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PROHLASENi O SHODEEU

Stavitel
voestalpine B6hler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

prohlasuje na svou vyhradni odpovédnost, Ze ndsledujici produkt:
SABER 70 CHP 56.01.010

odpovidd pfedpisdm smérnic EU:

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

2009/125/EU EcoDesign

a ze byly pouZity ndsledujici harmonizované normy:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentace potvrzujicisoulad se smérnicemibude uloZzena k dispozici pro inspekce u vyse uvedeného
vyrobce.

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

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

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. UPOZORNENI

Pfed zahdjenim jakékoliv operace simusite pozorné procist a pochopit tuto prirucku.

Neprovddéjte Upravy nebo prdce Udrzby, které nejsou popsdny v této priru¢ce. Vyrobce nenese odpovédnost za
skodynazdraviosobnebonamajetku, zpisobenych nedbalostipfictenipfirucky nebo pfiuvdadénido praxe pokyna
v niuvedenych.

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

Firma voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. si vyhrazuje prdavo ji kdykoliv upravovat bez predchoziho
upozornéni.

Prava prekladu, reprodukce a Upravy, atuz ¢dstinebo celku a za pouZitijakéhokoliv prostfedku (véetné kopii, filma
amikrofilmu)jsouvyhrazenaazakdzdnabez pisemného povolenifirmyvoestalpine Béhler Welding Arc Technology
S.r.l.

Obsah této prirucky je nezbytny a bezpodminecné nutny pro uplatnéni zaruky.

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

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

» miiodpovidajicikvalifikaci,

» miiznalosti svafovaci techniky

* vplnémrozsahu precisia peclivé dodrzovat tento navod k obsluze.

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

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

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

Zafizenilze pouzivatv prostredis teplotamipohybujicise od-10°Cdo +40°C.
PFepravniaskladovaciteplota pro zafizenije -25°C az +55°C.

Zafizenilze pouzivat pouze v prostordch zbavenych prachu, kyselin, plynt ajinych koroznich Iatek.
Zarizenije mozné pouzivatv prostredisrelativnivihkostineprevysujici 50% pfi 40°C.

Zarizenije mozné pouzivatv prostredisrelativnivlihkosti neprevysujici 0% pfri 20°C.

Zarizenilze provozovatv maximdlninadmorské vysce 2,000 m.

Nepouzivejte toto zafizenipro odmrazenitrubek.
Je zakdzdano pouzivat toto zafizenik nabijeni baterii nebo akumuldtorl.
Toto zafizeninelze pouzZivatk pomocnému startovdni motora.

1.2 Ochrana obsluhy a tfetich osob

Rezdniproces je zdrojem §kodlivého zdafeni, hluku a plynovych vypar(. Umistéte délici nehoflavou zdsténu slouzici
k oddéleni zdrent, jisker a zhavych okuji ze fezu mista. Upozornéte pripadné treti osoby, aby se nedivaly do fezu
oblouku aaby se chrdnily pfed zdrenim oblouku nebo ¢dsticemizhavého kovu.

Pouzivejte ochranny odév asvdrecikukluslouzZicik ochrané pred obloukovym zdrenim. Pracovniodév musizakryvat
celétéloaddle musibyt:

- neporuseny ave vyhovujicim stavu

- ohnivzdorny

- izolujiciasuchy

- priléhavyabez manzet izdlozek u kalhot.

Vzdy pouZivejte predepsanou pracovniobuyv, kterd je silnd aizoluje protivodé.

Vzdy pouZivejte predepsané rukavice slouZicijako elektrickd atepelndizolace.

Pouzivejte stity nebo masky s bocnimi ochranami a vhodnym ochrannym filtrem (minimdlné stupen 10 nebo vyssi)
proochranu oci.
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Vzidy pouzivejte ochranné bryle s boénimi zdstérkami, zejména pfi ru¢nim nebo mechanickém odstranovani
odpadurezného.

Nepouzivejte kontaktni cocky!

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.

Béhem fezdnivzdy méjte bocnipanel zavieny.

Na zafizenich je zakdzdno provdadét jakékolivdruhy tprav.

Hlavu méjte vdostatec¢né vzddlenosti od hordku PLASMA.
Proudovy oblouk navystupu mizZe zpUsobit vdzné poranénivasich rukou, obli¢ejeizraku.

Zabrante doteku s prdveé fezdnymi ¢dstmi, vysokd teplota mlze zpUsobit vazné popdleniny.
Vyseuvedendbezpecnostniopatfeninutno dodrzovatibéhem Cinnostiprovddénych poukoncenifezdnivzhledem
kmozZnému oddélenistrusky od dili béhem jejich chladnuti.

Zkontrolujte zda je hordk chladny dfive nez naném budete pracovat nebo provddét udrzbu.

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

Obstarejte sivybaveniprvnipomoci.
Nepodcenujte popdleniny nebo zranéni.

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

1.3 Ochrana pfed vypary a plyny

Hlavu méjte v dostatecné vzddlenosti od fezdcich plynt avyparl.

UdrZujte hlavu v dostateé¢né vzddlenosti od plynl a zplodin vznikajicich pfifezdni.

Zajistéte odpovidajici vétrani pracovniho mista, at uz pfirozené nebo nucené.

V pfipadé nedostatec¢ného vétrdni pouzijte kuklu adychacijednotku.

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

Nepouzivejte kyslik pro vétrani.

Ovérte funkénost odsdvdni pravidelnou kontrolou mnoZstvi skodlivych plynd dle hodnot uvddénych v bezpecénostnich
narizenich.

MnozZstvianebezpeénd miravyparl zdvisina pouZitém zdkladnim materidlu, fezdni materidlu a pfipadnych dalich latkédch
pouzitychk Cisténia odmasténitez kusu. Dodrzujte pokyny vyrobceiinstrukce uvddéné vtechnickych listech.

Neprovddéjte fezdnina pracovistich odmastovdaninebo lakovdni.

Umistéte plynové Idhve na otevieném prostranstvinebo namistech s dobrou cirkulacivzduchu.
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1.4 Prevence pozdru/vybuchu

Rezaci proces mize zapfi¢init poZdr a/nebo vybuch.

Vyklidte pracovni misto a jeho okoliod hoflavych nebo zdpalnych materidli nebo predmétl.

HofFlavé materidly musibytvzddlené minimdlné 11 metrl od svafovaci plochy, jinak musibyt vhodnych zpdsobem chrdanény.
Jiskry a Zhavé cdstice se mohou snadno rozptylit do velké vzddlenosti po okolnim prostoru i nepatrnymi otvory. Vénujte
mimorddnou pozornost zajisténibezpecnosti osob a majetku.

Nefezte nad tlakovyminddobaminebo vjejich blizkosti.

Neprovddéjte fez nauzavienych trubkdch nebonddobdch.V kazdém pfipadé vénujte mimorddnou pozornostfezdnitrubek
nebo nddob, a to i v pfipadé, kdyzZ byly oteviené, vyprdzdnéné a dikladné vycisténé. Zbytky plynd, paliva, oleje nebo
podobnych ldtek mohou zpasobitvybuch.

NefeZte v prostredi, které obsahuje prach, vybusné plyny nebo vypary.

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

Instalujte do blizkosti pracovniho mista hasici zafizeni nebo hasici pfistroj.

1.5 Prevence pfi pouzivdninddob s plynem

Nddobysinertnimplynemjsou podtlakemav pfipadénedodrzenizdkladnichd bezpecnostnich opatreniprojejich
prepravu, skladovdnia uziti hrozi nebezpecivybuchu.

Nddoby musibytve svislé poloze bezpecné zajistény vhodnymi prostfedky ke sténé nebo jiné opérné konstrukci proti povaleni
andrazunajiné predméty.

Zasroubujte ochrannou krytku ventilu kvili pfepravé, uvddénido ¢innostia po kazdém ukonceni Ukonl fezdni.

Zabrarnte pfimému vystaveni tlakovych Idhvi sluneénimu zafeni a vysokym teplotnim vykyvim. Nevystavujte tlakové Idhve
prilis nizkym nebo pfilis vysokym teplotdam.

Zabrante styku tlakovych lahvi s volnymi plameny, s elektrickymi oblouky, svafovacimi pistolemi nebo drzdky elektrod, as
rozzhavenymivymrstovanymi cdsticemi, vznikajicimi pfifezdni.

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

Po kazdém ukonéeniUkont fezanivzdy zaviete ventil tlakové Idhve.

Je zakdzdnofezdvat tlakové plynové nddoby.

1.6 Ochrana proti urazu el. Proudem

Nebezpecismrtelného Urazu elektrickym proudem.

Nedotykejte se vnitfnich ani vnéjsich cdsti fezaciho zafizeni, které jsou obvykle pod napétim, kdyz je samotné zarizeni
napdjené (svafovacipistole, klesté, zemnicikabely adrdty jsou elektricky pfipojeny k fezacimu obvodu).

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

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

Nedotykejte se oboufezacich pistolisoucasné.

Okamzité preruste fezdni, pokud mdte pocit zasazenielektrickym proudem.

1.7 Elektromagnetickd pole aruseni

Proud prochdzejici kabely vnitfniho i vnéjsiho systému vytvdri v blizkosti svafovacich zdrojl i daného viastniho
systému elektromagnetické pole.

Tato elektromagnetickd pole mohou plsobitnazdraviosob, které jsouvystavenyjejichdlouhodobému G€inku (pFesné ucinky
nejsoudosud zndmy).
Elektromagnetickd pole mohou pUsobit rusivé na nékterd zafizenijako jsou srdecni stimuldtory, pfistroje pro nedoslychavé.

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

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

o Zarizenitfidy Bvyhovuje pozadavklm EMC (elektromagnetickd kompatibilita) v pramyslovémiobytném prostiedi
Tridy B NP ) R Sy L. iy S s o o
vcetné obytnych lokalit, kde elektrickd energie je doddvdna z verejné sité nizkého napéti.

Zafizeni tfidy A neni uréeno k uZiti v obytnych lokalitdch, kde elektrickou energii tvofi vefejnd sit nn. V téchto

Ny lokalitdch mohou vznikat potizZe pfi zajistovdani elektromagnetické slucitelnosti zafizeni tfidy A v disledku ruseni

Tridy A . . e T ex g - T S

vyzafovanéhonebosifenéhopovedeni.Vtéchtolokalitdchmohouvznikat potizZe pfizajistovdnielektromagnetické
slucitelnostizafizenitfidy Av dUsledku rusenivyzafovaného nebo Sifeného po vedeni.

Daliiinformace najdete v kapitole: OVLADACI STITEK nebo TECHNICKE UDAJE.

1.7.2 Instalace, pouzitia hodnoceni pracovniho mista
Toto zafizeni se vyrdbi v souladu s ustanovenimi normy EN 60974-10/A1:2015 a mad uréeni “TRIDY A”. Toto zafizeni musi byt
pouZivdno pouze k profesiondinim téeldmv priimyslovém prostfedi. Vyrobce nezodpovidd za pfipadné skody zpUsobené timto
zarizenina okolnim prostredi.
UZivatel musi byt kvalifikovanou osobou v oboru a jako takovy je zodpovédny za instalaci a pouZiti zafizeni podle
pokyn vyrobce. Jakmile je zjisténo elektromagnetické ruseni, uZivatel md za povinnost tuto situaci vyfesit za
pomocitechnické asistence vyrobce.

V kazdém pfipadé musibytelektromagnetické rusenisniZzeno na hranici, pfi které nepredstavuje zdroj probléma.

Pred instalaci tohoto zafizeni musi uzivatel zhodnotit eventudlini problémy elektromagnetického charakteru, ke
kterym by mohlo dojitv okolizafizeni,azejménanebezpecnipro zdraviokolnich osob, napfiklad pro: nositele pace-
makeru anaslouchdtek.

1.7.3 PoZadavky nasitovy pfivod (Viz technické udaje)

Vykonovd zafizeni mohou v dUlsledku velikosti primdarniho proudu odebiraného ze sité ovliviiovat kvalitu napdjecisité. Protou
nékterych typu zafizeni (viz. technické udaje) mohou platit omezeni &i specifické poZadavky na pfipojeni s ohledem na
maximdlni povolenou impedanci sité (Zmax) nebo popfipadé na minimdini kapacitu (Ssc) napdjeci v misté pripojeni do sité
verfejné.V takovémto pfipadé instalujici subjekt ¢i uZivatel zafizeni ruci, po pfipadné konzultaci s provozovatelem této sité, Ze
dané zafizeni mlze byt pfipojeno. V pfipadé interferenci mize byt nutné pfijmout dalsi opatfeni jako napfiklad filtrace
napdjenizesité.

Kromé toho je potfeba zvdzit nutnost pouziti stinéného sitového kabelu.

Daliiinformace najdete v kapitole: TECHNICKE UDAJE.

1.7.4 Opatfeni, tykajici se kabell

Kminimalizaci G€inkl elektromagnetickych poli dodrZujte ndsledujici pokyny:

» dlemoznostiprovedte svinutia zajisténizemniho asilového kabelu spole¢né.

e Jezakdzdno ovinovat kabely kolem vilastniho téla.

» jezakdzdno stavétse mezizemniciasilovy kabel hofdku ¢idrZzdku elektrod (obamusibytnajedné atésaméstrané).
* kabely musibyt co nejkratsia musibytumistény blizko sebe ana podlaze nebo v blizkosti Grovné podlahy.

o Zafizeniumistéte v urcité vzddlenosti od svarovaci plochy.

« kabely musibytdostatec¢névzddlené od pfipadnych jinych kabeld.

1.7.5 Pospojeni
Dodrzujte ndrodninormy tykajici se téchto spojeni.
1.7.6 Uzemnéni zpracovdvaného dilu

Tam, kde zpracovdvany dil neni napojen na uzemnéni z ddvodua elektrické bezpecénosti nebo z dlvodu jeho rozmérd nebo
polohy, spojeni na kostru mezi dilem a uzemnénim by mohlo snizit ruseni. Je tfeba vénovat maximdlni pozornost tomu, aby
uzemnénizpracovdvaného dilu nezvy$ovalo nebezpedidrazu pro uZivatele nebo nebezpecdiposkozeniostatnich elektrickych
zarizeni. DodrzZujte ndrodninormy tykajicise uzemnéni.

1.7.7 Stinéni
Doplnkové stinéni ostatnich kabell a zafizeni vyskytujicise v okolimUze sniZit problémy interference.
U specidlnich aplikaci mizZe byt zvdZena moznost stinéni celého fezaciho zafizeni.
1.8 StupenkrytiIP
IP23S

« Obalzamezujicipfistupu prsti knebezpeénym zivym Edstem a proti praniku pevnych ¢dstic o priméru rovnajicim
senebovyssim 12,5 mm.

e Pl4stchrdnény pred destém o vertikdIinim sklonu 60°.

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

Nelikvidujte elektrické pfistroje spolecnésbéznym 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
orgdnlohlednéidentifikace autorizovanych sbérnych stfedisek. Tim, Ze budete dodrZovat smérnice pro zpracovdani

tohoto druhu opadu prispéjete k ochrané nejen zivotniho prostredi, ale také svého zdravi!

» Ohledné podrobnéjsichinformacisi prohlédnéte internetovou strdnku.

2. INSTALACE

Instalaci smiprovddét pouze kvalifikovani pracovnici povéfenivyrobcem.

Jste povinnipredinstalacizkontrolovat odpojenizdroje od hlavniho pfivodu.

Jezakdzdno sériové nebo paralelnipropojenigenerdtord.

2.1 Zpusob zvedani, prepravy a vykladani
« Systémnenivybaven Uchyty pro zdvihdani.
» Pouzijte zdvizny vozik a béhem pohybu budte maximdlné pozorni, aby nedoslo k preklopeni zdroje.

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

2.2 Umisténi zafizeni

Dodrzujte ndsledujicipravidla:

« Snadny pristup kovldddniazapojeni.

e Zafizeninesmibytumisténo ve stisnéném prostoru.

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

e Chrante zarizeni proti prudkému desti a slunci.

» Kapitola“Prevence pfipouzivdninddob s plynem”.

2.3 Pripojeni

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

« 230V tfifdzovy

« 400V tfifazovy

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

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

Zarizenijemozné napdjetpomocigenerdtoru proudu, pokudjednotka je schopna zajistit stabilninapdjecinapétis
vychylkami £15% vzhledem k nomindinimu napéti oznaceném vyrobcem ve vsech provoznich podminkdch a pfi
nejvyssim vykonu generdtoru. Obvykle doporucujeme pouziti jednotek o vykonu 2 krdt vyssim nez je vykon
svdareciho/fezaciho/ zafizeniujednofdzového provedenia 1.5 krdt vyssim u tfifdzového. Doporucujeme jednotky s
elektronickym fizenim.

Za uéelem ochrany uzivatell musi byt zafizeni sprdvnym zptisobem uzemnéno. Sitovy kabel je opatfen vodiéem
(Zlutozelenym)prouzemnéni, ktery musibytnapojen nazdstréku opatfenouzemnicim kontaktem. Tento Zlutozeleny
vodi¢ nesmi byt NIKDY pouzivdn jako Zivy vodic¢. Zkontrolujte pfitomnost “uzemnéni” u pouzivaného zafizeni a
dobry stav zdsuvky sité. Montujte pouze zdstrcky, které byly homologovdny podle bezpecnostnich norem.
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Elektrické pfipojeni musi byt realizovdno techniky, jejichZ profesiondlni profil odpovidd specifickym technickym a
odbornym poZadavkim, avsouladu se zdkony stdtu, ve kterém je zafizeniinstalovdno.

2.4 Uvedenido provozu

2.4.1 Pfipojeni pro plazmové rezdni

( (1) Hotak

@ Centrdlniadapter hofdku

@ Konektorzemnicich klesti

@ Kladny pélvykonu (+)

» PFipojte svarovaci pistoli k pfipojce a vénujte prfitom mimorddnou pozornost Uplnému zasroubovdni upeviovaci kruhové
matice.

» Umistéte zemnicikle$té nafezany obrobek a zkontrolujte sprdvny elektricky kontakt.

» VloZte bajonet do zdsuvky a otocte jim ve sméru hodinovych rucicek tak, aby v§echny ¢dsti byly zajistény.

» Zkontrolujte, zdajsou namontovdny vsechny komponenty télesa hofdku a zdajsou sprdvné upevnény

( @ Spojka

@ Reguldtor tlaku

(3) Trubka

—] |-— MAX7 mm - 9/32 INCH

[ [ARim

» (Prostudujte ndvod naobsluhu"SP70").

» Pripojte koncovku zemniho kabelu do kladné zasuvky (+) zdroje.
» Nasroubujte vyvod vzduchu nareguldtor tlaku.

» Nasunte hadicinavyvod.

-

. /

» Hodnota tlaku musidosahovat nejméné 5 bars minimdlnim pradtokem rovnajicim se 185 litrd za minutu.
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@ Otoc¢nyovladac
@ Reduktor

@ Tlakomér

» Zapnéte zdroj, pfizapnutizkontrolujte sprdvnou funkcisignaliza¢nich diod led.
» Béhem operace nastavenitlaku prochdzivzduch obvodem po stisku tlacitka test vzduchu nebo po stisku tlac¢itka hofdku.
» Vytdhnéteregulaéniknoflik reguldtoru tlaku.

» Otdcejtereguldtorem dokud nezobrazi méfic tlaku hodnotu 5bar.

-

@ P&ckaochrannéhokrytu

(2) Tlagitko hofdku

» Uchopte hofdk atahem uvolnéte pojistky po strandch rukojeti.

» Drzte hofdkv 90°Uhluk materidlu.

» Stisknéte tlacitko hofdku a zapalte oblouk.

» PribliZzte hofdk k materidlu aza¢néte délit materidl dopfednym pohybem.

13
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3.1 Zadni panel

Ol

- -

[e]e)
oo
@

7 °
L oEm.
®

n P D
N/

3.2 Panel se zasuvkami

-

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

Slouzik ovladdni zapnutielektrického napdjeni zafizeni.
Mddvé polohy “O” vypnutd; “1” zapnutd.

@ Profukuvzduchu
(4) PFipojenisignalu (CAN-BUS)

@ Jednotkafiltrace vzduchu

@ Pfipojka pro napojenivzduchudo filtra¢ni
jednotky

@ Otocény ovladac tlaku

@ Zapojeninakostru

Umoznuje zapojenikabelu nakostru.

@ Centrdlniadapter hofdku

UmozZnuje pfipojit plazmového hofdku.
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3.3 Celniovlddaci panel

( )

OO TG |
e
O

@ LED napdjeni

Signalizuje pfipojenizafizenido napdjecisité.

@ @ LED vseobecného alarmu

Signalizuje mozny zdsah ochran, jako napfiklad tepelnych ochran.

@ @ LED aktivniho vykonu

Signalizuje pfitomnost napétina vystupnich svorkdch.

@ 7- segmentovydisplej
UmozZnuje zobrazovat zdkladni Udaje zafizeni ve fdzi uvedeni do ¢innosti a namérené hodnoty rfezaciho
proudu a napéti, a kodifikacialarmu.

@ LCD displej

UmozZnuje zobrazovat zdkladni Udaje zafizeni ve fazi uvedeni do ¢innosti a namérené hodnoty fezaciho
proudu a napéti, a kodifikacialarmu.
Umoznuje okamzité zobrazenivsech operaci.

@ Hlavninastavovaciprvek

Plynulé nastavenifezaciho proudu.
Umoznuje zobrazeninabidky nastaveni, volbu a nastaveni parametrt fezdni.

@ Funkénitlacitka

Zvolte razné systémové funkce (fezdciprocesy, metody).

Vybéranastavenifezdcich programu (synergie)dle vybéruajednoduchého nastaveni (XA, XP):
-typ materidlu

- tloustku materidlu

Graficky méd

Vybérzdadaného grafickéhorozhrani.

Hodnoty UZivatelské rozhrani
XE Zdkladninabidka
XA Rozsifeny nabidka
XP Profinabidka

15
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@ Tlacitko svarovaciho Ukolu

Umoznuje ukldddaniasprdvu 64 Gkolu, které mohou byt upravovdny uzivatelem.

4. POUZITI ZARIZENI

4.1 Uvodniobrazovka

Prizapnutizafizeni provede sérii kontrol pro zajisténijeho sprdvné Cinnosti a také vsech zafizeni, kterd jsou knému pfripojena.V
této fdzije uskutecnén také test plynu a provérenisprdvného pripojeninadoddvku plynu.

4.2 Hlavni obrazovka

UmozZnuje fizenisystému afezdcich procesl, zobrazuje hlavninastaveni.

4.3 Rezim XE

s N

. ) @ Grafickyrezim XE
5.1
d%;bhar @ Méfeni(Manometr na mérenitlaku)
o % 5.4 . ook
®—> 7 .o 4—@ @ Parametryfezdni
4.6

@ Komponenty hofdku

@ Zpusob fezdni

@_> Hﬂ -:? A %9%4_@ @ Testvzduchu

Grafickyrezim XE

@ Silamateridlu

@ %% UmoZnuje nastavenisystému Upravoufezaného kusu.

s : N MéFeni (Manometr na méfenitlaku)
d%gb :ai Zobrazuje hodnotu tlaku pro procesfezdni.
5.4
5.8
4.6
1 \ Parametryfezdani

@ lkony parametr(
@ Hodnoty parametrd
@ Méfeniparametri-jednotka
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)

78
A

"=

\ Komponenty hofdku

Oznacuje soucdstku hofdku, kterd se md pouzit ve zvoleném CS
zpUsobu prdce.

I

‘ Vzdy pouzivejte origindInindhradnidily -

Zpusob fezdni

Umoznuje vybér postupu fezdni.
Umoznuje vybérzpusobufezdni.

D 2 takt (fezdaniplného kusu)
D 4 takt (fezdaniplného kusu)

Testvzduchu

D 2 takt (Ffezdaniperforovaného kusu)

D 2 takt (DrdaZkovdani)

UmozZnuje procisténivzduchové cesty od necistot a nastavenivhodného tlaku a pratoku stlaceného vzduchu bez

sepnutivykonu.

4.4 ReZim XA

-

% MAX R 20mm Qﬂa?

M 28 mm 5.4

: 1 1S 35mm 5.8
i—v 15 mm 4.6

~—®

&— 1. DA #wm

—©

e SEEN

ééé

@ Grafickyrezim XA

@ MéFeni(Manometr na mérenitlaku)
@ Parametryfezdni

@ Komponenty hofdku

@ ZpUsobfezdni

(6) synergické oviadanitypumateridlu
@ Testvzduchu

20 mm

28 mm
35 mm

15 mm

MAX

bodd

\ Grafickyrezim XA

(1) silamateridlu

@ Doporucendfeznd kapacita ®
(3) Maximdlinifeznd kapacita (M)
@ Separacnikapacita(S)

@ Perfora¢nikapacita (P)

\ Silamateridlu

UmozZnuje nastavenisystému Upravoufezaného kusu.
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s : N MéFeni (Manometr na méfenitlaku)
:%g‘: :;E Zobrazuje hodnotu tlaku pro proces fezdni.
L.4
5.8
4.6
, \ Parametryfezdani

@ Ikony parametr(
@ Hodnoty parametrd
@ Méfeniparametrd-jednotka

A\ v
s \ Komponenty hofdku
@ Oznaduje soucdstku hofdku, kterd se md pouzitve zvoleném
zpUsobu prdce.
Co~—)

i ?E ‘ei*j Vidypouiivejteoriginélninéhrqdnl’dl’ly‘%‘

Zpusob fezdani

UmozZnuje vybérpostupufezdni.
UmozZnuje vybérzplsobufezdani.

2 takt (fezdniplného kusu) D 2 takt (Ffezdniperforovaného kusu)

o0

4 takt (Fezdniplného kusu) D 2 takt (Drdazkovani)

Synergické ovldddnitypu materidlu

Umoznuje zvolittyp materidlu

Ocel D Nerez oceli

Hlinik

o0

Testvzduchu

Umoznuje procisténivzduchové cesty od necistot a nastavenivhodného tlaku a pratoku stlaeného vzduchu bez
sepnutivykonu.
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4.5 ReZim XP

@ ZpUsobfezdni
@ Synergické ovldddanitypu materidlu

|"* IEEnln|'EA :EBanh -ln

@ Synergické ovldddnitloustky dilu
@ Testvzduchu

@ Mé&Feni(Manometr naméfenitlaku)
@ Komponenty hofdku

(7) Graficky rezimXp

‘1& [Steal[ £ &

5o b

Zpusob fezdni

-
.

uje vybér postupurezdni.
ujevybérzplsobufezdni.

C] 2 takt (Ffezdaniplného kusu) C] 2 takt (Fezdaniperforovaného kusu)
D 4 takt (fezdniplného kusu) D 2 takt (Drdazkovdani)

Synergické ovldddanitypu materidlu

Umoznuje zvolittyp materidlu

D Ocel D Nerez oceli
D Hlinik

~

Synergické ovldddni tloustky dilu

1 Ij Umoznuje volbu tloustky dilu

Testvzduchu

Umoznuje procisténivzduchové cesty od necistot a nastavenivhodného tlaku a pratoku stlaceného vzduchu bez
sepnutivykonu.

MéfFeni(Manometr na méfenitlaku)

"%I!" L |
har Zobrazuje hodnotu tlaku pro procesfezdni.
5.4
5.8
9.6
s \ Komponenty hofdku
@ Oznacuje soucdstku hofdku, kterd se md pouzitve zvoleném
zpUsobu prdce.
f~—
* a5 _t_aj Vzdy pouzivejte origindlni nahradni dily T
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stalpin

Grafickyrezim XP

? ? ? @ Maximdlnifezndrychlost (M)
@ Doporucendafezndrychlost®

M R i

|** |EE"““|+* I"“'“‘““ R @ Rezdciproud

1.3 —
4—@ @ Maximdlnifezndrychlost (M)

-70 @ Silafezu

.55

.28

o ~—
mn 20 38 48 50 68 70 A

&

A\ V.
Silafezu
1.3
Zelend: Doporucendrfeznd kapacita
9@ S0, N . .
Zlutd: Maximdlnifeznd kapacita
55 Cervend: Separaénikapacita
.2@

m
mn 20 3@ 48 5@ 6B 70 A

4.6 Obrazovka programu

Umoznuje ukldddniasprdvu 64 tkolu, které mohou byt upravovdny uZivatelem.

Programy (JOB)

@ Funkce
@_7{‘ X L4 DA GV J @ Cislozvolenéhoprogromu

@_V CUTTING DEMO @ Hlavniparametry ze zvoleného programu

: I ! _inn tf LES"}mn @ Popis zvoleného programu
@)_> ‘9 { (5) zahlavi/hlavieka
!
Melsedl ol
ot

®

. J

Sledujte oddil "hlavniobrazovka"

Ukladdaniprogram
» Vstup do menu “uloZeniprogramu ” stiskem tloéitko.[@\ nejménénadobujedné
sekundy.
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» VybéruloZenych programi (nebo prdzdné paméti) otdcenim enkoderu.
=== Prdzdné pamétové misto

@< UloZeniprogramu

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

“Save
=

Zavedenia popis programu.

» Vybérzadaného pismene otdcenim enkoderu.

» Ulozenivybraného pismene stiskem enkoderu.

» Vymazdnipfedchoziho zdpisu stiskem tla&itka. <=,
» Potvrzenioperace stiskem tla&itka %) |.

» Potvrzenioperace stiskem tlag&itka [ .

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

postupem.

Vyvoldaniprogramu

ZruSeniprogramu

» Potvrzenioperace stiskem tla&itka 52 ].
» Odstrané&nivybraného parametru stiskem tla&itka. 53 |
» Pokracovdnipostupu ukladani.

» Vyvoldni 1st programu tla&itkem P .
» VybéruloZeného programu otdéenim enkoderu.
» Vybérpozadovaného programustiskem tla&itka. P |

@ Pouze pamétové misto obsazené programem je automaticky preskoc¢eno na
poziciprdzdnou.

» VybéruloZzeného programu otdéenim enkoderu.
» Odstrané&nivybraného parametru stiskem tla&itka. 53 |
» Potvrzenioperace stiskem tla&itka &2 ].
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» Potvrzenioperace stiskem tla&itka %) |.
» Odstrané&nivybraného parametru stiskem tlagitka. 23 .

5. SETUP

5.1 Volbu a nastaveni parametru

UmozZnuje nastaveniaregulacisérie pfidavnych parametr kvli lepsi a pfesnéjsisprdvé fezaciho zafizeni.
Parametry, pfitomné v nastaveni, jsou uspordddny v zdvislosti na zvoleném procesu fezdniajsou opatfeny Ciselnymikody.
Pfistup k procesu setup

» Provddise stisknutim tlacitkarotacniho snimace nadobu 5 sekund.

» Zaddnibude potvrzeno ndpisem 0 nadispleji.

Volba a sefizeni poZadovaného parametru

» Otdcejte enkodérem az do chvile, kdy se zobrazi numericky kéd vztahujicise k poZzadovanému parametru.
» Stisknutitlacitkaenkoderuvtomto okamziku umozZnizobrazeninastavené hodnoty pro zvoleny parametr ajeji sefizeni.

Vystup z nastaveni - setup

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

» Pokud chcete ukoncit nastaveni-setup, nastavte parametr “0” (uloZ a ukonci) a stisknéte tlacitko kédovaciho.
» Potvrzenioperace stiskem tla&itka [ & |.

» ProuloZenizmé&ny a ukonéenizobrazovdninastavenistisknéte tla&itko: 5z .

5.1.1 Seznam parametri nastaveni(plazmové)
0 UloZavystup

Umoznuje uloZitzmény a vystoupit z procesu set up.

1 Reset
UmozZnuje znovu nastavit vsechny parametry na hodnoty tovdrniho nastaveni(default).
—
A Rezdciproud
UmozZnuje prednastavenifezaciho proudu.
Minimum Maximum Pfednastaveno
—
20A 70A 70A
5 Silamateridlu

UmozZnuje nastavenisily fez materidlu.
Umoznuje nastavenisystému Upravou fezaného kusu.
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6 Komponenty hoidku
Oznacuje soucdstku hofdku, kterd se md pouzit ve zvoleném zpUsobu prdce.

398 Rezdcirychlost

Umoznuje zobrazovdnirychlostiFezani.

_

399 Rezdcirychlost
") Nastavenisvafovacirychlosti.
Default cm/min: referenénirychlost pro ru¢nisvarovdani.
\—J Syn:Sinergichodnota.

Minimum Maximum Prednastaveno

synmin syn max 35cm/min

500 Nastavenistroje
Vybérzdadaného grafického rozhrani.
UmozZnuje pristup do vyssich Urovniset-up nastaveni.
Ctéte kapitolu"UZivatelské rozhrani (Setup 500)"

Hodnoty Zvolend Uroven Hodnoty UzZivatelské rozhrani
USER UZivatel XE Zdakladninabidka
SERV Service XA Rozsifeny nabidka
vaBW vaBW XP Profinabidka

Lock/unlock
Umoznuje uzamknoutovlddacipanel avloZit bezpecnostnikdd.
Ctéte kapitolu"Lock/unlock (Setup 551)".

Tén bzucdaku
UmozZnuje sefizeniténu zvukové signalizace tlacitek.

Minimum Maximum Pfednastaveno

0/vypnuto 10 10

Omezenilmax
UmozZnuje nastavit maximdlnidovoleny proud pro fezdni.

Minimum Maximum Pfednastaveno
20A 70A 70A

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

(s (e[

750 Typopatfeni

Umoznuje nastavit nadisplejiodecet svarovaciho napétinebo svafovaciho proudu.

Hodnoty U.M. Pfednastaveno | Funkce zpétného voldni
A A X Méreny proud
\% \% - Cteninapéti

751 Méfenyproud

UmozZnuje zobrazeniredlné hodnoty proudu.

_

752 Mérené napéti
Umoznuje zobrazenirediné hodnoty napéti.
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758 Rychlost pohyburobotu

Umoznuje zobrazenirychlostirobotu nebo automatizacénijednotky.

759 Odcitanitlaku

Umoznuje zobrazit skute¢nou hodnotufezného tlaku.

768 Meérenitepelného pfikonu Hl

801 Bezpecnostnilimity
Umoznuje nastavenimeznich hodnotvystrah aochran.
Dovolujikontrolufezaciho procesu prostfednictvim nastavenych bezpecnostnich a vystraznych omezenipodle
hlavnich mé&Fenych parametru:
Umoznuje presnéhliddnizménvjednotlivych fazich fezdni

5.2 Specifické postupy pouziti parametri

5.2.1 UZivatelské pfizplUsobeni 7 segmentového displeje
UmoZnuje nepretrzité zobrazovathodnotu parametruna 7 segmentovém displeji.
» Vstup doset-up provedeme stiskem knofliku enkodéru déle nez 5 sekundy.
» VybérpozZadovaného parametru provedeme tak.
» UloZenivybranych parametrlize 7 segmentového displeje stiskem tlacitka ).
» UloZeni a opusténi aktudlniobrazovky stiskem tla&itka §Z3l.

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

UmozZnuje uzamknout ovlddacipanel avlozitbezpecnostnikaod.

Volba parametru

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

Nastavenihesla

» Nastaveniciselného kédu (hesla) otacenim enkoderu.
» Potvrdte dany Ukon stisknutim tlacitka rotacniho snimace.
» Potvrzenioperace stiskem tlacitka ) .

» ProuloZenizmény stisknéte tlagitko: & .
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Funkce panelu

(o~ . . ok A i
\— K provedeni operaci na zamceném ovlddacim panelu se pouZziva
‘y specidlnipanel.

» Vstup do panelu docasné funkénosti (5minut) otdcéenim enkoderu a vlozenim
sprdavného hesla.

» Potvrdte dany Ukon stisknutim tlacitka rotacniho snimace.

» Definitivni odemceni ovlddaciho panelu - vstupem do set-up (dodrzte predem
danéinstrukce) avratte parametr 551 do stavu “off".

» Potvrdte dany Ukon stisknutim tlacitka rotacniho snimace.

Save

» ProuloZenizmény stisknéte tladitko: g

5.2.3 Bezpecnostnilimity (Setup 801)

Umoznuje nastavenimeznich hodnotvystrah aochran.

Dovolujikontrolu fezaciho procesu prostfednictvim nastavenych bezpecnostnich a vystraznych omezeni podle hlavnich
méfenych parametri:

Umoznuje presné hliddnizmén vjednotlivych fdzich fezdni

Ctéte kapitolu "Bezpe&nostnilimity (Setup 801)".

Limity upozornéni E] E] Bezpecnostnilimity E] E]

iy

L=

Rezdciproud D Rezdcinapéti

Odcitanitlaku

Volba parametru

» Vstup doset-up provedeme stiskem knofliku enkodéru déle nez 5 sekundy.
» Vybérzddaného prametru(801).
» Vstup dookna “Bezpecnostnilimity” stiskem tla¢itka enkoderu.

Volba parametru

» Vybérzadanych parametri stiskem tla&itkal .
» VybérzpUsobu nastavenibezpeénostnich omezenistiskem tlaitka #

Nastavenistroje

D Nomindlnihodnota C] Procentudinihodnota

? ? Nastavenivystraznych limitQ
@ Radek vystraznych omezeni

(2) RadekAlarm limitsline
@ Sloupek minimdalnidrovné
(4) Sloupek maximdlni Grovné

» Vybérzadaného polickastiskem knoflikuenkodéru (vybrané policko je zobrazeno
sopacnym kontrastem).
» Nastaveniurovnévybraného omezeniotdcenimenkoderu.

Save

» ProuloZenizmény stisknéte tlacitko: | g .
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3 Vv pripadé prekroCeni vystrazného omezeni se objevi vizudIni informace na
fidicim panelu.

X Vv pfipadé prekroceni alarm omezeni se objevi vizudlni informace na fidicim
panelu aokamZité zablokuje fezacioperace.

S Je mozZné nastavit pocdtek a konec aktivace filtrl k zamezeni chybovych

signalizaci béhem zapdleni a ukonceni oblouku (¢téte oddil “Set-up”
parametry 802-803-804).

6. UDRZBA

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

Pfipadnd udrzba musi byt provdadéna kvalifikovanym persondlem. Zaruka ztrdci platnost v pfipadé opravy a
vymény Cdsti zafizeni (systému) neoprdvnénymi osobami. Pouze technik s pfislusnou kvalifikaci smi provadét
opravyavyménydild.

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

6.1 Pravidelné kontroly generdtoru
6.1.1 Siisteem

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

6.1.2 Pfiudrzbé avymeéné dilt hoidk, klesti na drZeni elektrody a/nebo zemniciho kabelu:

Zkontrolujte teplotu komponent( a ovéfte, zda nejsou prehidté.
PouZivejte vzdy rukavice odpovidajici prislusné normé.

Pouzivejte vhodné klice a ndradi.

6.2 Vastutus

= Pokud nebude provddéna pravidelnd udrzba zafizeni, budou zruseny vSechny zdruky a vyrobce je v kazdém
pripadé zbaven jakékoliv odpovédnosti. Vyrobce odmitd jakoukoliv odpovédnost v pfipadé, Ze obsluha nedodrzi
. uvedené pokyny. Pfijakékoliv pochybnostia/nebo problémuse obratte na nejblizsiservisnistiedisko.
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7. ALARM KODY

ALARM

Zdasah alarmu nebo prekrocenikritického vystrazného limitu zpasobuje vizudlInisignalizacina ovliddacim panelua

okamzité zablokovdni tkont fezdni.

POZOR

Pfekroceni vystrazného limitu zpUsobuje vizudini signalizaci na ovlddacim panelu, ale umoZiuje pokracovat v

Ukonech fezdni.

NiZe jsou uvedeny viechny alarmy avsechny kritické limity, tykajici se zafizeni.

-

PFilis vysokd teplota

;

~

-

Prilis vysokd teplota

EO1 EO02
v L 7
Nadproud vykonového modulu (Inverter) Chyba komunikace -’I*
E10 E13
7 A 7
)\ 'd )
Chybakomunikace (RI) (Automatizace a -pl . v
E16 robotika) - E19 Chyba konfigurace zafizeni
)\ 'd )
Porucha paméti Ztrdtadat
E20 E21
v L 7
)\ 'd )\
Porucha napdjenizafizeni Nedostatecny tlak stlaceného vzduchu
E40 E45
v A 7
. . .o Vypina¢ nouzového zastaveni
E47 Ochrannd krytka svafovaci pistole E49 (Automatizace a robotika)
v A 7
~\ 'd )\
Prekrocenitrovné proudu (Dolnilimit) Prekrocenitrovné proudu (Hornilimit)
E54 E55
7 A 7
)\ 'd )
Prekroceniurovné napéti(Dolnilimit) Prekroceniurovné napéti(Hornilimit)
E56 E57
)\ 'd )
Pfekroceniurovné pritoku plynu (Dolni Pfekroeniurovné pratoku plynu (Horni
E58 limit) E59 limit)
7 L 7
) 'd )
Prekrocenilimitu rychlosti(Dolnilimit) Prekrocenilimitu rychlosti (Hornilimit)
E60 E61
v A 7
Prekrocenitrovné proudu (Dolnilimit) Prekrocenitrovné proudu (Hornilimit)
E62 E63
7 L 7
~\ 'd )
PrekroceniUrovné napéti(Dolnilimit) Prekroceniurovné napéti(Hornilimit)
E64 E65
)\ 'd )
Pfekroceniurovné pritoku plynu (Dolni Pfekro&eniurovné pratoku plynu (Horni
E66 limit) E67 limit)
) 'd )\
Ess Prekrocenilimitu rychlosti (Dolnilimit) E69 Prekrocenilimitu rychlosti (Hornilimit)
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Je aktivniudrzba (Automatizacea
E78 | robotika)

Celkovyalarm
E99

8. DIAGNOSTIKA A RESENI

Zafizeninelze spustit (nesviti zelend kontrolka)

Pricina
» Zdsuvkaneninapdjenasitovym napétim.

» Vadnd zdastrcka, popf. napdjecikabel.

» PferuSendsitovd pojistka.

» Vadny hlavnivypinac.

» Porucha elektroniky.

Bez vystupniho vykonu (zafizeni nefezZe)
Pfi¢ina
» PFistrojje prehrdty (signalizace teplotniochrany -
sviti zlutd kontrolka).

» Nesprdvné zemnici pfripojeni.

» Sitové napétimimo dovoleny rozsah (sviti Zluta
kontrolka).

» Vadny stykac.

» Porucha elektroniky.

Nesprdvné napdjeni

PFicina

Nesprdvné nastavené parametry systému, popf.
funkce.

Vadny potenciometr/enkodér pro nastaveni
fezaciho proudu.

¥

Sitové napétimimo dovoleny rozsah.

Chybijednafdze.

Porucha elektroniky.

Nezapaluje pilotni oblouk
Pricina
» Vadnétlacitko hofdku.

» Opotfebend tryskaresp. elektroda.

» Tlakvzduchu pfilis velky.

» Porucha elektroniky.

Nesprdvnd volba metody fezdni, popf. vadny volic.

Reseni

v

¥

v

¥

¥

v

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

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Provedte vyménuvadného dilu.

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Regeni

»

X

¥

4

¥

¥

4

v

Drive nez pfistrojvypnete pockejte az zchladne.

Provedte fddné uzemnénipfistroje.

Prectéte sikapitolu “Uvedenido provozu”

Zajistéte, aby sitové napétido zdroje bylo ve stanovenych mezich.
Provedte Ffddné zapojenipristroje.

Ctéte kapitolu ,Pfipojeni”

Provedte vyménuvadného dilu.

Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Reseni

»

v

v

¥

¥

¥

¥

Zvolte sprdvnou metodu fezdni.

Resetujte (vynulujte) parametry systému afezdni.

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Provedte fadné zapojeni pfistroje.
Ctéte kapitolu , Pfipojeni ™

Provedte fddné zapojenipristroje.
Ctéte kapitolu ,Pfipojeni”

Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Reseni

»

»

»

»

»

»

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Provedte vyménuvadného dilu.

Nastavte pritok vzduchu.
Prectéte sikapitolu “Uvedenido provozu”

Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.
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Nedochdzik prechodu nafezny oblouk
Pficina
» Nesprdvné zemnicipripojeni.

» Nesprdvné nastavené parametry systému, popf.
funkce.
ﬁezny’t oblouk vypina

Pficina

» Sitové napétimimo dovolenyrozsah.

» Nedostatecny pratok plynu.
» Vadnytlakovy spinac.

» Tlakvzduchu pfilis velky.

» Nesprdvny reZim fezdni.

» Opotfebendtryskaresp.elektroda.

Nestabilni oblouk
PFicina

» Nesprdvné parametry fezdni.

Nadmérny rozstrik
Pficina
» Nesprdvné parametry fezdni.
» Nesprdvnddynamika oblouku.

» NesprdvnyreZimfezdni.

Nedostatecny pravar/profez
Pfic¢ina
» NesprdvnyreZimfezdni.
» Nesprdvné parametry fezdni.
» Rezané kusy jsou pfili§ velké.

» Nedostatecny tlak vzduchu.

Slepeni
PFic¢ina

» Nesprdvné parametry fezdni.

» Rezané kusyjsou pfili§ velké.

Oxidace
PFicina

» Nedostate¢nd ochranaochrannym plynem.

Poréznost
Pfi¢ina

» Nasvafovanych kusech je mastnota, lak, rez ijind
necistota.

» Resetujte (vynulujte) parametry systému afezdni.

» Kontaktujte nejbliZsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Reseni

» Provedtefddné zapojenipfistroje.
» Ctéte kapitolu ,PFipojeni”

» Nastavte pratok vzduchu.

» Provedtevyménuvadnéhodilu.

» Nastavte pratok vzduchu.
» Prectétesikapitolu “Uvedenido provozu’

4

» BéhemfezdnisniZtefeznourychlost.

» Provedtevyménuvadnéhodilu.

Reseni

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

Reseni
» SniZte napétifezani.
» ZvétSete hodnotuindukéniho obvodu.

» Zmensete Uheldrzenihofdku.

Reseni
» Béhemftezdnisniztefeznourychlost.
» ZvétSetefezaciproud.

» ZvétSeterezaciproud.

» Nastavte pratok vzduchu.
» Prectétesikapitolu“Uvedenido provozu’

4

Reseni
» ZvétSeterfezaciproud.

» ZvétSetefezného napéti.

» ZvétSetefezaciproud.

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

Regeni

» Zpracovdvané kusy pfed fezdnim dokonale a presné ocCistéte.
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» Necistoty v pouzitémfezacim plynu.

» PFiliSrychlé ztuhnutisvarové lazné.

Trhliny za tepla
Pricina

» Nesprdvné parametry fezdni.

» Nasvarovanych kusech je mastnotaq, lak, rez ijina

necistota.

» NesprdvnyreZim fezdni.

Trhliny z vnitfniho pnuti

Pficina

» Zvldstnigeometrie fezaného spoje.

Zvysend tvorbasvu
Pfic¢ina

» Nedostatecny tlak vzduchu.

» Nesprdvnyrezimfezdni.

» Opotfebend tryskaresp. elektroda.

z

Tryska se prehfiva

Pficina

» Nedostatecny tlak vzduchu.

» Opotfebendtryskaresp. elektroda.

bohlerwelding

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

» Béhemftezdnisniztefeznourychlost.
» Pfedehfejte danékusy urcené ke rezdni.
» ZvétSetefezaciproud.

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

» Zpracovdvané kusy pred fezdnim dokonale a presné ocCistéte.

» Provedte operace ve sprdvném poradiprodanydruhfezaného
spoje.

Reseni
» Pfedehfejte danékusy urcené ke rezdni.
» Provedte dodatecnyohrev.

» Provedte operace ve sprdvném poradiprodanydruhfezaného
spoje.

Reseni

» Nastavte pratok vzduchu.

» Prectéte sikapitolu“Uvedenido provozu™”

» ZvétSeterychlost posunudrdnubéhem fezdni.

» Provedtevyménuvadnéhodilu.

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

» Provedtevyménuvadnéhodilu.
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9. PROVOZNIi POKYNY

9.1 Plazmové fezdani

Plyn se dostdvd do plasmového stavu v dasledku zahfdti na 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
svarovacihordky nebofezné hordky, jez pouzivajielektricky oblouk, ktery prochdzi zizenim prislusné trysky, zahfiva tak plyna
uvddiho do plasmatického stavu.

Proces plasmového fezdani

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

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

Ruénizafizenina plasmové Fezdni

oD
(Redukéniventil plynovy )

/
OO

I W | Plazmovy plyn )

-~
+ \ \(qufovqcizdroj )
-

Specifikacefezu

Pridélenimateridlu plasmovym obloukem zdlezinavzdjemné propojenych veli¢indch. Nafeznérychlosti, proudu doddvaném
generdtorem, kvalité a sile fezaného materidlu, typu hofdku véetné stavu elektrody a trysky. Vyslednou kvalitu fezu ovliviuje
druh materidlu ajeho kvalita, vzddlenost trysky od materidlu, tlak a ¢istota stlaceného vzduchu a podobné.
NandkresechmlUzZemevidét, Zerychlostfezuje nepfimo Umérndsile fezaného materidlu a Ze ob& hodnoty rostou se zvysujicim
seproudem.

3
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Rychlostfezu

bohlerweding

Maximdlnirychlostfezu Rychlost pro Kvalitafezu
(mm/min) (mm/min)
(f) (::) Ocel Nerez ocel Hlinik Ocel Nerez ocel Hlinik
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 ) 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
) 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56
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Maximdlnirychlostfezu Rychlost pro Kvalitafezu
(mm/min) (mm/min)
(IZ) (::) Ocel Nerez ocel Hlinik Ocel Nerez ocel Hlinik
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -

Rychlostfezus 30A

13000
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Piercing nac¢asovdani

PROVOZNI POKYNY

12 Sila Piercing nacasovani
(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 sifka
12 Sila o
Rezndsirka - Kerf(mm
(A) (mm) Wil
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

35

CS



CS

TECHNICKE UDAJE

10. TECHNICKE UDAJE

bohlerweding

Elektrické viastnosti

SABER 70 CHP
NapdjecinapétiU1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Zpozdénd napdjecitavnd pojistka

Druh komunikace
Maximdalni pfikon (kVA) (EN/IEC)
Maximdlni pfikon (kW) (EN/IEC)

Maximdlni pfikon (kVA) (Operacni podminky)
Maximdlni pfikon (kW) (Operacni podminky)
PFikon v neaktivnim stavu

Uginik (PF)

Uéinnost(p)

Cos @

Maximdlni pfikon v reZimu lTmax (EN/IEC)

Maximdlni pfikon vreZimulTmax (Operacni podminky)

Efektivnihodnota proudu I1eff (EN/IEC)

Efektivnihodnota proudu I1eff (Operacni podminky)

Proudovyrozsah
Regulacnipolohy
Krok regulace
Napétinaprdzdno Uo

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

Zatézovatel

SABER 70 CHP
Zatézovatel (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

(X=100%)

FyzikdInivlastnosti

SABER 70 CHP

Stupenkryti IP
Tridaizolace
Okolniteplota
Rozméry (dxsxv)
Hmotnost

Kapitolu sitovy kabel
Délkasitovy kabel
Pritok vzduchu
Minimdlnipratok plynu
Doporuceny tlak vzduchu
Min. tlak vzduchu
Druh plynu

Vyrobninormy

3x230 (x15%)

43 86
20 16
DIGITAL DIGITAL
8.0 10.4
9.0 11.6
7.7 9.9
8.7 11.0
30 30
0.96 0.95
89 89
0.99 0.99
20 15
22.4 16.7
15.5 10.6
17.3 11.8
20-55 20-70
1 1
1 1
252 252
3x230 3x400
- 70
55 65
45 55
55 60
IP23S
H
-10/+40
570x190x400
18.6
4x2.5
5
ANO
185
5
3

Vzduch/Dusik

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
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Sila fezu

SABER 70 CHP
Ocel
Maximdlnifezna
Doporucendreznd
Separacni
Perforacni

Nerez oceli
Maximdlnifeznda
Doporucendreznd
Separacni
Perforacni

Hlinik
Maximdlnifeznd
Doporucendfeznd
Separacni

Perforacni

TECHNICKE UDAJE
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3x230

22
15
26
12

19
14
24

17
13
22

3x400

28
20
35
15

24
18
30
12

22
18
25
12
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11. OVLADACI STITEK

=

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

SABER7

0 CHP | N°

60974-1/A1:2019

EN
60974-10/A1:2015 Class A

20A/88.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)

X (40°C)

50%

60%

100%

Uo

Iz

70A

65A (55A)

55A (45A)

252v

Uz

108.0v

106.0V ({102.0V]

102.0V (98.0V)

20A/108.0V - 70A (55A)/128.0V

(122.0v)

X (40°C)

50%

60%

100%

Iz

70A

65A (55A)

55A (45A)

252v

Uz

128.0V

126.0V (122.0V)

122.0V (118.0V)

D=~
50/60 Hz

U1 400V(230V)

Imax 15.

0A(20.0A)

Ineif 10.6A(15.54)

IP 235

Ce 28

MADE

IN
ITALY

12. VYZNAM IDENTIFIKACNIH
e 1 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 2745 [ 16 [ 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 C€lE8 HI
MADE
IN
ITALYE
\ —
CE Prohldsenioshodé EU
EAC Prohldsenioshodé EAC
UKCA  Prohldsenioshodé UKCA

A WN

o N O~ Ul

11

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

bohlerwelding

O STITKU GENERATORU

Vyrobniznacka

Jménoaadresavyrobce

Typ zafizeni

Vyrobni&islo

XXX XXXXXXXXX Rok vyroby

Symbol typu zafizeni

Odkaz navyrobninormy

Symbol procesufezdni

Symbol pro zafizeni vhodnd pro prdci v prostiedi se
zvysenymrizikem zdsahu elektrickym proudem
Symbol fezaciho proudu

Napétinaprdzdno

Rozsah maximdliniho a minimdliniho jmenovitého fezaciho
proudu a odpoviddgjiciho konvencéniho napétizdtéze
Symbol zatéZovatele

Symboljmenovitého fezaciho proudu
Symboljmenovitého fezaciho napéti

Hodnoty zatéZovatele

Hodnoty zatéZovatele

Hodnoty zatéZovatele

Hodnotyjmenovitého fezaciho proudu
Hodnotyjmenovitého fezaciho proudu
Hodnotyjmenovitého fezaciho proudu
Hodnoty jmenovitého napéti pfizatézi
Hodnoty jmenovitého napétipfizatézi
Hodnotyjmenovitého napéti pfizdtézi
Symbol pro napdjeni

Napdjecinapéti
Maximdlnijmenovity napdjeci proud
Maximdlni d¢inny napdjeci proud

Stupen kryti
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POLSKI

PL
DEKLARACJA ZGODNOSCI UE

Budowniczy
voestalpine B6hler 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 naswojgwytgczng odpowiedzialnosé, ze nastepujgcy produkt:
SABER 70 CHP 56.01.010

ktérych dotyczy ta deklaracja sgzgodne znormami EU:

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

2009/125/EU EcoDesign

i ze zastosowano nastepujgce zharmonizowane normy:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

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

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

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

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. UWAGA

Przed przystgpieniemdo eksploatacjiurzqdzenianalezy sie doktadnie zapoznaé zzawartoscig niniejszejinstrukcji.
Nie wolnowykonywa¢ zadnych modyfikacjianiczynnoscikonserwacyjnych nieopisanych winstrukcji. Producent nie
odpowiadazaobrazeniaciataorazuszkodzeniaurzqgdzeniawynikte znieznajomosciinstrukcjilub niezastosowania
sie dozawartych w niej zalecen.

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

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

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

Zaleceniazawarte w tym rozdziale majg charakter kluczowy dla waznos$ci gwarancji.
Producent nie ponosi odpowiedzialnosciza skutkiich nieprzestrzegania.

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

» posiadaé odpowiednie kwalifikacje,

» posiadaé¢wiedze natematspawania

» zapoznadsie z niniejszginstrukcjq obstugiidoktadnie jej przestrzegad.

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

1.1 Srodowisko pracy

Kazdy system powinien by¢ uzywany wytgcznie w celu, do ktérego zostat zaprojektowany, w zakresie mozliwosci
okre$lonym 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 niedopuszczalne ispowoduje zwolnienie producenta ze wszelkiej odpowiedzialnosci.

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

Zakrestemperatur eksploatacji systemuwynosiod -10°Cdo +40°C.

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

Urzqdzenia niewolnouzywaé dorozmrazaniarur.
Urzqgdzenianie nalezy uzywad do tadowania bateriii/lub akumulatoréw.
Urzqgdzenianie nalezy uzywaé do awaryjnego rozruchu silnikdw.

1.2 Ochrona uzytkownikaiinnych oséb

Proces ciecia wigze sie z promieniowaniem, hatasem, wysokg temperaturq oraz oparami gazowymi. Stanowisko
pracy ciecia nalezy otoczy¢ ognioodporng zastong, chronigcg otoczenie przed blaskiem tuku, iskrami i gorgcymi
odpryskami. Osoby znajdujgce sie w poblizu nalezy poinstruowaé, by nie patrzyty bezposrednio na tuk ani na
rozgrzany metalizaopatrzyty sie w odpowiedniq ochrone oczu.

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

- nieuszkodzoneiwdobrym stanie

- niepalne

- sucheinieprzewodzqgce prgdu

- doktadnie dopasowane, bez mankietéw czy zawinietych nogawek

Nalezy korzysta¢ zodpowiedniego, wytrzymatego obuwia, zapewniajgcegoizolacje od wody.

Nalezy korzysta¢ zodpowiednich rekawic zapewniajgcychizolacje elektryczngitermiczng.

Maska spawalnicza powinna mieé ostony boczne orazfiltro odpowiednim stopniu ochrony oczu (co najmniej NR10).
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Nalezy zawsze mie¢ na sobie okulary ochronne z ostonami bocznymi, zwtaszcza podczas recznego lub
mechanicznego usuwania zuzlu ciecia.

Nie wolno korzysta¢ z soczewek kontaktowych!

W razie osiggnigcia w czasie ciecia niebezpiecznego poziomu hatasu nalezy korzysta¢ ze stuchawek ochronnych.
Jeslipoziomhatasu przekraczadopuszczalne normy nalezy wyznaczyé bezpieczng odlegtosé od stanowiska pracy
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.

Palnik plazmowy nalezy trzymacd zdala od twarzy.
tuk plazmowy jest niebezpieczny dlargk, twarzyioczu.

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

Powyzszych zaleceh nalezy réwniez przestrzegad podczas obrébki materiatu po ciecia ze wzgledu na mozliwos¢
odpadania zuzlu od gorgcych elementéw.

Przed przystgpieniem do eksploatacji lub konserwacjiuchwytu nalezy sie upewnié, ze jest on zimny.

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

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

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

1.3 Ochrona przed oparamiigazami

Opary wytwarzane podczas procesu ciecia niektérych przypadkach byé rakotwdrcze i stanowi¢ zagrozenie dla
kobietw cigzy

Utrzymywa¢ gtowe zdala od gazéwioparéw powstajgcych podczas ciecia.

Zapewni¢ odpowiedniqgwentylacje stanowiska pracy (naturalng lub wymuszong).

W srodowiskach o niedostatecznejwentylacji korzysta¢ zodpowiedniego respiratora.

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

Regularnie sprawdzad poziom wentylacji poréwnujgc stezenie szkodliwych gazéw ze stezeniem dopuszczalnym.
llo$¢iszkodliwos¢ opardw zalezy od rodzaju materiatu cietego rodzaju materiatu wypetniajgcego oraz rodzajéw substancji
uzytych do czyszczenia i odttuszczania spawanych elementéw. Nalezy przestrzegad¢ zalecen producenta oraz zaleceh
zawartych wdanych technicznych.

Nie wolno cigéw poblizu stanowisk, gdzie odbywa sie odttuszczanie lub malowanie.
Butle zgazem nalezy umieszczaé¢ nazewngtrz lub w miejscu zdobrg wentylacjqg.
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1.4 Zapobieganie pozaromiwybuchom

Z procesem cieciawiqgze sie zagrozenie wystgpienia pozaru lub wybuchu.

Upewnic¢sie, ze w poblizu stanowiska pracy nie znajdujq sie przedmioty ani materiaty tatwopalne lub wybuchowe.

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

Iskryigorqgce odpryskimoggbyérozsiewane nados$¢ duzq odlegtoséiprzedostawad sie nawet przezniewielkie otwory. Nalezy
zwrdci¢ szczegdlnguwage nabezpieczenstwo ludziiotoczenia.

Nie wolno cig¢ pojemnikéw znajdujqcych sie pod cisnieniem, anitez wich poblizu.

Nie wolno spawac zamknietych pojemnikéw anirur. W kazdym razie zachowaé szczegdlng ostroznos¢ podczas ciecia rur lub
pojemnikéw, nawet jeslizostaty one otworzone, opréznioneidoktadnie wyczyszczone. Pozostatoscigazéw, paliwa, olejuitp.
mogq spowodowadé wybuch.

Nie wolno cigéw miejscach, gdzie wystepujqg tatwopalne opary, gazy lub pyty.

Po zakonczeniu spawania upewnié sie, ze nie ma mozliwosci przypadkowego zetknigcia elementé4w obwodu spawania z
elementamiuziemionymi.

W poblizu stanowiska pracy powinnasie znajdowac gasnica lub koc gasniczy.

1.5 Srodki ostroznosci podczas pracy z butlami z gazem

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

Butle nalezy bezpiecznie zamocowaé do $ciany lub stojaka w pozycji pionowejw taki sposdb, by nie mogty sie przewrdécic¢ ani
uderza¢oinne przedmioty.

Na czas transportu, przygotowania do pracy i kazdorazowo po zakoriczeniu ciecia nalezy zakreci¢ zawér butli.

Nienalezy narazaé¢butlinabezposrednie nastonecznienie, nagte zmiany temperaturanizbytniskie lub wysokie temperatury.
Nie wystawiaé butlina dziatanie zbyt niskich lub zbyt wysokich temperatur.

Nie dopuszczad do kontaktu butli z otwartym ptomieniem, tukiem elektrycznym, palnikami, uchwytami spawalniczymi ani
gorqcymiodpryskamipowstajgcymipodczasciecia.

Trzymad butle zdala od obwodu cieciaiobwodéw elektrycznychwogdle.

Odkrecajgczawérbutlinalezy trzymad twarz zdala od wylotu gazu.

Po zakonhczeniu ciecia zakreci¢ zawér butli.

Nie wolno cig¢ butli zawierajgcejsprezony gaz.

1.6 Ochrona przed porazeniem elektrycznym

Porazenie elektryczne stanowizagrozenie dla zycia.

Gdy uktadcieciajest podtgczony do zasilania nie dotykaé jegowewnetrznychizewnetrznych czescibedqcych pod napieciem
(palniki, uchwyty spawalnicze, kable uziemiajqce i przewody sq elektrycznie potgczone zobwodem ciecia).

Zapewnic izolacje elektryczng spawacza od systemu poprzez zapewnienie suchego podtoza pracy i odpowiedniq izolacje
podtég od masy.

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

Nie dotykac réwnoczesnie dwoch uchwytow.

W razie odczuciawstrzgsu elektrycznego natychmiast przerwac ciecie.

1.7 Pola elektromagnetyczneizaktécenia

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

Pola elektromagnetyczne mogq wptywaé na stan zdrowia oséb narazonych na dtugotrwate ich oddziatywanie (cho¢
doktadnyich wptyw nie jestdotgd znany).
Pole elektromagnetyczne moze wptywad na funkcjonowanie rozrusznikéw sercaiaparatéw stuchowych.

Osoby korzystajqce zrozrusznikéw serca powinny skonsultowad sie zlekarzem przed przystgpieniem do przecinania
plazmowego.

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

Urzgdzenia Klasy B spetniajg wymagania zgodnosci elektromagnetycznej w $rodowiskach przemystowych i
KlasyB | domowych, wtqcznie ze s$rodowiskami domowymi, w ktérych zasilanie jest pobierane z publicznej sieci
energetycznejniskiego napiecia.
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UrzgdzeniaKlasy A nie sq przeznaczone do uzytkuw srodowiskach domowych, w ktérych zasilanie jest pobierane z

Klasy A publicznej sieci energetycznej niskiego napiecia. Ze wzgledu na mozliwos¢ wystepowania zaktdcen
przekazywanych poprzez przewodzenie i emisje, w takich lokalizacjach mogqg wystgpi¢ trudnosci z zapewnieniem
zgodnosci elektromagnetycznej urzqdzen Klasy A. Ze wzgledu na mozliwos¢ wystepowania zaktdcen
przekazywanych poprzez przewodzenie i emisje, w takich lokalizacjach mogq wystgpi¢ trudnosci z zapewnieniem
zgodnoscielektromagnetycznejurzqgdzen Klasy A.

Wiecejinformacjimoznaznalezé wrozdziale: TABLICZKAZNAMIONOWA lub DANE TECHNICZNE.

1.7.2 Instalacja, eksploatacjaiocena otoczenia
Urzgdzenie zostatowytworzone zgodnie z zaleceniamiujednoliconejnormy EN 60974-10/A1:2015 i posiada oznaczenie Klasy
A. Urzgdzenie jest przeznaczone wytqcznie do profesjonalnych zastosowan przemystowych. Producent nie ponosi
odpowiedzialnosciza ewentualne szkody wynikte zuzytkowania systemuw warunkach domowych.
Przyjmuje sie, ze uzytkownik zajmuje sie spawaniem zawodowo i w zwiqgzku z tym ponosi on odpowiedzialnos¢ za
instalacje i eksploatacje urzqdzenia zgodnie z zaleceniami producenta. W razie wystgpienia zaktdceh
elektromagnetycznych uzytkownik ma obowigzek rozwigzania problemu z ewentualng pomocqg techniczng
producenta.

Wszelkie zaktécenia elektromagnetyczne muszg zostac zredukowane do poziomu nie stanowigcego utrudnienia
pracy.

Przed przystgpieniem do instalacji uzytkownik powinien dokona¢ oceny potencjalnych problemoéw
elektromagnetycznych w poblizu stanowiska spawania, ze szczegdlnym uwzglednieniem bezpieczenstwa oséb
znajdujgcych sie w poblizu, np. oséb korzystajgcych zrozrusznikéw serca czy aparatédw stuchowych.

1.7.3 Wymagania zasilania sieciowego (Patrz dane techniczne)

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

Nalezy rowniez rozwazyé mozliwosé ekranowania przewodu zasilajgcego.
Wiecejinformacjimoznaznalezé wrozdziale: DANETECHNICZNE.

1.7.4 Srodki ostroznosci dotyczqce przewodéw

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

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

* Unika¢ prowadzenia kabliwokdt ciata.

e Unika¢ przebywania pomiedzy kablem masy i kablem spawalniczym (oba kable powinny byé po tej samej stronie spawacza).
¢ Kablewinny by¢ mozliwie najkrétsze. Nalezy je uktadaé blisko siebie na podtozulub jak najblizejjego powierzchni.

¢ Umiesci¢ system mozliwie najdalejod stanowiska spawania.

* Kable spawalnicze prowadzi¢ zdala od wszelkich innych kabli.

1.7.5 Wyréwnanie potencjatéw

Potgczenie wyréwnujqce potencjaty musibyé wykonane zgodnie zobowigzujgcymi przepisami.

1.7.6 Uziemienie materiatu spawanego

Jedlimateriatspawany nie jestuziemiony ze wzgledéw bezpieczenstwalub zpowodu jego rozmiardéw czy pozycji, uziemienie go
moze zmniejszy¢ poziom emisji. Nalezy pamietad, ze uziemienie materiatu spawanego nie moze stanowi¢ zagrozenia dla
spawaczy aniznajdujgcych siew poblizu urzqgdzen. Uziemienia nalezy dokonad zgodnie zobowigzujgcymi przepisami.

1.7.7 Ekranowanie

Wybidércze ekranowanie przewododw i urzgdzen znajdujqcych sie w poblizu moze zmniejszyé poziom zaktdécen.

W niektérych przypadkach nalezy rozwazy¢ ekranowanie catejinstalacji tnqce;.

1.8 Stopien ochrony IP
IP23S
* Obudowa uniemozliwia dostep do niebezpiecznych elementéw za pomocq palcéw oraz dostep przedmiotéw o
srednicy wiekszejlubréwnej12,5 mm
¢ Obudowaodpornanadziatanie deszczu padajgcego pod kgtem wiekszym niz 60°.

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

Zuzytych urzqgdzen elektrycznych nie wolnowyrzucaé wraz ze zwyktymiodpadami!

Zgodnie z unijng dyrektywg 2012/19/UE w sprawie zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego oraz z
wdrazajgcymi jg przepisami krajowymi sprzet elektryczny, ktérego cykl zycia zakonczyt sie, nalezy podda¢
selektywnej zbidérce i przekaza¢ do punktu odzysku i unieszkodliwiania. Wtasciciel sprzetu powinien okresli¢
autoryzowane punkty zbiérki, kontaktujgc sie z lokalnymi organami administracji. Stosujgc sie do przepiséw

Dyrektywy Europejskiejchronisz sSrodowisko naturalneizdrowie innych oséb!

» W celuuzyskania dodatkowych informacjizapoznad sie ze strong.

2. INSTALACJA

Instalacji powinien dokonywa¢ wytqcznie wykwalifikowany personel autoryzowany przez producenta.

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

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

2.1 Podnoszenie, transportiroztadunek

« Urzgdzenie nie jestwyposazone w zaczepy.
* Dojegoprzenoszenianalezy uzywac wézka widtowego, uwazajqc, by zrédto prgdu nie przewrdcito sie.

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

2.2 Lokalizacja systemu

Nalezy postepowacd zgodnie z nastepujgcymizaleceniami:

» Zapewnic¢tatwy dostep dowszystkich paneliiztqczy urzqgdzenia.

* Nieumieszczad urzgdzeniaw ciasnych pomieszczeniach.

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

» Patrzsekcja,Srodkiostroznosci podczas pracy z butlamiz gazem”™.

2.3 Podtqczanie

Zrédto prgdujestdostarczane wraz z przewodem zasilajgcym.
Urzgdzenie moze pracowacd z nastepujgcymirodzajamizasilania:
e 3-fazowym 230V

e 3-fazowym 400V

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

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

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

W celu zapewnienia bezpieczenstwa uzytkownikéw konieczne jest prawidtowe uziemienie systemu. Przewdd
zasilajgcy wyposazony jest w zyte uziemienia (zétto-zielona), ktérg nalezy podtqczy¢ do styku uziemienia na
wtyczce. NIEWOLNO podtqczaé zyty z6tto-zielonejdoinnych stykéw elektrycznych. Przed wtgczeniem urzqdzenia
upewniésie, zeinstalacjaelektrycznanastanowisku pracy jest uziemiona, a gniazdka sieciowe sqw dobrym stanie.
Dozwolone jest wytqcznie korzystanie z atestowanych wtyczek, zgodnych znormamibezpieczenstwa.
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Podtgczenia systemu moze dokonywaé¢ wytgcznie wykwalifikowany elektryk,

obowigzujgcymiprzepisamiinormamibezpieczenstwa.

2.4 Przygotowanie do uzycia

2.4.1 Podtgczenia do ciecia plazmowego

-

(1) Palnik

@ Mocowanie palnika
@ Ztqcze zacisku masowego

@ Dodatnie przytqgcze mocy (+)

» Podtgczyé palnikdo ztgczaiupewnic sie, ze pierscien mocujgcy jest catkowicie dokrecony.
» Zamocowac zacisk kabla masy do materiatu cietego, sprawdzajqc czy zapewnione jest dobre przewodnictwo elektryczne.
» Wcisng¢wtyczkeiprzekreci¢ zgodnie zruchem wskazéwek zegara az do bezpiecznego zablokowania.

» Upewniésig, ze wszystkie elementy palnika sq prawidtowo zamontowane

-

—| |— MAX7 mm -9:32 INCH

(o

» (Zapoznajsie zinstrukcjqobstugiSP70").

@ Ztqczka
@ Reduktor ci$nienia

@ Przewéd rurowy

» Podtqczyc zacisk kabla masy do gniazda dodatniego (+) Zrédta prgdu.

» Mocno dokreé ztgcze doreduktora.
» Podtgczwgzdo ztgcza.

-

bohlerwelding
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zachowujgc zgodnosé¢ z

» Cisnienie wlotowe musiwynosi¢ conajmniej 5 bar, przy predkosciwyptywu co najmniej 185 litréw na minute.
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@ Pokrettoregulacji
@ Reduktor

@ Cisnieniomierz

» Wiqgczyé systemiupewnicsie, ze wszystkie lampki kontrolne dziatajq prawidtowo.

» Podczasregulacjireduktoraw uktadzie powinien ptyngé¢ gaz. W tym celu nacisnijwtgcznik palnikalub przycisk testu gazu.
» Wyciggnij pokrettoregulacyjne reduktora.

» Kre¢ pokrettem, aznazegarze widoczny bedzie odczyt5 bar.

-

@ Dzwigniazabezpieczajgca

@ Przycisk uchwytu

» Chwy¢ palnikiodciggnijdzwignie bezpieczenstwa.

» Utrzymujpalnik prostopadle do materiatu..

» Nacis$nijwtgcznik palnikaw celu zajarzenia tuku.

» Zbliz palnik do materiatuirozpocznijciecie, przesuwajqc sie powoliwzdtuz linii ciecia.
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3. PREZENTACJA SYSTEMU
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3.1 Panel tylny

®

-
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3.2 Panel ztqczy
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@ Przewdd zasilajqcy

Dostarcza napiecie zasilajgce do urzgdzenia.

@ Wiqcznik zasilania

Steruje wtqgczeniemurzgdzenia.
Wtqcznik ma dwie pozycje: “O" (wytgczony) i
(wtgczony).

@ wypuszczania powietrza

@ Wejsciowy kabel sygnatowy (CAN-BUS)

@ Filtr powietrza
@ Ztqcze powietrzne filtra
@ Pokretto cisnienia

) @ Ztgcze masy

Ztqgcze do podtgczenia kabla masy.

@ Mocowanie palnika

Umozliwia podtgczenie uchwyty plazmowego.
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3.3 Przedni panel sterujqgcy

| — |
N A
OO T
e
(®

@ 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$¢ napiecia na biegunach wyjsciowych urzqgdzenia.

@ Wyswietlacz 7-segmentowy

Umozliwia wyswietlenie ogdlnych informacji o urzgdzeniu w fazie rozruchu, ustawien i odczytédw prgdu i
napieciacieciaoraz kodéw alarmow.

@ Wyswietlacz LCD

Umozliwia wyswietlenie ogdlnych informacji o urzgdzeniu w fazie rozruchu, ustawien i odczytéw prgdu i
napieciacieciaoraz kodéw alarmow.
Umozliwiajednoczesne wyswietlanie wszystkich operaciji.

@ Gtéwne pokrettoregulacyjne

Umozliwia ptynngregulacje natezenia prqgdu ciecia.
Umozliwia dostep do konfiguracjiiustawien parametréw ciecia.

@ Przyciskifunkcyjne

Umozliwiawybér dostepnych funkcji systemu (metody itrybu ciecia).

Umozliwiawybérfabrycznego (synergicznego) programu ciecia na podstawie kilku prostych nastawien (XA,
XP):
-rodzaju materiatu

- grubosci materiatu

Tryb graficzny

Umozliwiawybér pozgdanegointerfejsu graficznego.

Wartosé Interfejs uzytkownika
XE Tryb uproszczony

XA Tryb zaawansowany
XP Tryb profesjonalny
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@ Przyciskjob

Umozliwia zapisimodyfikacje 64 job,zmozliwoscig personalizacji przez operatora.

4. UZYTKOWANIE SPRZETU
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4.1 Ekran poczgtkowy

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

4.2 Ekran gtéwny

Umozliwia sterowanie systememiprocesem sterowania oraz wyswietla gtéwne parametry.

4.3 Tryb XE

- : @ Tryb graficzny XE
o
har @ Odczyty(Zegarodczytuci$nienia)

S . .
( —> % % — : ) @ Parametry ciecia
5.0
4.6

@ Elementy palnika

I 4 L
—i D (-3 @ Procesciecia
@ : Hil { A EBLD » | C @ Przycisk testu powietrza

Tryb graficzny XE

@ Grubos¢ materiatu spawanego

Umozliwia sterowanie ustawieniamisystemuw zaleznosciod
4—@ cietego elementu.

s , \ Odczyty(Zegarodczytucisnienia)
,..EI!,. 5.1
har Wyswietla cisnienie powietrzatngcego.
5.4
5.8
4.6
Parametryciecia
@ lkona parametru
@ Wartos$é parametru
@ Jednostka parametru
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s \ Elementy palnika

@ Wskazuje element palnika, ktéry nalezy uzy¢ wwybranych
warunkachroboczych.

?E Nalezy zawsze uzywaé oryginalnych czeéci
- ' . +

zamiennych

Procesciecia
Umozliwiawybér procesu ciecia.

Umozliwiawybértrybuciecia.

D 2-takt(ciecie petnego elementu) D 2-takt(ciecie nawierconego elementu)

D 4-takt(cigcie petnego elementu) D 2-takt (Ztobienia)

Przycisk testu powietrza

Umozliwia usuniecie zanieczyszczen z uktadu sprezonego powietrza oraz dokonanie stosownej regulacji cisnienia
ipredkosciwyptywu sprezonego powietrza bez wtgczania urzgdzenia.

4.4 Tryb XA
: . @ Tryb graficzny XA
.8
% MAX R S l%kb"“ @ Odczyty (Zegar odczytu ci$nienia)
@ ; M 28 mm 5.4 o
Vv S 35 mm o ‘_<:) @ Parametry ciecia
15 mm 1.6 @ Elementy palnika
G 1 B | © e
Procesciecia
Hﬂ 'U A RBLD m @ Synergiatyp materiatu

i& Tgﬁ@@ @ Przycisk testu powietrza

ééé

s \ Tryb graficzny XA

20 mm
28 mm

@ Grubos¢ materiatuspawanego

MAX

@ Zalecanazdolno$¢ ciecia®
@ Maksymalna zdolnos¢ ciecia (M)

bodd

35 MM @ Zdolnos¢ separaciji(S)
@ Zdolnos$¢ wiercenia (P)
15 mm
s \ Grubosé materiatuspawanego
MAX Umozliwia sterowanie ustawieniami systemuw zaleznosci od
cietego elementu.
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s
har
5.4

5.8
4.6

\ Odczyty(Zegarodczytucisnienia)

Wyswietla ci$nienie powietrzatngcego.

\ Parametry ciecia
@ Ilkona parametru

@ Wartosé parametru
@ Jednostka parametru

)

)7l
A

\ Elementy palnika

Wskazuje element palnika, ktéry nalezy uzyé wwybranych
warunkachroboczych.
zawsze

(=3 Nalezy uzywaé oryginalnych czesci
.‘ . +
zamiennych

Procesciecia

Umozliwiawybér procesu ciecia.
Umozliwiawybértrybuciecia.

D 2-takt(ciecie petnego elementu)

D 4-takt(ciecie petnego elementu)

Synergia typ materiatu

Umozliwiawybranie rodzaju materiatu

D Stale weglowe
D Aluminium

Przycisk testu powietrza

2-takt(ciecie nawierconego elementu)

2-takt (Ztobienia)

Stale nierdzewne

0 OO

Umozliwia usuniecie zanieczyszczen z uktadu sprezonego powietrza oraz dokonanie stosownejregulacji cisnienia
ipredkosciwyptywu sprezonego powietrza bez wtgczania urzgdzenia.
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4.5 Tryb XP

Ea (PCEEA DGR DAl

har
1.3
.98
: -EL
.28
H

A 3R 4 YA KA TA A

‘1& |Steel | < m

5o b

-

=
I\

@ Procesciecia

@ Synergiatyp materiatu

@ Synergia grubos¢ materiatu spawanego
@ Przycisk testu powietrza

@ Odczyty (Zegarodczytuci$nienia)

@ Elementy palnika

@ Tryb graficzny XP

Procesciecia

Umozliwiawybér procesu ciecia.
Umozliwiawybértrybuciecia.

C] 2-takt(ciecie petnego elementu)

D 4-takt(cigcie petnego elementu)

Synergia typ materiatu

Umozliwiawybranie rodzaju materiatu

D Stale weglowe
D Aluminium

C] 2-takt(ciecie nawierconego elementu)

D 2-takt (Ztobienia)

D Stale nierdzewne

~

10
mm

Synergia grubo$é materiatu spawanego

Umozliwiawybranie grubosci materiatu spawanego

Przycisk testu powietrza

Umozliwia usuniecie zanieczyszczen z uktadu sprezonego powietrza oraz dokonanie stosownej regulacji cisnienia
ipredkosciwyptywu sprezonego powietrza bez wtgczania urzgdzenia.

3=
har
5.4

5.8
4.6

Odczyty(Zegarodczytucisnienia)

Wyswietla ci$nienie powietrza tngcego.

)

\ Elementy palnika

Wskazuje element palnika, ktéry nalezy uzyé wwybranych
warunkachroboczych.

- Nalezy zawsze uzywaé oryginalnych czeéci
a®,
zamiennych
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.55
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.28

o ~—
mn 20 38 48 50 68 70 A

&

bohlerveiding

Tryb graficzny XP

@ Maksymalna predkosé ciecia (M)
@ Zalecana predkos$¢ ciecia(R)
@ Natezenie

@ Maksymalna predkos$¢ ciecia (M)
@ Zdolnos$¢ ciecia

1.3

.2@4

m
mn 20 3@ 48 5@ 6B 70 A

Zdolnosé ciecia

Zielony: Zalecana zdolnosé ciecia
Z6tty: Maksymalna zdolnoéé ciecia
Czerwony: Zdolno$¢ separacji

4.6 Ekran programéw

Umozliwia zapisimodyfikacje 64 job, z mozliwoscig personalizacji przez operatora.

Programy (JOB)

U= Sieel[ £ 2
(R

®

.

@ Funkcje

@ Numerwybranego programu
@ Gtéwne parametry wybranego programu

@ Opiswybranego programu

@ Nagtéwek

Patrz sekcja ,,Ekran gtéwny”

Zapisywanie programoéw

stalpin

» Wejdz do menu zapisywania programéw poprzez przytrzymanie przycisku. \@\

przez conajmniejjedng sekunde.
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» Wybierz pozqgdany program (lub pusty kanat pamieci) za pomocq pokretta.
=== Pamiec pusta
@< Zapisany program

» Aby zatwierdzi¢ operacje, naciénij przycisk &) .
» Zapisz wszystkie parametry ustawione dla wybranego programu naciskajgc

Save

przycisk. Ef .

Wprowadz opis programu.

» Zapomocq pokrettawybierzodpowiednigqlitere.
» Nacis$nij pokretto, aby potwierdzi¢ wybranglitere.
» Aby skasowaé ostatniznak, naci$nij przycisk. <=
» Aby zatwierdzi¢ operacje, naciénij przycisk %) |.

Save

» Aby zatwierdzi¢ operacje, nacisnij przycisk g .

v Zapisanie nowego programu w zajetym kanale pamieci wymaga uprzedniego wykasowania zawartosci tego kanatu
[ . !
poprzez wykonanie osobnejprocedury.

Wczytanie programu

Usuwanie programu

» Aby zatwierdzi¢ operacje, naciénij przycisk [ ) |.
» Usunwybrany program poprzez nacisniecie przycisku.[ £3 .
» Powré¢ do procedury zapisywania.

» Naciénij przycisk, aby wezytaé pierwszy dostepny program P,
» Zapomocgq pokrettawybierzodpowiedniprogram.
» Wybierz pozgdany program, naciskajqc przycisk. P /.

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

» Zapomocq pokrettawybierz odpowiedniprogram.
» Usunwybrany program poprzez nacisniecie przycisku.| £3 .
» Abyzatwierdzi¢ operacje, nacisnij przycisk [ ) |
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» Aby zatwierdzi¢ operacje, nacisnij przycisk [ 5 .
» Usunwybrany program poprzez naciéniecie przycisku. 23 .

5. TRYB INSTALACYJ

5.1 Regulacjeiustawianie parametréw

Umozliwia ustawienie i regulacje szeregu dodatkowych parametréw w celu lepszej i bardziej precyzyjnej obstugi instalacji
tnqce;.
Parametry wyswietlane w trybie konfiguracji sqg ponumerowaneiutozone wedtug biezgcego trybu ciecia.
Wejscie w tryb instalacyjny
» Nacisng¢ przyciskenkodera przez 5 sekund.
» Napis,,0”" nawyswietlaczu stanowi potwierdzenie wejscia.

Wybériregulacjawybranego parametru

» Zapomocgq pokrettanalezy wybra¢ kod numeryczny pozgdanego parametru.
» Nacisniecie pokretta spowoduje przejscie dowyswietlaniairegulacjiwybranego parametru.

Wyjscie z trybuinstalacyjnego
» Nalezy ponownie nacisng¢ pokretto.

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

» Aby zatwierdzi¢ operacje, nacisnij przycisk .
» Abyzapisaé zmianeiwyj$é z konfiguracji, nacisngé przycisk: [g# .

5.1.1 Lista parametréw konfiguracyjnych (plazmowego)
0 Zapisiwyjscie
Zapisanie wprowadzonych zmianiwyjscie ztrybuinstalacyjnego.

Wartoscifabryczne
Przywraca fabryczne wartosciwszystkich parametréw.

Natezenie

Umozliwiaregulacje natezenia prgduciecia.
Minimum Maksimum Domyslnie
20A 70A 70A

Grubosé¢ materiatu spawanego
Umozliwia ustawienie grubosci elementu cietego.
Umozliwia sterowanie ustawieniamisystemuw zaleznosci od cietego elementu.

- -G
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6 Elementy palnika
Wskazuje element palnika, ktéry nalezy uzyé wwybranych warunkach roboczych.
398 Szybkoscciecia
Umozliwia wyswietlenie predkosciciecia.
—
399 Szybkoséciecia
Umozliwia ustawienie szybkoscispawania.
Default cm/min: orientacyjna szybkos¢ spawaniarecznego.
\—J Syn:Wartos$¢Sinergic.
Minimum Maksimum Domyslnie
synmin syn max 35cm/min
500 Ustawienie maszyny

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

Wartos¢ Wybrany poziom Wartosé Interfejs uzytkownika
USER Uzytkownik XE Tryb uproszczony
SERV Service XA Tryb zaawansowany
vaBW vaBW XP Tryb profesjonalny

(s (e[

Lock/unlock

Umozliwia zablokowanie elementéw sterujgcych paneluiwprowadzenie kodu zabezpieczajqcego.

Patrzsekcja"Lock/unlock (Setup 551)".

Gtosnosé sygnatu

Umozliwiaregulacje gto$noscisygnatu ostrzegawczego.
Minimum Maksimum Domyslinie
0/poza 10 10

Ograniczenie Imax
Umozliwia ustawienie maksymalnego prgdu ciecia.

Minimum Maksimum Domyslinie

20A 70A 70 A

Ustawienie minimalnej wartos$ci parametru zewnetrznego CH1
Umozliwia ustawienie minimalnejwartosci parametru zewnetrznego CH1.

750 Rodzajsrodka
Pozwala ustawi¢ nawyswietlaczu odczyt napiecialub prgdu spawania.
Wartosé U.M. Domyslinie Funkcja oddzwaniania
A A X Odczytprqgdu
\% \Y - Odczytnapiecia
751 Biezgcyodczyt
Umozliwiawyswietlanie rzeczywistejwartos$cinatezenia prgduciecia.
— J
752 Odczytnapiecia
Umozliwia wyswietlanie rzeczywistejwartosci napiecia prgdu ciecia.
— J

5/
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758

759

768
801

Predkoséruchurobota
Umozliwia wyswietlanie predkosciruchu ramieniarobotalubinnego urzgdzenia automatycznego.

Odczytcisnienia
Umozliwiawyswietlenie rzeczywistejwartoscicisnienia cigcia.

Mierzy wktad ciepta HI

Limity ochronne

Umozliwia ustawianie wartoscilimitow ostrzegawczychilimitéw ochronnych.

Umozliwia kontrolowanie procesu ciecia poprzez ustawienie limitéw ostrzegawczychilimitow bezpieczenstwadla
gtéwnych parametréw podlegajgcych pomiarowi:

Umozliwia precyzyjne sterowanie przebiegiem poszczegdlnych faz ciecia

bohlerveiding

voestalpin

5.2 Szczegdlne procedury uzywania parametréw

5.2.1 Personalizacjawyswietlacza 7-segmentowego

Umozliwia state wyswietlanie wartoscidanego parametru nawyswietlaczu 7-segmentowym.

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

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

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

» Abyzapisa¢ ustawieniaiopusci¢ ekran, nacisénij przycisk g4

Umozliwia zablokowanie elementéw sterujgcych paneluiwprowadzenie kodu zabezpieczajgcego.

Wybér parametru

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

» Wybierzwymagany parametr (551).

» Nacis$nij pokretto, by przejs¢ doregulacjiwybranego parametru.

Ustawianie hasta

» Zapomocq pokrettawprowadz cyfrowy kod (hasto).
» Potwierdzi¢ czynnos$¢ przyciskiem enkodera.
» Aby zatwierdzi¢ operacje, naciénij przycisk & .

» Abyzapisaé zmiane, nacisnqé przycisk: .
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Funkcje panelu

t_— Préba obstugiwania zablokowanego panelu sterujgcego powoduje
‘y wyswietlenie specjalnego ekranu.

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

» Potwierdzi¢ czynnos$¢ przyciskiem enkodera.

» Abynastate odblokowadé panelsterujqcy, wejdzdo trybuinstalacyjnego (zgodnie
zinstrukcjamipowyzej)izmienwartos$¢ parametru 551 na,,of f".

» Potwierdzi¢ czynnos$¢é przyciskiem enkodera.

Save

» Abyzapisa¢zmiane, nacisngé przycisk: gf .
5.2.3 Limity ochronne (Setup 801)

Umozliwia ustawianie wartoscilimitéw ostrzegawczychilimitéw ochronnych.

Umozliwia kontrolowanie procesu cigcia poprzez ustawienie limitdw ostrzegawczychilimitéow bezpieczenstwa dla gtéwnych
parametrow podlegajgcych pomiarowi:

Umozliwia precyzyjne sterowanie przebiegiem poszczegdlnych faz ciecia

Patrz sekcja "Limity ochronne (Setup 801)".

Limity ostrzegawcze E] E] Limity ochronne E] E]
I: Natezenie D Napiecie ciecia

Odczytcisnienia

Wybér parametru

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

» Wybierzwymagany parametr(801).

» Otwoérz ekran limitéw ochronnych naciskajgc pokretto.

Wybér parametru

» Wybierzwymagany parametr naciskajqgc przycisk| .
» Naciénij przycisk (4), by wybraé metode ustawiania limitéw ochronnych &

Ustawienie maszyny

D Wartos$é¢ bezwzgledna C] Wartos$¢ procentowa

? ? Ustawienie limitéw bezpieczenstwa
@ Wiersz limitéw ostrzegawczych
@ Wiersz limitéw bezpieczenstwa
@ Kolumna warto$ci minimalnych
@— @ Kolumnawartosci maksymalnych

» Wybierz odpowiednie pole naciskajgc pokretto (wybrane pole zostanie
podswietlone w odwréconych kolorach).
» Zapomocq pokretta ustaw odpowiednigwartosé¢ wybranego limitu.

Save

» Aby zapisa¢zmiane, nacisngé przycisk: | ).

59

PL



PL

KONSERWACJA

‘q'?l

'q'?l

"‘?I

6. KONSERWACJA

bohlerveiding

voestalpin

Przekroczenie jednego z limitéw ostrzegawczych spowoduje wyswietlenie
ostrzezeniawizualnego na panelu sterujgcym.

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

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

Urzqdzenienalezy poddawadregularnejkonserwacjizgodnie zzaleceniamiproducenta. Podczas pracy urzgdzenia
wszystkie drzwiczki i ptyty obudowy muszqg by¢ prawidtowo domkniete i zablokowane. Nie wolno wprowadzaé w
systemie zadnych modyfikacji. Nie wolno dopusci¢ do zbierania sie opitkdw metalu na kratce wentylacyjnejiw jej

poblizu.

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

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

6.1 Zrédto prqdu nalezy regularnie poddawaé nastepujgcym czynnosciom

konserwacyjnym

6.1.1 Equipamento

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

6.1.2 Konserwacjaiwymiana elementéw uchwytu spawalniczego oraz kabli masy:

Sprawdzié¢ temperature elementéw systemuiupewnic sie, ze nie dochodzi do przegrzewania.

W czasie pracy korzysta¢ z atestowanych rekawic ochronnych.

Nalezyuzywad narzedzi odpowiednich do danego zadania.

6.2 Responsabilidade

— Niedotrzymanie obowigzku przeprowadzania powyzszych czynnosci konserwacyjnych spowoduje uniewaznienie

‘ wszelkich gwarancji,aproducentnie bedzie ponosit odpowiedzialnoscizawynikte ztego powodu awarie. Producent

_ nie ponosi odpowiedzialnosci za konsekwencje nieprzestrzegania tych zalecen. W razie jakichkolwiek probleméw
lubwatpliwosci prosimy o kontakt z dziatem obstugi klienta.
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7. KODY ALARMOW

ALARM

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

UWAGA

Przekroczenie progu bezpieczenstwa powoduje wyswietlenie odpowiedniej informacji na panelu sterowania, ale

nie wymaga przerwania procesu cigcia.

Ponizejpodanoliste wszystkich alarméwiprogéw bezpieczenstwa dotyczgcych urzqgdzenia.

Zawysoka temperatura E Zawysoka temperatura t
EO1 EO02
(. v . v,
Przekroczenie maks. prgdu modutu Btqd komunikac]i -p|4-
E10 mocy (Inverter) E13
(. v . v,
'd ) s )
Btgd komunikacji (Rl) (Automatyzacjai -pl . " .
E16 robotyka) - E19 Btgd konfiguracjiurzgdzenia
'd ) s )
Awaria pamieci Utratadanych
E20 P N E21 Y
(. v . v,
'd ) s )\
Anomalia zasilania urzgdzenia Niewystarczajqce ci$nienie powietrza
E40 E45
(. v . v,
Ostona nasadki uchwytu Wytgcznik awaryjny (Automatyzacjai
E47 E49 robotyka)
(. v . v,
'd ) s )\
- Przekroczony poziom prqdu (Dolny limit) Ess Przekroczony poziom prqgdu (Gérny limit)
(. v . v,
'd ) s )
Przekroczony poziom napiecia (Dolny Przekroczony poziom napiecia (Gérny
E56 limit) ES7 limit)
'd ) s )
Przekroczony poziom przeptywu gazu Przekroczony poziom przeptywu gazu
E58 (Dolny limit) E59 (Gorny limit)
(. v . v,
'd ) s )
E60 Przekroczony limit predkosci (Dolny limit) E61 Przekroczony limit predkosci (Gérny limit)
(. v . v,
E62 Przekroczony poziom prqdu (Dolny limit) E63 Przekroczony poziom prqgdu (Gérny limit)
(. v . v,
'd ) s )
Przekroczony poziom napiecia (Dolny Przekroczony poziom napiecia (Gérny
E64 limit) E65 limit)
'd ) s )
Przekroczony poziom przeptywu gazu Przekroczony poziom przeptywu gazu
Eé6 (Dolny limit) E&7 (Goérny limit)
'd ) s )\
Ess Przekroczony limit predkosci(Dolny limit) E&9 Przekroczony limit predkosci (Gorny limit)
(. v . v,
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Tryb konserwacji (Automatyzacjai
E78 | robotyka)

Alarmogdln
E99 gemny

8. WYKRYWANIE | ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

System nie daje sie uruchomi¢ (zielonalampka zgaszona)

Przyczyna
» Brak napieciazasilajgcego wsieci.

» Uszkodzonawtyczka lub przewdd zasilajqcy.

» Przepalony bezpiecznik zasilania.

» Uszkodzony wtqcznik zasilania.

» Uszkodzona elektronika.

Brak mocy (urzqgdzenie nie tnie)

Przyczyna

» System przegrzatsie (alarm przegrzania - z6tta
lampka zapalona).

» Nieprawidtowe uziemienie.

» Napiecie zasilajgce poza dopuszczalnym
zakresem (zétta lampka zapalona).

» Uszkodzony wytqcznik elektromagnetyczny.

» Uszkodzona elektronika.

Niewtasciwy prqd spawania (ciecia)
Przyczyna

» Nieprawidtowe ustawienie metody ciecialub
uszkodzony przetqcznik.

Parametry lub funkcje systemu sg nieprawidtowo
ustawione.

Uszkodzone pokrettoregulacjinatezenia prgdu
ciecia.

Napiecie zasilajgce poza dopuszczalnym
zakresem.

Brakfazy.

Uszkodzona elektronika.

v

Rozwigzanie

v

Sprawdzi¢iwrazie potrzeby naprawic¢instalacje elektryczng.
» Prace powinienwykona¢wykwalifikowany elektryk.

» Wymieni¢ wadliwy element.

» W celuprzeprowadzenianaprawy nalezy skontaktowadé sie z
najblizszym punktem serwisowym.

¥

Wymieni¢ wadliwy element.

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

X

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

Rozwiqgzanie
» Niewytqczajgcurzgdzeniazaczekaé, az sie schtodzi.

¥

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

v

zakresie.
System nalezy prawidtowo podtqczyé.

Prawidtowo podtgczy¢ system, zgodnie z zaleceniamiw czesci
“Podtgczanie™.

¥

Wymieni¢ wadliwy element.

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

v

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

Rozwigzanie

» Ustawi¢ odpowiednig metode ciecia.

»

¥

Przywréci¢ prawidtowe ustawienia systemu i parametry ciecia.

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

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

v

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

v

¥

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

¥
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bohleryscne
Brak tuku pilotujgcego
Przyczyna

» Uszkodzony wtgcznik uchwytu.

» Zuzytadyszai/lub elektroda.

» Zawysokie ci$nienie gazu.

» Uszkodzona elektronika.

Brak przekazania tuku roboczego
Przyczyna

» Nieprawidtowe uziemienie.

» Parametry lub funkcje systemu sq nieprawidtowo
ustawione.

tuk gasnie podczas spawania (ciecia)
Przyczyna

» Napiecie zasilajgce poza dopuszczalnym
zakresem.

X

Niedostateczny wyptyw gazu.

Zamaty wyptyw powietrza.

v

Zawysokie ci$nienie gazu.

v

Nieodpowiednitryb ciecia.

v

Zuzytadyszai/lub elektroda.

Niestabilnosé¢ tuku
Przyczyna

» Nieprawidtowe parametry cigcia.

Za duzo odpryskow
Przyczyna
» Nieprawidtowe parametry cigcia.
» Niewtasciwe ustawienie dynamikituku.

» Nieodpowiednitryb ciecia.

Niedostateczna penetracja
Przyczyna
» Nieodpowiednitryb ciecia.
» Nieprawidtowe parametry ciecia.
» Zbytgruby materiatciety.

» Niedostateczne cisnienie gazu.

Rozwiqgzanie

» Wymieni¢ wadliwy element.

» W celuprzeprowadzenianaprawy nalezy skontaktowacd sie z
najblizszym punktem serwisowym.

» Wymieni¢ wadliwy element.

»

¥

Odpowiednio wyregulowa¢ wyptyw gazu.
Prawidtowo uziemié system, zgodnie z zaleceniamiw czesci
“Przygotowaniedo pracy”.

»

¥

» Wceluprzeprowadzenianaprawy nalezy skontaktowad sie z
najblizszym punktem serwisowym.

Rozwiqzanie

» Przywrécié prawidtowe ustawienia systemuiparametry ciecia.
» W celuprzeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowacé sie z
najblizszym punktem serwisowym.

Rozwigzanie

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

»

¥

»

¥

Odpowiedniowyregulowaé wyptyw gazu.
» Wymieni¢ wadliwy element.

Odpowiedniowyregulowa¢ wyptyw gazu.
» Prawidtowo uziemié system, zgodnie z zaleceniamiw czesci
“Przygotowanie do pracy”.

»

¥

»

¥

Zmniejszy¢ predkosc¢ ciecia.

» Wymieni¢ wadliwy element.

¥

Rozwigzanie

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

Rozwigzanie
» Zmniejszy¢ napiecie prqdu ciecia.
» Zwiekszycindukcyjno$é obwodu.

» Prowadzi¢uchwytpod mniejszymkgtem.

Rozwiqzanie
» Zmniejszy¢ predkoscé ciecia.

» Zwiekszy¢ natezenie prqdu ciecia.

v

» Zwiekszyé natezenie prqgduciecia.

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

» Nieprawidtowe parametry ciecia.

» Zbytgruby materiatciety.

Utlenianie
Przyczyna

» Niedostateczna ostonagazowa.

Porowatosé¢
Przyczyna

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

» Wilgo¢w gazie ostonowym ciecia.

» Zbytszybkie krzepnigciejeziorka przy cigciu.

Pekniecianagorgco
Przyczyna

» Nieprawidtowe parametry cigcia.

» Napowierzchnimateriatu spawanego znajduje sie
smar, lakier, rdza lub brud.

» Nieodpowiednitryb ciecia.

Peknieciana zimno
Przyczyna

» Specjalne wymaganiakonkretnejciecia.

Duze odktadanie zuzlu
Przyczyna

» Niedostateczne cisnienie gazu.

» Nieodpowiednitryb ciecia.

» Zuzytadyszai/lub elektroda.

Przegrzewanie dyszy
Przyczyna

» Niedostateczne cisnienie gazu.

» Zuzytadyszai/lub elektroda.

bohlerwelding

voestalpine

Rozwigzanie

» Zwiekszy¢ natezenie prqgdu ciecia.
» Zwiekszyé napiecie prqgdu ciecia.

» Zwiekszyé natezenie prqdu ciecia.

Rozwigzanie

» Odpowiedniowyregulowaéwyptyw gazu.
» Sprawdzi¢standyfuzoraidyszy gazowe;.

Rozwiqzanie

» Przed przystgpieniem do ciecia doktadnie oczysci¢ obrabiane
materiaty.

¥

Korzystaé wytqcznie zgazéw wysokiej jakosci.
Upewnic¢sie, ze instalacja gazowa jest utrzymywanawidealnym
stanie.

¥

Zmniejszy¢ predkosé ciecia.
Przed cieciem nagrzaé¢ obrabiany materiat.
Zwiekszy¢ natezenie prqdu ciecia.

¥

¥

v

Rozwigzanie

» Zmniejszy¢ napiecie prqdu ciecia.
» Zmieni¢ elektrode nacienszq.

» Przed przystgpieniem do ciecia doktadnie oczysci¢ obrabiane
materiaty.

» Upewniésie, ze wykonywane sq odpowiednie czynnos$cidladanego
typuciecia.

Rozwigzanie

» Przed cieciemnagrza¢ obrabiany materiat.

» Podgrzaé spoine po zakonczeniu spawania.

» Upewniésie, ze wykonywane sq odpowiednie czynnos$cidladanego
typuciecia.

Rozwigzanie

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

» Zwiekszy¢ predkos$é podawaniadrutu podczasciecia.

» Wymieni¢ wadliwy element.

Rozwigzanie

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

» Wymieni¢ wadliwy element.
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9. INSTRUKCJA DLA OPERATORA

9.1 Ciecia plazmowego

Gazprzechodziwstanskupieniazwany plazmgw sytuacji,gdyjest podgrzany do bardzo wysokiejtemperaturyiulegajonizacji,
stajqc sie przewodnikiem elektrycznym.

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

Proces ciecia plazmowego

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

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

Reczna przecinarka plazmowa

Ogranicznik ci$nienia )

I - 1 \ YGGZ plazmowy )

~
+ \ \(iréd’ro zasilania )
:

N 7

Parametryciecia

Najwazniejsze parametry procesu ciecia plazmowego to grubosé materiatu, predkosé cieciainatezenie prgdu tuku. Wartosci
tychparametréwsqze sobgwzajemnie powigzaneizalezqodrodzajuijakos$cimateriatu, rodzaju palnika, rodzajuistanudyszy
i elektrody, odlegtosci miedzy dyszq a materiatem, ci$nienia i czystosci sprezonego powietrza, wymaganej jakosci cieciq,
temperatury materiatuiinnych czynnikéw.

Schematy na Rysunkach pokazujqg, ze grubo$¢ materiatu jest odwrotnie proporcjonalna do predkosci ciecia, a wartosci obu
tych parametréw mozna zwiekszy¢ zwiekszajgc natezenie.
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Maksymalna predkosé ciecia Predkosc¢ o jakosé ciecia
(mm/min) (mm/min)
12 Grubos¢ Stale Stal - Stale Stal -
(A) (mm) weglowe nierdzewna Sty weglowe nierdzewna Sty
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 6 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
6 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56
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Maksymalna predkosé ciecia Predkosc o jakosé ciecia
(mm/min) (mm/min)

12 Grubos¢ Stale Stal . Stale Stal -

(A) (mm) weglowe nierdzewna Aluminium weglowe nierdzewna Aluminium
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160

70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -

Predkosc cieciaprzy 30A

13000

12000 Q
11000 Aluminium

10000
9000
8000 Staleweglowe
7000

6000

(mm/min)

5000

4000

3000

2000

1000

10 15 20
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Predkosé cieciaprzy 50A

bohler=cins

7

16000

15000
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Piercingrozrzqdu

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
Szeroko$é ciecia
12 Grubosé¢
Szerokosé ciecia - Kerf (mm
(A) (mm) i i)
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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Parametry elektryczne

SABER 70 CHP

Napiecie zasilania U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Bezpiecznik zwtoczny

Magistrala komunikacyjna

Maks. moc (kVA) (EN/IEC)

Maks. moc (kW) (EN/IEC)

Maks. moc (kVA) (Warunki pracy)

Maks. moc (kW) (Warunkipracy)
Pobérmocy w stanie nieaktywnym
Wspdtczynnik mocy (PF)

Wydajnosé (u)

Cos @

Maks. pobierane natezenie I'Tmax (EN/IEC)
Maks. pobierane natezenie I'Tmax (Warunki pracy)
Natezenie rzeczywiste |1eff (EN/IEC)
Natezenie rzeczywiste [1eff (Warunkipracy)
Zakres regulacji

Krok

Krok regulacji

Napiecie biegu jatowego Uo

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

Cykl pracy
SABER 70 CHP
Cyklpracy (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

(X=100%)

Charakterystyka fizyczna
SABER 70 CHP

Stopien ochrony IP
Klasacieplna

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

Sekcja przewdéd zasilajqcy
Dtugos¢ kabla zasilajgcego
Przeptyw powietrza
Minimalny przeptyw gazu
Zalecane ci$nienie powietrza
Minimalne cisnienie powietrza

Rodzajugazu

Normy konstrukcyjne

3x230(£15%) 3x400 (£15%)
43 86
20 16
CYFROWA CYFROWA
8.0 10.4
9.0 11.6
7.7 9.9
8.7 11.0
30 30
0.96 0.95
89 89
0.99 0.99
20 15
22.4 16.7
15.5 10.6
17.3 11.8
20-55 20-70
1 1
1 1
252 252
3x230 3x400
- 70
55 65
45 55
55 60
IP23S
H
-10/+40
570x190x400
18.6
4x2.5
5
TAK
185
5
3

Powietrze/azot

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

/0

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW
kVA

> > > > > > >

Vdc

> > > >

I/min
bar

bar
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Zdolnos¢ ciecia
SABER 70 CHP
Stale weglowe
Maksymalnaciecia
Zalecanaciecia
Separacji
Wiercenia
Stalenierdzewne
Maksymalna ciecia
Zalecanaciecia
Separacji
Wiercenia
Aluminium
Maksymalnaciecia
Zalecanaciecia
Separacji

Wiercenia

DANE TECHNICZNE

1

3x230

22
15
26
12

19
14
24

17
13
22

3x400

28
20
35
15

24
18
30
12

22
18
25
12

U.M.
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11. TABLICZKA ZNAMIONOWA

VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
ﬁl Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
SABER 70 CHP N°
3= — |[EN] 60974-1/A1:2019
), | 60974-10/A1:2015 Class A
B 20A/88.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
J— |7 T T Xuoq 50% 60% 100%
EI Uo Iz 70A 65A (55A) 55A (45A)
252v | U2 108.0V 106.0V (102.0V]| 102.0V (98.0V)
. 20A/108.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
B [T 7 7 X0 50% 60% 100%
El Uo 12 70A 65A (55A) 55A (45A)
252V | U2 128.0v  [126.0V (122.0V)[122.0V (118.0V)
Emt.:;: U1 400V(230V) [limax 15.0A(20.04) | liert 10.6A(15.5A)
UK
IP 235 C€ B8 [l
MADE
IN
ITALY H
_—

12. OPISTABLICZKI ZNAMION
(1 1 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 CelE8 HiI
MADE
IN
ITALYE
\ —
CE Deklaracjazgodnosci EU
EAC Deklaracjazgodnosci EAC
UKCA  Deklaracjazgodnosci UKCA

A WN

o N O~ Ul

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

Numer seryjny

XXX XXXXXXXXX Rok produkcji

Symbol rodzaju urzqgdzenia

Spetniane normy

Symbol procesu ciecia

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

Symbol prqdu ciecia

Napiecie biegujatowego
Zakresmaksymalnegoiminimalnego znamionowego prgdu
ciecia i odpowiedniego konwencjonalnego napiecia
obcigzenia

Symbol cyklu pracy

Symbol znamionowego prqdu ciecia

Symbol znamionowego napieciaciecia

Cykle pracy

Cykle pracy

Cykle pracy

Wartos$ciznamionowego prqdu ciecia
Wartos$ciznamionowego prqdu ciecia
Wartos$ciznamionowego prqdu ciecia
Natezenie prqgdu spawaniaw cyklu pracy
Natezenie prqgdu spawaniaw cyklu pracy
Natezenie prgdu spawaniaw cyklu pracy

Symbol zasilania

Napiecie prgdu zasilania
Maksymalne natezenie prqdu zasilania

Maksymalne efektywne natezenie prgdu zasilania
Stopieh ochrony
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3AABJTIEHME O COOTBETCTBMU EC

Crpourtenb
voestalpine B6hler 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

3a5BMSET MOA CBOK UCKITHOUMTENBHYIO OTBETCTBEHHOCTb, YTO CITEAYIOLLMMA MPOAYKT:
SABER70CHP 56.01.010

uMeeT crneayroume ceptudmkaTol EU:

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

2009/125/EU EcoDesign

M UTO BbINTU MPUMEHEHDI CNeAYHOLLME TAPMOHM3UPOBAHHbIE CTAHACPTbI:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

AOKYMGHTGLIMFI, NMOATBEPXKAQKOLWAA COOTBETCTBUE AUPEKTUBAM, 6y,AeT XPAHUTBCA ANNA MPOBEPKU

Y BblLIEYNMOMSIHYTOrO MPOU3BOAUTENS.

JTlo6oe Mcnonb3oBAHME UM BHECEHUE U3IMEHeHMM 6e3 NpeABApMUTENIbHOro cornacus
voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.

A€naeT AQHHbIM CEPTUDUKAT COOTBETCTBMSA HEAEMCTBUTESNbHLIM.

Onara di Tombolo, 01/05/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors

/3

RU



RU

bohlerwelding

COAEP>XAHUE
1. BESOTTACHOCTD ..cccciiinrnnnnniiiccssssssssasssssccsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssssssss 75
1.7 YCNOBUSA UCMOMBIOBAHMS CHUCTEMDI uueuiurueueueueeesesesesssesesssesssesesssesssssesssesssesssesssesesssesesssesssesesesesssesesesesssesesssesssesssesass 75
1.2 3aWmTa CBAPLLMKA, OKPYKAIOLLEM CPEADI M MEPCOHOMT uiierereerierereersesesesesssesesessesesesssssesessssssesesessssesessssaes 75
1.3 3ALLUMTA OT TASA M ABIMO ueieiiiieetiseeiteeeeesseetesseestesstessesssesseessesssessesstessesssesssessesssessesssessssssesssessessessesssesssessessossesssessesns 77
1.4 T1OXKAPO- M B3PbIBOOESOTIUCHOCTTD weevevievereererrererereeteseereseesessesessesessesessesessessesessesessesessesessessssesensesesessssessesessesensesenses 77
1.5 MpeaynpexaeHMe Npm MCNOMb30BAHMM FTASOBBIX OAMTTOHOB ...cvcucueeeeietereeeseseseesesesesssssesesesssesesesssssesessaes 77
1.6 3aWMTA OT MOPAXKEHMS IMEKTPUUECKIMM TOKOM ..oeuirereerereerereeresesesesessesessessssessssessesessesessesessesessessssessssessssessesessns 77
1.7 DNEKTPOMATHUTHBIE TTOSTIS M TTOMEXMu.viereeeerereererereeseseeseseesessesessesesesesesessessesessesessesessesessesessessnsesensessesessesessesensesenses 78
1.8 KrnaCCHUPUKAUMSA BALLUMTBI TTO [Pttt ettt et se e e st sese st sesessasesesessssasesesesnassesannans 79
TLD VY TUTIUBALMT ettt et et st et e et este s st e st st esatessesssasseessesssessesstasssessesssessasstessesssesssessesssensesssessesnsesssensesssessesasesesns 79
2. YCTAHOBKAL......oirnnnetiicicnnrcssnnssstescssssssssssssssscsssssssssasssssssssssssssnssssssssssssssssssssssssssssssssassssssssssssssnns 79
2.7 TloAbeEM, TPDAHCMOPTUPOBKA M PA3TPY3IKA OOODYAOBAHMUS ....vcveererererereereeeteressesesessssesessssesesessssssesesessssesesens 79
2.2 YCTAHOBKO QMMMOP AT teueeveererereressesessesesseseesessesessesessesessessssessssessesessesessesessessssesssessssessesessesessesessesessessssessssessssessesensens 79
2.3 COBAMHEHME ..uieiieieieieeeieieeieieieie e ie e iete et sete e besebebebesesebebebebebebesebesebesebesesebetebesesebesetesebesesebesesesesebetesssstesstssesessstssssssaes 80
2.4 TIOATOTOBKA AMNMAPCATA K PABGOTE ..veieirereeeieeeteteetetetessstesessssseseessssesesesassssesesassssssesessssssesessssssesesessssssesesssssssesens 80
3. ONMUCAHME CHUCTEMDI c.cuuuueeeiiiccissscsssannnnicccssssssssssssssscssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssssssssssssssasssss 82
3.1 3AAHSIA TIAHEITD evetietreeteeeietetetstetetetetststetetetetstststetetesststetstststssetstetesesetesesetesstesstssssssssessssssssssssssssssstssssssssssesssssssssssnns 82
3.2 TTAHEIID PDOBBEMOB ..vveveeieiereeeeisiesesesestssesesesssesesessssesesassasssesesssssesesessasesesassssssesessssssesesessssesesesssssesessssasesesessssesesessssssesans 82
3.3 T1epeAHSIA MAHESD YTIPUBITIEHMS ueuveveiereriererrerestesesteseesesesessesessesessesessessssessssessssessesessesessesessesessessssessssessesesesessesesseses 83
4. NCTMOJTIb3OBAHMUE OBOPYAOBAHMUS ....cuutreeeiiiiccsnicnsnnnsstiiccssssssssssssssecsssssssssssssssscsssssssssssssssasssss 84
4.1 DKPAH HAUCTIA POOOTB cuueiuiievevieiiereresitesesesesesesesessssesesesssesesessssssesessssssesesessssesesessssssesessssssesesesssssesessssssesesssssssesessaes 84
4.2 TTIOBHDBIM DKPDOH.uveueteeiieteteeeietesesetesesesesssesesesssesesesssssesesessasesesessassesessssssesesessasesesessssssesessssssesesesssssesesssssesessssssesansans 84
Bt SETUP uuteeiiiiiiiinincnnnnasteicssssssssssasssnccssssssssssssssssssssssssssasssssssssssssssssassssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssss 90
5.7 Set Up A YCTAHOBKY MADCTMETDOB. ...cucveiereririeiererestssesesasesesesassssssesesasssesesessssssesessssssesessssssssesesssssesesessssesesessssssessssses Q0
5.2 CneumanbHble NpoLeAypPbl MCMONb30OBAHMSA MARAMETPOB .ccvcueuereeterereeaeserereesesessssssesessssssesessssssssesesssssesens 92
6. PETYJTIAPHOE OBCITY X KMBAHME.....cveeeiiiicssscsssnnsssiccssssssssssssssscssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssss 94
6.1 PerynapHoe 0OCIY>KMBAHME ATIMIADTTA ..eevereerereerereerereresereseseesessesessesessesessessssessssessesessesessesessesessesesesessesesessesenes 94
6.2 VeraNTWOOIAEITKNEIA .. . ettt et bbb bebe s ss b e be e ss b ebesessasesesessanssesans 95
7. KOADBI TPEBOTI U ...cciiiiiiiinnnnnnnnsiiccsssscssssnsssssscsssssssssasssssesssssssssnssssssssssssssssssssssssssssssssanssssssssssssssssasssss 95
8. MPUYUNHDBI BO3MOXKHDBIX MPOBJTEM U UX PELLUEHMS ...ccceiiiiciiirnnnnneniccccssssnsnsssssccsssssnssassens 96
Q. PABOUME MHCTPYKLMM ..uuueeeeiiiiienrnnnnnesnecccsssssnsssssseccssssonsssssssssssssssssssssssssssssssssnssssssssssssssnsasssss 99
Q.71 TINTABMEHHOM PEBKMuururevireerierereseistesesesesesesesessesesesesesesesesssssesesesssesesassnsesesessssssesesesssesesesesssesesesssesesessssssesesesssssesens 99
10. TEXHUYECKME XAPAKTEPUCTUKMU ...civirrnnnniiicosssscssnnssseccssssssssssssssscsssssssssssssssssssssssssasssssssssss 104
11. TABJIMYKA C TEXHHUYECKMMU XAPAKTEPUCTUKAMM.....cuuueeeeiiiicccsinscnnnnseniccssssonsasssssesccns 106
12. BABOACKUME MAPKU BBITIPAMMTET T . ...ccueeeeeeececccrccsnneereccccssssssnsssssescsssssonnasssssscsssssonsansansassns 106
T3, CXEMA inneenttiiccssisessssssssescssssssssssssssscsssssssssssssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnsasssssssssss 413
T4, PASDEMDI cccuuureeeeiiicsssscessenneniecssssssssanssssssssssssssssasssssssssssssssassssessssssssssnssssssssssssssssasssssssssssssnsanssssssssss 414
15. CTIUCOK SATTACHDBIX HACTEM .uueecrcecrcrerenenerenesesesesesesesesesesesesesesesesesssssssssssssssssssssssssesssssssssns 415
CHUMBOIJIbI

besonacHocTb

3anpertsbl

O6a3atenscTea

O6uwme nokazaHus

7t



bohlerwelding

1. BE3SOMNACHOCTb

[Mepeauncnonb3oBaHMeM ANNAPATA BHUMATENbHO NPOYTUTE HACTOSALLYIO MHCTPYKLMIO.

He aonyckaeTtca BbiMOSIHEHME oOMNEpAuMi MM BHECEHWE MIMEHEHMUM, He NPeAYCMOTPEHHbIX
HacToswen MHCTpyKuMer. [pousBoaMTENb He HeceT OTBETCTBEHHOCTM 3a TPABMbI MEpPCOHANd MM
NnoBpPeXAEHUS 060PYAOBAHMS, BbI3BBAHHbIE HE3HAHMEM UMM HEKOPPEKTHLIM MCMOMb30BAHUEM
NPeANUCAHUM, U3MOXEHHbIX B HACTOALLEN UHCTPYKLUMMU.

3TO PYKOBOACTBO MO 3KCMYATALMUM AOTIXKHO NOCTOAHHO XPAHUTLCS B MECTEIKCMNyaTauum yctpomcTea. Kpome
MHCTPYKLUM, MPUBEAEHHbBIX B AQHHOM PYKOBOACTBE MO 3KCMYATALMM, TAKXKE AOIKHbBI COBMIOAATLCS 0OLMe r
MeCTHble NPABUIIA NPEAOTBPALLEHUSA HECYACTHLIX CITy4YaeB U NPEeANUCAHMUS B 06N ACTH 3ALWLMTHI OKpPYXKdtoLe
M cpeabl.

voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. octaBnseT 3a co60/1 NpaBo U3BMEHEHUS COAEPXKAHUSA MHCTPYKLIMM
B Nto6oe BpeMs 6€3 NpeABAPUTENIBHOIO YBEAOMIIEHMS.

Bce npaBa Ha nepeBoA HA PYCCKMM S3bIK M YACTUYHOE MIIM MOSTHOE BOCMNPOM3BEAEHME AQHHOM
MHCTPYKLUUM NIOBBIMKU CPEeACTBAMMU (BKOYAS POTOKOMUPOBAHME, 3AMUCH HA KMHOMMEHKY M MUKPOMIEHKY)
npuvHaanexar koMnaHuu voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

[MpeacTaBneHHble pPeKOMEHAAUUM U TPebOBAHUSA MMEIOT >KMIHEHHO BAXHOE 3HA4YeHWe M o6s3aTenbHbl
K BbIMOSTHEHMUIO.

B cnyyae HecobnoaAeHUs M3NOXEHHbIX PEKOMEHAAQUMM M TPpeOOBAHMM, NMPOM3BOAMTENb HE HeceT
HMKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3d BO3MOXKHbIE MOCNEACTBMS.

Bce nuua, y4acTeytoLme B BBOAE B IKCMYyATALMIO, SKCMYATALMM U TEXHUYECKOM 06CY>KMBAHMMU YCTPOMCTEA,
AOJIKHBbI:

* MMEeTb COOTBETCTBYIOLLYO KBANMMIUKALMIO;

* 06N1aAQTb 3HAHMAMM B O6IACTH CBAPKMU;

* MOJIHOCTbHIO MPOYUTATb AQHHOE PYKOBOACTBO MO 3KCMYATALMM M TOYHO €ro CoO6MoAATh.

Ecnu y Bac Bo3HMKNM KakMe-nnbo BONPOCh UM Npo6nemMsbl Npu MCMOMb30BAHUM YCTAHOBKMU MM Bbl He Hawnm
OMMCAHMA NO MHTepecytoweMy Bac Bonpocy B AQHHOM MHCTPYKL MK, 06pATUTECH K CELMANUCTY.

1.1 YcnoBma Mcnonb3oBAHMSA CUCTEMDI

To6as YCTAHOBKAMNPEAHA3HAYEHA ANA BbINOJIHEHMA TOJTbKO TEX OI'IepCJLIMl‘;i,AJ'Iﬂ KOTOPbIXOHA 6bina pG3pG60TGHC|.
3Ha4YeHuUs napamMeTpoB CBAPKKM He AOJIDKHbI MpPeBbiWdTb NpeaAesibHbIX 3HAYEHUH, YKA3dHHbIX HA Tabnuuke
TEXHUYECKMUX AQHHBIX U/ MUK NpeACTABIEHHbBIX B AQHHOM MHCTPYKUUMN. Bce onepaunm AOJIXKHbI COOTBETCTBOBATbL
HAUUOHAJTbHbIM UTU MEXXAYHAPOAHBIM CTAHAAQPTAM 6e3onacHocTu. B cnyydae HecobntoAeHUS NpeACTAB/I€HHbIX
MHCprKLI,Mﬁ, npounssoamTesib He HeCeT HUKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3A BO3MOXHbIE MOCNEACTBMS.

AGHHbIﬁ annapart npeaHasHadeH And I'IpO(beCCMOHGJ'IbHOFO MCMOJIb30OBAHMA B YCINOBMUAX NMPOMbIWNIEHHOTO
NMPOM3BOACTBA. npOM3BOAlATeJ‘Ib He HeceT HMKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3d BO3MOXHble MOCIIEACTBMUSA npu
MCMOJTb30BAHMM ANNAPATA B AOMALWHMXYCITOBUAX.

MpUUCNONb30BAHUU YCTAHOBKM TEMMNEPATYPA OKPY>KAOLLLEM CPeAbI AOITIX)KHA HaOXOAUTLCS B Npeaenax oT-10°C oo
+40°C (o1 +14°F o0 +104°F).

TeMnepaTypa okpy>atoLLer cpeabl MpU NepeBo3Ke UMK XPAHEHMU YCTAHOBKM AOTIXKHA HOXOAMTHCS B PEAENAX OT
-25°C A0 +55°C(0T-13°F A0311°F).

B uenax 6e30nacHOCTH, NOMeLLEHUS, B KOTOPbIX MCNOMb3yeTCs YCTAHOBKA, AOJIXKHbI ObiTb OYMLLEHBI OT MbISM,
KUCIOTbI, FA30B M APYIMX PA3bEAQIOLLMX BELLECTB.

Mpu Mcnonb3oBAHMM YCTAHOBKM OTHOCUTENbHAS BIIAXKHOCTb OKPY>XKAOLWEN CpeAbl He AOIIXKHA npeBbiwaTh 50%
npuTeMnepaTtype okpyxawuer cpeabl 40°C(104°F).

Mpr MCcNonNb30BAHUM YCTAHOBKM OTHOCUTENbHASA BAAXXHOCTb OKPYXKAOLWEN Cpeabl He AOIKHA npeBbiwaTth 90%
npuvTeMnepaType okpyxatowen cpeabl 20°C(68°F).

MakcumManbHas BbICOTA NOBEPXHOCTH, HO KOTOPOM YCTAHABAMBAETCA ANMNAPAT, HE AOS>KHA npeBbiwaTts 2,000
MeTpoB (6,500 ¢pyTOB) HOA YPOBHEM MOPS.

He ncnonbayiTe AGHHbLIM ANNApPaAT AN PA3MOPAXMBAHMA TPYO.
He ucnonb3yiTe AQHHOE 060PYAOBAHME AT MOA3APAAKM 6ATAPEN UITM AKKYMYNSTOPOB.
He ncnonbayiTe AQHHOE 060PYAOBAHME AN 3AMYCKA ABUTATENEN.

1.2 3awmMTa CBAPLLMKA, OKPYXKAtowWwem cpeabl M MepcoHana

Mpouecc pesku ABNAeTCS BDEAHbIM AT OPraHM3MA MCTOUYHUKOM PAAMOAKTUBHBIX M3MYYEHMM, LyMd, TEMNOBbIX
U3Ny4YeHui 1 BolaeneHmit rasda. MNpu BbINOMHEHUM pe3dTb PAGOT UCMOSb3yMTe OrHEeYNMOPHbIE MEPETrOPOAKM ASS
3dLMUTBI OKPYXKAKOLMX MIOAEM OT U3NyYeHUM, MCKp 1 6pbI3r packaneHHoro metanna. Mpeaynpeante no6bix
TPEeTbUX NULL, YTOEbl OHM HE CMOTPESM B PA3PE3 U 3ALMLLANM Ce65 OT NyYelt Ayrm Unum packaneHHoro Metanna.
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Bceraa HaaeBaMTe 3ALMTHYIO OAEXKAY AJSl 3ALWMTBI OT AYTH, MCKP U 6pbI3r MeTannd. Pa6oyas oaexaAa AOMXKHA
NMOMHOCTbIO 3AKPbLIBATH TENO, d TAKXKE COOTBETCTBOBATL CIEAYIOLLUM TPE6OBAHUSAM:

- AOJI>XXHA ObITb HEMOBPEXAEHHOM U B HOANEXALLEM COCTOSIHMM

- OrHeyrnopHom

- 06NaAQTb M30NTUPYHOLLMMKM CBOMCTBAMM U BbITb CyXOM

- NMOAXOAMTb Mo pasmepy. KOCTIOM He AOSTKEH MMETb MAHXET M OTBOPOTOB.

BceraaucnonbayiTe NpoyHyto 06yBb, 06€CNeUYnBatoLLY O 3ALLMTY OT BOAbI.

Bceraa ucnonb3yiTe cneumnanbHble NepyaTki, o6ecneymBaiolmMe 3dLuTy OT 3NIeKTPUYECTBA, A TAKXKE BbICOKMUX U
HU3KMX TEMNEepPAaTyp.

Mcnonb3yhTe MAckm ¢ 60KOBbIMM 3ALLMTHBIMM LMTKAMM M CAELMANbHBIMU 3AWMTHbIMU GUABTPAMMU ANA a3 (He
Hu>xe NR10).

Bceraa MCI'IOJ'IbByl\;iTe 3ALWMTHbBIE O4KMU C GOKOBbBIMM LWHMTKAMMU, ocobeHHo NP BbINOJTHEHUMN onepou,mﬁ, CBA3AHHBIXC
pquoﬁ UITM MEXAHUYECKOM OYUCTKOM Pe3daTbOro COepAMHEHMA OT LWITAKOB UM OKMUCITOB.

He HaaeBaMTE KOHTAKTHbIE TIMH3bI!

EcnuypoBeHb LIyMa BO BpeMsi pe3aTh MpeBbILLAeT AOMYCTUMbIE MPeAEnbl, UCMONb3yMTe HayLWHUKKU. EcnuypoBeHb
LUYMQ MpU BbINOSTHEHUM CBAPOYHbIX PAGOT NPeBbILAET NPeAenbl, YCTAHOBIEHHbIE CTAHAQPTOM A1 HEKOTOPOM
TEepPPHUTOPUMU, MPOCTEAMTE, YTOBbI BCE OKPYXKAtOLLME BbINTU CHABGXKEHbI HAYLHUKAMMU.

Bo BpeMs pe3aTboro npouecca 60KoBble MAHENM ANMNAPATA AOMXKHbI 6bITb 3AKPbLITHI.
He npounsBoamTe KAKMX-NTM60 MOAMPUKALMM YCTAHOBKM.

Aep)KMTe ronoByHa 6ornbloM PACCTOAHMMN OT nnasMeHHOM ropenku.
Bbixoaswas 3NeKTpHn4yeckasa Ayra MoXxeT npu4MHMTb CepbeBHbIl‘;l BpeA pyKam, nmuy mrnasam.

He npukacaitech K TOMbKO YTO pe3dTbHbIM MOBEPXHOCTSAM, BbICOKAA TEMMNEPATYPAMOXET MPUBECTU K CEPbE3HOMY
OXOry.

CobnoaaliTe BCE BbILEU3NOXKEHHbBIE MHCTPYKLMM TAKXKE U MOCSIe 3aBEPLUEHMS Pe3dTbOro npoLeccd, Tak KaK BO
BPEeMSs OXJIA>KAEHMS CBAPMBAEMbIX TOBEPXHOCTEN MOTYT NOSABNSATLCS 6PbI3ru.

I'IepeA Ha4yanom p060TbI nnmnpoBeaseHMeM 06CJ'Iy)KVIBGHMFI, y6eAMTer BTOM, 4TOropesika XxonoaHas.

nepeAOTKJ'IIO‘-leHMeM LWAHroBnoAA4YmMmM oTeBoAQ )KMAKOCTM,y6eAMTerBTOM, 4YTO 6J'IOKOXJ'IC|)KAeHMﬂ OTKNKOYeHOoT
CeETM NUTAHNA. rOpFI‘-ICIFI XKNAKOCTb, BbIXOAALLASA M3 LLITAHIOB, MOXKET CTATb I'IpMLIMHOl\;I BO3HMKHOBEHMSA O>XKOra.

Bceraa aep>kute no6sm3ocTM anteyky nepeoM MoMoL M.
Henb3g HeAOOLLEHMBATL TPABMbI MITM OXOTU, MOJTyYEHHbIe BO BPEMS CBAPOYHbIX paboT.

Mepea TeM, KAk ocTaBuTb paboyee MecTo, yb6eamTecb B ero 6€30MACHOCTU, BO M3BEXAHME MPUUYUHEHMUS
CINYYaMHOrO BpeAd IIOASM MU UMYLLLECTBY.

/6



bohlerwelding

1.3 3aWwMTA OT ra3a U AbiMma

Mpu 0cobbIX yCroBUAX, MCNAPEHMS, BbI3BAHHbIE MPOLECCOM PEe3KU, MOTYT MPMUBECTH K BOSHMKHOBEHMIO PAKOBbIX
30601€BAHUM UITU MPUYUHUTL BPEA NITOAY BO BpeMs 6epeMeHHOCTH.

Aep>XuTe ronoBy BAANM OT ra3d M AbIMOB, 06PA3YOLLMXCS MNPy peske.

[Mo3aboTbTech 06 OPraHM3aAL MM eCTECTBEHHOM MU MCKYCCTBEHHOM BEHTUNALUM TEPPUTOPUM MPOBEAEHUS PpABOT.

B cnyyae nnoxoM BEHTUASLMKU MOMELLEHUS, UCTTONb3YMTE 3ALLMTHbBIE MACKM M AbIXATESbHbIE ANNApPATbI.

B cnyyae npoBeaeHMs paboT B TECHbIX, 3AKPbITbIX MOMELLEHMAX, PE3ATb AOJIKHA MPOBOAMTLCS B MPUCYTCTBUM U MOA
HABNOAEHMEM ellle OAHOTO YeNnoBeKd, HOXOASLLEerocsi BHe MeCcTd NpoBeaeHms pabor.

He ncnonbayiTe ANs BEHTUNSLUM KUCTTOPOA,.

Y6eauTechb B TOM, 4TO paboTAeT OTCOC, PEryNPHO NPOBEPSIMTE KONMMYECTBO OMACHbIX BbIXJTOMHbIX FA30B B COOTBETCTBUM C
YCTAHOBIEHHbIMU NPEeAENAaMM U MPABUITAMU TEXHUKM 6€30MACHOCTMH.

KonunyecTBOMONACHOCTb YPOBHATA3A3ABUCSATOT pA3PE3AEMOro MaTepmand, NpMCcaAOYHbIX MATEPUATIOB U UCTMONb3YyEMbIX
YUCTALLMX CPeACTB. CneaymTe MHCTPYKLLMAM MPOU3BOAMTENS U MHCTPYKLLMM, U3NTOXKEHHOM B TEXHUYECKOM AOKYMEHTALMMU.
He npounsBoamMTe pesaTtbe paboTbl B6U3M OKPACOYHOFO/CMA304HOTO LLEXOB.

[a3oBble 6ANNOHbI AOSIXKHbI PACNONArATHCA HA YIIULLE UITU B MOMELLEHUAX C XOpOoLLeMt BEHTUNALMEN.

1.4 NMo>kapo- 1M B3pbIBO6E€30NACHOCTb

I'Ipou.ecc PEe3KN MOXKeT CTATb ﬂpMHMHOI\/‘I BO3HUKHOBEHMSA No>XKapa n/mnm B3pbliBA.

OYUCTUTE PABOUYHO M OKPYXKAIOLLLYHO 30HbI OT JIEFKOBOCMIAMEHSOLWMXCS UM TOPHOYMX BELLECTB M 06 BbEKTOB.
BocnnamMeHstowmecs Matepuanbl AONKHbI HOXOAUTLCA HA PACCTOSAHMU HE MeHee 11 MeTpoB (35 GyTOB) OT 30HbBI CBAPKM UMK
AOJI>KHbI 6bITb 3ALLMLLEHbBI HOAMEXALWMM 06PA3OM.

McKpbl M paAcKaneHHble YacTUYKM MOTYT OTMeTATb HA AOCTATOYHO 6onbluMe paccTosHus. Yaenaite ocoboe BHUMAHUE
6e30MNACHOCTH MIOAEN U UMYLLLECTBA.

He npoBoauTe pab6oT No pe3ke Ha MOBEPXHOCTH MW BOMM3M EMKOCTEM, HOXOASALLMXCA MOA AQBIIEHUEM.

He npoBoauTe paboTbl MM paboTbl MO NIA3ZMEHHOM pe3ke B 3AKPbITbIX KOHTeMHepax unm Tpybax. Ocob6oe BHUMAHUE
nposBnsaiTe Npu peske Tpy6 UM COCYAOB, AQXKE €CJTM OHM OTKPbITb, ONMOPOXKHEHbI U TLLATENbHO oYMLLeHbl. OCTATKM rasa,
TOMNNMBA, MACA UM AHASTOTMYHbIX BELLLECTB MOTYT BbI3BATH B3PbIB.

He npoBoauTe pe3aTh paboThl B MOMELLEHUSAX, COAEPXKALLMX B3PbIBOOMACHYHO Mbiflb, FA3bl M MCMIAPEHMUS.

Mpu 3aBeplUeHUM Mpoueccad CBAPKM, YBeAUTECh B TOM, YTO LEMb, HAXOAALWAACA MOA HAMPAXEHWMEM, HE CMOXET
COMPUKOCHYTHCS KAKMM-NTM60 06pA30M C LLEMbIO 3A3EeMIEHMS.

Bceraa aepxmte NoaA pyKoM OrHETYLWUTENM UITU APYTUE MATEPUATbI AN GOPbLOLI C MOXXAPOM.

1.5 MpeaynpexxaeH1e NpU MCNOIb30BAHMM FA30BbIX 6ANOHOB

BannoHbic MHEPTHbLIM FA30M, HOXOAALWMMCA NOA AABJTEHMEM, MOTYTB30OPBATbLCA NMPU HeCO6J'IIOAeHMVI YCJ'IOBMI‘;I nx
TPAHCNOPTUPOBKU, XPAHEHUA M HENPABUITBHOIO MCMNOJIb3OBAHUA.

BannoHbl AOM>HbI 6bITh YCTAHOBIIEHbI B BEPTMKATNIbHOM MOJTOXEHUM Y CTEHbI UMM MPU MOMOLLK APYTUX MOAAEPXKMBAIOLLMX
YCTPOMCTB, ASA NPEAYNPEXAEHMUS UX NAAEHMS.

HaBuHYMBAMTE 3AWMTHBINA KOMMNAYOK KANAHA AN TPAHCMOPTUPOBKM, BBOAQ B 3KCMMYATALMIO M KAXABIM pa3 nocne
3aBepLUEHUs MpoLLeccd pesku.

He noaBepratb 6annoHbl BO3AEMCTBUIO MPAMbIX COMTHEYHbIX JTy4YeM U CHUITbHBIX MepenaAoB TemnepaTtypsbl. He noaBepraTh
6annoHbl BO3AEMCTBMIO CITULLKOM HU3KOM UITU CITMLLKOM BbICOKOM TEMMNepaTypbl.

He aonyckaiTe KOHTAKTA 6GANMIOHOB C  OTKPbITHIM MJIAMEHEM, 3MeKTPUYECKOM AYroM, TropenkamMu Miau
3/1EKTPOAOAEPXKATENAMM, C PACKASIEHHbIMM 6PbI3raMu, 06PA3YIOLLMMMCS MPU pe3Ke.

Aep>xmTe 6annoHb BAQNM OT Lenei pesku 1 oT Lienek Toka B puHLmMne.

Mpu oTKPBLITMM KNANAHA 6ANSOHA, AEPXKMTE FONIOBY HA 3HAYMTENIbHOM PACCTOSHUM OT OTBEPCTMSA BbIXOAQ rd3d.

Bceraa sakpbiBaiTe knanaH 6annioHa, Koraa onepalmm pes3ku 3aKOHYEHbI.

Hukoraa He NponsBoaMTE Pe3kKn 6ANNTOHOB, COAEPXKALLMX rd3, HOXOASLLMIICS MNOA AQBITIEHUEM.

1.6 3awmtaor nopa>xeHma aneKTpm4yeCKMM TOKOM

I'Iopc1>KeHl4e ANEeKTPUYECKMM TOKOM MOXKET MPUBECTU KNNETAJIbHOMY MCXOAY.

M3beralite NpUKOCHOBEHMS K YACTAM, OObIMHO HAOXOASALLMMCS MOA HAMPSXXEHUEM, BHYTPU M CHAPY>XKM ANNApPATA Pe3kH,
KOTAQ OH 3AMNUTAH (ropernku, 3aXKMMbl, 3a3eMnstoLLmMe Ka6enm M NPOBOAd NPUCOEAMHEHbI 3NIEKTPUYECKM K LLeNr pesKkh).
Y6eanTeCh, YTO YCTAHOBKA 3ALLMLLEHBI OT BO3AEMCTBMSA 3N1eKTPMYECKOro Tokd. [poBepbTe HOAEXKHOCTbL 3A3eMIIEHUS.
Y6eanTeCh BMPABUIBHOCTU MOAKITIOYEHMUS YCTAHOBKM M 3A>XKMMA 3d3eMITeHMS.

He npukacatbcs oAHOBPEMEHHO K ABYX FOPeskaMm.

B crnyuae nopakeHus anekTpuyYeckmm TOKOM Cpa3y e NpekpaTuTe pe3aTbi npoLecc.
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1.7 neKTpOMArHUTHbIE NMOJIS U MOMEXH

Tok, ﬂpOXOASILLI,Mﬁ 4yepe3 HApy>XHble U BHYTPpeHHMWEe NpoBOAdQ, sABNAeTCA I'IpM‘-{MHOH BO3HMKHOBEHMA
3ﬂeKTpOMOFHlATHbIXI'IOJ'Ieﬁ,CXOAHbIXCnOﬂﬂMMCBOpO‘-{HOFOI’IpOBOAOI/IyCTCIHOBKM.

e [py ANUTENBHOM AEMCTBUU, INEKTPOMATHMTHbLIE NOJIA MOTYT BbI3bIBATb HEFTATUBHbIE ATl 3AOPOBbS YeOBEKAd MOCNEACTBUS
(TOYHBIM XQPAKTEP 3TUX AEMCTBUM MOKA el e He YCTAHOBIEH).
* DNEeKTPOMArHUTHbIE MOMA MOTYTNPENATCTBOBATL pa6oTe CIyXOBbIX ANMNAPATOB.

Mpu HANUYUKU B OPraHmM3Me 3N1eKTPOHHOTO CTUMYIISTOPA CEpALA, NePeA BbINOMHEHMEM MU MIA3MEHHOM Pe3KM
Heo6XOAMMO MPOKOHCYbTMPOBATLCA Y BpAYd.

1.7.1 Knaccuopmkaumsa IMC B cooTBeTCcTBUU C AMpekTHBOM: EN 60974-10/A1:2015.

OGODYAOBGHMG knacca B otBevaer Tpe6OBGHMHM HA 3N1eKTPOMATrHMTHYHO COBMEeCTUMOCTDL B I'IpOMbIIJJJ'IeHHOl‘/II 4
XXMITOM 30HAX, BKJIIOYAS >KMIIble TMOMELLEHMUS, TAE 3NEeKTpoaHepruna obecneumnBaeTcs KOMMyHGJ'IbHOl:i
HW3KOBOJIbTHOM CUCTEMOM 3J'IeKTpOCHG6)KeHVIFl.

Knacca

O60pyAOBC|HMe KnaccaAHe MOXeTUCMOSIb30BATLCS BXKMUITbIX MOMELLEHMSX, rA€3J1eKTpO3HepIrnsa obecneynBaeTcs

Knacca KOMMyHGJ'IbHOﬁ HW3KOBOJIbTHOM CMCTEMOM SJ'IeKTDOCHOﬁ)KeHMﬂ. B ob6ecneyeHunm 3J'IeKTp0MGFHMTH0171

A CcOBMeCTUMOCTH 060pyAOBC]HVI9I knacca A B NOAOGHbIX MeCcTax u3-3a KOHAYKTUBHbIX, A TAKXe PAAUALMOHHbIX
MOMEeX MOryT BO3HMKHYTb MOTEHUMASIbHbIE TDYAHOCTMU.

Ans nonyyeHus cononHutenbHoM nHbopmaumm cM. Masy: TABJTMHKA C TEXHHUYECKMMU XAPAKTEPUCTUKAMU mnu xe
TEXHUYECKME XAPAKTEPUCTUKN.

1.7.2 YCTAHOBKQA, UCMOJIb3OBAHME M MPOBEPKA OKPYXXAKOLWeN TEPPUTOPHH

AdHHOe 060pyAOBAHME NPOU3BEAEHO B COOTBETCTBUM C TpeboBaAHMAMM cTaHAAPTA EN 60974-10/A1:2015 u uMmeeT knacc A.
AQHHbIM annapart npeAHasHa4vyeH Ang NpodeccUMoHANbHOro MCMOMb30BAHMSA B YCITOBUAX NMPOMbILINIEHHOTO MPOM3BOACTEA.
MpousBoauTENb HEe HECeT HMKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3d BO3MOXHble MOCMIEACTBMA MPU MCMOMNb3OBAHMKM AMNMNApPATA B
AOMALLHUX YCNOBMUSX.
MepcoHan, NPOBOAALLMIM YCTAHOBKY M 3KCMTYATALUIO AQHHOTO 060PYAOBAHMS, AOSIXKEH 061AAQTH HEOBXOAMMOM
KBANMOHUKALMEN, BbIMOMHATL YCTAHOBKY M 3KCMYATALMIO B COOTBETCTBMMU C YKA3AHMAMM MPOU3BOAUTENSA UHECTH
BCKO OTBETCTBEHHOCTb 3d YCTAHOBKY M 3KCMAyATAUMO OBOPYAOBAHMA. DNEKTPOMArHMTHbIE MOMEXMH,
Npou3BoAMMbIE O6OPYAOBAHMEM, YCTPAHAOTCS MOMb30BATENEM 060PYAOBAHMSA MPU TEXHMUYECKOM MOoAAEPIKKE
npomsBoamUTENS.

B J'IIO6OM cnydae, 3/1eKTPOMArHMUTHbIE NMOMEeXU AOJI>KHbI 6bITb CHUXXEeHbl AO TAKOIro ypoBH4, LlTO6bI He MewWwdaTb
paboTe Apyroro o60pyAOBaHMS.

Mepea ycTAHOBKOM 060PYAOBAHMS, PEKOMEHAYETCSA MPOBECTU OLLEHKY OXKMAQEMOTO YPOBHS 35TEKTPOMATHMUTHbIX
NMOMEX U UX BPEAHOTO BIIMAHUSA HA OKPY>XXeHMe. B nepByto ouepeab, AOMKEH YUMTHIBATLCSA GAKTOP MPUYUMHEHUS
BPeAd 3A0POBbIO OKpYXKatoLieronepcoHand. Oco6eHHO 3TO BAXKHO ANS NIFOAEM, KOTOPbIE MOMb3YOTCS CITyXOBbIMM
annapaTtamMm M KApAMOCTUMYIATOPAMM.

1.7.3 Tpe60BAHUSA K NUTAIOLLEN CETH

BbicokoMoLHOe 060pyAOBAHME M3-3A BEMUYMHBI MEPBUYHONO TOKA MUTAHMSA MOXET BNUATbL HO KAYECTBO SHEPTrUM B CETMU.
[Mo3TOMy K HEKOTOPbIM BUAAM O6OPYAOBAHMSA (CM.TEXHUYECKME XAPAKTEPUCTUKM) MOTYT MPUMEHSTLCA OFPAHMYEHMS MO
BKJTIOYEHUIO UMK TpebOoBAHMS, KACAOWMECs MAKCUMANbHO AOMYCTUMOIO COMPOTMBIIEHUS NuTAloWer ceTn (Zmax) unu
MUHUMANbHOM MOLLHOCTH (SSC) B TOUKE COMpPSIdKEHMUS C KOMMYHANbHOM CeTblo (TOUKA BKIOYEHMS B ceTb). B aToM cnydyae
noAksitoyeHue 060pyAOBAHUS BYAET ABMATLCS OTBETCTBEHHOCTHIO YCTAHOBLLMKA MM NOMb30BATENS 060PYAOBAHMUS, KOTOPbIE
npu HeO6XOAMMOCTU AOJKHbI MPOKOHCY/bTUPOBATLCA C OMNEPATOPOM PACMPEAENTUTENBHOM CETU O BO3MOXHOCTU
noAkIitoYeHus. B cnyyae BO3HUMKHOBEHMSA 3N1E€KTPOMATrHUTHbIX MOMEX BO3MOXHO MCMOSb30BAHUE AOMOSTHUTENbHbIX CPEACTB
3ALWMThI, HOMPUMEP, CETEBLIX PUIBTPOB.

HeobxoaAMMO Tak ke pacCMOTPETb BO3MOXKHOCTb 3KPAHMPOBAHMSA KA6ens NMTaHusa annapara.

AnsnonyyeHmsa AoononHutensHoM MHpopmaumm cMm. masy: TEXHNHYECKME XAPAKTEPUCTUKMN.

1.7.4 [Ipe AOCTOPOXXHOCTH ANl Kabenek

AN CHUXKEHUA AEUCTBMM 3N1E€KTPOMArHUTHOTO MO AO MMHMMASIbHOTO 3HAYEHMS, COBMIOAAMTE CrIEAYOLME MHCTPYKLMMU:

e TaMTA€ 3TO BO3MOXHO, CKPYTHUTE M 3AKPENUTE BMECTE MPOBOA 3A3EMITEHMSA U CUITOBOM Kaberb.

e He3akpy4yuBanTe NpoOBOAQ BOKPYr CBOEro Tend.

* HecToiMTe Mexay cunoBbiMKabenemM nnpoBOAOM 3d3emMieHms (06a kabens AON>KHbI 6bITb PACMONOXEHbI C OAHOM CTOPOHbI).

o Kabenu ropenok AOS>KHbl MMETb MMHUMATbHYIO ANTMHY, PACMNONAraThbCs HEAQEKO APYT OT APYrd M MO BO3MOXHOCTHU - HA
YPOBHE 3eM/M.

e YCTAHOBKA AOSIXKHA HAOXOAMTLCSA HO HEKOTOPOM PACCTOSHUM OT 30HbI CBAPKM.

o Kabenu Aon>Hbl HOXOAMTHCS HA 3HAYUTENBHOM PACCTOSHUM APYT OT APYTd.

1.7.5 3asemMmneHue

PasmeweHue pda3beMOB 3a3eMneHna AOJI>KHO 6bITb BbIMOSTHEHO B COOTBETCTBUM C Tpe6OBCIHl/IFIMM AeﬁCTByIOLLI,MX MeCTHbIX
CTAHAQPTOB.
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1.7.6 3aseMneHne cBApPUBAEMBIX A€TANEMN

3aszemMneHue cBapuBaeMbix Aerneﬁ MOXeT 3Cb¢eKTI4BHO COKpPATHMTb 3J1eKTPOMArHMTHbIE MNOoMexXHn, reHepupyemble
annapaTtoMm. OAHGKO OHO He BCerad BO3MOXXHO Mo COO6pC])KeHM$IM 3ﬂeKTp06e3OI‘IOCHOCTM M1 B CHMJTY KOHCTPYKULMOHHbBbIX
ocobeHHOoCTEMN cBapumBdeMblX AeTGJ'Iel\;I. HeO6XOAMMO MOMHUTbL, YTO 3d3eMlieHMe CBApMBAEMbIX AeTGJ'Ieﬁ He AOJI>KHO
YBENUUYMBATL PUCK TMOPAXKEHUS CBAPLMKA 3SMEKTPUYECKMM TOKOM MMM  KAKOTro-nMbo MOBPEXAEHUS APYroro
3M1eKTPOO6OPYAOBAHMUS. 3A3eMIieHUe AOJIKHO BbIMOJIHATHCS B COOTBETCTBUMU C TPEOOBAHMSMU AEMCTBYHOLWMX MECTHbIX
CTAHAQPTOB.

1.7.7 2KpAHMUpPOBAHMUE

YacTMyHoe aKpaHUpoBaAHUe Kabernen U KOPNyCoB APYroro anekTpoobopyAOBAHMS, HOXOASLWMXCS BOMIM3M OT CBAPOYHOTO
annapartaTak>ke MO)KeTZ-)de)eKTMBHO COKPATUTb BJTIMAHMNE SNNEKTPOMATHUTHbIX MOMEX.

MonHoe 3KpAHMPOBAHME PE3ATLOM YCTAHOBKM BbINMOSIHAETCA TOJIbKO B OCOBbIX CyYasX.

1.8 Knaccnoukauymsa sawmtoei no P
IP23S

e CucTeMda 3QuWMTbl NPOTUB MOMAAQHMS B OMACHbIE YACTM AMMNAPATA MANbUEB MM APYTMX MOCTOPOHHMX
NPeAMEeTOB, AMAMETP KOTOPbIX 6onblue 6o paseH 12.5 mm.

* CUCTEMA 3ALLUTLI OT KAnesb AOXKAS, NTAAQHOLLMX NOA YTTOM 60° OTHOCUTENBHO BEPTHMKANBHOM TMHUM.

* 3ALWMTA OT NONAACQHMUSA BOAbI B ANMNAPAT, KOTAQ MOABUIKHbBIE YOCTM HOXOAATCA BHEPABGOYEM COCTOSAHUM.

1.9 YTvunusauusa

He BbiGpacbiBaiTe anekTpoo6opyAOBAHUE B KOHTEMHEDP ANS 6bITOBOro Mycopal

B cootBetcTBMM c EBponerickor AupektuBor 2012/19/EU no OTXOAQM 3IEKTPUYECKOTO M 3NEKTPOHHOro
060pyAOBAHMA U CEEMUCTONMHEHMEM CCOBINIOAEHMEM HALMOHANIbHOTO 30KOHOAATENbCTBA 3N1EKTPOOO6OPYAOBAHME,
oTpaboTaBLlee CBOM CPOK CIy>6bl, ClieAyeT cObMPATb OTAENbHO U CAABATH B LLEHTP yTunu3auun. Bnaaseneun
060pPYAOBAHMS AOMXKEH HABECTU CMPABKM B MECTHbIX OPraHAX BAACTM MO YNOMHOMOYEHHbIM LeHTpaM cbopa.
Cneays AupekTtuBe EBponeiickoro Cotosa, Bbl npMHMMaeTe y4yacTue B COXPAHEHMM OKPY>KAMOWEN CPeAbl U
YenoBeYyeckoro3popoBbs!

»  AnganonyyeHus 6onee noapo6bHOM MHOOPMALMM 3AXOAMTE HA CAMT.

2. YCTAHOBKA

C60pKG MYCTAHOBKA ANNApATad ACJI>KHA MPOU3BOANTBLCA TOJNTbKO KBGJ'IMdJVILIMpOBGHHbIM nepcoHanom, nmMerwmnm
COOTBETCTBYIOLWYKO ABTOPM3AUUIO MPOM3BOAUTENA.

MepeaycTaHoOBKOM, yGEAMTECH B TOM, YTO AMNMAPAT OTKITKOYEH OT CETU MUTAHMUS.

HeAOFIYCKCIeTCﬂ nocrneApaoBdATesibHOe MM NApannenbHoe BKJIloYeHNe 6onee opaHOroannapdra.

2.1 MoabeM, TPAHCMOPTMPOBKA U PA3rpy3Ka o60pyAOBAHMS

. AI'II'IGpC]T He oOCHALWeH cneunanbHbIMK I'IpMCI'IOCO6J'IeHMﬂMl4 And eronoabemda. |-|OJ'Ib3yI‘/IITer BUJTOYHbIM NOIrpy34M1MKOM.
* Bo BpemMsdanepemMelweHMaannapdara, crneamte saTeMm, 4TO6bl OH HE HAKJITOHAMCS.

Bceraa yumTbiBamTe pearnbHbiX BeC 060pYyAOBAHUS (CM. TEXHUYECKME XAPAKTEPUCTUKM).
He aonyckatite, YTo6bI rpy3 TPAHCMNOPTUPOBASICSA MITM OCTABASICS MOABELIEHHbBIM HOA JTIOABMU UM TPEAMETAMM.
He aAonyckalite naaeHUa annaparta mnm oTAESbHbIX ero Yyactel, He 6pocaliTe ero NpM TPAHCNOPTUPOBKE.

2.2 YcTaHOBKA annapara

an pasmMeweHU UCTOYHUKA NMUTAHUA, cobnoaanTe cneaAywume npasm1na:

e OpraHbl ynpaBneHus U pasbeMbl AOSIKHbI ObITb TEMKO AOCTYTHbI.

* He pasMelwanTe 060pyAOBAHME B TECHBIX MOMELLLEHUAX.

e He pasmewaiite annapaT HAO HAOKJTOHHbLIX MOBEPXHOCTAX C yrJTOM HakJioHa 6onee 10°.
* Pasmewante annapart B CyXOM, YACTOM M XOPOLLO MPOBETPMBAEMOM NMOMELLEHUN.

e 3awmLanTe o60pPyAOBAHME OT AEMCTBUSA MPAMbIX COMTHEYHbBIX JTyYeMr U AOXKAS.

» CM.pasaen“lpeaynpexaeHne NpumMCcnosib30BAHMM FA30BbIX 6annoHoB ”.
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2.3 CoepuMHeHHe

BbinpsAMUTENb OCHALLEH CEeTEBbIM Ka6eneM AN MOAKTIOYEHMA K TPEXDA3HOM CETU MUTAHMUS.
AnNnapaT MoOXeT NMTATbCS OT:

e TpexdasHor 230B

e TpexdasHon400B

AOI'IYCTMMbIe koneb6aHus Hanpsa>eHnqa B nuTarowem cetn coctapnatoT +15% oT HOMMHANBHOIO 3HAYEHMS.

BouzbesxkaHue noBpexxAeHMs 060pyAOBAHUA MTPABM NepcoHanaHeobxoarmo NEPEA noaknovYeHneM annapara
K CETU NPOBEPUTb YCTAHOBIIEHHOE 3HAYEHME HAMPAXKEHUA MUTAHMS (M COOTBETCTBUE €ro HAMNPSAXKEHUIO CeTH), a
TAK>Ke MOpPOroBbie HAMPAXKEHUA CEeTEBbIX NpeAoXpaHuTene. KpoMme atoro crneayet yb6eamTbCs, 4TO annapar
NOAKITOYAETCS K pO3eTKe, UMEIOLLLEN 3a3eMIIeHHe.

CucteMa MoxeT paboTATb OT FeHepATOPHOM YCTAHOBKM, FAPAHTUMPYS CTABGUIBHYIO MOAQYY HAMPSAXKEHUS C
OTKTIOHEHMEM £15% no OoTHOLWEHMIO K HOMUHASIbBHOMY 3HAYEHUIO HAMPAXEHMS 3ASBIEHHOTO MPOU3BOAMTESNEM,
NpU Mo 6bIX paboUYMX YCOBUAX M MPU MAKCUMATbHOM 3HAYEeHUM Mo HOCTHM annapaTtd. O6bI4HO Mbl pEKOMEHAYEM
MCMOJSb30BATL FEHEPATOPHYH YCTAHOBKY MOLLLHOCTBIO B ABA PA3d BbILLE MOLLHOCTM ANNApaTd AN oAHodA3HOro
MCTOYHMKA MUTAHMS, M B MONTOPA PA3d Bbille AN TPEXPA3HOrO MCTOYHMKA MUTAHUS. Mbl COBETYEM MCMOSMb30BATH
reHepaTOPHYH YCTAHOBKY C CUCTEMOM 31EKTPOHHOTO PEryIMPOBAHMS.

Bo uzbexxaHue nopaxxeHus nepcoHana anekTpuyeckmuM TOKOM, CUCTEMA AOSIKHA 6biTb 3a3emMneHa. Annapar
OCHALLEH MPOBOAOM 3d3eMfIeHUsA (XKENTblM - 3eNieHblM), KOTOPbIM AOMXKEH 6blTb MOAKIIOYEH K pA3beMY,
OCHALWEHHOMY 3a3eMJIeHHbIM KOHTAKTOM. DTOT >XENTbIM,/3eeHblM MPOBOA HENb3s MCMOSb30BATb C APYTMMM
npoBoaHUKAMU. [epea noaktoYeHHeM annapaTaybeAmTeCh B HANMUYMUU LLEHTPASIbHOMNO KOHTYPA 3a3eMITeHUs Ha
AQHHOM TEPPUTOPUU U B MCMIPABHOCTHU PO3ETOK. MCMOMNb3yiTe BMIKM, KOTOPblE COOTBETCTBYIOT TPE6OBAHUAM
TeXHUKM 6€30MNACHOCTM.

3neKpr4eCKoe NMOAKIIIOYEHME ANNApPATA AOJIXKHO OCyLWecTBNATbCA nepcoHanom, nMernuwmm HeO6XOAMMyIO
KBGJ'II/Id)MKGLI,MIO,MBCOOTBeTCTBMMCHOpMGTMBGMM,I'Ipl/IHﬂTbIMM B AQHHOM CTpaHe.

2.4 NoarotoBka annaparak pabore

2.41 CoepAMHEHME NPM NNIA3MEHHOM pe3ke

@ lopenka

@ GUTHHT ropenkm

N

@ CoeAUHUTENb 3AXKMMA 3a3eMJ1eHUS

@ Mono>xxuTenbHbIM pasbeM MUTAHUS (+)

14 anCOEAMHMTbFOpeﬂKyKLLITyLI,epy,O6pCILLlC]FI ocoboe BHMMGHMeHGTO,‘-ITO6bII'IOJ'IHOCTb}O3OBl/IHTMTb Kpene>Hoe KosibLo.
» Pacnonoxmre 3a>KnuM 3a3eMneHus Ha pq6oqe|71 I'IOBerHOCTM.VGeAVITerBHGAe)KHOCTIA 3N1EeKTPHUYECKOro coepAnHeHm4.

4 BCTGBbTeLIJTeI'ICGJ'IbMI'IOBOpG‘-IMBCIlZTeeFOI'IO‘-{GCOBOﬁ CTpenke AoTexnop,nokaBce4acTu He6YAyTHCIAe)KHO3CIerI'IJ'IeHbI.
14 y6eAMTerBI‘IpC|BMJ'IbHOCTM COEAMHEHMS COCTABHbIX YACTEM ropenku

(D Wryuep

(2) Perynstope saBneHus

@ Wnanr

N

» (CM.MHCTpYKUMIO Mo akcnnyataumm “*SP70").

» MoaKtoYMTE KITEMMY 3A3eMITEHUS K MOMOXMTENTBHOMY (+) PA3bEMY MCTOYHMKA MUTAHMS.
» 3aTAHUTE BUHT COEAMHUTENBHOTMO 3NIEMEHTA HA PerynaTope AABreHMs.

» MoakntounTe TPYOKY K COEAUHUTENBHOMY 3NTEMEHTY.
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-

@ PerynupoBo4Has py4uka

@ PeaykTop

@ MaHomeTp

» MoaknOUYUTE yCTAHOBKY. Y6EeAMTECh B MPABUIIbHOCTM PA6OThHI CBETOAMOAOB.

eHee 5 6ap Npu MMHUMANbHOM CKOPOCTM NoaQum 185 n/MUH.

» B npouecce HGCTpOl‘;iKM MaHoOMeTpda obecneybTe Te4eHUe rasano KOHTYPY OTNYCTMB KHOMKY ropefikm UM KHOMNKY ra3 TecT.

» NToOAHUMUTE PYKOATKY HOCTPOMKM peAyKTopd.

» BpawaiTe pykoaTky A0 TEX MOp, NOKd MoKA3aHMe MaHoMeTpa He 6yaeT 5 6ap.

-

@ 3AWMUTHLIM pbluar

@ KHonkaropenku

» Bo3bMMTE ropenky M oCBO6OAMTE 3ALLMUTHbIE PbiYATH.

» Aep>XXuTeropenky noayrnom 90°k aetanu.
» HaXkMuTE KHOMKY ropenkm u 3a>KruTe Ayry.

» Pacnonoxure ropenky okono AeTarim M HaA4YHMTEe pe3Ky HeENPEePbLIBHO NepeMeLllda ropeniky Bnepea.
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5. ONMMCAHME CUCTEMDI

3.1 3aaHA9 naHenb

'd N\
@ CeTeBoM kabenb
4
O C? nOAKHIOHeHMeC]I'H'IC]pGTG KCeTu nMTaHma
® o ® @ ceTeBOM BbiKJItouATENb
| VI'IpC]BJ'IﬂeTSJ'IeKTpMLIeCKMM BKJTFOMEHMEM CUCTEMDI.

MmeeT aABa nonoxeHus «O»- «BbikntoyeHo», «l»-
000 «BkrnrouyeHo».

@ KHonka BbIMYCKAHUA BO3AYXA

B I . @ Beoa curHanbHoro kabensg (wumHa CAN)
L oad.
®

[e]e)
oo
@

@ dunbTpOBANbLHAA YCTAHOBKA

@ pasbeM pUNbLTPOBANbHOM YCTAHOBKM

G .|:X (3) PyukaaaeneHus
@ @

3.2 NaHenb pasbemMoB

s N

@ Pasbem3asemneHus

MpeaHasHayeH  Ang npUcoeAMHeHMUs npoeoad
3a3eMIieHms.

@ PUTHUHT TOperiKH

AnNgNoAKNIOYEHMS TOPenoK NNAa3MeHHOM.
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3.3 NepeaHss naHenb ynpaBneHMs
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CBETOAMOA MUTAHMSA

[MokasbiBaeT, 4Yto annapaTtnoAKMIOYEeH KCeTU MMTAHUA M BKJTFOYEH.

CBeToAMOA 06LLErO ABAPUMMHOIO CUIHANA

|-|OKCI3bIBC|eT, YTO NPOM3OLNIO BKITOYEeHUNE YCTpOﬁCTB 3dWmnTbl, TAKMX, HaQNpuMep, KGKYCTpOl‘/'ICTBCI 3AaWnMTbl OT
neperpesa.

CBeToAMOA AKTUBHOM MOLLLHOCTH

YKasbiBAeT HA Hanu4yue HANpa>XeHMs HA BbIXOAHbIX pa3beMaxannapara.

7-MUCEerMeHTHbIM AMcnnen

MNo3songaeTr OTOGpC!)KGTb 06IJ.I,I4€ cBepAeHMa O CucTteMe HAa aTane 3anyckd, HGCTpOﬁKM, NMOKA3dAHMA TOKA U
Hanpsa>XxXeHusq pe3KM,KOAbIQBGpMIﬁHbIXCMFHGJ‘IOB.

XKnakokpuctannmueckmm amcnnen

[MosBonsieT 0T06p0)KGTb obLme CBEAEHUSI O CUCTEMe Ha aTane 3anycka, HGCTDOl:iKM, MOKA3AdHMA TOKA U
Hanpa>xeHumsa pe3Kl4,KOAbIGBGpMﬁHbIXCMFHGJ‘IOB.
Bce BbinonHseMbie onepauynmn OTO6pO)KOIOTC$I Ha AMCnnee B peXXuMe pedasibHOro speMeHu.

OcHoOBHOM NepeksitoYaTesib HACTPOMKM
[Mo3BonseT NPOM3BOAMTE HEMPEPBLIBHYIO HOCTPOMKY TOKA PE3KM.

OTKpbIBAET AOCTYN K HACTPOMKE, BbIGOPY M 3AAQHMIO MAPAMETPOB PE3KM.

qDYHKLI,MOHCIHbeIe KInasuim

Mo3BonseTBbI6GPATL PA3NMYHbIE GYHKLMM CUCTEMBI (DE3KM MPOLLECC, PEXUM PEe3KM)
MosBonseT BbIGMPATL MPEAYCTAHOBIIEHHYIO PE3KM NMPOrpaMMY (CUHEPreTHKY) MyTeM 3adAQHUS HECKOTbKMX

napameTpoB (XA, XP):
- TMN MaTepuana

-TONWHMHY MaTtepumana

Fpadmrueckuit pexxknum

[Mo3BonseT BbIGUpATHL TpebyeMbil rpaduyeckuit MHTepdenc.

3HayeHue NHTepderc nonb3oBarens
XE Easy Mode

XA Advanced Mode

XP Professional Mode
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@ KnasuwasaaaHus

|-|03BOJ'IF|eTOCYLLI,eCTBJ'IﬂTbXpGHeHMe MﬂMyI‘IpGBJ‘IeHM6643GAGHMH, KOTOpreMOFyT6bITb nepcoHAaMmM3npoBAHDbI
CBAPLWHMKOM.

4. UCMNOJTIb3OBAHME OBOPYAOBAHMA

bohlerveiding

voestalpin

4.1 DKpaH Hayana paborTbi

rlpld BKJTFOYE€HUU CHMCTEMA BbINOJTHAET PAA NPOBEPOK AJTA TAPAHTUM MCNPABHOCTH pG6OTbI, a TAK>Ke BCeX NMNOAKITHOYEHHDbIX K
cucteme YCTpOﬁCTB. Ha aTom aTane Tak >xe BbiNonHseTCcs onepauna npoBepKM BbIXOAQ rasa And NpoBepkKn1 NpaABMITbHOCTH
MOAKITIOYEHNA KCHUCTEeMe NoaaYM rasa.

4.2 NABHbIM 3KpPAH

[MosBonsieT npon3BoAMTbyNnpaBleHNE CUCTEMOM U pe3knnpo-ueccommn 0T06pC|)KC|eTOCHOBHbIe HQCTpOl‘/IIKM.

4.3 Pe>xuM XE

paduueckmit pesxknum XE

' s
D—> [ == “—(2)
4.6

N3mepseMble BENUYMHbBI (MAHOMETP)
MapameTpbl peskm

KoMMnoHeHTbI ropenkm

Mpouecc pesku

@OE®OO®O

KHonka NnpoOBEPKM MNOAAYM BO3AYXA

O— L 10A V50
: |

Mpadmueckuit pexkum XE

@ TonuwmHa 3arotToBkM

[Mo3BonseT BbIMOMHUTL HACTPOMKM O60OPYAOBAHMS
4—@ perynMpoBKOM pa3pe3aeMom AeTanm.

- : \ M3mepsieMble BenIM4MHbI (MaHOMeTP)
5.1
%‘5 haw OTpaXkaeT BENUUYUHY AQBIIEHUS BO3AYXA ANS MpoLuecca
pe3aHus.
5.4
5.8
4.6

MapameTtpbl pe3ku

@ MkoHKka napameTpa
@ 3Ha4yeHMe napameTpa

@ EAUMHMLBI M3MepeHUs napamMeTpa
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)

Wl
A

Mpouecc pesku

Mo3BonseTBbIGPATL NPOLECC Pe3KM.
Mo3BonseTBbI6GPATL PEXMM PE3KM.

ABYXTAKTHbIM pEXMM (pe3Ka NoHOTeNoM
3AroTOBKM)

3AroTOBKM)

KHonka npoBepkM MoaQuu BO3AyXa

YeTblpeXTAKTHbIM PEXUM (pe3Ka MoNHOoTEeNoM

KoMnoHeHTbI ropenku

YKa3biBA€T KOMMOHEHT ropenku, KOTOprl:I Heob6Xxo0AMMO
VICI'IOJ'Ib3OBC]TbBBbI6pGHHbIX pG60‘4MXYCJ'IOBM9|X
e— Bceraa ncnonb3oBaTtb CbMpMeHHble 3anAacHble 4acTm

ABYXTAKTHbIM peXMM (pe3ka noiHoM
3aroToBKM)

D ABYXTAKTHbIN PEXMM (CTPOXKKM)

[Mo3BonsieT NPOU3BOAUTL OUMCTKY CUCTEMbI MPOXOXXAEHMUS CKATOTO BO3AYXA OT 3ArPA3HEHUM M NO3BONAET
obecrneymBaTb HEOHXOAMMOE NMPEABAPUTENBHOE AQBIIEHME M HACTPOMKY MOTOKA CXKATOrO BO3AYXd, KOTAQ

annapdartHe NoAKNKYeH KCeTH.

4.4 Pe>xuM XA

s N

=50
har

% MEX R 20mm|
O M 28 mm 5.4 O
Z /I S 35 mm 5.0
15 mm 1.6

— Hﬂ |UA #EBLD?“‘_@
e STEEN

S

20 mm

28 mm
32 mm

15 mm

MAX

bhdd

@ Mpaduryeckuit pexxum XA

@ M3mepsieMble BEMUYMHbBI (MaHOMETP)
@ MapameTpsbl pesku

@ KoMnoHeHTbl ropenku

@ Mpoueccpesku

@ CuHeprua tvn matepmana

@ KHonka NnpoBEPKMNOAAYM BO3AYXA

Fpadurueckumt pexkum XA

@ TonwmHa 3aroToBKM

@ PekomMeHayeMas pexyLas cnoco6HocTb ®
@ MakcuManbHasa pexkyL,as cnocobHOCTh (M)
@ Cnoco6HocTb pasaeneHus (S)

@ Cnoco6HocTb nepdopaumu (P)

TonwmHa 3arotoekmn

[Mo3BonsieT BbIMOMHUTL HACTPOMKM O60PYAOBAHMS
perynuMpoBKOM pa3pe3aeMoi AeTanm.
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bohlerveiding

voestalpin

‘ : \ UN3MepsieMble BenMUMHbI (MaHOMeETP)
,..ég... L.8
har Oqu>quT BeIIMYUHY AABNEHNA BO3AYXA AlNd npouecca
pe3aHnda.
L.4
5.8
4.6
A\ v
‘ \ MapameTpebl pesku

@ MkoHka napameTpa
@ 3HaYyeHMe napameTpa

@ EAVMHULBI M3MepeHMs NnapameTpa

s \ KoMnoHeHTbl ropenkmu

@ YKa3bIBAET KOMMOHEHT FOpPesku, KOTOPbIM HEO6XOAMMO
MCMNOMb30BATL B BIGPAHHbBIX PAGOYMX YCIIOBMSAX.

(~— Bceraa ucnonb3oBatb GMPMEHHbIE 3AMNACHbIE YACTH
A ove Syl

A

Mpouecc peskn

MosBonseTBbI6GPATH MPOLLECC PE3KM.
Mo3BonseTBbI6GPATH PEXMM PE3KM.

ABYXTAKTHbIM peXuM (pe3ka nonHoTenom ABYXTAKTHbIM peXUM (pe3Ka nonHoM
3AroToBKM) 3aroToBKM)

YeTblipexTaKTHbIM peXMM (pe3ka nosiHoTenoM
3AroToBKM)

o0

D ABYXTAKTHbIM PEXMM (CTPOXKKM)

CMHeprMﬂ ™n Marepuana

MosBonsiet Bbl6p0TbTMI‘I Mdartepmuana

MGJ'IOYI'J'IepOAMCTGFI cTanb D Hep)KGBe}OLLI,Gﬂ CTdnb

ANOMUHUEBBIN

o0

KHonka NpoBepKMMNoAQYM BO3AYXA

MosBonsieT NMPOU3BOANTb OYMCTKY CUCTEMbI MPOXOXKAEHUA COKATOITO BO3AYXA OT 30Fpﬂ3HeHl4l2 nnossonder
obecneymBaTb HeOH6XOAMMOE npeABapu1TenbHoOe AdBJIEHME U HGCTpOﬁKy MOTOKA CXXKATOro BO3AYyXd, Koraa
annapatHe NnoAKN4YeH KceTun.
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4.5 Pe>xum XP

-

d%k.__,s.f

'*1

s T A A (AOA])

Ll

Lm A 3 4R SA RA VA A

Yip= | Steel| % o

5o b

0

Mpouecc peskn

Mo3BonsaeTBbIGPATL IPOLLECC PE3KM.

Mo3BonseT BbIGPATL PEXUM PE3KM.

ABYXTAKTHbIM PEXUM (pe3Ka NonHoTenoM

YeTblpeXTAKTHbIM PEXUM (pe3Ka MonHOoTEeNoM

D 3AroToOBKM)

3AroTOBKM)

CuHeprua tTun Matepmana

MosBonser Bbl6pGTb TMnMartepumana
C] MGJ'IOYI'J'IepOAMCTGFI CTdnb

ANIOMUHUEBBIN

~

i
mm

KHonka npoBepk1 noaa4m Bo3Ayxa

Mpouecc pesku

CuHeprusa TMNn matepuana
CHHeprus TONWMHA 3aroTOBKM
KHomnka npoBepkM MoAQUYM BO3AYXA
MN3amepsieMble BENMMYMHbBI (MaHOMETP)

KoMnoHeHTbI ropenkum

OEO®OEE

Mpaduryeckmit pesxkum XP

ABYXTAKTHbIM PEXMM (pe3ka nonHon
3aroToBKM)

D ABYXTAKTHbIN PEXMM (CTPOXKKM)

D Hep>kaBetowas ctanb

CHHepFMﬂ TONMWMHA 3ArotoBKu

MosBonsier Bbl6pOTb TONWMHY 3AroTOBKM

MosBonseT MPOU3BOANTb O4YMUCTKY CUCTEMDbI MPOXOXKAEHUA COKATOITO BO3AYXA OT 30Fpﬂ3HeHIA13'I nmnossonder
obecneymBaTtb HeOGXOAMMoe npeABapuTenbHOe AdBJIeHME U HCICTpOl;'iKy MOTOKA CXXATOro BO3AYyXd, KOraa

annapaTtHe NoAKJTIOYEeH KCeTH.

-1
har
5.4

5.8
4.6

)

UN3mepseMble BenMUYMHbI (MaHoMeTp)

OTpG)KGeT BENMMYNHY AABNTEHNA BO3AYXA Al NpoLecca
pe3aHud.

KoMnoHeHTbl ropenkm

YKa3bIBAET KOMMOHEHT FrOpesnku, KOTOPbIM HEOBXOAMMO
MCFIOJ‘Ib3OBCITbBBbI6pCIHHbIX paboymnx ycnoBmsax.
t_ Bceraa ucnonb3oBatb GUpPMEHHbIE 3ANACHbIE YACTH

8/
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Db

e JCmEA DR T

Fpadmueckuit pexkum XP

@ MakcuManbHas cKopocTb pesku (M)
@ PekomMeHayemas ckopocTb pe3km (R)
@ Tok

@ MakcuManbHas CKOpoCTb pe3ku (M)

@ Bo3Mo>xKHOCTb pe3km

1.3 -
.90
.55 | O
.24
RU min 208 30 48 50 68 70 A
N
1.3
.98
.55
-28

m
mn 20 3@ 48 5@ 6B 70 A

Bo3sMo>kHOCTb pe3ku

bohlerveiding

stalpin

3eneHbi uBeT: PekoMeHAyeMas pexkyLLas CnocobHOCTb
XKenTtbiMuBeT: MakcMManNbHAS peXyLLAS CMOCOOHOCTb

KpacHbif ueeT: CnocobHOCTL pasaeneHms

4.6 OKpaH nporpamMm

Mo3BonsieT oCyLeCTBAATb XPAHEHHE MU yNpaBrieHue 64 3aAQHMS, KOTOPbIe MOTYT ObITb MEPCOHANMMU3UPOBAHbI

CBAPLWHMKOM.

Mporpammei (JOB)

U= Sieel[ £ 2
(R

®

.

@ DyHKLMM

@ Homep BbIGpaHHOM NpOorpamMmsl

@ OnucaHme BbIBpAHHOM MPOrpaAMMbI

@ OrnasneHune

CMoTpu pasaen "lMmaBHoe MeHto

CoxpaHeHHe NporpaMmbl

@ OcHoBHOM NAapamMeTp BbIGPAHHOM MPOrpaMMbl

» BoliaMTe B MEHIO KCOXPAHEHMS MPOrPAMM» HAXAB KHOMKY. P¥ B TeyeHue He

MeHee CeKyHAbI.
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» BoibepuTe NnporpamMmy (MM o4MCTUTE NAMATL) MOBEPHYB KOAEP.
=== [laMaATb NycTas

@< MporpaMMa coxpaHeHda

» MoaTBEPAUTE BbIGOP OMEPALMM HAXKATUEM KHOMKK | X |,
» CoxpaHuTe BCe TeKyLLMe HACTPOMKM BbIBPAHHOM MPOrpAMMbI HAXXATUEM KHOMKM.

“Save
=

BBeaeHMe onmcaHms nporpamMmbl.

» BoibepeTe He06Xx0AMMYIO BYKBY MOBEPHYB KOAEP.

» CoxpaHuTe BbIOPAHHYHO 6YKBY HAXKATHEM KHOMKK KOAEPA.
» OTMeHMTE NOCNeAHMI CUMBOS HAXAB KHOMKY. <=,

» MoaTBEpPAMTE BBIGOP ONEepaLMu HaxaTeM KHomku [ ),

Save

» MoaTBEPAUTE BbIGOP OMEepaLMM HAXKATUEM KHOMKK | Ef° .

l: CoxpoHeHme HOBOM NnporpamMmMmebl B y>XKe 3AHATYHO FNeIZKy namMaTm Tpe6yeT YUCTKY AYEMKM NAMSATH vyepes OGHBCITGJ'II:HYIO

npoueAypy.

BoccTtaHoBNEHME NporpamMmbl

C6poc nporpammbi

» MoATBepPAMTE BLIGOP ONEPALMM HAXATHEM KHOMKK [ ) |,
» YAQnuTe BoIGPAHHYIO NPOrPAMMY, HAXAB KHOMKY. | £3 |
» MpoAOIXUTE MPOLLEAYPY COXPAHEHMS.

» BbI30B -/ TPOrPAMMbI AOCTYTTHO HAXATMEM KHOMKM P> .
» BbibepurTe HY>KHYIO MPOrPAMMbI TOBEPHYB KOAEP.
» BoibepuTte TpebyeMyto NPOrpamMMy HaXKaB KHOMKY. P,

l: BbI3bIBAlOTCA TONMbKO SIYEMKM MAMATH, 3AHATbIE HpOFpGMMOﬁ, nycTble
nponycKAarTCa ABTOMATHUHECKNA.

» BbibepmTe HY>KHYIO MPOrpPAMMbI MOBEPHYB KOAEP.
» YAQnuTe BIGPAHHYIO NPOrPAMMY, HAXAB KHOMNKY. | £3 |
» MoATBepAMTE BLIGOP ONEPALMM HAXATMEM KHONKK [ &) |,
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» MoaTBEPAMTE BLIGOP OMEPALMM HAXKATUEM KHOMKM | 2 |,
» YAQNUTE BbIBPAHHYIO MPOrpAMMY, HAXAB KHOMKY. | 23 .

5. SETUP

5.1 Setup aycTtaHOBKY napaMeTpoB

CRy>KuUT AN HACTPOMKMU U PEFYNIMPOBKM PAAC AOTIOSNHUTENbHBIX MAPAMETPOB AMS NyYllero 1 6onee TOYHOro ynpasnieHus
YCTAHOBKOM Pe3KM.
MapameTpsbl, UMetoLWMecs B HACTPOMKAX, OPrAHU3OBAHbLI C YY4E€TOM BbIGPAHHOrO Cnoco6a pesku M MMEKT YMCIIoBYIO
KOAMPOBKY.
Bxoa B napametpblisetup

» BbinonHAeTCA HAXATHMEM B TeYEHUE 5 CEKYHA KNABMLLM IHKOAEPA.

» BBoa MoaTBEpPXKAQETCA HaaNUCbIo 0 Ha Ancnnee.

Bbi6bop M HacTpolka XenaeMoro napameTpa

» MNoBOpPAYMBAMTE KOAEP AO TEXMOP, MOKA HA AMCIITIEE HE BbICBETMTHCS NMOPSIAKOBbBIM HOMEP YCTAHABIMBAEMOro napamMeTpa.
» Mocne3Toro MoXHO NPOU3BOAUTL HOCTPOMKY NApAMETPd.

Bbixoa M3 setup

» AnsBbIXOAQ CO CTAAMM «HGCTpOljiKl/I» napamMeTpa, HAKMUTE HaA Koaep ele pas.

» AndTOro4YTo6bl BbIMTH U3 set up NapaMeTpOoB, MOBEPHUTE KOAEP AC MAPAMETPA C NOPSAKOBbIM HOMEPOM «0» (COXPAHUTLCS
U BbIMTU) U HOXXMUTE KOAEP.

» MoaTBEpAUTE BLIGOP OMEpPALMM HAXATMEM KHOMKM | 5 |
» AN COXPAHEHUS U3MEHEHMS M BbIXOAQ M3 HACTPOMKM HAXATL KNABMLLY: | 5% .

5.1.1 NepeyeHb HACTPAUBAEMbIX MAPAMETPOB (N1IA3MeHHOM)
0 CoXpPAHUTBLCS U BbIMTH

CoXxpaHeHMe MU3BMEHEHHbIX MapaMeTPOB U BbIXOA M3 set up.
—
1 Cé6poc
C6poc BCcex NApAMeTPOB U BO3BPALLEHME K3HAYEHUAM, YCTAHOBIEHHbIM MO YMOMYAHMUIO.
—
L Tok
[Mo3BonsieT oCyWeCcTBMTb HOCTPOMKY 3HAYEHMS PE3KM TOKA.
MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no
N~— |3 H A4 eHMUe| 3Ha4YeHHue YMOMYAHUIO
dYHKLMSA
20A 70 A 70 A
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TOJ'II.IJ,M HA 3ArotoBKm
Mo3BonseT3aAQBATH TOMNLMHY PA3PE3AEMOTO UBAETUS.
Mo3BonseT BbINOMHUTL HACTPOMKK 060PYAOBAHMS PETYTMPOBKOM PA3pEe3aeMOi AeTAMU.

KoMnoHeHTbI ropenkm
YKasbiBaeT KOMMOHEHT ropesiku, KOTOpbIM HEO6XOAMMO MCMOMb30BATL B BLIOPAHHbLIX PA6OUYMX YCIOBUSIX.

500

551

552

600

602

750

CKopocTb pe3skm
[Mo3BonsgeT oTOOPAXKATH CKOPOCTb PE3KM.

CkopocTb pe3km
Mo3BonseTycTAHABNMBATL CKOPOCTb CBAPKM.
Default cm/min: pekoMeHAOBAHAS CKOPOCTb AN PYYHOM CBAPKM.
Syn:Sinergic 3Ha4eHue.

MuHuManbHoe | MakcnumaneHoe | 3Ha4YeHMe Mo
3HAYeHMUe|3HayeHue YMOMYaHMIO
DYHKLMSA

synmin syn max 35cm/min

HacTtpoiika MaLmHbI
Mo3BonseT BbIGUpATHL TpebyeMbil rpaduyeckuit MHTEpdEeNcC.
[Mo3BonseT AOCTYN KBEPXHUM YPOBHSIM HACTPOMKM.
CM. pasaen'"lMepcoHanusauma mHtepdetica (Setup 500)"

Lock/unlock

3HaveHne Bbi6paHHbIM ypoBEHb 3HayeHne |[M H T e p d e 1 ¢
USER [Monb3oBaTens nonb3oBaTens
SERV Service XE Easy Mode
vaBW vaBW XA Advanced Mode
XP ProfessionalMode

MosBonseT ocywecTBNATL 61IOKMPOBKY NAHENM YNPABEHMS M YCTAHABIMBATL NAPOSb.
CM. pasaen "Lock/unlock (Setup 551)".

3BYKOBOM CHMIHAnN

[Mo3BonseT ocyLecTBNATL HACTPOMKY 3BYKOBOIO CMrHana.
MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue Mo
3HA4YeHMUe | 3HAYEeHUe YMOMYAHMUIO
DYHKLMSA

0/BbIKtOYEH 10 10
OrpaHuyeHune Imax

[Mo3BoNsAeT 3aAQBATb MAKCMMASbHbIM TOK PE3KM.
MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4yeHMUe | 3HaYeHue YyMOJYaAHUIO
bYHKLMSA

20A 70A 70A

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

Tun mepbl

[Mo3BonsieT oTOOPAXATH HAO AUCTIIEE MOKA3AHMSA CBAPOYHOTO HAMPAXKEHMS UM CBAPOYHOTO TOKA.

3Ha4yeHue U.M. 3HayeHue no | DyHKUUA 0OBPATHOrO BbI3OBA
YyMOMYaHUIO

A A X CynTbiBAHME TOKA

\'% \% - YTeHne HanpsaxeHus
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751

752

758

759

768
801
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C‘-IMTbIBCIHMe 3HA4YeHUnda Toka
Ha aucnnee otobpaxaeTcs AEMCTBUTENIbHOE 3HAYEHME pe3ku TOKA.

CynTbiBAHUE 3HAYEHMUS Hanpsa>eHus
Ha amcnnee oTo6pakaeTca AeMCTBUTENBHOE 3HAYEHME PE3KM HAMPAXKEHUS.

CkopocTb nepeMeleHus po60TOTEXHUKMU
Mo3BonseT oTo6paAXXATb HA 3KPAHE CKOPOCTb NepeMeLLeHusa poboTa UMM ABTOMATUYECKMX YCTPOMCTB.

CUunTbIBAHME 3HAYEHMS AQBNIEHMUS
Ha ancnnee otobpaxaeTtcs AeMCTBMTENbHOE 3HAYEHWE AOBMEHMS PE3KM.

N3mepeHne Harpesa HI

3dwMTHbIE NpeAenbl

|_|O3BOJ'IﬂeTYCTGHC|BJ'IMBC|Tb npeaenbinpeaynpexXaeHua n3dmnTHble NpeAenbl.

[Mo3Bonsert ocyuwecTeBndaTbynpasrieHme peskmnpoueccoMnyTeM yCTAHOBKU OMACHbIX MPeAesioB 1M 3ALWMTHbIX
npeaenoB And 3HAYEHMM OCHOBHbIX napamMmeTpos:

[Mo3Bonser ocyLwecTBnATb TOYHbIM KOHTPOJ1b HA PA3/TMYHbIX ¢G3C]X pe3kunpouecca

5.2 CneumanbHble NpoLeAypPbl MCNONb30BAHUA NAPAMETPOB

5.2.1 NepcoHanusaumsa 7-Mm CErMeHTHOro 3KpaHa
CJ'Iy)KI/ITAJ'Iﬂ MOCTOAHHOIO OTO6pG)KeHM9I 3HAa4YeHMda napaMeTpaHaamcnneec 7 cerMeHTamu.

» BolauTe B HACTPOMKM set-up, HAXKAB KHOMKY KOAEPA U YAEPXKMBAS €€ B Te4eHUe
5 ceKkyHA.

» BbibepuTe TpebyeMbit NapaMeTp BpaLas KoAep.

» CoXpaHuTe BbIGBPAHHbLIM NAPAMETP HA 7-MU CETMEHTHOM AMCMIIee HAXATUEM
KHonku 357

» COXPAHMTECH M BbIMAMTE M3 TEKYLLLErO 3KPAHA HAXATMEM KHOMKM §&3 -

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

Mo3Bonsiet OoCyLlecTBnAaATb 6]'IOKMpOBKy naHennMynpaBineHna MyCTaHaABIIMBATL NAPOJib.

Bbi6bop napameTpa

» BoliaMTe B HOCTPOMKM set-up, HAXXAB KHOMKY KOAEPA U YAEPXXMBAS €€ B TeYeHHe
5 ceKkyHA.

» BbibepuTe TpebyeMsbit napameTp (551).

» AKTUBU3UPYMTE PEryNMPOBKY BbIGPAHHOIO MAPAMETPd HAXATMEM KHOMKM
Koaepa.
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3aaaHue napons

» BBeanTe uMdpoBOI KoA (Maposb) NTOBOPAYMBASA KOAEP.
» MoATBEPAMTL ONEPALMIO KITABULLIEMN SHKOAEPA.
» MoaTBEPAMTE BHIGOP OMEpPALMM HAXKATUEM KHOMKM | 55 |,

Save

» Ans COXpPAHEeHUA UaMeHeHUNA HAXXATb KHOI'IKy:‘ =] ‘

DyHKUMM NaHenu
()

N=— [lpv BBINOMHEHWM KAKWUX-NTMOO onepaumi Ha 3A6TOKMPOBAHHOM
‘.\J NaHenuynpasneHms, NosBAsSeTCs cneumanbHoe MeHto.

» BpemMeHHO BOMaAUTE B PYHKUMKM NaHenu (5 MUHYT) NOBEPHYB KOAEP U BBEAA
naporb.

» MoaTBEPAMTL OMEPALMIO KIIABMLEN SHKOAEPA.

» AebrnoknpymTe NnaHenb ynpaBeHMs MOJTHOCTbIO BOMAS BNAPAMETPbI HACTPOMKM
set-up (cneayMTe MHCTPYKLUUSM, MPUBEAEHHBIM BbilLE) MU YCTAHOBUTE NAPAMETP
551 BcocTosiHue “off".

» NoATBEPAMTL ONEPALLMIO KITABULLEM SHKOAEPA.

Save

» Ans COXpPAHEeHUA UIMEeHEHUNA HAXATb KHOI'IKy:‘ =] ‘

5.2.3 3awmTtHble npeaensbl (Setup 801)

Mo3BoNAEeTyCTAHABIMBATL MPEAESbI MPEAYTPEXAEHMSA M 3ALMTHBIE MPEAESIbI.

Mo3BonseT oCyLWecTBAATL YNPABEHME PE3KM MPOLLECCOM MYTEM YCTAHOBKM OMACHbIX MPEAESIOB M 3ALWMTHBIX MPEAEIOB AJ1S
3HAQYEHMI OCHOBHbLIX MAPAMETPOB:

Mo3BonseT OCyLWecTBAATL TOYHbIM KOHTPOSIb HA PA3NMYHbLIX pA3aX pe3ku npoLecca

CM. pasaen "3awmTtHble npeaensl (Setup 801)".

Mpeaenbl yBeAOMUTENbHbBIX CUTHANOB B B 3awmTHbIE MpeAaernbl B O
Tok D Peskn HanpsxeHne

CYUTLIBAHME 3HAYEHMS AQBNEHUS

=

Bbi6op napametpa

» BolanTe B HOCTPOMKHM set-up, HAXXAB KHOMKY KOAEPd 1 YAEPXKMBAS €€ B TeHeHMe
5 ceKkyHA.

» Boibepute TpebyeMbirt napameTp (801).

» BorauTe BaKpaH “3AlnTHbIE MpeAernbl”, HaXAB KHOMKY KoAaepd.

Bbi6op napameTtpa

» BoibepuTe napameTp, HaXAB HA KHOMKY .
» Boi6epumTe pexXxmum HaCTPOMKM 3ALMUTHBIX MPEAENOB, HOXAB HA KHOMKY #¥ |

HacTpoika MaLuHbI

3HAYeHMe B NPOLLEHTHOM
ABCONOTHOE 3HAYEHME
OTHOLEHUM
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? ? 3aAaHMe NpeAynpeXXAdoLWMX NpeAenoB
@ JIMHUA npeaynpeXaAeH1s
@ NMuHusa npeaenoBTpeBoru

@ KonoHka MUHMMAarbHbIX 3HAYEeHMM

@ @ KonoHka MakcUMManbHbIX 3HaQYEHUH

» BoibepuTe Hy>XHOE OKOLUKO, HOXXAB HA KHOMKY KoAepd (BbIBpAHHOE OKOLWKO
0TO6pPA3MTCA KOHTPACTHO HA AMCIIIEE).
» YCTAHABNUBAMTE YPOBEHb BIGPAHHbLIX MPEAENOB, TOBOPOTOM KOAEPA.

Save

» Ans COXpPAHEeHUA UAMeHEeHMNA HAXATb KHOI'IKy:‘ =] ‘

. Mpu BbIXOAE 3d Mpeaernbl OAHOTO M3 MPEAYNPEXACIOLMUX NMPEAENOB HA
NaHenu YyMnpaBrieHMs TMOSBMASETCS COOTBETCTBylOWlee BM3ydsibHOe
npeaynpexaeHue.

(] Mpv BbiXOAE 30 Mpeaenbl OAHOTO M3 MPEeAENoB TPEBOrM HA NaAHemu
yNpaBrieHMs NosSBASETCS COOTBETCTBYOLLEE BU3YdASIbHOE MpeAynpexaAeHme
M NPOUCXOAMUT HE3AMEANMTENBHASA 6ITOKMPOBKA BCEX OMEPALLMM PE3KM.

7" MOXHO yCTAHOBKTL HOYANBHOE U KOHEYHOE 3HAYEHKE AN GUIBTPOB PE3KK

AN NPEAYNPEXAEHMSA CUTHANA OWMOBKM BO BPEMSA NPOLLECCA 3AXUTAHUSA U
3aTyxaHusa ayru (cMm. pasaen “Mapametpsl set up”- napameTpbl 802-803-
804).

6. PETYJTISAPHOE OBCJ1Y>KUBAHUE

PerynapHoe o6Cny>XXUBAHUE BbIMPAMUTENS AOJIKHO MPOM3BOAMTBCA B COOTBETCTBMM C MHCTPYKLUMAMM
npousBoamTens. Bo BpemMsa paboTbl 060pyAOBAHMS BCE AOCTYMbI, 3ACTIOHKM M KPbILLKKM ANNApATa AOJIXKHbI 6bITb
3AKPbITbI M3aDUKCUPOBAHLI. He Npoun3BoaMTE KAKMX-NTME0 MOAMDUKALMM YCTAHOBKM. He oonyckaiTe HaOKONNeHus
MeTaIM4YeCKoM Mblfiv OKOMO MU HEMOCPEACTBEHHO HA BEHTUIATOPE.

JTto6ble onepaumu No perynspHoMy 06Cy>KMBAHUIO ANMAPAT AOSIXKHbI MPOM3BOAMTLCS MEPCOHANOM, MMEIOLLMM
CoOTBeTCTBYOLWYO KBaAnMbukaumio. NporsseseHUe pPEMOHTA UMM 3aMeHbl YacTel annapaTa NepcoHAnomMm, He
MMELWMM HA TO pa3pelleHue, AHHYMPYET rApAHTUM MPOM3BOAUTENSA AQHHOTO 060PYAOBAHMSA M CHUMAET C HErO
BCKO OTBETCTBEHHOCTb. PEeMOHT wMmnM 3aMeHa 4acTeM annaparta  AOMKHA MPOMU3BOAMTLCS  TOJbKO
KBANMPUUMPOBAHHBIMU MHKEHEPAMM.

OTknto4amTe annapaTt oT CETU NepeA BbIMONTHEHMEM KAXXAOM onepaumm!

6.1 PerynapHoe o6cny>kuBaHue annapara

6.1.1 Installatie

Ounctka BHYTPUX ANNApPATA NPOBOAMTE C MOMOLLBbIO CXKATOINo BO3AYXA (I'IOA He6OoNbWKUM AGBJ'IeHMeM) M MATKMUX
LLeToK. PeryrmpHo nposepqm'e MCNPABHOCTb COEAUHUTESTbHBIX U CETEBbIX kabenen.

6.1.2 an BbIMOJIHEHMMN TEKYyLLEero peMoHTd MjiM aaMeHe KOMMNOHEeHTOB ropeJikH,
ANeKTpoAOAEepPXATENA MIM NMPOBOAQA 3A3eMJTIEeHMSA:
MpoBepsaiTe TeMNepaATypd KOMMNOHEHTOB U y6EeAMTECH B TOM, YTO OHU HE Meperpesnuch.

Bceraa MCI'IOJ'Ib3yﬁTe nep4yaTtkm B COOTBETCTBUMU CTpe6OBGHMﬂMVI 6e30MacHOCTM.

Mcrnonb3yiTe NoAXOASALLME MHCTPYMEHTHI.
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KOAbl TPEBOTH

bohleryscins
6.2 Verantwoordelijkheid

HeBbiNnonHeHMe yKA3AHHbIX PEKOMEHAALMI AHHYTMPYET rapaHTUM MPOM3BOAMUTENS AGHHOTO 060PYAOBAHMSA U
CHMMAET C Hero BCKO OTBETCTBEHHOCTb. HEBLIMOMIHEHMS OMEpPATOPOM AQHHbLIX MHCTPYKUMM, CHUMAET C
NPOM3BOAUTENA AQHHOTO 060PYAOBAHMS BCHO OTBETCTBEHHOCTH3A BO3MOXKHbIE MOCNEACTBMSA. [1IPMBO3HUKHOBEHUM
npo6nem o6pawanTech B GNUXAMLLMI CEPBUCHBIM LLEHTP.

7. KOABbI TPEBOT'U

(e

ABAPUMHbINA CUTHAN

CpabaTtbiBaHWE ABAPUMHOIO YCTPOMCTBA UM NMPEBbILLIEHWME KPUTUYECKOTO MOPOrd Bbl3biIBAET MOAQYY 3PUTENBHOTO
CUrHANA HA NAHeNb yNPABfEHMS U MTHOBEHHYO 6ITOKMPOBKY onepaLmii pesku.

BHMMAHMUE

npeBbILIJeHMe KPUTUYHECKOro nopora Bbi3biIBAET MOAAYY 3PUTENTbHOIO CUrHana HA nadHenb ynpasneHumd, HO
MO3BONAET MPOAOSIXATbL ONepaAuUnn pe3KHn.

Huxxe nepe4yncndaroTca Bce OBCIpMI\:iHbIe CUrHanblMBCe KpUTUHECKME NMOPOIrN AN YCTAHOBKM.

'd ) s )
Meperpes E Meperpes t
EO1 EO2
'd ) s )\
[Meperpy3o4Hbifi TOK CUTIOBOTrO MOAYIS OWn6Ka cBSI3M -p|4-
E10 (Inverter) E13
A v | 7
Owmbkaceasu (Rl) (ABToMaTnyeckme -pl‘- OWMEKA KOHBHIFYPALUM CHETEMB
E16 CUCTEMbI U POBOTOTEXHMKA) E19
(. 7 (. 7
Cbom namMatu [MoTeps AQHHbIX
E20 E21
. 7 (. 7
'd ) s )
C60M NUTAHUA YCTAHOBKM HeaocTaTouyHoe AaBnieHMeE BO3AYXA
E40 E45
'd ) s )\
ABAPUIHBIM BbiKtouaTe b
3aWMTA rONOBKMU rOPErKM (ABTOMATHMYECKME CUCTEMBI U
L E47 J L E49 po6oTOTEXHMKA) )
'd ) s )\
MpeBbilweH ypoBeHb ToKa (HU>XXHMIM MpeBbilweH ypoBeHb TOKA (BepxHui
E54 | Mpeaen) E55 | npeaen)
(. 7 (. 7
[MpeBbilleH ypoOBEeHb HAMPSAXXEHMS [MpeBbileH ypoOBEHb HAMPSAXEHUS
E56 (HuskHu npeaen) E57 (BepxHuit npeaen)
. 7 (. 7
'd ) s )
[MpeBbileH ypoBEeHb pacxoad rasa [peBbileH ypoOBEHb pacXxoad rasa
Ese | (HuxHuinpeaen) Es9 | (BepxHuiinpeaen)
'd ) s )
MpeBbiweH npeaen ckopocTh (HMXKHMM [MpeBbiWweH Nnpeaen ckopocTh (BepxHui
E60 npeaen) E61 npeaen)
'd ) s )\
MpeBbiWweH ypoBeHb ToKa (HUXXHMUM [MpeBbiWweH ypoBeHb TOKA (BepXHui
E62 | Mpeaen) E63 | Npeaen)
(. v | 7
[MpeBbilleH ypoOBEHb HANPAXEHMS [MpeBbileH ypoBEHb HAMNPSAXEHUS
E64 (HuxxHuM npeaen) E65 (BepxHuiinpeaen)
(. 7 (. 7
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E68 | nMpeaen)

MpeBbiWweH npeaen ckopocTh (HUxKHMM

( ) ( )
MpeBbileH ypoBeHb pacxoaarasa MpeBbileH ypoBeHb PACXOAQ rasa
E66 | (HvxHUWIMNpeaen) E67 | (BepxHuiinpeaen)
\ 7 \a w

MpeBbiweH npeaen ckopocTh (BepxHui
E69 | Npeaen)

\ 7 . v
'd ) 'd )\
Texo6cny>XMBAHUE AKTUBUPOBAHO
(ABTOMATHMYECKME CUCTEMBI U O6wWwmnM curHan TpeBoru
L E78 po6oToTexHMKA) J L E99 )

8. MPNYMNHBI BO3MO>KHbIX TMPOBJTIEM U MX PELLEHUA

Annapar He BKJtoyadeTcs (3eNneHbiM CBeTOAMOA HE TOPMUT)

MpuymHa

» B poseTke anekTponMTAHMS OTCYTCTBYET
Hanps>eHue.

» HeMCI'IpCIBHOCTb BUIIKM MU CUNoBoOro kabens.

» MNeperopenasawmTHAs NABKAS BCTABKA.

» HeMCI'IpGBHOCTb MyCKOBOTrO BbIK/IKOHATENA.

» HeMCI'IpC]BHOCTb 3N1EKTPOHHbLIX KOMMNOHEHTOB
annapara.

PeweHune

»

v

»

¥

¥

x

[MpoBepbTe CUCTEMY MTEKTPOMNUTAHMSA U MPOU3BEAMTE
COOTBETCTBYHIOLWME MEPOMPUATHSA MO YCTPAHEHUIO
HEeUCNpPABHOCTEN.

Pa60oTbl AONIXKHbI MPOU3BOAMTLCA KBANMOULMPOBAHHBIM
NepcoHAnoMm.

3aMeHUTe HEMCMPABHbIM KOMMOHEHT.
O6paTuTech B GIMXKANLLNMA CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMUS
HeucrnpaesHocTeM annapara.

3aMeHnTEe HEUCMPABHbIM KOMMOHEHT.

3aMeHUTEe HEUCTNPABHbIM KOMMOHEHT.
O6paTUTech B 6NMXKAMLLIMIA CEPBUCHDBIM LLEHTP ANA YCTPAHEHMS
HeucnpasBHoOCTEM annapara.

O6paTHTECH B 6NMKAMLLINI CEPBUCHDIM LLEHTP AN YCTPAHEHUS
HemMcrnpasHocTeM annapara.

OTCYTCTByeT Hanpsa>XeH1e HaA BbIXOAHbIX pa3beMax annapara (YCTGHOBKG He pe>Ke)

MpuunHa

XEeNTbIM CBETOAMOA).

HeI'IpGBMJ'IbHOG 3as3eMriieHume.

¥

HekoppekTHOe HanpsaeHMe ceTH MUTAHUS
(>kenTbIt CBETOAMOA FOPUT).

HeMCI'IpCIBHOCTb S/1eKTPO - MATHUTHOTO
BbIKJS1FOYaTens.

¥

HeMCI'IpCIBHOCTb 3N1EKTPOHHbLIX KOMMNOHEHTOB
annapara.

Mepebou anekTpocHabXXeHHUs

MpnymHa

HenpaeunbHbIM BbIGOP NpoLLecca pesku unm
HEeMCNPABHOCTbL NepeksYarens.

CucTeMHble NapaMeTpbl MK GYHKLMM 3AAQHbI
HeBepHo.

¥

HeucnpaBHoOCTb NOTEHUMOMETpaA/Koaepa
HACTPOMKM 3HAYEHMS TOKA PEe3KM.

» HeKoppeKTHoe Hanpa>eHme ceTM NMTaHua

» OTCcyTCcTBME OAHOM dA3bI.

Meperpeesannapara(curHan neperpesd - ropuT

PeweHune

»

v

¥

¥

¥

¥

v

[MoaoXxauTE NOKa annapart oxn1aaAUTbCA, annapdarT AOJIKEH
OCTABATbCA BKJTKOYMEHHbIM.

OcylecTBMTE NPABUIbHOE 3A3EMITEHME CUCTEMDI.
Yutante pasaen “YctaHoBka”.

YCTAHOBUTE HAMPSIXXEHUE CETU K BbINMPSAMUTENIO B Npeaenax
AOMYCTUMBbIX 3HAYEHUH.

OcyliecTBMTE NPABUIIbBHOE NMOAKITIOYEHME AnnapaTtd.
YutarTe pasaen “CoeanHeHme”

3aMeHMTEe HEUCTMPABHbIM KOMMOHEHT.
O6paTuTech B GIMXKANLWNMI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMUS
HeucrnpaesHoCTeM annapara.

O6paTHTECH B 6NIMXKAMLLMI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeMcnpasHoCTeM annapara.

PeweHune

4

»

¥

¥

v

BbiGepuTe MOAXOASALLMM MPOLLECC Pe3KU.
YcTaHoBMTE NAPAMETPbl CUCTEMbI M PE3KM 3AHOBO.

3aMeHUTEe HEMCTMPABHbIM KOMMOHEHT.
O6paTHTECH B 6IIMXKAMLLMI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHUS
HeucrnpasHoCTeM annapara.

OcyliecTBMTE NPABUITbHOE MOAKITIOYEHME annapaTd.
YutarTe pasaen “CoepnHeHme”

OcylwecTBmTe NPABUIbHOE NOAKITIOYEHME AnNnapaTtd.
Yutarte pasaen “CoepnHeHme”
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» HencnpaBHOCTb 3NEKTPOHHbIX KOMMOHEHTOB
annapara.
He 3a)kxmraeTcs KOHTpOJsibHAA Ayrd
MpuynHa

» HeVICI'IpCIBHOCTb KHOMKM ToOpenku.

» M3Hocconna ropenkum n/mnm 3N1eKTpoAd.

» CrULLKOM BbICOKOE 3HAYEHME AQBIIEHMS BO3AYXd.

» HeMCI'IpOBHOCTb3ﬂeKTpOHHbIXKOMFIOHeHTOB
annapara.
HeT nepemMelieHne pexylen Ayrm
MpuymnHa

» HenpaBMJ‘leoe 3as3eMrieHue.

» CUCTeMHble NnapamMeTpbl Ui GyHKLMU 3AATHDI
HeBepHoO.

Pexkywasa aoyrasartyxaer
MpuumHa

» HekoppekTHoe HanpsaXxeHWe ceTU NMUTAHUS

» Henoaxoasuee sHa4yeHMe CKOPOCTHU MOAQUM ra3d
» HeucrnpasHbIM perynatop AaBreHus.

» CNMLWKOM BbICOKOE 3HAQYEHME AQBIIEHUSA BO3AYXA.
» HeBepHO BbIBpAH peXXuM pesku.

» M3Hocconna ropenkm u/mnu 3N1eKTpoAd.

HecTtabunbHOCTb AYTH
MpnymnHa

» HeBeprle napamMeTpbl pe3ku.

» O6paATUTECH B BNMXKANLLMM CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpaBHOCTEM annapara.

PeweHune

» 3AdMeHUTE HEUCMNPABHbIM KOMAOHEHT.
» O6paATUTECH B BNMXKANLLMMA CEPBMUCHBIM LLEHTP ANA YCTPAHEHMS
HeucnpaeBHOCTEM annapara.

» 3aMeHuTe HeMCI'IpGBHbIﬁ KOMMOHEHT.

» HacTpo#Te ckopocTb noaaym raza.

» YutamTte pasaen“YcrtaHoska”.

¥

» O6paTUTech B 6NUXKAMLLMI CEPBMUCHBIN LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpaBHOCTEM anNnaparda.

PeweHune

» YCTAHOBUTE NAPAMETPbI CUCTEMBI M PE3KM 3AHOBO.
» O6paTUTech B 6IUKAMLLMI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHUS
HeucnpaesHoCTeM annaparda.

PeweHune

» OcylecTBUTE NPABMIIbHOE MOAKIIIOYEHHWe annapara.

» Yutante pasaen “CoepmHeHume”

¥

» HacTpolTe ckopocTb MoAQYM rasda.

» 3aMeHuTe HeI/ICI'IpGBHbIﬁ KOMMOHEHT.

» HacTpoMTe ckopocTb MOAQYM FrA3ad.
Yutante pasaen “YctaHoska”.

¥

»

¥

YMeHbLUMTE CKOPOCTb MOAQYM MPOBOJIOKMU BO BpeMsi npoLecca
pesKu.

» 3aMeHuTe HeMCI'IpGBHbIﬁ KOMMOHEHT.

PeweHune

» TWATenbHO NPOBEPbLTE CUCTEMY PE3KM.
» O6paTUTeCh B 6NUXKAMLLMI CEPBMUCHBIN LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HencnpaBHoOCTEM annapara.

CnUWKOM aKTUBHOE pasbpbiarMBaHMe MeTanna

MpuymHa
» HeBepHble napaMeTpbl pe3ky.
» HekoppeKkTHas AMHAMMKA CBAPOYHOTO NpoLeccd.

» HeBepHO BbIGPAH peXMM pesku.

HeAOCTGTO‘-IHGﬂ FﬂysMHCI NMPOHMKHOBEHMUA
MpuymHa

» HeBepHO BbIGPAH pEXMM pe3KM.

» HeBepHble napameTpbl pe3ku.

» PesknBaeMbie AETANU MMEIOT CIULLIKOM 60SIbluMe
pasMepbl.

PeweHune
» YMEHbLNTE 3HAYEHME HANPSAXKEHUS PE3KM.
» YBenuubTe 3HQYeHME UHAYKTUBHOCTHU LLenu.

» YMeHbWwmnTe YronHAaKjIoHA ropenku.

PeweHune

» YMeHbLIMTE CKOPOCTb MOAQUM MPOBOSIOKM BO BpeMs NpoLeccd
pesKu.

» YBenu4ybTe 3Ha4YeHMe TOKA pe3KM.

» YBenu4ybTe 3HQ4YeHMe ToKa pe3kun.
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»

Henoaxoaslliee sSHa4YeHME AQBIIEHMS BO3AYXA.

Hanunauue

MpuunHa

»

» Pe3kmMBaeMble AeTANM UMEIOT CIIULLKOM Bonblume

HeBepHble napamMeTpbl pesku.

pasmepbl.

OkucneHue

MpuunHa

»

HeaocTaTtouyHas razoBas 3awmTa.

MopucThiM CBAPOYHLIM LLOB

MpuynHa

MosBneHue HaO cBAPMBAEMOM MOBEPXHOCTH
KOPPO3UM, CMA30YHOIO BELLEeCTBd, 1aKa UK
rpsasu.

Brna>kHbIM ras pesku.

CnuwKoM 6bICTPOE 3aTBEPAEBAHME CBAPOYHOM
BAHHbI PE3KM.

lopsivyee pacTpeckMBaHMe

MpuynHa

»

»

»

HeBepHbie napameTpbl pesku.

[MosBneHWe HaO CBAPMBAEMOM MOBEPXHOCTH
KOPPO3MKH, CMA304YHOTO BELWLECTBA, N1AKA UK
rpasu.

HeBepHO BLIGPAH peXXM pesku.

XonoaHoe pacTtpecknMBaHue

MpuunHa

»

Ocobas reoMeTpma pe3aHoro coeanHeHm1s.

YpesMepHoe wnakoobpasoBaHMe

MpuunHa

»

»

»

Henoaxoasliee s3HaYeHMe AQBNEHUS BO3AYXd.

HeBepHO BLIGPAH peXXnM pesku.

M3Hoc conna ropenkum n/mnu 3NeKTpoAd.

bohlerwelding

voestalpine
» HacTpomTe ckopocTb noaaym rasa.
» Yntamte pasaen “YctaHoska”.

PeweHune

» YBenu4ybTe 3HQ4YeHMe ToKa pe3Kkun.
» YBenu4ybte pe3kn Hanpsa>xxXxeHume.

» YBenu4ybTe 3Ha4YeHne Toka pe3Kkun.

PeweHune

» HacTpolTe ckopocTbnoaaymrasa.

» Y6epanTech, YTo AMPPY30p M Tra30BOE COMNMO ropesikM HOXOAATCS B
XOPOLLUEM COCTOSHUM

PeweHune

» TWATENbHO OYMCTUTE MOBEPXHOCTU MEPEA OCYLLECTBIIEHMEM
npouecca pesku.

4

Bceraa MCI'IOJ'Ib3yﬁT€ Ka4yeCTBeHHble MATEPUANbl M MPOAYKTbI.
V6eAMTer BTOM,4TO CUCTEMA NOAAYM TA3A HOXOAMTCA B
HaaneXawem COCTOAHMMA.

X

» YMEHbLUNTE CKOPOCTb MOAQYM MPOBOSIOKM BO BpeMs npoLiecca
pesku.

OcylecTBMTE NPEABAPMUTENbHbIM MOAOTPEB PA3PEBAEMbIX
NOBEPXHOCTEN.

YBenuybre 3Ha4YeHWe TOKA Pe3KHu

X

¥

PeweHune

4

YMEHbLUIMTE 3HAYEHUE HAMPSXKEHUS PE3KM.
Mcnonb3yrTe anekTpoA MeHbLIero pAuamMeTpa.

¥

TwaTtenbHO o4YUCTHUTE noBepxXHOCTM NepeAa oCcyecTBIeHneEM
npoueccapesku.

v

BbinonHMTE NPpABUIIbHYO MOCNEAOBATENBHOCTb ONepALMa B
3ABUCUMOCTHM OT TMMA COEAMHEHMUS, KOTOPOE AOSKHO BbiTh
paspesaHo

PeweHune

» OcylecTBMTE NPeABAPUTENbHBIM MOAOTPEB PA3PEBAEMbIX
NOBEPXHOCTEM.

» BblmoNHUTE NocneayloWMM Harpes

» BbIMONMHUTE NPABMIbHYIO MOCNEAOBATENBHOCTL ONEepALMs B
3ABMCMMOCTU OT TUMNA COEAMHEHUS, KOTOPOE AOSIKHO ObITh
paspesaHo

PeweHune

» HacTpomnTe ckopocTb noaaym rasa.
» Yutante pasaen “YctaHoska”.

» YBenuuybTe CKOPOCTb MOAQYM MPOBOSOKM BO BpeMs NpoLiecca
pesKku.

» 3aMeHuTe HeMCI'IpQBHbIl\;i KOMMOHEHT.

98



PABOYNE NHCTPYKLINN
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Meperpes connaropenku
MpuymHa PeweHune

» Henoaxoaswee s3Ha4YeHUe AQBNEHUS BO3AYXA. » HacTpoliTe ckopocTb noaaymrasa.
» YutanTe pasaen“YcrtaHoska”.

» M3HOC connaropenkmmn/mnuanekTpoad. » 3AMEeHUTE HEUCTIPABHbIM KOMMOHEHT.

9. PABOYUNE UHCTPYKLUUNA

9.1 NnasMeHHOM pe3KH

Mnasma dopMupyeTcs Npu Ype3BbIYAMHO BbLICOKOM TeMmnepaType M MOMHOCTbIO MM YACTMYHO MOHM3MPYETCSs, YTO
obecneynBaeT ee AKTMBHYIO MPOBOAMMOCTb.

HecMoTps Ha TO, YTO NNA3MA SIBNSETCA COCTABNAIOWEMN OO0 3NeKTPUYECKOM AYTH, MPU UCMOMb30BAHMM TEPMMHA «CXKATAS
Ayra/nnasMeHHas Ayra» Mbl CCbiTAeMCsl B YACTHOCTM HA FOpenky AN CBAPKKU UMM MIIA3MEHHOM Pe3KM, MCMOMb3YHOLLYIO
3NEKTPUYECKYIO AYTY, MPOXOASLLYIO YEPE3 MYHALLTYK COMd ropeniku, 06ecneymnBaloLLLy o HarpeB BbIXOASLLEFO M3 COMMA rasa
M NOAAEPXKMBAIOLLYIO COCTOSIHME NIA3MBbI.

Mpouecc nnasmMeHHOM pe3kH

PaspesaHune paocTUraeTcs, KOraa cCXKATds Ayrd, o6raadiollds BbICOKOM TeMMNepdaTypoM M KOHUeHTpauuer 6naroaaps
KOHCTPYKLUMM TOPENnKHU, NepeMeLliaeTcs Nno TOKOMPOBoOAdlLeN paboyelrt MOBEpPXHOCTH, 3AMbIKAS 3MEeKTpUYecKyto Lernb
BbINpSIMMUTENS. MaTepuan cHa4Yana naaBUTCs NOA AEMCTBMEM BbICOKOM TEMMEPATYPLI AYrH, A 3ATEM BbIAGBIIMBAETCS MOA
AEMCTBMEM BbICOKOM CKOPOCTU MOHU3MPOBAHHOIO ra3d, MOCTYMNAOLWEro M3 COMSid ropenku.

Ayra MoXeT HAXOAMTHCSH B ABYX COCTOSIHUSAX: B COCTOSIHMM MEPEHECEHHOM AYrM, KOTAQ TOK MPOXOAMT Yepe3d pabouyyto
NMOBEPXHOCTb U B COCTOSAHMU BCMIOMOTATENTbHOM UITM HEMEPEHECEHHOM AYTU, KOTAQ AYTA NMOAAEPXKMBAETCH MEXKAY 3JTEKTPOAOM
M COMJTOM Fropesiku.

YCTAHOBKA ANA NNA3MEHHOM Pe3KM

s N

Perynsatop aaBneHus )
< lopenka ’

MnasMeHHbIM ras )

)
N

—~—
v + \ \(CaqpqubM MCTOYHMK )

TexHu4eckme xa PAKTepUCTUKUM NpoLecca pe3km

Mpu nnasmMeHHoOM peske, TOMNWMHA PA3PEe3aeMOro MaTepmarnd, CKOpoCTb PE3KU U TOK, BbIAQBAEMBbIM FEHEPATOPOM, MMEIOT
BeNMYMHbI, KOTOPbIE CBA3AHbI APYT C APYTOM; OHM 3ABMCAT OT TUMA M KAYEeCTBA MATEPUANA, TUMA FroOpesku, d Tak>Ke OT TUMNd U
COCTOSIHWUS 3NEKTPOAQ M COMId, PACCTOSHMUS MEXAY COMITOM M AETANbIO, AQBITEHMS M YMCTOTbI CKATOFO BO3AYXd, TPe60BAHMM
K KQ4yecTBY pe3ku, TeMNepaTypbl pa3pe3deMoi AeTANM U AP.

Ha AudarpamMmax, ykasdHHbIX MOXHO YBMAETb, YTO TOJWMHA pPA3pe3aeMoro Martepumana o6paTHO MPOMOpPLMUOHANbHA
CKOPOCTU pe3KU, M 06e 3TU BENUYMHbBI MOTYT GbITb YBEMMYEHbI NMPU NMOBbILLIEHWM TOKA.
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CKopoOCTb pe3aHus
MakcunmanbHas CKOPOCTb pe3Kun CKOPOCTbAnﬂ pe3khbicokoro
(mm/min) quecn.ao
(mm/min)
('j) T°("r:4r:)”° Manoymepouscren | HEPKGBSIOGR | oy yqpyi | MOreTepomicron | HEPXTBEIOWGR | e
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 6 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
6 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56
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MakcrMarnbHAs CKOPOCTb Pe3KH CKOpOCTL ANIs PE3KIM BbICOKOTO
(mm/min) checn.m
(mm/min)
(':) T°;‘r:*n':)“° Manoymepoancran | HEPXOBBOUAR | o ey | MOnOVTepostcrn | HEPKABRIOWAR | e
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -
CkopocTb pe3aHusc 30A
13000
8000 MGHOYFHepOAHCTGﬂ cTanb )
c :
E 6000
- 5000 Hep)KGBeIOLIJ,GFl cTanb )
4000
3000
2000
¥
o T T —— =
5 (ml?n) 15 20
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PABOYUE NHCTPYKLI

CkopocTb pe3saHusac50A

bohler=cins
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Cpoku MupcuHHr

PABOYNE NHCTPYKLINN

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
WupuHa pesa
12 Tonuwuna WupurHa pesa - nponuna (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. TEXHUAYECKUNE XAPAKTEPUCTUKH

2nekTpUYecKkme XapakTePUCTUKM

SABER 70 CHP U.M.
HanpsaxeHue nutanmna U1(50/60 Hz) 3x230(x15%) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* 43 86 mQ
MNnaekas BcTaBKA 20 16 A
MarucTpanbHas WWHA LIMPBPOBOM LIMDPBPOBOM
MakcumaneHas notpebnsemas MowHocTh (kVA) (EN/IEC) 8.0 10.4 kVA
MakcumaneHas notTpebnsemas MowHocTb (kW) (EN/IEC) 9.0 11.6 kW
?Kitﬁ-:,z(:g::af notpebnsaemas MmolwHocTh (kVA) (Ycnosus 77 9.9 KVA
?Kiﬁiv;r;?g::af notpeb6nsemas MowHocTb (kW) (Ycnosus 8.7 11.0 W
MNMoTpebnseMas MOLWHOCTb B HEAKTUBHOM COCTOSIHUM 30 30 W
KoadopuumeHT MowHocTH (PF) 0.96 0.95

Kra (1) 89 89 %
Cos @ 0.99 0.99
MakcuManbHbIM noTpebnaembir Tok [ Tmax (EN/IEC) 20 15 A
?K?;'.:Zl%fg::l:)ﬁ notpebnsembir Tok ITmax (Ycnosus 29.4 16.7 A
AerictBytouiee 3HayeHMe Toka | 1eff (EN/IEC) 15.5 10.6 A
?,fi?;gfjﬁss) 3Ha4YyeHMe  TOKA [1eff  (Ycnosus 17.3 1.8 A
AMAnNasoH HACTPOMKH 20-55 20-70 A
War 1 1 A
LLlar perynupoBku 1 1 A
Hanps>eHue xonoctoro xoaa Uo 252 252 Vdc
*310 060pPYsAOBaAHME cooTBETCTBYETAMPEeKTHUBE EN /IEC 61000-3-11.
*310 060pPYyAOBaAHME cooTBETCTBYETAMPekTHBe EN /IEC 61000-3-12.

KoadpdHuumeHT paboyero Lmknda

SABER 70 CHP 3x230 3x400 U.M.
KoaddpuumeHT pabouero umkna (40°C)

(X=50%) - 70 A
(X=60%) 55 65 A
(X=100%) 45 55 A
(X=100%) 55 60 A
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®usmyeckme XAPAKTEPUCTUKHA

SABER70CHP

Knaccudurkaumsa sawmtel no IP
Knaccusonsaumm
Okpy>katolaa TemnepaTypa
[a6apuTHblie pa3zMepbl (ATMHA X LUMPUMHA X BbICOTA)
Macca

Pasaen CeTteBorkabensb

ANMMHA Ka6ens aneKTPonMTAaHUs
BO3AYLUHbIM MOTOK
MUHUMANbHbBIM PACXOA ra3a
pPEKOMEHAOBAHHOE AQBNEHME
MUHUMANbHOE AQBNIEHUE

Buarasa

KOHCTPYKLMOHHbIE CTAHAQPTHI

BO3MOXXHOCTb pe3kn

SABER 70 CHP

ManoyrnepoaucTas ctanb
MakcumanbHas pexkyLias
PekomeHayemas pexxyas
Pasaenenus
Mepdopaumm
Hep>xaBetowas ctanb
MakcumanbHas pexkyLas
PekoMeHayeMas pexxyLas
PaszaeneHus
Mepdopaummn
ANOMUHUEBDBIN
MakcnMmanbHasa pexyLas
PekomeHayemas pexxyLas
Pasaenenus

Mepdopauymmn
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IP23S
H
-10/+40
570x190x400
18.6
4x2.5
5
AA
185
5
3
Bosayx/AzoT

ENIEC60974-1/A1:2019

EN 60974-10/A1:2015

3x230 3x400
22 28
15 20
26 35
12 15
19 24
14 18
24 30
9 12
17 22
13 18
22 25
9 912

U.M.

°C
mm
Kg

mm

N/MUH
bar

bar

U.M.

mm
mm
mm

mm

mm
mm

mm
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TEXHWYECKWE XAPAKTEPUCTUKN
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11. TABJIMMKA C TEXHHUHECKMMU XAPAKTEPMCTUKAMU

VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
ﬁl Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
SABER 70 CHP N°
3= 60974 1/A1:2019
(Qrpi= | IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
B 20A/88.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
J— |7 T T Xuoq 50% 60% 100%
EI Uo Iz 70A 65A (55A) 55A (45A)
252v | U2 108.0V 106.0V (102.0V]| 102.0V (98.0V)
. 20A/108.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
B [T 7 7 X0 50% 60% 100%
El Uo 12 70A 65A (55A) 55A (45A)
252V | U2 128.0v  [126.0V (122.0V)[122.0V (118.0V)
E,,?OZZ U1 400V(230V) [limax 15.0A(20.04) | liert 10.6A(15.5A)
IP 235 CE EAL

cA
MADE
IN
ITALY H

12 3ABOACKHME MAPKH BbII'IPFIMl/ITEJ'ISI

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 2745 [ 16 [ 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 CelE8 HI
MADE
IN
|TALYE
N J
CE 3asBneHue o cooTBeTCcTBMM EU
EAC 3aasneHue ocootBeTcTBUMUM EAC
UKCA  3assBneHueocootBetctBMM UKCA

AWEDN -

N O U

11

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

21

22

Toprosas mapka

HasesaHue naapecnpousBoamTens

Moaenbannaparta

CepuiHbIM HOMEP

XXXXXXXXXXXX ToamsrotosneHms

CUMBOJ TUNA CUCTEMBI

KOHCTPYKLMOHHbIE CTAHAQPTbI

CuMBoOn npoLecca pesku

CUMBON CcUCTEM, MPUTOAHBIX AN PpA6OThl B YCTOBMAX C
MOBbLILIEHHOM OMACHOCTLI MOPAXKEHUS TOKOM

CUMBOJ TOKA pe3ku

HoMuHanbHOE 3HaAYeHME HAMPAXKEHUA XONTOCTOIO XOAd
AvanasoH HOMMHASBHOTIO MAKCUMAJIbHOTO u
MMHMMAJIBHOTO TOKA PEe3kKM M  COOTBETCTBYIOLLETO
YCITOBHOTO HAMPSAXKEHMS HArpy3KM

CumBonuyeckoe o6o3HavyeHme NB
CUMBOJTHOMMHATBHOIO TOKA PE3KM
CUMBOJSTHOMMHASBLHOTO HAMPSAXKEHUS Ppe3ku

3HaveHus B

3HaveHus MB

3Ha4veHus B

3HAYEeHUSI HOMUHABHOIO TOKA PE3KM

3HAYEHUSA HOMMUHASBHOIO TOKA Pe3KM

3HA4YeHMs HOMMHANBHOTO TOKA Pe3KM

CooTBeTCTBYIOWEE 3HAYEHME CBAPOYHOIO HAMPSAXKEHMS
CooTBeTCTBYIOLWEE 3HAYEHME CBAPOYHOIO HAMPSAXKEHMS
CooTBeTCTBYIOLWEE 3HAYEHME CBAPOYHOIO HAMPSAXKEHMUS
CUMBON HAMNPSAXEHUSA MUTAHMSA

HoMMHanbHOE 3HaYeHMe HaNPSA>XKEHMUS MUTAHUS

MakcMmanbHoOe HOMMHANbHOE 3HA4YeHMEe TOKA B Lenu
MMTAHKA

MakcumanbHoe 3¢dpdekTMBHOE 3HAYEHME TOKA B LENMU
MUTAHUSA
Knacc3awmrsl
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TURKCE

AB UYGUNLUKBEYAN!I

insaatci
voestalpine B6hler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

kendisorumlulugu altinda asagidaki Griinin:
SABER70CHP 56.01.010

uyumlu oldugu beyan edilmektedir EU:

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

2009/125/EU EcoDesign

ve asagidakiuyumlastirilmis standartlarin uygulandigini:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Direktiflere uygunlugu onaylayan belgeler, yukarida belirtilen imalat¢cida denetimler i¢in hazir
bulundurulacaktir.

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

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

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. UYARI

Makine Uzerinde herhangibirislemyapmadandnce,buelkitabininigeriginiiyice okudugunuzdanve anladiginizdan
eminolun.

Tavsiye edilmemis olan degisiklikler veya bakim islemleri yapmayin. Uretici operatérlerin bu elkitabinin icerigini
okumamasinin veya uygulamamasinin neden oldugu personele veya milke yénelik hasaricgin sorumlu tutulamaz.
Kullanim kilavuzu, sirekli olarak cihazin kullanildigi yerde muhafaza edilmelidir. Kullanim kilavuzuna ek olarak,
kazalariénlemeye ve ¢cevrenin korunmasinaydnelik genel ve yerel dizenlemelere de uyulmasi zorunludur.

voestalpine BéhlerWelding Arc Technology S.r.l. bu elkitabiniherzaman hi¢bir bildirimde bulunmaksizin degistirme
hakkinisaklitutar.

Bitilin ¢eviri ve toplam veya kismi olarak herhangi bir sekilde ¢odaltma haklari (fotokopi, film ve mikrofilm dahil)
saklidir ve voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. firmasinin acik bir sekilde yazili onayini almaksizin
¢ogaltiimasiyasaktir.

Verilen direktifler hayati 6neme sahiptir ve bu nedenle garantilerinisleyisiicin gereklidir.
isletimcinin bu direktiflere uymamasi halinde imalatci hicbir sorumluluk kabul etmez.
Cihazindevreye alinmasi, kullaniimasi, bakimive onarimiile gérevlikisilerin,

o gerekliyetkinlige sahip olmasi,

» kaynakbilgisine sahip olmasi

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

Eger makinenin kullanimina iliskin herhangi bir siip- heniz veya problem varsa, burada ac¢iklanmamis olsa bile,
kalifiye bir personele danisin.

1.1 Kullanim ortami
Herhangi bir sistem 6zellikle tasarlandidiislemler icin, veri plakasinda ve/veya elkitabinda belirtilen sekillerde ve
araliklarda, emniyete iliskin ulusal ve uluslararasi direktiflere gére kullaniimahdir. Imalatgi tarafindan agik bir
sekilde beyan edilen farkli bir kullanimin timdile uygunsuz ve tehlikeli olacagi addedilmesi gerekir ve bu durumda
imalatcibitiin sorumlulugu ret edecektir.

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

Sistem -10°Cile +40°C arasi (+14°F ile +104°F arasi) bir sicakliktaki ortamlarda kullaniimalidir.

Sistem -25°Cile +55°C arasi(-13°File +311°F arasi) bir sicakliktaki ortamlarda nakledilmelive depolanmahdir.
Sistem tozdan, asitten, gazdan veya baska her tirli paslandiricc maddelerden arindiriimis ortamlarda
kullaniimahdir.

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

Bu makineyiborularin buzunu ¢ézmekigin kullanmayin.
Bu ekipmani pillerive/veya akilerisarjetmekicin kullanmayin.
Bu ekipmanimotorlariatlama kablosuile ¢calistirmakicgin kullanmayin.

1.2 Operator ve 6teki sahislarin korunmasi

Kesimislemizararh birradyasyon, glirtiltd, sicaklik ve gaz yayinimlariislemidir. Cevreyiisinlardan,kivilcimlardan ve
akkorciruflardan kesim alanikorumakicin atese dayaniklibirbéime yerlestirin. Cevredekiherkese arkakesimalani
veya akkor metale bakmamayive uygun bir koruma tedbiri almayi tavsiye edin.

Cildinizi arkisinlarindan, kivilcimlardan veya akkor metallerden korumakigin koruyucu elbise giyin. Elbise viicudun
timinu kapatmalidir ve asagidaki ozelliklere sahip olmahdir:

- saglamveiyidurumdaolmahdir

- yanmaz dzellikte olmalidir

- izole edicive kuru olmalidir

- viicudauymalive mansetliveya kivrimliolmamalhdir

Daimasaglam ve sudanizolasyonu giivence altina alabilen uygun ayakkabilar kullanin.

Daimaelektriksel ve termalizolasyonu glivence altina alabilen uygun eldivenler kullanin.
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Gozleriginyandan korumali ve uygun koruma filtreli(en azindan NR10 veya stii) maskeler takin.

Ozellikle kesim ciiruflarinin el ile veya mekanik olarak kaldirilmasi esnasinda daima yandan korumali emniyet
gozliklertakin.

Kontaklensler takmayin.

Eger kesim esnasinda tehlikeli girilti seviyelerine ulasiliyorsa kulaklik kullanin. Eger girilti seviyesi yasaile tespit
edilen limitleri asarsa, ¢alisma sahasini sinirlayin ve ona yaklasanlarin kulakliklar veya kulak tikaglari ile
korundugundan eminolun.

Kesimyaparkenyan panelleridaima kapali tutun.
Sistemlerde hi¢birsekilde degisiklik yapilmamalhdir.

BasiniziPLASM hamlacindan uzak tutun.
Cikistaki akim ellerinize, yliziinlize ve gozlerinize ciddi sekilde zarar verebilir.

Henilzkesimyapilmisolan par¢calaradokunmaktankacginin, ylksek sicaklik ciddiyanmayaveya kavrulmayaneden
olabilir.

Yukarida agiklanan biitiin 6nlemlere ve ayrica ciruflar soguma esnasinda parcalardan ayrilabilecedi icin kesim
isleminden sonrayapilanbitinislemlerdeki dnlemlere uyun.

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

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

Kullanmakicin birilk yardim setini hazir tutun.
Yanmayiveyayaralanmayi kiigimsemeyin.

isi paydos etmeden 6nce insana veya mala ydnelik kaza hasarindan kaginmak i¢cin ¢alisma alanini emniyetli hale
sokun.

1.3 Pis kokulu dumanlara ve gazlara karsi korunma

Bellisartlaraltinda,kesimislemininnedenoldugu pis kokuludumanlarkansere neden olabilir veya hamile kadinlarin
ceninlerine zarar verebilir.

e Basinizikesim gazlarindan ve dumanlarindan uzak tutun.

. ister dodalveyaister basingliolsun, ¢calisma sahasinda uygun havalandirma saglayin.

¢ Yetersizhavalandirma halinde, maskeler veya solunum aparatlari kullanin.

¢ Son derece kigik ¢alisma yerlerinde kesim islemi yapilmasi halinde, kaynak islemi yapan operatére disarida duran bir

meslektasinin nezaret etmesi gerekir.

* Havalandirmaicin oksijen kullanmayin.
e Zararli egzoz gazlarinin miktarini diizenli olarak emniyet yonetmeliklerinde belirtilen degerler ile karsilastirarak emisin

¢calistigindaneminolun.

¢ Pis kokulu gazlarin miktari ve tehlike seviyesi kullanilan esas malzemeye, kesim malzemesine, kesim yapilacak pargalarin

temizlenmesinde ve yaginin alinmasinda kullanilan maddelere dayalidir. Teknik sayfalarda verilen talimatlar ile birlikte
imalatginin talimatlarinauyun.

¢ Yagalmaveyaboyamaistasyonlariyakininda kesimisleriyapmayin.
« Gaztlplerinidisariya veyaiyihavalandiriimis yerlere koyun.

110



bohlerwelding

1.4 Yangin/infilak 6nleme

Kesimislemiyanginlarave/veyainfilaklara neden olabilir.

Calisma sahasinive onun ¢evresindekisahayiher tirll tutusabilir ve yanicimalzemelerden ve objelerden arindirin.
Tutusabilirmalzemeler kaynak sahasindan en az 11 metre (35 fut) uzakta olmali veya uygun bir sekilde korunmahdir.
Kivilcimlar ve akkor porti!(ijller anlk olarak agik tutulan deliklerden bile olduk¢a uzak mesafelere kolayca piskirebilir ve
¢evre sahalara ulasabilir. Insanlarin ve malin emniyetini saglamakicin 6zel dikkat gdsterin.

Basin¢lh kaplar iizerinde veya yakininda kesimisleriyapmayin.

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

Kaynakislemisonunda, gerilimtasiyandevrenintoprak hattinabagliherhangibirpar¢cayakazaile temasedemedigini kontrol
edin.

Calisma sahasiyakinina biryanginlamiicadele cihazi veya malzemesi koyun.

1.5 Yakit kaplarinin kullanilmasinda alinacak 6nlemler

Atilyakitkaplaribasingligazigerebilirve eger nakliye,depolamave kullanimigin minimum emniyetsartlariglivence
altinaalinmazsa patlayabilir.

Yakit kaplari bir duvara veya baska destekleyici yapiya karsi disemeyecek veya kaza ile baska herhangi bir sey ile
vurulamayacak sekilde dik birkonumda tespit edilmelidirler.

Tasima, devreye almave kesmeislemleri her bittiginde vanayi koruyan kapagividalayin.
Yakitkaplarinidirektgiinesisigina, aniisidegisikliklerine, ok yliksek veya cok siddetlisicaklik derecelerine maruz birakmayin.
Yakitkaplarini¢cok siddetliveya ¢ok yliksek sicaklik derecelerine maruz birakmayin.

Tuplerin acgik alevlerle, elektrik arklariyla, torglarla veya elektrot tutucularla, kesim sebebiyle ortaya ¢ikan akkor
projeksiyonlariylatemas etmemesinisaglayin.

Tuplerigenel olarak kesme devrelerinden ve genel olarak akim devrelerinden uzak tutun.
Yakitkaplariniagarken, basinizigaz ¢ikisindan uzak tutun.

Kesmeislemitamamlandiginda her zaman tipin vanasinikapatin.

Basin¢h biryakit kabina asla kesim yapmayin.

1.6 Elektrik sokundan korunma

Elektrik soku sizi 6ldUrebilir.

Sisteme gli¢ verilirken (torglar, tutucular, topraklama kablolari ve teller elektriksel olarak kesme devresine bagliyken) kesme
sistemininicindekiveyadisindaki normal olarak akimigeren parcalara dokunmaktan kaginin.

Kuruve topraklama ve kiitle potansiyelinden yeterince izole edilmis zeminler ve tabanlari kullanarak sistemin ve operatérin
elektrikizolasyonunusaglayin.

Sistemin bir topraklama kablosuile bagliolan bir prize ve bir gli¢ kaynagina dogru bir sekilde baglioldugundan emin olun.
Ayniandaikitor¢ca dokunmayin.

Egerbirelektrik soku hissederseniz, kesimislerine derhal ara verin.

1.7 Elektromanyetik alanlar & parazitler/karisimlar

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

Elektromanyetik alanlaronlara uzunsiire maruz kalaninsanlarin saghgini etkileyebilir (kesin etkileri hala bilinmemektedir).
Elektromanyetik alanlar kalp pili veyaisitme cihazi gibi ekipmanlarile parazit yapabilir.

Kendisine kalp pilitakilmis olaninsanlar plazma kesimisleri Gslenmeden.

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

Sinif B ekipmani elektrik giiciiniin kamu disiik voltaj besleme sistemi tarafindan temin edildigi ikamete ayrilimis
SinifB mahalleri iceren endustriyel ve ikamete ayrilmis ortamlardaki elektromanyetik uygunluk gereksinimleri ile
uyumludur.

Sinif A ekipmani elektrik giiciiniin kamu disik voltaj besleme sistemi tarafindan temin edildigi ikamete ayriimis
SInifA mahallerde kullanmakigin amacglanmaz. lletilenlerin yanisira yayilan bozukluklar nedeniile, bu mahallerdeki Sinif
Aekipmaninin elektromanyetik uyumlulugun saglanmasinda potansiyel gliglikler olabilir.
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Dahafazlabilgii¢in bélime bakin: PLAKASARTNAMELERI veya TEKNiK AYRINTILAR.

1.7.2 Montaj, kullanim ve saha muayenesi

Bu ekipman normallestirilmis EN60974-10 ydnetmeligi talimatlarina uyumlu olarak imal edilmekte EN 60974-10/A1:2015 ve
“SINIF A” olarak tanimlanmaktadirlar. Bu cihaz sadece sanayi ortamlarinda, profesyonel uygulamalar i¢in kullaniimahdir.
imalatciyerel ortamlardakisistemin neden oldugu hicbir hasaricin sorumlu olmayacaktir.
Kullanicisektérde biruzman olmalidir, ¢ciinkli bdyle biriekipmaninimalatginin talimatlarina gére kurulmasindanve
kullanimindansorumludur. Egerherhangibirelektromanyetik rahatsizlik fark edilirse, kullanici problemi¢ézmelidir,
egergerekirseimalatcinin teknik yardimiile.

Herhallkarda, elektromanyetik rahatsizliklardaha fazla sorun olmayincaya kadar azaltiimalidirlar.

Bu aparati monte etmeden &nce, kullanici gevrede bulunan insanlarin saglik sartlarini dikkate almak suretiyle,
ornegdin kalp pili veya isitme cihazi takili sahislar i¢in, ¢cevrede ortaya c¢ikabilecek elektromanyetik sorunlari
degerlendirmelidir.

1.7.3 Sebeke beslemesi gereksinimleri

Yiksek gli¢ ekipmani, sebeke beslemesinden ¢ekilen ana akim nedeni ile 1izgaranin gli¢ kalitesini etkileyebilir. Bu nedenle
maksimum izin verilebilir sebeke empedansina veya kamu izgarasina (Zmax) (ortak kuplaj PPC noktasi) ydnelik arabirimdeki
gerekli minimum besleme kapasitesine (Ssc) iliskin baglanti kisitlamalari veya gereksinimleri bazi ekipman tirleri igin
uygulanabilir (teknik verilere bakin). Budurumda, buislem eder gerekirse dagitim sebekesi operatériile konstltasyon vasitasi
ile, ekipmanin baglanabilmesini saglamak ekipmanin montériinin veya kullanicinin sorumlulugudur. Parazit halinde, sebeke
voltajinin filtre edilmesi gibi daha fazla dnlemler almak gerekli olabilir.

Glg besleme kablosuna zirh gegirme olanaginidisiinmekte gereklidir.

Dahafazlabilgii¢cin bélime bakin: TEKNiK AYRINTILAR.

1.7.4 Kablolarlailgilionlemler

Elektromanyetik alanlarin etkilerinien azaindirmekicin asagidakitalimatlara uyun:

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

o Kablolarininvicudunuzun etrafinizisarmasindan kag¢inin.

» Toprakve gli¢ kablolariarasinda durmaktan kaginin (herikisini de ayni tarafta tutun).

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

» Sistemikaynaksahasindan biraz uzagayerlestirin.

* Kablolarbaska hertirli kablodan uzakta olmaldir.

1.7.5 Es potansiyellibaglanti

Ulusalydnetmeliklere gore es potansiyellibaglantiyapiimalidir.

1.7.6 islenen parcanin topraklanmasi

islenen parca elektriksel emniyet nedenleri acisindan veya onun biiytikliigii ve pozisyonu nedeni ile topraklanmadigi zaman,
islenen parcanin topraklanmasi yayinimi azaltabilir. Islenen parcanin operatdrler icin kaza riski yaratmayacagdini, ve baska
elektrik ekipmanina zarar vermeyecegdini hatirlamak dnemlidir. Topraklama ulusal ydnetmeliklere gore yapilmalidir.

1.7.7 Zirh Gegirme

Otekikablolarave cevredekimevcut ekipmanasecicibir sekilde zirh gecirilmesiparazitnedeniile olusan problemleriazaltabilir.
Tim kesim tesisatina zirh gegirilmesi 6zel uygulamalarigin dikkate alinabilir.

1.8 IP Koruma derecesi
IP23S

« Tehlikeli parg¢alara parmaklar ile erisime ve 12.5 mm den daha biylk veya ona esit ¢apa sahip kati yabanci
kitlelere karsigévde korumasi.

e 60°derecedikey hattadliisenyagmura karsigovde korumasi.

« Ekipmanin hareket eden parcalaricalismadigizaman sizan suyun zararli etkilerine karsi gévde korumasi.

1.9 Atik yonetimi

Elektrikliekipmaninormal ¢opile birlikte atmayin!

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

» Dahafazlabilgiigin web sitesini ziyaret ediniz.
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2. MONTAJ

Montajsadeceimalatcitarafindan yetkiverilen uzman personel tarafindan yapiimahdir.

Montqjig¢in, gii¢c kaynaginin sebeke hattindan ¢ikarildigindan emin olun.

Jeneratorlerin baglantisi (seriveya paralel) yasaktir.

2.1 Kaldirma, nakliye ve bosaltma prosediirleri

o Sisteme 6zel kaldirma parcalari takilh degildir.
* Hareket ettirme esnasinda gli¢ kaynaginin devrilmesini dnlemekigin dikkat ederek bir forklift kullanin.

Ekipmanin agirhdini kiigimsemeyin: teknik sartnamelere bakin.
Kaldirilanylkdinsanlar ve esyalar tizerine dogru hareket ettirmeyin veya onlar Gizerinde konumlandirmayin.
Sistem veya minferitcihazidisiirmeyin veya onlar Gizerinde asiri baskiuygulamayin.

2.2 Sisteminyerlestirilmesi

Asadidakikurallarauyun:

* Ekipman kumandalarinave baglantilarina kolay erisim saglanmahdir.

e Ekipmanikigiltilmis/¢cok kiiclik yerlere yerlestirmeyin.

« Sistemiyatay ylzeyleilgiliolarak 10° dereceyigecen edimliylizeylere yerlestirmeyin.
» Sistemikuru, temiz ve uygun bir sekilde havalandirilan bir yere yerlestirin.

e Sistemiyagmurve glines almaya karsi koruyun.

»  “Yakit kaplarinin kullaniimasinda alinacak dnlemler” kismina bakin.

2.3 Baglanti
Glg¢ kaynagikaynagabadlantiigin birgli¢c kablosuile temin edilmektedir.
Sisteme asagidakilerile gli¢ verilebilir:
e lc¢fazli230V
e lcfazli400V

Ekipmanin nominal degerleilgiliolarak %+15 toleransli voltajda ¢calismasi garanti edilmektedir.

Ipsonlcro yonelik yaralanma veya sisteme yonelik hasari 6nlemek icin, makineyi sebeke voltajina baglamadan
ONCE ssecilen sebeke voltajisigortalarikontrol edilmelidir. Ayrica kablonun toprakli bir prize takilioldugunu kontrol
edin.

edilen,imalatcitarafindannominalvoltajdederiileilgiliolarak, +%15 seviyesinde dengelibirgli¢ beslemesigaranti
etmesisartiile bir Greticisetile gli¢ verilebilir. Normal olarak, egertek fazise ve gliciin 1.5 katiise,egerti¢fazise, glic
kaynaginin iki kati gliciinde Uretici setler kullaniimasini tavsiye ediyoruz. Size elektronik kontrolli Uretici setler
kullanmayi tavsiye ediyoruz.

[ g Sisteme muhtemel biitin ¢calisma sartlarinda ve gii¢ kaynadi tarafindan saglanabilen maksimum glicte beyan

Kullanicilari korumak icgin, sistem uygun bir sekilde topraklanmis olmalidir. Gii¢ 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 kullaniimamalidir. Kullanilan fabrikadaki topraklamanin varhidi ve prizlerin iyi durumda
oldugundaneminolun.Sadece emniyetyonetmeliklerine gére onaylanan fisler monte edin.

Elektrik sistemi belli profesyonel ve teknik vasiflara sahip ehliyetli teknisyenler tarafindan ekipmanin kuruldugu
Ulkede yururlikte olan yonetmeliklere uyumlu olarak yapiimalidir.
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2.4 Hizmete sokma / Donanim

2.4.1 PLAZMAkesimigin baglanti

.

) @ Torch

@ Hamlag¢ baglantisi
@ Topraklama kelepgesi konektori

@ Pozitif glic prizi (+)

y

» Sabitleme halkasinintamamen vidalanmasina 6zellikle dikkat ederek torcu baglanti par¢asina baglayin.

bohlerw

» lyielektrik baglantisini glivence altina almak suretiyle, topraklama kelepcesini kesilecek parca tizerine yerlestirin.
» Fisisokunve biitlin pargalar tutturuluncaya kadarsaatydniinde dondirin.

» Hamlacin biitiin bilesenlerinin mevcut oldugunu ve dogru bir sekilde takl oldugunu kontrol edin

.

) @ Rakor

@ Basin¢ dusuricu

@ Boru

» (Talimatel kitabinabakin"SP70").

» Topraklama pensini, glic kaynaginin pozitif soketine (+) baglayiniz.
» Basin¢cdUsiricl Gzerindekimansonu vidaile sikistirin.

» Boruyumansonabadlayin.

.

J

» Basin¢gen azindadakikada 185 litrelik bir akis seviyesiile en azindan 5 barolmahdir.

-

.

(1) Ayardiigmesi
(2) Ridiiktsr

» Fisi400V prize sokun.
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@ Basing¢dlcer

y

» LED’lerindogru bir sekilde ¢alistiginiglivence atina almak suretiyle, sistemi ¢calistirin.

» Basing 6l¢l aleti ayariislemi esnasinda hem hamlag tetigine veya hem de test gazi butonuna basarak gazin devre icinden
akisinisaglayin.

» Rediiktér ayar mandaliniyikseltin.
» Onubasing dlciialetinde 5 bar okuyuncaya kadar déndurin.

N

@ Korumakolu

@ Tor¢diigmesi

.

» Hamlacikavrayinve koruma kollarini¢ekin.
» Hamlaciparga lizerinde 90° de tutun.
» Hamlag¢ butonunabasinve arkavurun.

» Hamlaciparganinyakininayerlestirin ve dengelibir sekilde ileridogru hareket ettirerek kesmeye baslayin.

3. TEMIN TANITIMI

3.1 Arka panel

@ Glc¢beslemekablosu

@ C% Sistemi sebekeye baglar
 J
0

® @ Kapama/A¢ma anahtari
| Sistemin elektrikli ateslemesini kontrol eder.
50 iki pozisyona sahiptir, “O” kapali, ve “I” acik.
[eJe)e}
(o))

@ Havabesleme

@ Sinyal kablosu (CAN-BUS) girisi
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TR 3.2 Prizler paneli

bohler:=ine
@ Havafiltre Gnitesi
@ Filtre Gnitesi hava baglantisi kuplaji
@ Basingdigmesi

) @ Toprak prizi

Toprak teli konektori.

@ Hamlag¢ baglantisi
PLAZMAhamlaglarbadlantisiigin.
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3.3 On kontrol paneli

-~

-

OO

@ Glg¢LEDs1gI

Ekipmanin sebeke gerilimine baglandigini ve acik oldugunu gdsterir.

@
® &

Aktifglic LED 151§

Ekipman prizbaglantilarinda voltajin mevcut oldugunu gdsterir.

7-Bolimli ekran

LCD ekran

Baslangi¢casamasindasistemin genel bilgilerini, akim ve kesme gerilimin ayarlarinive okumalarini, alarmlarin
kodlamalarinigdérmenizisaglar.
Bitin calismalarin aninda goriintiilenmesine olanak saglar.

Fonksiyon tusu

Grafik modu

Anaalarm LED is1g1

Anaayarlama kolu

istenen grafik arabirimin secilmesine olnak saglar.

Sicaklik korumasi gibi koruma cihazlarinin muhtemel miidahalesini gosterir.

Kesimin akimin siirekliolarak ayarlanmasina olanak saglar.
Ayarlamaya, kesme parametrelerinin secilmesine ve ayarlanmasina olanak saglar.

Baslangi¢c asamasindasistemin genel bilgilerini, akim ve kesme gerilimin ayarlarinive okumalarini, alarmlarin
kodlamalarinigdérmenizisaglar.

Cesitlisistem fonksiyonlari (kesim prosesi, kesim modu) arasinda se¢cim yapmanizi saglar.

Asadidakibasitayarlamalariyapmak suretiyle, daha 6nceden kayith bir kesim programini (sinerji) se¢gmenizi
saglar (XA, XP):
-malzemetird

-malzeme kalinhgi

Degeri Kullanicraraytiziu
XE Kolay Mod

XA Uzman Modu

XP Profesyonel Mod
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@ lobanahtari

Operatortarafindankisisellestirilebilen 64 iob saklanmasina ve yonetimine olanak saglar.

4. EKIPMANIN KULLANIMI

bohlerwelding
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4.1 Baslatma Ekrani

Sistem agildiginda, kendisininve onabaglitim cihazlarindogru calismasinisaglamayiamaglayan bir dizikontrol gergeklestirir.
Buasamadagaz besleme sistemine uygun baglantiyi kontrol etmekicin gaz testiislemide yapilir.

4.2 Esas Ekran

Sistemin ve kesimisleminin kontrolline, esas ayarlarin gosterilmesineolanak saglar.

4.3 XEModu

s N

i (1) XEGrafikModu
o :
fan @ Olgiimler(Basing okuma dlci aleti)

7 . .
®—> % : ; 4—@ @ Kesme parametreleri
4.6

@ Hamlag bilesenleri

oL 0A VZ+—® | @ s

XE Grafik Modu

@ Calisma parc¢asi kalinligi

Sistemin kesim yapilmakta olan par¢canin diizenlenmesi
4—@ Uzerinden ayarlanmasinaolanak saglar.

s : N Olctimler (Basing okuma dlcii aleti)
d%gb :ai Kesimislemiicin havabasincidegerinigorintiler.
5.4
L.8
4.6
s \ Kesme parametreleri

@ Parametre simgesi
@ Parametre degeri
@ Parametrelerin dl¢l birimi

118



EKIPMANIN KULLANIMI

bohlerwelding

- N Hamlagbilesenleri

@ Hamlag bileseninin secilen ¢alisma kosullarinda
kullanilacagini belirtir.

3 ?E g Daima orijinalyedek par¢a kuIIcn|n|z+

Kesmeislemi

Kesmeisleminise¢me olanagi verir.
Kesim biciminise¢me olanagi verir.

D 2 Asama (tam par¢a kesimi) D 2 Asama (delikli par¢a kesimi)
D 4 Asama (tam parc¢a kesimi) D 2 Asama (Gouging)

Havatestdiigmesi

Sikistirlmis hava devresinin safsizliklardan temizlenmesine ve glictidevreye sokmadan uygun baslangi¢
basincininve sikistirilmis hava akis ayarlarinin gergeklestiriimesine olanak saglar.

4.4 XAModu
N (1) XA GrafikModu
.8
% MAX R S ng"“ @ Olciimler (Basing okuma dlcii aleti)
@ ; M 28 mm 5.4 )
% S 35 mm cn < (:) @ Kesme parametreleri
15 mm 4.6 @ Hamlag bilesenleri
o 1 G | © remerser
Kesmeislemi
Hﬂ 'U A RBLD 5 @ Malzeme tiri sinerjisi

i& Tgﬁ@@ @ Havatestdigmesi

ééé

- \ XA Grafik Modu

20 mm
28 mm

@ Calisma parcasikalinhig
@ Onerilen kesme kapasitesi ®
@ Maksimum kesme kapasitesi (M)

MAX

bodd

35 MM @ Ayirma Kapasitesi(S)
@ Delme kapasitesi (P)
15 mm
, \ Calisma pargasi kalinhigi
MAX Sistemin kesim yapilmakta olan parcanin diizenlenmesi
Uzerinden ayarlanmasinaolanaksaglar.
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- : ~ Olciimler (Basing okuma 8lcii aleti)
“%‘;’ :;E Kesimislemiicin havabasincidegerinigorintdler.
5.4
5.8
4.6
s \ Kesme parametreleri
@ Parametre simgesi
@ Parametre degeri
@ Parametrelerin 6l¢cl birimi
s \ Hamlagbilesenleri
@ Hamlag bileseninin secilen ¢alisma kosullarinda
kullanilacagini belirtir.
(~)
i ?E ‘ei*j Doimdorijinquedekpqrcakullonlnlz‘%‘
A

Kesmeislemi

Kesmeisleminise¢me olanagiverir.
Kesim bi¢iminise¢me olanagdi verir.

D 2 Asama (tam parga kesimi) D 2 Asama (delikli parca kesimi)
D 4 Asama (tam parga kesimi) D 2 Asama (Gouging)

Malzeme tiiri sinerjisi

Malzeme tirinin secimineizin verir

D Yumusakcelik D Paslanmazgelik
D AlGminyum

Havatestdiigmesi

Sikistirilmis hava devresinin safsizliklardan temizlenmesine ve glici devreye sokmadan uygun baslangi¢
basincininve sikistirilmis hava akis ayarlarinin gergeklestiriimesine olanak saglar.
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4.5 XP Modu

e T P e

1.3
: .98
-EE
.2a|

har
A 3R 4" A ARA YA A

-
)
e |Steel | < m

5o b

-

@ Kesmeislemi

@ Malzemetiri sinerjisi

@ Parcakalinligisinerjisi

@ Havatestdigmesi

@ Olctimler (Basing okuma 8lcii aleti)
@ Hamlacg bilesenleri

(7) XP GrafikModu

Kesmeislemi

Kesmeisleminise¢me olanagi verir.
Kesim bi¢iminise¢me olanagi verir.

C] 2 Asama (tam parg¢a kesimi)
D 4 Asama (tam parc¢a kesimi)

Malzeme tiiri sinerjisi

Malzeme tlrlininsecimineizin verir

D Yumusak celik
D Aliminyum

C] 2 Asama (delikli par¢a kesimi)
D 2 Asama (Gouging)

D Paslanmazcelik

~

10
mm

Parcakalinhgisinerjisi

Parcakalinligisecimineizin verir

Havatestdiigmesi

Sikistirllmis hava devresinin safsizliklardan temizlenmesine ve glictidevreye sokmadan uygun baslangi¢
basincinin ve sikistirilmis hava akis ayarlarinin gergeklestirilmesine olanak saglar.

3=
har
5.4

5.8
4.6

Olciimler (Basing okuma dl¢ii aleti)

Kesimislemiicin havabasincidegerinigorintiler.

%

N Hamlacgbilesenleri

Hamlacg bileseninin secilen calisma kosullarinda
kullanilacagdini belirtir.

. —

‘ Daima orijinalyedek parcakullaniniz -+
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Db

|'.'1I*I ' 85 min |'R'* : EE ml:ln l
1.3 —

.78

.55

—©
—®

.28

o ~—
mn 20 38 48 50 68 70 A

&

XP Grafik Modu

@ Maksimum kesme hizi (M)
@ Onerilenkesme hizi®
@ Akim

@ Maksimum kesme hizi (M)
@ Kesme kapasitesi

1.3

.2@4

m
mn 20 3@ 48 5@ 6B 70 A

Kesme kapasitesi

Yesil: Onerilen kesme kapasitesi
Sari: Maksimum kesme kapasitesi
Kirmizi: Ayirma Kapasitesi

4.6 Programlar ekrani

Operatortarafindankisisellestirilebilen 64 iob saklanmasina ve yonetimine olanak saglar.

Programlar (JOB)

U= Sieel[ £ 2
o—2= t 4

.

@ Fonksiyonlar
@ Secilen program numarasi

@ Secilen programin esas parametreleri

@ Secilen programin aciklamasi
@ Baslik (Heading)

Ana ekran bolimine bakiniz

Programinsaklanmasi

bohlerveiding

stalpin

» Tusa basarak "program saklama" ekranina girin \@\ tusa basarak "sinerjiler"

ekraninagirin.
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» Kodlayiclyidondirmek suretiyle istenen programisecin (veya bos bellegi) secin.
=== Bellekbos

@< Saklananprogram

» Buton e basmaksuretiyle operasyonuonaylayin \E\.

» Buton e basmak suretiyle secilen programdaki mevcut biitiin ayarlari kaydedin.

“Save
=

Programin biragiklamasinisunun.

» Kodlayiclyirdondirmeksuretiyleistenen harfisecin.
» Kodlayiciyabasmak suretiyle sec¢ilen harfisaklayin.
» Cancelthelastletter by pressing button. [<—=.

» Buton e basmaksuretiyle operasyonu onoyloyln\g\.

Save

» Buton e basmak suretiyle operasyonuonaylayin|§f .

@ Onceden isgal edilen bir bellek mahallinde yeni bir programin saklanmasi zorunlu bir prosediir ile o bellek mahallinin

iptalini gerektirir.

Programaerisim

Programiptali

» Butonebasmaksuretiyle operasyonuonaylayin[%].
» (1) numaral digmeye basarak secilen programicikarin. [ £3 .
» Saklama prosediriniyenidenbaslatin.

» Numarali diigmeye basarak mevcut olan 1 erisin [,
» Kodlayiclyidéndirmek suretiyle istenen programisecin.
» Numaralidiigmeye basarakistenen programisegin. P |,

@ Bos olanlar otomatik olarak atlanirken, sadece bir program tarafindanisgal
edilen bellekler mahalline erisilir.

» Kodlayiclyrdéndirmeksuretiyleistenen programisegin.
» (1) numarali digmeye basarak segilen progrqmlclkorln.\g\.
» Butonebasmaksuretiyle operasyonuonaylayin[%}].
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» Buton e basmak suretiyle operasyonuonaylayin & |
» (1) numaralidigmeye basarak segilen programi clkorln.\g\.

5. KURULUM

5.1 Parametre kurulumu ve ayari

Kesme sisteminin dahaiyive dahahassas yonetimiicin bir dizi ek parametrenin ayarlanmasive diizenlenmesini saglar.
Kurulumda bulunan parametreler, secilen kesmeislemine gore diizenlenir ve sayisal bir koda sahiptir.
Kuruluma giris

» Enkodertusuna 5saniye basilarak gergeklesir.

» Giris,ekranda Oyazisiile onaylanacaktir.

istenen parametrenin secimive ayarlanmasi

» Kodlayiciyristenen parametreigin nimerik kodu goriintiilemenize kadar dénddrin.
» Ederkodlayicianahtar bbunoktada dnceden ayarliise, secilen parametre segilen deger goriintilenebilir ve ayarlanabilir.

Kurulumdan cikis

» “Ayarlama” kismindan ¢ikmak igin, kodlayiciya tekrar basin.

» Kurulumdan¢ikmakicin, “0” parametresine (kaydet ve ¢ik) gidin ve Kodlayicianahtara e basin.
» Buton e basmak suretiyle operasyonuonaylayin |,

» Degisikligi kaydetmek ve kurulumdan ¢ikmakicin tusa basiniz: §%2 .

5.1.1 Setup parametrelerilistesi (PLAZMA)
0 Kaydet ve ¢ik

Degisiklikleri kaydetmenize ve kurulumdan ¢ikmaniza olanak saglar.

1 Sifirla
Bltlin parametrelerisifirlamaniza Varsayilan dederlere ayarlamaniza olanak saglar.
—
A Akim
Kesim akiminin ayarlanmasina olanak saglar.
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
~——— deger
20A 70A 70A

5 Calisma pargasi kalinligi
maddelere dayaldir, Teknik sayfalarda verilen talimatlar
Sistemin kesim yapilmakta olan par¢anin diizenlenmesi lizerinden ayarlanmasina olanak saglar.
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6 Hamlag¢ bilesenleri
Hamlag bileseninin secilen ¢alisma kosullarinda kullanilacagini belirtir.

398 KesimHizi

Kesme hizinin gorsellestiriimesinisaglar.

399 KesimHizi
") Kaynakhiziniayarlamanizisaglar.
Default cm/min: Manuel kaynakislemindekireferans hiz.
\—J Syn:Sinerjidendeger.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
synmin syn max 35cm/min

500 Makine ayari
istenen grafik arabirimin secilmesine olnak saglar.
Dahaytksek ayarseviyelerine erisiimesine olanak saglar.
kisminabakin "Interface personalisation (Setup 500)"

Degeri Secilendlizey Degeri Kullanicrarayiizu
USER Kullanici XE Kolay Mod

SERV Service XA Uzman Modu
vaBW vaBW XP Profesyonel Mod

551 Lock/unlock

Panel kumandalarinin kilittenmesine ve bir koruma kodunun sokulmasina olanak saglar.
kisminabakin"Lock/unlock (Setup 551)".
—
552 Ziltonu
Ziltonunun ayarlanmasina olanak saglar.
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
~——— deger
0/kapalh 10 10

600 Imaxsinirlamasi
Maksimum kesme akiminiayarlama olanagi verir.

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

602 Minimum harici parametre degerini ayarlama CH1
Harici parametre igin minimum degerin ayarlanmasinaizin verir CH1.

750 Olciitiiru

Kaynak voltajinin veya kaynak akiminin okunmasini ekranda ayarlamayaiizin verir.

Degeri U.M. Varsayilan| Geriaramaislevi
deger

A A X Akim okuma

\% \% - Gerilim okuma

751 Akimdederiniokuma

ile birlikte imalat¢inin talimatlarina uyun.
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752 Voltajdegeriniokuma

Gergek kesim voltajidegerinin goriintilenmesine olanak saglar.

758 Robot hareket hizi

Birrobotun kol hareketihizinin veya birotomasyon cihazinin gériintilenmesine olanak saglar.

759 Basingokuma

Kesmebasincinin gercek degerini gériintiileme olanagi verir.

768 Hlisigirdisi dl¢gimi

801 Koruyuculimitler
Uyarilimitlerinin ve koruyucu limitlerin ayarlanmasina olanak saglar.
Esasdlcilebilirparametrelericin uyarilimitlerini ve koruyucu limitleri ayarlamak suretiyle kesim stirecinin kontrol
edilmesine olanak saglar:
Cesitlikaynalasamalarinin dogru kontroliine olanak saglar

5.2 Parametrelerin 6zel kullanim prosediirleri

5.2.1 7 bolimlik goriinti kisisellestirilmesi
7 segmentliekranda bir parametrenin degerinisiirekli olarak gériintiilemesinisaglar.
» Kodlayicianahtaraen azindan 5 saniye basmak suretiyle kurguyu girin.
» Kodlayiclyigevirerek gereken parametreyiseciniz.
» Buton e basmak suretiyle 7 bslimliik gériintide secilen parametreyisaklayin [E]

» Butonebasmaksuretiyle mevcut ekrani kaydedin ve cikin (& .

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

Panelkumandalarinin kilittenmesine ve bir koruma kodunun sokulmasina olanak saglar.

Parametre secimi

» Kodlayicianahtaraenazindan 5 saniye basmak suretiyle kurguyu girin.
» istenen parametreyisegin (551).

» Kodlayici butona basmak suretiyle secilen parametrenin dizenlemesini
etkinlestirin.

Sifre ayari

» Kodlayiclyidéondirmek suretiyle nimerik bir kod (sifre) girin.
» Enkodertusunabasarakislemionaylayin.
» Buton e basmak suretiyle operasyonu onaylayin & |

Save

» Degisikligikaydetmekicin dugmeye basin: [ g ).
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Panel fonksiyonlari

=—| Kilitlenen bir kontrol panelde herhangi bir islemin yapilmasi 6zel bir
‘y ekranin goérilmesine neden olur.

» Kodlayiclyidondiirmekvedogrusifreyigirmeksuretiyle panelefonksiyonelliklerine
geciciolarak (5 dakika) ulasin.

» Enkodertusunabasarakislemionaylayin.

» Kurguya girmek suretiyle kontrol panelini tam olarak a¢in yukarida verilen
talimatlariizleyin) ve parametre 551 yitekrar “off (kapalh)” konuma alin.

» Enkodertusunabasarakislemionaylayin.
» Degisikligi kaydetmekicin digmeye basin: [ .
5.2.3 Koruyucu limitler (Set up 801)

Uyarilimitlerinin ve koruyucu limitlerin ayarlanmasina olanak saglar.

Esas dlcilebilirparametrelericin uyarilimitlerini ve koruyucu limitleri ayarlamak suretiyle kesim stirecinin kontrol edilmesine
olanaksaglar:

Cesitlikaynalasamalarinin dogru kontroliine olanak saglar
kisminabakin "Koruyucu limitler (Setup 801)".

Dikkat sinirlari E] E] Koruyucu limitler E] E]
. Akim DKesimvoltojl

Basin¢c okuma

=

Parametre secimi

» Kodlayicianahtaraen azindan 5 saniye basmak suretiyle kurguyu girin.
» istenen parametreyisecin (801).
» Kodlayicibutonabasmak suretiyle “Koruyucu limitler” ekranini girin.

Parametre se¢cimi

» Digmesine basarak gereken parametreyiseciniz. .
» Buton e namsak suretiyle koruyucu limitleri ayarlama metodunu secin &%

Makine ayari

D Mutlak deger C] Yizde degeri

? ? Koruma sinirlariayari
@ Uyari limitlerisatiri
@ Alarm limitlerisatiri
@ Minimum seviyeler kolonu
@—> @ Maksimum seviyelerkolonu

» Kodlayici anahtara basmak suretiyle istenen kutuyu segin (segilen kutu ters
kontrastile gorintilenir).
» Kodlayiclyidondiirmek suretiyle secilen limitin seviyesini ayarlayin.

Save

» Degdisikligi kaydetmekicin digmeye basin:| .
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(3 Uyari limitlerinin birine gecit vermek kontrol panelinde gdrsel bir sinyalin
gorilmesine nedenolur.

0 Uyari limitlerinin birine ge¢it vermek kontrol panelinde gérsel bir sinyalin
gorilmesine ve kesim ¢alismalarinin derhal bloke edilmesine neden olur.

S Arkin ¢cakilmasive sondirilmesiesnasindakihatasinyalleriniengellemekicin

kesim filtrelerini baslatmayi ve sonlandirmayi ayarlamak mimkindir
(“Kurgu” kismina - 802-803-804 numarali parametrelere bakin).

6. BAKIM

Rutin bakimsistem tizerinde imalat¢inindirektiflerine goreyiritilmelidir. Ekipman calisirken bitlin erisim veisletim
kapilari ve kapaklari kapal ve sabit olmalidir. Sistemlerde higbir sekilde degisiklik yapilmamahdir. Metal tozun
havalandirmaylizgecleri yakininda veya onlar tizerinde birikmesini 6nleyin.

Her tirlt bakim faaliyet sadece kalifiye personel tarafindan yapilmalidir. Sistemdeki herhangi bir par¢anin yetkili
personel disinda personel tarafindan yapilmasi Griiniin garantisinin gecgersiz ve hiikimsiiz olmasina neden
olacaktir. Sistemdeki herhangi bir par¢anin tamiri veya degistirilmesi sadece kalifiye mihendisler tarafindan
yurutdlmelidir.

Herislemden 6nce gii¢c beslemesini ¢ikarin!

6.1 Glickaynagi lizerinde asagidaki periyodik kontrolleri yapin
6.1.1 Aggregat

Gugkaynagiicinidisikbasinghsikistirilmishavaveyumusakkillifircalar vasitasiile temizleyin. Elektrik baglantilarini
ve bitiin baglanti kablolarini kontrol edin.

6.1.2 Hamlag Unitesinin veya degistirilmesi, elektrot tutucusu ve/veya toprak kablolariigin:

Unitenin sicaklik derecesini kontrol edin ve onlarin asiri derecede isinmadigindan emin olun.
Daime glvenlik standartlariile uyumlu eldivenler kullanin.

Uygun somun anahtarlarive aletler kullanin.

6.2 Ansvar

— S6zl edilen bakimin yapilmamasi bitlin garantileri gegersiz kilacak ve imalatgiyr yikimlilikten muaf tutacaktir.
@ Imalate¢r asagidaki talimatlara uyulmamasi halinde her tirlt sorumlulugu reddeder. Her tirlu siphe ve/veya
problemiginsize enyakinservis merkezinizile temas etmek konusunda tereddiit etmeyin.
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7. ALARM KODLARI

ALARM

Bir alarmin midahale etmesi veya kritik koruma sinirinin asmasi, kontrol panelinde gorsel bir sinyale ve kaynak
islemlerininanindadurmasina nedenolur.

DIKKAT

Bir koruma sinirinin asilmasi, kontrol panelinde gérsel bir uyariya neden olur ancak kesme islemlerinin devam

etmesineizinverir.

Sistemleilgilibltin alarm ve koruma sinirlariasagida listelenmistir.

-

~

-

Asirisicakhk E Asirisicaklik t
EO1 EO2
v L 7
Gu¢modulintn asirtakimi(Inverter) iletisim hatasi -’I*
E10 E13
7 A 7
)\ 'd )
iletisim hatasi (Rl) (Otomasyon ve -pl .
E16 robotbilim) - E19 Sistemyapilandirma hatasi
)\ 'd )
Bellek bozuluyor Verikaybi
E20 E21
v L 7
)\ 'd )\
Sistem gli¢ kaynagi arizasi Yetersizhavabasinci
E40 E45
v A 7
Torc kapad: korumasi Acildurum anahtari (Otomasyon ve
E47 ¢kapag E49 robotbilim)
v A 7
~\ 'd )\
Akim dizeyiasiimis (Alt sinir) Ak|mdUzeyiasllmls(Ustsmlr)
E54 E55
7 A 7
)\ 'd )
Gerilim dlzeyiasiimis (Alt sinir) Gerilim duzeyi asilmis (Ust sinir)
E56 E57
)\ 'd )
Gaz akisidizeyiasiimis (Altsinir) Gaz akisi diizeyi asilmis (Ust sinir)
E58 E59
7 L 7
) 'd )
Asilmis hiz siniri (Alt sinir) Asilmis hizsinirt (Ustsinir)
E60 E61
v A 7
Akim dizeyiasiimis (Alt sinir) Ak|mdUZeyioslImls(Ustsmlr)
E62 E63
7 L 7
~\ 'd )
Gerilim diizeyiasiimis (Alt sinir) Gerilimdijzeyiosllmls(Ustsmlr)
E64 E65
)\ 'd )
Gaz akisidizeyiasiimis (Altsinir) Gaz akisi diizeyi asilmis (Ust sinir)
E66 E67
) 'd )\
Asilmis hizsiniri (Altsinir) Asilmis hizsinirt (Ust sinir)
E68 E69
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voestalpine

E78 Aktif bakim (Otomasyon ve robotbilim)

Generalalarmi
E99

8. TESHISLER VE COZUMLER

Sistem ¢alismiyor (yesil LED kapali)

Sebep
» Prizde sebeke voltajiyok.

» Kusurlu Fis veya besleme kablosu.

» Hatsigortasiatik.

» Kusurlustartanahtari.

» Kusurlu elektronik.

Hi¢bir glic verimi yok (sistem kesmiyor)

Sebep

» Sistem asiriisinmis (termal alarm - sari LED yaniyor).

» Yanlis toprak baglantisi.

» Sebeke voltajimenzildisinda (Sari LED yanik).

» Kusurlu elektromanyetik anahtar.

» Kusurlu elektronik.

Yanls gii¢ beslemesi

Sebep

Sistem parametreleriveya fonksiyonlariyanlis bir
sekilde ayarli.

¥

Kesim akiminin ayariigin kusurlu potansiyometre/
kodlayici.

Sebeke voltajimenzil disi.

Bir faz eksik.

Kusurlu elektronik.

Pilot ark vurusu yok
Sebep

» Kusurluhamlagdigmesi.

» Asinmis nozilve/veya elektrot.

» Havabasinci¢okyliksek.

» Kusurlu elektronik.

Kaynak kesimde yanlis secim veya kusurlu selektor.

Cozim

v

¥

v

¥

¥

v

Elektrik sisteminiihtiyaca gére kontrol edin ve tamiredin.
Kalifiye personel kullanin.

Kusurlu pargayidedistirin.
Sistemitamir ettirmeki¢in en yakin servis merkeziile temas kurun.

Kusurlu parg¢ayidegdistirin.

Kusurlu parg¢ayidegistirin.
Sistemitamir ettirmeki¢in enyakin servis merkeziile temas kurun.

Sistemitamir ettirmeki¢in en yakin servis merkeziile temas kurun.

Cozim

¥

X

¥

4

¥

¥

¥

Sistemi kapatmadan onun sogumasini bekleyin.

Sistemidogrubirsekilde topraklayin.
“Hizmete Verme” paragrafiniokuyun “.

Sebeke voltajinigli¢ kaynagimenziliaraligina alin.
Sistemidogru bir sekilde topraklayin.

“Baglantilar” paragrafiniokuyun “.

Kusurlu par¢ayidedistirin.

Sistemitamir ettirmeki¢in enyakin servis merkeziile temas kurun.

Sistemitamir ettirmekigin en yakin servis merkeziile temas kurun.

Cozim

»

»

¥

v

x

¥

X

¥

Kaynak kesimidogru bir sekilde secin.

Sistemive kesim parametrelerini yeniden ayarlayin.

Kusurlu pargayidedistirin.
Sistemitamir ettirmeki¢in en yakin servis merkeziile temas kurun.

Sistemidogru bir sekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun .

Sistemidogru bir sekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun “.

Sistemitamir ettirmeki¢in en yakin servis merkeziile temas kurun.

Cozim

»

»

»

»

»

»

Kusurlu parg¢ayidegdistirin.
Sistemitamir ettirmekigin en yakin servis merkeziile temas kurun.

Kusurlu parg¢ayidegistirin.

Gazakisiniayarlayin.
“Hizmete Verme” paragrafiniokuyun “.

Sistemitamir ettirmeki¢in en yakin servis merkeziile temas kurun.
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Kesim arkiile hi¢gbir transfer yok
Sebep

» Yanlistoprak baglantisi.

» Sistem parametreleriveya fonksiyonlariyanlis bir
sekilde ayarli.
Kesim arki kapaniyor

Sebep

» Sebeke voltajimenzil disi.

» Yetersizgaz akisiorani.

» Kusurlubasinganahtari.

» Havabasinci¢okyiksek.

» Yanlis kesimkipi.

» Asinmis nozilve/veya elektrot.

Ark dengesizligi
Sebep

» Yanlis kesim parametreleri.

Cok fazla pliskiirtme
Sebep
» Yanlis kesim parametreleri.
» Yanhs arkdinamikleri.

» Yanhs kesimkipi.

Yetersizdelme
Sebep
» Yanlis kesim kipi.
» Yanls kesim parametreleri.

» Kesim kesilecek parcalar ¢ok blylk.

» Yetersizhavabasinci.

Yapisma
Sebep

» Yanlis kesim parametreleri.

» Kesim kesilecek parcalar cok blyUk.

Oksitlenmeler
Sebep

» Yetersizgaz korumasi.

Gozeneklilik

Sebep

» Kaynatilacak par¢alardayagd, vernik, pas veyakir.

Cozim

» Sistemive kesim parametreleriniyeniden ayarlayin.
» Sistemitamirettirmekicin enyakinservis merkeziile temaskurun.

Cozlim

»

¥

Sistemidogdru bir sekilde topraklayin.
» “Baglantilar” paragrafiniokuyun “.

» Gazakisiniayarlayin.

¥

»

¥

Sistemidogdru birsekilde baglayin.

» Gazakisiniayarlayin.

» “Hizmete Verme” paragrafiniokuyun .

¥

¥

Kesim yaparken besleme hiziniazaltin.

Kusurlu parg¢ayidegistirin.

¥

Cozim

» Kesim sisteminidikkatlice kontrol edin.
» Sistemitamir ettirmeki¢in enyakin servis merkeziile temas kurun.

Coziim
» Kesim voltajiniazaltin.
» Devre endiikleyicidegeriniyikseltin.

» Hamlac acisiniazaltin.

Cozlim
» Kesimyaparkenbesleme hiziniazaltin.
» Kesim akiminiartirin.

» Kesim akiminiartirin.

» Gazakisiniayarlayin.
» “Hizmete Verme” paragrafiniokuyun*.

Cozim

» Kesimakiminiartirin.
» Kesimvoltajiniartirin.

» Kesimakiminiartirin.

Cozim

» Gazakisiniayarlayin.
» Yayinimcininve hamlacin gaz nozillinidn iyi durumda oldugunu
kontrol edin.

Cozim

» Kesimden dnce parc¢alaridogru bir sekilde temizleyin.
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» Kesim gazinda nemlilik.

» Kesme banyosunun ¢ok hizli katilasmasi.

Sicak ¢catlaklar
Sebep

» Yanhs kesim parametreleri.

» Kaynatilacak par¢alardayad, vernik, pas veyakir.

» Yanlis kesim kipi.

Soguk ¢atlaklar
Sebep

» Kesilecekbaglantinin 6zel geometrisi.

Onemlicapak olusumu
Sebep

» Yetersizhavabasinci.

» Yanlis kesim kipi.

» Asinmis nozilve/veya elektrot.

Noziil asiriisiniyor
Sebep

» Yetersizhavabasinci.

» Asinmis nozill ve/veya elektrot.

bohlerwelding

oestalpine
» Daimakalitelimalzemelerve drinler kullanin.

» Gazbesleme sisteminin daima mikemmel durumda oldugundan
eminolun.

» Kesimyaparkenbesleme hiziniazaltin.
» Kesilecek parcalarioncedenisitin.
» Kesimakiminiartirin.

Coziim

» Kesimvoltajiniazaltin.

» Dahakiglkcaplielektrot kullanin.

» Kesimden énce parc¢alaridogru bir sekilde temizleyin.

» Kesilecekbaglantitiriicindogrusiraliislemlerydritin.

Coziim

» Kesilecek parcalariéncedenisitin.
» Isitmasonrastislemyapin.
» Kesilecekbaglantitiriicindogrusiraliislemlerydritin.

Cozim

» Gazakisiniayarlayin.

» “Hizmete Verme” paragrafiniokuyun “.
» Kesimyaparkentel besleme hiziniartirin.

» Kusurlu parcayidedistirin.

Cozim

» Gazakisiniayarlayin.
» “Hizmete Verme” paragrafiniokuyun“.

» Kusurlu parcayidedgistirin.
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9. KULLANIM TALIMATLARI

9.1 Plazma kesim

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

Her ne kadar plazma her elektrik arkinda mevcut ise de, “plazma arki” terimiile bir elektrik arki kullanan, bununicinden ¢ikan
bir gaziisitmak, béylece onu bir plazma durumuna almakigin, uygun bir nozilin vurusu icinden gegerek yapilan kaynak veya
kesimicin 6zellikle birhamlaca atifta bulunuyoruz.

Plazma kesim siireci

Kesimisleviplazma arki¢oksicakolduguve hamlacintasarimiile yliksek derecedeyogunlastigi, kesilecekiletken parga tizerine
transferedildigizamanjeneratérdengelen elektrik devresinin kesilmesisuretiyle elde edilir. Malzeme 6nce arkinylksek sicaklik
derecesinde eritilir, ve sonraiyonlasmis gazin nozilden yiksek ¢ikis hizi ¢ikarilir.

Ark iki farkli duruma sahip olabilir: transfer edilen arkin durumu, akim kesilecek par¢a icinden gec¢tigi zaman, pilot ark veya
transfer edilmeyen ark, bu durum elektrotile nozil arasindayerlestirildigi zaman.

Maniel plazma kesim tesisi

Basingdlger

fBasmc districi )

Plazmagazi
I W |

~
+ \ Jeneratér
:

y
&

N 7

Kesme 6zellikleri

Plazmakesimdekesilecek malzemenin kalinlidi, kesme hizive jeneratérden alinan akim degeribirbirleriile baglantihidir; bunlar
malzemetirvekalitesine, tor¢tipine baglioldugu kadarelektrod ve nozilin durumuna, noziilile parga arasimesafeye, basingl
havaninbasing ve safsizlik dederlerine, istenen kesim kalitesine, kesilecek par¢anin sicakligina, vb. etkenlere baglidir.
Verilendiyagramlarda gérebilecegdimiz gibi, kesmeislemininuygulanacagikalinlikdegerikesme hiziile tersorantiliolup; heriki
degerde akimdegderinin artmasiile artis gosterirler.
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Kesme hizi
Maksimum kesme hizi Yiksek kalitelikesmeicin Hiz
(mm/min) (mm/min)
12 Kalinhk Yumu_sok Poslon.qu G Yumu.suk Puslur!maz AL
(A) (mm) celik celik celik celik
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 ) 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
) 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56
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Maksimum kesme hizi Yuksek kalitelikesmeicin Hiz
(mm/min) (mm/min)
12 Kalinlik YumL!sak qulqn.maz At Yumulsok Posloqmaz A
(A) (mm) celik celik celik celik
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -

30Aile kesme hizi

13000

12000 O
11000 Aliminyum

10000

9000
. Yumusakgelik

8000 v

7000

6000

(mm/min)

5000

4000

3000

2000

1000

10 15 20

135



TR

KULLANIM TALIMATLARI

50Aile kesme hizi
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7

16000

15000

14000

=

f‘ Aliminyum >

13000

\\

12000

AN

\(Yumuschelik

11000

N\

i
i
£
k

10000

\(Paslanmozcelik )

9000

~ o]
o o
o o
o o

(mm/min)

6000

5000

4000

%
1
%
%
§
§

3000

A}

2000

AW

1000

BRaalCha R o or . o

\.

20

25

70Aile kesme hizi

21006"&7

20000 A
19000 -
18000

17000

AN

16000

™

Aliiminyum )

~—
\( Yumusak gelik )

Y

15000

14000

\Paslanqucelik )

13000

12000

11000

10000

9000

(mm/min)

8000

7000

\
\
\
\

\

\
\
\

\
\
\

6000

‘l-

5000

4000

A4
N

3000

N

2000

1000

0

s ry - —
T

15
(mm)

20
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Delme zamanlamasi

12 Kalinlik 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) (mm) 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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Elektriksel 6zellikler

SABER 70 CHP

Glg beslemesivoltajiU1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Gecikmelihatsigortasi

Kablo-iletisim arabasi

Emilen maksimum gtic (kVA) (EN/IEC)

Emilen maksimum gli¢ (kW) (EN/IEC)

Emilen maksimum gli¢ (kVA) (Calisma kosullari)
Emilen maksimum gli¢ (kW) (Calisma kosullari)
Bos durumdayken emilen glic

Guc faktoru (PF)

Verimlilik (u)

Cos o

Emilen maksimum akim ITmax (EN/IEC)
Emilen maksimum akim ITmax (Calisma kosullari)
Verimliakim [1eff (EN/IEC)

Verimliakim [1eff (Calisma kosullari)
Ayararaligi

Asama

Diizenleme adimi

Yiksiz voltajUo

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

Gorev faktord

SABER 70 CHP
Gorev faktoru (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

(X=100%)

Fiziksel ozellikler

SABER 70 CHP

IP Koruma derecesi
izolasyon sinifi

Ortam sicakligi

Boyutlar (uxdxy)

Agirlik

Guc besleme kablosu kismina
Glg kablosu uzunlugu
Hava akisi

Minimum Gaz Akis Hizi
Tavsiye edilen havabasinci
Minimum hava basinci

Gaztlrd

Yapistandartlari

138

3x230 (x15%)

43 86
20 16
SAYISAL SAYISAL
8.0 10.4
9.0 11.6
7.7 9.9
8.7 11.0
30 30
0.96 0.95
89 89
0.99 0.99
20 15
22.4 16.7
15.5 10.6
17.3 11.8
20-55 20-70
1 1
1 1
252 252
3x230 3x400
- 70
55 65
45 55
55 60
IP23S
H
-10/+40
570x190x400
18.6
4x2.5
5
EVET
185
5
3
Hava/Azot

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

3x400 (£15%)

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW
kVA

> > >» > > > >

Vdc

> > > >

|/dakikaya
bar

bar
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Kesme kapasitesi

SABER70CHP

Yumusak ¢celik
Maksimum kesme
Onerilenkesme
Ayirma

Delme
Paslanmazcelik
Maksimum kesme
Onerilenkesme
Ayirma

Delme
Aliminyum
Maksimum kesme
Onerilen kesme
Ayirma

Delme

TEKNiK AYRINTILAR
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3x230

22
15
26
12

19
14
24

17
13
22

3x400

28
20
35
15

24
18
30
12

22
18
25
12

U.M.
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11. PLAKA SARTNAMELERI

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

SABER 70 CHP N°

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

20A/88.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
L e 60%

X (40°C)

50%

100%

Uo

Iz

70A

65A (55A)

55A (45A)

252v

Uz

108.0v

106.0V ({102.0V]

102.0V (98.0V)

20A/108.0V - 70A (55A)/128.0V

(122.0v)

X (40°C)

50%

60%

100%

Iz

70A

65A (55A)

55A (45A)

252v

Uz

128.0V

126.0V (122.0V)

122.0V (118.0V)

D=~
50/60 Hz

U1 400V(230V)

Imax 15.

0A(20.0A)

Ineif 10.6A(15.54)

IP 235

Ce 28

MADE
IN
ITALY

12. GUC KAYNAGI DERECELEN
e 1 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
7 1% M27 15 [ 16 T 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 Cele8
MADE
IN
ITALYE
\ —
CE AB uygunluk beyani
EAC EACuygunluk beyani
UKCA  UKCAuygunlukbeyani

A WN

o N O~ Ul

11

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

bohlerwelding

DIRME PLAKASININ ANLAMI

Ticarimarka

imalatcinin adive adresi
Makine modeli

Serino.

XXXXXXXXXXXX Uretim yili
Sistem tipi semboll

Yapim standartlarireferansi
Kesmeislemisemboll

Elektrik ¢arpmasi riskinin yiksek oldugu bir ortamda

c¢alismayauygun sistemlerigin sembol
Kesme akimisemboll
Tahsis edilen ylksiiz voltaj

Maksimum ve minimum nominal kesme akimi arahgi ve

karsiligiolan geleneksel yiik gerilimi
Araliklidevre semboli

Nominal kesme akimisembolii
Nominal kesme gerilimisemboli
Aralikh devre degerleri

Aralikl devre degerleri

Aralkli devre degerleri

Nominal kesme akimidegerleri
Nominal kesme akimidederleri
Nominal kesme akimidederleri
Gelenekselylkvoltajidegerleri
Gelenekselyikvoltajidegerleri
Gelenekselylkvoltajidegerleri
Glg¢beslemesisemboll

Tahsis edilen gli¢ beslemesi voltaiji
Tahsis edilen maksimum gii¢ besleme akimi

Tahsis edilen maksimum efektif glic beslemesi akimi

Koruma derecesi
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ROMANA

DECLARATIE DE CONFORMITATE UE

Constructorul
voestalpine B6hler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

declard pe propriardspundere cdurmdtorul produs:
SABER 70 CHP 56.01.010

este conform normeloreuropene:

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

2009/125/EU EcoDesign

sicd aufostaplicate urmdtoarele standarde armonizate:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Documentatia care atestd conformitatea cu directivele va fi pdstratd disponibild pentru inspectii la
producdtorul mentionat anterior.

Orice operatie sau modificare care nu a fost autorizatd in prealabil de voestalpine Bohler Welding Arc
Technology S.r.l. va anula aceastd carte tehnicad.

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

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. AVERTIZARE

Inainte de a realiza orice operatie cu aceastd masind, asigurati-vd ¢ ati cititin amdanuntit si atiinteles continutul
acesteibrosuri.

Nu efectuati modificdrisau operatiideintretinere care nu aparin text. Producdtorul nuisiasumd nicio raspundere
pentru accidente de persoane sau bunuri cauzate prin nerespectarea de cdtre utilizatori a instructiunilor din
brosurd.

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

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.ITsirezerva dreptul de a modifica oricdnd si fardinstiintare aceastd
brosurd.

Toate drepturile de traducere orireproducere totald sau partiald prin orice mijloace (inclusiv fotocopiile, filmul sau
microfilmul) sunt restrictionate si interzise, fdrd un acord clar scris de voestalpine Bohler Welding Arc Technology
S.r.l

Instructiunile furnizate aiciau oimportantd vitald sisunt asadar necesare pentru a asigura garantia.
Producdtorul nuisiasumd nicio rdspundere, dacd utilizatoriinurespectdinstructiunile din brosurd.

Toate persoanele care sunt implicate in montarea, punerea in functiune,operarea,reviziasiintre\inerea
aparatuluitrebuie

« sdfiecalificatein mod corespunzdtor,

* sdaibd cunostinte despre sudurd

« sGciteascdintotalitate sisdrespecte cu strictete prezentulmanual de utilizare.

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

1.1 Mediul de lucru

Orice echipament trebuie folosit exclusiv pentru operatiile pentru care a fost desemnat, prin modalitatiile si
categoriile prevdzutein norme si/sautn aceastd brosurd, potrivitinstructiunilor nationale siinternationale privind
protectia. Alteintrebuintdri decat cele declarate exclusiv de cdtre producdtor vor fi considerate total inadecvate
sipericuloase siastfel acestanuisiasumad nicio responsabilitate.

Acestelementtrebuiefolositdoar pentruaplicatii profesionale,intr-un mediuindustrial. Producdtorul nuisiasuma
radspunderea pentruniciodaund produsd folosind aparatulin mediu casnic.

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

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

Nu folositiaceastd masind pentrudecongelareatevilor.
Nu folositiacest echipament pentruincdrcarea bateriilor si/sau a acumulatoarelor.
Nu folositiacest echipament pentru pornirea moarelor.

1.2 Protectia utilizatoruluisi a altor persoane

Procesuldetdiere este osursdde propagare deradiatii,zgomot cdldurd sigaz caresuntddundtoare. Pozitionatiun
paravan ignifugd pentru a proteja zona de tdiere de raze, picdturi sizguraincinsd. Avertizati orice persoandsdnu
se uitefixlatdiere sisd se 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 sG acopere tot corpul sitrebuie sd fie:

- intactesiin conditiibune

- rezistentelafoc

- izolatesiuscate

- demdrime potrivitd si fard mansete simdanecisuflecate

Folositiintotdeauna pantofi potriviti care s& asigure izolatia impotriva apei.

FolositiTntotdeauna mdnusi potrivite careizoleazd electric si termic.
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Purtatimdsticare protejeazd fatasiau unfiltru potrivitde protectie pentru ochi(cel putin nr. 10 sau chair mai mult).

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

Nu purtatilentile de contact!

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 plasmad.
Arcul electric careiese vd poate rdniserios mainile, fata si ochii.

Nu atingetielementele proaspdt tdiete: cdldura poate cauza arsurigrave.

Urmatitoate prevederile descrise mai sus side asemeneain toate operatiile efectuate dupd tdiere, intrucét zgura
se poatedetasade elementele sudatein timp ce acesteaserdcesc.

Verificatica pistoletul sa fiereceinainte 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 cauza arsuri.

Intotdeauna s& avetilaindemdand un echipamentde prim ajutor.
Nu subestimatinicio arsurd saurand.

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

1.3 Protectiaimpotriva fumului si gazelor

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

e Tineticapulladistantd de orice gaz sau fum produsin urma tdierii.

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

¢ Dacdventilatiaeste slabd, folositi mdstisau aparate pentrurespiratie.

e Dacdsetaieinlocurifoarte mici, actiuneatrebuie supravegheatd de un coleg care st afara.

* Nufolositioxigen pentru ventilatie.

 Verificati dacd sistemul de absobtie al noxelor functioneazd, controlénd in mod regulat cantitatea de gaze ddundtoare

absobite, iIn 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 pentrucurdtareasidegresareapieselorcarevorfitdiat. Astfelurmdritiinstructiunile redate de producatorimpreund
cuinstructiunile din schitele tehnice.

¢ Nuefectuatioperatiide tdierein preajmalocurilor de degresare sau vopsire.
e Pozitionaticilindriicugaz afardsauinlocuri cu o ventilatie foarte bund.
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1.4 Prevenirea focului/explozilor

Procesul de tdiere poate cauzafoc si/sau explozii.

Curatatiloculde lucru siimprejurimile de orice combustibil, produs sau obiectinflamabil.

Materialele inflamabile trebuie s& fie la o distantd de cel putin 11 metrifatd de loculunde se sudeazd, dacd nu, trebuie sd fie
protejate corespunzdtor.

Scdnteilesiparticuleleincandescente potsdriusordestulde departe sipotajungeinimprejurimichiarsiprin orificiiminuscule.
Acordatio atentie deosebitd asuprasigurantei oamenilor sibunurilor.

Nu efectuatioperatiide tdiere pe sauléngdrecipiente sub presiune.

Nu efectuatioperatiidetdiere perecipiente sauconducteinchise. Fitifoarte atentiatuncicdnd efectuatioperatiunide tdiere
petevisaurecipiente, chiardacd acesteasuntdeschise, golite sau curdtate foarte bine. Reziduurile de gaz, combustibil, ulei
sau altele asemenea pot cauza o explozie.

Nu tdiatiinlocuriunde 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 masa.

Positionatiun extintorldngd zonade lucru.

1.5 Precautiila folosirea tuburilor cu gaz

Tuburile cugazinertcontin gaz sub presiune sipotexplodadacd nuserespectd conditiile de transport, depozitare
sau utilizare.

Tuburile trebuie fixate prin mijloace adecvate, in pozitie verticald I1dngd 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.

Nulasatituburile de gazlasoare,n conditiide schimbdribruste de temperaturd, la temperaturi prea mari sau prea scdzute.
Nu expunetituburile latemperaturipreajoase sau preainalte.

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

Tinetibuteliilede gazladistantd de circuitele de tdiere sicircuitele electricein general.

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

Inchidetiintotdeaunarobinetul buteliei la sfarsitul operatiunilor de tdiere.

Nu efectuati operatiide sudare tdiere pe un tub de gaz etansat.

1.6 Protectie impotriva socurilor electrice

Socurile electrice pot produce moarte.

Nu atingetipiesele aflatein mod normal sub tensiune dininteriorul sau din afara echipamentului de tdierein timp ce acesta
este alimentatcucurent(pistoletele, clemele, cablurile de masd, sGrmele, toate sunt conectate electriclacircuitul de tdiere).
Asiguratiizolarea electricd a echipamentului si a operatorului utilizdnd suprafete uscate si baze bine izolate de potentialul
pdmdntuluisialmasei.

Asidurati-vd césistemul este conectat corectla o prizd sila o sursd de putere care areTmpdmdntare.

Nu atingetidoud pistoleteTn acelasitimp.

Dacd simtitiun soc electric,intrerupetiimediat operatia de tdiere.

1.7 Campuri electromagnetice & interventii

Curentultrecdnd prinsistemulintern siexternde cabluricreazd un camp electromagneticin vecindtatea cablurilor
sichiaraechipamentului.

Cdmpurile electromagnetice pot afecta sdndtatea oamenilor care se expun la acestea un timp mai indelungat (efectele
exacte suntincd necunoscute).

Cémpurile electromagnetice interactioneazd cu unele echipamente precum stimulatori cardiaci sau aparate auditive.

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

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

Echipamentul clasa B corespunde la cerintele de compatibilitate electromagneticd Th medii industriale si
ClasaB | rezidentiale,incluzdndlocatiilerezidentiale unde energiaelectricd este asiguratd de sistemul publicde alimentare
dejoasdtensiune.
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Echipamentulclasa Anueste prevdzut pentrufolosireatnlocatiirezidentiale unde energia electricd este asiguratd

Clasa A de sistemul public de alimentare de joasd tensiune. In aceste locatii pot apdrea anumite dificultdti in asigurarea
compatibilitatii electromagnetice a echipamentului de clasd A datoritd deranjamentelor atdt conduse cdt si
radiate.

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

1.7.2 Instalareaq, folosirea si examinarea zonei

Acest echipament este confectionatin concordantd cu cerintele standardului european EN 60974-10/A1:2015 si se identificd
ca un echipament “CLASA A”. Acest element trebuie folosit doar pentru aplicatii profesionale, intr-un mediu industrial.
Producdtorul nuisiasumd rdspunderea pentru niciodaund produsd folosind aparatulin mediu casnic.
Utilizatorul trebuie sd fie expert Tn aceastd activitate si totodatd responsabil pentru punerea n functiune si
folosireaechipamentuluiin concordantd cuinstructiunile date de producdtor. Dacd se observdvreo defectiunede
naturdelectromagneticd, utilizatorul trebuie sdrezolve problemachiarsicu o asistentd tehnicd, dacd este necesar,
din partea producdtorului.

Tn orice situatie, defectiunile de naturd electromagnetice trebuie rezolvate cét de repede posibil.

Tnainte deinstalarea aparatului, utilizatorul trebuie s evalueze potentialele probleme electromagnetice care pot
apdreainimprejurimi,tindnd seamade conditiile de sdndtate ale persoanelordin preajmd, 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 prevddimpedantareteleimaxim permisibild (Zmax), sau capacitatea minimd
dealimentare (Ssc)cerutd dela punctulinterfateilagrila publicd (punctal cuplajuluicomun, PCC) potrecurge laanumite tipuri
deechipamente(asevedea dateletehnice).Tn acescaz,esteresponsabilitateainstalatoruluisauautilizatoruluide echipament,
sdseasigure, prin consultarea cu operatorul de distributie de retea, dacd este cazul, c& echipamentul se poate conecta. In caz
deinterferente, este necesarsdseia mdsurisuplimentare de precautie, cafiltrarea alimentdrii principale.

Este de asemeneanecesarsdseiain considerare posibilitateaizoldrii cabluluide alimentare.

Pentru maimulte informatii, consultati capitolul: SPECIFICATII TEHNICE.

1.7.4 Precautii privind caburile

Pentruaminimaliza efectele cGmpurilor electromagnetice urmatiinstructiunile de maijos:

e Dacd este posibil, strangetisi asiguraticablurile de putere sicele de masa.

e Nuinfdsuratiniciodatd cabluriinjurul corpului.

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

e Cablurile trebuie sd fie cat mai scurte, trebuie sd fie pozitionate cat mai strans una de alta si sd fie pe podea sau cat mai
aproape de aceasta.

» Pozitionatiechipamentul la o anumitd distantd fatd de zona de sudare.

¢ Cabluriletrebuie sdfietinute ladistantd de alte cabluri.

1.7.5 Impdmantarea
Impdmaéntareatrebuie facutdin concordantd cu normele tdrii.
1.7.6 Impdmdntarea pieseide lucru

Céand piesa de lucru nu este impdmantatd din motive de sigurantd electricd sau datoritd mdrimii sau pozitiei, impdmdntarea
pieseipoatereduce emisiile. Esteimportantde stiut cdimpdmdntarea pieseidelucrunutrebuie sd mdreascdriscul accidentelor
utilizatorului, nicisa distrugd alte echipamente electrice. Impdmdntarea trebuie fdcutdin concordantd cu normele tdrii.
1.7.7 lzolarea

Izolarea altor cablurisau echipamente aflaten zond poate reduce problemele cauzate deinterferentele electromagnetice.
Pentru aplicatiispeciale trebuie sd se tind seamadeizolareaintregului echi-pamentde sudare.

1.8 Estimarea protectiei(IP)
IP23S
« Incintd protejatd impotriva accesului la pdartile periculoase la care se poate ajunge cu degetele sau unde pot
pdtrunde obiecte, cuun diametru maimare sauegalcu 12,5 mm.
e Incintd protejatdimpotriva ploiila ununghide 60°.

¢ Incintd protejatd impotriva efectelor ddundtoare cauzate de pdtrunderea apei in echipament cénd partile
mobile ale acestuia nu functioneazd.
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1.9 Eliminarea cadeseu

Nu aruncatiechipamentelectricimpreund cu rezidurile 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 adresdndu-se administratiilor locale. Aplicdnd aceste
directive europene vetiimbundtdtii starea mediuluiinconjurdtor sisdndtatea umand!

» Pentrumaimulte informatii, consultatisite-ul.

2. INSTALAREA

Instalarea trebuierealizatd doar de personal expert siautorizat de producdtor.

Intimpulinstaldrii, asigurati-vd ca sursa de energie sé fie deconectatd de laretea.

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

2.1 Procedee deridicare, transport sidescdrcare

» Sistemul nu este prevdzut cu elemente speciale pentruridicare.
» Folositiun motostivuitor siavetigrij& ca echipamentul sd nu cadd.

Nu subestimatigreutatea echipamentului: consultati specificatiile tehnice.
Nu mutatisaususpendatiincdrcdturadeasupra persoanelorsau lucrurilor.
Nu aruncatisau aplicati presiune mare pe achipament.

2.2 Pozitionarea echipamentului

Urmatiregulile de maijos:

» Ldsatiacceslacomenzile (panoul de comandd)siconexiunile echipamentului.

¢ Nupozitionatiechipamentulinlocurifoarte mici.

e Nupozitionatiechipamentul pe o suprafatd cu oinclinatie maimare de 10° decat suprafata pland.
e Pozitionatiechipamentulintr-unlocuscat, curat siventilat corespunzdtor.

* Feritiechipamentul de ploaieside soare.

» Consultati capitolul “Precautiila folosirea tuburilor cugaz”.

2.3 Conectarea
Echipamentul este prevdzut cuun cablu de alimentare pentru conexiunealaretea.
Sistemul poate fialimentatdelaretea:
o trifazatd de 230V
o trifazatd de 400V

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

Pentruaprevenirdnirea persoanelorsaudistrugerea echipamentului, trebuie verificatd tensiuneareteleistabilita
si tensiunea principald selectatd, respectiv sigurantele Thainte de conectarea masinii la retea. Verificati de
asemeneadacdcabluleste conectatlao prizd cutmpdmantare.

tindnd seama de valoarea tensiunii declarate de producdtor, in toate conditiile posibile de operare sila o putere
nominald@ maximd. In mod normal, de recomandd sé& se foloseascd un motogenerator cu o ratd dubld a puterii
monofazate sau de 1,5 ori mai mare decdt o sursd trifazatd. Tnainte de conectarea sursei de energie trebuie sé v&
asiguraticd generatorul este controlat electronic.

[ g Echipamentul poate fipusin functiune deungeneratorcaregaranteazd otensiunedealimentare stabild de +15%,

Pentru a proteja utilizatorii, echipamentul trebuie Tmpdmadntat corect. Tensiunea de retea este prevdzutd cu un
conductor de legare (galben - verde), care trebuie conectat la o prizd cuimpdmadantare. Aceastd sGrmd galbend/
verde nu trebuie s& fie NICIODATA folositd cu alti conductori de tensiune. Verificati dacd instalatiile folosite au
Tmpdmantare sidacd prizele se afldin conditiibune. Instalati doar prizele certificatein conditii de sigurantd.
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Conexiunile electrice trebuie fdcute de un tehnician calificat profesional, iar acestea sd& fie in concordantd cu
normele actualedintarain care echipamentul esteinstalat.

2.4 Instalarea

2.4.1 Conectare pentru tdierea cu PLASMA

-

@ Pistolet

@ Cupld pentru pistolet
@ Conectorclemdde masa

@ Prizd pozitiva (+)

» Conectatipistoletullaracord avénd grijd sGinsurubati completinelul de fixare.
» Pozitionaticlemacuimpdmadantare pe piesa care va fitdiatd, asigurdndu-vd cd conexiunea electricd este bund.

» Introducetiin prizd sirdsucitiin sensul acelor de ceasornic pdnd cénd toate partile sunt fixate.

» Verificati catoate componentele pistoletuluisd existe sisd fie montate corect

-

—| |— MAX7 mm -9:32 INCH

(o

» (Consultatimanualul deinstructiuni"SP70").

@ Racord

@ Reductorulde presiune

@ Tub

» Conectaticablulde masdlapriza pozitivd (+) asurseide putere.

> Tnsurubq’gi cuplainreductorul de presiune.
» Conectatifurtunullacupla.

-

» Presiuneatrebuiesdfie de cel putin 5 baricuundebitde cel putin 185 litri pe minut.
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@ Butondereglare
@ Reductor

@ Manometru

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

» In timpul operatiei de reglare a manometrului lasati gazul s& curga prin circuit apdsand sau declansatorul pistoletului sau
butonultestare gaz.

» Ridicatibutonuldereglare alreductorului.
» Rotiti-lpdnd cand puteticiti 5 baripe manometru.

-

@ Pérghie de protectie

@ Buton pistolet

» Prindetipistoletul sitrageti pdrghiile de protectie.

» Mentinetipistoletulla 900 pe piesa.

» Apdsatibutonul pistoletuluisiaprindetiarcul.

» Pozitionatipistoletullangd piesd siincepetitdierea, miscédndinaintein mod constant.
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3. PREZENTAREA SISTEMULUI
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3.1 Panouldinspate

-

®

-

=IOE| .,

[e]e)
oo
@

Of 0
®

|
@ Cablul de alimentare cu energie

Conecteazdsistemullaretea.

@ intrerupdtor pornit/oprit

Comandd pornirea electricd a echipamentului.
Are doud pozitii,,,0” -inchis si ,I” - deschis.

@ Panouldefise
(4) Intrare cablu de semnal (CAN-BUS)

'n .I'\
N/

o)

) @ Filtrude aer
@ Cupld de conectare pentrufiltrude aer

@ Buton presiune

3.2 Panoul fise

@ Prizd cuimpdmantare
Conector pentrucablude masd

@ Cupld pentru pistolet

Pentruconectareade pistolete plasma.
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3.3 Panoul de comanda frontal

OO TG |
e
O

@ LED de alimentare

Indicd faptul cd echipamentul este conectatlareteasi este pornit.

@ @ LED de alarmdgenerald

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

@ @ LED de putere activd

Indicd prezentatensiuniilabornele deiesire ale echipamentului.

@ Afisajpe 7 segmente

Vé& permite sd afisati datele generale ale echipamentului la pornire, setdrile si citirile de curent si de tensiune
detdiere, codurilealarmelor.

@ AfisajLCD

V& permite sd afisati datele generale ale echipamentului la pornire, setdrile si citirile de curent si de tensiune
detdiere, codurile alarmelor.
Permite catoate operatiile sa fie afisate instantaneu.

@ Butondereglare principal

Permitereglareacontinud acurentuluide tdiere.
Permite accesarearegimuluide setare, selectarea sisetarea parametrilor de tdiere.

@ Taste functionale

Permite selectareadiferitelor functii ale sistemului (procedeul de tdiere, modul de tdiere).

Permite selectarea unui program detdiere presetat (sinergie) prin alegerea cdtorva setdrisimple (XA, XP):
- tipului de material

- grosimiide material

Modalitate graficd

Permite selectareainterfeteigrafice cerute.

Valoarea Interfatd Utilizator
XE Mod usor

XA Mod avansat

XP Mod profesional
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@ Tastdjob

Permiteinregistrareasimanagemenrul a 64 dejob care potfipersonalizate de cdtre operator.

4. UTILIZAREA ECHIPAMENTULUI
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41 Ecrande start

La pornire, echipamentul efectueazd o serie de verificdri, inclusiv ale tuturor dispozitivelor conectate, menite sd asigure o
functionare corectd. Laacestnivel, se efectueazdsitestulde gaz pentru averifica dacd existd o conexiune potrivitd lasistemul
de alimentare cugaz.

4.2 Ecranul principal

Permite controlul sistemului si procesului de tdiere, ardtdnd setdrile principale.

4.3 Grafica XE

. i} @ Modalitate graficd XE
i
thmen @ Masurdtori(Nivel de citire a presiunii)
il . . .
@—> % : ; 4—@ @ Parametriide tdiere
1.6 @ Componentele pistoletului
@ Procesul de tdiere

@_> Hil -;D A EBLD:@B <_@ @ Test purjare aer
I |

Modalitate graficd XE

@ Grosime piesd

Permite setarea sistemului cu ajutorul regldrii grosimii piesei
4—@ carevafitdiat.

\ J
- 61 \ Masurdtori(Nivel de citire a presiunii)
d%gb ]],;_ll- Afiseazd valoarea presiunii aerului pentru procesul de tdiere.
5.4
5.8
4.6
\ J
Parametriide tdiere
@ lcoana parametrului
@ Valoarea parametrului
@ Unitate de mdsurd a parametrului
\ J
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s y Componentele pistoletului

@ Indicd componenta pistoletuluide utilizatin conditiile de
operare selectate.

f~—
i ?E ‘e\" Folosititntotdeauna piesedeschimboriginale+

A

Procesul de tdiere

Permite selectarea procesuluide tdiere.
Permite selectarea moduluide tdiere.

D 2 Pasi(tdiere piesd plind) D 2 Pasi(tdiere piesd perforatd)
D 4 Pasi(tdiere piesd plind) D 2 Pasi(Pentrucrdituirea)

Test purjare aer

Permite curdtirea circuituluide aer deimpuritati, precum si setarea preliminard a persiunii aerului ce urmeazd afi

utilizat.
4.4 Grafica XA
: ) @ Modalitate graficd XA
5.8
% MAX R 20 mm ':%gblm @ Masurdtori(Nivel de citire a presiunii)
M 28 mm 5.4 .. ..
@_V — S o c 4_@ @ Parametrii de tdiere
15 mm 4.6 @ Componentele pistoletului

) H 1 @ Procesuldetdiere

© g lU A %LD i O (&) sinergietip de material

i& Tgﬁ@@ @ Test purjare aer

ééé

s \ Modalitate graficd XA

20 mm
28 mm

@ Grosime piesd
@ Capacitateade tdiererecomandatd (R)

MAX

@ Capacitateade tdiere maximd (M)

bodd

35 MM @ Capacitateade separare(S)
@ Capacitateade perforare (P)
13 mm
s \ Grosime piesd
MAX Permite setarea sistemului cu ajutorul regldrii grosimii piesei
care vafitdiat.
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s e a \ Masurdtori(Nivel de citire a presiunii)
“%‘;’ ]].;_];l Afiseazd valoarea presiunii aerului pentru procesul de tdiere.
5.4
5.8
4.6
s \ Parametriide tdiere

@ Icoana parametrului
@ Valoarea parametrului

@ Unitate de mdsurd a parametrului

A\ v
s \ Componentele pistoletului
@ Indicd componenta pistoletuluide utilizatin conditiile de
operare selectate.

3 ?E ‘ei*j Folositiintotdeauna piesedeschimboriginole‘iL

Procesul de tdiere

Permite selectarea procesuluide tdiere.
Permite selectarea moduluide tdiere.

D 2 Pasi(tdiere piesd pling) D 2 Pasi(tdiere piesd perforatd)
D 4 Pasi(tdiere piesd plind) D 2 Pasi(Pentru crdituirea)

Sinergie tip de material

Permite selectarea tipului de material

D Otelcarbon D Otelinoxidabil
D Aluminiu

Test purjare aer

Permite curdtirea circuitului de aerde impuritdti, precum sisetarea preliminard a persiunii aeruluice urmeazd afi
utilizat.
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4.5 Grafica XP

Ea (PCEEA DGR DAl

‘1& [Steal[ £ &

5o b

-

@ Procesuldetdiere

@ Sinergie tip de material

@ Sinergie grosime piesa

@ Testpurjare aer

@ Masurdtori(Nivel de citire a presiunii)
@ Componentele pistoletului

@ Modalitate graficd XP

Procesul de tdiere

Permite selectarea procesuluide tdiere.

Permite selectareamoduluide tdiere.

C] 2 Pasi(tdiere piesd plind)
D 4 Pasi(tdiere piesd plind)

Sinergie tip de material

Permite selectarea tipuluide material

D Otelcarbon
D Aluminiu

C] 2 Pasi(tdiere piesd perforatd)
D 2 Pasi(Pentrucrdituirea)

D Otelinoxidabil

~

10
mm

Sinergie grosime piesd

Permite selectarea grosimii piesei

Test purjare aer

Permite curdtirea circuituluide aer deimpuritati, precum si setarea preliminard a persiunii aerului ce urmeazd afi

utilizat.

3=
har
5.4

5.8
4.6

Masurdtori(Nivel de citire a presiunii)

Afiseazd valoarea presiunii aerului pentru procesul de tdiere.

)

\y Componentele pistoletului

Indicd componenta pistoletuluide utilizatin conditiile de
operare selectate.

I —

‘ FolositiTntotdeauna piese de schimb originale +
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Db

|'.'1I*I ' 85 min |'R'* : EE ml:ln l

13 -
—®

.78

.55

.28

o ~—
mn 20 38 48 50 68 70 A

&

Modalitate graficd XP

@ Viteza de tdiere maximd (M)

@ Viteza de tdiere recomandatd (R)
@ Curent

@ Viteza de tdiere maximd (M)

@ Capacitate de taiere

1.3

.2@4

m
mn 20 3@ 48 5@ 6B 70 A

Capacitate de taiere

Verde: Capacitate de tdiere recomandata
Galben: Capacitate de tdiere maxima
Rosu: Capacitate de separare

4.6 Ecran programe

Permiteinregistrareasimanagemenrula 64 dejob care potfipersonalizate de catre operator.

Programe (JOB)

U= Sieel[ £ 2
(R

®

.

(1) Functii

@ Numdrul programuluiselectat
@ Parametrii principali ai programului selectat

@ Descrierea programuluiselectat

(5) Titlu

Vezisectiunea“Ecran principal”

Memorare program

» Tntratiin meniul de “stocare program” ap&sand butonul. [F® timp de cel putin o
secundd.
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» Selectatiprogramul cerut(sau memoria goald) rdsucind butonul dereglare.
=== Memorie goald

@< Programmemorat

» Confirmatioperatia prin apdsareabutonului .
» Salvatitoate setdrile curentului pentru programul selectat apdsand butonul. [

Introducetio descriere a programului.

» Selectatilitaracerutd prinrotireabutonuluidereglare.

» Memoratilitara cerutd prin apdsarea butonuluidereglare.
» Stergerea ultimeilitere apdsand butonul. <=l.

» Confirmatioperatia prin apdsareabutonului % .

Save

» Confirmatioperatia prin apdsarea butonului g .

@ Memorarea unui nou program pe un spatiu de memorie deja ocupat necesitd anularea locatiei de memorie printr-o
procedurd obligatorie. RO
» Confirmatioperatia prin apdsarea butonului % .
» Stergetiprogramul selectat ap&sand butonul.[£3 .
» Reluatiprocedurasestocare.

Introducere program

» Reintroduceti primul program disponibil apdsand butonul P .
» Selectatiprogramul cerutprinrotirea butonuluidereglare.
» Selectati programul dorit ap&sénd butonul. P,

t Doarlocatiilede memorie ocupatedeun programsuntreluate,intimp cecele
locatiilede memorie goale sunt omise automat.

Anulare program
» Selectati programul cerut prin rotirea butonuluide reglare.
» Stergetiprogramul selectat ap&sand butonul.[£3 .
» Confirmatioperatia prin apdsarea butonului % .
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» Confirmatioperatia prin ap&sareabutonului # .
» Stergeti programul selectat ap&sand butonul. 53 .

5. SETAREA

5.1 Configurarea si setarea parametrilor

Permite setarea sireglarea 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 siauun cod numeric.
Intrareain modul de setare al sursei
» Seproduceprinapdsareatimp de 5 secunde atasteiencoder.
» Intrareavaficonfirmatd prinsimbolul 0 pe display.

Selectareasireglarea parametrului cerut

» Rotitibutonuldereglare pdndcéndseindicd codul numeric corelat cu parametrul cerut.

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

lesirea din modul de setare al sursei

» Pentruaiesidinsectorul dereglare, apdsatidin nou butonul.

» Pentruaiesidinsetare, selectati parametrul “0” (salvatisiiesiti) siapoi apdsatitasteitimp.
» Confirmatioperatia prin ap&sareabutonului & |

» Pentruasalvamodificareasiaiesidin meniul setariapdsati tosto:\@\.

5.1.1 Lista parametrilor de setare (PLASMA)

0 Salvaresiiesire
Va permite s salvati modificdrile sisdiesitidin setare.

Resetare
Va permite s resetati toti parametriila valorileinitale.

Curent

Permite reglarea curentuluide tdiere.

Minim Maxim Standard
20A 70A 70A

Grosime piesd
Permite setarea grosimii pieseicare va fi tdiat.
Permite setarea sistemului cu ajutorul regldrii grosimii piesei care va fi tdiat.

- LU0

158



bohlerwelding

398

_

399

(s (e[

750

751

_

752

Componentele pistoletului
Indicd componenta pistoletului de utilizatin conditiile de operare selectate.

Vitezade tdiere
Vd& permite sa afisativiteza de tdiere.

Vitezade taiere

Permitereglareavitezeide sudare

Default cm/min: viteza de referint& pentru sudarea manuald.
Syn:valoareasinergic.

Minim Maxim Standard

synmin syn max 35cm/min

Setare masind

Permite selectareainterfetei grafice cerute.

Permite accesullanivele de setare superioare.
Consultaticapitolul "Personalizareainterfatei(Setup 500)"

Valoarea Nivelselectat Valoarea Interfatd Utilizator
USER Utilizator XE Mod usor

SERV Service XA Mod avansat
vaBW vaBW XP Mod profesional

Lock/unlock
Permiteinchiderea panouluide comanddsiinserareaunuicod de protectie.
Consultaticapitolul "Lock/unlock (Set up 551)".

Sunetul soneriei
Permitereglareasunetuluisoneriei

Minim Maxim Standard

0/oprit 10 10

Limitare Imax
Permite setarea curentului maxim de tdiere.

Minim Maxim Standard
20A 70A 70A

Setarea valoriiminime a parametrilor externi CH1
Permite setarea valoriiminime pentru parametrul extern CH1.

Tipul mdsurii
Permite setarea pe ecran acitirii tensiuniide sudare sau a curentului de sudare.

Valoarea U.M. Standard Functiade apelinvers
A A X Citire curent(motor)
\% \% - Citirea tensiunii

Citire curent
Permite afisareavaloriireale a curentuluide tdiere.

Citire tensiune
Permite afisarea valoriireale atensiuniide tdiere.

159

RO



RO

SETAREA

bohlerwelding

voestalpine

758 Vitezd de miscare arobotului
Permite afisarea vitezei de miscare a bratuluiunuirobot sau a unuidispozitivde automatizare.

759 Mdsurarea presiunii
Permite afisarea valoriireale a presiunii de tdiere.

768 Madsurare aporttermicHI

801 Limitede protectie
Permite setarealimitelor de avertizare side protectie.
Permite ca procesul de tdiere sd fie controlat setdnd limitele de avertizare silimitele de sigurantd pentru
parametriimdsurabili principali:
Permite controlul exact adiferitelor faze de tdiere

5.2 Procedurispecifice de utilizare a parametrilor

5.2.1 Personalizare ecranin 7 segmente
Permite afisarea constantd a valoriiunui parametru pe displayul 7 segmente.
» Intratiin meniutindnd apdsat butonul dereglare timp de cel putin 5 secunde.
» Selectati parametrul cerutrotind butonul dereglare.
» Inregistrati parametrul selectatin ecranulin 7 segmente apdsand butonul [FE1..
» Salvatisiiesitidin ecranul prezent apdsand butonul §Zil.

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

Permiteinchiderea panouluide comandd siinserarea unuicod de protectie.

Selectare parametru

» Intratiin meniutindnd apdsat butonul dereglare timp de cel putin 5 secunde.
» Selectati parametrul cerut(551).
» Activatireglarea parametruluiselectat apdséndbutonul dereglare.

Setarea parolei

» Setatiun cod numeric(parold)rotind butonul dereglare.
» Confirmatioperatiunea apdsdnd tasta-encoder.
» Confirmatioperatia prin ap&sareabutonului & .

» Pentruasalva modificarea apdsatibutonul: [ .
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Functiipanou

(o~ . L . 9 o
N=—| Realizareaoricdreioperatiipe unpanoude comandd blocat cauzeazd
‘y aparitiaunuiecran special.

» Accesati temporar functionalit&tile panoului (5 minute) rotind rotind butonul de
reglare sitastand parola corectad.

» Confirmatioperatiunea apd&sdndtasta-encoder.

» Deblocati definitiv panoul de comanddintrédnd Tn meniu (urmati instructiunile
anterioare) sitnchideti parametrul 551.

» Confirmatioperatiunea apdsdndtasta-encoder.

Save

» Pentruasalvamodificarea apdsatibutonul:| g .

5.2.3 Limite de protectie (Set up 801)

Permite setarealimitelor de avertizare side protectie.

Permite ca procesul de tdiere sdfie controlat setéind limitele de avertizare silimitele de sigurantd pentru parametrii
mdsurabili principali:

Permite controlul exact a diferitelor faze de tdiere

Consultaticapitolul "Limite de protectie (Setup 801)".

Limite de atentionare E] E] Limite de protectie E] E]

=

iy

Curent D Tensiune detdiere
RO

Mdsurarea presiunii

Selectare parametru

» Intratitn meniutindnd apdsat butonul dereglare timp de cel putin 5 secunde.
» Selectatiparametrul cerut(801).
» Intrati pe ecranul “Limite de protectie” apdsand butonul dereglare.

Selectare parametru

» Selectatiparametrul cerutapdsénd butonul[ .
» Selectatimetodade setare alimitelor de protectie apdsand butonul #%

Setare masind

D Valoare absolutd C] Valoare procentuald

Setare limite de sigurantd
@ Linialimitelor de avertiyare
@ Linialimiteloe de alarma
@ Coloananivelelor minime
@ Coloana nivelelor maxime

» Selectaticdsutacerutdapdsdndtastadereglare (cdsutaselectatd este afisatdcu
un contrastinversat).
» Stabilitinivelul limitei selectate rotind butonul dereglare.

Save

» Pentruasalvamodificarea apdsatibutonul:| g .
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5 Depdsireauneilimite de sigurantd are caefectaparitiaunuisemnalvizual pe
panoul de comanda.

0 Depdsirea uneilimite de alarmd are ca efect aparitia unui semnal vizual pe
panoulde comandd siblocareaimediatd a operatiilorde tdiere.

S Este posibild setarea inceputului si sfarsitului filtrelor de tdiere pentru a

o~

prevenisemnalele de eroarein timpul amorsdrii sistingerii arcului (consultati
capitolul “Setup” - Parametrii 802-803-804).

6. INTRETINEREA

Intretinerea curentd trebuie realizatd in concordantd cu specificatiile producdtorului. Tn timpul functiondrii
echipamentuluitoate pdrtile de accesrespectivusile carcaselortrebuie safieTnchise. Sistemul nu trebuie sd sufere
niciun fel de modificare. Prevenitiacumularea prafuluisia pilituriide fier (materiale conductive) pe componentele
masinii.

Orice operatie deintretinere trebuie efectuatd doar de personal calificat. Inlocuirea sau repararea oricdror pdrti
din sistem de cdtre personalul neautorizat pot face ca garantia sd devind nuld si neavenitd. Repararea sau
Tnlocuirea oricdror pdrticomponente ale sistemului trebuiesc efectuate doar de personal calificat.

Deconectatisursade alimentare cu energie amasiniitnaintea efectudrii oricdrei operatiide intretinere!

6.1 Efectuati periodicurmdtoarele operatii deintretinere a sursei de sudare

6.1.1 Anlaeg

Curdtatisursade sudareinduntru prinsuflarecuunjetde aerde presiune joasdrespectivcuajutorulunor periutecu
perimoi. Curdtati contactele electrice sitoate conexiunile.

6.1.2 Pentruintretinera sauinlocuirea componentelor pistoletelor portelectrodului si/sau
cabluluide masa:

Verificatitemperatura componentelorsi asigutati-va ca acestea sd nu fie supraincdlzite.
FolositiTntotdeauna mdnusi de protectiein concordantd cu normele de protectie standard.

Folositi unelte corespunzdtoare.

6.2 Ansvar

— Nerespectarea regulilor de intretinere mai sus mentionate va conduce la anularea certificatelor de garantie si

@ scuteste producdtorul de orice rdspundere. Producdtorul nuisi asuma nicio responsabilitate in cazul nerespectdrii

_ instructiunilor mentionate mai sus. Pentru orice dubiu si/sau problemd nu ezitati sd contactati cel mai apropiat
service.

162



CODURI ALARMA

bohlerwelding

7. CODURIALARMA

ALARMA

Declansareauneialarmesaudepdsireauneilimitedesigurantd determindunsemnalvizual pe panoulde comandd

sioprireaimediatd a operatiunilorde tdiere.

AVERTISMENT

Depdsirea unei limite de sigurantd determind un semnal vizual pe panoul de comandd, dar permite continuarea

operatiunilorde tdiere.

Maijos suntenumerate toate alarmele sitoate limitele de sigurantdreferitoare la echipament.

-

~

-

Supratemperaturd E Supratemperaturd t
EO1 EO02
Supracurentla modulul de putere Eroare de comunicare -pl
E10 (Inverter) E13
E.rocrechzlecomumcore(RI)(Automonzore -pl‘_ Eroare configurare echipament
E16 | sirobotizare) E19
Memorie defectd Pierderedate
E20 E21
Anomalie alimentare echipament Presiune aerinsuficientd
E40 E45
Protectie capac pistolet Intrerypator de urgentd (Automatizare si
E47 E49 | robotizare)
Nivelde curent depdsit (Limitd Nivelde curent depdsit (Limitd
E5s4 | inferioard) E55 | superioard)
Nivel de tensiune depdsit (Limitd Nivelde tensiune depdsit (Limitd
E56 | inferioard) E57 | superioard)
Nivel debit de gaz depdsit (Limitd Nivel debit de gaz depdsit (Limita
Es8 | inferioard) E59 | superioard)
Limitd de vitezd depdsitd (Limitd Limitd de vitezd depdsitd (Limitd
E60 inferioard) E61 superioard)
Nivel de curent depdsit (Limitd Nivel de curent depdsit (Limitd
E62 inferioarad) E63 superioard)
Nivel de tensiune depdsit(Limitd Nivelde tensiune depdsit (Limitd
E64 | inferioard) E65 | superioard)
Nivel debit de gaz depdsit (Limitd Nivel debit de gaz depdsit (Limitd
E66 | inferioard) E67 | superioard)
Limitd de vitezd depdsitd (Limitd Limitd de vitezd depdsitd (Limitd
E68 | inferioard) E69 | superioard)
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Intretinere activd (Automatizare si
E78 | robotizare)

Alarmdgenerald
E99

8. POSIBILE PROBLEME

Sursa nuporneste (LED-ul verde nu se aprinde)

Cauza
» Lipsatensiuniide alimentarela prizd.

» Conectare gresitd sau cabluintrerupt.

» Sigurantade pereteasdritd/arsad.

» Tntrerupotorul principal defect.

» Componente electronice defecte.

Solutia

v

Verificatisireparatiretelele electrice.
Acestlucruaserealize doarde cdtre personal calificat.

Inlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

¥

v

Tnlocuiticomponentele defecte.

¥

Inlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.

¥

v

Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Lipsd curentde sudare (echipamentul nu taie)

Cauza

» Sistemuls-asupraicdlzit (alarmatermicd - LED-ul
galben aprins).

» Impdmantareincorectd.

» Alimentare necorespunzdtoare (LED-ulgalben
aprins).

» Contactordefect.

» Componente electronice defecte.

Tensiune deiesireincorectd

Cauza

¥

Selectareagresitd a procesuluide tdiere, sau
selector defect.

Setareaincorectd a parametrilor/functiilor.

Potentiometru/buton pentrureglarea curentului
detdieredefect.

v

Tensiunea principaldin afaralimitelorde
functionare.

Lipsauneifaze.

Componente electronice defecte.

Lipsa arcului pilot
Cauza

» Trdgaciul pistoletului defect.

» Diuzdsi/sauelectrod uzati.

» Presiuneade aerpreamare.

» Componente electronice defecte.

Solutia

» Asteptaticasistemul sdserdceascd fdrd oprirea acestuia (LED-ul
galbenstins).

X

Tmp&mantati sistemul corect.
Cititi paragraful ,,Instalare”.

¥

» Alimentareasurseide sudare cutensiunea corespunzdtoare
functiondrii acesteia.

Conectaticorectasistemul.

Cititi paragraful ,Conectare”.

¥

¥

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

4

¥

¥

Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Solutia

» Selectaticorect procesuldetdiere.

» Resetatisistemulsiparametriide tdiere.

» Inlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

¥

Conectaticorectasistemul.
Cititi paragraful ,Conectare”.

v

¥

Conectaticorectasistemul.
Cititi paragraful ,Conectare”.

¥

4

Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.

Solutia

» Tnlocuiticomponentele defecte.
» Contactaticelmaiapropiatservice pentruareparasistemul.
» Tnlocuiticomponentele defecte.

» Reglatidebitulde gaz.
» Cititiparagraful , Instalare”.

» Contactaticelmaiapropiatservice pentruareparasistemul.
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Arcul de tdiere nuse aprinde
Cauza

» Imp&mantare incorectd.

» Setareaincorectd aparametrilor/functiilor.

Arcul de tdiere se opreste

Cauza

v

Tensiunea principaldin afaralimitelorde
functionare.

Debitde aerinsuficient.

¥

Regulator de presiune defect.

v

Presiuneade aer preamare.

Mod detdiereincorect.

¥

Diuzdsi/sauelectrod uzati.

Instabilitatea arcului

Cauza

» Parametriide tdiereincorectselectionati.

Stropire excesivd

Cauza

» Parametriide tdiereincorectselectionati.

» Reglareaincorectdaarcului.

» Moddetdiereincorect.

Pdtrundereinsuficientd
Cauza

» Moddetdiereincorect.

» Parametriide tdiereincorectselectionati.

» Grosimea preamare apieselordetdiat.

» Debitde aerinsuficient.

Lipirea (electrodului/sdrmei)

Cauza

» Parametriide tdiereincorectselectionati.

» Grosimea preamare apieselordetdiat.

Oxidare
Cauza

» Protectiedegazinsuficientd.

Solutia

» Resetatisistemul siparametriide tdiere.
» Contactaticelmaiapropiatservice pentruareparasistemul.

Solutia

» Conectaticorectasistemul.
» Cititiparagraful ,Conectare”.

» Reglatidebitulde gaz.
» Tnlocuiti componenta defectd.

» Reglatidebitulde gaz.
» Cititiparagraful ,Instalare”.

» Scddetivitezadetdiere.

» Inlocuiticomponentele defecte.

Solutia

» Verificati cu atentie sistemul de tdiere.
» Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.

Solutia
» Micsoratitensiuneadetdiere.
» Crestetivaloareainductantei.

» Micsoratiunghiuldeinclinatie al pistoletului.

Solutia

» Scddetivitezadetdiere.

» Cresteticurentul de tdiere.
» Cresteticurentul de tdiere.

» Reglatidebitulde gaz.
Cititi paragraful ,,Instalare”.

3

Solutia

» Cresteticurentul de tdiere.
» Crestetitensiuniide tdiere.

» Cresteticurentul de tdiere.

Solutia

» Reglatidebitulde gaz.
» Verificatidacd difuzorul de gaz sicalotasuntin bune conditiide
functionare.
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Porozitate
Cauza

» Grdsimi, vopsea, rugind siprafpe piesele ce
urmeazd afisudate.

» Umiditatein gazul de tdiere.

» Solidificare prearapiddabdiidetdiere.

Fisurare la cald
Cauza

» Parametriide tdiereincorectselectionati.

» Grdsimi, vopsea, rugind siprafpe piesele ce
urmeazd afisudate.

» Moddetdiereincorect.

Fisurilarece
Cauza

» Geometriaspeciald arostuluidetdiere.

Zgurd excesiva
Cauza

» Debitdeaerinsuficient.

» Moddetdiereincorect.

» Diuzdsi/sauelectrod uzati.

Diuza se supraincdlzeste
Cauza

» Debitdeaerinsuficient.

» Diuz&si/sauelectrod uzati.

bohlerveiding

oestalpin

Solutia

» Curdtatipiesele bineinainte de tdiere.

» FolositiTntotdeauna materiale siproduse de calitate.
» Asigurati-vd cdsistemul de alimentare cu gaz estein stare perfectd
de functionare.

» Scddetivitezadetdiere.
» Prefncdlzitibucdtile de tdiat.
» Cresteticurentul detdiere.

Solutia

» Micsoratitensiuneade tdiere.
» Folositiunelectrod de diametru maimic.

» Curdtatipiesele bineinainte detdiere.

» Executaticorectoperatiile de pregdtire arostuluide tdiere.

Solutia

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

Solutia

» Reglatidebitulde gaz.
» Cititiparagraful , Instalare”.

» Maritiviteza de avansin timpul tdierii.

» Tnlocuiticomponentele defecte.

Solutia

» Reglatidebituldegaz.
» Cititiparagraful , Instalare”.

» Inlocuiticomponentele defecte.
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9. INSTRUCTIUNI DE OPERARE

9.1 Taiereacu plasmd

Un gaz devine o plasmd atunci cdnd este adus la o temperaturd foarte ridicatd si ionizeazd total sau partial devenind astfel
conductivdin punctdevedere electric.

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

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 inchizdnd astfel circuitul electric al sursei de putere. Materialul este topit
datoritd temperaturiimari a arcului siapoiindepdrtat de debitulinalt de gaz care trece prin diuzd.

Arcul poate avea doud stdri diferite: arc transferat, cdnd curentul trece prin piesa ce urmeaza a fi tdiatd si arcul pilot sau
netransferat, céind acesta serealizeazdintre electrod sidiuzd.

Unitate de tdiere cu plasmd manuald

Pistolet

Manometru

f Reductorulde presiune )

~
+ \ Generator
-

y
&

Gazdeplasmd )

N

Caracteristicile taierii

Latdiereacuplasmd, grosimeamaterialuluide tdiat, viteza tdieriisi curentul furnizat de generatorsuntmdrimilegateintre ele;
acesteasuntconditionatedetipul side calitatea materialului,de tipul pistoletului, precumside tipul side conditiile electrodului
siale duzei, de distanta dintre duzd si piesd, de presiunea si de impuritatea aerului comprimat, de calitatea doritd a tdierii, de
temperaturile pieseide tdiat etc.

Rezultd tabelele urmdtoarele si diagramele in care se poate observa cum grosimea de tdiat este invers proportionald vitezei
tdierii sicum aceste doud mdrimicresc odatd cu cresterea curentului.
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Vitezade tdiere
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Viteza maximd de tdiere Vitezade tdiere de calitate
(mm/min) (mm/min)
(f) G[;S;Te Otelcarbon inogi!i:lecllbil Aluminiu Otelcarbon ino(zit:;bil Aluminiu
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 ) 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
) 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56
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Vitezamaximd de tdiere Viteza de tdiere de calitate
(mm/min) (mm/min)
(IZ) Gl(':;:?e Otelcarbon ino(zitde;bil Aluminiu Otelcarbon inogizecllbil Aluminiu
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -
Tdiereacuviteza 30A
13000
o000
9000
c g
£ :
- 000 '-._. Otelinoxidabil )
N 3
3000
2000
¥
o T T —— =
0 5 (ml?n) 15 20
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INSTRUCTIUNI DE OPERARE

Tdiereacuviteza 50A
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16000

15000

14000

13000
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11000

10000

9000

(mm/min)
~ [o:]
s 8
o o

6000

5000

4000

3000

2000

1000

\.

7

=

f‘ Aluminiu >

\\

AN

\( Otelcarbon )
N

i
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k

A\

Otelinoxidabil

\/
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10000
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\
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Timpulde pdtrunzdtor

12 Grosime Timpul de patrunzdator
(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
Latimeade tdiere
12 Grosime Ldtimeade 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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10. SPECIFICATII TEHNICE

Caracteristici electrice

SABER 70 CHP U.M.
TensiuneasurseiU1(50/60 Hz) 3x230(x15%) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* 43 86 mQ
Sigurantd fuzibild cureactie intarziatd 20 16 A
Comunicare bus DIGITAL DIGITAL

Putere maximd deintrare (kVA) (EN/IEC) 8.0 10.4 kVA
Putere maximddeintrare (kW) (EN/IEC) 9.0 11.6 kW
Putere maximd deintrare (kVA) (Conditiide operare) 7.7 9.9 kVA
Putere maximd deintrare (kW) (Conditiide operare) 8.7 11.0 kW
Puterea absorbitdin stareinactivd 30 30 W
Factorde putere (PF) 0.96 0.95

Eficientd (p) 89 89 %
Cos o 0.99 0.99
Curentmaximdeintrare ITmax (EN/IEC) 20 15 A
Curentmaximdeintrare ['Tmax (Conditiide operare) 22.4 16.7 A
Curent efectiv |1eff (EN/IEC) 15.5 10.6 A
Curent efectiv |1eff (Conditiide operare) 17.3 11.8 A
Plaja dereglare 20-55 20-70 A
Pas 1 1 A
Pasuldereglare 1 1 A
Tensiunede mersingolUo 252 252 Vdc

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

Coeficient de utilizare

SABER 70 CHP 3x230 3x400 U.M.
Coeficientde utilizare (40°C)

(X=50%) - 70 A
(X=60%) 55 65 A
(X=100%) 45 55 A
(X=100%) 55 60 A

Caracteristicifizice

SABER 70 CHP U.M.
Estimarea protectiei(IP) IP23S

Clasadeizolatie H

Temperatura de exploatare -10/+40 °C
Dimensiuni (Ixdxh) 570x190x400 mm
Greutate 18.6 Kg
Capitolul cablulde alimentare cu energie 4x2.5 mm?
Lungimea cablude alimentare 5 m
Debitdeaer DA

Debitgaz minim 185 I/m
Presiunea aeruluirecomandatd 5 bar
Presiuneaminimd a aerului 3 bar
Tipulgaz Aer/Azot

ENIEC 60974-1/A1:2019

Referinte normative EN 60974-10/A1:2015
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Capacitate de taiere

SABER 70 CHP 3x230 3x400 U.M.

Otelcarbon

Tdiere maxima 22 28 mm
Tdiererecomandatd 15 20 mm
Separare 26 35 mm
Perforare 12 15 mm
Otelinoxidabil

Tdiere maxima 19 24 mm
Tdiererecomandatd 14 18 mm
Separare 24 30 mm
Perforare 9 12 mm
Aluminiu

Tdiere maximd 17 22 mm
Tdiererecomandatd 13 18 mm
Separare 22 25 mm
Perforare 9 12 mm
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11. SPECIFICATII ALE PLACUTEI

VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
ﬁl Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
SABER 70 CHP N°
3= — |[EN] 60974-1/A1:2019
O E | 60974-10/A1:2015 Class A
B 20A/88.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
J— |7 T T Xuoq 50% 60% 100%
EI Uo Iz 70A 65A (55A) 55A (45A)
252v | U2 108.0V 106.0V (102.0V]| 102.0V (98.0V)
. 20A/108.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
B [T 7 7 X0 50% 60% 100%
El Uo 12 70A 65A (55A) 55A (45A)
252V | U2 128.0v  [126.0V (122.0V)[122.0V (118.0V)
Emt.:;: U1 400V(230V) [limax 15.0A(20.04) | liert 10.6A(15.5A)
UK
IP 235 C€ B8 [l

RO

MADE

IN
ITALY
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12. SEMNIFICATIA PLACUTEI INDICATOARE

CARACTERISTICILOR TEHNICE
4 1 1

1 2
3 I 4
5 | 6
11
7 9
12| 15 16 17
8 |10 13 | 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
11
719 2115 [ 16 [ 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
UK
22 Celes Hl
MADE
IN
ITALYE
\ —)
CE Declaratie de conformitate EU
EAC Declaratie de conformitate EAC
UKCA  Declaratiede conformitate UKCA

A WDN

o N O~ Ul

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

XXXXXXXXXXXX Anul fabricatiei
Simbolul tipului de echipament

Referinte lastandardele constructive
Simbolul procesuluide tdiere

Simbolul echipamentelor potrivite pentru lucrul intr-un
mediu curisccrescutde electrocutare
Simbolul curentuluide tdiere

Tensiunea de mersin goldesemnatd
Intervalul de curent nominal maxim si minim de tdiere si
tensiuneadesarcind conventionald respectivd
Simbolul cicluluiintermitent

Simbolul curentuluinominal de tdiere
Simbolul tensiuniinominale de tdiere
Valorile cicluluiintermitent

Valorile cicluluiintermitent

Valorile cicluluiintermitent

Valoriale curentuluinominal de tdiere
Valoriale curentuluinominal de tdiere
Valoriale curentuluinominal de tdiere
Valorile tensiuniideincdrcare conventionald
Valorile tensiuniideincdrcare conventionald
Valorile tensiuniideincdrcare conventionald
Simbolul alimentdrii

Tensiunea de alimentare desemnatd
Curentul de alimentare maxim desemnat
Curentul de alimentare maxim efectiv
Clasade protectie
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BbJITAPCKHM

“AEKINAPALUMNA 3ACBOTBETCTBHME HAEC

Crpoutensr
voestalpine B6hler 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

AEKapMpa HA CBOS EAMHCTBEHA OTTOBOPHOCT, Y€ CITIEAHUST MPOAYKT:
SABER70CHP 56.01.010

OTFOBGpﬂ HacnepAHUTe eBpOI'Iel\aCKM ANPEKTUBMU:

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

2009/125/EU EcoDesign

MYe Ca NPUINOXKEHU CITEAHMUTE XAPMOHU3MPAHU CTAHAAPTH:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

AOKYMeEHTALMATA, YAOCTOBEPSABALLA CNA3BAHETO HO AMPEKTUBUTE, Lle 6bAE AOCTBMHA 3d
NPOBEPKM NPU FOpecnoMeHaTUs NPOU3BOAMTEN.

Bcaka HanpaBeHa Moamudukaums, 6e3 otopmusaums ot voestalpine Bohler Welding Arc Technology
S.r.l. npaBM HEBANMAEH TO3M cepTUdMKaT.

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

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. BHUMAHUE

Mpeau Aa 3anoyvyHeTe paboTa c MALWKMHATA, MPOYeTETE BHUMATENHO MHCTPYKLUMATA 3a paboTa.

He u3BbpLlIBanTe MOAMPUKALMM UM ONEPALLMUM MO MOAAPBXKKA, KOUTO He Ca NpeAnucaHu. NponsBoAMTENST HA
MALWKMHATA HE HOCKM OTFTOBOPHOCT 3A MOBPEAM MPUYMHEHM MO BUHA HA ONepaTopad HA MALWKMHATA.

Ad CbXpAHABAT BUHATU MHCTPYKLMMTE 3d yNOTPeObA HA MACTOTO HA M3MNON3BAHE HO ypeAd. Ad ce MPUABPXKAT KAKTO
KbM MHCTPYKLMKUTE 3a ynoTpeba, Taka 1 KbM 06LLMTE MPABUIA U MECTHU PErNAMEHTH, AEMCTBALLM B 06ACTTA HA
npeAoTBPATABAHETO HA MHLMAEHTU M OMNA3BAHETO HA OKOMHATA CpeAd.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. c 3anaseBa NpaBoTo AQ NPOMEHS TOBA PbKOBOACTBO MO BCAKO
BpeMe 6e3npeAynpexaeHue.

MpeBoaA M LAMOCTHA MMM YACTMYHA NMPepaBoTKA OT KAKBBTO M AQ € BMA (Hanpumep: doTokonue, GpunMm um
MUKpobUmM)cacTporosabpaHeHmn 6e3n3pruyHoO NMcMeHo cbriiacke Havoestalpine BéhlerWelding Arc Technology
S.r.l.

TYK M3NOXXEHUTE MHCTPYKLMU CA OT KM3HEHA BAXHOCT, M MO TA3M NPUYMHA TPSI6BA AQ CE CeABAT CTPUKTHO.
Mpou3BOAMTENSAT HE MOEMA OTFTOBOPHOCT B C/1y4aM HQ HECMA3EeHU OT NOTPEBUTENA UHCTPYKLMMU.

Bcuuku nuua, 3aHMMABALLM Ce C BbBEXAQHETO B eKCMNoaTdums, CaMAdTa eKCcnnoaTaums, MoAAPBXKKATA U
nonpaBKATA HA ypeaq, Tpsa6ea

* AQTIPUTEXABAT CNEeuManHa Kkeanmuomkaums

* AQpPA3MNONAraT c HeEO6XOAMMMTE KOMMNETEHL MM B cHepaTd HA 3ABAPSBAHETO

* AQMPOYETAT U3LAIO M AC CMA3BAT CTPMKTHO HACTOALLMTE MHCTPYKLUMM 3a ynoTpeba.

Mpu Bb3HMKBAHE HA NPO6EMMU, HEOMMCAHM B HACTOALLATA MHCTPYKLMSA, Ce O6bpHETE KbM OTOPU3MPAHUSA CEPBM3
Ha KammapTtoH bbnrapus EOOA.

1.1 Cpeaa Haynotpeba

O6opyaBaHeTO TPS6BA AQ CE M3MON3BA EAMHCTBEHO MO NPEAHA3HAYEHME, MO HAYMHU U B CIYYAU OMMUCAHMU HA
dupmMeHaTaTabenam / mnmBpbKOBOACTBOTO, B CbIiACHe CMEXKAYHAPOAHUTE AMPEKTMBM 3d 6€30MACHOCT. ApYTH
NPUNOXKEHUSA OCBEH OMMUCAHMTE OT MPOU3BOAMTENSA CE CYMTAT 3 HEYMECTHM M OMACHM, U B TE3U Cny4vau
NPOU3BOAMTENAT OTPMYUA BCAKAKBA OTTOBOPHOCT.

Tasu MawmHa Tpa6Ba AQ Ce U3MON3BA CAMO 3d NPOPECUOHANHM LLeNu, B MHAYCTPUANHA cpead. MpoussoauTenar
HEe MoeMda OTFOBOPHOCT 3d HOHECEHM LWEeTH MpU ynoTpe6a Ha 060PYABAHETO B AOMALLHM YCIIOBMUS.

O6opyaBaHeTo TPA6BA AQ CE M3MON3BA NP TEMMNEPATYPA HA okonHaTa cpead oT -10°C o0 +40°C (+14°F + +104°F).
O6opyaBAHeETO TPSAGBA AQ Ce€ TPAHCMOPTUPA M CbXPAHABA HA MecTa ¢ TemMnepaTypa oT -25°C poo +55°C (+13°F +
+131°F).

O6opyaBaHeTO TPA6BA AQ CE M3MON3BA MPU IUIMCA HA NPAX, FA3 UM APYTU KOPO3UBHU CYOCTAHLMUM.
O6opyaBaHeTO He 6GUBA AQ Ce U3MOM3BA NPU OTHOCUTENHA BNAXHOCT No-Bucoka oT 50% npm 40°C (104°F).
O6opyaBaHeTo He GUBA AQ CE M3MOM3BA NPU OTHOCUTESHA BIIAXKHOCT No-BMcoka oT 20% npwm 20°C (68°F).
MawwnHaTa He 6MBA AQ CE M3MOM3BA HA HOAMOPCKA BUCOYMHA No-ronama ot 2000 meTpa.

He uanon3eaiTe MAWKMHATA 30 pA3MpPA3sBAHE HA TPBLOM.
He uanon3eaiiTe 060pyABAHETO 3d 3apeXxaAaHe Ha 6aTepuu u / Unm dkyMyndTopu.
He usnonseaiiTe 060pyABAHETO 3d MPEXOAHO CTAPTUPAHE HA ABUIATENS.

1.2 be3onacHa paborta

PasaHe npouecnpuynHaBa paamayms, lWym, TONOOTAENAHE UTA30OBU EMMCHMN. nOCTOBeTe3CI6OBFILLI,MﬂTOF'bHﬂ wnmT
TAKA4e AA3dWUMTUTE OKOJTHATA30OHAHA PA3AHE OT NMbYMH, MPBCKU U TOPeLLa Lwnaka. MocbBeTBAMTE 6N M3KocToAWMnTE
XOpaAQHerneaAaT pexXewaTta Abrd UnmHa>XkKe>XXeHnaT MeTan, u AQ B3eMaT MepKnU 3a AA€eKBATHA 3dLWmTa.

HoceTe 3awmTHO 06MEKNO, KOETO AQ BU MPEANd3BA OT NbYUTE HA ABFATA, MPLCKMTE MMM HAXKEXEH MeTarl.
Ob6neknoTo TpsiI6BA AQ NMOKPMBA LANOTO TErnouTps6bea Ad e:

- HEMOKbTHATO U B A0BPO CbCTOAHME

- OTHeyrnopHo

- M30MIMPAHO M CYXO

- No-MsapKau 6e3 pbkaBEU UMM MAHLLETH

BuHarnHoceTe 3ApaBu 06yBKM M BOAHO U30NIMPAHM OBYBKM.

HoceTe BUHar1 noaxoasLm pPbKABMUU, KOUTO CA eNEKTPUYECKU UTEPMUYHO M3OJTMPAHM.
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Hocete Mmacku CCTPAHMYHO NMNLUEBA 3AWLMNTA U MOAXOAALL 3AWLNMTEH dJMJ'IT'bp (I'IOHe NR10 mnu I'IOBe“Ie) 3ao4yuTe.

BuHarnHoceTe 3aWwWmUTHHM OUMNA CbCCTPAHMYHA 3C1LLLI4TG,OCO6EHO noBpeMeHApPBbYHO UITMMEXAHUYHO NpeMAaxXBaAHe
HAM3pA3aHATA Wwnaka.

He HoceTe KOHTAKTHM Nelm.

Ako wymMa OT 3aBApsBAHE pA3dHe € HaA AONYCTUMKUTE HOPMMU, “3nonssamTe GHTMCbOHM. AKO HMBOTO HQ wyma
HAAXBBPIA NpeANUMCAHUTE OT 3AKOHA rpadHuuUM, orpaHmn4yeTe pO6OTHGTCI 30HA 1 Ce yBepeTe, Ye BCEKMU, KOMTO ce
I'IpM6J'IM)KGBO AOHed, e3AWMTEH CbC CNYLWANKKM UK CNY LWANKKH.

BuHarm APBXTE CTPAHUYHMTE KANAUKM 3ATBOPEHM NO BpeMe Ha n3pda3aHaTa.
He usmeHsante MOAMCbMKCILI,MﬂTG HAQMAWMHATA NO HUKAKBB HAYM1H.

ApbXTe rnaeaTtacu Aaney ot nnasmeHaTa ropenka.
M3nm3awaTa enekTpmuyHa Abrd MOXKe CEPMO3HO A YBPEAM BALLMTE PbLLE, NIMLLE M OYM.

MN365rBaTe AOKOCBAHETO HA TOKY LLLO M3PSA3AHATA AETAMIM: TOMNIMHATA MOXE AQ MPUYMHU CEPUO3HMU U3FAPSHUS.
CneaBaTE BCUUKU M36POEHM MO-rope Npenopbku Mo-BPEME U CNeA NNA3MEHOTO PS3AHE, ThM KATO LWNAKATA MOXe
AQ Ce OTAESA OT AETAMTUTE U3BECTHO BPEME CIIeA OXJTAXKAQHETO UM.

MNpoBepeTe AQNM ropesikaTta e CTyAeHa, NpeAn Ad paboTuTe no Hes.

VBepeTe ce Ye OXNaxAdauwaTta cMcteMda e 1U3KJIoYeHd npean Aa oTKka4ymTe Tp'b6l4Te HQ OXNa>XAdLWwaTta Te4HOCT.
Fopeu.l,oTo TEeYHOCT M3nm3awia OTTp'b6I4Te MO>XXe AA NMPHUYUHU U3TAPAHUA.

chrypeTe KOMMNMEeKT 3a NbpBA NMOMOLL, 61130 A0 pG6OTHOT0 MACTO.
He noaLeHsiBaMTe BCKAKBU BUAOBE M3rapaHMa MM HApPpAHABAHMUA.

Mpeau aa cu TpbrHeTe oT paboTa, ce yBepeTe Ye cTe obe3onacunm paboTHOTO MACTO C Len Ad nsberHerte
MHLUMACHTM.

1.3 3aWwmMTA OT AMM M TA30Be

AOKA3QHO € Ye AUMBT MOPOAEH OT MIA3MEHOTO PA3AHE MOXE AQ MPUYUHM PAK MITU AQ HOBPEAM HA 3APOAMLIA HA
6peMeHHa>KeHa.

. Ap'b)KTe rmapatacumadaneye oTrasoBete M AMMA OT PA3AHETO.

¢ /3non3BamTe eCTeCTBEHATA BEHTUNALMSA MM CUCTEMA 3 npUHyaAuTEnHa acnmpauma.

¢ Ako 3aBapsaBsarenpum cnaba BEHTMNALMS, U3NON3BANTE MACKMU U acnpaunoHHM anapdartum.

* MIA3MEHOTO pA3dHe B UBKJTIOYUTESTHO MAJIKKU NOoMeLlLeHNns Tpﬂ6BCI Ad Ce U3BBbPLBA NoA HG6J’HOAeHMeTO HaQ HaMupauw ce

Ha6nuso konera.

* Heunsnonseamte KUCNIOPOA 3d BEHTUIIMPAHE HA PABOTHOTO MSACTO.
» YBepeTe ceye acnmpaumsaTa paboTh, KATO CPABHUTE KOTMYECTBOTO HA BPEAHUTE rA30Be CbC CTOMHOCTUTE GOPMYNTMPAHU B

npasunartasa 6e30MAcHOCT.

¢ Konn4yectBOoTO M HUBOTO HA ONACHOCT HAQ AMMBT 3ABMUCU OT yI'IOTpe65IBGHMﬂT MeTan,saanbvneawmMaT MeTanmm Cy6CTC]HLI,MFlTG

M3MNOM3BAHA 3d YMcCTeHe M obesmacnsaBaHe Ha AeTannuTe 3a pexeTe. CneaBante NMPOU3BOACTBEHUTE UHCTPYKLUMN U
MHCTPYKUUUTE AQAEHU B TEXHNYECKNTE CXEMM.

* He pexkeTe 611130 A0 NPEYUCTBATENHU M BOAAXKMMCKMU CTAHLUM.
» MNocTaBeTe 6yTUIKMTE CHC CIBCTEH FA3 HA MSACTO C AOOPA BEHTUIALMS.
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1.4 3aQWwWMTA OT NOXKAP U €KCNNO3UU

M3pA3aHATaA npouec MoXXe A NMPUYMHM NOXKAP UITHM eKCNIo3n4.

Mpean 3anoysaHe Ha paboTa, noymncrTetTe paboTHOTO MACTO OT ONACHM M Bb3MNIAMEHMMM MATEPHMATIH.

3ananuMmTe MaTepmanu Tpa6Ba Ad ca Ha nNoHe 11 MeTpa oT 061acTTA HA 3ABAPSBAHE, UK TPA6BA AQ CA 3ALLMTEHMU MO
MOAXOASLL HAYMH.

McKpUTE U HaXKEXKEHUTE YACTULMU MMAT roNsaM 06XBAT U MMHABAT M Npe3 Masnku oTBopu. [lazeTe XopaTa U MMYLLECTBOTO.
He pexxeTe B 61IM30CT A0 CbAOBE MOA HAMATAHE.

He pexeTe B 3aTBOpPEHM KOHTelMHepH UM Tpbbu. bbaeTe 0cobeHO BHMMATENHM MpU pA3dHEe HA TPbLOMU MM CbAOBE,
BKJIKOUMTETHO BCIyYaliye Te Ca OTBOPEHM, U3NPA3HEHM M LLATENHO MOYNCTEHU. OCTATBHUM OT A3, FOPMBO, MACITO M MOAOBH M
6M1XA MOTITM AQ MPUYUHAT EKCMNIO3MS.

He pexkeTe B 61TM30CT A0 €KCMNTO3MBHU NPAXOBE, FA30BE UMM NApPU.

KoraTto cBbpluMTe CbC 3ABAPABAHETO CE YBEPETE, Y€ BEPUIATA NMOA HAMNPEKEHUE HE MOXKE AQ HAMPABM KOHTAKT C KOATO M AQ
€3d3eMeHayacT.

MocTaBeTe noXxaporacuTesn B 611M30CT A0 pabOTHOTO MACTO.

1.5 NMpeanasHM MEPKM NPH M3NON3BAHE HA FA30BM OY TUNKMU

MHepTHO - rasopute 6YTMJ'IKI4 CbABPXAT ra3 noaA Handarade, KOMTO MOXe Ad ekcnnoaupa. Ako 6esonacHuTe
YCNOBHUAHATPAHCNOPT CACBEAEHU AO MUHUMYM, CbXPAHEHNETO U yn0Tpe6<:|To MM MOXe Ad He e 6e30MnacHa.

EYTMJ'IKMTe TpFIGBG AQ CTOATM3NPABEHMN AO CTEHATA UNTU APYTU MOAABPXKALNM CTPYKTYPU, TAKA YE AQ HE MOXKE A NMAAHE.
3aBuMTEe KANAYeTO 30 npeAnasBdHe HaABEHTMIANOBpeMe HATPAHCNOPTUPAHETO, BbBEXXAAQHETO B eKCcrnyioatauma M BMHAru
cneapnpuknoYesaHe Haonepau1mTe Nno pasdHe.

MN3b6areamTe M3NAraHeTo HA rasoBmTe 6yTl4J'IKM HAQ AUPEKTHU CITbHYEBMU JTBYU U HA FoNneMn TeMnepaTtypHu1 pasnmku. He
usnaramrte 6yTMﬂKVITe HATBbPAEC HUCKM UNTUTBBPAE BUCOKM TEMMNEPATYPMU.

MN3bareaiTe onacHocTTa 6yTMJ‘IKl4TeACI BITM3ATB KOHTAKT COTKPUTM NN1AMBUMN, eNNeKTPHUYECKN A1, 3ABAPDBYHUTOPENKUN UITU
PBKOXBATKM 3A €JTEKTPOAN, KOKTO U C HAXKEXKEHNTE HACTULUM, TEHEPUPAHM OT PA3AHETO.

Ap'b)KTe 6yTMJ'IKl4Te Adrevye oTBeEPUTMTE 3A PA3AHE M OT TOKOBUTE KOHTYPMKM KATO LAO.

Ap'b)KTe rnaBaATA CU AAQeY OT MU3XOAA HATFA30BATA 6yTMJ'IKG, KOraTto oTBapdate BeHTH1NA.

BuHarm 3OTBGpﬂﬁTe BEHTUIIA HA 6yTl4J'IKClTCl cneanpuUknoYBaHe HaonepauunTe no pasaHe.

HukoraHe pexeTte 6yTMJ'IKGCFO3 NnoA HAnAraHe.

1.6 3aWwmTa OT TOKOB YAQP

TokoBMAT yaap Mo>Ke Ad Buybue.

M36ﬂFBGﬁTeAGAOKOCBGTeHGCTM,KOMTOO6VIKHOBEHOCGI'IOAHC]I'Ipe)KeHlAeB'preMM3B'bH MHCTANAUMATA 3a pA3dHe, AOKATO
MMA 3AaXpaHBAHE KbM CaAMATA MHCTAnNnAuua (3GBGp'b‘4HM ropenku, pbKoOXBATKMH, kabenu 3a Maca um npoBoAHMUM Ca
enekKTpu4yeCckm cCBbp3aHM KbM BEpPUTHUTE 34 pﬂ3GHe).
OCMpreTeeJ‘IeKTpM‘-{eCKOTOM30ﬂMpOHeHGVIHCTOJ'IGLI,MHTCII/IHOOI'IepOTOpOCI'IOMOIJJ,TOHCIpOBHMHMMOCHOBM,KOIATOCGCYXM
N AOCTATBYHO U3OJTMPAHU OT NOTEHUMANIA HA 3eMATA M HA MACATA.

\/BepeTeCe‘-IeCMCTeMCITCIeCB'prCIHG BﬂpHOMTOKOM3TO‘-IHI4K'bTeCHCI6AeHC'bC3CI3eMFIBCILIJ.I'IpOBOAHl4K.
HeAOKOCBOﬁTeABe3OBOp'bHHM ropenkmeaAHoBpeMeHHO.

Ako NMOYyBCTBATE TOKOBYAQP, CMpeTe pA3adHeTo He3ab6aBHO.

1.7 ENeKTPOMArHMTHU NOJIeTA U CMYLLLEHUS

Tok MMHaBAL, Npe3 KabenmTe U NPOBOAHMUMTE HA MALIMHATA 06pA3yBaA eNeKTPOMArHUTHO Nosie B 3aBAPbYHUTE
kabenuumcaMarta MalmHa.

EnekTpoMarHMTHMTE NoneTa MoraT Ad ce oTpa3sT HA 3APABETO HA XOPATd, KOUTO €A M3MOXEHM HA TAX MPOABIIKUTENHO
BpeMe.
ENekTpOMArHMTHMTE MOeTd MOraT Ad MoNpeYaT Ha AnapAaTH KATO M3KYCTBEH BOAQY HA CbPLLETO UITU CITYXOB Anapdar.

Xopa ¢ U3KYCTBEH BOAQY HA CbPLETO, TPAGBA AQ C€ KOHCYNTMPAT NEeKAPAT CU NPeAr AQ 3AMOYHAT MIA3MeHO
psasaHe.

1.7.1 Knacuopukauymusa no ctaHaapt kato EMC: EN 60974-10/A1:2015.

O60pyABC]He knac B oTroBaps HA M3NUCKBAHMATA 34 €/TeKTPOMArHUMTHA CbBMEeCTUMOCT B MHAYCTPUANHA 1 He
KnacB MHAYCTPMANIHA CpeAd, BKIHOYMTENTHO FPAACKA U M3BBHIPAACKA, KbAETO e€/1eKTPpUYeCTBOTO € OCUTYypeHOo OT
06LLI,eCTBeHC1 Mpe>XXd HMCKO Hanpe>XeHue.
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O6opyaBaHe kKNac A He e MPpeAHA3HAYeHO 3a ynoTpeba B He UHAYCTPUANHA CPpeAd, KbAETO e1eKTPMYECTBOTO €
KnacA | ocurypeHo or obuiecTBeHa Mpexda HWMCKO HanpeXeHne. Bb3MOXHK €A TPYAHOCTM NPU OCMIYPABAHETO HA
€NeKTPOMArHUTHA CbBMECTMMOCT OT KJ1dC A B NOAOGHU CpeaM, MOPAAM HANMMYMETO HA U3TOYHMLM HA CMYLLEHMS.

Buskte rnasaTtasanoseye uHdopmauma: MAEHTUDOUKALUMOHHATABENA unu TEXHUYECKU XAPAKTEPUCTUKA.

1.7.2 MHcTanupaHe, ynotpeba u chepa Ha npunoxkeHme
ToBa o6opyaBaHe e npousBeaeHo B cbrnacue ¢ EN 60974-10/A1:2015 u ce onpeaens kato ,,KJTAC A” o6opyaBaHe. Tasum
MaWuHa TpA6BA AQ Ce U3MOM3BA CAMO 3d NMPODECHMOHANHU LLeNn, B MHAYCTPUANHA cpead. [Tpou3BoOAMTENAT He noema
OTFrOBOPHOCT 3d HOHECEHM WEeTU NPU yNnoTpeba Ha 060PYABAHETO B AOMALLHM YCIIOBMUS.
MoTpebuTtensaT TpA6BA AQ € eKCNEPT B AEMHOCTTA M KATO TAKBB € OTTOBOPEH 3d MHCTAJNIMPAHETO M ynoTpebaTa Ha
060pPYABAHETO CHIMACHO NMPOU3BOACTBEHUTE MHCTPYKLMU. AKO 6AAT 3A6ENA3AHU HAKAKBU €eKTPOMATrHUTHMU
CMyLLEeHUSA, NOTpebuTenar TpabBd Ad pelu npobnemMd, dko e HEeOBXOAMMO C TeXHMYECKO CbaeMcTBME OT
npousBoauTenuTe / cepBmsa.

Mpu BCUYKM CNYyYaUn eNeKTPOMArHUTHOTO CMYLLEeHMeE TPA6BA AQ 6baEe MPEMAXHATO Bb3MOXHO HAM-6bP30.

I'IpeAM Ad MHCTAnumpare 060pyABC|HeTO, TDH6BG Ad NpeueHnTe NnoTeHUMAanH1MTe eneKTpoMarHmTHM1 I'IpO6J'IeMl4
KOUTOMOraT Ad Bb3HMKHATB 65IM30CT HA pCI60THOT0 MACTO, KAaTo CeB3eMenpeABMAMNITUMHHOTO 3APABHO CbCTOAHME
HaxopataHamMumpauimcen 6J'II43OCT, HanpuMep xopac CcbpAEYHM UNU CIY XOBU npo6neM|4.

1.7.3 U3ancKkBAHMA 3a 3AXPAHBALLATA MpeXa

Mopaak BUCOKMAT MNYCKOB TOK HA TOBA MOLHO 06OPYABAHE, € Bb3MOXHO BIIMSIHME BbPXY KAYECTBOTO HA MOLLHOCTTA HA
3aXpaHBALATA MpeXda. [opaaMn TA3KM MPUMYMHA 3A HAKOWM TUMNoBe O06OpyABAHE (BMXK TEXHUYECKMTE AQHHM) MOXeE Ad
CbLLECTBYBATHSAKOU OFPAHMYEHUS NPU CBBP3BAHETO, M3BUCKBAHMS OTHOCHO MAKCMMAHUSA MUMIEAQHC HA MpeXxXaTa (Zmax) unm
M3MCKBAHE 3 MUHMMANEH KAnAuMTeT (Ssc) Ha 3aXpAHBAHE MPM TOYKATA HA CBBP3BAHE KbM MpexaTtd. B Tosm cnyuai
MOHTAXKHUKBT UITM MOTPEOUTENSAT HO O6OPYABAHETO TPSIGBA AQ CE YBEPU, AKO € HEOBXOAMMO YpEe3 KOHCYNTALMUS C MPEXOBMS
AOCTABYMK, Y& OBOPYABAHETO MOXE AQ 6bae CBbP3AHO. B cnyyal Ha cMyLLEHMA MOXE AQ Ce HAMOXM Ad NpeanpuemeTe
AOMDBITHUTENHU NPEANA3HU MEPKM KATO GUITPUPAHE HO MPEXXOBOTO 3AXPAHBAHE.

B HsiKOM cnyyamn e NpenopbYMTENTHO AQ CE€ EKPAHMPA 3AXPAHBALLMAT KA6eN KbM MALLMHATA.

BuxxTe rnaeata 3anoeeye MHpopmaumsa: TEXHNHECKM XAPAKTEPUCTUKMN.

1.7.4 NMpeanasHM Mepku OTHOCHO kabenute

3aaaHaManute edpeKkTbT HA efIEKTPOMATHUTHUTE MNOJIeTA CIIEABAMTE CIEAHMTE UHCTPYKLMMU:

* KbaeTO € Bb3MOXHO cbbepeTe nobesonaceTe 3a3eMABALLMTE M 3AXPAHBALLMTE KABenu 3aeAHo.

* HukoraHeyBuBanTe kabenu okono cebe cu.

* He3acTaBaiTe MexXAy 303eMABALLMAT M 3AXPAHBALWMAT KAGenu (APBbXKTe U ABATA KA6ENA OT €AHA U CbLLA CTPAHA).

* Kabenute TpabBa AQ CA Bb3MOXHO HAM-KbCH, AQ CA MO3MUMOHMPAHM BB3MOXKHO HAM-6MM30 €AMH A0 APYT MM
NPUBIU3UTENHO HA EAHO U CHLLLO 3EMHO PABHMLLE.

* MawuHataTpa6Ba AQ e HA M3BECTHO PA3CTOsAHME OT 061ACTTA HA 3ABAPABAHE.

e Pa6oTHuTe kabenu, TpabBaA A CE AbPXKATHA CTPAHA OT OCTAHANMTE Kabenu.

1.7.5 3asemMaBaHe

3aszeMsiBaHeTO HA pG60THM9| AeTamn Tpﬂ6BC| AQb6bae HanpaBeHO BCbOTBETCTBME CHAUMOHANTHNTE HOPMM 3A TOBA.

1.7.6 3a3zemaBaHe HaO paboOTHMUSA AeTAMI

Heo6xoaMMO e 3a3eMaBAHe HA paBOTHMUA AETAMN C Lefl HaMAansaBaHe Ha pUcKa OT enekTpoLok. Tpsa6ea Aa BHMMAaBATe
303eMABAHeTo Ha 06paboTBAHMSA AETAM AQ He YBeNMYM PMCKa OT 3f10NOMYyKA C NON3BaTenmTe U AQ He NOBPEAU APYIH
enekTpuyeckun ypeau. 3aseMsaBaHeTo Ha paboTHMSA AeTalMn Tpsa6ea Aa 6bAe HAMPABEHO B CbOTBETCTBME C HALIMOHAMHMUTE
HOPMM 3a TOBA.

1.7.7 EKpaHu1paHe

EKpOHMpOHeTO Ha KCIGGJ'IM, HamMupauwum ce B 6nM30CT A0 pC|6OTHl4Te kabenu Ha MJALWKMHATA, LWe AOBEeAE AO HOMANABAHE HA
PUCKA OT CMYLUEHNA.
EKpGHMpGHeTO HA LANOTO peXeulo 060pyABGHe MOXKe Ad CeB3eMenpeABUANPpU CNEeLNANTHU NPUNTOKEHNA.

1.8 3awmTeH Knac
IP23S

e HAaMa Bb3MOXXHOCT 3a AOMMP HA OMACHM YACTU C MPBCTH. 3ALMTA OT MPOHUKBAHE HA YYXKAM BbHLLUHM Tend ¢
AMAMETDBP NO-TONSM UM pABEH HA 12.5 MM.

e 3AWMTA OT ABXA CbrbS1 60°C.

e AOKATO MOABMXHUTEYACTU HOMALLIMHATA HE pABOTAT, TS € 3ALLMTEHA OT BPEeAHMS ePEeKT HA MPOCMYKAHATA BOA.
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1.9 U3xBbpnsiHe

»

He uaxebpnaite enekTpM4eckoTo, 3deAHO C OOUKHOBEHUAT BOKITYK.

B cvoTBeTCcTBME C eBponencka ampekTua 2012/19/EC OTHOCHO OTNAABLMUTE OT €NeKTPUYECKO U eNeKTPOHHO
060pPYABAHE U C MPUMOXEHUETO N CbINACHO HALMOHANHMTE 3AKOHM, eNeKkTpruyeckoTo obopyaBaHe, KOeTo e
AOCTUIHASO KPASA HAXXM3HEHUSA CU LUK BI1, TPA6BA AQ CE CbOUPA OTAEINTHO U AQ CE MPEAABA HA LLEHTBHP 3a CbOUpPaAHe
nobesBpexkpaHe. CO6CTBEHUKBT HA 060PYABAHETO TPSI6BA AQ OTKPUE OTOPUIMPAHUTE LLEHTPOBE 3d CbOUMpPAHe Ha
OTNAAbBLM, KATO CE€ AOMUTA A0 MECTHATA aAaAMUHUCTpaums. Cnassarkm Ta3m EBponericka AupekTuea Bue we
AOMpPUHEceTe 30 ONA3BAHETO HA OKONTHATA CPeAd M YOBELLIKOTO 3apaBe!

3anoBeye MHGOPMALMA HAMPABETE CNPABKA B CAMTA.

2. MHCTATIUPAHE

NHcTanupaHeTo TpsibBA AQ CE U3BBPLLM CAMO OT CMELMANM3MPAH MEPCOHAS, OTOPM3UPAH OT MPOM3BOAMUTENS.

Mo BpeMe HaUHCTANnayumnaTa, TOKOM3TOYHMKDBT Tpﬂ6BG Ad € M3KNKYeH OT MpeXaTa.

MocneaoBartenHoTo U napanenHoTo CBbpP3BAHE HAO TOKOU3TOHHMLUUTE € 3G6pC|HeHO.

2.1 BAMraHe, TPAHCNOPT M pA3TOBApPBAHeE

* MawnHaTaHe e cHAbAEHA CbC CI'IeLIMd)MLIHM eneMeHTM3a noBaAmraHe.
* M3nonsesante caMoToBdApPAY CBUITIKOBA XBATKA, KATO BHMMABATE MAWMHATA AQ HE Ce 06'pre.

He noalleHaBaMTe TErNMOTO HA MALLIMHATA: BUXKTE TEXHMUYECKUTE XAPAKTEPUCTUKM.
He TpaHcnopTupaiTe MAWIMHATA HOA XOPA.
He uanyckaiTe unmvnoctaBsaiTe NoA HATUCK MALLUMHATA.

2.2 Mo3nuMoHMpAHe HaQ MAWMHATA

»

Cnaseaite cnepHuTe npasuna:

OcurypeTte neceH AOCTbM A0 KABENUTE U KOHTPOSHMSA NAHen.
He noctaBsiiTe MAWIMHATA € MHOIMO MAJIKM MPOCTPAHCTBA.
HenocTtaBsnTe MAWMHATA HAO MECTA C HAKJTOH HA NOBBPXHUHATA No-ronam ot 10°C cnpsMo xopusoHTana.
[MocTaBeTe MALWIMHATA HA CYXO, YUCTO U MOAXOASALLO MPOBETPABAHO MACTO.
3awmTeTe cMCTEMATA CpeLLy CHMIEH ABXKA U CITbHLLETO.
KoHcynTtupaiiTe cec,,lpeANdsHM MEPKM MPU U3MOSI3BAHE HA TA30BM 6y TUIKMU.

2.3 Cbp3BaHe

MawuHaTa e cHabaeHa ¢ 3axXpaHBALLM KAbernu, 3a CBbP3BAHE C MPEXATd.
MawurHaTa Moxe Aa 6bae 3aXpaHeHa:

e TpndasHo 230V

e TpudpasHo 400V

YNpaBrneHMeTo HA MALWMHATA € TApAdHTUPAHO 3d +15% OTKJIOHEeHME HA HAMpPeXeHMeTo OT HOMMHANMHATA MYy
CTOMHOCT.

30 AQ NPEAOTBPATUTE HOPAHABAHETO HA XOPA MW MOBPEAd HA MALLMHATA, NpoBepeTe M36PAHOTO HaNpeXeHue
HAMpeXaTamnpeAnasmTenmMTe NpeAl Ad CBbpXKeTe MAWMHATA B MpexaTd. Cblo Taka npoBepeTe 3a3eMaBaLMAT
kaben.

MawuHaTa Moxe Aa 6bae 3aXpAHEHA OT reHepaTop, NPU YCOBMeE, Y€ Cce FrapaHTMPA CTABMUITHO 3AXPAHBALLO
HanpexeHue oT +15% oT 3aAQAEHATA OT MPOU3BOAUTENS HOMUHASHA CTOMHOCT, BbB BCMYKM Bb3MOXXHM PAGOTHMU
YCNOBMS M C MAKCMMANTHO 3aXPAHBAHE OT reHepaTopa. [[penopbyBa ce reHepaTopa Ad € ABA MbTU MO-MOLLEH OT
TOKOM3TOYHMKA 3a MOHOGA3HO 1 1.5 3a TpudasHo. NpenopbyBa ce M3NON3BAHETO HA €1EeKTPOHHO YNPABSBAHM
reHepartopwu.

3a6e30MNacHO M3MNO3BAHE, CUCTEMATA TPAGBA AQ € 3a3eMeHA. 3aXPAHBALWMAT Kaben e CHabAEH C MPOBOAHMK 3A
3a3emMaBaHe (KbNT-3eneH). ToanxbnT/3eneH npoBoaHMK HUKOTAHe Tpa6Ba AQ Ce M3MOMN3BA3dEAHO CKOMTOM AQ
€ APYT MPOBOAHMK 30 3AXPAHBAHE C HanpexeHue. Tosn kaben TpabBa AQ ce M3MOA3BA CAMO M EAMHCTBEHO 34
3a3emMaBaHe. M3nonsBaiTe caMo LWencenu, CboTBETCTBALLM HA CTAHAQPTMTE HA CbOTBETHATA AbPXKABA.
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EJ'IeKTpVILIeCKOTO NnoABBbpP3BAHE HA MALWMHATA Tpﬂ6BG AQ 6bAE U3MBITHEHO OT KBGJ'IMCbMLIMpCIH TEXHUK.

2.4 HcTanupaHe

2.4.1 CBbp3BAHe 3a NJIA3MEHO psA3dHe

@ lopenka

@ Bpb3kaHaropenkara

-

@ KOHeKTOp HAa WHMNKATa3a Mmaca

@ MonoxxutenHa saxpaHsawa myda (+)

» CBbp>KeTe 3aBAPBbYHATA ropesikd KbM Bpb3KATA, KATO 3adBMETE OCOHBEHO BHUMATENTHO PUKCUPALLATA FPUBHA AOKPAM.

» MocTaBeTe 3a3eMABALLATA LMMKA HA AETAMIA, KOMTO Le pexeTe, KATO Ce YBEPUTE, Ye NpAaBAT A06pa enekTpuyeckaTd
BPb3Ka.

» MocTaBeTe Wwencenamn3aBbpTeTe NO NOCOKA HA YACOBHMKOBATA CTPENKA AOKATO BCMYKM YACTH He ce o6e30MNacsT.

» MpoBepeTe AQNU BCUYKM €MIEMEHTU HA TOPEeNKaTa cd HANMULLE U AQSIM CA MPABUITHO MOCTABEHM

p
@ DuUthHr

@ PerynatopaHaHansraHeto

@ Tpb6a

—] |-— MAX7 mm - 9/32 INCH

[ [ARim

» (KoHCcynTHMpaiTe ce C pbKOBOACTBOTO C MHCTPYKLMmuTE "SP70").

» CBbpKeTe Kaben MacaTa KbM MOMOXKUTENHUAT U3BOA (+) HO TOKOM3TOYHMKA.
» 3aTerHeTe 3ApPABO KYMNJIYHId HA perydTtopdHA HanaraHeTo.

» CBbpXKeTe Tpb6ATA KbM KYMyHra.

-

» HansraHeTto Tpsi6Ba aaenoHe 5 6apacbe ckopocT noHe 185 n/MuH.
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@ PbuyeH perynarop pbkoxearka

@ PeaykTop

@ MaHoMeTbp

» BkntoyeTe MawmHaTamce yBepeTe,4ye pG6OTl4 BAPHO Ype3 nMHAUKATOpHTE.

» 3aaa HACTPOUTE HANANraHeTo NyCHeTe rasa Aa npoTteye npe3 Kpbrd KATo HATUCHeTe CNyCbKA HA ropenkarta nmnm 6yTOHG 3a
TecTHArasa, Hamumpau, ce HanaHena HaAaMawnMHATA.

» BaMrHeTe KOMYeTO 30 HACTPOMKA HA perynaropa.
» BbpTeTe ro ookato MaHoMeTbpa He oTyeTe 5 6apa.

-

@ MpeanasHo noctye

@ ByToH ropenka

» XBAHEeTe ropenkatau aApbnHeTe 6yTOHA HA 3AWMTATA.

» ApbXTeropenkataHa 90° cnpsamMo aeTamna.

» HaTucHeTe 6yTOHA HA ropenkaTa 1 3ananeTe AbraTd.

» Mpubnuskete ropenkarano 61ImM3o A0 AETAMNA U 3ANOYHETE PSI3AHETO, MeCTETE PABHOMEPHO HAMPEA.
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5. ONMMCAHME HA MALLNHATA

3.1 3aaeH naHen

'd ~\
@ 3axpaHBauw kaben
4
O C? CB'bp3BC] MALWKMHATA CBC 3AXpAHBALWATA MpeXKa.
® o ® @ MpeBkntouBaTten 3a M3kntouBaHe / BKJIlOYBAHE
| nOAGBG KOMAHAQ 3A BKJTKOYBAHE HA eNNeKTPpMYeCTBOTO HA
350 MHCTanauuara.
Mma aBe nosuumu, ,O” nsknodeHa, 1 “I” BknroyeHa.
@ Cebp3Bauw naHen
G I . @ Bxoa Ha curHanHua kaben (CAN-BUS)
FP320
[ L ]
©) ®

@ YcTporcTBO GUATPMPALLO Bb3AYXA

@ Bpb3kac dunTprMpaALLOTO Bb3AYXA YCTPOMCTBO

@ P'bKOXBGTKQ 3aHandraHe
(s @

3.2 Cebp3Bawy naHen

s N

@ 3asemsasawa myda

3aszemsBaly KOHEeKTOoPpP.

@ Bpb3kaHaropenkara

3acBbp3BAHe NNIA3MEHO roperka.
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3.3 NpeaeH NnaHen saynpasneHue

( )

,
/

OO ©
e
®

@ CBeTOAMOA 3a 3aXPAHBAHE

CMFHGJ‘IM3MpG 3d CBbP3BAHETO HA MAWMHATA CMPEXATA 1M BKJTIFOYBAHETO M.

@ @ CBeToAMOA 30 06LWWa anapma

CVIFHOJ‘IM3l4pO Bb3MOXHATAUHTEPBEHUMA HA 3AWUTHUTE YCTpOﬁCTBO, KATO TepMUYHATA 3ALWLMTA.

@ @ CBeTOAMOA 3d AKTUBHA MOLHOCT

CVIFHOﬂI/I3l4pCI HannymeTo Ha Hanpe>xeHue B USXOAHMTE BPB3KM HAO MALLMHATA.

@ Aucnnen

Mo3BonsBa NokasBaHe HA O6LMUTE AQHHM 3d MHCTANAUMATA HA cTaptoBusa eTan, Ha HOCTpOﬁKMTe 4
OoTYeTEeHMUTE CTOMHOCTH HATOKM HANpeXeHne Ha pa3dHe, KOKTO M KoAOBeTeE HA anapmMmTe.

@ LSD amcnnem

[Mo3BonsiBa NokasBaHe HA O6WMUTE ACQHHM 3A MHCTANAUMATA HA cTaptoBuda etan, HaA HGCTpOﬁKMTe 4
OTYETEHMUTE CTOMHOCTH HATOKM HANpeXeHne Ha pa3dHe, KOKTO M KoAOBETE HA anapmMmTe.
MosBonsea BCHUYKM ONnepdaunmn Aa ce MusanuceaAT MOMEHTASTHO.

@ Pbuka3arnaBHM HACTPOMKH

Mo3BONABA MOCTOAHHATA HACTPOMKA HA PEXKELLUMAT TOK.
Mo3BonsaBaBM3AHE B HACTPOMKMTE, M36OP M HACTPOMBAHE HAO NAPAMETPUTE 3d pA3AHeE.

@ GDYHKLI,MOHGHHM KiaBuun

AQBd Bb3MOXKHOCT 3a M360p HA MPOM3BOJSTHU CUCTEMHU GYHKLMM (pexkeTe NpoLec, pexeTe pexxum).
AQBA Bb3MOXKHOCT AQ Ce M3bepe pexeTe NporpaMa (CMHEPTUYHA NUHUSA), Ype3 M360P HA HAKOSKO MPOCTH

HacTporku (XA, XP):
- TMNamarepuan

- Ae6eJ‘IMHGTG HaMartepusana

FpadmyeH pekum

MN36upa Hy>XHUSA rTpaduyeH MHTepdelc.

CtoMHocT MoTpebutencku uHTepdemc
XE NeceH pexkum

XA pPeXX1MM 3a HanpeaHanm

XP npodecnoHaneH pexmm
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@ ByToH job

[Mo3BoNABA CbXPAHEHMETO M YyNpaABfieHMETO HaA 64 job, KOMTO Morat Aa 6bAAT MEePCOHANU3MPAHM OT
oneparopa.

4. N3MNOJI3BAHE HA OBOPYABAHETO

bohlerwelding

voestalpine

4.1 CtaptoB eKpaH

rlpl/i BKJTFOYBAHETO MHCTANAUMATA U3NDBITHABA peaAnLa NpoBEPKH, LLendawm rapaHTMpaHe Ha npasmnHaATa pG60TC| HacbWwaTaq,
KAKTOMHABCHNYKM CBBP3AHUKBM HeﬂychOl‘;ICTBG. HaToBaHMBOrasosusTTecTtce npoBeXAdCHUO,3aAANpOBEPUNPABHUIIHATA
BPb3KA CbCCMCTEMATA 3A CHG6AHBGH€C ras.

4.2 naeseH ekpaH

[MosBonsiBa KOHTpPOJNIaHA CUCTEMATA M HA peXeTenpouec, MOKA3BAMKM OCHOBHMUTE HGCTDOHKM.

4.3 Pe>xuM XE

@ paduueH pexxmnm XE

r ;
% 5.1
har @ BenuumHM (MOHOMETBP OTUMTALL HANATAHETO)

@—> / % z:; 4—@ @ MapamMeTpu Ha psa3aHe
4.6

@ KoMnoHeHTU Ha ropenkara

, - 4
( : —> 1 D & | C (5) NpouecHapssare
Hﬂ { A EBLD ':3 | @ TecT 6yTOH BBb3AYX

MpadmrueH pexxum XE

@ AebenuHaHanapyeTo

[Mo3BoNaBAHACTPOMKATA HA CMCTEMATA YPE3 Perynaums Ha
4—@ AETaMNQa, KoATo Le ce pA3aHe.

- : \ BenuumHu (MaHOMeTBbp OTUMTALL HANATAHETO)
é‘, 5.1
hay [Moka3Bd CTOMHOCTTA HA HANAraHeTo Ha Bb3AyXanoBpeme
Ha ps3aHeTo.
5.4
5.8
4.6
MapameTpuHa pasaHe
@ MKoHa Ha napameTbpa
@ CToMHOCT Ha NapaMeTbpa
@ EAMHMUQ 30 M3MepBAHe HAO NAapaMeTbpa
A\ v
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)

Wl
A

\ KoMnoHeHTU Ha ropenkara

[Moco4yBa KOMMOHEHTA HA rOpenKkaTd, KOMTO AQ CE M3MON3BA B
M36pPAHUTE ONEPATUBHM YCITOBMUS.

I

‘es" Adce1n3non3eaT EAMHCTBEHO OPUTMHATHM YACTH -

MpouecHapasaHe

MosBonsgBaun3bopaHA NpoLec HA ps3aHe.

Mo3sonsBamnszbopa HA pexXuma Ha pa3aHe.

D B ABYyTAKTOBMSAT pexkuM Ha paboTa (paspes Ha D B ABYTAKTOBMSAT peXXuM Ha paboTa (paspes Ha

NNbTEH AETAMN)

npoo6uT aAeTamn)

D B 4eTUPMTAKTOBMST peXXMM Ha pa6oTa (paspes D B ABY TAKTOBMST PEXHM HA paboTa (Py6ene)

HA NbTEH AETAMN)

TecT 6yTOHBb3AYX

Mo3BONABA MPOYMCTBAHETO HA Bb3AYLIHATA BEPUId M OCUTYPABAHETO HA HEOBXOAMMMAT Bb3AYX MOA HANATAHE, M
HACTPOMKA HA MOTOKA HA KOMMNPEeCUPAHMS Bb3AYX, 6€3 Ad BKITFOYBATE MALLMHATA.

4.4 Pe>xxum XA

-

% MAX R 20mm Qﬂa?

15 mm 1.6

e SEEN

ééé

— I, .DA #Mw—@

@ lpadurueH pexkum XA

@ BenuuuHu (MaQHOMETHP OTUYUTALL HANATAHETO)
@ MapamMeTpu Ha psisaHe

@ KoMnoHeHTH Ha ropenkaTa

@ MpouecHa ps3aHe

@ CuHeprusa TN Mmatepman

@ TecT 6yTOH Bb3AYX

20 mm

28 mm
35 mm

15 mm

MAX

bodd

N FpaduueH pexknum XA

@ AebenuHaHanapyeTto

@ MpenopbuMTeneH kanaumTeT Ha psa3aHe (R)
@ MakcrMMarneH kanauuteT Ha psasaHe (M)
@ KanauuTteTHa pasaensaHe (S)

@ KanauutetHa nepdopaums (P)

\ AebenuHaHanapyerto

[MosBonsaBa HCICTPOIjiKGTG HacucTteMartadpes perynaumna Ha
AETanna, KosiTo Le ce pAa3dHe.
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s : \ BenuumHu (MaHOMeTbp OTYUMUTALL HANATAHETO)
,..%g.. L.8
har [Moka3Ba cTOMHOCTTA HA HANATAHETO HA Bb3AyXdnoBpeme
Ha pda3daHeTo.
L.4
5.8
4.6
A\ v
s \ MapaMeTpuHapssaHe
@ MKoHa HanapamMeTbpa
@ CroltHocTHa napameTbpa
@ EAMHVILI,C|3G M3MepBaHe HaA napamMmeTbpa
A\ v
s \ KoMnoHeHTMHaropenkara
@ [Moco4yBa KOMMOHEHTA HA rOpeﬂKOTO,KOﬁTOAOC6M3HOﬂ3BOB
M36PAHUTE ONEPATUBHM YCITOBMUS.
—
i ?E ‘ AC]CeM3I'IOJ'I3BOTeAMHCTBeH0OpMFMHGJ'IHM‘-IGCTM+
v

MpouecHapsasaHe

MosBonseam3bopaHAMPOLEC HA PA3AHe.
MosBonsBaM3bopa HA PEXMMA HA pA3aHe.

B ABYTAKTOBMST peXmM Ha paboTa (paspes Ha D B ABYTAKTOBMST peXXMM HA pa6oTa (paspes Ha
nabTeH AETAMN) npo6UT pAeTamn)

B ABYTAKTOBMAT peXkmM Ha paboTa (PybeHe)

o0

BuyeTMpUTAKTOBMAT pexxuM Ha paboTda (paspes
Ha NabTeH AeTamn)

CuHeprus TMn MaTepuarn

MosBonsiBa M360p0 HaTMnaMartepu1an

HMCKOB'bFJ'IepOAHG CTOMAHA D Hep'b)KACJeMC] CTOMAHA

o0

AnNyMUHMEBM

TecT 6yTOH Bb3AYX

MosBonsiBa NMPOYNCTBAHETO HOBb3AYLWHATA BEPUTA M OCUTYPABAHETO HA HEeob6XoAMMMUAT Bb3AyXTNOoApAHANAraHe, 1
HGCTpOl‘/‘IKG HAMNOTOKA HA KOMMNPeCHMpPAHUA BB3AYX, 6e3 AQ BKJIOYBATE MALUMHATA.
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4.5 Pe>xum XP

-

Ea (PCEEA DGR DAl

Ll

Lm A 3 4R SA RA VA A

0

Yip= | Steel| % o

5o b

@ [MpouecHa psazaHe

@ CuHeprusa TMn Matepuan

@ Cuneprus aebenuHaHa aeTamn

@ TecT 6yTOH Bb3AYX

@ BennumHM (MaGHOMETBP OTUUTALL HANATAHETO)

@ KoMnoHeHTU Ha ropenkara

@ MpaduryeH pexxkmnm XP

MpouecHa pssaHe

Mo3BonasamsbopaHA NpoLEC HA pA3aHe.
Mo3BonasamsbopaHA peXXMMa Ha pA3aHe.

B ABYTAKTOBMAT peXxuM Ha paboTa (paspes Ha

B 4eTUPUTAKTOBMAT pexkuM Ha paboTa (paspes

D NNbTEH AETAMN)

HA NbTEH AETAMN)

CuHeprua Tun Mmatepman

MosBonsea M360p0 HaTunamMmarepman

AnyMUHMEBM

C] HuckoBbrnepoaHa cToMmaHa

B ABYyTAKTOBMAT pexXmM Ha paboTa (paspes Ha

C] npooGuT aAeTamn)

B ABYTAKTOBMUAT pexkuM Ha paboTa (Py6eHe)

D HepbxaaemacTtoMmaHa

~

i
mm

CuHeprus poe6enmHa Ha AeTamn

MosBonaBausbopaHapebenuHa Ha AeTaMnN

TecT6YTOH Bb3AYX

[Mo3BONABA NMPOYMCTBAHETO HA Bb3AYLLIHATA BEPUIA M OCUTYPSABAHETO HO HEOBGXOAUMMUAT Bb3AYX NMOA HANATAHE, U
HACTPOMKA HA MOTOKA HA KOMIMPEeCHUPAHMS Bb3AYX, 6€3 Ad BKJTOYBATE MALUMHATA.

3=
har
5.4

5.8
4.6

BenuumHu (MQHOMeT'bp oTymTaly HGJ'ISIFQHeTO)

[Moka3BA CTOMHOCTTA HA HAMSATAHETO HA Bb3AY XA MO BpeMe
Ha psi3aHeTo.

)

\ KoMnoHeHTMHa ropenkarta

MocoYyBa KOMMOHEHTA HA rOPEeNKATd, KOMTO AQ CE M3MOS3BA B
M36pAHUTE ONEPATUBHM YCITOBMUS.

I

‘ Adce1n3non3BaT eAMHCTBEHO OPUTMHASTHM YACTH -+
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4.6 NporpameH ekpaH

FpadmrueH pexxum XP

@ MakcuManHa ckopocT Ha psisaHe (M)
@ MpenopbyMTEnHA CKOPOCT Ha pA3aHe ®
@ Tok

@ MakcuManHa ckopocT Ha pA3aHe (M)

@ KanauuTtet Ha psisaHe

KanauutetHa psa3aHe

3eneH: [penopbynTeneH KanaumTeT HA psS3aHe
Kbnt: MakcMManeH kanauMTeT HA pA3aHe
YepBeH: KanauuTteT Ha pasaensHe

bohlerveiding

stalpin

MNMo3BoONSBA CbXPAHEHMETO M YNPABeHMeTo Ha 64 job, KOMTo MOraT Ad 6bAAT MEPCOHANM3UPAHM OT ONepaTopd.

Mporpamu (JOB)

U= Sieel[ £ 2
(R

®

.

Buxx cekumsaTa "lmaseH ekpar"

CbxpaHeHue Ha nporpamara

@ DyHKLMM

@ M36paH HoMep Ha nporpama
@ OcHoBHM NAapaMeTpu Ha U3bpaHaTa nporpama

@ OnucaHue HaMsbpaHaTa nporpama

@ 3arnasue

» BnesteBMeHto “programstorage” (3anamMeTsaBaHe HANPOrpamMa)KATo HATUCHeTe
6yTOH. |30 MOHe eAHa CeKyHAQ.
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» M3bepeTe HyXHATA nporpama (uMnu npasHATa nNameT) 4Ype3 BbpTEHE HA
noTeHUMOMETbPA.

=== CBobOAHaMamer

@< MporpamMasanameTeHa

» MNMoTBbpAETE ONEPALUATA YPE3 HATUCKAHE HA BYTOH &) |
» 3anuueTe BCMUYKU TEKYLLM HOCTPOMKU HA M36paAHATA NMPOrpaMa Yypes HaTMcKaHe

Save

Ha 6yToH. .

BbBeaeTe onmMcaHMe Ha Nporpamara.

» M3bepeTe Hy>XKHATA 6yKBA Ype3 BbPTEHE HA NOTEHLMOMETBPA.

» CbxpaHeTe M3bpaHaTa 6yKBd Ype3 HOTUCKAHE HA MOTEHLMOMETBbPA.
» M3TpMiiTe NOCNeAHUS 3HAK KATO HATUCHEeTe 6y TOH. [<—.

» MoTebpAETE ONEPALMATA Ypes HaTMCKaHe Ha 6yToH 1) |

Bave

» MoTBbPAETE ONEPALUATA Ype3 HATMCKAHe Ha 6yToH | B .

t 3anamMeTsaBAHETO HAO HOBA NPOrpaMA HA BeYye 3aeTO MACTO B MAMETTA M3UCKBA OCBOBGOXAABAHE HA MACTOTO Ypes3
30ABSIKMTENIHA NpoLeaypa.
» MNMoTebpAETE ONEPALMUATA YPE3 HATUCKAHE HA BYTOH &) |,
» N3TpuitTe M36paHATa nporpama KaTo HatmcHeTe 6yToH. | 23 |
» 3anoYyHeTe OTHOBO MPOLLEAYPATA MO 3arnameTsaBaHe.

3apexkaaHe Ha nporpamarda

» OTMAETE HA MbPBATA BANIMAHA NMPOrPAMA KATO HATUCHETe 6y TOH P,
» N36epeTe Hy>XHATA NporpamMaypesBbpTeHEe HA NOTEHLMOMETBPA.
» M36upeTe HyXKHATA Nporpama KaTo HaTucHeTe 6y TOH. [P |

t MNMokasBaT ce caMo MecTa B NAMeTTd, 3deTu OT Nporpamd, d NpasHMTe ce
nponyckar.

M3TprBaHe Ha nporpama
» N36epeTe Hy>KHATA NPOrpaMa Ypes BbpTeHE HA NOTEHLMOMETBLPA.
» M3TpuiiTe M36paHATA NPOrpamMaKaTo HaTucHeTe 6yToH. [ 53 |.
» MoTBbpAETE ONEPALMATAYPE3 HATUCKAHE Ha 6yToH | ) |

191

BG



BG

HACTPOIKMN

bohlerwelding

oestalpine

» MoTBbpAETE ONEPALMATA YPE3 HATUCKAHE HA By TOH | 1) |
» N3TpuiiTe u3bpaHaTa nporpamMad KaTo HaTucHeTe 6yToH.| 23 |.

5. HACTPOMKM

5.1 HacTtporka M HacTpoMKka Ha NnapaMeTpu

[MosBonsiBa HGCTDOHBGHG nperynmpaHe Ha peaAmua AONbIIHUTENMHM NApAMETPUX 3d I'IO-A06p0 nno-npeumsHoynpasneHnMe Ha
MHCTANALUMATA 3A pA3aHe.

HGMMpGLLI,VITe ces HGCTpOﬁKMTe napamMeTpum Cca noapeAeHU Bb3 OCHOBA HA M36PGHMH npouec HaA pa3dHe 1 ca KOAUPAHK
YMncrneHo.

Bxoa B HACTpPOMKH
> OC'bLLleCTBﬂBG ce4ype3 HATnuCKaHe Ha 6yTOHG HAa eHKoaepasa 5 CeKYHAMN.
» Bnu1saHeToce NnoTBbPXKAABAYpPE3 HAANMUC 0 BbpPXYy aAucnneda.

MN360p M HOCTPOMKA HA XXeNnaHuTe NnapaMeTpm

» Craea Ype33aBbpPTAHE HAQ KOAMPALWMAT KJTHOY, AOKATO Ce nanuuie LI,MCprBIAHT KOA OTroBAPAL, HAO AGAEHNAT NAPAMETBP.

» AKO B TO3M MOMEHT HOTUCHETE KOAMPALLMAT KIHOY, CTOMHOCTTA HAOCTPOEHA 3d TO3M MAPAMETBHP MOXE Ad Ce M3MMULLE M Ad Ce
HacTpou.

M3xoa OT HACTPOMKMU

» 3a Admn3ineseTe oT cekumndaTa ad HOCTpOﬁBQHe HanapamMeTbpd HATUCHETE KOAUPALWUAT KJTKOY OTHOBO.

» 3aAQmM3neseTe oT, HACTPOMKHK", oTUaEeTe Ha napamMeTbp 0 (3anasm n M3nes) U HaTUCHEeTE KOAMPALLUAT KITHOM.
» NoTBbpAETE ONEPALMATA YPEI HATUCKAHE HA 6YTOH \EL

» 3a Ad3danasuTenpoMaHaATam aAa nsnesete ot HGCTpOI;IKMTe, HATHUCHEeTe KnaBumLua: ‘g‘

5.1.1 Cnucbk Ha NnapaMeTpu1 3d HaACTpoOMBAHeE (NN1a3MeHo)

0 3anasuuusnes
9 5
MNo3sonsaea AdcCe3danasarHanpaBeHMTe NTPOMeHM M A Ce 1n3J1e3e OT HOCTpOMKM.

1 HynupaHe

BpbLia BCUYKM NApAMETPU KbM GABPUYHMTE UM CTOMHOCTH.

— J
L Tok
lMo3BoNsSIBAHACTPOMKATA HA PA3AHE TOK.
MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
—
20A 70A 70A
5 Ae6enMHc Hanap4yeTto

Mo3BONSBA HACTPOMKATA HO AEBENMHATA HA AETAMUINTE, KOUTO LLE Ce psA3aHe.
Mo3BONSABAHACTPOMKATA HA CUCTEMATA YPE3 PEryNALMS HA AETAMIA, KOATO L e Ce PA3aHe.
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398

399

500

KoMnoHeHTHM Ha ropenkara
[Moco4YBA KOMMNOHEHTA HA FOPENKATd, KOMTO AQ CE M3MOSI3BA B U3BPAHUTE ONEPATUBHMU YCIIOBUS.

CKoOpoOCTHa pexeTte
[Mo3BongaBAa NOKA3BAHE HA CKOPOCTTAHA pA3dHe.

CKoOpoOCTHa pexeTte

AdBABB3MOXHOCT 3d HOCTPOMKA HA CKOPOCTTA HA 3ABAPSABAHE.
Default cm/min: oTroBapsLWw,o HA CKOPOCTTA NPU PbYHO 3ABAPSBAHE.
Syn: Sinergic cTOMHOCT.

MUHUMYM Makcumym PabpuyHo

synmin syn max 35cm/min

HacrtporBaHe Ha MaWwKMHATA

MN36Upa Hy>XKHMSA TpaduyeH uHTepdenc.

[Mo3BoNABA AOCTBHMN AO HACTPOMKM HA MO-BUCOKO HUBO.
KoHcynTtupaiTe ce ¢ "MepcoHanusupaHe HauHTepdeica (Setup 500)"

600

602

750

751

752

Lock/unlock
[Mo3BongBa 3akOYBAHETO HA KOHTPOJTHUTE MEXAHM3IMU HA MAHENTA U BBbBEXXAAQHETO HA 3ALWLMTEH KOA,.

KoHcyntupamTe ce c"Lock/unlock (Setup 551)".

DabpuueH curHan
[Mo3BonsgBA HACTPOMKATA HA PABGPUYHUAT CUTHATT.

MUHUMYM

Makcnmym

dabpuyHo

0/msknovyeH

10

10

OrpaHuyeHme Imax
Mo3Bongaea HOCTpOﬁKGTG HA MAKCHMMAJTHATA CKOPOCTHA pA3dHe.

MUHUMYM

Makcumym

PabpuyHo

20A

70A

70A

CTolMHoCT MN36paHo HUBO CroMHocT MoTpeburtenckwu

USER MoTpe6buten uHTEpdenc

SERV Service XE rleceH pexKmm

vaBW vaBW XA peXXmMM 3d HanpeaHanm
XP npodecroHaneH pexmm

3aAaQBAHEe HQ MMHMMANHATA CTOMHOCT HA BbHWHMA napameTbp CH1
MosBondaea 30AABAHETO HAO MUHMMANHATA CTOMHOCT 3d BbHLUHMS napamMeTtsp CH1.

Bua Mapka

[Mo3BonsBaaace HACTPOU HA pMUCINIEA OTYMTAHETO HA 3ABAPBYHOTO HANMpPEeXeHne Ui 3aBAdpbYHUA TOK.

CToMHocT U.M. dabpuyHo DyHKLMA 30 06pPATHO U3BMKBAHE
A A X OTunTAHE TOK
\% \Y - OTYMTAHE HQO HANpPeXXeHUeTo

OTunTaHE Ha eNIeKTpU4eCKMnAa TOK
Mo3BonaBa OTYMTAHETO HAO PEANHATA CTOMHOCT HA PS3AHE TOK.

OTunMTaAHE Ha Hanpe>XeHneTo
Mo3BoNABA NOKA3BAHETO HA PEANTHATA CTOMHOCT HA PA3AHe HaMnpeXeHue.
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758 CkopocTHa ABMXKeHMe Ha po6oTa
[Mo3BonNaBA OTYMTAHETO HA CKOPOCTTA HA ABMXKEHME HA PbKATA HA pO6OTC| UMM HA ABTOMATU3INPDAHUA YPEA.

759 OTuymMTaHe HaHansAraHe
[Mo3BonsiBA BM3yanM3auMsaTd HA PeANTHATA CTOMHOCT HAO HANAraHe Ha psa3aHe.

768 WMM3mMepBaHe HaKoNMM4YeCcTBOTO BHECeHaTonmMHa HI

801 MpeanasHu numMu
Mo3BONSBAHACTPOMKATA HA MPEAYNPEAUTENHUTE TIUMUTU U NPEANAZHUTE IUMUTH.
Mo3BonsBa ps3aHe Nnpouec AQ 6bae KOHTPONMMPAH Ype3 NOCTABSHE HA NMPEeAYNPEAUTENHU IMMUTU U TPEANA3HU
NIUMMUTK 3A TNABHUTE USMEPUMU MAPAMETPMU:
[Mo3BONSIBA TOYHMS KOHTPOS HA PA3NTMYHUTE psisaHe Gasu

5.2 CneundmyHM NpoLeAypPH 3d U3MNOSNI3BAHE HA NapaMeTpuTte

5.2.1 NepcoHanusmpaHe HA 7-cerMeHTHMSA AMCNNEMN
[Mo3BONSIBA NOCTOSIHHO NOKA3BAHE HAO CTOMHOCTTA HAO AQAEH NAPAMETHP BbPXY 7-CErMEHTHMSA AMCIINEN.
» Bneste BMeHIOTO 30 HOCTPOMKA YPE3 3AABPXKAHE HA MOTEHLMOMETbPA HATUCHAT
3armnoHe 5 cekyHAM.

» M3bepeTe >KenaHMTe MApAMETPU 4Ype3 3AaBbPTAHE HA T[NABHMA KoY
(noTeHumomMeTbpPA).

» 3anuwete U3bpaHUs NAPAMETBP B 7-CErMEHTHUS AMCIITIEN YpEe3 HATUCKAHE HA
6yToH |351.
» 3anuieTe nm3nesTe oT TeKYLLMSA eKPAH Ype3 HaTUCKaHe Ha 6y ToH | iz ).

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

[TosBonsiBa 3ak/ItOYBAHETO HA KOHTPOJTHNTE MEXAHU3MU HA MAHENA M BbBEXAUHETO HA 3ALWMTEH KOA,.

MN360p HaO napaMeTbp

» Bne3teBMeHIOTO3a HGCTpOl;‘iKG Yype33aabp>XKAHe HaNnoTeHUMOMeTbpaA HATUCHAT
3anoHeb CeKyHAMN.

» LN3bepeTe Hy>XHUsA NapameTbp (551).

» AKTMBMPAMTE PErynMpaHeTo Ha M36paHUa NApAMeTbp Ype3 HaTUCKAHe BYTOHA
HanoTeHUMOMETbLPA.

3aaaBaHe Ha napona

» BvBepeTe LMbpPOB KOA (NApona)yYpes BbpTeHE HA MOTEHULMOMETBLPA.
» MoTBbpAETE ONEPALMUATA YPE3 HATUCKAHE HA KITABMLLIA-EHKOAEP.
» MoTBbpAETE ONEPALMATA YPE3 HATMCKAHE Ha By ToH | 1) |

» 3aAQ3anAdsuTe NPOMAHATA, HATUCHETE BYTOH: | gﬂ““’ A
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DyHKUMM Ha NaHena

N=— [lpoBeXAQHETO Ha KAKBATO M ACQ 6GMSIO omepauust HA 3aKo4eH
‘y KOHTPOJIeH MAHEeN BOAU AO NMOSIBABAHETO HA CMeumnaneH eKpaH:

» YCTaHOBETE AOCTBM A0 OYHKUMMUTE HA NAHeNnd BpeMeHHO (5 MUHYTH) upes
BbPTEHE HA MOTEHLMOMETHPA U BbBEXAAHE HA MPABMHATA NApOd.

» MoTBbpAETE ONEPALMATAYPES HATUCKAHE HA KITABMLLA-EHKOAEP.

» OTkntoYeTe OKOHYATENHO KOHTPOSHMA MAHEeN KATO Brie3eTe B MEHIOTO 3d
HACTpoMKa (CneABAMTE TOPHUTE UHCTPYKLMM) M BbpHETe napamMeTbp 551 Ha ,,0”.

» MoTBbpAETE ONEPALMATAYPES HATUCKAHE HA KITABMLLA-EHKOAEP.

Save

» 30 A03anAasuTe NPOMAHATA, HATUCHETE BYTOH: & |

5.2.3 NpeanasHu numu (Set up 801)

Mo3BonsBea HCICTpOl\;IKCITCI HanpeaynpeAmMTenHUTE TIMMUTU U NPEANA3HUTE MTMMUTUA.
Mo3Bonsea pasaHenpouecAd 6bae KOHTPONMMPpAHYpe3 nocTaBaHe HaANpeaAynpeAnTenHM iMMUTU U NpeAndasHn nMMUTHM 3Q

rMmaBHMTE UISMEPUMM NAPAMETPU!

Mo3BONSBA TOYHMSA KOHTPO HA PA3NIMYHMTE psisaHe dasm
KoHcynTtupanTe cec'"MpeanasHu numm (Setup 801)".

MpeaynpeArUTENHU KOHTPOSTHU FPAHMULLM E] E] MpeanasHu nMMm E] E]

Tok

OTuyMTAHEe HO HaNsAraHe

=

iy

D Pexxete Hanpe>xeHu1e

MN360p Ha napameTbp

» Bneste BMEHIOTO 3a HOCTPOMKAYPE3 3AABPKAHE HA MOTEHLMOMETbPA HATUCHAT
3anoHe 5 cekyHaM.

» N3b6epeTe Hy>XHUsA napameTsbp (801).

» Bneste B ekpaHa "lpeandsHu nuMuTK” 4Ypes HATMCKAHe 6yToHa Ha
noTeHUMOMeTbPA.

MN360p Ha napameTbp

» M3bepeTe HY>XXHMA MapaMeTbp Ype3 HaTUCKaHe Ha 6yToH .

» M3bepeTe METOAQ 30 ONpeAensHe Ha NPEANA3HUTE TMMUTM Ype3 HaTMCKAHE Ha
6yTOH ¥

HacTpoiiBaHe Ha MAWMHATA

D A6COMNOTHO CTOMHOCT B MpoueHTHa cToMHOCT

HacTpoliBaHe HA KOHTPOJSTHU FTPAHULLM
@ HanpeaynpeamTenH1MtTe TIMMUTHU
@ PeAHLI,G HaanapMeHu1Te JIMMUTH
@ KonoHa HA MMHMMANHUTE HUBA
@ KonoHa Ha MakcMMAnHuTe HMBA

» M3bepeTe Hy>KHATA KYTHMMKA Ype3 HATUCKAHE HA NOTEeHLMOMETbPA (M36paHaTa
KYTHIMKA ce MOKA3Bd c 06pdaTeH KOHTPACT).
» HacTpofite HUBOTO HA M36PAHMS MUMUT YpEe3 BbPTEHE HA MOTEHLMOMETbPA.

Save

» 3aA03anasuTe NPoMsaHATA, HOTUCHeTe 6y ToH: | i |
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(37 MPemMMHABAHETO Ha eAWH OT NPeAynpeAUTenHUTe JIUMUTU BOAM AO
NosBABAHE HA BU3yaArieH CUrHAM BbPXY KOHTPOMHUS NAHen.

(57 [MPeMMHABAHETO HA €AMH OT ANAPMEHUTE NIMMUTH BOAM AO NOABABAHE HA
BM3YANeH CUIHAN BbPXY KOHTPOMHUS NAHen u He3abaBHO 60KMpaAHe Ha
psA3aHe onepauuu

(X7 Bb3MOXHO e AQ Ce HACTPOAT HAYANOTO M KPAAT HA pA3aHe GUNTPH, 3a Ad ce

M36erHaT CUrHanM 3a rpeLwka no BpeMe HA 3anafiBAHETO M raceHeTo Ha
Abrarta(KkoHcynTmMpaiTte ce cbe cekums ,Hactpomka” - Mapametbp 802-803-
804).

6. MOAAPBXKKA

PyTMHHOTG TeXHMYeCKa ekcnioarauma Ha MAWMHATA Ce OCHhLLEeCTBABA CNOpPeA NMPOU3BOACTBEHUTE MHCTPYKLMNA.
Korato mawuHaTa pG60TI/1, TA TpﬂGBG AQ 6bae 3aTBopeHa. He nsmensante MOAMCbMKGLIMﬂTG Ha MawmMHATa no
HUKAKBB HAOYMH. He no3BonsBamnTe BEHTMNIATOPA HAMAWMHATA A 3ACMYKA MeTAneH npax.

BCHUYKM TEXHUYECKO eKCNNoAaTALUMOHHM AEMCTBUS TPSI6BA AQ 6bAAT U3BBPLLUEHM OT KBANUPUUMPAH NepcoHan.
MonpaBAHETO UM 3AMEHSHETO HA KAKBUTO MAQ €YACTM HA CUCTEMATA OT HE OTOPM3UPAHU NMULLA MPABU HEBANMAHA
rapaHumata M. NMonpaBaHETO MM 3AMEHSHETO HA KOATO M AQ € 4YaT OT cucTeMdaTta TpsabBa AA Ce M3BLPLIBA
€AMHCTBEHO OT KBANUOULMPAH NepcoHarn.

Mpean KAKBATO M AQ € MHTEPBEHLMS B MALWMHATA, MU3KIOYEeTe 3AXPAHBAWMTE KAGENU U LEeHTPANTHOTO

enekKTpmnyecKko saxpaHeaHe.

6.1 ﬂepmoAquq MOAAPDBIXKA HAQ TOKOM3TOYHUKA

6.1.1 Laite

MoyuncTBAMTE MAWMHATA OTBBLTPE C MOMOLTA HA CIbCTEH Bb3ayX. [TpoBepsBaiTe CbCTOAHMETO HA KabenuTe u
KabenHUTE BPpBb3KM.

6.1.2 3a noAAPBXKA MM CMAHA HA KOHcyMaTtueu Ha TUT/MUT ropenkaTta mnmu kaben
Macara:

MNpoBepeTe TeMNepaATypaATA HA KOHCYMATUBUTE U CE YBEPETE, Ye He CA NPEerpsaTu/cToneHu.
BuHaruusnonssamTe npeAndsHu pbKABMLLM MPU CMSAHA HA KOHCYMATUBU.

M3non3BamTe NoAXoAALL, MHCTPYMEHT NpM1 3aMAaHAa.

6.2 OTBeTCTBEHHOCTb

3abenexka: MApAHUMATA HA MAWMHATA € HEeBANIMAHA, dKO He Ce CMAa3BAT YC/IOBMATA 3d MOAAPBXKA.

Mpon3BOAUTENSAT CE€ OTKA3BA OT OTFTOBOPHOCT, AKO MOTPEOUTENSAT He CleABd Te3U MHCTPYKUMU. Mpu nosea Ha
_@ HAKAKBO CbMHEHME U/ MnnnpobrneM He ce konebamTe Ad Ce CBbPXKETe C HaM-6M3KMs CEPBU3 HA MPOMU3BOAMUTENS
/ aMcTpmubyTopa.
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7. ATIAPMHUN KOAOBE

AJTAPMA

CpGGOTBGHeTO HAQ AdAeHd danapma M HAAXBBPIAHEeTO HA KPUTUMYHA KOHTPOJSIHA rpdHMUa npeAmM3BUKBA
NoAdBAHE HA3PUTENEH CMITHAN BbPXY KOMAHAHKA I'ICIHeI'Il/lH9306GBHO6J'IOKI4pGHeHGOFIGpGLI,MMTGI'IOp;BGHe.

BHMMAHUE

HC]AXB'pr'IFlHeTO HAAJAEHA KOHTPONMHATrpAHMUANpeAnM3BMKBANMOAABAHE HA3PUTESNTEH CUTHAN BbPXY KOMAHAHUA
NnaHesn, HoNo3BOoNABA NMPOABI/IXKABAHE HaOONepaAunMmnTe No pda3dHe.

I'Io-Aony ca M36POEHM BCUYKM ANTAPMU M BCHUYKU KOHTPOJTHU TPAHMUMN, OTHACALLU Ce AO MHCTANIAUMNATA.

-

™\ 'd ~\
CBpbxTemMneparypa E CepbXxTemMnepaTtypa t
EO1 EO2
v L 7
™) 'd )
CepbxTOK cunoB Moayn (Inverter) KoMyHUKauMoHHA rpeLwka -’I
E10 E13 -
7 A 7
)\ 'd )
KomyHukaumoHHa rpewka (RI) -pl pewkanpuKoHPUrypmupaHe Ha
E16 (ABTOMATH3ALMSA M pO6OTUKA) o= E19 MHCTAnaumsaTa
7 A 7
)\ 'd )
MoBpeaeHanamMeTt 3ary6aHa AQHHM
E20 E21
v L 7
)\ 'd )\
Mpo6neMcbc3axpaHBAHE HA
HeaoCTATbYHO HANSAITAHE HA Bb3AYXA
E40 MHCTAnauudaTa E45
v A 7
™\ 'd )
ABApMeH NpekbcBay (ABTOMATHM3ALMA U
3awmTarnaesaHaropenkara
E47 E49 po6oTHKa)
v A 7
~\ 'd )\
HaaxBbprneHo HMBO HA TOK (AonHA HaaxBbpneHo HMBO Ha Tok (lopHa
ES4 | rpaHuua) ES5 | rpaHuua)
7 A 7
)\ 'd )
HaAXBbpreHO HMBO HO HAMpPEXeHUe HaAXBBbpPNEeHO HMUBO HA HAMpPEXeHMe
E56 | (AonHarpanuua) ges7 | (fopHarpanmua)
v A 7
)\ 'd )
HaAXBbpreHO HMBO HA FA30BMSA MOTOK HaAXBbpreHO HMBO HA FA30BMSA MOTOK
Es8 | (AonHarpanuua) Es9 | (fopHarpanmua)
7 L 7
) 'd )
HaaAXBbpreHd rpaHmMua Ha CKOpoCT HaaXBbpreHa rpaHmMua Ha CKopocT
E60 (AonHarpaHuua) E61 (TopHa rpanmuQ)
v A 7
™\ 'd )
HaaXxBbpneHo HMBO HA TOK (AonHa HaaxBbpneHo HMBO Ha Tok (lopHa
E62 rpaHuua) E63 rpaxHuuq)
7 L 7
~\ 'd )
HaAXBbpreHO HMBO HO HAMpPEXeHue HaAXBBbpNeHO HMBO HA HAMpPEXeHMe
E64 | (AonHarpaHuua) E65 | (fopHarpanmua)
7 A 7
)\ 'd )
HaAXBbpreHO HMBO HA FA30BMSA MOTOK HaAXBbprEeHO HMBO HA FA30BMA MOTOK
E66 | (AonHarpanuua) E67 | (fopHarpanumua)
v A 7
) 'd )\
HaaAXBbpreHd rpaHmMua Ha CKOpoCT HaaXBbpreHa rpaHmMua Ha CKOpocT
E68 | (AonHarpaHnuua) E69 | (TopHarpanmua)
v L 7
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voestalpine

AKTUBHA MOAAPBXKA (ABTOMATM3ALMS U
E78 | pPoboTuka) E99

8. USAMPBAHE M OTCTPAHABAHE HAHEAOCTATBbLUUN U
AEDPEKTU

O6waanapma

MalKMHATA He ce BKJII0YBA (M3K/oYeHd 3efeHa CBeT/IMHA)

MpuunHa PeweHune
» HAMa MpexxoBo 3axpaHBaHe. » [poBepeTe MnonpaseTe eNekTpPUYHATA CUCTEMAd, AKO e
Heob6X0AMMO.
» [poBepkaTau NoNpaBKATA AQ CE U3MbJTHU CAMO OT KBANUMPUUMPAH
nepcoHar.

3ameHeTe rpelwHNAT KOMMNOHEHT.
CB'bp)KeTe ce CHAM-6NU3KMAT cepBM3eHLUEHTBbP,3aAaBMONPABU
MauwmHarTa.

» MoBpeaeH wencenunmkaben.

4

¥

» M3F0pﬂﬂ npeanasurtern. » 3ameHeTe rpelwHMAT KOMMNOHEHT.

3amMeHeTe rpelwHMAT KOMMNOHEHT.
CB'bp)KeTe ce CHAM-6NU3KMAT cepBM3EeH L EeHTbP,3aAAQBMONPABU
MdLWHMHATA.

» nOBpeAeH BKJTHOYBALL / M3KITHOYBALL KITHOY.

¥

v

» [pellkaBenekTpoHMUKaTa. » CBbpXXeTe ce CHAMN-6NU3KMUSAT CEPBM3EH LLEHTBbP, 30 AQ BM ONpPABH
MALMHATA.

JIunca Ha U3XoASLLA MOLWHOCT (MHCTANAUMATA He peXe)

MpuynHa PeweHne
MalwmrHaTa e nperpsana (TepMMyHa anapma- M3yakaiTe MalMHATA AQ Ce OXITaAM 6e3 Ad 5 U3KITIoYBATE.

CBeTeL,aXbTA CBETIMHA.).

¥

» HenpaBunHaseMHaBpb3Ka. » 3a3eMeTe MAWMHATA NPABUITHO.
MpouyeTteTe Touka ,MHcTanupanHe”.

¥

3axpaHBALLOTO HAMPEXeHME € U3BBH rPAHMLLU » Ype3 TOKOM3TOYHMKBT BbpHETE 3aXPAHBALLOTO HAMpPEeXeHue B
(cBETU XBbNTA CBETAMHA). HOPMASTHU FPAHULIM.

CB'bp)KeTe cnuctemMaTanpasmMIHoO.

[MpoyeTteTe Touka,CBbp3BaHe”.

¥

¥

3ameHeTe rpelwHNAT KOMMNOHEHT.
CB'bp)KeTe ce CHAM-6nNU3KMaT cepBM3eHLEHTbP,3aAQBMONPABUH
MdWHMHATA.

MoBpeAeH KOHTAKTOP. »

¥

CB'bp)KeTe ce CHAM-6NU3KMAT cepBM3eHLEHTbP,3aAAQBMONPABUK
MdWHMHATA.

rpeLIJKGBeJ'IeKTpOHMKGTC]. »

rpeI.IJHO N3XOAALLAd MOWHOCT

MpuunHa PeweHune

v

lpelweH n3bop HaO ppsA3aHe NPoLEeC U FpeLleH MN3bepeTe pa3aHeTo BAPHO.

n3bopeH 6yTOH.

MapameTpuTte Unu GyHKLMMUTE HO MALIMHATA CA » BbpHeTe MAWMHATA M NApaMeTpUTe HA psdaHe KbM Ga6pHUYHOTO
HACTPOEHM HEMPABMITHO. MM CbCTOSIHME.

¥
¥

3aMeHeTe rpelHMUAT KOMMOHEHT.
CBbpyKeTe ce CHaM-6M3KUAT CEPBU3EH LLEHTBP, 3d AQ BU ONPABM
MALMHATA.

MoBpeaeH NOTEHLMOMETBP/KOAMPALL KITHOY 3d
HACTPOMKA HA TOKA HA peXXeLLmaT.

X

¥

CBbpXKeTe cMcTemMaTd NnpaBUITHO.
MpoyeTeTe TOUKA,CBbP3BAHE".

3GXpGHBGLLI,ClTG MOLWHOCT € U3BbH IrpAHnNLUNA. »

x

CBbpXXeTe CMCTeMATA NPABUITHO.
MpoyeTeTe TOUKA,CBbP3BAHE".

Bxoasiwara 3axpaHeawa CbG3G nuncea.

¥

CB'bp)KeTe ce CHAM-6NU3KMAT cepBM3eH LU EeHTbP,3aAAaBMOMNPABUH
MdWuMHATA.

v

rpeLLIKC] B eNeKTpoHmMKaTa.

¥
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bohlerweiding
MunoTHATa Abra He ce sanansa
MpuymHa

» [MoBpeAeH CnNycbk HA ropenkaTd.

» MI3HOCEHM AO3A U/ UINTU ENEKTPOA.

» I'IpeKoneHo BUCOKO HAndAraHe.

» rpeLLIKG B eNeKTpoHMKAaTa.

Pe)KeLI.l,CITO Abra He ce nanmu
MpuumHa

» HenpaBunHaseMHaBpb3Ka.

» MapamMeTpuTe Unu GyHKLUMTE HO MALLMHATA ca

HACTPOEHM HENPABUITHO.

Pexxewarta oAbra saracea
MpuymnHa

» 3GXpGHBGLLI,GTG MOLWHOCT € U3BBbH rpAHMNLUN.

» HepocTaTbyHO KONMYECTBO Bb3AYLWEHMOTOK.

» MNoBpeaeH Knto4y 3a HansraHe.

» I'IpeKoneHo BUCOKO HAndAraHe.

» [pelleH pexkKnuM Ha pa3aHe.

» MI3HOCEHM AO3A U/ UINTU ENEKTPOA.

HectabunHa abra
MpuymnHa

» HenpaBunHu napaMeTpu Ha pA3aHe.

MpekoMepHO NpbcKaHe
MpuymnHa

» HenpaBunHu napaMeTpu Ha pA3aHe.

» [pelwHo perynmupaHe Ha aAbrara.

» pelueH pexxuM Ha psa3aHe.

Hucka npoHuuaemoct
MpuunHa
» [peleH pexxmm Ha psisaHe.
» HenpaBunHM napameTpu HA pa3aHe.
» [pekaneHo ronemMunap4yeTasapssaHe.

» HepocTaTbyHO Bb3AYLWHO HANAraHe.

PeweHune

3amMeHeTe rpewHnAT KOMMNOHEHT.

CB'bp)KeTe ce CHAM-6nU3KUAT cepBM3eH UEeHTbP,3a AAdBMOMNPABH
MdALWHMHATA.

»

¥

»

¥

» 3aMeHeTe rpewHNAT KOMMNOHEHT.

» HacTpoiTe noTokbT Haras.
» NpoyeTeTe TOUKA ,MHCTANnupaHe”.

CB'bp)KeTe ce CHAM-6nU3KUAT cepBM3eH UEeHTbP,3a AABMOMNPABU
MdLWHMHATA.

»

¥

PeweHne

» BbpHeTe MalMHATA M NAapAMeTPUTE HA PA3dHe KbM GABPUYHOTO
MM CbCTOAHME.

» CBbpXKeTe ce C HaON-BNMU3KMUAT CEPBM3EH LLEHTBP, 3a AQ BM ONMPABKH
MALlMHATA.

PeweHune

» CBbpXeTe cucTeMaTa npaBMIIHO.
» MNpoyeTeTe TOUKa ,,CBBP3BAHE".

» HacTpoMTe NOTOKbT HA ras.
» 3aMeHeTe NoOBpeAEeHATAYacT.

» HactponTe noTokbTHAras.
» MpoyeTteTe TouUKa ,MHCTAnupaHe”.

»

¥

Hamanere CKOPOCTTAHA pA3aHe.

»

¥

3amMmeHeTe rpelwiHMAT KOMMNOHEHT.

PeweHune

» I'IposepeTe CUCTEMATA 3d pA3AHE BHMMATEJTHO.
» CB'bp)KeTe ce CHAM-6nmU3KuaAT cepBM3eH LUEeHTbP,3a AQBMONPABU
MdadWwunHarTa.

PeweHune

» Hamanerte Hanpe>XeHnMeTo Ha 3aBdpsaBdHe pA3dHe.

» YBenuyete HACTPOEHATA UHAYKTMBHA CTOMHOCT HO €KBUBASIEHTHA
Mpexd.

» CMeHeTe brbiaHa ropenkara.

PeweHne

» HamaneTte ckopocTTa Ha psizaHe.
» YBenuyeTte TOKbT HA psS3daHe.

» YBenu4yeTe TOKbT HA pA3aHe.

» HacTpoiTe noTokbT HAras.
» [MpoyeTeTe TOUKA , MHCTANUpaHe”.
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3anensaHe
MpuunHa

» HenpaBunHW napaMeTpu HA pa3aHe.

» MNpekaneHo ronemMu napyeTasapsasaHe.

OkuncneHue
MpuumHa

» HepoCTATBYHO KONMMYECTBO 3ALMTEH FA3.

WynnuBocTt
MpuunHa

» MIMarpec, nak, pbXXAd UK MPAx BbpxXy
3aBAPABAHUA AETAM.

» BrnaxkeH pexeu, ras.

» TBbpAE 6bP30 BTBbPASBAHE HO BAHATA 3A pSi3dHe

fopewm NyKHATUHMU
MpuynHa

» HenpaBunHM napamMeTpu Ha psa3aHe.

» MIMarpec, nak, pbXKAd UM Npax Bbpxy
3aBAPABAHUA AETAMT.

» [pelueH pexknuM Ha pa3aHe.

CTYyA€HU NYKHATHUHH
MpuunHa

» OcobeHareoMeTpus Had U3PSA3AHMUTE YACTMK.

npeKOMepHOOTAenﬂHe Ha wjaka
MpuunHa

» HeAOCTATBYHO BB3AYLIHO HANSTAHE,
» [peleH pexxnMM Ha psisaHe.

» M3HOCEHU AO3A U/ UNTU €NEKTPOA,.

MperpsaBaHe Ha AlO3UTE
MpuunHa

» HepocTaTbyHO Bb3AYWHO HANAraHe.

» M3BHOCEHU Al03A U/ UK €NEKTPOA.

PeweHune

» YBenuyeTe TOKbT HA pa3aHe.
» YBenuyete pA3dHe Hanpe>xXeHune.

» YBenuyeTte TOKbT HA psS3dHe.

PeweHune

» HacTponTe noTokbTHAras.
» MNpoBepeTe CbCTOAHMETO HA AMdY3EpPaA M TA30BATA ALO3A.

PeweHune

MouncteTe AOGpPe AETAMNUTE NPEAU PA3AHE

¥

¥

BuHarnmnanonsearte ka4ecTBEHMU MATepuanmMmunpoAyKTH.
VBepeTe ce,4ye3axpaHBauwaracmcrtemMa e BmHaArnM B I'IedeeKTHO
CbCTOAHME.

¥

HamaneTte ckopocTTa Ha psizaHe
» MNMoarpsiBamTe AeTaMnmMTe, AOKATO pexeTe
» YBenuyeTe TOKbT HA psA3dHe.

»

¥

PeweHune

» HamaneTte Hanpe>keHMeTo Ha 3aBAPSABAHE psA3AHe.
» M3non3samTe enekTpoa Cno-Manbk AMAMETBLP

» Mounctete oobpe AeTAMNUTE Mpeam pa3aHe

» VI3B'prIJeTe npaBmMIHATA NOCNEAOBATENTHOCT OTONepAL M 3a
pAa3dHe cnopeaTMna HaMMartepmanda.

PeweHune

» MNMoarpsiBamTe AeTaMnmMTe, AOKATO pexeTe.

» HanpaeeTe nocneaBawo HarpaeaHe

» M3BbplueTe NpABMUIHATA NOCNEAOBATENHOCT OT ONepauMm 3d
pA3dHe cnopea TMNA HAO MaTepuana

PeweHune

» HacTpoiTe noTokbT Haras.
» MpoyeTeTe TOUKA ,MHCTANUpaHe”.

» YBenuyeTe cKopoCTTd HA MPUAMBUXKBAHE HA TENTA NpPMU
3aBapsBaHe.

» 3aMeHeTe rpelwHNAT KOMMNOHEHT.

PeweHune

» HacTponTe noTokbTHaras.
» NpoyeTeTe TOUKA ,MHCTANupaHe”.

» 3aMeHeTe rpelwHMAT KOMMNOHEHT.

200



PABOTHW NHCTPYKLINN
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9. PABOTHUA MHCTPYKLUWNH

9.1 NnasmeHo psA3aHe

EauH ras ce npespbla B My1aA3Ma, KOrato € AOBeAeH A0 M3KJTIOYMTESNTHO BUCOKA TeMnepaTypa m ce ﬁOHM3MpG n3yano, unm
YACTUYHO, TAKA 4Ye CTaBA eNneKTpnM4eCKM NnpoBOAUM.

B'bl'lpeKM YyennasMacohuwecTByBA NpM BCAKA eNneKTpHM4eCcKd Abrd, B C/iydas ce pasrnexaaaTtcneymnanHo ropenikute 3a pa3aHe
/ 3aBdpsdaBdHe, KOMTO M3MNON3BAT eJIeKTpHMYHeCKa Abrd, npemMmHaBaAWa Npe3 CTeCHEHMA OTBOP HA NMOAXOAALLA AKO3Q, 3a AQ
3darpeerasda, M3yiM3dul, oT CbLATA AKO3d, TAKAYE AAQTO AOBEAE AO CHCTOAHME HA NIA3Ma.

MpouecsbT NNA3MeHO pA3aHe

rlpOLl,eC'bT HA NasMeHOo pA3dHe ce M3BbplWBA, KOrato njaasMeHdTa Abra, CtTaHasna MHOro ropewa M KoHueTpupdaHa
nocpeAaCcTBOM cneunanHma AM3AMH HQ ropenkarta, ce npeHacda BbpXy NpoBOAMMMUA pG60TeH AeTamnn, KomTo 3aTBapAa
enekTpmnyeckaTta sepmra otr TOKOU3TOYHMKA. MdTepMCUTbT ce TonM OT BMCOKATA TeMnepdaTtypda HA Abrarta, 1M nocrne ce
OTCTPAHABA OTNOTOKA 1710Hl/|3l4p0H ras c BUCOKO HANsAraHe, KOMTO M3N1M3d TO Al03aTd.

Abrata Moxe Ad UMa ABE PA3NIMYHU CbCTOAHUA: TPAHChEePUpPAHA (NpeHeceHa) Abrd, Korato efekTpu4ecTBOTO NPeEMUMHABA
npe3 paboTHMUSA AETAMIT; U MUITOTHA AbIA UM HE-TPAHCHEPMPAHA AbId, KOraTO TS € YCTAHOBEHA MEXAY €MIEKTPOAQA M AK03ATd.

YcTpoMCcTBO 3a pbYHO NIIA3MEHO psA3aHe

s N

MQHOMeT-bp
(PeAyKTop HaHansraHeTo )

/

I ! 1 MnasmeHras

—

N J

Cnecudukaumns Ha pasaHe

B nnasmMeHoTO pA3dHe, Ae6eJ'II/IHGTCl Ha MaTtepusana, KOMTO e ce pexXe, CKOpPOCTTA HA pA3dHe M TOKDBT, OCUTIypeH OT
TOKOMU3TOYHMKA, UMAT CTOMHOCTH, KOUTO CA 3ABUCUMM MO Me>XAY CU; Te 3ABUCAT OTTUNA M KA4YeCTBOTO HaA MATepmand, tunaHa
ropenkaTta KakTo U oT TMMNA U CHCTOAHUETO HA €NeKTPOAA U AKO3ATA, PA3CTOAHUETO MEXKAY AKO3ATA U A€TA Mna, HansiraHeTo m
NpUMeCHTE HA CIbCTEHUA BB3AY X, M3BMCKBAHOTO KAYeCTBO HA Cpe3a, TeMnepaTtypaTta HA AeTOlZJ'IO, KoMTO Cce pexeunT.H.

Ha AMArpamMmTe NOKA3aHM MOXXeM AAd BUAMM, He Ae6eJ'IMHC]TQ, KOATO TpﬂﬁBO Ad 6bae cpsa3aHa, e 06pGTHO nponopunMoHanHa
HA CKOPOCTTAHA pﬂ3C]He,MHeCTOﬁHOCTTGMHGABeTeMO)KeAO ceyBennMymcyBsenmM4aBaHe HA TokaA.
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CKopocCTHa psisaHe

bohlerweding

MakcumManHa ckopocT Ha psisaHe CKopocT3a ps3aHe Ha Bucoko
(mm/min) KCI‘-IeCT.BO
(mm/min)
12 A€6ennHA | Hucrossrmepoana | Hepbxkaaema AnyMuHmesy | Hrercssmepoas Hepbxaaema ANyMUHHEBM
(A) (mm) CTOMAHa CTOMAHa crokana CTOMAHa
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 6 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
6 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56
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MakcrMMarnHa ckopocT Ha psisaHe CKopocT3a psi3aHe Ha Bucoko
(mm/min) quecn.ao
(mm/min)
PO el sl el PRURE Recul vd PRRS
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -

CkopocTHa psisaHe c 30A

(mm/min)

13000

12000

11000

10000

9000
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PABOTHU WHCTPYKLIN

CkopocTHa psasaHe c 50A

bohler=cins
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TapMiHbI nipciHr

PABOTHW NHCTPYKLINN

12 AebennHa TapMiHbI NipCiHT
(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
LbipbiHA p3a3y
12 AebenvHa
LbipbiHS pa3y - Kerf (MM
(A) (mm) PbiHS P33y (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. TEXHHUYHECKUN XAPAKTEPUCTUKHA

bohlerwelding

voestalpine

EnekTpuyeckmn xapakTepuUcTUKM

SABER 70 CHP U.M.
Hanpexenne U1(50/60 Hz) 3x230(x15%) 3x400 (x15%) Vac
Zmax (@PCC)* 43 86 mQ
3adKbCHEHME Ha NpeAnasMTens 20 16 A
KoMyHUKALMOHHA Mpexa LUMNDPOBA LUMNDPOBA
MakcumManHa koHcymupaHa mowHocT (kVA) (EN/IEC) 8.0 10.4 kVA
MakcumanHa koHcymupaHa mowHocT (kW) (EN/IEC) 9.0 11.6 kW
:)’l(;]é(;l:;/)ldnHG KOHcyMMpaHa MowHocT (kVA) (Ycnosus Ha 77 9.9 KVA
E:gg::/;onHo KOHCYMMpaHa MouwHocT (kW) (Ycnosusa Ha 8.7 11.0 W
KoHcyMMpaHa MOLWHOCT BHEAKTUBHO CbCTOSIHUE 30 30 W
®aktop HaMowHocTTa (PF) 0.96 0.95

KA () 89 89 %
Cos @ 0.99 0.99

MakcumaneH Bxoadal, Tok ITmax (EN/IEC) 20 15 A
MakcumaneH Bxoasw, Tok I'Tmax (Ycnosua Ha pa6oTa) 22.4 16.7 A
EdexktnBeH Tok |1 eff (EN/IEC) 15.5 10.6 A
EdexktnBeH Tok 1 eff (Ycnosua Ha paborta) 17.3 11.8 A
O6xBATHA HACTpOMKATA 20-55 20-70 A
Crbnka 1 1 A
PerynauuoHHa ctbnka 1 1 A
3apsiaHo HanpexeHue Uo 252 252 Vdc

*ToBa o6opyaBaHe otroBapaHa EN /IEC 61000-3-11.
*ToBa o6opyaBaHe otroBapssHa EN/IEC 671000-3-12.

KoeduumeHT Ha 3anbNBAHE

SABER 70 CHP 3x230 3x400 U.M.
KoedurumeHT Ha 3anbneaHe (40°C)

(X=50%) - 70 A
(X=60%) 55 65 A
(X=100%) 45 55 A
(X=100%) 55 60 A
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bohlerwelding

®usmyeckm XAPAKTEPUCTUKHA

SABER70CHP

3awmTeH Knac
KnacHanpunoxexHue

Pa6oTHa TeMnepartypa

Pazmepu (AxLLXB)

Terno

Pasaen 3axpaHBaukaben
AbMXXMHA HA 3aXPAHBALLMSA Kaben
Bb3aAyLleH noTok
MuUHMManeH Ae6UT Ha ras
MpenopbYymUTENHO HANAraHe Ha Bb3AY XA
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11. MAEHTMOUKALUMNOHHA TABEJIA

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

SABER 70 CHP

[

3= — |[EN] 60974-1/A1:2019
O E | 60974-10/A1:2015 Class A
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252V | U2 128.0v  [126.0V (122.0V)[122.0V (118.0V)
De=a- U1 400V(230V) [limax 15.0A(20.04) | liert 10.6A(15.5A)

50/60 Hz
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Ce 28
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CE Aexknapaums 3acbvorBeTcTBMe HA EC
EAC Aeknapaumss 3a  CbOTBETCTBME HA

EBpasumckmsa MutTHUYeckm cbro3 EAC
UKCA  Aeknapauua 3a
O6eanHeHoTO Kpancteso UKCA

CbOTBETCTBHUE HA

AN A

o N O~

11

12
13
14
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21
22

UCTEMA

Teproecka mMapka

MMe naapec HaNpomusBoaUTENS

Moaen Ha MawmHaTa

CepueHHomMep

XXX XXXXXXXXXToaMHA HAMPOM3BOACTBO
CumMBOMI 3a TMNA MHCTANALMS

M3NCKBAHMS KbM KOHCTPYKTUBHMUTE CTAHAQPTH
CuMBOM 3a NpoLeca Ha psisaHe

CUMBOS 30 MHCTANALMU, MOAXOASLLM 3 paboTa B cpead C
NOBULUEH PUCK OT TOKOB YAQP

CMMBO 30 TOKA HA psidaHe

HoMuHanHo HanpeXxeHMe Npu HyNeB HATOBAPBAHE
O6xBAT HQO MAKCMMANHWS U MMHUMANHWS HOMMHAMEH TOK
Ha ps3adHE M HA CbOTBETHOTO CTAHAAQPTHO TOBAPHO
HanpexeHne

CUMBOJ 30 CKOKOOBPA3EH LMKBbTHA paboTa
C1MBO 30 HOMMHANHUSA TOK HA PsI3AHe

CMMBOJ 30 HOMMHAJTHOTO HAMPEXeHMe HA ps3dHe
CTOMHOCTM HA CKOKOOBpPA3eH LMKb HA paboTa
CTOMHOCTU HA CKOKOOB6PA3eH LMKb HA paboTa
CTOMHOCTM HA CKOKOO6pPA3€eH LMKbITHA paboTa
CTOMHOCTM HQ HOMMHASHUA TOK HA pA3aHe
CTOMHOCTM HQ HOMMHASHUA TOK HA pA3aHe
CTOMHOCTM HQ HOMMHANHUA TOK HA PA3aHe
CbOTBETHMU CTOMHOCTM HA HAMPEXEHMETO
CbOTBETHM CTOMHOCTM HA HAMPEXEHUETO
CbOTBETHM CTOMHOCTU HA HAMPEXEHUETO

CUMBOJT HA 3AXPAHBAHETO

CMMBOST HO HOMMHASHOTO 3AXPAHBAHE.
MakcumaneH HOMMHANEH 3AXPAHBALL TOK
MakcumaneH edekTUBEH 3AXPAHBALL TOK
KnacHazawmta
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SLOVENCINA

VYHLASENIE O ZHODEEU

Stavitel
voestalpine B6hler 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 navlastnl zodpovednost, Ze nasledujici produkt:
SABER 70 CHP 56.01.010

zodpovedd predpisom smernic EU:

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

2009/125/EU EcoDesign

azesauplatnilinasledujuce harmonizované normy:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentdciapotvrdzujucasuladsosmernicamibudekdispoziciinatucelykontrolyuvyssieuvedeného
vyrobcu.

Akdkolvek zmena alebo zdsah nepovoleny firmou voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.,
rusi platnost tohto vyhldsenia.

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

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. UPOZORNENIE

Pred zacatim akejkolvek operdcie si musite pozorne precitat a pochopit tuto prirucku.

Nevykondvajte Upravy alebo prdce Udrzby, ktoré nie st popisané v tejto prirucke. Vyrobca nenesie zodpovednost
zaskodynazdravioséb alebonamajetku, spésobenych nedbalostou pricitani prirucky alebo priuvadzanipokynov
vnejuvedenychdo praxe.

Tentondvodnaobsluhutrebamatneustdle uloZzeny namieste pouZitia zariadenia. Okrem tohto ndvodu na obsluhu
treba dodrziavat vieobecne platné, ako aj miestne predpisy na prevenciu Urazov a na ochranu Zivotného
prostredia.

Firma voestalpine BT8 Welding Arc Technology S.r.l. si vyhradzuje prdvo kedykolvek ju upravovat bez
predchddzajicehoupozornenia.

Prdva prekladu, reprodukcie aUpravy, ¢iuz casti,alebo celku, aza pouzitia akéhokolvek prostriedku (vratane képii,
filmov a mikrofilmov), st vyhradené a zakdzané bez pisomného povolenia firmy voestalpine Béhler Welding Arc
TechnologyS.r.l.

Obsah tejto prirucky je nevyhnutny abezpodmienecne nutny pre uplatnenie zaruky.

Ak by pracovnik nedodrzal uvedené pokyny, vyrobca odmieta niest akukolvek zodpovednost.

Vsetky osoby, ktoré st poverené uvedenim do prevddzky, obsluhou, idrzbou a udrziavanim tohto zariadeniaq,
musia:

» bytzodpovedajuco kvalifikované,

» matznalostizo zvdrania

» akompletnesiprecital' tento ndvod na obsluhu a postupovat presne podlaneho.

V pripade akychkolvek pochybnostiaproblémov s pouZivanimtohto zariadeniasavzdy obrdatte nakvalifikovanych
pracovnikov, ktorivam radi pomdZzu.

1.1 Miesto pouzitia
Zariadenie je nutné pouZzivat 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 §tdtnymi aj medzindrodnymi bezpecnostnymi
predpismi. Pouzitie iné nez vyslovne stanovené vyrobcom bude povaZzované za celkom nesprdvne, nebezpecné a
vyrobcavtakom pripade odmieta prevziat aktkolvek zdruku.

Toto zariadenie musibytpouzivanéibana profesiondine icely v priemyselnom prostredi. Vyrobcanezodpoveddza
pripadné skody spdsobené tymto zariadenim na okolitom prostredi.

Zariadenie je mozné pouzivatyv prostredisteplotamipohybujicimisaod-10°Cdo +40 °C(saod +14°F do +104°F).
Prepravnd askladovaciateplota pre zariadenie je -25°Caz +55 °C (je -13°F az 131°F).

Zariadenie je moZné pouzivatibav priestoroch zbavenych prachu, kyselin, plynov ainych korozivnych Iatok.
Zariadenie je mozZné pouzivatyv prostredisrelativnou vihkostou neprevysujicou 50 % pri 40 °C(104°F).
Zariadenie je mozZné pouzivatv prostredisrelativnou vlihkostou neprevysujicou 920 % pri 20 °C (68°F).
Zariadenie je mozné prevdadzkovat v maximdlnejnadmorskejvyske 2000 m.

NepouZivajte toto zariadenie na odmrazenie rdrok.
Je zakdzané pouzivat toto zariadenie na nabijanie batérii alebo akumuldtorov.
Toto zariadenie nie je mozné pouzZivat 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
sliziacu na oddelenie Ziarenia, iskier a Zeravych Supin zo rezania miesta. Upozornite pripadné tretie osoby, aby sa
nepozeralidorezaniaoblUka aaby sachrdnili pred Ziarenim oblika alebo ¢asticami Zeravého kovu.

Pouzivajte ochranny odev a zvdraciu kuklu sldZiacu na ochranu pred oblikovym Ziarenim. Pracovny odev musi
zakryvat celé telo adalej musibyt:

- neporuseny avovyhovujucom stave

- ohnovzdorny

- izolujuciasuchy

- priliehavy abezmanziet i zdloZziek nanohaviciach.

Vzdy pouzivajte predpisanut pracovnu obuyv, ktordje silnd aizoluje protivode.

Vzdy pouzivajte predpisané rukavice sliziace ako elektrickd a tepelndizolécia.
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Pouzivajte stity alebo masky s boénymiochranamiavhodnym ochrannymfiltrom (minimdline stupen 10 alebo vyssi)
pre ochranu oci.

Vzdy pouZivajte ochranné okuliare s boé¢nymi zdsterkami, najma pri ru¢nom alebo mechanickom odstranovani
odpadurezania.

Nepouzivajte kontaktné SoSovky!

Pouzivajte chrdnice sluchu, ak sa rezania proces stane zdrojom nebezpecnej hladiny hluku. Ak hladina hluku
presahuje limity stanovené zdkonom, ohradte pracovné miesto a skontrolujte, ¢i osoby, ktoré don vstupuju, su
vybavené chrdni¢misluchu.

Pocasrezaniavzdy majte bo¢ny panel zatvoreny.
Na zariadeniach je zakdzané vykondvat akékolvek druhy tprav.

Hlavu majte vdostatocnejvzdialenostiod hordka PLASMA.
Priadovy obliknavystupe moéze sposobit vdzne poranenie vasich ruk, tvdre aj zraku.

Zabrdnte dotyku s prave rezanymi castami, vysokd teplota mézZe spdsobit vdazne popdleniny.
Vyssie uvedené bezpecnostné opatreniaje nutné dodrziavat ajpocas cinnostivykondvanych po ukoncenirezania
vzhladom namozné oddelenie trosky od dielov pocasich chladnutia.

Skontrolujte, ¢ije hordk chladny skér, nez nanom budete pracovatalebo vykondvat ddrzbu.

Skontrolujte vypnutie chladiacej jednotky pred odpojenim privodnych a vratnych hadiciek chladiacej kvapaliny.
Nebezpecenstvo opareniavytekajlicou hordcou kvapalinou.

Obstarajte sivybavenie prvej pomoci.
Nepodcenujte popdleniny alebo zranenia.

Pred opustenim pracoviska zaistite pracovné miesto proti ndhodnejujme na zdravi oséb a skode na majetku.

1.3 Ochrana pred vyparmia plynmi

Hlavu majte vdostatocnejvzdialenosti od rezacich plynov avyparov.

Hlavu drzte v dostatocnejvzdialenostiod plynov asplodin vznikajucich prirezani.

Zaistite zodpovedajlce vetranie pracovného miestaq, ¢i uzZ prirodzené, alebo nitené.

V pripade nedostatocného vetrania pouZite kuklu a dychaciu jednotku.

V pripade rezania v obmedzenych priestoroch odpori¢ame dohlad pracovnika umiestneného mimo tohto priestoru nad
pracovnikom, ktory vykondva prdcu.

Nepouzivajte kyslik na vetranie.

Overte funkénost odsdvania pravidelnoukontroloumnozstvaskodlivych plynovpodlahodnétuvdadzanychvbezpeénostnych
nariadeniach.

Mnozstvo a nebezpecnd miera vyparov zdvisi od pouZitého zdkladného materidlu, zvarového materidlu a pripadnych
dalsich Iatok 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.
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1.4 Prevencia poziaru/vybuchu

Rezaciproces méze zapricinit poZiara/alebo vybuch.

» Vypracte pracovné miesto ajeho okolie od horlavych alebo zdpalnych materidlov alebo predmetov.

* Horlavé materidly musia byt vzdialené minimdlne 11 metrov od zvdracej plochy, inak musia byt vhodnym spdsobom
chrdnené.

e Iskry a zeravé Castice sa mdézu lahko rozptylit do velkej vzdialenosti po okolitom priestore aj nepatrnymi otvormi. Venujte
mimoriadnu pozornost zaisteniu bezpecnosti oséb a majetku.

» Nerezte nadtlakovyminddobamialebo vich blizkosti.

* Nevykondvajte rez na uzatvorenych rarkach alebo nddobdch. V kazdom pripade venujte mimoriadnu pozornost rezaniu
rurok alebonddob, atoivpripade, ked'boliotvorené, vyprdazdnené a ddkladne vycistené. Zvysky plynov, paliva, oleja alebo
podobnych ldtok mézZu spdsobitvybuch.

* Nereztevprostredi, ktoré obsahuje prach, vybusné plyny alebo vypary.

* Na zdver zvdrania skontrolujte, ¢i okruh zdroja pod napdtim nemdze prist do ndhodného kontaktu s dielmi spojenymi s
uzemnenym vodicom.

 InStalujte do blizkosti pracovného miesta hasiace zariadenie alebo hasiaci pristroj.

1.5 Prevencia pri pouzZivani nddob s plynom

Nddoby s inertnym plynom st pod tlakom a v pripade nedodrzania zdkladnych bezpecnostnych opatreni pre ich
prepravu, skladovanie a pouzivanie 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 ukoncenidkonov rezania.

* Nevystavujte tlakové nddoby priamemu sinecnému Ziareniu a vysokym teplotnym vykyvom. Nevystavujte tlakové nddoby
prilis nizkym alebo prili§ vysokym teplotam.

e Zabrdnte kontaktu tlakovych flias s volnym plamenom, s elektrickymi obltukmi, zvdaracimi pistolami alebo drziakmi elektréd,
asrozzeravenymivymrstovanymicasticami, vznikajucimi prirezani.

« Uchovdavajte tlakové flase vdostatocnejvzdialenosti od rezacich obvodov a od elektrickych obvodov vo vseobecnosti.

e Priotvdraniuzdverunddoby majte hlavu mimo plynového vystupu.

* Pokazdom ukonceniukonovrezania vzdy zatvorte ventil tlakovej flase.

e Jezakdzané nerezte tlakové plynové nadoby.

1.6 Ochrana proti Urazu el. Pridom SK
Nebezpecenstvo smrtelného Urazu elektrickym pradom.

* Nedotykajte sa vnutornych ani vonkajsich Casti rezacieho zariadenia, ktoré st zvycajne pod napdtim, ked je samotné
zariadenie napdjané (zvdracia pistol, klieSte, zemniace kdble adrdty su elektricky pripojené k rezaciemu obvodu).

e Zabezpecte elektricku izoldciu zariadenia a obsluhy pouzitim suchych povrchov a podstavcov, dostatoéne izolovanych od

zemniaceho potencidlu a potencidlu ukostrenia.

Skontrolujte, Cije zariadenie sprdvne zapojené do zasuvky a zdroj vybaveny uzemnovacim zvodom.

* Nedotykajte saobidvochrezacich pistolisucasne.

« OkamZite preruste rezanie, ak mdte pocit zasiahnutia elektrickym pridom.

1.7 Elektromagnetické poliaarusenie

Prad prechddzajuci kdblami vnutorného aj vonkajsieho systému vytvdra v blizkosti zvdaracich zdrojov aj daného
vliastného systému elektromagnetické pole.

» Tieto elektromagnetické polia méZu pdsobit na zdravie oséb, ktoré st vystavené ich dlhodobému Gcinku (presné Gcinky nie
st dosialzndme).

« Elektromagnetické polia mézZu posobit rusivo na niektoré zariadenia, ako su srdcové stimuldtory, pristroje pre slabo
pocujucich.

Osobyselektronickymipristrojmi(pace-maker)sa musia poradit slekdrom pred pribliZenim sak operdcidmrezania
plazmou.

1.7.1 Klasifikacia EMCje vsulade 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 prad vybaveny systémom napdjania nizkonapdtovym
pradom.
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Zariadenia triedy A nie sU urCené na pouZitie v obytnych priestoroch, kde je elektricky prad vybaveny systémom
Triedy A napdjania nizkonapdtovym priadom. MozZe existovat potencidlny problém so zabezpecenim elektromagnetickej
kompatibility zariadenitriedy A v tychto priestoroch kvéliruseniu sireného vedenim ako ajradiového rusenia.

Viacinformdciindjdete v kapitole: IDENTIFIKACNY STITOK alebo TECHNICKE UDAJE.

1.7.2 InStaldcia, pouzitie a hodnotenie pracovného miesta

Toto zariadeniesavyrdbavsulade sustanoveniaminormy EN 60974-10/A1:2015 amdurcenie “TRIEDY A”. Toto zariadenie musf
byt pouzivané iba na profesiondlne Ucely v priemyselnom prostredi. Vyrobca nezodpovedd za pripadné skody spdsobené
tymto zariadenim na okolitom prostredi.
UZivatel' musi byt kvalifikovanou osobou v odbore a ako taky je zodpovedny za instaldciu a pouZitie zariadenia
podla pokynov vyrobcu. Hned ako je zistené elektromagnetické rusenie, uzivatel md za povinnost tato situdciu
vyriesits pomocou technickejasistencie vyrobcu.

V kazdom pripade musi byt elektromagnetické rusenie znizené na hranicu, pri ktorej nepredstavuje zdroj
problémov.

Predinstaldcioutohto zariadenia musiuzivatel zhodnotit eventudlne problémy elektromagnetického charakteru,
ku ktorym by mohlo ddjst v okoli zariadenia, a najmd nebezpecné pre zdravie okolitych osdb, napriklad pre:
nositelov pace-makera anacuvacich pristrojov.

1.7.3 PoZiadavky na sietové napdjanie (Pozri technické udaje)

Vysokovykonné zariadenie méze, kvdli primdrnemu priddu odcerpdvaného z napdjacej siete, ovplyvnit kvalitu vykonu
rozvodnej siete. Preto mozu platit pre niektoré typy zariadeni (pozri technické Udaje) obmedzenia na pripojenie alebo
poZiadavky ohladom maximdlne povolenejsietovejimpedancie (Zmax) alebo poZadovanejminimdlnejsietovej kapacity (Ssc)
v mieste pripojenia na verejnu siet (spolo¢ny napdjaci bod, PCC). V tomto pripade je na zodpovednosti instalatéra alebo
uZivatelazariadeniazabezpedit, po konzultdciis prevddzkovatelomdistribuénejsiete, ak je to potrebné, ¢izariadenie mbéze byt
pripojené.V pripadeinterferenciimoze byt nutné prijat dalSie opatrenie, ako napriklad filtrdcia napdjania zo siete.
Okremtoho je potrebné zvdzit nutnost pouzitia tieneného sietového kdabla.
Viacinformdciindjdete v kapitole: TECHNICKE UDAJE.

1.7.4 Opatrenia, tykajuce sa kdblov
Pre minimalizdciu Ucinkov elektromagnetickych polidodrZujte nasledujice pokyny:
e podlamozZnostivykonajte zvinutie a zaistenie zemného asilového kdbla spolocne.
* Jezakdzané ovijat kdble 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).

* kdble musia byt ¢o najkratSie a musia byt umiestnené blizko seba a na podlahe alebo v blizkosti irovne podlahy.
« Zariadenie umiestnite vurcitej vzdialenosti od zvdracej plochy.

e kdble musiabytdostatocne vzdialené od pripadnychinych kdblov.

1.7.5 Pospdjanie

Dodrzujte ndrodné normy tykajuce 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 nakostru medzidielom auzemnenim by mohlo zniZitrusenie. Je potrebné venovat maximdlnu pozornost
tomu, aby uzemnenie spracovdvaného dielu nezvySovalo nebezpecenstvo Urazu pre uZivatela alebo nebezpecenstvo
poskodenia ostatnych elektrickych zariadeni. Dodrzujte ndrodné normy tykajldce sa uzemnenia.

1.7.7 Tienenie

Doplnkové tienenie ostatnych kdblov a zariadenivyskytujucich sav okoliméze znizit problémy interferencie.
Prispecidlnych aplikdciach méze byt zvdZzend moznosttienenia celéhorezacieho zariadenia.
1.8 Stupen krytia P

IP23S

e Obal zamedzujuci pristupu prstov k nebezpecnym Zivym castiam a proti prieniku pevnych Castic s priemerom
rovnajucimsaalebovyssimako 12,5 mm.

e Plastchrdneny pred dazdom s vertikalnym sklonom 60°.

e Obalchrdneny protiskodlivému ucinku vody, hned ako st pohybujuce sa castistroja zastavené.
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1.9 Likviddcia

Nelikvidujte elektrické pristroje spolo¢ne s beZnym odpadom!

Nazdklade eurépskejsmernice 2012/19/EU o odpade z elektrickych a elektronickych zariadeniajejimplementdcie
v zhode s ndrodnymi zdkonmi, elektrické zariadenia, ktoré dosiahli koniec Zivotnosti, musia byt zhromazdované
oddelene a odovzdané na recykldciu a likviddciu v zbernom stredisku. Vlastnik zariadenia sa bude musiet
informovat u miestnych orgdnov ohladom identifikdcie autorizovanych zbernych stredisk. Tym, ze budete
dodrziavat smernice pre spracovanie tohto druhu odpadu, prispejete k ochrane nielen Zivotného prostredia, ale

tiez svojho zdravia!

» Ohladom podrobnejsichinformdciisi pozrite internetovud strdnku.

2. INSTALACIA

InStaldciu smuvykondvatiba kvalifikovanipracovnici poverenivyrobcom.

Ste povinnipredinstaldciou skontrolovat odpojenie zdroja od hlavného privodu.

Jezakdzanésériové alebo paralelné prepojenie generdtorov.

2.1 Spoésob zdvihania, prepravy a vykladania

« Systémnieje vybaveny prichytkaminazdvihanie.
» Pouzite zdviZny vozik a pocas pohybu budte maximdlne pozorni, aby nedoslo k preklopeniu zdroja.

Nepodcenujte hmotnost zariadenia, pozrite technické udaje.
Nepremiestiujte alebo nenechdvajte zariadenie zavesené nad osobamialebo predmetmi.

Dbajte nato, aby sazariadenie alebo jednotka nezratila alebo nebolasilou polozend nazem.

2.2 Umiestnenie zariadenia

Dodrzujte nasledujice pravidla:

e Lahky pristup k oviddaniu a zapojeniu.

e Zariadenie nesmie bytumiestnené vtienenom priestore.

* Jezakdzané umiesthovat dany systém na plochu so sklonom prevysujacim 10 %.
e Zariadenie zapojte nasuchom, ¢istom avzdusnom mieste.

e Chrdnte zariadenie proti prudkému dazdu asinku.

» Pozrite Cast "Prevencia pri pouzivaninddob s plynom®.

2.3 Pripojenie

Zdrojjevybaveny kdblom pre pripojenie do napdjacejsiete.
Systém moéze byt napdjany:

e 230 Vtrojfdzovy

e 400V trojfdzovy

Funkcia zariadeniaje zaruc¢end pre napdtia, ktoré sa pohybuji vrozmedzi +15% od nomindlnejhodnoty.

Za ucelom zamedzenia $kdd na zdravi osdéb alebo na zariadeni je potrebné skontrolovat zvolené napdtie siete a
tavné poistky PRED zapojenim stroja na siet. Okrem toho je potrebné zaistit, aby bol kdbel zapojeny do zdsuvky
vybavenejuzemnovacim kontaktom.

Zariadenie je moZné napdjat pomocou generdtora prudu, ak jednotka je schopnd zaistit stabilné napdjacie
napdtie s vychylkami +15 % vzhladom na nomindlne napdtie oznac¢ené vyrobcom vo vietkych prevdadzkovych
podmienkach a pri najvy$som vykone generdtora. Zvycajne odporicame poufZitie jednotiek s vykonom 2-krat
vys$s§im, neZ je vykon zvdracieho/rezacieho zariadenia pri jednofdzovom vyhotoveni a 1,5-krdt vyssim pri
trojfdzovom. Odporucame jednotky s elektronickym riadenim.

Za ucelom ochrany uZivatelov musi byt zariadenie sprdvnym spdsobom uzemnené. Sietovy kdbel je vybaveny
vodic¢om (Zltozelenym) pre uzemnenie, ktory musi byt napojeny na zdstréku vybavenud 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.
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Elektrické pripojenie musi byt realizované technikmi, ktorych profesiondlny profil zodpovedd Specifickym
technickym a odbornym poziadavkdm avsulade so zdkonmi§tdtu, vktorom je zariadenie inStalované.

2.4 Uvedenie do prevdadzky

2.4.1 Pripojenie pre plazmové rezanie

( (1) Horak

@ Pripojkahordka

@ Konektorzemniacich kliesti

@ Kladny pélvykonu (+)

» Pripojte zvdraciu pistol k pripojke a venujte pritom mimoriadnu pozornost Gplnému zaskrutkovaniu upeviovacej kruhovej
matice.

» Umiestnite uzemnovacie klieSte narezany obrobok a skontrolujte spravny elektricky kontakt.

» VloZte bajonet do zdsuvky a otocte nimvsmere hodinovychruciciek tak, aby vSetky castibolizaistené.

» Skontrolujte, ¢isinamontované vsetky komponenty telesahordka a €ist sprdvne upevnené

( @ Spojka

(2) Tlakovejredukcii

(3) Rurka

—] |-— MAX7 mm - 9/32 INCH

[ [ARim

» (Prestudujte ,ndvod naobsluhu” SP70).

» Zapojte zvdraciminus vodic (svorka) na zvaracom zdroji do konektoru oznec¢eného polaritou (+).
» Pritahujte zavit spojky na tlakovej redukcii.

» Pripojte rurku k spojke.

-

» Hodnota tlaku musidosahovat najmenej5 barov s minimdlnym prietokom rovnajicim sa 185 litrov za minatu.
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(1) Otoény ovladaé
@ Reduktor

@ Tlakomer

» Zapnite zdroj, prizapnutiskontrolujte sprdvnu funkciu signalizaénych diéd led.

» Pocas operdcie nastavovania tlakomeru urobte, aby plyn pretekal cez okruh stla¢enim spustaca hordku alebo skisobného
tlacidla plynu.

» Zdvihnite tlacidlo nastaveniaredukcie.
» Otdcajte nim, kym natlakomerinebude hodnota 5 barov.

-

@ P&ckaochrannéhokrytu
(2) spusthoraka

» Uchopte hordk a potiahnite ochranné pdky.

» UdrzZiavajte hordkna 90° vociobrobku.

» Stlacte tla¢idlo hordku a zapdite elektricky obluk.

» Umiestnite hordk blizko obrobku a zac¢nite rezatrovnomernym pohybom dopredu.
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3.1 Zadny panel

®

’ 0
7 °
L oEm.
@ ®

n P D
N/

3.2 Panel so zasuvkami

-

(1) Sietovykabel
UmoZnuje napdjatzariadenie napojenimdo siete.
@ Vypinac
SluZi na ovlddanie zapnutia elektrického napdjania

zariadenia.
Mddve polohy “O” vypnutd; “1” zapnutd.

@ Panelso zasuvkami

@ Pripojenie signdlu (CAN-BUS)

@ Jednotkafiltracie vzduchu

@ Pripojka pre napojenie vzduchu dofiltra¢nej
jednotky

(3) Otoény ovladaé tlaku

@ Zapojenie na kostru
Umoznuje zapojenie kdbla na kostru.
(2) Pripojka hordka

Umoznuje pripojit hordk plazmové.
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3.3 Celny ovlddaci panel

-~

-

OO

@ LED napdjanie

Signalizuje pripojenie zariadenia do napdjacejsiete.

@
® &

LCD displej

UmozZnuje zobrazovatzdkladné Udaje zariadeniavo fdze uvedeniado ¢innostianamerané hodnoty rezacieho
pradu a napdtia, a kodifikdaciu alarmov.
Umoznuje okamzité zobrazenie vSetkych operdcii.

Funkénétlacidla

Grafickyrezim

LED vseobecného alarmu

LED aktivheho vykonu

7- segmentovydisplej

Hlavny nastavovaciprvok

Plynulé nastavenierezacieho prudu.
Umoznuje zobrazenie ponuky nastaveni, volbu a nastavenie parametrov rezania.

Umoznuje volbu potrebného grafického rozhrania.

Signalizuje mozny zdsah ochrdn, ako napriklad tepelnych ochrdn.

Signalizuje pritomnost napdtia na vystupnych svorkdch.

UmozZnuje vam zvolitrézne programové funkcie (proces rezania, reZim rezania).

Umoznuje zvolit prednastaveny rezim rezania (synergia) vyberom niekolkych jednoduchych nastaveni (XA,
XP):
-typu materidlu

- hrdbky materidlu

UmozZnuje zobrazovatzdkladné Udaje zariadeniavo fdze uvedeniado innostianamerané hodnoty rezacieho
pradu a napdtia, a kodifikdaciu alarmov.

Hodnoty Pouzivatelské rozhranie
XE Jednoduchyrezim

XA Pokrocily rezim

XP Profesiondlny rezim
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@ Tlacidlo zvaracej tlohy

Umoznuje ukladanie ariadenie 64 zvdaracej tlohy, ktoré mézu byt upravované operdtorom.

4. POUZITIE ZARIADENIA

4.1 Obrazovka pri spusteni

Pri zapnuti zariadenie vykond sériu kontrol na zaistenie jeho sprdvnej ¢innosti, a tiez vSetkych zariadeni, ktoré su k nemu
pripojené.V tejto fdze savykond aj plynovd skaska n a kontrolu sprdvneho pripojenia na systém doddavky plynu.

4.2 Hlavnd obrazovka

UmozZnujeriadenie systému arezacich procesov, zobrazuje hlavné nastavenie.

4.3 Rezim XE

s N

. ) @ Grafickyrezim XE
har @ Merania (Merac s odcitanim tlaku)

il 5.4 .
®—> % 4—@ @ Parametre rezania
5.0
4.6

@ Komponenty hordku

@ Procesrezania

@_> Hﬂ -:? A %9%4_@ @ Testvzduchu

Grafickyrezim XE

@ Hrabka materidlu

Umoznuje nastavenie reguldcie systému podlarezaného
4—@ materidlu.

s : \ Merania(Meraé s odéitanim tlaku)
d%gb :ai Zobrazuje hodnoty tlaku vzduchu pre procesrezania.
5.4
5.8
4.6
s \ Parametrerezania

@ lkony parametrov
@ Hodnoty parametrov
@ Meranie parametrov - jednotka
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s \ Komponenty hordku

@ Uvddza komponenty hordku, ktoré sabudui pouzivat vo
vybranom pracovnom zadani.

3 ?E g Vidypouil’vojteorigindlnendhrodnédiely+

Procesrezania

Umoznuje volbu postupu rezania.
UmozZnuje volbu spésoburezania.

D 2 takt(rezanie plného kusu) D 2 takt (rezanie perforovaného kusu)
D 4 takt(rezanie plného kusu) D 2 takt (DrazZkovacieho)

Testvzduchu

UmozZnuje precistenie vzduchovejcesty od necistdét a nastavenie vhodného tlaku a prietoku stlaceného vzduchu
bez zopnutiavykonu.

4.4 ReZim XA

( : ., ) @ Grafickyrezim XA
% MAX R S '%kb:‘f‘ @ Merania (Meraé s od&itanim tlaku)
@_> 7 2 gg :: z:; 4_@ @ Parametre rezania
@ 15 mm 4.6 @ Komponenty hordku
] 1 @ Procesrezania
@_> Hﬂ 'U A RBLD m 4_@ @ Synergické ovlddanie typu materidlu

i& TS‘[E@@ @ Testvzduchu

ééé

s \ Grafickyrezim XA

20 mm
28 mm

@ Hrabka materidlu

MAX

@ Odporucandrezacia kapacita ®
@ Maximdlnarezacia kapacita (M)

bodd

35 MM @ Separacénd kapacita(S)
@ Perfora¢nd kapacita (P)
15 mm
s \ Hrabkamateridlu
MAX Umoznuje nastaveniereguldcie systému podlarezaného
materidlu.
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s
har
5.4

5.8
4.6

\ Merania(Meracé s odéitanim tlaku)

Zobrazuje hodnoty tlaku vzduchu pre proces rezania.

\ Parametrerezania

@ lkony parametrov
@ Hodnoty parametrov
@ Meranie parametrov - jednotka

\ Komponentyhordku

Uvddza komponenty hordku, ktoré sabudu pouzivat vo
vybranom pracovnom zadani.

—

‘eéj VZdy pouZivajte origindlne ndhradné diely +

Procesrezania

Umoznuje volbu postupurezania.
Umoznuje volbuspdsoburezania.

2 takt(rezanie plného kusu)

o0

4 takt(rezanie plného kusu)

Synergické ovlddanie typu materidlu

Umoznuje zvolittyp materidlu

Nizkolegovand ocel'Fe

Hlinik

o0

Testvzduchu

D 2 takt(rezanie perforovaného kusu)

D 2 takt(Drdazkovacieho)

D Vysokolegovand ocel

elding

voestalpine

UmozZnuje precistenie vzduchovejcesty od necistdt a nastavenie vhodného tlaku a prietoku stlaceného vzduchu

bez zopnutiavykonu.
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4.5 ReZim XP

@ Procesrezania

|*p 'ESan" Ty |] T

LI min

@ Synergické ovlddanie typu materidlu
@ Synergické ovlddanie hrubky dielu
@ Testvzduchu

@ Merania (Mera¢s od¢itanim tlaku)
@ Komponenty hordku

(7) Graficky rezimXp

‘1& [Steal[ £ &

5o b

Procesrezania

-
.

uje volbu postupurezania.
uje volbuspdsoburezania.

C] 2 takt(rezanie plného kusu) C] 2 takt(rezanie perforovaného kusu)
D 4 takt(rezanie plného kusu) D 2 takt (Drazkovacieho)

Synergické ovlddanie typu materidlu

Umoznuje zvolittyp materidlu

D NizkolegovandocelFe D Vysokolegovand ocel
D Hlinik

~

Synergické ovlddanie hrubky dielu SK

1 Ij Umoznuje volbu hrubky dielu

Testvzduchu

UmozZnuje precistenie vzduchovejcesty od necistdét a nastavenie vhodného tlaku a prietoku stlaceného vzduchu
bez zopnutiavykonu.

Merania (Merac s od¢itanim tlaku)

'“%I!"' L |
har Zobrazuje hodnoty tlaku vzduchu pre procesrezania.
L.4
L.a
4.6
s \ Komponenty hordku
@ Uvddza komponenty hordku, ktoré sabudu pouzivat vo
vybranom pracovnom zadani.
f~—
- a5 _t_aj Vizdy pouzivajte origindlne néhradné diely
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Db

|'.'1I*I ' 85 min |'R'* : EE ml:ln l

13 -
—®

.78

.55

.28

o ~—
mn 20 38 48 50 68 70 A

&

Grafickyrezim XP

@ Maximdlnarezaciarychlost (M)
@ Odporucandrezaciarychlost ®
(3 prud

@ Maximdlnarezaciarychlost (M)
@ Rezny vykon

1.3

.2@4

m

mn 20 3@ 48 5@ 6B 70 A

Rezny vykon

Zelend: Odporucandrezacia kapacita
ZItd: Maximdlna rezacia kapacita
Cervend: Separaénd kapacita

4.6 Obrazovka programov

Umoznuje ukladanie ariadenie 64 zvdracej tlohy, ktoré mézu byt upravované operdtorom.

Programy (JOB)

U= Sieel[ £ 2
(R

®

.

@ Funkcie

@ Cislo zvoleného programu
@ Hlavné parametre zvoleného programu

@ Popis zvoleného programu
(5) zahlavie/hlavicka

Pozricast"Hlavnd obrazovka"

Ukladanie programu

bohlerveiding

stalpin

» Vstupte do menu “ukladanie programov” stlacenim tlacidla. \@\ najmenej na
dobujednejsekundy.
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» Zvolte pozadovany program (alebo vyprdzdnite pamdét) otd€anim enkodéra.
=== Pamdtprdzdna

@< ProgramuloZeny

» Potvrd'te operdciustlaéenim tlagidla[ % |.
» UloZtevietky aktudine nastavenianazvolenom programesstiaéenimtlacidla. [

Zozndmte sas popisom programu.

» Zvolte potrebnylist otd¢anim enkodéra.

» Ulozte zvoleny list stlacenim enkodéra.

» Zruite posledny list stlagenim tlagidla. [<—=.
» Potvrd'te operdciustlaéenim tla&idla[ % .

Save

» Potvrdte operdciustlacenim tladidla Ef .

@ LoZenie nového programunauzobsadené miestovpamdtivyZzaduje zruSenie miestav pamdtiobligatérnym postupom.

Vyhladdvanie programu

ZruSenie programu

» Potvrdte operdciustlaéenim tlagidla[ @ |.
» Odstrdite zvoleny programstlaéenim tlagidla.[£3 |
» Znovu spustite postup ukladania.

» Vyhladajte prvy dostupny program stlagenim tlagidla <% .
» Vyberte potrebny program otd¢anim enkodéra.
» Vyberte potrebny program stlagenim tla&idla. P§|.

@ Vyhladdvaju sa miesta v pamdti obsadené programom, pricom prdzdne
miesta sa automaticky preskakuju.

» Vyberte potrebny program otdéanim enkodéra.
» Odstrdite zvoleny programstlaéenim tlagidla.[£3 |
» Potvrdte operdciustladenimtlacidla @ .
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» Potvrd'te operdciustlaéenim tlagidla[ 5.
» Odstraite zvoleny program stlaéenimtlacidla.[£3 .

elding

voestalpine

5.1 Setup anastavenie parametrov

UmoZnuje nastavenie areguldciusérie pridavnych parametrov kvdlilepsej a presnejsej sprdave rezacieho zariadenia.
Parametre v nastavenisudusporiadané v zdvislostiod zvoleného rezacieho procesu a st vybavené ciselnymikddmi.

Pristup k procesusetup

» Vykondvasastlacenim tlacidlarotaéného snimacanadobu 5 sekdnd.
» Zadanie bude potvrdené ndpisom 0 nadispleji.

Volba a nastavenie poZzadovaného parametra

» Otdcajte enkodérom az do chvile, ked'sa zobrazinumericky kéd vztahujucisa k poZzadovanému parametru.

» Stlacenie tlacidla kédovacieho zariadenia v tomto okamihu umozni zobrazenie nastavenejhodnoty pre zvoleny parameter
ajejnastavenie.

Vystup z nastavenia - setup

» Ak chcete opustit sekciu “nastavenie®, znovu stlacte enkodér.
» Ak chcete ukoncitnastavenie - setup, nastavte parameter “0” (uloZ a ukonci) astlacte tlacidlo kédovacieho.
» Potvrdte operdciustlaéenim tlagidla[ & .

» PreuloZenie zmeny aukon&enie zobrazovania nastavenia stlaéte tlaéidlo: | #%i .

5.1.1 Zoznam parametrov nastavenia (PLASMOVE)

)

UloZ avystup

Umoznuje uloZit zmeny a vystupitz procesu set up.

Reset

Umoznuje znovu nastavit vSetky parametre na hodnoty tovdarenského nastavenia (default).

Prud

Umoznuje prednastavenie rezacieho prudu.
Minimum Maximum Prednastavené
20A 70A 70A

Hrabka materidlu
UmozZnuje nastavenie hrubky rezaného materidlu.
Umoznuje nastavenie reguldcie systému podlarezaného materidlu.
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398

_

399

(s (e[

750

751

_

752

Komponenty hordku
Uvddza komponenty hordku, ktoré sabudu pouzivat vo vybranom pracovnom zadani.

Rychlostrezania

Umoznuje zobrazitrychlostrezania.

Rychlostrezania

Umoznuje nastavitrychlost zvdarania.
Default cm/min: referenéndrychlost preru¢né zvdranie.

Syn:Sinergic hodnota.

Minimum

Maximum

Prednastavené

synmin

syn max

35cm/min

Nastavenie stroja
Umoznuje volbu potrebného grafického rozhrania.

UmozZnuje pristup k trovniam najvyssieho nastavenia.

Citajte kapitolu "Uprava rozhrania (Set up 500)"

Hodnoty Zvolend Uroven Hodnoty Pouzivatelské rozhranie
USER zivatel XE Jednoduchyrezim
SERV Service XA Pokrocily rezim

vaBW vaBW XP Profesiondiny rezim

Lock/unlock

Umoznuje uzamknutovliddacipanel avilozZitbezpecnostny kéd.
Citajte kapitolu "Lock/unlock (Set up 551)".

Tén bzuciaka

UmozZnuje nastavenie tonu zvukovej signalizdcie tlacidiel.

Minimum

Maximum

Prednastavené

0/vypnuty

10

10

Obmedzenie Imax

Umoznuje zadat maximdlny pripustny prad pre rezanie.

Minimum

Maximum

Prednastavené

20A

70A

70 A

Nastavenie minimdlnejhodnoty externého parametra CH1
UmozZnuje nastavenie minimdlnejhodnoty pre externy parameter CH1.

Typ opatrenia

Umoznuje nastavit nadisplejiudajo zvaracom napdtialebo zvaracom prade.

Hodnoty U.M. Prednastavené | Funkciaspdtného volania

A A X Merany prud

\% \% - Odcitanie napdtia
Merany prud

UmozZnuje zobrazenieredlnejhodnoty prudu.

Merané napdtie
Umoznuje zobrazenie redinejhodnoty napdtia.
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758 Rychlost pohyburobota

UmozZnuje zobrazenierychlostirobota alebo automatiza¢nejjednotky.

759 Odcitanie tlaku

Umoznuje zobrazit skutocnd hodnotu rezacieho tlaku.

768 Meranietepelného prikonu HI

801 Bezpecnostnélimity
UmozZnuje nastavenie medznych hodndtvystrah aochrdn.
Dovoluju kontrolurezacieho procesu prostrednictvom nastavenych bezpecnostnych a vystraznych obmedzeni
podlahlavnych meranych parametrov:
Umoznuje presné kontrolovanie zmienvjednotlivych fdzach rezania

5.2 Specifické postupy pouzitia parametrov

5.2.1 UzZivatelské prisp6sobenie 7-segmentového displeja

UmoZnuje nepretrzite zobrazovathodnotu parametra na 7-segmentovom displeji.
» Vstup doset-up vykondme stlacenim gombika enkodéra dihsie nez 5 sekundy.
» Zvolte potrebny parameter oto¢enim enkodéra.

» UloZenie vybranych parametrov zo 7-segmentového displeja stlacenim tlacidla
=

» UloZenie aopustenie aktudlnejobrazovky stlac¢enim tlaéidla [§&i .

SK 5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

UmozZnuje uzamknutovlddacipanel avloZit bezpecnostny kod.

Volba parametra

» Vstup doset-up vykondme stlacenim gombika enkodéra dihsie nez 5 sekundy.
» Vyberte potrebny parameter (551).
» Aktivdciureguldcie vybranych parametrov stlacenim gombika enkodéra.

Nastavenie hesla

» Nastavenie Ciselného kédu (hesla) otd¢anim enkodéra.
» Potvrdte dany Ukon stla¢enim tlacidlarotac¢ného snimaca.
» Potvrdte operdciustlaéenim tlagidla[ %) |.

» PreuloZenie zmeny stlacte tlacidlo: [ .
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Funkcia panelu

\— Na vykonanie operdcii na zamknutom ovlddacom paneli sa pouZiva
‘y $pecidlny panel.

» Vstup do panelu docasnej funkénosti (5 minut) otdCanim enkodéra a vlozenim
sprdvneho hesla.

» Potvrdte dany Ukon stla¢enim tlacidlarota¢ného snimaca.

» Definitivne odomknutie ovlddaciehopanelu-vstupomdoset-up (dodrZzte vopred
danéinstrukcie) avratte parameter 551 do stavu “0".

» Potvrdte dany Ukon stla¢enim tlacidlarota¢ného snimaca.

Save

» PreuloZeniezmeny stlacte tlacidlo: &f .

5.2.3 Bezpecnostné limity (Set up 801)

Umoznuje nastavenie medznych hodndt vystrah aochrdn.

Dovoluju kontrolurezacieho procesu prostrednictvom nastavenych bezpecnostnych a vystraznych obmedzenipodla
hlavnych meranych parametrov:

Umoznuje presné kontrolovanie zmienvjednotlivych fdzach rezania

Citajte kapitolu "Bezpe&nostné limity (Setup 801)".

Limity upozornenia E] E] Bezpecnostné limity E] E]
Prud D Rezacie napdtie

Odcitanie tlaku

Volba parametra

» Vstup doset-up vykondme stlac¢enim gombika enkodéra dihie nez 5 sekundy.
» Vyberte potrebny parameter(801).
» Vstup dookna“Bezpecnostnélimity” stlacenimtlacidla enkodéra.

Volba parametra

» VyberZiadanych parametrovstlaéenim tlagidlal .
» Vyberspdsobu nastavenia bezpeénostnych obmedzenistlalenim tladidla &%

Nastavenie stroja

D Nomindlnahodnota C] Percentudlinahodnota

? ? Nastavenie vystraznych limitov
@ Riadok vystrazinych obmedzeni

(2) Riadok Alarm limits line

@ Stipik minimalnej urovne

iy

(4) stipikmaximalnej arovne

» Vyber Ziadaného policka stlaenim gombika enkodéra (vybrané policko je
zobrazené sopacnym kontrastom).
» Nastavenie Urovne vybraného obmedzenia otdcanim enkodéra.

Save

» PreuloZenie zmeny stlacte tlacidlo:| & .
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(3 V pripade prekroCenia vystrazného obmedzenia sa objavi vizudlna
informdcianariadiacom paneli.

S

0 V pripade prekroc¢enia alarm obmedzenia sa objavi vizudlna informdcia na
riadiacom panelia okamzite zablokuje rezacie operdcie
S Je moziné nastavit zaciatok a koniec aktivdcie filtrov na zamedzenie

chybovych signalizdcii pocas zapdlenia a ukonéenia obluka (Citajte oddiel
“Set-up” parametre 802-803-804).

6. UDRZBA

Zariadenie musi byt podrobené beznej idrzbe podla pokynov vyrobcu. Vsetky vstupné a prevddzkové dvierka a
kryty musia byt dobre uzatvorené a dobre upevnené hned, ako je stroj v prevddzke. Na zariadeniach je zakdzané
vykondvat akékolvek druhy Uprav. Zamedzte hromadeniu kovového prachu v blizkosti rebier vetrania alebo na
nich.

Pripadnd udrzba musi byt vykondvand kvalifikovanym persondlom. Zdruka strdca platnost v pripade opravy a
vymeny castizariadenia (systému) neoprdvnenymiosobami. Iba technik s prislusnou kvalifikdciou smie vykondvat
opravyavymenydielov.

Pred akymkolvek zdsahom na zariadeni odpojte zariadenie od privodu elektrickejenergie!

6.1 Pravidelné kontroly generdtora

6.1.1 Zariadenie

Vykonajte €istenie vnutornych ¢astipomocoustlaéeného vzduchus nizkym tlakom a makkych tetcov. Skontrolujte
elektrické zapojenia avsietky spdjacie kdble.

6.1.2 Priudrzbe avymene dielov hordkov, klieSti na drzZanie elektrédy a/alebo
uzemnovacieho kabla:

Skontrolujte teplotu komponentov a overte, Cinie st prehriate.
Pouzivajte vZdy rukavice zodpovedajuce prislu§nejnorme.

PouZivajte vhodnékluce andradie.

6.2 Zodpovednost

— Ak nebude vykondvand udrzba zariadenia, budd zrusené vsetky zdruky a vyrobca je v kazdom pripade zbaveny
@ akejkolvek zodpovednosti. Vyrobca odmieta akukolvek zodpovednost v pripade, Ze obsluha nedodrzi uvedené
_ pokyny. Priakejkolvek pochybnostia/alebo probléme sa obrdtte na najblizsie servisné stredisko.
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7. ALARM KODY

ALARM

Zdasah alarmu alebo prekrocenie kritického vystrazného limitu spustivizudlnu signalizdciu na oviddacom panelia
spbsobiokamzité zablokovanie rezania.

POZOR

Prekrocenie vystrazného limitu spusti vizudlnu signalizdciu na ovlddacom paneli, ale umozZnuje pokracovat v
rezani.

NiZsie s uvedené vietky alarmy avsetky kritické limity, tykajuce sa zariadenia.

Prilis vysokd teplota E Prilis vysokd teplota t
EO1 EO02
(. 7 | 7
Nadprud vykonového modulu (Inverter) Chyba komunikdacie -’I*
E10 E13
. 7 (. 7
'd ) s )
Chyba komunikdcie (Rl) (Automatizdciaa S . .
E16 robotika) - E19 Chyba konfigurdcie zariadenia
'd ) s )
Poruchapamate Strata udajov
E20 E21
(. v | 7
'd ) s )\
Poruchanapdjaniazariadenia Nedostatocny tlak stlaceného vzduchu
E40 E45
(. 7 (. 7
. . L Vypina¢ nudzového zastavenia
E47 Ochrannd krytka zvdracej pistole E49 (Automatizdcia a robotika)
(. 7 (. 7
'd ) s )\
- Prekrocenie Urovne pradu (Dolny limit) Fss Prekrocenie Urovne pradu (Horny limit)
. 7 (. 7
'd ) s )
Ess Prekrocenie Urovne napdtia (Dolny limit) E57 Prekrocenie Urovne napdtia (Horny limit)
'd ) s )
Prekrocenie Urovne prietoku plynu (Dolny Prekrocenie Urovne prietoku plynu
E58 limit) E59 (Horny limit)
A v | 7
'd ) s )
E60 Prekrocenie limitu rychlosti (Dolny limit) E61 Prekrocenie limitu rychlosti(Horny limit)
(. 7 (. 7
Prekrocenie Urovne pradu (Dolny limit) Prekrocenie Urovne pradu (Horny limit)
E62 E63
. 7 (. 7
'd ) s )
Eoa Prekrocenie Urovne napdtia (Dolny limit) Ess Prekrocenie Urovne napdtia (Horny limit)
'd ) s )
Prekrocenie Urovne prietoku plynu (Dolny Prekrocenie Urovne prietoku plynu
Eé6 limit) E&7 (Horny limit)
'd ) s )\
Ess Prekrocenie limitu rychlosti (Dolny limit) E69 Prekrocenie limitu rychlosti(Horny limit)
(. 7 | 7
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Je aktivna udrZba (Automatizdciaa
E78 | robotika)

Celkovyalarm
E99

8. DIAGNOSTIKA ARIESENIA

Zariadenie nie je mozné spustit (nesvieti zelend kontrolka)

Pricina
» Zdsuvkanieje napdjandsietovym napdtim.

» Chybnd zdstrcka, prip. napdjacikdabel.

» Prerusendsietovd poistka.

» Chybny hlavny vypinac.

» Porucha elektroniky.

RieSenie
Skontrolujte a podla potreby opravte elektroinstaldciu.
Smievykondvatibakvalifikovany elektrikar.

v

¥

Vykonajte vymenu chybného dielu.

v

¥

Vykonajte vymenu chybného dielu.

Vykonajte vymenu chybného dielu.

¥

v

Bez vystupného vykonu (zariadenie nereze)

Pric¢ina
» Pristrojje prehriaty (signalizdcia teplotnejochrany
- svieti ZItd kontrolka).

Nesprdvne uzemnovacie pripojenie.

Sietové napdtie mimo dovoleného rozsahu (svieti
ZIta kontrolka).

Chybny stykac.

Poruchaelektroniky.

Nesprdvne napdjanie

Pric¢ina

¥

Nesprdvnavolba metdédy rezania, prip. chybny
volic.

Nesprdvne nastavené parametre systému, prip.
funkcie.

Chybny potenciometer/enkodér pre nastavenie
rezacieho prddu.

Sietové napdtie mimo dovoleného rozsahu.

¥

Chybajednafdza.

Porucha elektroniky.

Nezapaluje pilotny oblik
Pricina

» Chybnétlacidlo hordka.

» Opotrebovandtryska, resp. elektréoda.

» Tlak vzduchu prilis velky.

» Poruchaelektroniky.

RieSenie
» Skornez pristrojvypnete, pockajte, kym vychladne.

X

Vykonajte riadne uzemnenie pristroja.
Precitajte sikapitolu “Uvedenie do prevadzky”

¥

» Zaistite, aby sietové napdtie do zdrojabolo vstanovenych
medziach.

Vykonajte riadne zapojenie pristroja.
Citajte kapitolu ,Pripojenie”

¥

¥

4

Vykonajte vymenu chybného dielu.

¥

¥

Riesenie

» Zvolte sprdvnu metddurezania.

Resetujte (vynulujte) parametre systému arezania.

¥

Vykonajte vymenu chybného dielu.

4

v

Vykonajte riadne zapojenie pristroja.
Citajte kapitolu ,Pripojenie”

¥

Vykonajte riadne zapojenie pristroja.
Citajte kapitolu ,Pripojenie”

v

x

Riesenie

» Vykonajte vymenuchybnéhodielu.

» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

» Vykonajte vymenuchybného dielu.

» Nastavte prietok vzduchu.
» Precitajte sikapitolu “Uvedenie do prevddzky”

» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

232

Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.
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Nedochddza k prechodu narezny oblik

Pric¢ina

» Nesprdvne uzemnovacie pripojenie.

» Nesprdvne nastavené parametre systému, prip.

funkcie.

Rezny obluk vypina

Pric¢ina

» Sietové napdtie mimo dovoleného rozsahu.

» Nedostatocény prietok plynu.
» Chybny tlakovy spinac.

» Tlakvzduchu prilis velky.

» Nesprdvny reZimrezania.

» Opotrebovandtryska, resp. elektréda.

Nestabilny obluk
Pri¢ina

» Nesprdvne parametrerezania.

Nadmerny rozstrek
Pri¢ina
» Nesprdvne parametrerezania.
» Nesprdvnadynamika obldka.

» NesprdvnyreZimrezania.

Nedostatocné prevarenie/prerez
Pri¢ina
» NesprdvnyreZimrezania.
» Nesprdvne parametre rezania.
» Rezanékusy su prilis velké.

» Nedostatoény tlak vzduchu.

Zlepenie
Pric¢ina

» Nesprdvne parametrerezania.

» Rezané kusy su prilis velké.
Oxiddcia

Pric¢ina

» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom.

Poréznost

Pricina

» Nazvdranych kusoch je mastnota, lak, hrdza

aleboindnecistota.

Riesenie

» Resetujte (vynulujte) parametre systému arezania.
» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Riesenie

»

¥

Vykonajte riadne zapojenie pristroja.
Citajte kapitolu ,Pripojenie”

¥

» Nastavte prietok vzduchu.

¥

»

¥

Vykonajte vymenu chybného dielu.

¥

Nastavte prietok vzduchu.

» Precitajte sikapitolu “Uvedenie do prevddzky”

¥

» Pocasrezaniazniztereznurychlost.

¥

Vykonajte vymenu chybného dielu.

RieSenie
» Vykonajte dékladnt prehliadku systémurezania.
» Kontaktujte najblizSie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Riesenie
» Znizte napdtie rezania.
» Zvd@csite hodnotuindukéného obvodu.

» Zmensite uholdrzania hordka.

Riesenie

» PocCasrezaniazniztereznurychlost.

» Zvdcsiterezaciprud.

» Zvd@csiterezaciprud.

» Nastavte prietok vzduchu.
» Precitajte sikapitolu “Uvedenie do prevdadzky”

v

RieSenie

RieSenie
» Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.

RieSenie

» Spracovdvané kusy pred rezanim dokonale a presne ocistite.
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» NedistotyvpouzZitomrezacomplyne.

» PriliSrychle stuhnutie zvarového kupela.

Trhliny za tepla
Pri¢ina

» Nesprdvne parametre rezania.

» Nazvdranych kusoch je mastnota, lak, hrdza
aleboindnedistota.

» NesprdvnyreZimrezania.

Trhliny z vnatorného pnutia
Pricina

» Zvldstna geometriarezaného spoja.

Zvysend tvorbasva
Pric¢ina

» Nedostatocény tlak vzduchu.

» NesprdvnyreZimrezania.

» Opotrebovandtryska, resp. elektréoda.

Tryska sa prehrieva
Pricina

» Nedostatocény tlak vzduchu.

» Opotrebovandtryska, resp. elektréoda.

bohlerwelding

» Vzdy pouzivajte kvalitny materidlavyrobky.
» VZdy skontrolujte kvalitu odoberaného plynu.

» PocCasrezaniazniztereznurychlost.
» Predhrejte dané kusy uréené narezanie.
» Zvdcsiterezaciprud.

RieSenie
» ZniZte napdtie rezania.
» Pouzite elektrédus mensim priemerom.

» Spracovdvané kusy pred rezanim dokonale a presne ocistite.

» Vykonajte operdcievsprdvnom poradipre dany druh rezaného
spoja.

Riesenie
» Predhrejte dané kusy uréené narezanie.
» Vykonajte dodatoényohrev.

» Vykonajte operdcievsprdavnom poradipre dany druhrezaného
spoja.

Riesenie

» Nastavte prietok vzduchu.

» Precitajte sikapitolu “Uvedenie do prevdadzky”
» Zvdcsiterychlost posunudrétu pocasrezania.

» Vykonajte vymenuchybného dielu.

Riesenie
» Nastavte prietok vzduchu.
» Precitajte sikapitolu “Uvedenie do prevdadzky”

» Vykonajte vymenu chybnéhodielu.
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9. PREVADZKOVE POKYNY

9.1 Plazmové rezanie

Plynsadostdvado plazmového stavu v désledku zahriatia na velmivysoku teplotu, ked'ionizuje a stdva sa elektricky vodivym.
Plazma sa vyskytuje v kazdom elektrickom obludku, avsak termin plazmovy oblik (PLASMA ARC) sa vztahuje $pecidlne na
zvdracie hordky alebo rezné hordky, ktoré pouzivaju elektricky obluk, ktory prechddza zdzenim prislusnej trysky, zahrieva tak
plynauvddzaho do plazmatického stavu.

Proces plazmového rezania

K rezaniu dochddza hned, ako sa plazmovy obluk, zahriaty a koncentrovany vdaka geometrii hordka, prendsa na vodivy
obrobok uréeny narezanie a uzatvdra tak so zdrojom elektricky obvod. Materidl je najskér taveny vysokou teplotou oblika a
potom odstrdneny vysokou vystupnourychlostouionizovaného plynu z trysky.

Obluk mozZe byt dvojitého typu: prendsany obluk, ked elektricky prud prechddza na rezany obrobok, alebo pilotny obluk, to
znamend neprendsany oblik, ked'je oblik vytvoreny medzielektrédou a tryskou.

Rucné zariadenie na plazmovérezanie

f Reduktor tlaku )

®

Plazmovy plyn

+ Generator
A\

Faktoryrezania

Prirezaniplazmovym zdrojom je kvalitavysledného rezu zavisld od hriubky rezaného materidlu, rychlosti postvania hordku pri
rezanianastavenéhorezacieho pridu. Nakvaliturezu tiez vplyvaju dalsie faktory ako: typ a kvalita materidlu (Fe, CrNi, Alu...),
typ hordku, opotrebenie elelktrédy a dyzi plazmového hordku, vzdialenost medzirezanym materidlom a hlavou plazmového
hordku, tlak arelatyvna vihkost stlaéeného vzduchu, teplotarezaného materidlu...

V grafoch je zndzornend zdvislost hrubky materidlu k rychlosti posuvu rezania. V praxi to znamend Ze ak je hrdbka rezaného
materidlu vacsia, rychlost posuvu prirezani sa zmensuje.
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Rychlostrezania

bohlerweding

Maximdlnarychlostrezania Rychlost pre rezanie vysokej kvality
(mm/min) (mm/min)
Hrabka
B | e | Mok | ok | i | Milclegoend | Wakogond | i
(mm)
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 6 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
6 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56
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Maximdlnarychlostrezania Rychlost pre rezanie vysokej kvality
(mm/min) (mm/min)
Hrabka
B | e | Mok | okt | i | Nilclegoend | Wekogmand |y
(mm)
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -

Rychlost rezania pri 30A

-
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Rychlostrezania pri50A
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Piercing nac¢asovanie

12 Hrubkarezaného materidlu Piercing nac¢asovanie
(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
Rezndsirka
12 Hraibkarezaného materidlu Rezna sirka - 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
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Elektrické charakteristiky
SABER 70 CHP

Napdjacie napdtie U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Oneskorend napdjaciatavnd poistka
Kumonunikaénd zbernica (rozhranie)
Maximdlny prikon (kVA) (EN/IEC)
Maximdlny prikon (kW) (EN/IEC)

Maximdlny prikon (kVA) (Prevadzkové podmienky)
Maximdlny prikon (kW) (Prevadzkové podmienky)

Prikon v neaktivhom stave
Uginnik (PF)

Vykon ()

Cos @

Maximdlny prikon vrezime [Tmax (EN/IEC)

Maximdlny prikonvrezime ITmax (Prevddzkové podmienky)

Efektivna hodnota pradu [1eff (EN/IEC)

Efektivnahodnota pradu l1eff (Prevddzkové podmienky)

Pradovyrozsah
Regula¢né polohy
Krok reguldcie

Napdtie naprdazdno Uo

*Toto zariadenie vyhovuje EN /IEC 61000-3-11.
*Toto zariadenie vyhovuje EN /IEC 61000-3-12.

Zatazovatel

SABER 70 CHP
Zatazovatel (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

(X=100%)

Fyzicka charakteristika

SABER 70 CHP

Stupen krytia IP
Triedaizoldcie
Prevadzkovd teplota
Rozmery (dx$xV)
Hmotnost

Cast sietovy kdbel
Dizka sietovy kdbel
Prietok vzduchu
Minimdlny prietok plynu
Odporucanytlak vzduchu
Minimdlny tlak vzduchu

Druh plynu

Vyrobné normy

3x230 (x15%)

43 86
20 16
DIGITALNA DIGITALNA
8.0 10.4
9.0 11.6
7.7 9.9
8.7 11.0
30 30
0.96 0.95
89 89
0.99 0.99
20 15
22.4 16.7
15.5 10.6
17.3 11.8
20-55 20-70
1 1
1 1
252 252
3x230 3x400
- 70
55 65
45 55
55 60
IP23S
H
-10/+40
570x190x400
18.6
4x2.5
5
ANO
185
5
3

Vzduch/Dusik

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
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Rezny vykon
SABER 70 CHP
Nizkolegovand ocel Fe
Maximdlnareznd
Odporucandrezacia
Separacnd
Perforaénd
Vysokolegovand ocel
Maximdlnareznd
Odporucandrezacia
Separacnd
Perfora¢na

Hlinik
Maximdlnareznd
Odporucandrezacia
Separacénd

Perforacnd

24

3x230

22
15
26
12

19
14
24

17
13
22

3x400

28
20
35
15

24
18
30
12

22
18
25
12

U.M.
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11. IDENTIFIKACNY STiITOK

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

SABER 70 CHP N°
3~ == ||EN| 60974-1/A1:2019
Qe | 60974-10/A1:2015 Class A

B 20A/88.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
J— |7 T T Xuoq 50% 60% 100%
EI Uo Iz 70A 65A (55A) 55A (45A)
252V [ U2 108.0V 106.0V (102.0V]| 102.0V (98.0V)
. 20A/108.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
B [T 7 7 X0 50% 60% 100%
Uo 12 70A 65A (55A) 55A (45A)
El 252V | U2 128.0v  [126.0V (122.0V)[122.0V (118.0V)
De=a- U1 400V(230V) [limax 15.0A(20.04) | liert 10.6A(15.5A)

50/60 Hz

P 235 Ce &5 I

12. VYZNAM IDENTIFIKACNEHO STITKA GENERATORA

1 Vyrobndznacka
1 2 2 Menoaadresavyrobcu
3 | 4 3 Typzariadenia
5 | 6 4 VyrobnéZislo
11 XXXXXXXXXXXX Rok vyroby
7 9 5 Symboltypuzariadenia
12 15 16 17 6 Odkaznavyrobnénormy
8 |10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Symbolprocesurezania
14 | 15B | 16B | 17B 8 Symbol pre zariadenia vhodné pre prdcu v prostredi so
11 zvysenymrizikom zdsahu elektrickym prddom
7 9 12 15 16 17 9 Symbolrezacieho prudu
13 | 15A 16A 17A 10 Napdtie naprdzdno
8 10 14 | 15B 16B 17B 11 Rozsahmaximdlnehoaminimdlneho menovitéhorezacieho
prudu aodpovedajiceho konvenéného napdtia zdtaze
18 19 20 21 12 SymbolzataZovatela
13 Symbolmenovitého rezacieho prudu
22 C € EE [H[ 14 Symbolmenovitéhorezacieho napdtia

MADE 15 HodnotyzataZovatela
ITALY E 16 HodnotyzataZovatela
L — 17 Hodnotyzct’oiot/otel'c .
15A Hodnoty menovitéhorezacieho prudu
16A Hodnoty menovitého rezacieho prudu
17A Hodnoty menovitého rezacieho prudu
15B Hodnoty menovitého napdtia prizdtazi
16B Hodnoty menovitého napdtia prizdtazi
17B Hodnoty menovitého napdtia prizatazi

18 Symbol pre napdjanie

19 Napdjacie napdtie

20 Maximdlny menovity napdjacipruad

21 Maximdlny a¢inny napdjaci prud

22 Stupenkrytia

CE Vyhldsenie o zhode EU
EAC Vyhldsenie o zhode EAC
UKCA  Vyhldsenie o zhode UKCA
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EESTI

ELi VASTAVUSDEKLARATSIOON

Ehitaja
voestalpine B6hler 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, etjdrgmine toode:
SABER 70 CHP 56.01.010

vastab EL-i direktiividele:

2014/35/EL  MADALPINGEDIREKTIIV
2014/30/EL  EMCDIREKTIIV
2011/65/EL  RoHS DIREKTIIV
2019/1784/EU EcoDesign
2009/125/EU EcoDesign

ning et on kohaldatud jargmisi Uhtlustatud standardeid:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Direktiividele vastavust tdendav dokumentatsioon jddb kontrollimiseks kdttesaadavaks
eespool nimetatud tootjal.

Igasugused t66d voi muudatused, mis pole saanud eelnevat voestalpine BohlerWelding Arc
TechnologyS.r.l.luba,muudavad selle sertifikaadi kehtetuks.

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

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. HOIATUS

Enneigasuguseid masinaga seotud téid 6ppige selle juhendisisu hoolikalt selgeks.

Arge tehke muudatusi vdi t6id, mida pole kirjeldatud. Tootja ei vastuta vigastuste v&i varalise kahju eest, mis
tuleneb valest kasutamisest vdi selle kasutusjuhendijuhiste eiramisest.

KJ-i tuleb alati hoida seadme kasutuskohas. Lisaks KJ-i teabele tuleb jargida ka Uldkehtivaid ning kohalikke
téoohutuse ja keskkonnakaitse norme.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l jatab endale diguse muuta seda juhendit igal ajal ja
etteteatamiseta.

K&ik télkimise ja tervikliku voi osalise likskdik millise (sh fotokoopiad, film ja mikrofilm) paljundamise digused on
reserveeritud ning paljundamine onkeelatud, kuipole firmavoestalpine BohlerWelding Arc Technology S.r.Iselget
kirjalikku luba.

Siinolevad juhised on elulise tdhtsusega ja seegaolulised garantii kehtivuse tagamiseks.

Tootja eivastuta vale kasutamise vdijuhiste eiramise eest.

Koikisikud, kes on seotud seadme kasutuselevdtu, kdsitsemise, hoolduse ja korrashoiuga,
» peavadolemasobivaltkvalifitseeritud,

* neil peavadolemateadmisest keevitamisest

» nadpeavad lugemaselle KJ tdielikult labija tegutsema selle juhiste jargi.

Pidage ndu spetsialistidega, kui teil tekib seadme kasutamisel kahtlusi véi probleeme.

1.1 Tookeskkond

Koiki seadmeid tuleb eranditult kasutada otstarbekohaselt, Idhtudes andmetest nimeplaadil ja selles juhendis,
samutitulebjdrgidariiklikke jarahvusvahelisiohutusndudeid. Muu kasutus, milleks pole tootjaselgetlubaandnud,
onotstarbevastanejaohtlik ning sellisel juhul vdlistab tootjaigasuguse omapoolse vastutuse.

Seda tksust tohib kasutada ainult profitasemel, to6stuskeskkondades. Tootja ei vastuta Uhegi kahjustuse eest, kui
seda kasutatakse koduses keskkonnas.

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).

Seadettuleb kasutada keskkondades, kus pole tolmu, hapet, gaasi ega muid korrosiivseid aineid.

Seadet eitohi kasutada keskkondades, mille suhteline dhuniiskus on kdrgem kui 50% temperatuuril 40 °C (104 °F).
Seadet eitohikasutada keskkondades, mille suhteline 8huniiskus on kdrgem kui 90% temperatuuril 20°C (68°F).
Siusteemieitohikasutada kérgemal kui 2000 m (6500 jalga) tle merepinna.

Arge kasutage seda masinat torude lahtisulatamiseks.
Arge kasutage seda seadet patareide ja/véi akude laadimiseks.
Arge kasutage seda seadet mootorite abikdivituseks.

1.2 Kasutajate ja teiste isikute kaitse

Léikamisprotsess on mirgine kiiruse, mira, kuumuse ja gaasi allikas. Kasutage tuletokkekilpi, et kaitsta 16ikeala
hédguvate kiirte, sdédemete ja hodguvate tiikkide eest. Juhtige kdikide Idheduses viibivate inimeste tdhelepanu
sellele, etldikekaart véihédguvat metalliei tohiotse vaadataja tagage sobivate kaitsevahendite olemasolu.

Kandke kaitseriideid, et kaitsta oma ndgu keevituskaare, sdédemete vdi hddguva materjali eest. Riided peavad
katma kogu kehajapeavadolema:

- tervedjakorralikud,

- tulekindlad,

- isoleerivadjakuivad,

- Oigesuurusegajailmamansettideta.

Kasutage alati sobivaid téojalatseid, mis on tugevad ja veekindlad.

Kasutage alati sobivaid téckindaid, mis kaitsevad elektrilookide ja kuumuse eest.

Kandke killjekaitsetega ndomaske ja sobivat kaitsefiltrit (vdhemalt NR10 voi kdrgem) silmade jaoks.
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Kandke alatikiljekaitsetega kaitseprille, eritisiis, kui eemaldate |6ikamisjddke kdsitsi voi mehaaniliselt.

Arge kandke kontaktlgdtsi!

Kasutage kérvaklappe, kui Idikamisel tekib ohtlikult tugev mira. Kui miratase lletab seaduses ettendhtud piiri,
piirake juurdepdds todalale ja veenduge, et kdik Idheduses viibivad isikud kannaksid kérvaklappe voi muud
kuulmiskaitset.

Hoidke kiiljekatted |I6ikamise ajal alatisuletuna.
Sisteeme eitohivdhimalgi mddral muuta.

Pead eitohihoida PLASMA-pd&letildheduses.
Vdljuv elektrikaar vdib tdsiselt kahjustada kdsi, ndgu ja silmi.

Arge puudutage dsja Idigatud esemeid, kuna kuumus véib péhjustada tésiseid pdletusi.
Jdrgigekoikieelnevaltkirjeldatud ettevaatusabindusid ka ldikamisjargsete to6de ajal, kunakeevitusjadgid véivad
esemete kiiljest jahtumise ajal lahti tulla.

Veenduge, et poletioleks jahtunud enne sellega seotud tdid, nthooldamist.

Veenduge, et jahutamismoodul oleks vdlja lilitatud, enne kui votate jahutusvedeliku torud lahti. Torudest vdljuv
kuum vedelik voib pdhjustada pdletusi.

Hoidke esmaabikomplekt kdepdrast.
Arge alahinnake tihtki pdletust véi muud vigastust.

Tagage enne tdédltlahkumist téokoha ohutus, et vdltida inimeste voi vara juhuslikku kahjustamist.

ET 1.3 Kaitse aurude jagaaside eest

Teatud oludes voivadldikamisaurud péhjustada vahki voi kahjustada rasedate naiste looteid.

Hoidke pead eemalldikamisel tekkivatest gaasidest ja aurudest.

Tagage todkohas korralik ventilatsioon, olgu siis looduslik véi sundventilatsioon.

Ebapiisava ventilatsioonikorral tuleb kasutada maskija hingamisaparaati.

Eriti kitsastes oludes|dikamisel peab vdljaspool tédala viibima kolleeg.

Arge kasutage ventilatsioonijaoks hapnikku.

Kontrollige, kas aurude vdljatdmme t6otab. Selleks vorrelge regulaarselt kahjulike vdljatémbegaaside kogust
ohutusnduetest ndidatud kogusega.

Tekkivate aurude kogust ja ohtlikkust saab jalgida kasutatud alusmaterjalist, tditematerjalist ja mistahes ainetest, mida on
kasutatud|digatavate tiikkide puhastamiseksjarasvatustamiseks. Jdrgige tootjajuhised koos tehniliselandmelehel olevate
juhistega.

Arge16igake m&drdeeemaldus- véivdrvimisjaamade Idheduses.

Seadke gaasisilindrid vdlitingimustesse voi hea ventilatsiooniga kohtadesse.
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1.4 Tulekahju/plahvatuse ennetamine

Léikamine vdib podhjustada tulekahjusid ja/voi plahvatusi.

Puhastage téoalajalmbritsev alaigasugusest pdlevast voi siittimisohtlikust materjalist ja objektidest.

Pdlevad materjalid peavad olema keevitamisalast vahemalt 11 m (35 jala) kaugusel véi siis tuleb need sobivalt varjestada.
Sddemedjahddguvad osakesed vdivad paiskuda vdga kaugele ja pddseda imbrusesse isegildbi vdikeste avade. Olge eriti
tdhelepanelik, ettagadainimeste ja vara ohutus.

Arge 16igake réhu all olevate mahutite Idheduses.

Arge I6igake suletud mahutite véi torude Idheduses. Kindlasti pédrake eritdhelepanu torude véi anumate I6ikamisele, isegi
kuineedon avatud, tihjendatud ja hoolikalt puhastatud. Gaasi, kiituse, 6livms jaddgid véivad pdhjustada plahvatuse.
Arge|6igake kohtades, kus on plahvatusohtlikku tolmu, gaasi véi auru.

Veenduge keevitamise Idpetamisel, et voolu all olev ahel ei saaks kogemata kokku puutuda tihegi osaga, mis on thendatud
maandusahelaga.

Hoidke to6kohaldheduses sobivaid kustutusvahendeid.

1.5 Ennetamine gaasiballoonide kasutamisel

Vddrisgaasi balloonid sisaldavad rohu 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 klapi kaitsekork transportimise ja kasutuselevétu ajal ning pdrast 16ikamise Idpetamist alati kinni.

Argej{::tke balloone otsese pdikesevalguse, jarskude temperatuurimuutuste, liiga kérgete véi ddrmuslike temperatuuride
kdtte. Argejdtke ballooneliigamadalate véikdrgete temperatuuride katte.

Vdltige silindrite kokkupuudet lahtise leegi, elektrikaare, pdletite vdi elektroodihoidikute voéi Idikamisel tekkivate
sGdemetega.

Hoidke silindreid eemal I6ike- ja vooluahelatest.

Arge hoidke pead ballooni ventiiliavamisel gaasiotsaku juures.

Kuildikamine onldpetatud, sulgege alatisilindriklapp.

Réhu all olevat gaasiballooni ei tohi mingil juhul 16igata.

1.6 Kaitse elektriloogi eest

Elektrilodk véib tappa.

Vdltige 16ikamisstisteemi siseste voi vdliste tavaliselt pingestatud osade puudutamist, kui slisteem t66tab (pdletid, tangid,
maanduskaablidjajuhtmed on|dikeahelaga elektriliselt thendatud).

Veenduge, et siisteem oleks elektriliseltisoleeritud. Kasutage selleks kuivialuseid ja pdrandaid, mis on maapinnast piisavalt
isoleeritud.

Kontrollige, kas stisteem on korralikult soklisse Uhendatud ja toide on maandusega ithendatud.
Arge puudutage kahte péletit korraga.
Kuitunnete elektrilodki, peatage |6ikamine otsekohe.

1.7 Elektromagnetilised vdljad ja hdiringud

Sisemisi ja vdlimisi sisteemikaableid Idbiv elektrivool tekitab kaablite ja seadme IGheduses elektromagnetilise
vdlja.

Elektromagnetilised vdljad véivad méjutada pikka aega nende Idheduses viibivate inimeste tervist (tdpne mdju pole veel

teada).
Elektromagnetilised vdljad véivad segada méningaid seadmeid, nagu sidamestimulaatorid véi kuuldeaparaadid.

Stidamestimulaatoritegaisikud peavad eelnevaltarstigandu pidama, enne kuitohivad kasutada plasmalbikamist.

1.7.1 EMC-klassifikatsiooni aluseks on standard: EN 60974-10/A1:2015.

B-klassiseade vastab elektromagnetilise Ghilduvuse nduetele, mis on vajalikud t66stus- ja elamukeskkondades, sh

B-klassi = ) I ; . - o
I elamupiirkonnad, mis kasutavad elektrivoolu jaoks avalikku madalpinge-toitevorku.
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A-klassi seade ei ole ette ndhtud kasutamiseks elamupiirkondades, kus elektrienergiaga varustatakse avaliku
A-klassi madalpinge-toitevérgu kaudu. A-klassi seadme puhul véib nendes asukohtades nii juhtivusliku hdiringu kui ka
kiirgushdiringu tottu olla raskusi elektromagnetilise Ghilduvuse tagamisega.

Lisateavet leiate peatiikist: TRUKKPLAADI ANDMED v&i TEHNILISED ANDMED.

1.7.2 Paigaldamine, kasutamine ja ala kontrollimine

Seadme tootmisel on IGhtutud harmoneeritud standardist EN 60974-10/A1:2015 ja tegu on A-KLASSI seadmega. Seda Giksust
tohib kasutada ainult profitasemel, téostuskeskkondades. Tootja ei vastuta Gihegi kahjustuse eest, kui seda kasutatakse
koduses keskkonnas.
Kasutaja peab oma t66d tundma ja vastutab seega seadme tootja juhistele vastava paigaldamise ja kasutamise
eest. Elektromagnetilise hdiringu tuvastamisel peab kasutaja probleemilahendamaja kasutamavajadusel selleks
tootja tehnilist abi.

Igal juhul tuleb elektromagnetiliste hdiringute probleemivdhendada, kunineed ei tekitaenam probleeme.

Enne selle aparaadi paigaldamist peab kasutaja hindama véimalikke elektromagnetilisi probleeme, mis véivad
Umbruses tekkida, pidades seejuures eriti silmas |dheduses viibivate isikute tervislikku seisundit, nt
sidamestimulaatorite voi kuulmisaparaatide kasutamist.

1.7.3 Vooluvoérgu néuded (vt tehnilisiandmeid)

Suure voimsusega seadmed vdivad vooluvdrgu pdhivoolu tarbimise tottu mojutada vorgu kvaliteeti. Seepdrast tuleb teatud
seadmete puhul kasutada Ghendamispiiranguid, mis méjutavad maksimaalset lubatud ndivtakistust (Zmax) véi vajalikku
néutud minimaalset vooluvdrgu jéudlust (Ssc) avaliku vooluvérgu Uhenduspunktis (PCC) (vt tehnilisi andmeid). Sellisel juhul
lasub paigaldajal voi kasutajal vastutus kontrollida, vajadusel pidades ndu jaotusvérgu operaatoriga, kas seadet voib
Uhendada.

Hdiringukorral véib ollavajalik vottatarvitusele lisameetmed, nt toitevorgu filtreerimine. Lisaks tuleb kaaluda, kas toitekaabel
tuleks varjestada.

Lisateavet leiate peatiikist: TEHNILISED ANDMED.

1.7.4 Ettevaatusabindud kaablite osas

Jdrgige allolevaidjuhiseid, et vihendada elektromagnetiliste vdljade moju.

* Véimalusel paigaldage jakinnitage maandus-ja toitekaablid koos.

* Kaablit eitohi mitte mingil juhul imber keha mdhkida.

« Argeviibige maandus- ja toitekaablite vahel (hoidke mélemaid tihel pool keha).

» Kaablid peavad olema véimalikult [Uhikesed, véimalikult Uksteise IGhedal ja maapinnaligidal.
* Seadke seadekeevitusalast kaugemale.

* Kaablid eitohiolla muude kaablite IGheduses.

1.7.5 Maandusiihendus

Maanduse loomisel tuleb IGhtuda kohalikest eeskirjadest.

1.7.6 Téodeldava eseme maandamine

Kui ese pole maandatud elektriohutuse téttu véi oma suuruse ja asukoha tottu, voib eseme maandamine vdhendada
emissioone. Ei tohi unustada, et eseme maandamine ei tohi kasutajat suuremasse ohtu seada ega kahjustada muid
elektriseadmeid. Maanduse loomisel tuleb Idhtuda kohalikest eeskirjadest.

1.7.7 Varjestus

Ldheduses olevate teiste kaablite ja seadmete selektiivne varjestus voib 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 |Gbimd&t on suurem
voéivérdne 12,5 mm.

« Umbris kaitseb 60° nurga all sadava vihma eest.
« Umbris kaitseb sissetungiva vee kahjuliku méju eest, kui seadme liikuvad osad ei té6ta.

1.9 Kérvaldamine

Elektriseadmeid eitohivisata olmepriigi hulka!

Kooskdlas elektri- ja elektroonikaseadmete jddtmeid kdsitleva Euroopa direktiivi 2012/19/EL ja selle
rakendamisega siseriiklike seaduste kohaselt tuleb elutstkli 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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2. PAIGALDAMINE

Paigaldadatohib ainult tootja volitustega oskuspersonal.

Veenduge, et paigaldamise ajaks oleks toide vooluvérgust lahutatud.

Toiteallikate mitmekordne ihendamine (jadamisi véi paralleelselt) on keelatud.

2.1 Tostmine, transport ja mahalaadimine

* Seadmel pole erilisi tostevahendeid.
» Kasutage kahveltdstukitjajdlgige, et generaator eisaaks imber kukkuda.

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.

2.2 Seadme asendi valimine

»

Jdrgige allolevaidreegleid.

Tagagelihtne juurdepdds seadme juhtseadistele ja ihendustele.
Arge paigaldage seadet vdga kitsastesse oludesse.
Arge paigaldage seadet kallakutele, mis on horisontaalpinna suhtes rohkem kaldus kui 10°.
Paigaldage seade kuiva, puhtasse ja piisava 6hutusega kohta.
Kaitske seadetvihmaja pdikese eest.
Vaadake jaotist ,Ennetamine gaasiballoonide kasutamisel”.

2.3 Uhendamine

Seadmelonolemas toitekaabel vooluvérku thendamiseks.
Sisteemitoite jaoks sobivad alljGrgnevad variandid:

e kolmefaasiline, 230V;

e kolmefaasiline, 400V;

Seadme t66 on garanteeritud, kui pinge jadb nimivddrtuse tolerantsipiiri +15% sisse.

Vigastuste vdltimiseks voi seadme kahjustamiseks tuleb valitud toitepinget ja kaitsmeid kontrollida ENNE masina
toitevorku Uhendamist. Lisaks kontrollige, kas kaabel on ihendatud pesasse, milles on olemas maandusiihendus.

Seade voib té6tada generaatori joul, kui see tagab stabiilse, tootja poolt ndutud toitepinge, mis jddb kdikide
téotingimuste ja maksimaalse nimivéimsuse korral tolerantsipiiri +15% sisse. Tavaliselt soovitame kasutada
generaatorikomplekte, mis on kaks korda véimsamad tihefaasilise toite nimivéimsusest voi 1,5 korda véimsamad
kolmefaasilise toite nimivoimsusest. 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 todkorras.
Kasutage ainult sertifikaadiga pistikuid, mis vastavad ohutusnduetele.

Elektrithenduse peabloomaelektrik, kellelon olemasvajalikud oskusedjatehniline kvalifikatsioon; seejuures tuleb
IGhtuda seadme paigaldusriigis kehtivatest eeskirjadest.

249

ET



ET

PAIGALDAMINE

2.4 Paigaldamine
2.4.1 PLASMA-I6ikamise Uihendus

.

1 (O Paleti
(2) Paletikinnitus
@ Maandusklambri pistik

@ Positiivne toitepesa (+)

y

bohlerw

» Uhendage péletilisaseadmega, péérates erilist tdhelepanussellele, et kinnitusréngas oleks taielikult kinni kruvitud.

» Seadke maandusklemm |digatavale detailile, kontrollige, kas elektriihendus on korralik.

» Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kuni kdik osad on kinnitatud.
» Kontrollige, kas kdik poleti osad on olemasja korralikult kinnitatud

.

(1) Liitmik
@ Rdhureduktorile

@ Toru

» (Vaadake kasutusjuhendit,,SP70").

» Uhendage maandusklemm toiteallika plusspesaga (+).

» Keerakeliitmik rohureduktorile.
» Uhendage toru liitmikuga.

.

J

» R6hk peab olemavdhemalt 5 baarijavooluhulk véhemalt 185 [/min.

-

.

@ Reguleerimisnupp
(2) Reduktor

» Sisestage pistik 400V pesasse.
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(1) R&humaadik

. y

» Lilitage siisteemssisse, kontrollige, kas LED-id p&levad korralikult.

» Manomeetriseadistamise ajal hoidke testgaasi nuppu vajutatult, et gaas voolaksringlusahelas.
» Tostke reduktoriseadistamisnupp ules.

» Keerake seda, kunimanomeetrilugem nditab 5 baari.

N

@ Kaitsehoob

@ PSletinupp

.

» Votke poletijatdmmake kaitsehoobasid.

» Hoidke poletitdetailisuhtes 90° nurgaall.

» Vajutage pdletinuppujatekitage kaar.

» Asetage poletidetailildhedusse ja hakake kindla edasiliigutusega Idikama.

3. SUSTEEMI TUTVUSTUS

3.1 Tagapaneel

@ Toitekaabel
@ %) Uhendus siisteemija vooluvérgu vahel.
° = . (2) véljarsisse liliti
A | SiUsteemi elektrilise kdivitamise kdsklus.
Sellelon kaks asendid O (vdljas)jal (sees).
000
o° @ Pesade paneel
@ Signaalikaabli (CAN-SIIN) sisend
.l '
IO
[ L J
©) ®
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1 () Shufiltritiksus
(2) Ohuliitmiku filtriiiksus

@ Rdhunupp

3.2 Pesade paneel

@ Maanduspesa

Maandustraadi ihendus.

(2) Paletikinnitus
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3.3 Eesmine juhtpaneel

| — |
N A
OO TG |
e
(®

@ Toite LED

Nditab, etseade on iihendatud vooluvérkujasisse lilitatud.

@ @ Uldhéire LED

Nditab kaitseseadiste voimalikku aktiveerumist, nt temperatuurikaitse.

@ @ Aktiivse toite LED

Nditab et seadme vdljundites on toide olemas.

@ 7-osaline ekraan

Voéimaldab vaadatakdivitusfaasis slisteemi lldteavet, |Idikevoolu ja -pinge seadistusi, ndite ning hdirekoode.

@ LCD-ekraan

Véimaldab vaadata kdivitusfaasis sisteemi tldteavet, Idikevoolu ja -pinge seadistusi, ndite ning hdirekoode.
Véimaldab kuvada kdiki toiminguid samaaegselt.

@ Peaminereguleerimiskdepide

Véimaldab Idikamisvoolu sujuvalt reguleerida.
Voéimaldab juurdepddsu seadistusele, valimisele jaldikeparameetrite seadetele.

@ Funktsiooniklahvid

Véimaldab teil valida erinevaid stisteemifunktsioone (Idikamisprotseduur, |[dikamisreZiim).

Véimaldab teil valida eelseadistatud I6ikatusprogrammi (siinergia) mdne lihtsa seadistuse abil (XA, XP):
-materjalitildp
-materjali paksus

Graafikureziim

Véimaldab valida vajaliku graafikaliidese

Vddrtus Kasutajaliides
XE Lihtne reziim

XA Péhjalikum reziim
XP Profireziim
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@ Tooklahv

Véimaldab salvestadaja hallata 64 t66tav, mida kasutaja saab vastavalt vajadusele muuta.

4. SEADMETE KASUTAMINE

bohlerwelding

voestalpine

4.1 Algkuva

Sisselllitamisel kontrollib generaator mitut tegurit, et veenduda, kas sisteem ja sellega Uhendatud seadmed té6tavad
noduetekohaselt. Selles astmes toimub ka gaasikontroll, et kontrollida, kas gaasivarustus on digesti ihendatud.

4.2 Pohikuva

Véimaldab hallata tehast jaldikamisprotsessi, ndidates pdhiseadeid.

4.3 Reziim XE

s N

., : i @ GraafikareZiim XE
':%F':axln @ M&&dud (réhku médtev manomeeter)
®—> ~ % :'; 4—@ @ Ldike parameetrid
4:5 @ P&letiosad

@ Léikamisprotseduur

@_> Hil -:? A %9%4_@ @ Ohutestnupp

Graafikareziim XE

@ Tooriku paksus

Véimaldab seadistada siisteemildigatavad detaili
4—@ reguleerimise ldbi.

s : \ Méddud (rdhku mdétev manomeeter)
d%gb :ai Kuvab I6ikamisprotseduuri dhurdhku.
5.4
5.8
4.6
s \ Loike parameetrid

@ Parameetriikoon
@ Parameetrivddrtus
@ Parameetrimootiihik
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)

Wl
A

\ Poletiosad

Nditab poletiosa, mida valitud téotingimustes kasutada.
~—

&‘ Kosutogeolotioriginaolvoruosi+

E] Loikamisprotseduur

Véimaldab validaldikamisprotseduuri.

Voéimaldab valida ldikereZiimi.

D 2-astmeline (I6ige terviklikul toorikul) D 2-astmeline (I6ige perforeeritud toorikul)

4-astmeline (I6ige terviklikul toorikul) D 2-astmeline (torkimine)

Ohutestnupp

Véimaldab eemaldada suruéhuahelast mustuse ja seadistada enne t66d surudhu réohku ja voolu, ilma et oleks

vajatoidetsisse lUlitada.

4.4 Reziim XA

-

Graafikareziim XA

% MAX R 20mm Qﬂa?

M 28 mm 5.4

: 1 1S 35mm 5.8
i—v 15 mm 4.6

M66dud (rdhku médtev manomeeter)

Loike parameetrid

Poletiosad

&— I,  10A #wm

Léikamisprotseduur

—©

Materjalitlitibistinergia

e SEEN

ééé

VEO®OE®E

Ohutestnupp

20 mm
28 mm

35 mm
15 mm

MAX

bodd

N Graafikareziim XA

@ Tooriku paksus

@ Soovitatud 16ikevéime (R)
(3) Maxlsikevsime (M)

@ Eraldusvdéime (S)

@ Perforeerimisvéime (P)

N Tooriku paksus

Véimaldab seadistada siisteemildigatavad detaili
reguleerimise dbi.
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s : \ M&ddud (rhku mddtev manomeeter)
:%g‘: :;E Kuvab I16ikamisprotseduuri 8hurdhku.
L.4
5.8
4.6
s \ Loike parameetrid

@ Parameetriikoon
@ Parameetrivadrtus
@ Parameetriméaétihik

- \ Poletiosad

@ Nditab pdleti osa, mida valitud té6tingimustes kasutada.

fo—
‘t}:" Kc15utc19eqlotioriginc1¢:|lvoruosi‘!L
Wy '

Loikamisprotseduur

Véimaldab valida I6ikamisprotseduuri.
Véimaldab valida |16ikerezZiimi.

2-astmeline (I6ige terviklikul toorikul) D 2-astmeline (I6ige perforeeritud toorikul)

4-astmeline (Idige terviklikul toorikul) D 2-astmeline (torkimine)

o0

Materjalitiilibi siinergia

Voéimaldab valida materjali tllbi

Susinikteras D Roostevabateras

Alumiinium

o0

Ohutestnupp

Véimaldab eemaldada suruéhuahelast mustuse ja seadistadaenne t66d surudhu réohku javoolu, ilma et oleks
vajatoidetsisse lUlitada.
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4.5 ReZiim XP

,
e JCR e (PO T
1.3

.96

: -EL
.28

H

mn
mn 7A 3@ 4R SA RA PR A

U365 | Staa] | & 2

b d

-

@ Léikamisprotseduur

@ Materjalititbisinergia
@ Tooriku paksuse stinergia
@ Ohutestnupp

@ Mo&6dud (réhku médtev manomeeter)

@ Poletiosad

(7) Graafikareziim XP

Léikamisprotseduur

Voéimaldab valida ldikamisprotseduuri.

Voéimaldab valida likereziimi.
Materjalitiitibi siinergia

Voéimaldab valida materjali titbi
D Susinikteras

Alumiinium

2-astmeline (I6ige terviklikul toorikul)

4-astmeline (I6ige terviklikul toorikul)

C] 2-astmeline (I6ige perforeeritud toorikul)

D 2-astmeline (torkimine)

D Roostevabateras

~

10
mm

Tooriku paksuse siinergia

Véimaldab valida tooriku paksuse

ET

Ohutestnupp

Véimaldab eemaldada suruéhuahelast mustuse ja seadistada enne t66d surudhu réohku ja voolu, ilma et oleks

vajatoidetsisse lUlitada.

3=
har
5.4

5.8
4.6

Mo6dud (rohku mdédtey manomeeter)

Kuvab I6ikamisprotseduuri dhuréhku.

)

\ Poletiosad

Nditab poletiosa, mida valitud té6tingimustes kasutada.
—

&’ Kcsutcgeolotioriginacllvclruosi+
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1o

P S EA O0am] A

13 -
—®

.78
.55

.24

o ~—
Lmin 280 39 48 50 68 70 A

Graafikareziim XP

(1) Max|sikekiirus (M)

(2) soovitatud I5ikekiirus (R)
@ Vool

@ Max |8ikekiirus (M)

(5) Loikevsime

1.3

.98

.55

.2@4

m
mn 20 3@ 48 5@ 6B 70 A

Loikevoime

Roheline: Soovitatud |6ikevdime
Kollane: Max |6ikevéime
Punane: Eraldusvéime

4.6 Programmide kuva

Véimaldab salvestadaja hallata 64 t66tav, mida kasutaja saab vastavalt vajadusele muuta.

Programmid (JOB)

U= Sieel[ £ 2
(R

®

.

@ Funktsioonid
@ Valitud programminumber

@ Valitud programmi pdhiparameetrid

(4) Vvalitud programmikirjeldus

(5) pais

Vaadake jaotist pohikuva kohta.

Programmisalvestamine

bohlerwelding

oestalpine

» Hoidke nuppu vajutatult, et siseneda programmi salvestamise menuusse. \@\
vdhemalt Gks sekund.
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» Keerake koodrit, et valida vajalik programm (véi tiihi mdlu).
=== Madlutihi

@< Programm salvestatud

» Vajutage nuppu, et protseduur kinnitada % |
» Vajutage nuppu, et valitud programmi kdik seadistused salvestada. S .

Lisage programmikirjeldus.

» Keerake koodrit, et valida vajalik tdht.

» Vajutage koodrit, et salvestada valitud tdht.

» Vajutage nuppu, et tiihistada eelmine t&ht. <=,
» Vajutage nuppu, et protseduur kinnitada % |

Bave

» Vajutage nuppu, et protseduur kinnitada f .

@ Uue programmisalvestamine juba hdivatud mdlukohta nduab mdluasukoha tiihistamist kohustusliku protseduuriga.

» Vajutage nuppu, et protseduur kinnitada 1) |
» Vajutage nuppu, eteemaldada valitud programm.\g\.
» Jatkake salvestamist.

Programmilaadimine

» Vajutage nuppu, etlaadida 1saadaolev programm P .
» Keerake koodrit, et valida vajalik programm.
» Vajutage nuppu, et valida vajalik programm. »% |,

@ Laaditakse ainult hdivatud mdlukohad, tihjad jdetakse automaatselt
vahele.

Programmi tiihistamine
» Keerake koodrit, et valida vajalik programm.
» Vajutage nuppu, eteemaldada valitud progromm.\g\.
» Vajutage nuppu, et protseduurkinnitada [ &) |
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» Vajutage nuppu, et protseduur kinnitada % |
» Vajutage nuppu, et eemaldadavalitud programm. 83 |

5. SEADISTAMINE

5.1 Parameetri seadistamine ja seadistamine

Véimaldab seadistadajareguleerida erinevaid lisaparameetreid 16ikeslisteemi paremaks ja tdpsemaks juhtimiseks.
Seadistusparameetrid on jdrjestatud vastavalt valitud Idikamisprotsessile ja neil on numbriline kood.
Seadistamisse sisenemine

» Toimub, kuivajutatakse 5 sekundit kooderiklahvile.

» Sisestamistkinnitab ekraanile ilmuv 0.

Vajaliku parameetri valimine ja muutmine
» Keerake koodrit, kuniilmub vajaliku parameetrinumbrikood.
» Vajutage nlitid klahvi koodrit, et kuvada parameetrijaoks mddratud vddrtus ja seda muuta.

Seadistamisest véljumine

» Seadistamisest vdljumiseks vajutage uuestiklahvikoodrit.

» Seadistamisest vdljumiseks avage parameeter 0 (salvestage ja Idpetage) ning vajutage klahvi koodrit.
» Vajutage nuppu, et protseduur kinnitada [ %) |.

» Muudatuse salvestamiseks ja seadistusest vdljumiseks vajutage klahvile: §2.

5.1.1 Seadistatavate parameetrite loend (PLASMA)

0 Salvestajalopeta
Véimaldab muudatused salvestada ja seadistamisest vdljuda.

1 Ldhtestamine
Voéimaldab Idhtestada kdik parameetrid vaikevddrtustele.
—
A Vool
Véimaldab muuta Idikamisvoolu.
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
—
20A 70A 70A
5 Tooriku paksus

Voimaldab mddrata Idigatavad detaili paksuse.
Véimaldab seadistada siisteemildigatavad detailireguleerimise IGbi.
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398

_

399

(s (s (e[

750

751

_

752

Poletiosad
Nditab poleti osa, mida valitud téotingimustes kasutada.

Liikumiskiirus
Voéimaldab vaadata Idikamise kiirust.

Liikumiskiirus

Laseb mddrata keevitamise kiiruse.

Default cm/min: manuaalse keevitamise kiiruse Idhtevadrtus.
Syn:Sinergiavddrtust

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

35cm/min

synmin syn max

Masina seadistus

Voéimaldab valida vajaliku graafikaliidese

Voimaldab kasutada kdrgemaid seadistamistasandeid.
Vaadake jaotist "Liidese kohandamine (Setup 500)"

Vddrtus Valitud tase Vdadrtus Kasutajaliides
USER Kasutaja XE Lihtnereziim
SERV Service XA Pohjalikumreziim
vaBW vaBW XP Profireziim

Lock/unlock
Véimaldab paneelijuhtseadiste lukustamist ja turvakoodi sisestamist.
Vaadake jaotist "Lock/unlock (Setup 551)".

Sumisti helitugevus
Voéimaldab seadistada sumisti helitugevust.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0/vdljas 10 10

Imaxi piirang
Véimaldab suurima Idikevoolu seadistamist.

Vaikeseade
70A

Maksimaalne
70A

Minimaalne
20A

Vdlise parameetri minimaalse vddrtuse mddramine CH1
Voéimaldab mddrata vdlise parameetriminimaalse vdadrtuse CH1.

Meetme liik

Voéimaldab displeil seadistada keevituspinge voi -voolu ndidu.

Vadrtus U.M. Vaikeseade Tagasihelistamisfunktsioon
A A X Voolu ndit

\% \% - Pinge ndit

Vooluvddrtus
Véimaldab kuvadaldikamisvool tegelikku vddartust.

Pingevddrtus
Voéimaldab kuvada ldikamispinge tegelikku vddrtust.
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758 Robotiliikumiskiirus

Véimaldab kuvada robotivéi automatiseerimisseadme kde liikumiskiirust.

759 Rohulugemine

Nditab I6ikerohu tegelikku vadrtust.

768 Soojussisalduse (HI) mdotmine

801 Kaitsepiirid
Véimaldab mddrata hoiatuspiirid ja kaitsepiirid.
Véimaldab juhtida ldikamisprotseduuri, mddrates hoiatus-ja kaitsepiirid peamiste mdéddetavate parameetrite
jaoks.
Véimaldab erinevaid I6ikamisfaase tdpselt kontrollida

5.2 Parameetrite kasutamise eriprotseduurid

5.2.1 7-osalise ekraani kohandamine
Véimaldab vaadata pidevalt parameetri vddrtust 7-osalisel ekraanil.
» Sisenege seadistamisse, vajutage selleks koodrinuppu vdhemalt 5 sekundit.
» Keerake koodrit, et valida vajalik parameeter.
» Vajutage nuppu, etsalvestada valitud parameeter 7-osalisel ekraanil |31,
» Vajutage nuppu, et praegune kuva salvestada ja sellestlahkuda\@\.

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

Véimaldab paneelijuhtseadiste lukustamist ja turvakoodisisestamist.

Parameetrivalik

» Sisenege seadistamisse, vajutage selleks koodrinuppu vdhemalt 5 sekundit.
» Valige vajalik parameeter (551).
» Vajutage koodrinuppu, et aktiveerida valitud parameetrireguleerimine.

Parooliseadistus

» Keerake koodrit, et mddrata numbriline kood (parool).
» Kinnitage toiming, vajutades kooderiklahvile.
» Vajutage nuppu, et protseduur kinnitada % |

» Muudatuse salvestamiseks vajutage nuppu: .
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Paneeli funktsioonid

~——
' Lukustatud juhtpaneelikasutamiselilmub eriline kuva.

» Paneelifunktsioone saab kasutada ajutiselt (5 min), kuikeerate koodritjasisestate
dige parooli.
» Kinnitage toiming, vajutades kooderiklahvile.

» Avage juhtpaneel tdielikult, sisenege seadistamismeniiisse (vaadake eelnevaid
juhiseid) jaseadke parameeter 551 valikule ,,0".
» Kinnitage toiming, vajutades kooderiklahvile.

Save

» Muudatuse salvestamiseks vajutage nuppu: | gf .

5.2.3 Kaitsepiirid (Setup 801)

Véimaldab mddrata hoiatuspiirid ja kaitsepiirid.

Véimaldab juhtidaldikamisprotseduuri, mddrates hoiatus-ja kaitsepiirid peamiste méddetavate parameetrite jaoks.
Véimaldab erinevaid I6ikamisfaase tdpselt kontrollida

Vaadake jaotist "Kaitsepiirid (Setup 801)".

Teatepiirid D D Kaitsepiirid D @
Vool D Léikepinge

Réhulugemine

UL

Parameetrivalik

» Sisenege seadistamisse, vajutage selleks koodrinuppu vdhemalt 5 sekundit.
» Valige vajalik parameeter (801).
» Vajutage koodrinuppu, et siseneda kaitsepiiride kuvasse.

Parameetrivalik

ET

» Vajutage nuppu (1, etvalidavajalik parameeter| .
» Vajutage nuppu, et médrata kaitsepiirid &%

Masina seadistus

D Absoluutvddrtus C] Protsentvddrtus

? ? Valvepiiride seadistus
@ Hoiatuspiiride rida
(2) Alarmpiiriderida

@ Miinimumtasemete veerg

i

@ Maksimumtasemete veerg

» Vajutage koodriklahvi, etvalidavajalik kast (valitud kast on tdhistatud vastupidise
kontrastiga).
» Keerake koodrit, et muuta valitud piiri taset.

Save

» Muudatuse salvestamiseks vajutage nuppu: | gf .
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Mdne hoiatuspiiri Gletamisel iimub juhtpaneelile visuaalne mdrguanne.

Teatud hdirepiiride lletamisel kuvatakse juhtpaneelil visuaalne teade ja
|6ikamine peatatakse.

4 &)

Voimalikonseadistadaalgus-jaldpuldikefiltrid, et vdltida veasignaale kaare
|166mise ja sulgemise faasis (vaadake jaotust seadistamise kohta,
parameetrid 802-803-804).

‘q'?l

6. HOOLDUS

Slsteemituleb regulaarselt hooldada tootja juhiste jargi. Seadmete t66 ajal peavad koéik kontroll-luugid ja katted
olemasuletudjalukustatud. Slisteeme eitohivdahimalgimddral muuta. Arge laske elektritjuhtival tolmulkoguneda
vorede ldhedusse janende peale.

K&iki hooldustdid peab tegema ainult kvalifitseeritud personal. Slisteemi 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 té6tamist!

6.1 Kontrollige toiteallikat regulaarselt alljagrgnevalt
6.1.1 UHcTanaums

Puhastagetoiteallikasisemust madalasurvelise surudhuga ja pehmete harjastega. Kontrollige kdiki elektriihendus
jathenduskaableid.

6.1.2 Poletikomponentide, elektroodihoidikute ja/véi maanduskaablite hooldamiseks voi
vahetamiseks:

Kontrollige komponenditemperatuurijaveenduge, et need poleks lilekuumenenud.
Kasutage alatiohutusnduetele vastavaid kindaid.

Kasutage sobivaid vétmeid ja tdoriistu.

6.2 OTroBOpHOCT

— Eelnimetatud hooldustodde tegemata jatmisel kaotab garantii kehtivuse ja vdlistab igasuguse tootjapoolse
@ vastutuse. Tootja ltleb lahtiigasugusest vastutusest, kuikasutaja eirab neidjuhiseid. Kui teil tekib kahtluseid ja/voi
. probleeme, votke kindlasti lhendust Idhima teeninduskeskusega.
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7. ALARMIDE KOODID

HAIRE

Hdire kdivitumine voikriitilise piirvddrtuse tiletamisel kuvatakse juhtpaneelil visuaalne veateade jaldiketoimingud

blokeeritakse viivitamatult.

ETTEVAATUST!

Kontrollvddrtuse Gletamine kdivitab juhtpaneelilnGhtava veateate, kuid véimaldab I6iketoiminguid jGtkata.

Allpoolon dratoodudkdik sisteemiga seotud hdired ja valvepiirid.

-

Ulekuumenemine

;

~

-

Ulekuumenemine

EO1 EO2
v L 7
Toitemooduli tlevool (Inverter) Kommunikatsiooniviga -’I*
E10 E13
7 A 7
)\ 'd )
Kommunikatsiooniviga (RI) -pl . . . . .
E16 (Automatiseerimine jarobootika) o= E19 Ststeemikonfiguratsiooniviga
)\ 'd )
Mdlurike Andmekadu
E20 E21
v L 7
)\ 'd )\
Siusteemitoiteallikaanomaalia Ohusurve ebapiisav
E40 E45
v A 7
P&leti korgi kaitse quosglskqmlne (Automatiseerimineja
E47 E49 | robootika)
v A 7
~\ 'd )\
- Elektrivoolu tase tUletatud (Alumine piir) Ess Elektrivoolu tase tiletatud (Ulemine piir)
7 A 7
)\ 'd )
Pinge tase tletatud (Alumine piir) Pinge tase lletatud (Ulemine piir)
E56 E57
)\ 'd )
Ess Gaasivoolu tase tletatud (Alumine piir) E5o Gaasivoolu tase tiletatud (Ulemine piir)
7 L 7
) 'd )
Kiirusepiirang tletatud (Alumine piir) Kiirusepiirang tletatud (Ulemine piir)
E60 E61
v A 7
Elektrivoolu tase tUletatud (Alumine piir) Elektrivoolu tase tiletatud (Ulemine piir)
E62 E63
7 L 7
~\ 'd )
Pinge tase tletatud (Alumine piir) Pinge tase lletatud (Ulemine piir)
E64 E65
)\ 'd )
E6 Gaasivoolu tase uletatud (Alumine piir) E7 Gaasivoolu tase tiletatud (Ulemine piir)
) 'd )\
Ess Kiirusepiirang tletatud (Alumine piir) E69 Kiirusepiirang tiletatud (Ulemine piir)
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Hooldus aktiivne (Automatiseerimine ja

E78 | robootika)

Uldalarm
E99

8. TORKEOTSING

Susteem eiliilitu sisse (roheline LED ei pole)

P&hjus
» Pistikupesas puudub toitepinge.

» Rikkis pistik voi kaabel.

» Kaitse onldbipdlenud.
» Rikkis toiteldliti.

» Elektroonikarike.

Vdljundpinge puudub (Seade ei l6ika)
P&hjus
» Slsteem on lle kuumenenud (temperatuurialarm
- kollane LED poleb).

Vale maandusiihendus.

Toitepinge pole lubatud piirides (kollane LED
podleb).

Rikkis kontaktor.

Elektroonikarike.

Vale védljundvoéimsus
Pdhjus

»

Valestivalitud |6ikamisprotseduur vai rikkis
valikldliti.

Slsteemiparameetrid voifunktsioonid on valesti
seadistatud.

Rikkis I6ikamisvoolu seadistamise
potentsiomeeter/kooder.

v

Toitepinge pole lubatud vahemikus.

Sisendi peafaas puudub.

Elektroonikarike.

Algkaar ei sitti
P&hjus
» Rikkis pdletinupp.

» Kulunud otsakja/voielektrood.

» Ohuréhkliigasuur.

» Elektroonikarike.

Lahendus

v

¥

v

¥

¥

v

Kontrollige javajadusel remontige elektrislisteemi.
Kasutage ainult kvalifitseeritud personali.

Asendagerikkis komponent.
Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Asendagerikkis komponent.

Asendagerikkis komponent.
P66rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Lahendus

»

X

¥

4

¥

¥

4

v

Laske stisteemil jahtuda, drge lilitage vdlja.

Maandage siisteem digesti.
Lugege peatiikki, Paigaldamine™.

Seadke toitepinge toiteallikajaoks lubatud vahemikku.
Uhendage siisteem digesti.
Lugege peatiikki ,Uhendamine”.

Asendagerikkis komponent.
P66rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Lahendus

»

»

»

»

»

»

»

»

»

Valige dige Idikamisprotseduur.
Ldhtestage sisteemjaldikamisparameetrid.

Asendagerikkis komponent.
P&6rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Uhendage siisteem digesti.
Lugege peatiikki,,Uhendamine”.

Uhendage siisteem digesti.
Lugege peatiikki,,Uhendamine”.

P66rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Lahendus

»

»

»

»

»

»

Asendagerikkis komponent.
Po6rduge Idhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

Asendagerikkis komponent.

Reguleerige gaasivoolu.
Lugege peatiikki,Paigaldamine™.

Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.
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Loikamiskaar ei sttti
P&hjus
» Vale maandusihendus.

» Slsteemiparameetrid voifunktsioonid on valesti
seadistatud.
Léikamiskaar kustub

PShjus

» Toitepinge pole lubatud vahemikus.

» Ebapiisav éhuvoolukiirus.

» Kahjustatud rohuldliti.

» Ohuréhkliigasuur.

» Valeldikamisreziim.

» Kulunud otsakja/véielektrood.

Ebastabiilne kaar
P&hjus

» Valed |dikamisparameetrid.

Liiga palju pritsmeid
P&hjus
» Valed|dikamisparameetrid.
» Kaarereguleeriminevale.

» Valeldikamisreziim.

EbapiisavIldbitungimine
P&hjus
» ValeldikamisreZiim.
» Valed |dikamisparameetrid.

» Loigatavad detailidliiga suured.

» Ebapiisav éhusurve.

Kinnijadmine
P&hjus

» Valed|dikamisparameetrid.

» Loigatavad detailidliiga suured.

Okslideerumine
P&hjus

» Varjestusgaasiliigavdhe.

Poorsus
P&hjus

» Mddre, lakk, rooste voi mustus keevitatavatel
toorikutel.

Lahendus

» Ldhtestage slisteem jaldikamisparameetrid.
» P6orduge ldhimasse teeninduspunkti, etlasta sisteemremontida.

Lahendus

» Uhendagesiisteem digesti.
» Lugege peatiikki,Uhendamine”.

» Reguleerige gaasivoolu.

» Asendagerikkis komponent.

» Reguleerige gaasivoolu.
» Lugege peatiikki,Paigaldamine”.

» Vdhendage I6ikamisel liikkumiskiirust.

» Asendage rikkis komponent.

Lahendus

» Kontrollige I6ikamisslisteemihoolikalt.
» Pooérduge ldhimasse teeninduspunkti, etlasta sisteemremontida.

Lahendus
» Vdhendage l6ikamispinget.
» Suurendage ekvivalentahelainduktiivvddrtuse seadistust.

» Vdhendage pdletinurka.

Lahendus

» Vdhendage |I6ikamisel liikkumiskiirust.
» Suurendage Idikamisvoolu. ET

» Suurendage I6ikamisvoolu.

» Reguleerige gaasivoolu.
» Lugege peatiikki,Paigaldamine”.

Lahendus

» Suurendage |dikamisvoolu.
» Suurendageldikamispinge.

» Suurendage I6ikamisvoolu.

Lahendus

» Reguleerige gaasivoolu.
» Kontrollige, kas hajutija pdletigaasiotsak on tédkorras.

Lahendus

» Puhastage detaile pdhjalikult enne I6ikamist.
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» Loéikamisgaasis on niiskust.

» Loikevannivedeliku tahkestumine liigakiire.

Kuumuspraod
P&hjus

» Valed|dikamisparameetrid.

» Mddre, lakk, rooste voi mustus keevitatavatel
toorikutel.

» Valeldikamisreziim.

Kilmpraod
P&hjus

» Loigatavalliitekoha erigeomeetria.

Liiga paljurdbu
P&hjus

» Ebapiisav éhusurve.

» ValeldikamisreZiim.

» Kulunud otsakja/véielektrood.

Otsak kuumeneb lile
P&hjus

» Ebapiisav éhusurve.

» Kulunud otsakja/voielektrood.

» Kasutage alatikvaliteetseid materjale jatooteid.

bohlerw

elding

voestalpine

» Veenduge, et gaasivarustussisteem oleks alati veatus seisundis.

» Vdhendage |6ikamisel liikkumiskiirust.
» Eelkuumutage ldigatavaid toorikuid.
» Suurendage |dikamisvoolu.

Lahendus
» Vdhendage |6ikamispinget.
» Kasutage vdiksema ldbimédduga elektroodi.

» Puhastage detaile péhjalikultenne I6ikamist.

» Ldbige enneldikamist antud liitekohatilbijaoks vajalikud
t66sammud.

Lahendus

» Eelkuumutage ldigatavaid toorikuid.

» Kuumutage pdrast tood.

» Ldbige enneldikamist antud liitekohatilbijaoks vajalikud
té6sammud.

Lahendus

» Reguleerige gaasivoolu.
» Lugege peatlikki,Paigaldamine”.

» Suurendage |dikamise ajal liikumiskiirust.

» Asendage rikkis komponent.

Lahendus

» Reguleerige gaasivoolu.
» Lugege peatlikki,Paigaldamine”.

» Asendagerikkis komponent.
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9. KASUTUSJUHEND

9.1 PLASMA-|6ikamise

Gaas muutub plasmaks, kui selle temperatuuri tugevalt tdsta, ja ioniseerub tdielikult voi osaliselt, muutudes seeldbi elektrit
juhtivaks.

Kuigiplasmaonolemasigaselektrikaares, viitab moiste ,,plasmakaar” spetsiaalselt keevitamis-/I6ikamispdletile, mis kasutab
elektrikaart, mis Idbib sobiva otsaku, et kuumutada gaasi, mis vdljub samas otsakust, et viia seda gaasi plasmaolekusse.
Plasmaldikamise protseduur

Léikamiseks kantakse vdga kuum ja pdleti llesehituse abil kontsentreeritud plasmakaar Idigatavale juhtivale detailile,

sulgedes seeldbi toiteallika elektriahela. Materjal sulab kaare suure temperatuuri mdjul ja eemaldatakse seejdrel otsakust
tulevaioniseeritud gaasi kdrgsurvevoo maojul.

Kaarel vdib olla kaks erinevat seisundit: tlekantud kaar, mille puhul Idbib vool I16igatavat toorikut, ja algkaar ehk mitte-
tlekantud kaar, mis luuakse elektroodija otsaku vahel.

Manuaalne plasmaldikamisiiksus

R8humdédik
(Surve reduktor )

O

I W | ‘ Plasmagaas >

~
+ \ \‘ Generaatoril ’
-

N 7

Loikamise andmed

Plasmaldikamise puhul on Idigatava materjali paksus, |6ikamiskiirus ja generaatori varustatud vool vddrtused, mis on
omavahel seotud ning olenevad materjali liigist ja kvaliteedist, pdleti tllbist, samuti elektroodi ja otsaku liigist ja seisundist,
surudhu survestja puhtusest, vajamineva |16ike kvaliteedist, Idigatava tooriku temperatuuristjne.

Diagrammidel nGeme, et I16igatava materjali paksus on vastupidiselt proportsionaalne 16ikamiskiirusega ja et mdélemaid
vddrtuseid saab tésta voolutugevuse suurendamisega.

®
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Loikekiirus
Maksimaalne I6ikekiirus Kiirus kvaliteetseks 16ikamiseks
(mm/min) (mm/min)
(f) P(‘:::;S Sisinikteras Root.:.rec;/:bq Alumiinium | Susinikteras Roots:rec\llsoba Alumiinium
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 ) 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
) 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56
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Maksimaalne I6ikekiirus Kiirus kvaliteetseks I6ikamiseks
(mm/min) (mm/min)
(IZ) P(cr:rl\(:]u)s Sisinikteras Roc:;tre;/sclba Alumiinium | Susinikteras Roc)ts::(;/:ba Alumiinium
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -
Loikekiirus 30A-GA
13000
o000
9000
c g
- o | Q
£ .
- 5000 '-._. Roostevabateras )
4000
3000
2000
¥
o T T —— B
0 5 (ml?n) 15 20

2N
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Loikekiirus 50A-GA
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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) it
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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Elektrilised omadused

SABER 70 CHP

Toitepinge U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Aeglane kaitse

Sidesiin

Maksimaalne sisendvdimsus (kVA) (EN/IEC)
Maksimaalne sisendvdimsus (kW) (EN/IEC)
Maksimaalne sisendvéimsus (kVA) (To6tingimused)
Maksimaalne sisendvdimsus (kW) (Todtingimused)
Energiatarve tihikdigul

Voimsustegur (PF)

Efektiivsus ()

Cos @

Maks. sisendvool Umax (EN/IEC)

Maks. sisendvool Umax (Téstingimused)
Efektiivne vool Ueff (EN/IEC)

Efektiivne vool Ueff (Todtingimused)
Seadistamisvahemik

Samm

Reguleerimissamm

Avatud ahelapinge Uo

*Seeseade vastab standardile EN /IEC 61000-3-171.
*Seeseade vastab standardile EN /IEC 61000-3-12.

Todtegur
SABER 70 CHP
Tootegur (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

(X=100%)

FlUsilised omadused

SABER 70 CHP

IP-kaitseaste
Isolatsiooniklass
Keskkonnatemperatuur
Mootmed (p x s x k)
Mass

Jaotist kohta toitekaabel
Toitekaabli pikkus
Ohuvool

Minimaalne gaasivool
Soovitatud 6huréhk
Ohu miinimumréhk
Gaasitllp

Tootmisstandardid

U.M.
3x230(£15%) 3x400 (£15%) Vac
43 86 mQ
20 16 A
DIGITAALNE DIGITAALNE
8.0 10.4 kVA
9.0 11.6 kw
7.7 9.9 kVA
8.7 11.0 kw
30 30 W
0.96 0.95
89 89 %
0.99 0.99
20 15 A
22.4 16.7 A
15.5 10.6 A
17.3 11.8 A
20-55 20-70 A
1 1 A
1 1 A
252 252 Vdc
3x230 3x400 U.M.
- 70 A
55 65 A
45 55 A
55 60 A
U.M.
IP23S
H
-10/+40 °C
570x190x400 mm
18.6 Kg
4x2.5 mm?
) m
JAH
185 [/min
5 bar
3 bar

Ohk/Iammastik

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

SABER70CHP

Susinikteras
Maksimaalne ldige
SoovitatavIdige
Eraldamine
Labimurre
Roostevabateras
Maksimaalne |dige
SoovitatavIdige
Eraldamine
Labimurre
Alumiinium
Maksimaalneldige
Soovitatavdige
Eraldamine

Ldbimurre

TEHNILISED ANDMED

275

3x230

22
15
26
12

19
14
24

17
13
22

3x400

28
20
35
15

24
18
30
12

22
18
25
12

U.M.
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11. TRUKKPLAADI ANDMED

=

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

SABER 70 CHP N°
3= — |[EN] 60974-1/A1:2019
), | 60974-10/A1:2015 Class A
B 20A/88.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
J— |7 T T Xuoq 50% 60% 100%
EI Uo Iz 70A 65A (55A) 55A (45A)
252v | U2 108.0V 106.0V (102.0V]| 102.0V (98.0V)
. 20A/108.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
B [T 7 7 X0 50% 60% 100%
El Uo 12 70A 65A (55A) 55A (45A)
252V | U2 128.0v  [126.0V (122.0V)[122.0V (118.0V)
Emt.:;: U1 400V(230V) [limax 15.0A(20.04) | liert 10.6A(15.5A)
UK
IP 235 C€ B8 [l
MADE
IN
ITALY H
_—

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 2745 [ 16 [ 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 CelE8 HI
MADE
IN
ITALY E
\ —
CE EL-ivastavusdeklaratsioon
EAC EAC vastavusdeklaratsioon
UKCA  UKCAvastavusdeklaratsioon

A WN A

o N O~ Ul

11

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

DITAHENDUSED

Kaubamdrk
Tootjanimijaaadress
Masinamudel

Seerianr

XXX XXXXXXXXX Tootmisaasta
SUsteemitllbitdhis

Viide tootmisstandarditele
Léikamisprotsessitdhis
Suurema elektril6dgiohuga
sobivate slisteemide tdhis
Léikamisvoolu tdhis
Koormuseta nimipinge

keskkonnas

bohlerwelding

tootamiseks

Maksimaalse ja minimaalse |6ike nimivoolu ning vastava

koormuse tavapinge ulatus
Vahelduva tsiiklisimbol

Léikamise nimivoolu tdhis
Léikamise nimipinge tdhis
Vahelduva tsiiklivadrtused
Vahelduva tsiiklivadrtused
Vahelduva tsiiklivddrtused
Léikamise nimivoolu vddrtused
Léikamise nimivoolu vddrtused
Léikamise nimivoolu vddrtused
Tavalised koormuspinge vddrtused
Tavalised koormuspinge vddrtused
Tavalised koormuspinge vddrtused
Toite simbol

Toite nimipinge

Maksimaalne toite nimipinge
Maksimaalne efektiivne toitepinge
Kaitseaste
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LATVIESU

ES ATBILSTIBAS DEKLARACIJA

Celtnieks
voestalpine B6hler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

arsavu atbildibu pazino, ka $ads produkts:
SABER 70 CHP 56.01.010

atbilst Sim ES direktivam:

2014/35/ES ZEMSPRIEGUMA ELEKTROIEKARTU DIREKTIVA
2014/30/ES EMSDIREKTIVA

2011/65/ES  RoHS DIREKTIVA

2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

unkair piemeéroti Sadi saskanotie standarti:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentdcija, kas apliecina atbilstibu direktivam, bds pieejama parbaudém pie iepriekSminéta
razotdja.

Jebkuras darbibas vai modifikacijas, kuras nav ieprieks pilnvarojis uznémums voestalpine Béhler
Welding Arc Technology S.r.l. padara So sertifikatu par spéka neesosu.

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

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. BRIDINAJUMS

Pirms jebkuras darbibasveik§anas ariekadrtu, parliecinieties, kartpigiizlasijat un sapratat sisinstrukcijas saturu.
Neveiciet instrukcija neparedzétas modifikdacijas vai tehniskas apkopes darbibas. RaZotdjs neuznemas atbildibu
par personu traumésanu vai ipasuma bojdasanu, ja lietotdjs nepareizi izmanto vai nepielieto §is instrukcijas
noradijumus.

VienmeérglabdjietlietoSanasinstrukciju aparataizmantosanas vietd. Papildus lietoSanas instrukcijai, ievérojiet art
vispdréjos noteikumus un vietéjos spéka esosos noteikumus par negadijumu novérsanu un vides aizsardzibu.
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. saglaba tiesibas mainit §is instrukcijas saturu jebkura laika bez
iepriekséja bridinajuma.

VisastulkoSanasun pilnigas vaidaléjasreproducésanastiesibasjebkurdveida (tostarp veidojot fotokopijas, filmas
vai mikrofilmas) ir saglabatas, un reproducésanair aizliegta bez voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.
iepriekséjasrakstiskas piekrisanas.

Seit sniegtie noradijumiir|oti svarigi un tos nepieciesamsievérot, lai garantija bitu spéka.
RaZotdjs neuznemas atbildibu, ja lietotdji nepareiziizmanto vainepareizipielieto Sos nordadijumus.

Visam personam, kuras iesaistitas apardataievadeé ekspluatdcija, lietoSana, apkopé unremontaq, ir

» jabut piemérotaikvalifikacijai;

» jabutnepiecieSamam prasmém metindsanasjomd;

e pilnibajaizlasaunrapigijdievéro silietoSanasinstrukcija.
JajumsrodassSaubasvaigratibasiekadrtas lietoSana, lidzu, konsultéjieties pie kvalificéta personadla.

1.1 Darbavide

Visas iekartas jaizmanto tikai taddam darbibam, kurdm tds ir paredzétas, un tada veida, ka ari tadiem
pielietojumiem, kadi ir noraditi 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 tdda gadijuma razotdjs atsakds no jebkadas atbildibas.

Stiekartajalieto tikai profesionaliem un ripnieciskavidé. RaZotajs neuznemas atbildibu par bojajumiem, kas radtti,
lietojotiekartu majsaimniecibas apstakjos.

lekartajaizmanto temperatirano-10°Clidz +40 °C(no +14 °F lidz +104 °F).
lekartajatransportéunjauzglabatemperatirano -25°Clidz +55°C(no -13 °F lidz 131 °F).
lekartajdizmanto vidé, kur nav putek|u, skabes, gazes vaikadu citu korodéjoso vielu.

lekartu nedrikstizmantot vidé, kur relativais gaisa mitrumsiraugstaks par 50% 40 °C (104 °F) temperatara.
lekartu nedrikstizmantot vidé, kur relativais gaisa mitrumsiraugstaks par 20% 20 °C (68 °F) temperatdra.
lekartu nedrikstizmantot, ja augstumsvirs jaras [imenairlieldks par 2000 metriem (6500 pédam).

Nelietojietiekartu cauruju atkausésanai.
Nelietojietiekartu bateriju un/vai akumulatoru uzladésanai.
Nelietojietiekartu elektrodzinéjuiedarbinasanai.

1.2 Lietotdja uncitu personu aizsardziba

GrieSanas processir kaitigs radidcijas, trok$nu, siltuma un gdzes emisiju avots. Izvietojiet ugunsizturigu ekranu, lai
pasargdtu apkdrtéjo grieSanas zonu no stariem, dzirkstelém un kvélojoSiem sdrniem. Darba grieSanas zona
esoSajam persondm iesakiet neskatities uzloku vaikvélojoso metdlu un atbilstosi seviaizsargat.

Valkajiet aizsargapdérbu, lai aizsargatu adu no loka stariem, dzirkstelém vai kvélojosa metdla. Apgéerbam
janosedzviss kermenis, ka arijabat:

- nebojatamunlabastavoklr;

- ugunsizturigam;

- izoléjoSamunsausam;

- labipiegulo§am, bez mansetém un atlokiem.

Vienmer valkadjiet specidlus apavus, kuriirizturigiun nodrosina ddensizoldciju.

Vienmeér valkajiet specidlus cimdus, kurinodrosina elektrisko un siltuma izolaciju.

Valkajiet sejas aizsargus ar sanu aizsargiem un piemérotu aizsardzibas filtru acim (vismaz NR10 vai augstakas
kategorijas).
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Vienmér valkdjiet aizsargbrilles ar sanu aizsargiem, jo ipasi veicot manudlu vai mehdnisku grieSanas sarnu
nonemsanu.

Nelietojiet kontaktlécas!

Ja grieSanas laika rodas dzirdei bistams troksnis, izmantojiet ausu aizsargus. Ja trok$na limenis parsniedz likuma
noteikto, ierobeZojiet piekJuvidarba zonaiun parliecinieties, lai jebkurs, kas tai tuvojas, lietotu ausu aizsargus.

GrieSanaslaikd sanu pdrsegiemvienmérjabutaizvértiem.
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.
levérojiet ieprieks aprakstitos piesardzibas pasdkumus ari veicot darbibas péc grieSanas, jo, atdziestot, sarni var
atdalities no priekSmetiem.

Pirms veikt darbus ar deglivai pirms veikt ta tehnisko apkopi, parliecinieties, ka tasir auksts.

Pirms dzeséSanas skidruma cauruju atvienoSanas pdrliecinieties, ka dzesésanas ierice ir izslégta. No caurulém
izndkosais karstais Skidrums varizraisit nopietnus apdegumus vai apsvilumu.

Pirmas palidzibas aptiecinaijaatrodas pieejama vieta.
Nenoveértéjiet parzemu apdegumus vai traumas.

Pirms darba zonas pamesanas, padariet to drosu, lai izvairitos no nejausu bojajumu nodariSanas persondm vai
Tpasumam.

1.3 Aizsardziba noizgarojumiem un gazém

Noteiktos apstdk|os, izgarojumi, kas veidojas metindSanas grieSanas procesa, var izraisit vézi vai kaitét gratniecu
auglim.

e Turietgalvu promnogdzémunddmiem, kasrodas grieSanas laika.

« Nodrosiniet darba zona atbilstosu ventilaciju (dabisko vai maksligo).

« Javentilacijairslikta,izmantojiet maskas un elpoSanas aparatus.

» GrieZot)otiSauravietd, darbsirjauzrauga drpus darbazonas stavosam kolégim.
* Ventilacijai neizmantojiet skabekli.

» Parbaudiet izgarojumu ekstraktora darbibu, regulari salidzinot kaitigo izplides gazu daudzumu ar drosibas noteikumos
atJautamveértibam.

* Radusos izgarojumu daudzumu un bistamibu var izsekot izmantotajam pamatmateridlam, polsteréjumam un vieldm, kas
izmantotas sagriezto gabalu tirisanai un attauko$anai. levérojiet razotdja instrukcijas un tehniskajdas lapds sniegtds
instrukcijas.

* NeveicietgrieSanasdarbibas attaukoSanas vaikrasosanas staciju tuvuma.
* Novietojietgazes balonu arpustelpam vaivieta arlabu ventilaciju.
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1.4 Aizsardziba pret ugunsgréku/spradzienu

GrieSanas process varizraisitaizdegsanos vai spradzienu.

Iznesiet nodarba zonas un apkartéjas zonas jebkurus uzliesmojosus vaiviegliuzliesmojosus materialus un priekSmetus.
UzliesmojoSiem materidliem jaatrodas vismaz 11 metru (35 pédu) attaluma no metindsanas zonas, vai ari jabat atbilstosi
aizsargatiem.

Dzirksteles un kvélojo3as dalinas var viegli talu aizlidot un sasniegt apkartéjas zonas pat caur mazam atverém. Pieveérsiet
Tpasuuzmanibu, lainodrosindtu cilvéku un mantas drosibu.

Neveiciet grieSanasdarbibas ar spiedtvertném un to tuvuma.

Neveiciet grieSanas darbibas ar slegtam tvertném vai caurulém. Jebkurd gadijuma rikojieties ipasi uzmanigi cauruju vai
tvertnugrieSanaslaikd, patjatasiratvertas,iztukSotasunripiginotiritas. Gazes, degvielas, e]las vailidzigu vielu atliekas var
izraisit spradzienus.

Negrieziet vietas, kur atrodas spragstosi pulveri, gazes vai tvaiki.

Metindsanas beigds parbaudiet, lailinijazem sprieguma nejausi nepieskartos zemé&juma kédei.

Novietojiet ugunsdzésibas aparatu vai materialu tuvu darba zonai.

1.5 Piesardzibas pasakumi gazes balonuizmantosanas laika

Balonos ar inerto gazi atrodas gdze zem spiediena, kura var uzspragt, ja netiek nodrosinati minimalds drosibas
apstak|itransportéSanas, uzglabasanas unizmanto$anaslaika.

Baloni janostiprina vertikali pie sienas vai citas atbalsta konstrukcijas, izmantojot atbilstosus lidzek]us, lai tie nekristu vai
neatsistos.

Pieskravéjiet vacinu, lai aizsargdtu varstu transportésanas, nodosanas ekspluatacija laikd, ka art ikreiz péc grieSanas
pabeigsanas.

Nepak]aujiet balonus tieSu saules staru iedarbibai, krasdm temperatiras izmaindm, pardk augstas vai ekstremalas
temperaturasiedarbibai. Nepak|aujiet balonus parak zemas vai pardak augstas temperaturasiedarbibai.

Izvairieties no balonu nonakSanas saskaré ar atklatu liesmu, elektriskiem lokiem, degliem vai elektrodu turétdjiem un
kvélojosam dalindm, kasrodas grieSanas laika.

Neturiet balonus tuvu grieSanas kédém un stravas kédém kopuma.

Netuvinietgalvu gazes atverei, kad atverat balona ventili.

Péc grieSanas pabeigsanasvienmér aizveriet balona varstu.

Neveiciet grieSanas darbibas argazes balonu zem spiediena.

1.6 Aizsardziba no elektrotrieciena

Elektrotrieciens var nogalinat.

Izvairieties no pieskarSanas iek§éjam un aréjam grieSanas iekartas dajam, kas parasti ir spriegumaktivas, kamér iekarta ir
pieslégta elektribai(deg]i, spailes,iezemésanas kabeliun vadi, kasir elektriski savienoti ar grieSanas kédi).

Nodrosiniet, laisistéma butu elektriskiizoléti,izmantojot sausus pamatus un gridas, kuras ir pietiekamiizolétas no zemes.
Nodrosiniet, laisistémabutu pareizipieslégta elektriskajaikontaktligzdaiun barosanas avots butu aprikots arzeméjumvadu.
Nepieskarieties vienlaikus diviem degliem.

Jasajutat elektrotriecienu, uzreiz partrauciet grieSanas darbibas.

1.7 Elektromagnetiskie lauki un traucejumi

Strava, kas iet cauri iek§&jiem un aréjiem sistémas vadiem, veido elektromagnétisko lauku metindSanas vadu un
aprikojumatuvuma.

Elektromagnétiskie lauki var ietekmét to cilvéku veselibu, kuri pak]auti to iedarbibai ilgu laiku (preciza iedarbiba vél nav

zindma).
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.

Bklasesaprikojumsatbilstelektromagnétiskds saderibas prasibamindustrialadunsadzivesvidé, tostarp dzivojamas

Bklases _ . . <. L . .
zonas, kur elektrisko jaudu nodrosina publiskd zemsprieguma padeves sistéma.
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A klases aprikojums nav paredzéts lietoSanai dzivojamas zonds, kur elektrisko jaudu nodrosina publiska
zemsprieguma padeves sistéma. Sajas vietds var bUt potenciali grati nodrosindt A klases aprikojuma
elektromagneétisko savietojamibu konduktivo, ka ariradiativo traucéjumu deé|.

Aklases

Plasakuinformaciju skatiet sada)a: PLATES SPECIFIKACIJAS vai TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS.

1.7.2 Uzstadisana, izmantosana un vietas parbaude
Aprikojums tiek raZots atbilstosi saskanota standarta prasibam EN 60974-10/A1:2015 un tiek identificets ka ,,A KLASES”
aprikojums. Stiekartajalieto tikai profesionaliem un ripnieciska vidé. RaZotajs neuznemas atbildibu par bojajumiem, kas raditi,
lietojotiekartu majsaimniecibas apstak|os.
Lietotajam jabut ekspertam veicamaja darbiba un tas ir atbildigs par iekdrtas uzstadisanu un izmantosanu
atbilstosirazotdjainstrukcijam. Ja tiek konstatéti elektromagnétiskie traucéjumi, lietotdjam irjanovérs to célonis,
nepiecieSamibas gadijuma, arrazotdja tehnisko palidzibu.

Jebkurd gadijuma elektromagnétisko traucéjumu célonis ir jasamazina lidz tadam Iimenim, lidz tas vairs nav
trauceéjoss.

Pirms iekartas uzstadisanas, lietotdjam janoveéerté potencidlie elektromagnétiskie traucéjumi, kas var rasties
apkartéja zond, jo Tpasi nemot veérd tuvumd esoSo personu vesellbu, pieméram, personu ar
elektrokardiostimulatoriem vaidzirdes aparatiem.

1.7.3 Elektroapgades 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 attieciba uz maksimali pieJaujamo pilno pretestibu
(Zmax) vai nepieciesamo minimadlo jaudu (Ssc) piesleguma punkta ar publisko elektrotiklu (kopiga piesléguma punkts, KPP)
(skat. tehniskos datus). Saja gadijuma aprikojuma uzstaditajs vai operators ir atbildigs par to, lai nodrosinatu, ka $adu
aprikojumuiespé&jams pieslégt, nepiecieSamibas gadijuma konsultéjoties ar sadales tikla operatoru.

Jarodastraucéjumi, varblt nepiecieSams veikt papildu piesardzibas pasdkumus, pieméram, stravas padeves filtrésanu. Irart
jaapsveriespéjaekranét stravas padevesvadu.

Plasakuinformaciju skatiet sadaja: TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS.

1.7.4 Piesardzibas pasakumi, kas attiecas uz kabeliem

Lailidz minimumam samazinatu elektromagnétiska laukaietekmi, ievérojiet zemak noraditds instrukcijas.

¢ Jaiespéjams, sakopojiet un nostipriniet zemé&juma un stravas padeves vadus.

» Neaptinietvadus ap savu kermeni.

* Nestdvietstarpzeméjumaun stravas padeves vadiem (tiem jaatrodas viend no pusém).

* Vadiemjabutpéciespéjasisakiem, novietotiem péciespéjas tuvak cits citam un jaatrodas gridas vai gandriz gridas liment.
« Novietojiet aprikojumu drosa attdluma no metindsanas zonas.

« Vadijanovieto atseviskino citiem vadiem.

1.7.5 Zeméjuma savienojums

Zeméjuma savienojums jdizveido saskanad ar vietéjiem noteikumiem.

1.7.6 Sagatavesiezemésana

Kadsagatave naviezeméta elektriskas drosibas apsvérumudé]vaiizméru un pozicijas dél,iezemésanavar samazindt emisijas.
Ir svarigi atceréties, ka sagataves zeméjums nedrikst palielinat lietotdju nelaimes gadijumu vai cita elektriska aprikojuma
bojasanasrisku. Zemeéjums javeic saskana ar vietéjiem noteikumiem.

1.7.7 Ekranésana

Citu apkartéja zond esoso vadu un aprikojuma selektiva ekranésSana var samazindt elektromagnétiskos traucéjumus.
Ipasoslietosanas apstakjos jaizverté visa griesanas aprikojuma ekranésana.

1.8 IP aizsardzibas klase
IP23S

« Korpussiraizsargatsno piekjuves bistamdm dalam ar pirkstiemun no cietu sveskermenu, kuru diametrsirlielaks/
vienadsar 12,5 mm, iek|uSanas.

« Korpussiraizsargats no lietus 60° lenki.

« Korpussiraizsargats no kaitigas Gdensiek|UstoSasiedarbibas, kad iekartas kustigds dajas nav aktivas.

1.9 Utilizacija
Nelikvidéjiet elektrisko aprikojumu kopad ar sadzives atkritumiem!
Saskand arEiropas Direktivu 2012/19/ES par elektrisko un elektronisko iekartu atkritumiem unistenoSanas tiesibu
aktiem, kas ir speka attiecigajdas dalibvalstis, elektroiekartas, kas sasniegusas sava aprites cikla beigas, jasavac
daliti un janosuta redgenerdcijai un apglabasanai. lekartas pasniekam ir jaatrod pilnvarotie savaksanas centri,
pieprasot informdciju vietéjam varas iestaddém. Piemérojot So Eiropas Direktivu, jis uzlabosiet vidi un cilveku
veselibu!

» LaiiegUtuvairdkinformacijas, apmeklgjiet vietni.
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2. UZSTADISANA

Uzstadisanajaveic tikai ekspertiem, kurus pilnvarojis razotdjs.

Uzstadisanaslaika nodrosiniet, laibaroSanas avots batu atvienots no elektrotikla.

Ir aizliegtsizmantot baroSanas avotus ar vairakdm piesléguma vietam (seridlos vai paralélos).

2.1 Celsana, transportésanaunizkrausana

« lekartanavaprikota aripasiem pacelSanas elementiem.
« Izmantojiet autoiekravéju ar piesardzibu, laiiekarta neapgdztos.

Nenoveértéjiet parzemuiekartas svaru: skat. tehniskas specifikacijas.
Nepadrvietojietun nenovietojiet kravu virs personam vai priekSmetiem.
Nemetietiekartuun nepiemérojiet taispiedienu.

2.2 lekartas novietosana

»

levérojiet zemak uzskaititos noteikumus.

Nodrosiniet értu piekJuviiekartas vadiklam un savienojumiem.
Nenovietojietiekdrtu JotiierobeZotds vietds.
Nenovietojietiekartu uz virsmam, kuru slipums horizontala plakné parsniedz 10°.
Novietojietiekartu sausa, tird un atbilstosi ventiléta vieta.
Sargietiekartunolietusunsaules.

Skatiet sadalu ,Piesardzibas pasakumigdzes balonuizmantosanaslaika”.

2.3 Pieslegsana

lekartairaprikota ar stravas padeves vadu elektrotikla pieslegumam.
lekartavartiktdarbinata arsadustravu:

o trisfazu 230V;

e trisfazu400V;

lekartasdarbibairgarantétaarsprieguma pielaidém +15% pret nominalo spriegumu.

Lainepielautu personu traumésanu vaiiekartas bojajumus, izvéletais tikla spriegums un drosinatgjiirjaparbauda
PIRMS iekdrtas pieslégsanas elektrotiklam. Parbaudiet art, lai vads bltu pievienots iezemétai kontaktligzdai.

lekdartuvardarbinatardeneratoru, kas garanté stabilu stravas padeves spriegumu +15% pret nomindala sprieguma
vértibu, par kuru informéjis razotdjs, visos iespéjamos darba apstak]os un ar maksimalo nominalo jaudu. Més
iesakdam izmantot generatoru ar nominadlo jaudu, kas divreiz lielaka par vienfazes barosanas avota jaudu, vai
nominalo jaudu, kas 1,5 reizes lielaka par trisfazu baroSanas avota jaudu. Ir ieteicams izmantot generatoru ar
elektronisko vadibu.

Lai pasargatu lietotdjus, iekartai jabut pareizi iezemétai. Stravas padeves sprieguma vadam jabat aprikotam ar
zemé&juma vadu (dzeltenu un zalu), kam jabat pieslégtam iezemétai kontaktligzdai. So dzelteno/zalo vadu nekada
gadijumad nedrikst izmantot ar citiem sprieguma vadiem. Parbaudiet, vaiizmantojama iekdrta iriezemeéta un vai
kontaktligzdasirlaba stavokli. Uzstadiet tikai sertificétus spraudnus atbilstosi drosibas noteikumiem.

Elektriskie savienojumijdizveido kvalificeétiem tehnikiem, kuriem iripasa profesiondla un tehniska kvalifikacija un
kuri atbilst noteikumiem, kas ir spéka valsti, kur tiek uzstadita iekarta.
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2.4 Uzstadisana

2.4.1 Savienojums grieSanaiar PLAZMU

) @ Deglis
@ Deglaarmatira

@ Masas spailes savienotajs

@ Pozitivasjaudasligzda (+)

bohlerw

» Pieslédziet deglisavienojumam,ipasuuzmanibu pievérsot tam, lai fiksacijas gredzens bltu pieskravéts lidz galam.
» Novietojietzeméjuma spailiuz sagataves, kuru vélaties sagriezt, nodrosinot, kairizveidots labs elektriskais savienojums.

» levietojiet kontaktdaksu un grieziet pulkstenraditaju kustibas virziend lidz visas dajas ir nostiprinatas.

» Parbaudiet, vaiir pieejamivisidegla komponentiunvaitieir pareizi uzstaditi

@ Savienojums
@ Spiedienareduktoram

@ Caurule

» (Skat.,SP70"instrukciju).

» Pievienojietzeméjuma spailibarosanas avota pozitivajailigzdai (+).

» Pieskruvéjietuzmavu spiedienareduktoram.

» Pievienojiet cauruliuzmavai.

» Spiedienamjabutvismaz 5 bariar plismas atrumu vismaz 185 litriminate.

-

@ Regulésanasrokturis.
@ Reduktors

» levietojiet kontaktdaksu 400V kontaktligzda.
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@ Spiediena meéritajs

y

» leslédzietiekartu, parbaudot, vai LED izgaismojas pareizi.

» Reguléjot manometru, |aujiet gazeiplast caur kontiru, spiezot gan degla palaidéjaslédzi, gan gazes parbaudes pogu.

» Pacelietreduktoraregulésanasslédzi.
» Griezietldzmanometrsuzrada 5 barus.

@ Aizsargsvira

@ Deglapoga

.

» Satverietdegliun pavelcietaizsardzibassviras.

» Turietdegliuz sagataves 90° lenk.

» Piespiedietdeglapoguunizveidojietloku.
» Novietojietdeglipie sagataves unsdciet grieSanu, nepartrauktivirzoties uz prieksu.

3. IEKARTAS APRAKSTS

3.1 Aizmugurejais panelis

4 ©
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@ Stravas padevesvads

Piesleédziet sistému elektrotiklam.

@ Izslég3anas/ieslégsanas sleédzis

| Vadaiekartas elektrisko ieslegsanu.
Tamirdivas pozicijas: ,,O0" —izslegtsun,|” —ieslégts.

@ Ligzdu panelis
@ Signadlvada (CAN-BUS)ieeja

LV
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3.2 Ligzdu panelis

bohlerwelding
@ Gaisafiltrésanasierice
@ FiltréSanasierices gaisa savienojumauzmava

@ Spiedienarokturis

@ Zeméjumaligzda
Zeméjuma vada savienotdjs.

@ Deglaarmatira
DeglapieslégSanai PLAZMU rezima.
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3.3 Prieksejais vadibas panelis

( )

OO TG |
e
O

@ Barosanas gaismas diode

Nordada, kaiekartair pieslegta elektrotiklamunirieslégta.

@ @ Visparejas trauksmes gaismas diode

Nordada uz aizsardzibasiericu, pieméram, temperatlras aizsardzibas, iespéjamo aktivizésanos.

@ @ Aktivas enerdijas padeves gaismas diode

Norada uz sprieguma esamibuiekartasizejas savienojumos.

@ 7 segmentudisplejs

Lauj atteélot visparéjo informaciju pariekartu palaiSsanas laikd, iestatijumus, grieSanas strdvas un sprieguma
radijumus, ka aritrauksmes signalu kodus.

@ LCD displejs

Lauj attelot visparéjo informaciju pariekartu palaiSsanas laikd, iestatijumus, grieSanas strdvas un sprieguma
radijumus, ka aritrauksmes signalu kodus.
Atainovisas darbibasvienlaicigi.

@ Galvenaisregulésanasrokturis

Laujnepadrtrauktiregulét grieSanas stravu.
Laujieejaiiestatit, atlasitunregulét grieSanas parametrus.

@ Funkciju taustini

Laujizveléties dazadassistémas funkcijas (grieSanas procesu, grieSanas rezimu).
Laujizvélétiesiepriek§iestatito grieSanas programmu (sinerdija), izvéloties dazus vienkarsus iestatijumus

(XA, XP):
-materidlaveids

- materidla biezums

Grafiskais reZims

Laujizveléties nepiecieSamo grafisko interfeisu.

Veértiba Lietotajainterfeiss

XE VienkarSotaisrezims
XA Paplasinataisrezims
XP Profesionalaisrezims
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@ Uzdevuma taustins

Laujuzglabatun parvaldit 64 uzdevuma, kuras var personalizét operators.

4. IEKARTAS LIETOSANA

4.1 Sakuma ekrans

Sistemas ieslegsanas laika tiek veikta virkne parbauzu, lai garantétu tas, ka ari visu tai pievienoto ieriéu pareizu darbibu. $aja
etapadtiek veikta arrgazes parbaude, lai parbauditu, vaiir pareizs savienojums ar gazes padeves sistému.

4.2 Galvenais ekrans

Paradavispdariguinformaciju parmetinataju palaiSsanaslaikd, stravas un spriegumaiestatijumus unradijumus grieSanas laika,
trauksmes kodésanu Laujparvalditiekartu un grieSanas procesu, parddot galvenosiestatijumus.

4.3 XErezims

@ XE grafiskais rezims

r , "
% ~ 5.1
thmen @ Mérijumi(spiedienanolasidanas manometrs)

o . .. .
@—> % : ; 4—@ @ GrieSanas parametri
4.6

@ Deglasastavdalas

@ GrieSanas process

@_> Hﬂ -EU A Q‘"—D;@B <_@ @ Gaisaparbaudes poga
I 1

XE grafiskais rezims

@ Sagataves biezums

Laujiestatit sistému, pamatojoties uzsagataves
4—@ raksturlielumiem.

A v,
s : \ Mérijumi(spiediena nolasisanas manometrs)
,..EI!,. 5.1
har Ataino gaisa spiediena vértibu grieSanas procesam.
5.4
5.8
4.6
A v,
GrieSanas parametri
@ Parametraikona
@ Parametravertiba
@ Parametramérvieniba
. v,
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)

‘s TH
A

\ Deglasastavdalas

Noradadeglasastavdalu, kas jaizmanto izvélétajos
ekspluatacijas apstak|os.
~)

Vienmeérizmantojiet origindlasrezerves dalas WL

GrieSanas process

Laujizveléties grieSanas procesu.
Laujizveleties grieSanasrezimu.

D 2 soli(monolitas detalas grieSana)

D 4 soli(monolitas detajas grieSana)

Gaisa parbaudes poga

D 2 soli(perforétas detalas grieSana)

D 2 soli(grebsana)

NeieslédzotiekartuJauj attirit saspiesta gaisa kontiru no netirumiem un nodro$inat atbilstoSuiepriek$éjo gaisa
spiedienuun veikt saspiesta gaisa plismas regulésanu.

4.4 XAreZims

-

=50
har

% MEX R 20mm|
O M 28 mm 5.4 O
z /I S 35 mm 5.8
15 mm 1.6

@_’L Hﬂ |UA #%pm‘_@
e SEEN

ééé

@ XA grafiskais rezims

@ Mérijumi(spiedienanolasiSsanas manometrs)
@ GrieSanas parametri

@ Deglasastavdalas

@ GrieSanas process

(&) Materialatipasinergija

@ Gaisa parbaudes poga

20 mm

28 mm
35 mm

15 mm

MAX

bodd

\ XAgrafiskais reZims

@ Sagataves biezums

@ leteicama grieSanas veiktspéja (R)
@ Maksimala grieSanas veiktspéja (M)
@ Atdalisanas veiktspéja(S)

LV

@ Perforésanasveiktspéja(P)

\ Sagatavesbiezums

Laujiestatitsistému, pamatojoties uz sagataves
raksturlielumiem.
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s e a \  Meérfjumi(spiedienanolasisanas manometrs)
“%‘;’ ]].;_];l Ataino gaisa spiedienavéertibu grieSanas procesam.
L.4
5.8
4.6
L J
s \ GrieSanas parametri

@ Parametraikona
@ Parametravertiba

@ Parametramérvieniba

A\ v
( \ Deglasastavdalas
@ Noradadeglasastavdalu, kasjaizmantoizvelétajos
ekspluatacijas apstdk|os.

~—
3 ?E ‘eéj Vienmeérizmantojiet originalas rezervesdchs‘%‘

A

GrieSanas process

Laujizvéléties grieSanas procesu.
Laujizveléties grieSanasreZimu.

D 2 soli(monolitas detalas grieSana) D 2 soli(perforétas detajas grieSana)

D 4 soli(monolitas detalas grieSana) D 2 soli(grebsana)

Materidla tipa sinerdija

Laujizvélétiesmaterialatipu

D Oglek]atérauds D Neraséejosaistérauds
D Aluminijs

Gaisa parbaudes poga

Neieslédzotiekartu |auj attirit saspiesta gaisa kontlru no netirumiem un nodrosinat atbilstoSuiepriek§éjo gaisa
spiedienu un veikt saspiestd gaisa plismasregulésanu.
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4.5 XPrezims

@ GrieSanasprocess

Ea (PCEEA DGR DAl

= har @ Materidlatipasinerdija
.90

@_> -EL
.2a=

5.4 . . Las
4—@ Detalas biezumassinergija
A 3R 4" SA KA VA A EBLD

@ Gaisa parbaudes poga
e |Steal| = &

5o b

GrieSanas process

@ Mérijumi(spiedienanolasidanas manometrs)
B @ @ Deglasastavdalas

@ XP grafiskais rezims

-
.

Laujizveléties grieSanas procesu.
Laujizveléties grieSanasrezimu.

C] 2 soli(monolitas detalas grieSana) C] 2 soli(perforétas detalas grieSana)

D 4 soli(monolitas detajas grieSana) D 2 soli(grebsana)

Materidla tipa sinerdija

Laujizveleties materialatipu

D Oglek]atérauds D Neruséjosais térauds
D Aluminijs

~

Detalas biezumasinergija

Ij Laujizvéléties detalasbiezumu

mm

Gaisa parbaudes poga

Neieslédzotiekartu]aujattirit saspiesta gaisa kontiru no netirumiem un nodro$inat atbilstoSuiepriek$éjo gaisa
spiedienuun veikt saspiesta gaisa plismas regulésanu.

Mérijumi(spiediena nolasiSanas manometrs)

"%I!" L |
har Ataino gaisaspiedienavertibu grieSanas procesam.
5.4
c.a
4.6
s \ Deglasastavdalas
@ Noradadeglasastavdalu, kas jaizmantoizvélétajos
ekspluatacijas apstak|os.
I —
i ?E &‘*‘ Vienmérizmcmtojietorig’;inc‘:nl(:srezervesdcu,lcns‘vL
A\ v
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Db

|'.'1I*I ' 85 min |'R'* : EE ml:ln l
1.3 —

.78

.55

—©
—®

.28

o ~—
mn 20 38 48 50 68 70 A

&

1.3

.2@4

m
mn 20 3@ 48 5@ 6B 70 A

4.6 Programmas ekrans

bohlerveiding

XP grafiskais rezims

@ Maksimalais grieSanas atrums (M)
@ leteicamais griesanas atrums (R)
@ Strava

@ Maksimalais grieSanas atrums (M)
@ GrieSanasjauda

Griesanasjauda

Za)3: leteicama grieSanas veiktspéja
Dzeltens: Maksimala grieSanas veiktspéja
Sarkans: Atdalisanas veiktspéja

Laujuzglabatun parvaldit 64 uzdevuma, kuras var personalizét operators.

Programmas (JOB)

.

U= Sieel[ £ 2
(R

®

Skatietsadalu ,Galvenais ekrans”

Programmas atmina

» leejiet izvélné ,programmas atmina”,

@ Funkcijas

@ Atlasitas programmas numurs
@ Izvélétas programmas galvenie parametri

@ Izvéletas programmas apraksts

@ Virsraksts

vismaz vienu sekundi.
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» Atlasiet nepiecieSamo programmu (vai tuksu atminu), pagriezot kodétgju.
=== Atminatuksa

@< Programmasaglabata
» Apstiprinietdarbibu, piespieZot pogu % |.
» Saglabgjiet visus pasreizéjos iestatijumus izvélétajd programma, piespiezot

Save

pogu.| .

levadiet programmas aprakstu.

» Atlasiet nepiecieSamo burtu, pagrieZot kodétdju.
» Saglabgjietizveéléto burtu, piespiezot kodétaju.

» Atceliet pédéjo burtu, piespieZot pogu. <=,

» Apstiprinietdarbibu, piespieZot pogu % |.

Save

» Apstiprinietdarbibu, piespieZot pogu ¥ .

@ Laisaglabdatu jaunu programmu jau aiznemtaja atming, jdatce] atminas vieta ar obligato proceddru.

» Apstiprinietdarbibu, piespieZot pogu % |.
» Nonemietizvéléto programmu, piespieZot pogu| 23 |.
» Atsdcietsaglabasanas proceddru.

Programmasizgisana

» IzgUstiet 1 pieejamo programmu, piespiezot pogu\@\.
» Atlasiet nepiecieSamo programmu, pagriezot kodétaju.
» Izvélieties nepieciesamo programmu, piespieZot pogu. .

@ Tiek izgUtas tikai atminas vietas, kur atrodas programmas, bet tuksas vietas
tiek automatiskiizlaistas.

Programmas atcelsana
» Atlasiet nepiecieSamo programmu, pagriezot kodétaju.
» Nonemietizvéléto programmu, piespieZot pogu| 23 .
» Apstiprinietdarbibu, piespieZzot pogu % .
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» Apstiprinietdarbibu, piespieZot pogu 4 |.
» Nonemietizvéléto programmu, piespieZot pogu |53 .

5. IESTATISANA

bohlerw

elding

voestalpin

5.1 Parametruiestatisana uniestatisana

Laujiestatit un pielagot virkni papildu parametru, lailabak un precizak vadttu grieSanasiekartu.
lestatiSanas parametriir sakartoti atbilstosi atlasitajam grieSanas procesam, un tiem ir skaitliskais kods.

leieSanaiestatijumos
» ArsSonolukunospiedietun5sekundesturietenkoderapogu.
» lerakststiks apstiprinats aruzrakstu O uz displeja.

NepiecieSama parametraizvéle unregulésana

» Griezietkodétajulidz atainosies nepiecieSamad parametra cipara kods.
» Jasajabridipiespiez taustinu kodétdju, atainosiesizvélétd parametraiestatita vértiba, ko var noregulét.

IzieSana noiestatijumiem

» Laiizietuno ,reguléSanas” sadalas, piespiediet taustinu kodétdju veélreiz.

» Laiizietunoiestatijumiem, dodietiesuz parametru,0” (saglabdtuniziet) un piespiediet taustinu kodétaju.
» Apstiprinietdarbibu, piespiezot pogu [ .

» Laisaglabatuizmainas unizietu noiestatisanas, nospiediet taustinu: §22 .

5.1.1 lestatisanas parametru saraksts (PLAZMU)
0 Saglabatuniziet

Laujsaglabatizmainasunizietnoiestatijumiem.

1 Atiestate

Lauj atiestatit visus parametrus uz noklusétam vértibam.
—J
A Strava
LaujregulétgrieSanasstravu.
Minimums Maksimums Nokluséjums
—
20A 70A 70A
5 Sagataves biezums

Laujiestatit sagataves biezumu.
Laujiestatit sistemu, pamatojoties uz sagataves raksturlielumiem.
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IESTATISANA

Deglasastavdalas
Noradadeglasastavdalu, kas jaizmanto izvélétajos ekspluatdacijas apstak|os.

Metinasanas atrums
Lauj attélot grieSanas Gtrumu.

Metinasanas atrums

Laujiestatit metinGSanas atrumu.
Default cm/min: references atrums manuadlai metinasanai.
Syn: Sinergisko vértibu

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

synmin

syn max

35cm/min

lekartasiestatisana
Laujizveléties nepiecieSsamo grafiskointerfeisu.
Laujpieklat augstakiemiestatijumulimeniem.

Skatiet sadaju "Interfeisa personalizacija (Setup 500)"

Veértiba Atlasitais [Tmenis Veértiba Lietotajainterfeiss

USER Lietotajs XE Vienkarsotais rezims
SERV Service XA Paplasinatais rezims
vaBW vaBW XP Profesiondlaisrezims

Lock/unlock

Laujblokét panelavadiklas unievadit aizsardzibas kodu.
Skatiet sadaju "Lock/unlock (Setup 551)".

Pikstenasignals
Laujregulét pikstenasignalu.

Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslegts 10 10
Imaxierobezojums

Laujiestatit maksimalo grieSanas stravu.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

20A

70A

70 A

Minimala areja parametravertibasiestatisana CH1

Laujiestatit aréja parametra minimalo vértibu CH1.

Pasakuma veids
Laujdisplejaiestatit metindSanas sprieguma vai metindsanas stravas radijumus.

Vértiba U.M. Nokluséjums Atzvana funkcija
A A X Stravasradijums
\% \% - Spriegumanolasisana

Stravasradijums
Laujatainot grieSanas stravas faktisko vértibu.

Spriegumaradijums
Laujatainot grieSanas sprieguma faktisko vértibu.
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758 Robota kustibas atrums

Laujatainotrobotavaiautomatiskasierices rokas kustibas atrumu.

759 Spiedienanolasisana
Paradarealo grieSanasspiedienavertibu.

768 Siltuma pieplides HI mérijums

801 Aizsardzibasrobezvértibas
Laujiestatitbridindjumurobezvértibasun aizsardzibasrobezZvértibas.
Laujkontrolét grieSanas procesu, bridindjuma un aizsardzibas robezvértibas noteiktiem parametriem.
Laujprecizikontrolétdazadas grieSanas fazes

5.2 Ipasas procediiras parametru izmanto$anai

5.2.1 7 segmentudispleja personalizacija
Laujnepartrauktiradit parametra vértibu 7 segmentu displeja.
» leejietiestatijumos, turot piespiestu kodétaja poguvismaz 5 sekundes.
» Izvélieties nepiecieSamo parametru, pagrieZzot kodétaju.
» Saglabdjietizvél&to parametru 7 segmentu displeja, piespieZot pogu [F=1.
» Saglabdjietunizejiet no pasreizéjaekrana, piespieZot pogu §&i -

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

Laujblokét pane]avadiklasunievaditaizsardzibas kodu.

Parametra atlase

» leejietiestatijumos, turot piespiestu kodétaja poguvismaz 5 sekundes.
» Izvélieties nepiecieSamo parametru (551).
» Aktivizéjietizveleta parametraregulésanu, piespriezot kodétaja pogu.

Parolesiestatisana

» lestatiet ciparu kodu (paroli), pagrieZzot kodétaju.
» Apstiprinietdarbibu, nospieZot enkodera taustinu.
» Apstiprinietdarbibu, piespieZot pogu % |.

Save

» Laisaglabatuizmainas, nospiediet pogu: | Ef .
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Panela funkcijas

~——
' Veicotjebkuru darbibu blokétajavadibas paneli, paradasipass ekrans.

» Uz laiku (5 minGtém) pieklUstiet panela funkcijam, pagriezot kodétaju unievadot
pareizo paroli.

» Apstiprinietdarbibu, nospieZot enkodera taustinu.

» Pilnigi atblokéjiet vadibas paneli, ieejot iestatijumos (skat. iepriek§ sniegtds
instrukcijas) un parslédziet parametru 551 uz 0" (izslégts).

» Apstiprinietdarbibu, nospieZot enkodera taustinu.

Save

» Laisaglabdatuizmainas, nospiediet pogu:| & .
5.2.3 Aizsardzibasrobezveértibas(Setup 801)

Laujiestatitbridindjumurobezvértibasun aizsardzibasrobezvértibas.

Laujkontrolét grieSanas procesu, bridindjuma un aizsardzibas robezvertibas noteiktiem parametriem.
Laujprecizikontroléetdazadas grieSanas fazes

Skatiet sadaju "Aizsardzibasrobezvértibas (Setup 801)".

Bridingjumarobezvertibas D D Aizsardzibasrobezveértibas D D
Strava D GrieSanas spriegums

Spiedienanolasisana

Parametra atlase

» leejietiestatijumos, turot piespiestu kodétaja poguvismaz 5 sekundes.
» lzvélieties nepiecieSamo parametru(801).
» leejietekrana, Aizsardzibasrobezvertibas”, piespriezot kodétaja pogu.

Parametra atlase

» Izvélieties nepieciesamo parametru, piespiezotpogu .
» Izvélieties aizsardzibasrobeZvértibasiestatisanas metodi, piespieZot pogu &%

lekartasiestatisana

LvV
D AbsolUtaveértiba C] Procentualavertiba

? ? Drosibasrobezvertibuiestatisana
@ Bridinajumarobezveértibu linija
@ Trauksmes robeZvértibulinija
@ Minimalo Iimenustabins
@— @ Maksimalo limenustabins
» Izvélieties nepiecieSamo aili, piespieZot kodétdja pogu (izvéléta aile tiks izdalita).

» Noreguléjietizvélétasrobezvértibaslimeni, pagrieZot kodétaju.

Save

» Laisaglabatuizmainas, nospiediet pogu:| .
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(3 Ja tiek pdrsniegta viena no bridindjuma robezvértibam, vadibas panelt
paradasvizualais signals.

0 Parsniedzot kadu no trauksmes robezvértibam, vadibas panell paradas
vizudls signdls un grieSanas darbibas tiek nekavéjoties apturétas.

S Iriespéjamsiestatit sakuma un beigu griezuma filtrus, lai izvairitos no kladu

signdliem loka izlaiSanas un aizvérsanas fazeés (skat. sadalu ,lestatisana” -
Parametri 802-803-804).

6. TEHNISKA APKOPE

Regulara sistémas tehniskd apkope atbilstosi raZotdja instrukcijam. Kad aprikojums darbojas, visam piek|Juves un
darba durvim un vakiem jabat aizvértiem un blokétiem. lekartu nedrikst modificét. Ne|aujiet stravvadosSiem
putekliem uzkraties blakus restém unvirs tam.

Jebkuru tehniskas apkopes darbibu drikst veikt tikai kvalificéts persondls. Jebkurs sistémas detalu remonts vai
nomaina, ko veicis nepilnvarotais persondls anulé produkta garantiju. Jebkuru sistémas detalu remontu vai
nomainudrikst veikt tikai kvalificéts personals.

Atvienojiet stravas padevipirms katras darbibas!

6.1 Barosanas avotad javeic sadas periodiskas parbaudes

6.1.1 lekarta

Iztiriet barosanas avota iekSpusi ar zema spiediena saspiesto gaisu un sukam ar mikstiem sariem. Parbaudiet
elektriskos savienojumus un visus savienojuma vadus.

6.1.2 Laiveiktu tehnisko apkopi vai nomainitu degla komponentus, elektrodu turétajus un/
vai zemeéjuma vadus:

Parbaudiet komponentatemperatiru un parliecinieties, ka tas nav parkarsis.
Vienmérizmantojiet cimdus, kas atbilst dro§ibas standartiem.

Izmantojiet piemérotas atslégasuninstrumentus.

LY 6.2 Atbildiba

— Janetiek veiktaieprieks§ aprakstita tehniska apkope, visas garantijas tiek anulétas un razotdjs neuznemas nekadu
@ atbildibu.RazZotajs atsakds no atbildibas, jalietotdjs neievéroinstrukcijas. JairSaubasun/vaiproblémas, vérsieties
. tuvakaja klientu apkalposanas centra.
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7. TRAUKSMJU KODI

TRAUKSMES SIGNALS

Trauksmes ieslégSands vai kritiskas drosibas robezvértibas pdrsniegSanas gadijuma vadibas paneli pardadas
vizualais signdals un grieSanas operacijas tiek nekavéjoties blokétas.

UZMANIBU!

Drosibas robezvértibas parsniegsanas gadijuma vadibas paneli paradas vizudlais signals, bet tas Jauj turpinat
grieSanasdarbibas.

Turpmakir uzskaititas visiiekartas trauksmes signaliun visas dro§ibas robezvértibas.

Parkarsana E Parkarsana t
EO1 EO2
(. v . v,
Spékamodulastravasparslodze Sakaru klada -p|4-
E10 (Inverter) E13 ’
(. v . v,
'd ) s )
Sakaruk]ada (RI) (Automatikaun -pl _ S _
E16 robottehnika) - E19 lekartas konfiguracijasklada
'd ) s )
Atminask]ame Datuzudums
E20 E21
(. v . v,
'd ) s )\
lekartas baro3anask|ime Nepietiekams gaisa spiediens
E40 E45
(. v . v,
Deglaaizmuguresvacina aizsargs Avdrijas slédzis (Automatika un
E47 g 9 i 9 E49 robottehnika)
(. v . v,
'd ) s )\
Parsniegts stravas limenis (Apakséja Parsniegts stravas [imenis (Augséja
E54 | robeZvértiba) E55 | robezvertiba)
(. v . v,
'd ) s )
Parsniegts spriegumalimenis (Apakséja Parsniegts spriegumalimenis (Augséja
E56 robezvértiba) ES7 robezvértiba)
'd ) s )
Parsniegts gazes plismasIlimenis Parsniegts gdzes plismaslimenis
Es8 | (Apak3éjarobezvertiba) Es9 | (AugSéjarobezvértiba)
(. v . v,
'd ) s )
Parsniegts dtrumaierobezojums Parsniegts atrumaierobezojums
E60 (Apakséjarobezvertiba) E61 (Augséjarobezvertiba)
(. v . v,
Parsniegts stravas limenis (Apakséja Parsniegts stravas [imenis (Augséja
E62 robezveértiba) E63 robezvértiba)
(. v . v,
'd ) s )
Parsniegts spriegumalimenis (Apakséja Parsniegts spriegumalimenis (Augséja
E64 | robeivertiba) E65 | robeiveértiba)
'd ) s )
Parsniegts gazes plismasIlimenis Parsniegts gdzes plismasIlimenis
E66 | (Apak3éjarobezvertiba) E67 | (AugséjarobeZvértiba)
'd ) s )\
Parsniegts dtrumaierobezojums Parsniegts dtrumaierobezojums
E68 | (Apak3éjarobezvertiba) E69 | (AugSéjarobezvertiba)
(. v . v,
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oestalpine

Ir aktiva tehniska apkope (Automatika un
E78 robottehnika)

Visparéja trauksme
E99

8. PROBLEMU NOVERSANA

Sistéma neieslédzas (zaJa LED izslegta)

lemesls
» Navtikla sprieguma kontaktligzda.

» Bojatakontaktdaksavaivads.

» Pardedzislinijas drosinatdjs.

» BojatsieslégSanas/izslégsanasslédzis.

» Bojataelektronika.

Navizejasjaudas (iekdarta negriez)

lemesls

» Sistéma parkarsusi(temperatiras trauksme —
dzeltena LED ieslegta).

¥

Nepareizs zeméjuma savienojums.

Tikla spriegums arpus diapazona (dzeltena LED
ieslegta).

Bojats kontaktors.

Bojataelektronika.

Nepareizaizejasjauda

lemesls

¥

Nepareiza grieSanas procesaizvéle vaibojats
selektoraslédzis.

Sistémas parametrivaifunkcijas nepareizi
iestatitas.

Bojats potenciometrs/kodétdjs grieSanas stravas
regulésanai.

Tikla spriegums arpus diapazona

Trakstievadestiklafazes.

¥

Bojataelektronika.

Neizveidojas paligloks
lemesls

» Bojatadeglamelites poga.

» Nodilusisprauslaun/vaielektrods.

» Pardak augsts gaisaspiediens.

» Bojataelektronika.

Risin@jums

»

¥

¥

v

¥

X

v

Péc nepieciesamibas parbaudietun veiciet elektriskas sistemas
remontu.

Izmantojiet tikai kvalificétu personalu.

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Aizvietojiet bojatu komponentu.

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Risin@jums

»

¥

¥

X

¥

¥

4

¥

¥

Uzgaidiet idz sistéma atdzisis, neizsledzot to.

Pareiziiezeméjiet sistemu.
Izlasietrindkopu,,Uzstadisana”.

Atgrieziet tikla spriegumu baroSanas avota pielautaja diapazona.

Pareizipieslédziet sistemu.
Izlasietrindkopu,,Savienojumi”.

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Risin@jums

¥

¥

»

4

v

¥

v

x

Pareiziizvélieties grieSanas procesu.

Atiestatiet sistemuun grieSanas parametrus.

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Pareizipieslédziet sistemu.
Izlasietrindkopu,,Savienojumi”.

Pareizipieslédziet sistemu.
Izlasietrindkopu,,Savienojumi”.

Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Risin@jums

»

»

»

»

»

»

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Aizvietojiet bojatu komponentu.

Noreguléjiet gdzes plismu
Izlasietrindkopu,,Uzstadisana”.

Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.
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Neizveidojas griesanas loks
lemesls

» Nepareizszeméjumasavienojums.

» Sistémas parametrivaifunkcijas nepareizi
iestatitas.
Tiek partraukts grieSanas loks
lemesls

» Tiklaspriegumsarpusdiapazona

» Nepietiekams gaisa plismas atrums.

» Bojatsspiedienarelejs.

» Parak augsts gaisaspiediens.

» Nepareizs grieSanasrezims.

» Nodilusisprauslaun/vaielektrods.

Loka nestabilitate
lemesls

» NepareizigrieSanas parametri.

Parmerigas slakatas
lemesls
» NepareizigrieSanas parametri.
» Nepareizalokaregulésana.

» Nepareizs grieSanasrezims.

Nepietiekams sakusuma dzilums
lemesls
» Nepareizs grieSanasrezims.
» NepareizigrieSanas parametri.

» Griezamassagatavesirparaklielas.

» Nepietiekams gaisa spiediens.

Pielipsana
lemesls

» NepareizigrieSanas parametri.

» Griezamassagatavesirparaklielas.
Oksidacija
lemesls

» Nepietiek aizsarggdzes.

Porainums
lemesls

» Tauki, laka, rdsavaidubliuz metindmam
sagatavéem.

Risin@jums

» Atiestatietsistémuun grieSanas parametrus.
» Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Risin@jums

»

¥

Pareizipieslédziet sistému.
Izlasietrindkopu,,Savienojumi”.

¥

»

¥

Noreguléjietgazes plismu

»

¥

Aizvietojiet bojatu komponentu.

¥

Noreguléjietgazes plusmu

» Izlasietrindkopu ,Uzstadisana”.

¥

» Samaziniet grieSanas atrumu.

¥

Aizvietojietbojatu komponentu.

Risin@jums
» RUpigiparbaudiet grieSanassistemu.
» Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

RisinGjums
» Samaziniet grieSanas spriegumu.
» Palieliniet ekvivalentu kédesindukcijas vértibasiestatijumu.

» Samazinietdeglalenki.

Risin@jums
» Samaziniet grieSsanas atrumu.
» SamazinietgrieSanasstravu.

» Samaziniet grieSanasstravu.

» Noreguléjietgdazesplusmu
» 1zlasietrindkopu ,,Uzstadisana”.

v

Risin@jums
» SamazinietgrieSanasstravu.

» PalielinietgrieSanas spriegumu.

» Samaziniet grieSanasstravu.

Risin@jums
» Noreguléjietgdzes plusmu
» Parbaudiet, vaidifuzorsun deglagdzessprauslairlabd stavokli.

Risin@jums

» Rapiginotiriet sagatavipirms griesanas.
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» Mitrums grieSanas gaze. » Vienmérizmantojietkvalitativus materidalus un produktus.
» NodroSsiniet, laigazes padeves sistémavienmeér batu teicama
stavokli.
» Pardk atra grieSanas vannassacietésana. » Samaziniet grieSanas atrumu.

» lepriek$sasildiet griezamas sagataves.
» Samaziniet grieSanasstravu.
Karstas plaisas
lemesls Risin@jums

» NepareizigrieSanas parametri. » SamazinietgrieSanas spriegumu.
» lzmantojiet mazdka diametra elektrodu.

» Tauki, laka, rasavaidubliuzmetindmam » Rapiginotiriet sagatavipirms grieSanas.
sagatavem.
» Nepareizs grieSanasrezims. » Veiciet pareizu darbibu secibu grieZama savienojuma veidam.

Aukstas plaisas
lemesls Risin@jums

» Griezamads sagatavesipasa geometrija. » lepriek$sasildiet griezamas sagataves.
» Sasildiet péc procesa.
» Veiciet pareizudarbibusecibugriezamad savienojuma veidam.

Parmerigi pilieni
lemesls Risin@jums

» Nepietiekams gaisa spiediens. » Noreguléjietgazesplismu
» lzlasietrindkopu ,Uzstadisana”.

» Nepareizs grieSanasrezims. » Palieliniet virzibas atrumu griesanaslaika.

» Nodilusisprauslaun/vaielektrods. » Aizvietojiet bojatu komponentu.

Sprausla parkarst
lemesls Risin@jums

» Nepietiekams gaisa spiediens. » Noreguléjietgazesplismu
» lzlasietrindkopu, Uzstadisana”.

» Nodilusisprauslaun/vaielektrods. » Aizvietojiet bojatu komponentu.
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9. EKSPLUATACIJAS INSTRUKCIJA

9.1 Griesanas ar plazmu

Gaze parveidojas plazma, kad ta sasniedz Joti augstu temperatdru un pilnigi vai dal€ji jonizéjas, tadéjadi iegustot elektrisko
vadamibu.

Lai gan plazma eksisté katra elektriskaja loka, ar terminu ,plazmas loks” més saucam metindsanas/griesanas degli, kas
izmanto elektrisko loku, izejot cauri atbilstosas sprauslasierobezojosam kaklam, lai uzkarsétu gazi, kas izndk no §is sprauslas,
un parvérstuto par plazmu.

GrieSsanas ar plazmu process

GrieSanasdarbibuveic, kad plazmasloks, ko degla konstrukcija padara par|otikarstu un koncentrétu, tiek nodotsuz griezamo
stravvadoso sagatavi, slédzot baroSanas avota elektrisko kédi. Materials kust loka augsta temperatdrd, un péc tam jonizétas
gdzesaugstaspiediena plismatoiznem no sprauslas.

Lokam var bat divi dazadi stavok|i: tieSas darbibas loks, kad strava iet cauri grieZamai sagatavei, un paligloks vai netiesds
darbibasloks, kad tas tiekizveidots starp elektrodu un sprauslu.

Manualds grieSanas ar plazmuiekarta
(Spiediena meéritajs )
/ fSpiediena reduktoru )
IV

O-=

Ll

~
+ \ ‘ Generators >
:

A\ v
Griesanas specifikacijas

GrieSand ar plazmu grieZama materidla biezumam, grieSanas dtrumam un generatora padodamajai strdvai ir savstarpéji
saistitas vértibas; tas ir atkarigas no materidla tipa un kvalitates, degla tipa, ka ari elektroda un sprauslas veida un kvalitates,
attaluma no sprauslas lidz sagatavei, saspiestd gaisa spiediena un tiribas pakdapes, nepieciesamas griezuma kvalitates,
griezamads sagataves temperatiras utt.

Diagrammasvarredzét, kagrieZamais biezumsir pretéji proporcionals grieSanas atrumamunka abassis vértibas var palielinat,
palielinot stravu.
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GrieSanas datrums

bohlerweding

Maksimalais grieSanas atrums Atrums kvalitativai griesanai
(mm/min) (mm/min)
12 Biezums O_glek!o Ner?séjo§uis Al O_glekju Nerfjséjoiois P
(A) (mm) térauds térauds térauds térauds
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 ) 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
) 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56
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Maksimalais grieSanas atrums Atrums kvalitativai griesanai
(mm/min) (mm/min)
12 Biezums O_glek!o Ner_ﬁséjoEais AT O_glek!a NerEJséjo§ais AT
(A) (mm) térauds térauds térauds térauds
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -
GrieSanas dtrums ar 30A
13000
4000 Oglek|atérauds )
c g
E 6000
- 000 Neruséjosais térauds )
4000
3000
2000
¥
o T T —— =
5 (ml?n) 15 20
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GrieSanas atrums ar 50A

bohler=cins

7

16000

-
15000 k
14000 S

f‘ Aluminijs >

13000

\\

12000

AN

\(Oglekjcl térauds \
\ J

11000

10000

i

i ‘
£

k

A\

|
\(Nerﬁsé'o§qis térauds \
! J

9000

~ o]
o o
o o
o o

(mm/min)

6000

5000

4000

%
1
%
%
§
§

3000

\!

2000

N

1000

BRaalCha R o or . o

\.

20

25

GrieSsanas atrumsar 70A

21006"&7

20000
19000

18000

BASS

S Aluminijs )

T~

17000

AN

\(’Oglekjo térauds )
A\ . S

16000

N

N

|

Y

15000

14000

\Nerﬂséjo§aistérauds )

13000

12000

11000

10000

9000
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8000

7000

\
\
\
\

\

\
\
\

\
\
\

6000

‘l-

5000

4000

A4
N

3000

N

2000

1000

0
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T

(o]

10
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Izravienalaiks

EKSPLUATACIJAS INSTRUKCI)A

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) P )
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. TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS

ElektriskasTpasibas

SABER 70 CHP U.M.
Stravas padeves spriegums U1(50/60 Hz) 3x230(x15%) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* 43 86 mQ
Leninostradajoss linijas drosinatdjs 20 16 A
Sakaru kopne DIGITALA DIGITALA
Maksimalaieejasjauda (kVA) (EN/IEC) 8.0 10.4 kVA
Maksimalaieejasjauda (kW) (EN/IEC) 9.0 11.6 kW
Maksimalaieejasjauda (kVA) (Ekspluatdcijas apstakli) 7.7 9.9 kVA
Maksimalaieejasjauda (kW) (Ekspluatdcijas apstak]i) 8.7 11.0 kW
Jaudas patérins dikstave 30 30 W
Jaudas koeficients (PF) 0.96 0.95

Efektivitate (u) 89 89 %
Cos o 0.99 0.99

Maks.ieejas strava lTmax (EN/IEC) 20 15 A
Maks. ieejas strava lTmax (Ekspluatdcijas apstakl]i) 22.4 16.7 A
Efektiva strava l1eff (EN/IEC) 15.5 10.6 A
Efektiva strava l1eff (Ekspluatdcijas apstak]i) 17.3 11.8 A
Regulésanasdiapazons 20-55 20-70 A
Solis 1 1 A
Regulésanassolis 1 1 A
Partrauktas kédesspriegums Uo 252 252 Vdc

*Sis aprikojums atbilst EN / IEC 61000-3-11.
*Sis aprikojums atbilst EN /IEC 61000-3-12.

lzmantosanas koeficients

SABER 70 CHP 3x230 3x400 U.M.
IzmantoSanas koeficients (40°C)

(X=50%) - 70 A
(X=60%) 55 65 A
(X=100%) 45 55 A
(X=100%) 55 60 A

FiziskasTpasibas

SABER 70 CHP U.M.
IP aizsardzibasklase IP23S

Izolacijas klase H

Apkartéjasvides temperatira -10/+40 °C
Izméri(gxdxa) 570x190x400 mm
Svars 18.6 Kg
Stravas padevesvads sadalu 4x2.5 mm?
Stravas padeves vadagarums 5 m
Gaisaplasma JA

Minimala gdazes plisma 185 [/min
leteicamais gaisaspiediens 5 bar
Minimalais gaisaspiediens 3 bar
Gazesveids Gaiss/Slapeklis

Rasoianas standarti ENIEC 60974-1/A1:2019

EN 60974-10/A1:2015
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Griesanasjauda

SABER70CHP

Oglek]atérauds
Maksimalais griezums
leteicamais griezums
Atdalisana

Izraviens
NerUséjosais térauds
Maksimalais griezums
leteicamais griezums
Atdalisana

Izraviens

Aluminijs

Maksimalais griezums
leteicamais griezums
Atdalisana

Izraviens

TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS
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3x230

22
15
26
12

19
14
24

17
13
22

3x400

28
20
35
15

24
18
30
12

22
18
25
12

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

SABER 70 CHP N°
3~ == ||EN| 60974-1/A1:2019
Qe | 60974-10/A1:2015 Class A

B 20A/88.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
J— |7 T T Xuoq 50% 60% 100%
EI Uo Iz 70A 65A (55A) 55A (45A)
252V [ U2 108.0V 106.0V (102.0V]| 102.0V (98.0V)
. 20A/108.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
B [T 7 7 X0 50% 60% 100%
Uo 12 70A 65A (55A) 55A (45A)
El 252V | U2 128.0v  [126.0V (122.0V)[122.0V (118.0V)
De=a- U1 400V(230V) [limax 15.0A(20.04) | liert 10.6A(15.5A)

50/60 Hz

P 235 Ce &5 I

12. BAROSANAS AVOTA DATU PLAKSNITES SKAIDROJUMS

2 1 PreCuzime
1 2 Razotdjanosaukumsunadrese
3 | 4 3 lekartas modelis
5 | 6 4 SérijasNr.
11 XXXXXXXXXXXX Izgatavosanas gads
7 Q 5 lekartastipasimbols
12 15 16 17 6 Atsauceuzbuvniecibasstandartiem
8 |10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Griesanas procesasimbols
14 | 15B | 16B | 17B 8 lekartu, kas piemérotas darbam vidé ar paaugstingtu
11 elektriskas stravas triecienarisku, simbols
7 9 12 15 16 17 9 GrieSanasstravassimbols
8 10 13 | 15A 16A 17A 10 Nomllncl_ol_stuksgol.tc!s sE)r_legums. N o ]
14 | 15B 16B 17B 11 Maksimalas un minimalas nominadlas grieSanas stravas
diapazonsun atbilstosais parastds slodzes spriegums
18 19 20 21 12 Intermitéjosa ciklasimbols
13 Nominaldas grieSanasstravassimbols
UK
22 C € (=] [H[ 14 NomindlagrieSanasspriegumasimbols
MADE 15 Intermitéjosaciklavértibas
ITALY E 16 Intermitéjosaciklavertibas
L — 17 Intermitéjosa cikla vertibas
__ . 15A Nominalds grieSanas stravas vértibas
CE ES atbilstibas deklaracija 16A Nominalds grieSanas stravas vértibas

EAC EAC atbilstibas deklaracija

17A Nominalds grieSanas stravas vértibas
UKCA  UKCA atbilstibas deklaracija

15B TradicionadldsslogreZima sprieguma vértibas
16B TradiciondlasslogreZima sprieguma vértibas
17B Tradiciondldas slogreZzima sprieguma vértibas

18 Stravaspadevessimbols

19 Nomindlaisstravas padeves spriegums

20 Maksimalanomindlasstravas padeve

21 Maksimadla efektivastravas padeve

22 Aizsardzibas pakdpe
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LIETUVISKAI

ES ATITIKTIES DEKLARACIJA

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

savo atsakomybe pareiskia, kad sis produktas:
SABER 70 CHP 56.01.010

atitinka Siy ES direktyvy reikalavimus:

2014/35/ES ZEMOS|TAMPOS DIREKTYVOS
2014/30/ES EMSDIREKTYVOS

2011/65/ES  RoHSDIREKTYVOS
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

ir kad buvo taikomi Sie suderinti standartai:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentai, patvirtinantys atitiktj direktyvoms, bus prieinami patikrinimui pas pirmiau minétq
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1. |]SPEJIMAS

Pries atlikdamibet kokius darbus masina, atidZiai perskaitykite ir supraskite Sios knygelés turinj.

Neatlikite nenurodyty pakeitimy ar techninés prieziaros darby. Gamintojas néra atsakingas uz Zalg asmenims ar
nuosavybei, atsiradusig dél netinkamo Sios knygelés turinio naudojimo arba nurodymuy nesilaikymo.

Naudojimo instrukcijas visada laikykite prietaiso naudojimo vietoje. Laikykités ne tik naudojimo instrukcijy, bet ir
vietoje galiojanciy bendryjy standarty ir reglamenty, susijusiy su nelaimingy atsitikimy prevencija ir aplinkos
apsauga.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. pasilieka teise bet kada beiSankstinio jspéjimo keistiSios knygelés
turinj.

Visos vertimo ir viso arba dalinio atkdrimo bet kokiomis priemonémis (jskaitant fotokopijavimgq, filmavimgq ir
mikrofilmavimq) teisés yra saugomos, o atkirimas be rastisko voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.
sutikimo yradraudziamas.

Cia pateiktinurodymaiyralabaisvarbis, todél jy batina laikytis, kad galioty visos garantijos.

Gamintojas neprisiima atsakomybés, jei naudotojai jrangg naudojo netinkamai arba nesilaiké nurodymuy.

Visisu prietaiso paleidimu, naudojimu, technine prieZiGrair remontu susije asmenys privalo
« turétiatitinkamag kvalifikacijg

« turétiatitinkamuy suvirinimo jgudziy

» perskaitytiSias naudojimo instrukcijasir grieztaijy laikytis.

Kilus abejonéms ar sunkumams naudojantjrangq, pasikonsultuokite su specialistais.

1.1 Darbo aplinka
yralaikomas visiskai netinkamu ir pavojingu. Tokiu atveju gamintojas atsisako prisiimti atsakomybe.

Sjprietaisqgalinaudotitik specialistai pramoninése aplinkose. Gamintojas neprisiims atsakomybés uz pazeidimus,
atsiradusius délto, kad buvo naudojama namy sglygomis.

Jrangqg naudotireikia aplinkoje, kurioje temperatiara siekia nuo -10 °Ciki +40 °C(nuo +14 °F iki +104 °F).

Jrangqg transportuotiir laikytireikia aplinkoje, kurioje temperatira siekia nuo -25 °Ciki +55 °C (nuo -13 °Fiki 131 °F).
Jrangg naudokite nuo dulkiy, ragcéiy, dujyir kity koroziniy medZiagy apsaugotoje aplinkoje.

Jrangos negalima naudotiaplinkoje, 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 naudotididesniame aukstyje vir§ jaros lygionei 2000 metry (6 500 péduy).

Sios masinos nenaudokite vamzdziams atsildyti.
Siosjrangos nenaudokite jkrauti baterijas ir (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 neZiGrétijlankg arj
ikaitintg metalg beipasirupintitinkama apsauga.

Nuo lanko spinduliy, kibirksciy ar jkaitusio metalo odq apsaugokite apsauginiais drabuziai. DrabuZiai turi dengti
visgkingirbati:

- neapgadintiirgeros buklés;

- atspardsugniai;

- hermetiskiirsausi;

- geraipriglusti, berankogaliy ar atvarty.

Visada muvékite tinkamus batus, kurie yra pakankamai tvirtiir atspards vandeniui.

Visada mivékite specialias pirstines, apsaugancias nuo elektros srovés ir karscio.

Naudokite kaukes su Soninémis veido apsaugomis ir tinkamais akiy filtrais (maZziausiai NR10 arba aukstesnés
klasés).
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Visada dévékite apsauginius akinius su Soninémis apsaugomis, ypac rankiniu ar mechaniniu biadu salindami
pjovimo metu susidariusius Slakus.

Nedévékite kontaktiniy lesiy!

Jei pjovimo metu triukSmo lygis pasiekia pavojingq ribg, uzsidékite ausines. Jei triukSmo lygis virsija jstatymuy
nustatytqribqg, aptverkite darbo vietqir pasiripinkite, kad visi priartéjantys prie Sios vietos turéty ausines.

Pjovimo metu Soninius dangcius laikykite uzdarytus.
Sistemy niekaip nemodifikuokite.

Galvglaikykite toliau nuo PLAZMINIO degiklio.
Elektros lankas gali sunkiaisuzalotirankas, 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.

Prie§ pradédamidirbtiar atliktitechninés prieZiGros darbus patikrinkite, ar degiklis yra atvéses.

Prie§ atjungdami ausinimo skysc¢io vamzdzius patikrinkite, ar ausinimo jtaisas yra iSjungtas. IS vamzdZziy iSbéges
ikaites skystis galinudegintiarba nusvilinti.

Turékite paruostq naudotipirmosios pagalbos vaistinéle.
Rimtaivertinkite kiekvieng nudegimq ar susizalojimg.

Priesiseidamiisdarbovietos pasirtGpinkite jos saugumu, kad netycCianeblty padarytazZalaZzmonémsarnuosavybei.

1.3 Apsauga nuodumyirdujy

Tam tikromis aplinkybémis pjovimo metu susidare dumai gali sukelti vézj ar pakenkti néscios moters vaisiui.

¢ Galvglaikykite toliau nuo pjovimo metu susidariusiy dujy irdamuy.

« Pasirdpinkite tinkamu darbo vietos védinimu (natdraliu arba dirbtiniu).

* Jeivédinimas nepakankamas, naudokite kaukes ir kvépavimo aparatus.

« Jeipjovimodarbus atliekate labai maZose erdvése, darbus turi priziGréti netoliese lauke esantis kolega.

« Védinimuinenaudokite deguonies.

» Reguliariai lygindami pavojingy iSmetamuyjy dujy ir saugos reikalavimuose nurodyty kiekiy vertes uztikrinkite, kad dumy

iStraukimo prietaisas veikia tinkamai.

« Damy kiekis ir pavojingumo lygis priklauso nuo naudojamo pagrindinio metalo, uzpildo metalo ir kity ruosiniy valymui bei

riebaly pasalinimui naudojamy medZiagy. Vadovaukités gamintojo pateiktais bei techniniuose lapuose esanciais
nurodymais.

* Pjovimodarby neatlikite gretariebaly pasalinimo ardazymo punkty.
« Dujybalionuslaikykite lauke arba geraivédinamose vietose.
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1.4 Gaisro / sprogimo prevencija

Pjovimo procesas galisukeltigaisrgir(arba) sprogimg.

« ISdarbovietosiraplinkiniy zony pasalinkite visas degias ar lengvai uzsiliepsnojancias medZiagasir objektus.

» Degios medziagos tuributi maZiausiai 11 metry (35 pédy) atstumu nuo suvirinimo vietos arba tinkamai apsaugotos.

» Kibirkstys ir jkaitusios dalelés gali nuskrieti gana toli ir pasiekti aplinkines vietas net ir pro maziausius tarpelius. Ypatingg
démesj skirkite Zmoniy ir nuosavybés saugumui uztikrinti.

* Pjovimodarbyneatlikite ant arba gretaslégio veikiamy talpuy.

« Pjovimo darby neatlikite ant uzdary talpy ar vamzdziy. Net tuo atveju, kai vamzdziai ar talpos buvo kruopsciai isvalyti,
iStustintiir atidaryti, atkreipkite ypatingg démesjjjuypjovimaq. Dujy, degaly, alyvos ar panasiy medziagy atliekos galisqlygoti
sprogimus.

* Pjovimodarby neatlikite vietose, kuriose yra sprogiy milteliy, dujy argary.

» Baige virinti patikrinkite, ar grandiné, kuria teka elektros srové, netycia negali prisiliesti prie kurios nors prie jZeminimo
grandinés prijungtos dalies.

* Gretadarbovietos turékite gesintuvg ar atitinkamy priemoniy.

1.5 Prevencinés priemonés naudojant dujy balionus

Inertiniy dujy balionuose yraslégio veikiamy dujy, kurios galisprogti, jei nebuslaikomasi minimaliy transportavimo,
laikymoirnaudojimo sqlygy.

« Balionusreikialaikytivertikalioje padétyje prie sienos arkitos atraminés konstrukcijos, pritvirtinus tinkamomis priemonémis,
kad nenukristy arjniekg neatsitrenkty.

UZsukite apsauginés sklendés dangteljtransportavimo, paruosimo eksploatuoti metuir pjovimo darby pabaigoje.

« Baliony nelaikykite tiesioginiuose saulés spinduliuose, aplinkoje, kurioje buna staigiy temperatiros pokyciy, labai aukstoje
temperatdroje. Nelaikykite baliony labai aukstoje arbalabaizemoje temperatiroje.

Laikykite balionus toliau nuo atviros liepsnos, elektros lanky, degikliy ar elektrodo ir jkaitusiy medziagy, skriejanciy pjovimo
metujsalis.

« Balionuslaikykite toliau nuo pjovimo grandiniy ir elektros grandiniy apskritai.

» Atsukdamibaliono sklende galvqg laikykite toliau nuo dujy isleidimo angos.

» Baige pjovimo operacijas, visada uZzdarykite baliono sklende.

e Pjovimodarbyjokiubudu neatlikite su slégio veikiamu dujy balionu.

1.6 Apsauga nuo elektros Soko
Elektros Sokas galimirtinaisuzaloti.

» Nelieskitejjungtos pjovimo ssistemosvidujeiriSoréje esanciy daliy, kuriomis teka elektros srové (degikliai, pistoletai, jZzeminimo
kabeliai, elektrodai, vielos, ritinéliaiirrités yra elektriniu blddu prijungtos prie suvirinimo grandinés).

» Pasirdpinkite, kad sistema aparatas bty izoliuotas ant sauso pagrindo arba grindy, tinkamaiizoliuoty nuo Zemés.

o Uztikrinkite, kad sistemayratinkamaijjungtajlizdg, o maitinimo Saltinyje yra jZeminimo laidininkas.

* Nelieskite dviejy degikliy vienu metu.

« Jeijauciate elektros Sokg, nedelsdaminutraukite pjovimo darbus.

1.7 Elektromagnetiniailaukaiir trukdziai

Srové, einanti vidiniais ir iSoriniais sistemos kabeliais, greta suvirinimo kabeliy ir pacios jrangos sukuria
elektromagnetinjlaukq.

« Elektromagnetiniailaukaidaro jtakqilgalaikj poveikjjutusiy Zmoniy sveikatai (tikslus poveikis iki Siol neaiskus).
e Elektromagnetiniailaukaikenkia kaikuriaijrangai, pavyzdziui, Sirdies stimuliatoriams ar klausos aparatams.

LT

Pries atlikdami ar plazminio pjovimo darbus Sirdies stimuliatoriy turintys asmenys privalo pasikonsultuoti su savo
gydytoju.

1.7.1 EMS klasifikacija pagal: EN 60974-10/A1:2015.

B klasés jranga atitinka elektromagnetinio suderinamumo reikalavimus pramoninéje ir buitinéje aplinkoje,
Bklasés | jskaitant gyvenamagsias vietas, j kurias elektros energija tiekiama vieSaisiais Zemos jtampos elektros paskirstymo
tinklais.

A klasés jranga neskirta naudoti gyvenamosiose vietose, j kurias elektros energija yra tiekiama Zemos jtampos
Aklasés tinklais. Tokiose vietose délindukuotyjy beielektromagnetiniy trukdziy elektromagnetinjsuderinamumaq uztikrinti
galibatisunku.

Daugiauinformacijos rasite skyriuje: SPECIFIKACIJY PLOKSTELE arba TECHNINES SPECIFIKACIJOS.
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1.7.2 Montavimas, naudojimas ir vietos tikrinimas
§ijrongo pagaminta pagalsuderintojo standartoreikalavimus EN 60974-10/A1:2015 iryraidentifikuojamakaip Aklasésjranga.
Sjprietaisq galinaudotitik specialistai pramoninése aplinkose. Gamintojas neprisiims atsakomybés uz pazeidimus, atsiradusius
délto, kad buvo naudojama namy sglygomis.
Naudotojas turiiSmanyti savo darbg ir bGdamas specialistu atsakyti uz jrangos montavimqg bei naudojimqg pagal
gamintojo nurodymus. Pastebéjes elektromagnetiniy trukdzZiy naudotojas privalo pasalinti problemq. Jei reikia,
galimakreiptisjgamintojg déltechninés pagalbos.

Bet kokiu atveju, elektromagnetiniy trukdziy problemas batina pasalinti, kad jos nebekelty problemy.

Pries montuodamas §j aparatg naudotojas privalo jvertinti potencialias elektromagnetines problemas, galincias
kiltiaplinkinése vietose, ypac susijusias sugretaesanciyasmenysveikata, pavyzdziui,asmeny, kuriemsyrajsodinti
Sirdies stimuliatoriai ar klausos aparatai.

1.7.3 Reikalavimai maitinimo tinklui

Délis maitinimo tinklo paimtos pirminés srovés didelés galios jranga gali turéti jtakos elektros tiekimo kokybei. Dél to, kai kuriy
tipy jrangai (Zr. techniniuose duomenyse) yra taikomi prijungimo apribojimai arba reikalavimai dél didZiausios leistinos tinklo
varzos (Zmax) arba minimalios tiekimo galios (Ssc) sgsajos su viesuoju tinklu vietoje (bendrojo prijungimo vieta, PCC). Siuo atveju
montuotojas arba jrangos naudotojas, pasitares su tinklo operatoriumi (jei batina), privalo pasirdpinti jrangos prijungimu.
Atsiradus trukdZiams gali prireikti papildomy atsargumo priemoniy, pavyzdZiui, tinklo filtravimo.

Taip patreikia apsvarstyti galimybe apsaugoti maitinimo kabelj.

Daugiauinformacijos rasite skyriuje: TECHNINES SPECIFIKACIJOS.

1.7.4 Su kabeliais susijusios atsargumo priemonés

Kad sumazZintuméte elektromagnetiniy lauky poveikj, laikykités Siy nurodymuy:

« Jeijmanoma, kartu sudékite ir laikykite jZeminimo bei maitinimo kabelius;

Kabeliyjokiu budu nevyniokite aplink save.

» Nestovékite tarp jZeminimoirmaitinimo kabeliy (abu laikykite vienoje puséje).

o Kabeliaituribtikuo trumpesni, sudétikuo ariau vienaskito ir nutiestiantarba palei Zeme.
e Jrangq pastatykite Siek tiek toliau nuo suvirinimo vietos.

« Kabeliusreikialaikyti atskirainuo kity kabeliy.

1.7.5 JZeminimas

|Zemintibatina pagal vietinius reikalavimus.

1.7.6 Ruosinio jZeminimas

JeidélelektrossaugosarbadéldydZioirpadétiesruosinys nérajzemintas, ruosiniojZzeminimas padéty sumazintiemisijas. Labai
svarbu, kad jZeminus ruosinj nepadidéty incidenty naudotojui ar elektros jrangos apgadinimy atvejy. JZeminti batina pagal
vietinius reikalavimus.

1.7.7 Apsaugojimas

Selektyvusis kity kabeliy ir aplinkui esancios jrangos apsaugojimas gali sumazinti dél elektromagnetiniy trukdZiy kylanciy
problemyrizikg.
Specialiais atvejais galima apsaugotivisg pjovimo jrangq.

1.8 IP apsaugos klasé
IP23S
« Gaubtas, apsaugantis nuo prieigos prie pavojingy daliy ir nuo kiety daleliy, kuriy skersmuo yra didesnis neiarba
lygus 12,5 mm, patekimojvidy.
« Gaubtas, apsaugantis nuo lietus 60° kampu.
« Gaubtas, apsaugantis nuo pavojingo jtekancio vandens daromo poveikio, kaijrangos judancios dalys neveikia.

1.9 Atlieky tvarkymas
Elektrosjrangos nesalinkite kartu su buitinémis atliekomis.
Remiantis Europos direktyva 2012/19/ES dél elektros ir elektroninés jrangos atlieky ir jos papildymais, laikantis
nacionaliniyjstatymuy, elektrosjranga, kurios eksploatavimo laikotarpis baigési, tuributi surinkta atskiraiirnuvezta
iperdirbimobeisalinimo centrq.Jrangossavininkas, kreipdamasisjvietos administracijqg, privalésrastijgaliotuosius
atlieky surinkimo centrus. Laikydamiesi Sios Europos direktyvos reikalavimy, tausokite aplinkgir Zmoniy sveikatg.

» Daugiauinformacijosrasite apsilanke svetainéje.
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2. MONTAVIMAS

Montavimo darbus privalo atliktigamintojo jgalioti specialistai.

Montavimo metu uztikrinkite, kad maitinimo Saltinis is elektros tinklo yraisjungtas.

DraudZiama papildomai prijungti kitus maitinimo $altinius (nuosekliai arbalygiagreciai).

2.1 Kélimas, transportavimasiriskrovimas

» Priejosnéra pritvirtinty specialiy kélimui skirty elementy.
» Keldamisakiniu krautuvu bikite atsargus, kad neapvirsty generatorius.

Tinkamaijvertinkite jrangos svorj(Zr. technines specifikacijas).
Pakelto krovinio negabenkite ir nelaikykite vir§ asmeny ar daikty.
Jrangos nenumeskite ir nesuspauskite.

2.2 Jrangos padéties nustatymas

Vadovaukités Siomis taisyklémis:

» Pasirdpinkite, kad prieiga prie jrangos valdikliyirjungciy blty patogi;
e Jrangos nestatykite labai maZose vietose;

» Jrangos nestatykite antdidesniy nei 10° nuolydziy;

* Jranggqstatykite sausoje, Svariojeir tinkamai védinamoje vietoje;

» saugokite jrangqgnuo lietausirsaulés spinduliy.

» Zr.skyriuje , Prevencinés priemonés naudojant dujy balionus®.

2.3 Prijungimas

@

Iranga pristatoma su maitinimo kabeliu, skirtu jungtijelektros tiekimo tinklqg.
Sistemqg galima maitintiis:

« trifazio 230V tinklo;

« trifazio400 V tinklo;

Jranga tinkamai veiks, jeijtampos svyravimainebus didesni kaip +15 proc. nuo nominalios vertés.

Kad asmenysnesusiZzalotyirnebity padarytazalajrangai, PRIE§jjungi0ntprietoisqjelektrostinqu butinapatikrinti
pasirinkto tinklo jtampgq irsaugiklius. Taip pat patikrinkite, arjlizdg jjungtas kabelis turi jZzeminimo kontaktq.

Generavimo jrenginiy varoma jranga uztikrina stabilig +15 proc. jtampg nuo nominalios jtampos vertés, kuriq
deklaravo gamintojas, esant bet kokioms darbo sqglygoms 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 Saltinio galia. Rekomenduojama naudoti elektroniniu bidu valdomus
generavimo jrenginius.

Kad naudotojams nekilty pavojus, jrangq batina tinkamai jZeminti. Maitinimo jtampa tiekiama jZemintu kabeliu
(geltonuirZaliu), kurjreikia prijungti prie kistuko sujZeminimo kontaktu. Siokabeliosu geltona/ zaliagijaNEGALIMA
naudoti su kitais jtampos laidininkais. Patikrinkite, ar naudojama jranga yra jZeminta ir kokia yra lizdy buklé.
Naudokite tik sertifikuotus kistukus, laikydamiesi saugos reikalavimy.

Elektros jungtis turi sujungti reikiamy jgudZiy turintis technikas, turintis profesine ir technine kvalifikacijg ir
taikydamassSalyje, kurioje jranga yra montuojama, galiojancius reikalavimus.

317

LT



LT

MONTAVIMAS

2.4 Montavimas

2.4.1 Prijungimas PLAZMINIO pjovimo darbams atlikti

.

] (1) Degiklis
@ Degiklio jungiamoji detalé
@ JZeminimo Znypliy jungtis

@ Teigiamas maitinimo lizdas (+)

y

» Prijunkite degiklj prie laikiklioirjsitikinkite, kad tvirtinimo Ziedas yra visiskai uzsuktas.

» |Zeminimo spaustuvqg padékite ant ketinamo pjautiruosinio, uztikrinant gerg elektros jungt;.
» Jkiskite kisStukq ir pasukite laikrodZio rodyklés kryptimi, kad prisitvirtinty.

» Patikrinkite, aryrairartinkamaisumontuotivisidegiklio komponentai

.

) @ Jungtis
@ Slégioreduktoriaus
@ Vamzdis

» (Zr.,SP70“instrukcijose).

» JZeminimo spaustuvq prijunkite prie teigiamo maitinimo Saltinio lizdo (+).
» Varztu prie slégio reduktoriaus priverzkite movg.

» Prie movos prijunkite vamzdj.

.

J

» Slégis turibatimaZiausiai 5 barai, o srauto greitis - maziausiai 185 litry per minute.

-

.

@ Reguliavimo apvaliojirankenélé

@ Reduktorius

» 1400 Vlizdgjjunkite kisStukg.
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y

@ Slégio matuoklis

» Jjunkite sistemgqir patikrinkite, ardiodinéslemputés veikia tinkamai.

» Reguliuodamislégio matuoklj paspauskite degiklio spragtukq arba bandomgjj dujy mygtukg, kad jjungtumeéte dujy srautq.

» Pakelkite reduktoriausreguliavimorankenéle.

» Jgsukite tol, kol slégio matuoklyje busrodoma 5 barai.

.

N

» Paimkite degikljir patraukite apsauginessvirtis.
» Degikljprieruosinio laikykite 20° kampu.
» Paspauskite degiklio mygtukqiruzdekite lankg.

@ Apsauginésvirtelé
@ Degikliomygtukas

» Degiklj prineskite artiruosinioir pjaudamijjis|éto veskite pirmyn.

3. SISTEMOS PRISTATYMAS

3.1 Galinis pultas

4 ©
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@ Maitinimo kabelis

ljunkite sistemqjelektros tinklg.

@ ISjungimoirjjungimojungiklis
Jrenginio elektrinio uzdegimo jungiklis.

Jisgalibutinustatytas dvejose padétyse - ,,O" - iSjungtair
»1“-ijungta.

@ Lizdy skydelis
@ Signalinio kabelio (CAN-BUS) jvestis

LT



LT

SISTEMOS PRISTATYMAS

| () orofiltry blokas
@ Filtry bloko oro jungties mova

@ Slégio apvaliojirankenélé

3.2 Lizdy skydelis

@ |Zeminimolizdas
|Zeminimo vielos jungtis.

@ Degiklio jungiamojidetalé
Degikliui PLAZMINIO atveju.
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3.3 Priekinis valdymo pultas

| — |
N A
OO TG |
e
(®

@ Maitinimo LED

Nurodo, kad jrangayrajjungtajtinklgirveikia.

@ @ Bendrojo aliarmo LED (Sviesos diodas)

Nurodo galima apsauginiy prietaisy intervencijq, pavyzdziui, temperatiros apsaugq.

@ @ Suaktyvintos galios LED (Sviesos diodas)

Nurodo, kad jrangosi§éjimo angos jungtyse teka jtampa.

@ 7 segmenty langas

Parodojrenginio pradzios etape duomenis, pjovimo jtamposirsrovés nustatymus, nuskaitytasvertes, aliarmy
kodus.

@ Skystyjy kristaly ekranas

Parodojrenginio pradZios etape duomenis, pjovimo jtamposirsrovés nustatymus, nuskaitytasvertes, aliarmy
kodus.

Vienu metu leidZia perZilrétivisus veiksmus.

@ Pagrindiné reguliavimo rankena

LeidZia nuolatreguliuoti pjovimo srove.
LeidZia prieiti prie sgrankos, pjovimo parametry pasirinkimo ir nustatymuy.

@ Funkcijos klavisas

LeidZia pasirinktijvairias sistemos funkcijas (pjovimo procesq, pjovimo rezimq). LT

Pasirinkus kelis paprastus nustatymus galima nustatyti pjovimo programq (sinergijg) (XA, XP):
-medZiagostipas

-medZiagos storis

GrafinisreZzimas

LeidZia pasirinktireikiamgq grafine sgsajaq.

Verté Naudotojo sgsaja

XE ReZimas pradedantiesiems
XA ReZimas paZengusiems

XP ReZimas profesionalams
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Leidziasaugotiirtvarkyti 64 ,job", pritaikomas pagal operatoriaus poreikius.

4. RANGOS NAUDOJIMAS
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4.1 Pradinis langas

Siekiant uZtikrinti teisingq aparatoir prie jo prijungty prietaisy veikimg, jjungus, jrenginys atliekg eile patikry. Siame etape taip
patatliekamas dujy patikrinimas, kad baty jsitikinta, ar dujy tiekimo sistema yra prijungta tinkamai.

4.2 Pagrindinis langas

Parodo pagrindinius nustatymusirleidZia kontroliuotisistemgir pjaustymas procesg.

4.3 XErezimas

s N

. i} @ XE grafinisrezimas
d%;lb 5-1
har @ Matavimai (manometro rodmenys)

o . .. .
®—> % : ; 4—@ @ Pjovimo parametrai
4.6

@ Degikliokomponentai

@ Pjovimo procesas

@_> Hﬂ -:? A %9%4_@ @ Oro tikrinimo mygtukas

XE grafinisreZzimas

@ Ruosinio storis

@ %% Reguliuojant pjaunamgqdaljleidZia nustatytisistemq.

s : \ Matavimai (manometro rodmenys)
d%gb :ai Parodo pjovimo proceso oroslégio verte.
5.4
L.8
4.6
1 \ Pjovimo parametrai

@ Parametro piktograma
@ Parametro verté

@ Parametro matavimo vienetas
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)

‘s TH
A

Pjovimo procesas

LeidZia pasirinkti pjovimo procesq.
LeidZia pasirinkti pjovimo rezimg.

D 2 etapas (vientiso ruosinio pjovimas)

D 4 etapas (vientiso ruosinio pjovimas)

Oro tikrinimo mygtukas

Degikliokomponentai
Nurodo degiklio komponentgq, reikalingg naudoti
pasirinktomis darbinémis sqlygomis.

f~—
‘e\" Visada naudokite originalias atsargines dalis +

D 2 etapas(perforuoto ruosinio pjovimas)

D 2 etapas(iSskobimas)

LeidZia i suslégtojo oro grandinésisvalytineSvarumus bei atlikti pirminius suslégtojo oro srauto parametry

nustatymus nejjungus maitinimo.

4.4 XArezimas

-

% MAX R 20mm Qﬂa?

M 28 mm 5.4

: 1 1S 35mm 5.8
i—v 15 mm 4.6

~—®

&— I,  10A #wm

—©

e SEEN

ééé

20 mm
28 mm

35 mm
15 mm

MAX

bodd

XAgrafinisreZimas

Matavimai (manometro rodmenys)
Pjovimo parametrai

Degiklio komponentai

Pjovimo procesas

Medziagostipossinergija

VEO®OE®E

Oro tikrinimo mygtukas

XA grafinisreZimas

@ Ruosinio storis

@ Rekomenduojama pjovimo galia (R)
(3) Didziausia pjovimo galia (M)

@ Atskyrimo galia(S)

@ Perforavimo galia (P)

Ruosinio storis

Reguliuojant pjaunamaqdaljleidZia nustatytisistemq.
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s
har
5.4

5.8
4.6

)

)7l
A

Pjovimo procesas

LeidzZia pasirinkti pjovimo procesq.
LeidZia pasirinkti pjovimo rezimg.

D 2 etapas (vientisoruosinio pjovimas)

D 4 etapas (vientiso ruosinio pjovimas)

MedZiagos tipo sinergija

LeidZia pasirinkti medzZiagostipq

D Anglinio plieno
D Aliuminis

Oro tikrinimo mygtukas

bohlerw
Matavimai(manometrorodmenys)

Parodo pjovimo proceso oroslégio verte.

Pjovimo parametrai

@ Parametro piktograma
@ Parametro verte

@ Parametro matavimo vienetas

Degiklio komponentai
Nurodo degiklio komponentgq, reikalingg naudoti

pasirinktomis darbinémis sglygomis.
Co~—)

&:—

Visada naudokite originalias atsargines dalis -+

D 2 etapas (perforuoto ruosinio pjovimas)

D 2 etapas (isskobimas)

D Neradijantis plienas

LeidZiai§ suslégtojo oro grandinésisvalytineSvarumus bei atlikti pirminius suslégtojo oro srauto parametry

nustatymus nejjungus maitinimo.
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4.5 XPrezimas

T |

LI min

1.3
: .98
-EE
.2a|

har
A 3R 4" A ARA YA A

5.1

-
)
e |Steel | < m

5o b

-

@ Pjovimo procesas

@ MedZiagostipo sinergija

@ Ruosinio storio sinergija

@ Oro tikrinimo mygtukas

@ Matavimai(manometro rodmenys)
@ Degiklio komponentai

@ XP grafinisrezimas

Pjovimo procesas

LeidZia pasirinkti pjovimo procesq.
LeidZia pasirinkti pjovimo rezimq.

C] 2 etapas (vientiso ruosinio pjovimas)

D 4 etapas (vientiso ruosinio pjovimas)

MedzZiagostiposinergija

LeidZia pasirinktimedziagos tipg

D Anglinio plieno

C] 2 etapas(perforuoto ruosinio pjovimas)

D 2 etapas(iSskobimas)

D Neradijantis plienas

~

10
mm

Ruosinio storio sinergija

LeidZia pasirinktiruoSinio storj

Oro tikrinimo mygtukas

LeidZiaiS suslégtojo oro grandinésisvalytineSvarumus bei atlikti pirminius suslégtojo oro srauto parametry

nustatymus nejjungus maitinimo.

3=
har
5.4

5.8
4.6

Matavimai (manometro rodmenys)

Parodo pjovimo proceso oro slégio verte.

%

\ Degiklio komponentai

Nurodo degiklio komponentgq, reikalingg naudoti
pasirinktomis darbinémis sqlygomis.
(o~

&‘ Visada naudokite originalias atsargines dalis +
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Db

|'.'1I*I ' 85 min |'R'* : EE ml:ln l
1.3 —

.78

.55

—©
—®

.28

o ~—
mn 20 38 48 50 68 70 A

&

1.3

.2@4

m
mn 20 3@ 48 5@ 6B 70 A

4.6 Programylangas

bohlerveiding

XP grafinisrezimas

@ DidZiausias pjovimo greitis (M)
@ Rekomenduojamas pjovimo greitis (R)

@ Srové

@ Didziausias pjovimo greitis (M)
@ Pjovimo galia

Pjovimo galia

Zalia: Rekomenduojama pjovimo galia
Geltona: Didziausia pjovimo galia
Raudona: Atskyrimo galia

LeidZia saugotiir tvarkyti 64 ,job", pritaikomas pagal operatoriaus poreikius.

Programos (JOB)

U= Sieel[ £ 2
o—2= t 4

.

Zr.skyriuje ,Pagrindinis langas*

Programosissaugojimas

» Jeikitej, programosissaugojimas*“langgnuspaudeklavisg \@\jeikitej »sinegrijos*

langq.

@ Funkcijos

@ Parinktas programos numeris
@ Pasirinktos programos pagrindiniai parametrai

@ Pasirinktos programos aprasymas

@ Antrasté
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» Sukdamikodavimo jrenginjpasirinkite reikiamg programgq (arba tuscig atmint;j).
=== Atmintis tuscia

@< Programaissaugota

» Paspaude mygtukg, patvirtinkite procedirq %) |
» Paspaude mygtukg , iSsaugokite visus naujausius pasirinktos programos

Save

nustatymus. 5.

Jveskite programos aprasymg.

» Pasuke kodavimo jrenginjpasirinkite reikiamqraide.

» Paspaude kodavimo jrenginjiSsaugokite pasirinktg raide.
» Paspaude mygtukg, istrinkite paskutine jvestq raide. <.
» Paspaude mygtukq, patvirtinkite procedirq %) |

Save

» Paspaude mygtukg, patvirtinkite procedirq | gf .

@ Jei naujg programg norite iSsaugoti jau uZimtoje atminties vietoje, atminties vietai iSvalyti reikés atlikti papildomqg

procedurg.

Programos nuskaitymas

Programos atSaukimas

» Paspaude mygtukg, patvirtinkite procedirqg [ .
» Pasirinktq programq pasalinkite paspaude mygtukg 53 ..
» ToliauteskiteiSsaugojimo procedirg.

» Paspaude mygtukq nuskaitykite pirmgjq programgq "% .
» Pasuke kodavimo jrenginj pasirinkite reikiamqg programg.
» Paspaude mygtukq pasirinkite reikiamq programq. P,

@ Nuskaitomos tik uzimtos atminties vietos, o tusCios - automatiskai
praleidZiamos.

» Pasuke kodavimo jrenginjpasirinkite reikiamqg programg.
» Pasirinktq programg pasalinkite paspaude mygtukq \X\.
» Paspaude mygtukg, patvirtinkite procedirqg[ &) .
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» Paspaude mygtukg, patvirtinkite procedirq %) |.
» Pasirinktq programg pasalinkite paspaude mygtukq \X\.

5. SARANKA

5.1 Parametry nustatymasir nustatymas

LeidZia nustatytiirkoreguotikeletq papildomy parametry, kad pjovimo sistema bty valdoma geriauir tiksliau.
Sqgrankos parametrai sutvarkytiatsizvelgiantj pasirinktq procesqir jiems priskirti skaitmeniniai kodai.
Sqgranka

» Bus jvykdyta paspaudus ir laikant nuspaustu kodavimo jrenginio klavisg 5
sekundes.

» Prieigabus patvirtinta vaizduoklyje uzrasu 0.

Reikiamo parametro pasirinkimas ir keitimas

» Kodavimo jrenginjsukite tol, kol pamatysite reikiamo parametro skaitinj kodqg.
» Paspaude mygtukg kodavimo jrenginys galite perziGréti pasirinkto parametro vertesirjas pakeisti.

Sqgrankos lango uzdarymas

» Kad uzdarytuméte pakeitimylangqg, dar kartq paspauskite mygtukqg kodavimo jrenginys.

» Kad uzdarytuméte sqrankos langq, pereikite prie parametro ,,0“ (iSsaugoti ir uzdaryti) ir paspauskite kodavimo jrenginys
mygtukg

» Paspaude mygtukg, patvirtinkite procedarq [ & |
» Norédamiidsaugoti pakeitimusiriseitiis sqrankos, nuspauskite klavisq: §Z.
5.1.1 ,Setup“ (PLAZMINIO) parametry sqrasas

0 ISsaugotiiruzdaryti

LeidZiaiSsaugoti pakeitimusiruZdarytisqrankoslangg.
— J
1 Nustatymasis naujo
LeidZia visus parametrus nustatyti kaip numatytuosius.
— J
A Srové
LeidZia keisti pjovimo srove.
Minimumas Maksimumas Numatytoji
~— verté
20A 70A 70A
5 Ruosinio storis

LeidZia nustatyti pjaunamos dalies storj.
Reguliuojant pjaunamgdaljleidZia nustatytisistemg.
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6 Degiklio komponentai
Nurodo degiklio komponentq, reikalingg naudoti pasirinktomis darbinémis sglygomis.

398 Suvirinimo greitis
Parodo pjovimo greitj.

399 Suvirinimo greitis
") LeidZianustatytisuvirinimo greitj.
Default cm/min: atskaitos greitis rankinio suvirinimo atveju.
\—J Sin.:Sinergetine verte

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
synmin syn max 35cm/min

500 Masinos nustatymai
LeidZia pasirinktireikiamgq grafine sgsajq.
LeidZia pasiekti aukstesnius sqrankos lygius.
Zr. skyriuje "Sqgsajos pritaikymas pagal savo poreikius (Set up 500)

Verté Pasirinktas lygis Verté Naudotojo sgsaja

USER Naudotojas XE Rezimas

SERV Service pradedantiesiems

vaBW vaBW XA ReZimas pazengusiems
XP Rezimas profesionalams

551 Lock/unlock
LeidZia uZrakinti pulto valdikliusir jvesti apsaugos kodq.
Zr. skyriuje "Lock/unlock (Setup 551)".

552 Zirzekliotonas

LeidZia keisti zirzeklio tong.
Minimumas Maksimumas Numatytoji
~——— verté
0/isjungtas 10 10

600 ,Imax“apribojimas
LeidZia nustatytididZiausiq pjovimo srove.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
20A 70 A 70A

602 MinimaliosisSorinio parametro verte nustatymas CH1
LeidZia nustatyti maZiausiqgiSorinio parametro verte CH1.

750 Priemonésrisis
LeidZia ekrane nustatytisuvirinimo jtampos arba suvirinimo srovés rodmenis.

Verté U.M. Numatytoji| Skambinimo funkcija
verté

A A X Srovésrodmuo

\% \'% - Jtamposrodmuo

751 Srovésrodmuo
LeidZia perzilrétifaktine pjovimo srovés verte.
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LeidzZia perziUrétifaktine pjovimo jtampos verte.

758 Robotojudéjimo greitis
Parodoroboto arba automatizuoto prietaiso peties judéjimo greitj.

759 Slégiorodmuo
Rodo tikrgjg pjovimo slégio verte.

768 TiekiamosiosSiluminés galios matavimas

801 Apsaugosribos

LeidZia nustatytijspéjimoribasirapsaugosribas.
LeidZia pjovimo procesq kontroliuoti pagrindiniams iSmatuojamiems parametrams nustacius jspéjamgsias ribas

irapsaugosribas.

LeidZia tiksliai valdytijvairius pjovimo etapus

5.2 Ypatingos parametry naudojimo proceduros

5.2.1 7 segmentylango pritaikymas pagal asmeninius poreikius

LeidZia nuolatrodyti parametro verte 7 segmenty vaizduoklyje.

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

» Paspaudeirmaziausiai5sekundespalaike kodavimojrenginio mygtukqg atverkite
sqrankoslangq.

» Pasuke kodavimo jrenginj pasirinkite reikiamqg parametrg.

» Paspaude mygtukgq, pasirinktg parametrqg i§scugokite7segmentqIcmge\\.

» Paspaude mygtukgqissaugokite iruzdarykite atvertqlangq 5% .

LeidZia uZrakinti pulto valdikliusir jvesti apsaugos kodg.

Parametro pasirinkimas

» Paspaudeirmaziausiai5sekundespalaike kodavimojrenginio mygtukq atverkite
sqrankoslangq.

» Pasirinkite reikiamqg parametrg (551).

» Paspaude kodavimo jrenginio mygtukg sureguliuokite pasirinktg parametrg.

SlaptaZodzio nustatymas

» Pasuke kodavimo jrenginjjveskite skaitinj kodq (slaptazodj).

» Patvirtinkite operacijg nuspausdamikodavimo jrenginio klavisg.
» Paspaude mygtukg, patvirtinkite procedirq %) |.

» Norédamiissaugoti pakeitimus, nuspauskite mygtukq: [ .
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SARANKA

Valdymo pulto funkcijos

N—| Bandantuzrakintuvaldymo pultu atlikti kokius nors veiksmus, atsiveria
‘y specialuslangas.

» Pulto funkcijas laikinai (5 minutes) naudoti galite pasuke kodavimo jrenginio
rankenéleirjvede teisingg slaptazod,;.

» Patvirtinkite operacijg nuspausdamikodavimo jrenginio klavisq.

» Valdymo pultq visam laikui atrakinti galite atvére sgrankos langqg (vadovaukités
auksciau pateiktais nurodymais)irisjunge 551 parametraq.

» Patvirtinkite operacijg nuspausdamikodavimo jrenginio klavisq.

Save

» Norédamiissaugoti pakeitimus, nuspauskite mygtukq: & .

5.2.3 Apsaugosribos(Setup 801)

LeidZia nustatytijspéjimoribasirapsaugosribas.
LeidZia pjovimo procesq kontroliuoti pagrindiniams iSmatuojamiems parametrams nustacius jspéjamgsias ribasirapsaugos

ribas.

LeidZia tiksliai valdytijvairius pjovimo etapus

Zr.skyriuje "Apsaugos ribos (Setup 801)".

Démesioribos

0 e O O

Srové

U

Slégiorodmuo

!

i

D Pjovimo jtampa

Parametro pasirinkimas

» Paspaudeirmaziausiai5sekundes palaike kodavimo jrenginio mygtukq atverkite
sqrankoslangq.

» Pasirinkite reikiamq parametrqg (801).
» Paspaude kodavimo jrenginio mygtukg atverkite ,apsaugosriby“langq.

Parametro pasirinkimas

» Paspaude mygtukqg pasirinkite reikiamqg parametrg \:\.
» Paspaude mygtukg pasirinkite apsaugosriby nustatymo bidqg &%

Masinos nustatymai

D Absoliuciojiverté

PrieZitrosriby nustatymai

C] Procentinéverté

@ Ispéjamuyjyribyeiluté
@ Ispéjimy eiluté

@ Minimaliy lygiy stulpelis
() Maksimaliy lygiy stulpelis

» Paspaude kodavimo jrenginio mygtukg pasirinkite reikiamq laukelj (pasirinktas
laukelis parodomas atvirkstinio kontrasto spalvomis).
» Pasuke kodavimo jrenginjsureguliuokite pasirinktgribg.

Save

» Norédamiissaugoti pakeitimus, nuspauskite mygtukq: | ).
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@ Virsijus viengis jspéjamuyjy riby valdymo pulte jsijungia vaizdinis signalas.

@ Virsijus viengis aliarmoriby, valdymo skydelyje pasirodo vaizdinis signalasir
nedelsiant blokuojamos pjovimo operacijos.

@ Galimanustatytipradziosirpabaigosfiltrus, kad batyisvengtaklaidysignaly
lanko ir uzdarymo faziy metu (Zr. skyriuje ,,Sqrankg“, parametrai 802-803-
804).

6. TECHNINE PRIEZIURA

Kasdienine sistemos priezitrg butina atlikti pagal gamintojo nurodymus. Jei jranga veikia, visas prieigas ir
eksploatacines dureles bei dangcius reikia uzdaryti ir uzrakinti. Sistemy niekaip nemodifikuokite. Neleiskite, kad
gretaveédinimo boksteliyirantjy kauptysi dulkés.

Visus techninés prieZilros darbus gali atlikti tik kvalifikuotas personalas. Jei sistemos dalis remontuos ar keis
nejgalioti darbuotojais, nutriaks gaminio garantijos galiojimas. Visus sistemos daliy remonto ar keitimo darbus
atlikti galitik kvalifikuotas personalas.

Pries atlikdamidarbus atjunkite maitinimg!

6.1 Atlikite Sias reguliarias maitinimo Saltinio patikras
6.1.1 Jranga

Zemoslégio suslégtojo oro srove ir minkstais $epediais isvalykite maitinimo $altinio vidy; Patikrinkite elektros jungtis
irvisus jungiamuosius kabelius.

6.1.2 Atlikdami degiklio daliy, elektrody laikikliy ir (arba) jZeminimo kabeliy technine
prieziura ar keitimg:

Patikrinkite daliy temperatirqgirjsitikinkite, kad jie neperkaite.
Visada naudokite saugumo standarty reikalavimus atitinkancias pirstines.

Naudokite tinkamus verzliarakcius ir jrankius.

6.2 Atsakomybé

— Nesilaikanttechninés priezidros nurodymuy nutriksta visy garantijy galiojimasirgamintojas atsisako jsipareigojimo
prisiimti bet kokig atsakomybe. Gamintojas neprisiims atsakomybés, jei naudotojas nesilaikys Siy nurodymuy. Kilus
_ abejonémsir (arba) problemoms nedvejodamikreipkitésjartimiausiqklienty aptarnavimo centrg.
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7. ISPEJIMU KODAI

Toliau pateikiami visi, sujranga susije aliarmaiir apsauginés kritinésribos.

ALIARMAS

Suveikus aliarmui arba virsijus apsaugine kritine ribq, valdymo skydelyje vizualizuojamas signalinis prane§imas ir

pjovimo operacijos nedelsiant nutraukiamos.

DEMESIO

Apsauginésribos nepaisymas, suaktyvingvizualinjaliarmq valdymo skydelyje, betleidZia testi pjovimo operacijas.

Pavojingas jkaitimas E Pavojingas jkaitimas t
EO1 E02
(. v . v,
Jégos moduliovirssrové (Inverter) Rysio klaida -’I
E10 E13 -
(. v . v,
'd ) s )
Rysio klaida (RI) (Automatikair roboty -pl S . N
E16 technika) - E19 Klaidajrengimo konfiguracija
'd ) s )
Gedimasduomeny saugojime Duomeny praradimas
E20 E21
(. v . v,
'd ) s )\
Jrangos maitinimo anomalija Nepakankamas oro slégis
E40 E45
(. v . v,
- . Avarinés situacijos jungiklis (Automatika
E47 Degikliodangtelio apsauga E49 irroboty technika)
(. v . v,
'd ) s )\
Virdytas srovés lygis (Zemiausias VirSytas srovés lygis (Auksciausias
E54 apribojimas) E55 apribojimas)
(. v . v,
'd ) s )
Vir§ytas jtampos lygis (Zemiausias Virsytasjtampos lygis (Auks¢iausias
E56 | apribojimas) E57 | apribojimas)
'd ) s )
Virytas dujy srauto lygis (Zemiausias VirSytas dujy srauto lygis (Auksciausias
Es8 | apribojimas) Es9 | apribojimas)
(. v . v,
'd ) s )
Virsytas greiio lygis (Zemiausias VirSytas greicio lygis (Auk$ciausias
E60 apribojimas) E61 apribojimas)
(. v . v,
Virdytas srovés lygis (Zemiausias Virsytas srovés lygis (AuksCiausias
E62 apribojimas) E63 apribojimas)
(. v . v,
'd ) s )
Vir§ytas jtampos lygis (Zemiausias Virsytasjtampos lygis (Auks¢iausias
E64 apribojimas) E65 apribojimas)
'd ) s )
Virdytas dujy srauto lygis (Zemiausias Virsytas dujy srauto lygis (Auk$ciausias
E66 | apribojimas) Es67 | apribojimas)
'd ) s )\
Virsytas greiio lygis (Zemiausias Virsytas greicio lygis (Auksciausias
E68 | apribojimas) E69 | apribojimas)
(. v . v,
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Vykdoma techniné priezitra (Automatika
E78 | irrobotytechnika)

Bendrasisjspéjimas
E99 pel

8. GEDIMU SALINIMAS

Sistema nejsijungia (Zalia diodiné lemputé nedega)

Priezastis

»

»

»

»

»

Lizde nérajtampos.

Sugedeskistukas arba kabelis.

Perdegélinijos saugiklis.

Sugedesjjungimoirisjungimo jungiklis.

Gedimas elektronikos dalyje.

ISéjime néra galios (jranga nepjauna)

PrieZastis

»

»

»

»

»

Sistema perkaito (temperatlros jspéjamasis
signalas - dega geltonos spalvos diodiné lemputé).
Netinkama jZeminimo jungtis.

Tinklo jtampavirsijaribas (dega geltonos spalvos
diodiné lemputé).

Sugedes kontaktorius.

Gedimas elektronikos dalyje.

Netinkamaiséjimo galia

PrieZastis

v

¥

Netinkamas pjovimo proceso pasirinkimas arba
sugedes pasirinkimo jungiklis.

Neteisingainustatytisistemos parametraiarba
funkcijos.

Sugedes pjovimo sroveireguliuoti skirtas
potenciometras/kodavimo jrenginys.
Tinklo jtampavirsijaribas.

Nératinklo fazés.

Gedimas elektronikos dalyje.

Palaikantis lankas neuzsidega

PrieZastis

»

»

Sugedesdegiklio jjungimo mygtukas.

Nusidévéjes antgalisir (arba) elektrodas.

Sprendimas

v

¥

v

v

X

¥

4

Patikrinkite ir pagal poreikj suremontuokite elektros sistemg.
Darbus atlikti gali tik kvalifikuotas personalas.

Pakeiskite sugedusiq dalj.
Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

Pakeiskite sugedusiq dalj.

Pakeiskite sugedusiqg dalj.
Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

Sprendimas

»

»

v

¥

v

¥

Neisjunge palaukite, kol sistema atvés.

Tinkamai jzeminkite sistemgq.
Darkartg perskaitykite skyriy ,Montavimas“.

Tinklojtampg grgzinkite j leistinas tinklo jtamposribas.
Tinkamai prijunkite sistemq.

Perskaitykite skyriy ,Jungtys*.

Pakeiskite sugedusiq dalj.

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

Sprendimas

»

v

v

¥

v

¥

¥

4

Tinkamai pasirinkite pjovimo procesq.

IS naujo nustatykite sistemqir pjovimo parametrus.

Pakeiskite sugedusiq dalj.

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

Tinkamai prijunkite sistemq.

Perskaitykite skyriy ,,Jungtys“.

Tinkamai prijunkite sistemq.

Perskaitykite skyriy ,Jungtys*.

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

Sprendimas

»

»

»

Pakeiskite sugedusig dalj.
Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

Pakeiskite sugedusiqg dalj.
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» Perdidelisoroslégis.

» Gedimaselektronikos dalyje.

Pjovimo lankas neuzsidega
PrieZastis

» Netinkamajzeminimo jungtis.

» Neteisingainustatytisistemos parametraiarba

funkcijos.

Pjovimo langas uzgesta
Priezastis

» Tinklo jtampavirsijaribas.

» Nepakankamasoro srautas.
» PazZeistassléginisjungiklis.

» Perdidelisoroslégis.

» Netinkamas suvirinimo pjovimo rezimas.

» Nusidévéjesantgalisir(arba)elektrodas.

Lanko nestabilumas
PrieZastis

» Netinkamipjovimo parametrai.

Gausus taskymasis
PrieZastis
» Netinkamipjovimo parametrai.
» Netinkamaireguliuojamaslankas.

» Netinkamas suvirinimo pjovimo reZimas.

Nepakankamas prasiskverbimas
PrieZastis
» Netinkamas suvirinimo pjovimo rezimas.
» Netinkamipjovimo parametrai.
» Pjaunamadalis perdidelé.

» Permazasoroslégis.

Prikibimas
PrieZastis

» Netinkamipjovimo parametrai.

» Pjaunamadalis perdidelé.

» Sureguliuokite dujy srautq.
» Darkartq perskaitykite skyriy ,Montavimas*.

» Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemq.

Sprendimas

» I$naujo nustatykite sistemqir pjovimo parametrus.
» Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

Sprendimas

¥

Tinkamai prijunkite sistemq.
Perskaitykite skyriy ,Jungtys*.

»

¥

» Sureguliuokite dujy srautq.

¥

»

¥

Pakeiskite sugedusiq dalj.

» Sureguliuokite dujy srautq.
Darkartg perskaitykite skyriy ,Montavimas®“.

¥

»

¥

Sumazinkite pjovimo greit;.

»

¥

Pakeiskite sugedusiq dalj.

Sprendimas

» AtidzZiai patikrinkite pjovimo sistemaq.
» Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemq.

Sprendimas
» Sumazinkite pjovimo jtampg.
» Padidinkite atitinkamqg grandinésindukcine verte.

» SumaZinkite degiklio kampg.

Sprendimas

» SumaZinkite pjovimo greit;j.
» Padidinkite pjovimo srove.
» Padidinkite pjovimo srove.

» Sureguliuokite dujy srautq.
» Darkartq perskaitykite skyriy ,,Montavimas*“.

LT

Sprendimas

» Padidinkite pjovimo srove.
» Padidinkite pjovimo jtampg.

» Padidinkite pjovimo srove.
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Oksidacija
PrieZastis Sprendimas
» Nepakanka apsauginiy dujy. » Sureguliuokite dujy srautq.
» Patikrinkite, ar degiklio sklaidytuvasirdujy antgalis yra geros baklés.
Akytumas
Priezastis Sprendimas
» Antsuvirinamy ruosiniy yra tepalo, lako, ridziy » Prie$ pjaudamiruosinius kruopsciainuvalykite.

arbanesvarumy.

» Drégmé pjovimo dujose. » Visadanaudokite kokybiskas medziagasir produktus.
» Pasirupinkite geratiekimo sistemos bukle.

» Pjovimo suvirinimo sitlé per greitai sukietéja. » Sumazinkite pjovimo greit;.
» IS anksto pasildykite ketinamg pjautiruosinj.
» Padidinkite pjovimo srove.

Jtrdkimai nuo karscio
PrieZastis Sprendimas

» Netinkamipjovimo parametrai. » Sumazinkite pjovimo jtampg.
» Naudokite mazesnio skersmens elektrodq.

» Antsuvirinamy ruosiniy yra tepalo, lako, radziy » Prie§ pjaudamiruosinius kruopsciai nuvalykite.
arbanesvarumy.

» Netinkamas suvirinimo pjovimo reZimas. » Atlikite tinkamg pjaunamo sujungimo veiksmy sekq.

Jtrakimai atvésus
PrieZastis Sprendimas
» Ypatinga pjaunamosjungties geometrija. » IS anksto pasildykite ketinamg pjautiruosinj.
» Baige virinti pasildykite.
» Atlikite tinkamg pjaunamo sujungimo veiksmy sekq.
Didelis slako kiekis

PrieZastis Sprendimas

» Permazasoroslégis. » Sureguliuokite dujy srautaq.
» Darkartq perskaitykite skyriy,,Montavimas*.

» Netinkamas suvirinimo pjovimo rezimas. » Pjaudamipadidinkite judéjimo greitj.

» Nusidévéjesantgalisir(arba)elektrodas. » Pakeiskite sugedusigdalj.

Antgalis perkaista
Priezastis Sprendimas

» Permazasoroslégis. » Sureguliuokite dujy srautqg.
» Darkartq perskaitykite skyriy,,Montavimas*.

» Nusidévéjesantgalisir(arba)elektrodas. » Pakeiskite sugedusiq dalj.
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9. DARBO INSTRUKCIJOS

9.1 Plazminio pjovimo

Labaiaukstos temperatiros veikiamos dujos virsta plazma, kurivisa arba dalimijonizuojasiir tampa laidi.

Nors plazma yra kiekviename elektros lanke, sakydami ,,plazmos lankas® mes nurodome suvirinimui / pjovimui naudojamgqg
degiklj, kurisnaudoja prosiaurgtinkamo antgalio kaklelj praeinantjelektros lankg, skirtg kaitintiis to paties antgalioiSeinancias
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 temperataros iSlydoma ir
paskuidideliojonizuoty dujy i§ antgalio slégiu pasalinama.

Lankasturidviblsenas: perkeliamaslankas, kaisrové eina perketinamg pjautiruosinjir palaikantis arbaneperkeliamaslankas,
kaijisyrasuformuotas tarp elektrodoirantgalio.

Rankinio plazminio pjovimo jrenginys

(Sleglo mqtuoklls

Slégioreduktoriaus )
L (D <( 3_5

Plazminés dujos )

+

Generatorlus

. e

A\ v
Pjovimo specifikacijos

Plazminiame pjovime pjaunamos medZiagosstorio, pjovimo greiCioirgeneratoriaus tiekiamos srovés vertés yra susijusios viena
sukita;jos priklausonuo medziagostipoirkokybés, degiklio tipo beielektrodoirantgaliotipo beibtklés, atstumo tarp antgalio
irruosinio, suslégtojo oroslégioir Svarumo, reikiamos pjovimo kokybés, pjaunamo ruosinio temperatdros ir kt.

Diagramose matyti, kad storis yra atvirksciai proporcingas pjovimo greiciui ir kad abi Sios vertés gali biti padidintos didinant
srove.
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Maksimalus pjovimo greitis Kokybés pjovimo greitis
(mm/min) (mm/min)
12 Storis Anglinio Nerudijantis L Anglinio Neradijantis L
(A) (mm) plieno plienas Tl plieno plienas el
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 ) 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
) 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56
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Maksimalus pjovimo greitis Kokybés pjovimo greitis
(mm/min) (mm/min)
12 Storis Anglinio Nerudijantis L Anglinio Neradijantis L
(A) (mm) plieno plienas Aliuminis plieno plienas Aliuminis
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -

Pjovimo greitis su 30A

13000

12000 Q
11000 Aliuminis

10000

9000

Anglinio plieno )

8000

7000 Q :'
6000

000 '-._. Neradijantis plienas )

(mm/min)

4000

3000

2000

1000

10 15 20
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Pjovimo greitis su 50A
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16000

15000

14000

13000

12000

11000

10000

9000

(mm/min)
~ [o:]
s 8
o o

6000

5000

4000

3000

2000

1000

\.

7

%ﬁ‘ Aliuminis ’

\\

AN

\(An linio plieno
\ [ nginiopiiene J

i
i
£
k

N\ |
\(Nerﬁdijantis plienas )

A\

%
1
%
%
§
§

A}

AW

BRaalCha R o or . o

20

25

Pjovimo greitis su 70A

20000

19000

18000

17000

16000

15000

14000

13000

12000

11000

10000

9000

(mm/min)

8000

7000

6000

5000

4000

3000

2000

1000

0

21006"&7

=

S Aliuminis )

I~ "~

AN

\(’Anglinio plieno )
A\ . S

N

|

Y

\Nerﬁdijontis plienas J

Y

\
\
\
\

\

\
\
\

\
\
\

‘l-

A4
N

N

s ry - —
T

10

15
(mm)

20
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DARBO INSTRUKCIJOS

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
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

bohlerweding

Elektrinés charakteristikos

SABER 70 CHP

Maitinimo jtampa U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

llgo veikimo saugiklis

KomunikacinésSynos

DidZiausiajéjimo gali(kVA) (EN/IEC)
DidZiausiajéjimo gali (kW) (EN/IEC)
DidzZiausiajéjimo gali(kVA) (Veikimo sqlygos)
DidZiausiajéjimo gali (kW) (Veikimo sqlygos)
Absorbuojama galia pasyvioje bisenoje
Galios veiksnys (PF)

Naudingumo koeficientas (p)

Cos @

DidZiausiajéjimo sroveé [Tmax (EN/IEC)
DidZiausiajéjimo srové ITmax (Veikimo sqlygos)
Naudingumo srové |1eff (EN/IEC)
Naudingumo srové |1eff (Veikimo sglygos)
Reguliavimoribos

Etapas

Reguliavimo Zingsnis
Atvirosgrandinésjtampa Uo

*Sijranga atitinka EN / IEC 61000-3-11 reikalavimus.
*Sijranga atitinka EN / IEC 61000-3-12 reikalavimus.

Darbini koeficientas

SABER 70 CHP
Darbini koeficientas (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

(X=100%)

Fizinéssavybés
SABER 70 CHP

IP apsaugosklasé
Izoliacijos klasé

Aplinkos temperattra
Matmenys (IXSxA)

Svoris

Skyriuje maitinimo kabelis
Maitinimo kabelisilgis
Orosrautas

Maziausias dujy srautas
Rekomenduojamasrroslégis
Maziausias oro slégis

Dujutipq

Gamybos standartai

342

U.M.
3x230(£15%) 3x400 (x15%) Vac
43 86 mQ
20 16 A
SKAITMENINIS SKAITMENINIS
8.0 10.4 kVA
9.0 11.6 kW
7.7 9.9 kVA
8.7 11.0 kW
30 30 W
0.96 0.95
89 89 %
0.99 0.99
20 15 A
22.4 16.7 A
18,5 10.6 A
17.3 11.8 A
20-55 20-70 A
1 1 A
1 1 A
252 252 Vdc
3x230 3x400 U.M.
- 70 A
55 65 A
45 55 A
55 60 A
U.M.
IP23S
H
-10/+40 °C
570x190x400 mm
18.6 Kg
4x2.5 mm?
5) m
TAIP
185 [/min
5 bar
3 bar
Oras/ azotas

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
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Pjovimo galia
SABER 70 CHP
Anglinio plieno

Maksimalus pjovimas
Rekomenduojamas kirpimas
Atskyrimas

Proverzis

Neradijantis plienas
Maksimalus pjovimas
Rekomenduojamaskirpimas
Atskyrimas

Proverzis

Aliuminis

Maksimalus pjovimas
Rekomenduojamas kirpimas
Atskyrimas

Proverzis

343

3x230

22
15
26
12

19
14
24

17
13
22

3x400

28
20
35
15

24
18
30
12

22
18
25
12

U.M.
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11. SPECIFIKACIJY PLOKSTELE

VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
ﬁl Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
SABER 70 CHP | N°
3= — |[EN] 60974-1/A1:2019
), | 60974-10/A1:2015 Class A
B 20A/88.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
J— |7 T T Xuoq 50% 60% 100%
EI Uo Iz 70A 65A (55A) 55A (45A)
252v | U2 108.0V 106.0V (102.0V]| 102.0V (98.0V)
. 20A/108.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
B [T 7 7 X0 50% 60% 100%
El Uo 12 70A 65A (55A) 55A (45A)
252V | U2 128.0v  [126.0V (122.0V)[122.0V (118.0V)
Emt.:;: U1 400V(230V) [limax 15.0A(20.04) | liert 10.6A(15.5A)
UK
IP 235 C€ B8 [l

MADE
IN
ITALY

12. MAITINIMO SALTINIO DUO
(1 1 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 [ 17 9
8 | 10 13 15A | 16A | 17A 1‘13

14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21 12
13
22 Celes M|
MADE ']5
ITIA{\‘LYE 16
N — 1;/1
CE ES atitikties deklaracija 16A
EAC EAC atitikties deklaracija 17A
UKCA  UKCA atitikties deklaracija 158
16B
17B
18
19
20
21
22

bohlerwelding

MENUY PLOKSTELES REIKSME

Prekés Zenklas

Gamintojo pavadinimasiradresas
Aparato modelis

Serijosnr.
XXXXXXXXXXXXPagaminimodata

Jrenginio tipo simbolis

Nuorodajkonstrukcijy standartus

Pjovimo proceso simbolis

Jrenginiy, pritaikyty naudoti padidéjusios nutrenkimo

elektra aplinkojerizikos simbolis

Pjovimo srovés simbolis
Nominalijtampabe apkrovos

Didziausios 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 pertrakiais vertés

Ciklo su pertrakiais vertés

Ciklo su pertrukiais vertés

Vardinés pjovimo srovés vertés

Vardinés pjovimo srovés vertés

Vardinés pjovimo srovés vertés
Standartinésjtampos esant apkrovaivertés
Standartinésjtampos esant apkrovaivertés
Standartinés jtampos esant apkrovaivertés
Maitinimo simbolis

Nominali maitinimo jtampa

Didziausia nominali maitinimo srové
Didziausia naudingoji maitinimo srové
Apsaugos lygis
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MAGYAR

EU-MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

Az épittetd
voestalpine B6hler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

kizdarélagos felel8sségére kijelenti, hogy a kdvetkezé termék:
SABER70CHP 56.01.010

megfelel a kdvetkezd EU direktivaknak:

2014/35/EU  KISFESZULTSEGU IRANYELV
2014/30/EU  EMCIRANYELV

2011/65/EU  RoHSIRANYELV
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

és hogy a kdvetkezé harmonizdlt szabvdanyokat alkalmaztdak:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Az irdnyelveknek valé megfelelést igazolé dokumentdciét a fent emlitett gydrtdkndl ellenérzés
céljdbdl elérhetdvé teszik.

A voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. dltalel6zetesennemengedélyezettm(iveletekés
maodositdsok,érvénytelenitik ezt a bizonylatot.

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

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors

HU
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1. FIGYELMEZTETES

MielStt barmilyen miveletet végezne a gépen, alaposan olvassa el és sajatitsa el ennek aleirdsnak a tartalmat.
Ne végezzen olyan moddositdst vagy karbantartdsi tevékenységet, ami nincs eldirva. A gydrté nem vdllal
felelésséget személyi sérlilés vagy anyagi kdr esetén, ha az a leirdsban foglaltak helytelen alkalmazdsa, illetve
alkalmazdsdnak elmulasztdsa miatt kdvetkezett be.

Akezelési utmutatédt dllanddéan a készilék felhaszndldsihelyén kell 6rizni. A kezelési Gtmutaté elSirdsain tal be kell
tartaniabalesetek megel8zésére és a kdrnyezet védelmére szolgdld dltaldnos és helyiszabdlyokat is.

voestalpine BéhlerWelding ArcTechnologyS.r.l. fenntartjaajogotarra, hogy kiilon értesités nélkiilmegvdltoztassa
jelenkézikonyv tartalmat.

Minden forditdsra, részleges vagy teljes, bdrmilyen formdban térténd reprodukciéra (beleértve a fénymdsoldst,
filmre és mikrofilmre torténdé régzitést) fenntartjuk a jogot. A voestalpine Bdhler Welding Arc Technology S.r.l.
kifejezett, irdsos engedélye nélkil a reprodukcié tilos.

Azittszerepld utasitdsok nagyon fontosak és betartdsuk sziikséges a szavatossdgi feltétek biztositdsdhoz.
Agydrté nemvdllal felel8sséget, ha afelhaszndlé az utasitdsokat nem tartja be, vagy figyelmen kiviilhagyja.

Akészilék lizembe helyezésével, kezelésével, karbantartdsdaval és dllagmegdévdasdval foglalkozé személyeknek

» megfelelden képzettnek kell lennilik,

* hegesztésiismeretekkel kell rendelkeznitik

» teljesenismerniik és pontosan kévetniik kell ezt a kezelési utmutatét.

Ha a berendezés haszndlatdval kapcsolatban barmilyen bizonytalansdg vagy nehézség meril fel, konzultdljon
képesitett szakemberekkel.

1.1 Munkakoérnyezet

Minden berendezést kizdrélag rendeltetésének megfelelS célokra szabad haszndlni a tipustdbldn és/vagy jelen
leirdsbanrogzitettmédokon,illetve miikodésitartomdnyokon belil, tovdbbd az orszdgos és nemzetkdzibiztonsdgi
eléirdsok betartdsa mellett. A gydrtéd dltal kifejezetten rogzitettdl eltéré minden felhaszndldsi médot teljes
mértékben helytelennek ésveszélyesnekkell tekinteni, ésilyen esetekre agydrté nemvdllalsemmilyenfelel&sséget.

Az egység csak ipari kornyezetekben, professziondlis alkalmazdsokban haszndlhaté. A gydrté semmilyen
felel6sséget nem vdllal a berendezés lakéhelyi kérnyezetben valé haszndlatdval 6sszefliggésben keletkezett
karokért.

Aberendezés-10°C és +40°Ckozotti hémérsékletli kdrnyezetekben haszndlhaté.
Aberendezés-25°C és +55°C kozottihémérsékletl kornyezetekben szdllithatd, illetve tdrolhaté.

anyagoktal.

Aberendezésnemhaszndlhaté olyankdrnyezetekben,amelyekrelativ pdratartalma40°Chémérsékleten 50%-ndl
magasabb.

Aberendezésnemhaszndlhatéolyankdrnyezetekben,amelyekrelativpdratartalma 20°Chémérsékleten 90%-ndl
magasabb.

Arendszernem haszndlhaté tengerszint feletti 2000 méternél nagyobb magassédgban.

Ne haszndlja ezt agépet csévezetékek fagytalanitdsara.
Ne haszndlja ezt aberendezést elemek és/vagy akkumuldtorok feltoltésére.
Ne haszndlja ezt aberendezést motorok kézibeinditdsdhoz.

1.2 Afelhaszndlék és mds személyek védelme

amely védi a kdrnyezd vdagdsi teriiletet a sugaraktdl, szikraktdl és izzé salakdaraboktdél. A vagdsi terileten 1évé
személyeket figyelmeztesse, hogy ne nézzenek azivbe és gondoskodjanak megfelel védelemrél.

tovabbdazlegyen:

- sértetlenésjé dllapotu

- tlzalld

- szigetel§ anyagbdl készilt és szaraz

- jolilleszkedjen gallérok és felhajtdsok nélkil

Mindig haszndljon eléirdsoknak megfelels cipSt, amely erés és vizzdré.

Mindig haszndljon elSirdsoknak megfeleld keszty(it, amely elektromosan és termikusan szigetelt.

347



HU

bohlerwelding

oestalpine

Viseljen oldalvédelemmel és megfelel§ szemvédd szlirével (legaldbb NR10 vagy efolott) elldtott maszkot.

Mindig viseljen oldalvédelemmel ellatott véd&szemiiveget, kiilondsen a vdagdsi salak kézi vagy mechanikai
eltavolitdsakor.

Ne viseljen kontaktlencsét!

Viseljenfllvédéd, haavdgds kdzben azajszintelériaveszélyestartomdnyt. Haazajszint meghaladjaatorvényileg
elSirt hatdrértékeket, akkor kiilonitse el a munkateriletet, és biztositsa, hogy bdrki, akia kézelbe keriilhet, viseljen
falvédét vagy flldugét.

Vdagds kdzben az oldalsé burkolatok mindig legyenek zdrt dllapotban.
Arendszerttilos bdrmilyen médon megvdltoztatni.

APLASMAhegesztépisztolyttartsatdvol afejétdl.
Akilépé elektromosivsulyos sériiléseket okozhat kézen, arcon,illetve szemben.

Ne érjenhozzd éppen vagott elemekhez: aforrésdg sulyos égésisériiléseket okozhat.

A fent leirt évintézkedéseket a vagds utdni miveletek végrehajtdsakor is tartsa be, mivel salakdarabok leh(lés
kézbenislevdlhatnak az elemekrdél.

Munkavégzésvagy karbantartds elStt ellenérizze, hogy a hegesztépisztoly hideg.

Hit8folyadékcsovek szétvdalasztdsa elbtt gyéz8djon meg arrdl, hogy a hitéegységet kikapcsolta. A csdvekbdl
kiomlé forré folyadék, abdrégésisériilését vagy megporkdlédését okozhatja.

Legyen kéznél elsésegélynyujto készlet.
Az égésiésmdssérilések hatdsdt ne becsiilje ald.

A munkahely elhagydsa el6tt tegye biztonsdgossd a terliletet az esetleges sériilések vagy tulajdoni kar elkeriilése
érdekében.

1.3 G6zok és gdzok elleni védelem

Bizonyoskoriilmények kozott avagds sordnkeletkezett g6zok rakkeltSeklehetnek,illetve veszélyeztethetik aterhes
né8k magzatat.

e Tartsatdvol afejétavdagdsokbdl keletkezett gdzoktol és gézoktdl.

« Amunkaterlleten biztositson megfelels - akdrtermészetes, akdr mesterséges - szell6zést.

* Gyengeszell8zés eseténviseljen maszkot éslégz8késziiléket.

* Nagyonkis helyen torténdé vagds esetén a munkdt egy kollégdnak felligyelnie kell, akia kdzelben, de kivil tartézkodik.

* Nehaszndljon oxigéntaszell8ztetés céljara.

* Gondoskodjon a gézelszivé mikodésének ellenSrzésérdl. A veszélyes gdzok mennyisége nem haladhatja meg a biztonsdagi

szabdlyokban el8irt értékeket.

o A g6z6k mennyisége és veszélyességi foka a vdgandé munkadarab anyagdtdl, a toltéfém anyagdtdl és a munkadarab

tisztitdsdra és zsirtalanitdsdra haszndlt egyéb anyagoktdl fligg. Kévesse a gydrtdi utasitdsokban és a mlszakiadatlapokon
megadott utasitdsokat.

¢ Nevégezzenvdgdstzsirtalanité vagy festd dllomds kdzelében.
e Agdzpalackokatkivilvagy jolszell6z6 terlileten helyezze el.
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1.4 TlUz- ésrobbandsvédelem

Avdgdsieljdrdastiizet és/vagy robbandst okozhat.

Amunkateriletrél és a kérnyezé teriiletekrél tavolitson el minden tlizveszélyes vagy égheté anyagot és tdrgyat.
Tlzveszélyes anyagoknak a hegesztési terlilettdl legaldbb 11 méterre kell lennilik vagy azokat megfelel$ védelemmel kell
ellgtni.

Szikrdk ésizzéd anyagrészekkdnnyenszorodhatnak megleheté§sen messzire, mégkisméretlnyildsokon keresztilis. Kilondsen
figyeljen aszemélyibiztonsdgra és a tulajdontargyak biztonsdgdra.

Nevégezzen vdagdsi mlveleteket nyomds alatt1évé tartdlyokon vagy azok kézelében.

Ne végezzen vagdsi mlveleteket zart tartdlyokon vagy cséveken. Mindenesetre forditson kiilénos figyelmet a csovek vagy
tartdlyok vagdsdra, mégakkoris, haezeketkinyitottdk, kitiritették és gondosan megtisztitottdk. Agdz, izemanyag, olajvagy
hasonlék maradvdnyairobbandst okozhatnak.

Nevégezzenvdgdstolyan helyeken, aholrobbandsveszélyes porok, gdzok, gézék vannakjelen.

A hegesztés befejezésekor ellendrizze, hogy a fesziiltség alatt 1évé dramkor véletlenll sem keriilhet érintkezésbe a
foldel6korhoz kapcesolt barmilyen komponenshez.

Amunkaterilet kozelébenlegyen tlizolté eszkéz vagy anyag.

1.5 Védekezés gdzpalackok haszndlata esetén

Anemesgdzt tartalmazé palackokban tulnyomds van, igy azok felrobbanhatnak, amennyiben a szdllitds, tarolds
éshaszndlatsordn a minimdlis biztonsdgi feltételek nincsenek biztositva.

A tartdlyokat fliggdleges helyzetben falhoz vagy mds aldtdmaszté szerkezethez kell rogziteni megfelel$ eszkdzokkel ugy,
hogyne délhessenek el és ne Gitkdzhessenek barminek véletlenil.

Csavarjabe akupakot, hogy megvédje aszelepet aszdllitds, izembe helyezés folyamdn és avdgdsi miveletek befejeztével.
Netegyekiatartdlytdirektnapsitésnek, hirtelenhémérsékletvdltozdsnak,illetve tilmagasvagy extrémhémeérsékleteknek.
Netegye kiatartdlyttulalacsony vagy tul magas hémérsékletnek.

Kerilje el,hogy apalackoknyiltldnggal, elektromosivekkel, fdklydkkal vagy elektrédatartdkkal, avagds sordnkeletkezdizzé
szikrdkkal érintkezzenek.

Tartsatdvol a palackokat avagdédramkordktél és altaldban az elektromos dramkordktél.
Tartsatdvol afejét a gdzkiomléstdl, hakinyitja atartdly szelepét.

Avdgdsbefejeztével mindig zdrja be a palack szelepét.
Sohanevégezzenvdagdsimlveletet nyomds alatt Iévé gaztartdlyon.

1.6 Elektromos dramiités elleni védelem

Az dramités haldlosislehet.

Kerilje a normdlisan fesziltség alatt dllé alkatrészek megérintését a vagérendszeren belill vagy kivil, mikdzben maga a
rendszer tdpelldtds alatt all (faklydk, bilincsek, foldelé kdbelek és vezetékek elektromosan csatlakoznak a vagodramkaorrel).
Szdraz, és a fold- és testpotencidltdl megfeleléen elszigetelt alap és padlézat haszndlatdval biztositsa a berendezés és a
kezel§ védelmét.

Gy6z8djon meg arrdl, hogy arendszer megfelelSen csatlakozik az aljzathoz, és az dramforrds rendelkezik féldvezetSvel.
Kéthegesztépisztolyt egyidejlileg megérinteninem szabad.

Ha elektromos dramitést érez, akkor haladéktalanul szakitsa meg a vagdsi mlveleteket.

1.7 Elektromdgneses terek és zavarok

A rendszer belsé és kiilsé kdbelein dthaladé dram elektromdgneses teret hoz létre, a hegesztékdbelek és a
berendezés kdzelében.

Az elektromdgneses mez&k befolydsolhatjdk azok egészségi dllapotat, akik hosszu ideig ki vannak téve azok hatdsainak (a

hatdsok jelenlegsemismertek pontosan).
Az elektromdgneses mezdk zavarhatjdk bizonyos késziilékek, pl. pacemakerek vagy hallékésziilékek mikodését.

Pacemakerrelrendelkezé személyeknek konzultdlniuk kell orvosukkal, mielétt plazmavdgdsra vdllalkozndnak. HU

1.7.1 EMC osztdly az szabvdany szerint: EN 60974-10/A1:2015.

AClassBbesoroldsiberendezés megfelelazipariéslakdhelyielektromdgneses kompatibilitdsikovetelményeknek,
ClassB | beleértve azokat a lakdhelyi teriileteket, ahol az elektromos dramot a lakossdgi kisfesziiltségl elldtérendszer
biztositja.
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A Class A besoroldstu berendezéseket nem tervezték olyan lakdhelyi terileteken valé alkalmazdsra, ahol az

Class A elektromos dramot a lakossdgi kisfeszlltségl 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.

1.7.2 Telepités, haszndlat és a teriilet dtvizsgdldsa
Ezt a berendezést az harmonizdlt szabvdny kévetelményeivel 6sszhangban dllitottdk elé. EN 60974-10/A1:2015 Besoroldsa:
CLASSA.Azegységcsakiparikornyezetekben, professziondlisalkalmazdsokbanhaszndlhaté. Agydrté semmilyen felel8sséget
nem vdllalaberendezéslakdhelyikdrnyezetben valé haszndlatdval 6sszefliiggésben keletkezett karokért.
A berendezést az adott terlileten szakértd személy haszndlhatja, aki ebben a minéségében felelés azért, hogy a
készlléktelepitése éshaszndlata a gydrtdiutasitdsok szerinttorténjen. Elektromdgneses zavar észlelése esetén, a
problémdt afelhaszndlénak kellmegoldania, sziikség esetén a gydrtd miszakisegitségénekigénybevételével.

Elektromdgneses interferencia problémdk esetén, a zavart le kell csékkenteni annyira, hogy az mdr ne legyen
drtalmas.

A felhaszndlénak a berendezés telepitése elétt ki kell értékelnie a kérnyezetben felmerild lehetséges
elektromdgneses problémdkat, kilonos tekintettel a kozelben 1évé személyek egészségi dllapotdra, példdul
pacemakertvagy halldkésziiléket visel6 személyek esetén.

1.7.3 Halézati aramellatasi kovetelmények (Lasd a miszaki adatokat)

A nagy teljesitményigény, illetve a hdlézatbdl felvett primer oldali dram befolydsolhatja az dramelldtds mindségét. Ezért
bizonyos tipusli berendezésekre csatlakoztatdsi korldtok vagy kévetelmények lehetnek érvényben, pl. a maximdlis
megengedhetd hdlézati impedancia (Zmax) vagy a szikséges minimdlis tdpkapacitds (Ssc) tekintetében, a nyilvdnos
hdlézathoz valé csatlakozds pontjdn (PCC - point of common coupling) (Idsd a miszaki adatokat). A berendezés telepitéjének
vagy felhaszndléjanak a felel8ssége annak ellendrzése, sziikség szerint az elektromos hdlézat lizemeltetdjével folytatott
egyeztetés alapjan, hogy a berendezés csatlakoztathaté a hdlézathoz. Zavar esetén sziikségessé vdlhat tovdbbi
évintézkedések megtétele, pl. ahdldzatitdpldalds szlrése.

Szintén fontoléra kell vennia tdpelldto kdbel drnyékoldsdnaklehetéségétis.

Tovdbbiinformdcidkért lasd afejezetet: MUSZAKI ADATOK.

1.7.4 Akdbelekre vonatkozé évintézkedések

Az elektromdgneses mez8k hatdsdnak minimalizdldsa érdekében, kdvesse az aldbbi utasitdsokat:
* Aholcsaklehetséges, gyljtse egybe és egylitt rogzitse a foldels és a tdpkdbeleket.

* Sohanetekerje akdbeleketsajatteste koré.

* Nehelyezkedjen afdldelé és atdpkdbel kozé (mindkettd legyen azonos oldalon).

* Akdbeleket alehetd legrovidebben kell tartani, a leheté legkdzelebb poziciondlva egymdshoz, a talajszinten vagy annak
koézelébenvezetve

¢ Aberendezést helyezze bizonyos tdvolsdgra ahegesztésiterilettsl.
¢ Akdbeleket minden mds kdabeltdl tavol kell tartani.

1.7.5 Foldel6 csatlakoztatds

Afoldelést ahelyben 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 csokkenthet6k az emisszidk. Ne felejtse el,hogy a munkadarab foldelése nem névelhetisem afelhaszndlét érinté
balesetveszély, sem mds elektromos berendezés karosoddsdnak kockdzatdt. A foldelést a helyben érvényes jogszabdlyok
szerintkell elvégezni.

1.7.7 Arnyékolds

Akdrnyezetbenlévé mdsberendezések éskdbelek szelektivdrnyékoldsacsokkenthetiaz elektromdgnesesinterferencia miatti
problémdkat.
Specidlis alkalmazdsokban ateljes vagé berendezés drnyékoldsais felmerilhet.

1.8 IP védettség
IP23S

¢ Atokozatvédelmetnyljtaveszélyesrészekkézzelvalé megérintéseellen,valamint 12,5 mmvagyennélnagyobb
méret(szildrd targyrészek bekeriilése ellen
e Atokozatvédett 60°szogben érkezd eséviz ellen.

e A tokozat viz bejutdsa dltal okozott veszélyek ellen védett, amikor a berendezés mozgd részei nincsenek
mikddésben.
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1.9 Artalmatlanitds

»

Elektromos késziilékeket ne dobjon kia normdl szeméttel egyitt!

Az elektromos és elektronikus berendezések hulladékairdl sz6lé 2012/19/EU eurdpai irdnyelvnek és annak a
nemzeti jogszabdlyokkal 6sszhangban térténé végrehajtdsdnak megfeleléen az életciklusuk végére ért
elektromosberendezéseket elkiilonitetten kell gyjteni, és hasznositd és drtalmatlanité kézpontbakell szdllitani. A
berendezés tulajdonosdnak a helyi hatésdgokndl kell informdldédni az engedélyezett gyljtékozpontokrdl. A
hivatkozott eurépaiirdnyelv betartdsdval kedvezé hatdst tesz akornyezet dllapotdra és azemberiegészségreis!

B&vebb tajékoztatdsértkeresse fel ahonlapot.

2. UZEMBE HELYEZES

Atelepitést csak a gydrté dltal felhatalmazott szakérts végezheti.

Telepités kdézben biztositsa, hogy az dramforrds le legyen vdlasztva az elektromos hdlézatrél.

Toébb dramforrds (soros vagy pdrhuzamos) 6sszekapcsoldsatilos!

2.1 Felemelés, szdllitds és kirakoddas

* Aberendezés nemrendelkezik specidlisemels eszkozzel.
» Alkalmazzonvilldstargoncdt, vigydzva arra a mliveletek sordn, hogy a generdtor ne boruljon fel.

Ne becslilje ald aberendezés sulydt: Ildsd a mlszaki adatok kézott.
Afelfiggesztett terhet ne mozgassa személyek vagy vagyontdargyak felé, illetve felett.
Ne ejtsele aberendezést és ne tegye ki tulzott nyomderdnek.

2.2 Aberendezés elhelyezése

»

Tartsa be akévetkezé szabdlyokat:

Biztositsa, hogy aberendezés kezelbszervei és csatlakozdsai kénnyen elérheték legyenek.
Ahelyezze elaberendezést nagyon kisméretl helyeken.
Ne helyezze aberendezést avizszinteshez képest 10°-ndl nagyobb délésszogl fellleten.
Aberendezést helyezze szdraz, tiszta és megfeleléen szell6z6 helyre.
Védje aberendezéstomléesé ésnapellen.

Lasd a,Védekezés gdzpalackok haszndlata esetén” c. fejezetben.

2.3 Csatlakoztatdas

Aberendezés tdpfesziiltségkdbellel rendelkezik a hdlézathoz valé csatlakoztatds céljara.
Arendszertdpldalhaté a kdovetkezSkrél:

e hdromfdazisu 230V

e hdromfdzisu 400V

Aberendezés miikodbképessége anévleges fesziiltséghez képestlegfeljebb +15% eltérés esetén garantdit.

Személyi sériilés és anyagi kdr elkerilése érdekében, a kivdlasztott hdalézati fesziiltséget és a biztositékokat, a
berendezés elektromos hdlézathoz térténé csatlakoztatdsa ELOTT ellendrizni kell. Szintén ellendrizze, hogy a
kdbeltolyan aljzathoz csatlakoztatta, amelyik rendelkezik foldel§ csatlakozoval.

Aberendezés generdtorrdlis izemeltethetd, amennyiben a stabil tdpfesziiltség a gydrtd dltal megadott névieges
értékhez képest +15% hatdrokon bellil marad minden lehetséges lizemi koriilmény esetén, akdr a maximdlis
névleges teljesitmény esetén is. Alapesetben egyfdazisi dramforrds esetén kétszeres, hdromfdzisd dramforrds
esetén mdsfélszeres névleges teljesitményl generdtor alkalmazdsdat ajdnljuk az dramforrds tejesitményéhez
képest. Elektronikus vezérlésl generdtorok haszndlata ajdanlott.

Afelhaszndlékvédelme érdekében, aberendezést megfeleléenfoldelnikell. Atapfesziltség csatlakoztatdsandla
meglévé foldvezetéket (sdrga-zold), a foldelkontaktussal rendelkezd dugdhoz kell csatlakoztatni. Ezt a sdrga/
z0ld vezetéket SOHAnem szabad mdsfesziiltséglivezetSkkelegyltthaszndini. Ellendrizze ahaszndltberendezésen
belili foldelés meglétét, illetve az aljzatok megfelels dllapotdt. Csak a biztonsdgi elSirdsok szerint tanusitott
csatlakozédugdkat haszndljon.
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Azelektromoscsatlakozdsokatszakképzett, aspecidlis szakmaiés miszakimingsitésekkelrendelkezé technikusnak

kell 6sszeszerelnie, annak az orszdgnak az érvényben |évé jogszabdlyait betartva, ahol a berendezés telepitése
torténik.

2.4 Telepités
2.4.1 Bekotés PLASMA vdagdshoz

-

@ Hegesztépisztoly

@ Hegesztépisztoly szerelvény
@ Testkdbel csatlakozé

@ Pozitiv tdp aljzat (+)

» Csatlakoztassa a fdklydt acsatlakozéhoz, kiilonds figyelmet forditva arogzitégylrl anydjdnak teljes becsavardsara.
» Afoldeld csipeszthelyezze elavdgandé munkadarabon tigy, hogy ajo elektromos érintkezés biztositvalegyen.

» lllessze be adugdt, majd forditsajobbra az alkatrészek rogzitéséhez.

» Ellendrizze, hogy a hegesztépisztoly minden komponense megvan és megfeleléenvan beszerelve

-

@ Csécsatlakozé

@ Nyomdscsdkkenténél

@ Csé

—] |=— MAX7 mm - 9/32 INCH

(o

» (Ldsd az,,SP70” haszndlatiutasitdsat).

» CsatlakoztassaaféldelSkapcsot az dramforrds pozitiv aljzatdhoz (+).
» HUzza meganyomdscsokkenténél az 6sszekotétagot.

» Csatlakoztassa acsévet az dsszekdtétaghoz.

-

» Anyomdsnaklegaldbb 5barnakkell lennie legaldbb 185 liter/perc dtfolyds mellett.
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@ Szabdlyozé gomb

@ Nyomascsokkentd

@ Nyomasméré

» Kapcsoljabe arendszert, ellenérizze, hogy a LED megfeleléen mikddik.

» Anyomdsméré bedllitdsimliveletben ahegesztédpisztolygombjdnak,illetve agdztesztelésgombnak alenyomdsdvalinditsa
elagdzdramot.

» Csavarjafelfelé anyomdscsockkentd bedllitécsavarjat.
» Forgassaaddig,amiganyomdsmérd 5 barnyomdst nem mutat.

-

(1) Véds emelékar

@ Hegesztépisztoly nyomégomb

» Fogjamegahegesztépisztolyt éshlzzaelavéddkart.

» Tartsaahegesztépisztolyt 90°-os szogben a munkadarabhoz képest.

» Nyomjamegahegesztépisztoly gombijdt, és gyljtsabe azivet.

» Vigye ahegesztépisztolytavdgandé munkadarabhoz kézel, és egyenletesen haladjon elére.
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3. ARENDSZER BEMUTATASA

3.1 Hatsé panel

(1) Tapkabel
@ A rendszer elektromos hdalézathoz valé
~ csatlakoztatdsdara.

o I @ Be/Kikapcsolé

Aberendezés elektromos bekapcsoldsat vezérli.
Két pozicidjavan,"O"ki,illetve "I" be.

@ Aljzatpanel

7 . (4) Jelkdbel (CAN-BUS) bemenet
I Yo [
®

[e]e)
oo
@

@ Légsz(iré egység
@ Szlréegységlégcsatiakozdsa

o .|:X (3) Nyomdsgomb
@ @

3.2 Aljzatpanel

| (@) Foldelésaljzat

Foldel6 vezeték csatlakozdja.

@ Hegesztépisztoly szerelvény
PLASMA esetén azhegesztépisztoly.
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3.3 Ellilsé vezérlépult

-~

-

G

OO TG |
e
O

@© @»
@
® &

Energiaelldtas LED

Aztjelzi,hogy aberendezés az elektromos hdlézathoz csatlakozik, és be van kapcsolva.

Altaldnos riasztés LED

Védelmikészilékek (pl. hémérséklet védelem)lehetséges beavatkozdsatjelzi.

Aktiv teljesitmény LED

Aztjelzi,hogy fesziiltség van akimeneticsatlakozdsokon.

7-szegmenses kijelzé

Megjelenitiarendszer dltaldnosjellemzdit azinditdskor, avdgdsi dram és -fesziiltség bedllitdsait ésleolvasott
értékeit, valamintariasztds kédoldsat.

LCD kijelzé

Megjelenitiarendszer dltaldnosjellemzéitazinditdskor,avdagdsidram és-fesziltségbedllitdsait ésleolvasott
értékeit, valamintariasztds kédoldsat.

Lehetévé tesziminden mivelet azonnali megjelenitését.

Fé bedllité fogantyu

Lehetdévé tesziavdgdsi dram folyamatos mdédositdsat.

Lehetévé tesziabelépéstabedllitdsdhoz, és avagdsi paraméterek kivdlasztdsdt és bedllitasat.

Funkciébillentylk

Kulonféle rendszerfunkcidk vdlaszthatdk ki (vagdsi eljdrds, vagdsi izemmad).

Lehetévé teszivagdsiprogram (szinergia) el8bedllitds kivdlasztdsdt néhdny egyszer( bedllitassal (XA, XP):
-anyagtipus

- azanyag vastagsdga

Grafikus izemmaéd

Aszlkséges grafikusinterfész kivdalasztdsa.

Erték Felhaszndldiinterfész

XE Kénnyld méd

XA Haladé izemmaod

XP Professziondlis izemmad
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Lehetdvé tesziaz operdtor dltal személyre szabhatd 64 job tdroldsat és kezelését.
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4.1 Indulé képernyé

Bekapcsoldskor a berendezés egy sor, a helyes mikddés biztositasdt célzé ellendrzé vizsgdlatot hajt végre, a hozzd
csatlakoztatott készlilékeken is. A gdzteszt is ebben a szakaszban zdjlik le, amivel a rendszer ellenérzi, hogy megfeleléek a
csatlakozdsok a gdzelldtd rendszerhez.

4.2 F6 képernyé

Alegfontosabb bedllitdsok megjelenitésével arendszer és a vagdsi folyamat vezérlésére szolgdl.

4.3 XEméd

) @ XE grafikus méd
o
thmen @ Mérések (nyomdsméré manométer)
- . .
@—V % : ; 4—@ @ Vdagdsi paraméterek
1.6 @ Ahegesztépisztoly részei
@ Vdagdsifolyamat

@_> Hil -; D A EBLD;@B 4_@ @ Levegbteszt gomb
I |

XE grafikus méd

@ Munkadarab vastagsaga

Lehetdvé teszi, hogy arendszerta vagds munkadarab
<—@ alapjan dllitsuk be.

( o1 \ Mérések (nyomdsméré manométer)
d%gb ]],;_ll- Megjeleniti a vagdsifolyamatra vonatkozé

légnyomadsértéket.

5.4

5.8

4.6
Vdagdsi paraméterek
@ Paraméterikon
@ Paraméter érték
@ Aparaméter mértékegysége
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s \ Ahegesztépisztolyrészei
@ Akivdlasztott Gzemikorilmények kézott haszndlandd
hegesztépisztoly elemet mutatja.

i ?E ‘ Mindig eredetipétalkatrészeket hosznéljon+

A

Vdagdsifolyamat

Lehetévé tesziavdgdsifolyamatkivalasztdsat.
Lehet6vé teszi avdagdsimod kivalasztasat.

D 2 1épés (tomoérdarabon vagds) D 21épés(lyukasdarabonvagds)
D 41épés (tomdrdarabonvagds) D 2 1épés(vdjds)

Levegbtesztgomb

Lehetdvé tesziaslritettleveg8-kor szennyezddésektdl valéd megtisztitdsdt, valamint a megfeleld elézetes nyomds
éslégdram biztositdsdt bekapcsolds nélkil.

4.4 XAmodd
: ) @ XA grafikus mod
5.8
% MAX R 20 mm ':%gblm @ Mérések (nyomdsmérd manométer)
M 28 mm 5.4 o )
@_V — S o c 4_@ @ Végdsi paraméterek
15 mm 4.6 @ Ahegesztépisztoly részei
: - H 1 : @ Vdagdsifolyamat
1 'U A RBLD m @ Szinergia tipusu anyag

i& Tgﬁ@@ @ Leveg6Stesztgomb

ééé

s y XAgrafikus méd

20 mm
28 mm

@ Munkadarab vastagsaga
(2) Ajanlottvagokapacitds (R)

MAX

@ Maximdlis vagdsi kapacitds (M)

bodd

35 MM @ Levdlasztdsikapacitds(S)
T @ Lyukasztdasikapacitas (P)
13 mm
s \ Munkadarab vastagsdaga
Max LehetSvé teszi, hogy arendszert a vagds munkadarab
alapjdn dllitsuk be.
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s : \ Mérések (nyomdsméré manométer)
,..%g,. 5.8
har Megjeleniti avdagdsifolyamatra vonatkozé
légnyomdsértéket.
L.4
5.8
4.6
s N Vdagdsi paraméterek

@ Paraméterikon
@ Paraméter érték
@ Aparaméter mértékegysége

s \ AhegesztSpisztolyrészei

@ Akivdlasztott Gzemikorilmények kézott haszndlandd
hegesztépisztoly elemet mutatja.

—

i ?E ‘ Mindig eredetipétalkatrészeket hosznélljon‘iL

A

Vagdasifolyamat

Lehetdvé tesziavagdsifolyamatkivdlasztdsat.
Lehetdvé tesziavagdsi mod kivdlasztdsat.

D 2 1épés (tomordarabon vagads) D 21épés(lyukas darabonvagas)

D 4|épés (tomordarabonvdagds) D 2 1épés(vdjds)

Szinergia tipust anyag

Lehetévé tesziaz anyagtipusdnakkivdalasztdsat

D Szénacél D Rozsdamentes acél
C] Aluminium

Levegéteszt gomb

Lehetdvé tesziaslritettleveg8-kodr szennyezédésektdl vald megtisztitdsdt, valamint a megfelel elézetes nyomds
éslégdram biztositdsat bekapcsolds nélkil.
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4.5 XP méd

, (1) vagasifolyamat
5.1

ﬁhar @ Szinergiatipust anyag
W

[ra oo mEa oo wal

1.3
: .98
-EE
.2a|

4-@ @ Munkadarab-vastagsdgszinergia

@ Leveg8tesztgomb

@ Mérések (nhyomdasméré manométer)

9 3A 4R SA AA 7R A o 4_@> @ Ahegeszt8pisztoly részei
i& IS&@@ I% o ﬁ @ XP grafikus méd

5o b

Vdagdsifolyamat

-
.

LehetSvé teszi avdagdsifolyamatkivdlasztdsdt.
Lehetdvé tesziavdgdsi médkivdlasztdsat.

C] 21épés (tomoérdarabon vagds) C] 21épés(lyukas darabonvagds)

D 41épés (tomdrdarabonvdagds) D 2 1épés(vdjds)

Szinergia tipusuanyag

Lehetévé tesziaz anyagtipusdnakkivdlasztasdat

D Szénacél D Rozsdamentes acél
D Aluminium

~

Munkadarab-vastagsdg szinergia

1 Ij Lehetévé tesziamunkadarab-vastagsdg kivdlasztdsat

mm

Levegbtesztgomb

Lehetdvé tesziaslritettleveg8-kor szennyez8désektdl valéd megtisztitdsdt, valamint a megfelels elézetes nyomds
éslégdram biztositdsat bekapcsolds nélkil.

Mérések (nyomdsméré manométer)

"%I!" L |
har Megjelenitia vagdsifolyamatra vonatkozé
légnyomdsértéket.
L.4
L.a
4.6
s \ Ahegesztépisztolyrészei

HU

Akivdlasztott Gzemikorilmények kézott haszndlandd

@ hegesztépisztoly elemet mutatja.
f~—
i ?E &“' Mindig eredeti pétalkatrészeket hcszndljon+
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Db

|'.'1I*I ' 85 min |'R'* : EE ml:ln l

13 -
—®

.78

.55

.28

o ~—
mn 20 38 48 50 68 70 A

&

XP grafikus méd

@ Maximdlis vagdsi sebesség (M)
@ Ajdnlott vagdsisebesség (R)
@ Aram

@ Maximdlis vagdsi sebesség (M)
@ Vdagdasikapacitds

1.3

.2@4

m
mn 20 3@ 48 5@ 6B 70 A

Vdagdsi kapacitds

Zold: Ajanlott vagdkapacitds
Sdrga: Maximdlis vagdsi kapacitds
Voros: Levdlasztdsikapacitds

4.6 Programok képernyé

Lehetévé tesziaz operdtor dltal személyre szabhaté 64 job tdroldsdat és kezelését.

Programok (JOB)

U= Sieel[ £ 2
(R

®

.

(1) Funkciok

@ Akivdlasztott program szdma
@ Akivdlasztott program fé paraméterei

@ Akivdlasztott program megnevezése

(5) Fejléc

Lasda ,Féképernyd” c.fejezetben

Programtdroldsa

bohlerveiding

stalpin

» Agom megnyomdsdvallépjena,,” menijbe.\@\ legaldbb egy mdsodpercig.
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» Az enkdder forgatdsdval vdlassza ki a sziikséges programot (vagy a meméria
torlését).

=== Memoriatordlve

@< Programeltdrolva

» Erésitse megamliveletetagombbal % |
» Akivdlasztott program 6sszes aktudlis bedllitdsdnak a mentéséheznyomjamega

Save

gombot. Ef .

Megadhatja a program megnevezését.

» Asziikségesbetltaz enkdéderforgatdsdval vdlaszthatjaki.

» Akivdlasztott betlirégzitéséhez nyomjamegaz enkddert.

» Az utolsé bet(it az gomb lenyomdsdval érvénytelenitheti. <=|.
» Erésitse megam(iveletetagombbal % |

Save

» Erésitse megamliveletetagombbal g .

t Ujprogramnak mar foglalt memarialokdciéra torténd eltdroldsdhoz sziikséges a memoarialokdcio torlése, egy kotelezd

eljdrdas végrehajtdsdval.

Programvisszatoltése

Programtorlése

» Erésitse megamiveletetagombbal (&),
» Akivdlasztott programot agomb segitségéveltdvolithatjael.[53].
» Térjenvisszaatdroldsieljardshoz.

» Agomb megnyomdsdvaltéltse be az elss elérhets programot P>,
» Asziikséges programkivdlasztdsdhoz forgassaazenkddert.
» Asziikségesprogramotagomb megnyomdsdval vélaszthatjaki. g/,

@ A rendszer csak a programok dltal lefoglalt memériahelyeket tolti vissza,
automatikusan kihagyva az lires helyeket.

» Aszikséges programkivdlasztdsdhoz forgassaaz enkddert.
» Akivdlasztott programot agomb segitségével tdvolithatjael.[ 53 ].
» Erésitse megamiveletetagombbal (&) .

361

HU



HU

BEALLITAS

bohlerveiding

voestalpin

» Erésitse megamliveletetagombbal % |,
» Akivdlasztott programot a gomb segitségével tavolithatjael.[£3 .

5. BEALLITAS

5.1 Paraméter bedllitdsa és bedllitasa

Lehetdvétesziegysortovdbbiparaméterbedllitdsat ésszabdlyozdsdtavdgoérendszerjobb és pontosabb kezelése érdekében.

A bedllitdsban szereplé paraméterek a kivdlasztott vagdsi folyamathoz kapcsolédéan vannak megszervezve, és numerikus
kédoldssal rendelkeznek.

Belépés abedllitdsokba
» Eztakddold gomb 5 mdsodpercigtartd lenyomdsdval lehet megtenni.
» Abeviteltakijelzén a0 jel fogja megerdsiteni.

Asziikséges paraméter kivdlasztdsa és mdédositdsa

» Forgassaazenkddert,amig asziikséges paraméter numerikus kédja megnem jelenik.
» Haezenapontonazenkéddergombot megnyomja, akkor akivdlasztott paraméter értéke megjelenik, és moédosithaté.

Kilépés a bedllitdsokbdl

» A,modositds” szekcidbdl torténd kilépéshez nyomja megismét azenkddert.

» Abedllitdsokbdlvalod kilépéshez dlljonrd a,0” (mentés éskilépés) paraméterre, majd nyomja meg az enkédergomb.
» Erésitse megamdiveletetagombbal (5 |.

» Amodositds mentéséhez ésabedllitasbdélvalé kilépéshez nyomja meg agombot: \%L

5.1.1 Bedllitasi paraméterek listdja (PLASMA)
0 Mentés éskilépés

Mentia vdltoztatdsokat éskilép abedllitdsbol.
— J
1 Visszadllitas
Az Osszes paraméter visszadllitdsa az alapértelmezett értékekre.
— J
A Aram
Avdagdédram bedllitasdraszolgdl.
Minimum Maximum Alapértelmezett
— J
20A 70A 70 A
5 Munkadarab vastagsdga

Avdagds munkadarab vastagsdgdnak bedllitdsa.
Lehetévé teszi,hogy arendszert avdgds munkadarab alapjdn dllitsuk be.
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6 Ahegesztépisztolyrészei
Akivdlasztott Gzemikorilmények kozott haszndlanddé hegesztépisztoly elemet mutatja.

398 Hegesztésisebesség
Megjelenitiavdgdsisebességet.

_

399 Hegesztésisebesség
") Lehetévétesziahegesztésisebességbedllitdsat.
Default cm/min: referencia sebességkézihegesztéshez.
\—J Syn:Szinergikus érték.

Minimum Maximum Alapértelmezett

synmin syn max 35cm/min

500 Agépbedllitdsa
Asziikséges grafikusinterfész kivalasztdsa.
Magasabb bedllitdsiszintek elérését teszilehetévé.
Lasdc.fejezetben"Interfész személyre szabdsa (Setup 500)"

Erték Kivdlasztott szint Erték Felhaszndldiinterfész
USER Felhaszndloi XE Kénnyld méd

SERV Service XA Haladé izemmod

vaBW vaBW XP Professziondlis izemmad

Lock/unlock
Lehetdvé tesziavezérlSpultonlévé kezel8szervek zdaroldsat és védelmi kéd megaddsat.
Lasdc.fejezetben"Lock/unlock(Setup 551)".

Berregé hangja
Aberregé hangszinének bedllitdsdraszolgdl.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 10 10

Imaxkorlatozdas
Lehetévé teszia maximdlis vagdsi dram bedllitdsat.

Minimum Maximum Alapértelmezett
20A 70A 70A

A minimadlis kiilsé paraméterérték bedllitasa CH1
LehetSvé tesziakiilsd paraméter minimdlis értékének bedllitdsat CH1.

(b (s (e[

750 Azintézkedéstipusa
Lehetévé tesziakijelz6n ahegesztésifesziiltségvagy ahegesztédram leolvasdsat.

Erték U.M. Alapértelmezett | Visszahivds funkcié
A A X Aramerdsségkiolvasdsa
\% \% - Fesziltségleolvasdsa

751 Mértdramérték
Ahegesztédramtényleges értékénekkijelzése.

_

752 Mértfesziiltség

Lehetévé tesziahegesztéfesziiltség tényleges értékének kijelzését.
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758 Robotmozgds sebessége
Lehetévé tesziegyrobotvagy automatikus eszkéz karmozgatdsi sebességének akijelzését.

759 Nyomadsolvasds
Megjelenitiavagdsinyomds valds értékét.

768 Hlhébevitel mérése

801 Biztonsdagihatdrértékek
Lehetdvé tesziafigyelmeztetési és védelmihatdrértékek bedllitasat.
Lehetévé teszik a vagdsifolyamat figyelését a f6 mérhetd paraméterek figyelmeztetési ésriasztdsi
hatdrértékeinek megaddsdval,amelyek a kévetkez8k.

Lehetévé tesziakilonféle vagdsifazisok preciz vezérlését
5.2 Aparaméterek haszndlatdra vonatkozé specifikus eljarasok

5.2.1 7-szegmenses kijelz6 személyre szabdsa
Lehetévé tesziegy paraméter értékének folyamatos megjelenitését a 7-szegmenses kijelzén.
» Az enkdéder gomb legaldbb 5 mdsodpercig tarté lenyomdsdval Iépjen a
bedllitasokba.
» Asziikséges paraméterkivdlasztdsdhoz forgassaazenkddert.

» Tdrolja el a 7-szegmenses kijelzén kivdlasztott paramétert a gomb
megnyomdsdval |[F=1].

» Mentéshez és az aktudlis képerny8bdlvaléd kilépéshez nyomjamega gombot\ﬁ\

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

Lehetdvé tesziavezérlpulton |évé kezelEszervek zaroldsat és védelmikdd megaddsdat.

Paraméterkivdlasztdsa

» Az enkdéder gomb legaldbb 5 mdsodpercig tarté lenyomdsdval lépjen a
bedllitasokba.

» Vdlassza kiamegfelel paramétert (551).

» Aktivdlja a kivdlasztott paraméter szabdlyozdsdt az enkdédder gomb
megnyomdsdaval.

Jelszé bedllitasa

» Azenkdderforgatdsdval adjon megegy szdmkodot (jelszot).
» Hagyjajovd amliveletet azenkédergomb megnyomdsdval.
» Erésitse meg amliveletetagombbal % |

» Amédositds mentéséhez nyomja megagombot: [ .
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Vezérl6tdabla funkcidk

NS—| Zdrolt vezérl6panel esetén, bdrmilyen mivelet végrehajtdsakor
‘y specidlisképernydjelenik meg.

» A panel funkcidinak ideiglenes (5 perc idStartam) eléréséhez az enkdoder
forgatdsdval adjameg ahelyesjelszét.

» Hagyja jovda a mlveletet azenkéder gomb megnyomdsdval.

» A vezérl6pult végleges felolddsdhoz (a fenti utasitdsokat kdvetve) lépjen a
bedllitdsokba, majd kapcsoljakiaz 551. sz. paramétert.

» Hagyja jovd a mlveletet azenkéder gomb megnyomdsdval.

Save

» Amodositds mentéséhez nyomja megagombot: | g .

5.2.3 Biztonsdgi hatarértékek (Setup 801)

Lehetévé tesziafigyelmeztetési és védelmihatdrértékek bedllitdsat.

Lehetdvé teszik a vagdsifolyamat figyelését a fé mérhetd paraméterek figyelmeztetési ésriasztdsihatdarértékeinek
megaddsdval, amelyek a kdvetkez&k.

Lehetévé tesziakilonféle vagdsi fazisok preciz vezérlését

Ldsd c.fejezetben "Biztonsdgihatdrértékek (Setup 801)".

Figyelmeztetésihatdrok E] E] Biztonsdgihatdrértékek E] E]
Aram D Vdagdsifesziiltség

Nyomdsolvasds

Paraméter kivalasztasa

» Az enkdéder gomb legaldbb 5 mdsodpercig tarté lenyomdsdval Iépjen a
bedllitasokba.

» Vdlassza kiamegfelelé paramétert(801).

» Az enkéder gomb megnyomdsdval |épjen a ,Guard limits” (biztonsdgi
hatdrértékek) képernydre.

Paraméter kivalasztasa

» Asziikséges paramétertazgomb megnyomdsdvalvdlaszthatjaki| .
» Agomb megnyomdsdvalkivdlaszthatjaabiztonsdgihatdrértékek megaddsdnak
modjat &=k

Agépbedllitdsa

D Abszolut érték B Szdzalékos érték

? ? Riasztdsi hatarok bedllitasa
@ Figyelmeztetési hatarértékek sor
@ Riasztasihatarértékek sor
@ Minimalis szintek oszlop

@— @ Maximadlis szintek oszlop

» Az enkdder gomb megnyomdsdval vdlassza ki a megfelelé mezét (a kivdlasztott
mezdinverzen jelenik meg).
» Azenkdderforgatdsdvaldllitsabe akivdlasztott hatarérték szintjét.

Save

» Amddositds mentéséhez nyomja megagombot:| |
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(3 Afigyelmeztetési hatdrok bdrmelyikének tullépésekor vizudlis jelek jelennek
megavezérlépulton.

0 A riasztdsi hatdrértékek bdarmelyikének tullépése esetén vizudlis jelzések
jelennekmeg avezérl6panelen, ésavdgdsi mlveletek azonnalledlinak.

S Leheté8ség van inditdsi és végvagd szlrék bedllitdsara, amelyek

megakaddlyozzdk a hibajelzéseket az iv inditdsakor és ledllitdsakor (Idsd a
,Bedllitas” fejezetben a 802-803-804 paraméterekrdl szolé részeket).

6. KARBANTARTAS

A rendszeren a gydrté utasitdsainak megfeleléen kell rendszeres karbantartdst végrehajtani. Mikodés kozben a
berendezés minden hozzdaférési vagy miikodtetd ajtajdt és burkolatdt bezdrva és zdarolva kell tartani. Arendszert
tilosbdrmilyen médon megvdltoztatni. Figyeljen arra, hogy vezetéképes porne halmozdédjonfel aszell6zéracsokon
vagy azok kézelében.

Karbantartdsitevékenységet csak kvalifikdalt szakembervégezhet. Arendszer bdrmely alkatrészénekjogosulatlan
személy dltalijavitdsavagy cseréje érvénytelenitiatermékre vdllalt szavatossdgot. Arendszerbdrmely alkatrészét
csak kvalifikdlt szakember javithatja vagy cserélhetiki.

Minden tevékenység elétt vdlassza le a tdpelldtdst!

6.1 Az dramforrason rendszeresen ellenérizze a kovetkezéket

6.1.1 Sistem

Tisztitsa meg az dramforrds belsejét kisnyomdsu slritett leveg8vel és puha sértekefével. Ellenérizze az elektromos
csatlakozdsokat és a csatlakozékdbeleket.

6.1.2 Hegeszt6pisztoly-alkatrészek, elektrédatartdk és/vagy foldkdbelek
karbantartdsakor vagy cseréjekor:

Ellenérizze akomponens hémérsékletét, és gy6z8djon meg arrédl, hogy az nincs tdlhevilve.
AbiztonsdgielSirdsoknak megfelel6en mindig viseljen véd8keszty(it.

Haszndljon megfeleld csavarkulcsokat és szerszdmokat.

6.2 Odgovornost

— Afentikarbantartds végrehajtdsdnak azelmulasztdsa érvénytelenit minden szavatossdgot és mentesiti a gydrtoét

‘ minden felel&sség aldl. A gydrtdé minden felel&sséget elhdrit, amennyiben a felhaszndlé nem koéveti a fenti

_ utasitdsokat. Barmilyen kétség vagy probléma esetén, nyugodtan forduljon a legkdzelebbi tgyfélszolgdlati
kézponthoz.
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7. RIASZTASI KODOK

RIASZTAS

Ariasztds beavatkozdsa vagy a kritikus védelmi hatdrérték meghaladdsa a kezel6panelen vizudlis jelet valt ki, és

azonnal blokkolja avdgdsi mlveleteket.

VIGYAZAT

Akritikusvédelmihatdrértékmeghaladdsaakezel6panelenvizudlisjelet valtki,de megengediavagdsimlveletek

folytatdasat.

Az aldbbiakban felsoroljuk a berendezésre vonatkozd dsszesriasztdst és védelmihatdrértéket.

-

Magas hémérséklet

;

~

-

Magashdmérséklet

EO1 E02
v L 7
Teljesitménymodul tuldram (Inverter) Kommunikdciés hiba -’I*
E10 E13
7 A 7
)\ 'd )
I’<ommur.1|kGC|os hiba (RI) (Automatizdlds -pl‘- Berendezés konfigurdciés hiba
E16 | ésrobotika) E19
'd ) s )
Hibds meméria Adatvesztés
E20 E21
(. v | 7
'd ) s )\
Berendezés ellatdsihiba Elégtelenlégnyomds
E40 E45
(. 7 (. 7
. ) p Vészkapcsold (Automatizdlds és
E47 Hegesztépisztoly-sapkavédelem E49 robotika)
(. 7 (. 7
'd ) s )\
Aramerdsségiszint tullépése (Alsé hatdr) Arar,‘nerosseg| szinttdllépése (Felsd
E54 E55 | hatdr)
. 7 (. 7
'd ) s )
Feszlltségszint tullépése (Alsé hatdr) Feszlltségszinttullépése (Felsé hatar)
E56 E57
'd ) s )
Ess Gdzdramldsiszinttullépése (Alsé hatar) E5o Gdzdramldsiszint tullépése (Felsé hatar)
A v | 7
'd ) s )
Es0 Sebességhatdrtullépése (Alsé hatar) E61 Sebességhatdrtullépése (Felsé hatar)
(. 7 (. 7
Aramerésségiszint tallépése (Alsé hatdr) Aramer@sségiszint tullépése (Fels
E62 E63 | hatdr)
. 7 (. 7
'd ) s )
Feszlltségszint tullépése (Alsé hatdr) Feszlltségszinttullépése (Felsé hatar)
E64 E65
'd ) s )
E6 Gdzdramldsiszinttullépése (Alsé hatar) E7 Gdzdramldsiszint tullépése (Felsé hatar)
'd ) s )\
Ess Sebességhatdrtullépése (Alsé hatar) E69 Sebességhatdrtullépése (Felsé hatar)
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Karbantartds aktiv (Automatizdlds és
E78 robotika)

Altaldnosriasztds
E99

8. HIBAELHARITAS

Arendszer nem mutat életjelet (z6ld LED nem vildagit)

Hibaoka
» Nincshdlézatifesziltség az elektromos aljzatban.

» Hibds dugd vagy kdbel.

» Hdldzatibiztositék kiégett.

» Hibdsbe/kikapcsold.

» Hibds elektronika.

Megoldds

v

Csak szakképzett személytbizzon meg ezzel.

¥

Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

v

v

Cserélje kiahibds alkatrészt.

X

Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

¥

4

Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

Nincs kimeneti teljesitmény (a berendezés nem vdg)

Hiba oka

» Arendszertulhevilt (hédmérsékletiriasztds - sdrga
LED vilagit).

» Nem megfelel§ foldcsatlakozds.

» Ahdlézatifesziltségtartomdnyonkivilvan (sdrga
LED vildgit).

» Hibdskontaktor.

» Hibds elektronika.

Nem megfelel6 kimeneti teljesitmény
Hibaoka

Avdgdsieljdards nem megfelelé kivalasztdsavagy
hibds vdalasztékapcsolé.

Arendszerparaméterek vagy funkcidk bedllitdsa
nem megfeleld.

Avdgdsidram dllitdsdra szolgdlé potenciométer/
enkdder hibds.

Ahdlozatifesziiltség tartomdnyon kivil van

Bemeneti hdlézatifdzis hidnyzik.

Hibds elektronika.

¥

Nem indul be a segédiv
Hiba oka

» Hegesztépisztolyinditdégombja hibds.

Megoldds
» Kikapcsoldsnélkiil varjameg, hogy arendszerleh(ljon.

Megfelel8en foldelje arendszert.
Lasd a,Telepités” crészben.

4

»

¥

Biztositsa, hogy a hdlézatifeszliltség az dramforrds szdmdra
megfelelé tartomdnybanlegyen.

Megfelel8en csatlakoztassa arendszert.

Ldsd a,Bekotések” crészben.

¥

¥

Cserélje kiahibds alkatrészt.

Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

¥

Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

Megolddas

» Vdlasszakiamegfelel vagdsieljdrdst.

4

Tordlje (reset) arendszert, illetve avagdsi paramétereket.

¥

Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

v

Megfeleléen csatlakoztassa arendszert.
Ldsd a,Bekotések” crészben.

>

MedgfelelSen csatlakoztassa arendszert.
Lasd a,Bekotések” crészben.

v

3

Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

Megolddas

» Cseréljekiahibds alkatrészt.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel akapcsolatota
legkodzelebbi.
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» Kopottfuvéka és/vagy elektréda.

» Tulnagylégnyomds.

» Hibds elektronika.

Nem indul be a vagéiv
Hiba oka

» Nem megfelelé foldcsatlakozds.

» Arendszerparaméterek vagy funkcidk bedllitdsa
nem megfeleld.

Vagoaiv kialszik
Hiba oka

» Ahdlézatifesziltségtartomdnyonkivilvan

» Elégtelenlevegd dramlds.
» Meghibdsodottlégnyomdskapcsolé.

» Tdlnagylégnyomds.

» Nem megfelel§ vagdsiizemmad.

» Kopottfuvéka és/vagy elektréda.

Instabil iv
Hiba oka

» Nem megfelel§vdagdsiizemmad.

Tal erés frocskolés
Hiba oka
» Nem megfelel§ vagdsiizemmad.
» Helytelenivszabdlyozds

» Nem megfelel§ vdagdsi izemmad.

Elégtelen athatolds
Hiba oka
» Nem megfelel§ vagdsiizemmad.
» Nem megfelel§vdagdsiizemméd.
» Avdgnikivdant munkadarab tul nagy.

» Elégtelenlevegédnyomds

Leragadds
Hiba oka

» Nem megfelel§vdagdsiizemmad.

» Avdgnikivant munkadarab tdl nagy.

» Cserélje kiahibds alkatrészt.

» Allitsabea gdzdramot.
» Ldsda,Telepités” crészben.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

Megoldds

» Torolje (reset) arendszert,illetve avdagdsi paramétereket.
» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

Megolddas

»

¥

Megfelel8en csatlakoztassa arendszert.

» Ldsda,Bekotések” crészben.

¥

» Allitsabe agdzdramot.

¥

Cserélje kiahibds alkatrészt.

¥

Allitsa be a gdzdramot.
Lasda,Telepités” crészben.

»

¥

»

¥

»

¥

Csokkentse avdgds haladdsisebességét.

Cserélje kiahibds alkatrészt.

¥

Megoldas

» Koriltekintéen ellendérizze avdgdsirendszert.
» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

Megolddas
» CsOkkentse avdgdsifesziltséget.
» Novelje azekvivalens dramkdoriinduktivitds érték bedllitdsat.

» Csokkentse ahegesztdpisztoly szogét.

Megoldds

» Csokkentse avdgdshaladdsisebességét.
» Novelje avdagdsifesziltséget.

» Novelje avdgdsifesziltséget.

» Allitsabe a gdzdramot.
» Ldsda,Telepités” crészben.

Megolddas

» Novelje avdgdsifesziltséget.
» Novelje avdagdsifesziltséget.

» Novelje avdgdsifesziltséget.
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Oxiddcidék
Hiba oka

» Kevésvédbégdz.

Porozitas
Hiba oka

» Ahegesztendé munkadarabokra zsir, festék,
rozsdavagy szennyez&dés kerilt.

» Nedvességvanavagégdzban.

» Avdgdsiolvadék tul gyorsan szilardul.

Melegrepedések
Hiba oka

» Nem megfeleld vagdsiizemmaod.

» Ahegesztendd munkadarabokra zsir, festék,
rozsdavagy szennyezdédés kerlilt.

» Nem megfelel§ vagdsiizemmad.

Hidegrepedések
Hiba oka

» Avdgandoé varratsajdtsdgos geometridja.

Tdl sok salak
Hiba oka

» Elégtelenlevegédnyomds

» Nem megfeleld vagdsiizemmaod.

» Kopottfuvékaés/vagy elektréda.

Favéka tulhevilések
Hiba oka

» Elégtelenlevegédnyomds

» Kopottfuvéka és/vagy elektréda.

bohlerwelding

voestalpine

Megoldds

» Allitsa be agdzdramot.
» Ellendrizze,hogy a hegesztépisztolyon adiffuzor és agdazfuvédkajoé
dllapotbanvan.

Megolddas

» Vagds elétt alaposan tisztitsale a munkadarabot.

» Mindighaszndljon min&ségi anyagokat és termékeket.
» Gondoskodjon arrdl, hogy a gdzelldtéd rendszer mindig tékéletes
dllapotbanlegyen.

» CsOkkentse avdgdshaladdsisebességét.
» Melegitse el6 avdgnikivdn munkadarabokat.
» Novelje avdgdsifesziltséget.

Megoldds

» CsOkkentse avdagdsifesziltséget.
» Haszndljonkisebb dtmérdji elektrédat.

» VdgdselSttalaposantisztitsale amunkadarabot.

» AmlUveleteket avdgandd varrat fajtdjdnak megfelelé sorrendben
hajtsavégre.

Megolddas

» Melegitse el6 avdgnikivdn munkadarabokat.

» Végezzen utdlagos hevitést.

» AmlUveleteket avdgandd varrat fajtdjdnak megfelelé sorrendben
hajtsavégre.

Megoldas

» Allitsabe a gdzdramot.
» Ldsda,Telepités” crészben.

» Novelje avdagdshaladdsisebességét.

» Cserélje kiahibds alkatrészt.

Megoldas

» Allitsabe a gdzdramot.
» Ldsda,Telepités” crészben.

» Cserélje kiahibdsalkatrészt.
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9. KEZELESI UTASITAS

9.1 Plasma vdagdshoz

Extrém nagy hémérséklet hatdsdra a gdz plazma dllapotba keril, és teljes mértékben vagy részlegesen ionizdlédva
elektromosan vezetdvé valik.

Noha plazma dllapot minden elektromos ivben eléfordul, a ,,plazma iv” kifejezéssel olyan hegeszt6/vagoé pisztolyra utalunk,
amelynélelektromosivhaladvégigamegfeleléen kialakitott fUvoka sz(ikilé nyakdn annak érdekében, hogy azugyanittkilépé
gdztfelhevitse és plazma dllapotbavigye.

Aplazmavdgdseljdrdsa

A vdgdsi mlvelet akkor jon Iétre, amikor a hegesztSpisztoly kialakitdsa miatt nagyon forré és nagyon koncentrdlt plazma iv
dtkerll az elvagando, vezetéképes anyagbdl készilt munkadarabra, amivégilis zarja az dramforrds dramkérét. Az iv magas
hé&mérséklete miatt azanyag megolvad, majd azt a fuvékdbdl kidramléionizdlt, nagy nyomdsu gdz eltavolitja.
Azivnekkétklilonbozd dllapotalehet. Van az dtvittiv, amikor az dram dthalad a vdgnikivant munkadarabon, illetve a segédiv
vagy dtnem vittiv, amiaz elektréda és a fuvéka kozott jon [étre.

Kéziplazmavdgd egység

Munkadarab

Nyomc’:scsékkenté)
egeszt6pisztoID

(-
e -O5

Plazmagdz
I W |

~
+ \ Generdtor
-

N

Vdagdsi miszaki adatok

Plazmavdgds eseténavdagnikivdantanyagvastagsdga, avdagdssebessége ésagenerdtordltal szolgdltatott dramjelentiazokat
az értékeket, amelyeket egymdshoz kell hangolni. Mindezek fliggenek az anyag fajtdjatél és minéségétdl, a hegesztépisztoly
tipusdtdl, az elektréda és a fuvdka tipusdtdl és dllapotdtdl, a fuvdka és a munkadarab kdzotti tdvolsdgtdl, a siritett levegd
nyomdsdatdl és szennyezettségétdl, az elvart vagdsi minéségtdl, a vagnikivant munkadarab hémérsékletétdl stb.

Mint dbrdkon Idthatdé, a vagandé vastagsdg forditottan ardnyos a vagdsi sebességgel, és hogy mindezen két érték névelheté
az dramer@sség ndvelésével.
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bohlerweding

Maximadlis vagdsi sebesség Mindségivagds sebessége
(mm/min) (mm/min)
(f) Vq?:ri?ég Szénacél Rozsdq(::r;"llentes Aluminium Szénacél Rozsdqacrzlentes Aluminium
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 ) 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
) 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56

HU
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Maximadlis vagdsi sebesség Mindségivdagds sebessége
(mm/min) (mm/min)
(IZ) Vq?::'iidg Szénacél Rozsiirzlentes Aluminium Szénacél Rozsdocczlentes Aluminium
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -

Vdagdsisebesség 30A-val

13000

12000

11000

10000

9000

8000

7000 Q :'

6000

Q
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3000

2000

1000

15

20

373

HU



HU

KEZELESI UTASITAS

Vdagdsisebesség 50A-val
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Attsrésiidé

KEZELESI UTASITAS

12 Vastagsdg Attorésiidé

(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

Vdagdsiszélesség
12 Vastagsdg e ,
Vdagdsiszélesség - Kerf (mm

(A) (mm) g g (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. MUSZAKI ADATOK

Elektromos jellemz8k

SABER 70 CHP U.M.
Tdpellatds fesziltsége U1(50/60 Hz) 3x230(x15%) 3x400 (x15%) Vac
Zmax (@PCC)* 43 86 mQ
Lassuolvaddsu hdlézatibiztositék 20 16 A
Kommunikaciés busz DIGITAL DIGITAL

Maximum: bemeneti teljesitmény (kVA) (EN/IEC) 8.0 10.4 kVA
Maximum: bemenetiteljesitmény (kW) (EN/IEC) 9.0 11.6 kW
Eﬂ)élr:;r;): bemeneti teljesitmény (kVA) (Uzemeltetési 77 9.9 KVA
]E:tlntzitrzlirl?): bemeneti teljesitmény (kW) (Uzemeltetési 8.7 11.0 W
Inaktiv dllapotban elnyelt teljesitmény 30 30 W
Teljesitménytényezé (PF) 0.96 0.95
Hatékonysdagitényezd (u) 89 89 %
Cos @ 0.99 0.99

Max. bemenetidram ITmax (EN/IEC) 20 15 A
Max. bemeneti dram ITmax (Uzemeltetési feltételek) 22.4 16.7 A
Effektivaram I1eff (EN/IEC) 15.5 10.6 A
Effektiv dram I1eff (Uzemeltetésifeltételek) 17.3 11.8 A
Bedllitdsitartomdny 20-55 20-70 A
Fokozatok 1 1 A
Szabdlyozdsilépés 1 1 A
Nyitott dramkdrifesziiltség Uo 252 252 Vdc

*Aberendezés megfelelaz EN/IEC 61000-3-11szabvdnynak.
*Aberendezés megfelelazEN /IEC 61000-3-12 szabvdnynak.

Munkatényezd

SABER 70 CHP 3x230 3x400 U.M.
Munkatényezé (40°C)

(X=50%) - 70 A
(X=60%) 55 65 A
(X=100%) 45 55 A
(X=100%) 55 60 A
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Fizikaitulajdonsagok

SABER70CHP

IP védettség
Szigeteltségiosztdly
Kornyezetihémérséklet
Méretek (hossz/mélység/magassdg)
Tomeg
Tapkdbelfejezetben
Ahdlézatikdbelhossza
Leveg8hozam
Minimdlis gdzhozam
Ajdnlottlégnyomds
Minimdlis légnyomds
Gdztipusa

Gydrtdsiszabvdanyok

Vdagdsi kapacitds
SABER 70 CHP
Szénacél

Maximdlis vagds
Ajdnlottvagds
Elvdlasztds

Attorési
Rozsdamentes acél
Maximdlis vagds
Ajdnlottvdagds
Elvalasztds

Attorési

Aluminium
Maximdlis vagds
Ajdnlottvagds
Elvalasztds

Attdrési

377

IP23S
H
-10/+40
570x190x400
18.6
4x2.5
5
IGEN
185
5
3
Levegé/nitrogén

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

3x230 3x400
22 28
15 20
26 35
12 15
19 24
14 18
24 30
9 12
17 22
13 18
22 25
9 912

U.M.

[/min
bar

bar
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11. MUSZAKI ADAT TABLA

VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
ﬁl Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
SABER 70 CHP N°
3= — |[EN] 60974-1/A1:2019
O E | 60974-10/A1:2015 Class A
B 20A/88.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
J— |7 T T Xuoq 50% 60% 100%
EI Uo Iz 70A 65A (55A) 55A (45A)
252v | U2 108.0V 106.0V (102.0V]| 102.0V (98.0V)
. 20A/108.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
B [T 7 7 X0 50% 60% 100%
El Uo 12 70A 65A (55A) 55A (45A)
252V | U2 128.0v  [126.0V (122.0V)[122.0V (118.0V)
Emt.:;: U1 400V(230V) [limax 15.0A(20.04) | liert 10.6A(15.5A)
UK
IP 235 C€ B8 [l

MADE

IN
ITALY

12. AZ ARAMFORRAS TIPUSTA
(1 1 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 2T 15 [ 16 [ 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
UK
22 C€lE8 HI
MADE
IN
ITALY E
\ —
CE EU-megfelel8séginyilatkozat
EAC EAC-megfelel8séginyilatkozat
UKCA  UKCA-megfelel8séginyilatkozat

A NN

o N O~ Ul

11

12
13
14
15
16
17

15A

16A
17A
15B
16B

178
18
19
20
21
22

bohlerwelding
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BLAJANAK JELENTESE

Védjegy

Gydrté neve éscime

Géptipusa

Gydriszdm

XXXXXXXXXXXX Gydrtdsi év
Aberendezéstipus szimbdluma

Hivatkozds épitésiszabvdanyokra
Avdgdsifolyamatszimbdéluma

A fokozott dramiitésveszéllyel jaré koérnyezetben vald
Uzemelésre alkalmas berendezések szimbdluma
Avdgdsidramer8sség szimbdluma
Névlegesterhelés nélkilifesziltség

A legnagyobb és legkisebb névleges vdagdsi dram és az
ennek megfelel6 hagyomdnyos terhelési fesziiltség
tartomdnya

Megszakitdsos ciklus szimbdélum
Anévlegesvdagdsi dramerdsség szimbdluma
Anévlegesvdagdsifesziltség szimbdluma
Megszakitdsos ciklus értékek
Megszakitdsos ciklus értékek
Megszakitdsos ciklus értékek
Anévlegesvdagdsi dramerdsség értékei
Anévlegesvdagdsi dramerdsség értékei
Anévlegesvdagdsi dramerdsség értékei
Konvenciondlis terhelésifesziiltség értékek
Konvenciondlis terhelésifeszlltség értékek
Konvenciondlis terhelésifesziiltség értékek
Tdpelldtdsjele

Névleges tdpfesziiltség

Maximdlis tdpdram

Maximum: effektivtdpdram

Védelmibesorolds
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SLOVENSCINA

IZJAVA O SKLADNOSTI EU

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

izjavlja na svojoizklju¢no odgovornost, da naslednjiizdelek:
SABER 70 CHP 56.01.010

izpolnjuje direktive EU:

2014/35/EU  DIREKTIVAO NIZKINAPETOSTI

2014/30/EU  DIREKTIVA O ELEKTROMAGNETNIZDRUZLJIVOSTI

2011/65/EU  DIREKTIVA O OMEJEVANJU UPORABE NEKATERIH NEVARNIH SNOVIV
ELEKTRICNIIN ELEKTRONSKI OPREMI

2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

in da so biliuporabljeni naslednji usklajeni standardi:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentacija, ki potrjuje skladnost z direktivami, bo na voljo za inSpekcijski pregled pri omenjenem
proizvajalcu.

To potrdilo o skladnosti se razveljavi ob vsakrsni uporabi ali prilagoditvi, ki je ni predhodno odobrilo
podjetje voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Onara di Tombolo, 01/05/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors

SL
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1. OPOZORILO

Pred uporabo strojatemeljito preberite vsebino te knjizice in se dobro seznanite z njo.

Ne izvajajte sprememb alivzdrzevalnih del, ki niso predpisana. Proizvajalec ne sprejema odgovornosti za telesne
poskodbe alimaterialno §kodo, kijo povzrocizloraba alineupostevanje vsebine te knjizice s strani uporabnika.
Navodila za uporabo vedno hranite na kraju, kjer uporabljate opremo. Poleg navodil za uporabo upostevajte
sploSnapravilainlokalne predpise na podrocju preprecevanja nesrec in varovanja okolja.

voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. si pridrZuje pravico, da kadar koli brez predhodnega obvestila
spremenito knjiZico.

Vse pravicedo prevodainrazmnozZevanjav celotialidelno, ne glede nanacin (vklju¢no s fotokopiranjem, filmomin
mikrofilmom), so pridrZane, razmnoZevanje pa je prepovedano brez izrecnega pisnega soglasja podjetja
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Smernice vtem dokumentusokljuénega pomenainstem obvezne zaohranitevvseh garancij.

Proizvajalec ne prevzemanobene odgovornostiv primeru zlorabe alineupostevanja smernic s straniuporabnikov.

Vse osebe, kiso odgovorne za zagon, uporabo, vzdrZevanje in popravljanje opreme, morajo
» imetiustrezno kvalifikacijo

» imetipotrebno znanje na podrocju varjenja

» vcelotiprebratitanavodilazauporaboinjih dosledno upostevati.

V primerudvomov alitezav priuporabiopreme se obrnite na usposobljeno osebje.

1.1 Delovno okolje

Vsoopremojetrebauporabljatiizklju¢nozanamene, zakatere je bilazasnovana,nanacininvobsegu,navedenem
na tipski ploscici in/ali v tej knjizici, skladno z nacionalnimi in mednarodnimi varnostnimi smernicami. Vsaka
drugaénauporaba, kiniskladnazuporabo, kijoizrecno navaja proizvajalec, se $teje zaneprimernoin nevarno, pri
cemer proizvajalec zavracavsakr$no odgovornost.

Toenotojetrebauporabljatisamov profesionalne namenevindustrijskih okoljih. Proizvajalecne sprejemanobene
odgovornostiza kakr§no koli Skodo, kinastane med uporabo vdomacih okoljih.

Opremojetrebauporabljativokoljih s temperaturomed-10°Cin +40°C(+14 °Fin +104 °F).
Opremo je treba prevazatiin skladisciti v okoljih s temperaturomed -25°Cin +55°C(-13 °Fin +131 °F).
Opremo jetrebauporabljativokoljih brez prahu, kislin, plinov alidrugih snovi, ki povzrocajo korozijo.
Opreme ne uporabljajte v okoljih zrelativno viaznostjo nad 50 % pri40 °C (104 °F).

Opreme ne uporabljajte v okoljih zrelativno viaznostjo nad 90 % pri 20 °C (68 °F).

Sistema ne uporabljajte nanadmorskivisini ve¢ kot 2000 metrov (6500 Cevljev).

Tegastrojane uporabljajte za odmrzovanje cevi.
Opreme neuporabljajte za polnjenje baterijin/ali akumulatorjev.
Opreme ne uporabljajte za prisilnizagon motorjev.

1.2 Zascéitauporabnikain drugih oseb

Postopek rezanja je vir sevanja, hrupa, vrocine in emisij plinov. Namestite zasc¢ito pred ognjem, ki varuje obmocje
rezanja pred oblokom, iskrami in vroc¢imi kovinami. Vse osebe na zadevnem obmocdju rezanja, naj ne strmijo
neposrednovoblokalirazzarjeno kovino in se ustrezno zascitijo.

Nosite zascitna oblacila, da koZo zas¢itite pred obloki, iskrami ali razZarjeno kovino. Oblacila morajo pokrivati
celotno teloin morajo biti:

- neposkodovanainvdobrem stanju

- ognjevarna

- izolacijskainsuha

- dobro prilegajocase, brez zavihanih delov

Vedno nosite odobreno obuteyv, kije dovoljtrpeZnain zagotavlja zascito pred vodo.

Vedno nosite odobrene rokavice, kizagotavljajo elektricnoin toplotnoizolacijo.

Nosite masko s stransko zascito obrazain ustreznim zascitnim filtrom (vsaj stopnje NR10) za oci.
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Vedno nosite zasc¢itna oCala s stransko zascito, zlasti med ro¢nim alimehanskim odstranjevanjem rezalne Zlindre.

Ne nosite kontaktnih lec.

Ceje medvarjenjem doseZen nevaren hrup, nosite nausnike. Ce raven hrupa presega zakonsko predpisano raven,
razmejite delovno obmocdjeinse prepricajte, davsakdo, kise pribliZa stroju, nosi nausnike ali c¢epke za usesa.

Med rezanjem najbodo stranski pokrovivedno zaprti.
Sistema nidovoljeno nikakor spreminjati.

Z glavo se ne priblizujte gorilniku za plazemsko varjenje.
Elektri¢nioblok, kiga oddajanaprava, lahko povzrociresne poskodbe narokah, obrazuin oéeh.

Ne dotikajte se pravkarrezanih predmetov: vrocinalahko povzrociresne opekline.

Upostevajte vse previdnostne ukrepe, opisane zgoraj, tudi pri vseh delih po rezanju, saj lahko od predmetov med
ohlajevanjem se vedno odpada zlindra.

Prepricajte se,daje gorilnik hladen, preden zaénete zdelinanjem alivzdrZzevanjem.

Prepricajte se,daje hladilna enotaizklopljena, preden odklopite cevi za hladilno sredstvo. Vroca tekocina v ceveh
lahko povzrociopekline.

Komplet prve pomocinajbo vedno priroki.
Ne podcenjujte nevarnosti opeklin ali poSkodb.

Pred zakljuckom dela zagotovite varnost delovnega obmocja, da preprecite nenamerne telesne poskodbe ali
materialno Skodo.

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 delovhnega obmocdja.

* Obnezadostnem prezrac¢evanju uporabljajte maske in dihalne aparate.

« Cerezanje potekavmajhnem prostoru, najdelo nadzira sodelavec, ki stoji blizuizhoda.

e Zaprezracevanje ne uporabljajte kisika.

» Prepricajte se,dasistemzaodvajanje hlapovdeluje, tako daredno preverjate koli¢ino $kodljivih plinov na podlagivrednosti,

navedenihvvarnostnih smernicah.

« Koli¢inahlapovinnjihovanevarnoststaodvisniod uporabljene osnovne kovine, polnilne kovineinvseh snovi, kise uporabljajo

za cis€enjeinrazmascevanje reza. Upostevajte proizvajal¢eva navodila skupajz navodilina tehni¢nih listih.

e Rezanjaneizvajajte vbliZini postaj, kjer poteka razmascevanje alibarvanje.
¢ Plinske jeklenke namestite na prostem alina mestih zdobrim prezracevanjem.
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1.4 Pozarna/eksplozijska zascita

Rezanje lahko povzrocipoZarin/alieksplozijo.

Zdelovnegaobmocjainiz okolice umaknite vse vnetljive ali gorljive materiale ali predmete.

Gorljivimaterialimorajo bitivsaj 11 metrov (35 Cevljev) od obmocja varjenja ali pa ustrezno zasciteni.

Iskre in razzarjeni delcilahko poletijo precejdalec in dosezZejo okolico celo skozi zelo majhne odprtine. Zlasti bodite pozorni
nato,dabodoljudjeinlastninavarni.

Rezanja neizvajajte na posodah pod tlakom aliv njihovi blizini.

Rezanja ne izvajajte na zaprtih posodah ali ceveh. Posebno pozorni bodite pri rezanju cevi ali posod, tudi ¢e so bile odprte,
izpraznjeneintemeljito ocis¢ene. Ostankiplina, goriva, olja alipodobnih materialov lahko povzrocijo eksplozijo.
Neizvajajte rezanja namestih z eksplozivnim prahom, pliniali hlapi.

Ob koncu varjenja se prepricajte, da vodi pod napetostjo ne morejo nenamerno pritiv stik s kakrsnimi koli deli, ki so povezani
z ozemljitvijo.

VbliZinidelovnega obmocja namestite gasilniaparat ali material za gasenje.

1.5 Zascita priuporabi plinskih jeklenk

Jeklenke z inertnim plinom vsebujejo plin pod tlakom, ki lahko eksplodira, ¢e ne zagotovite minimalnih razmer za
prevazanje, shranjevanjeinuporabo.

Jeklenke morajo biti v navpi¢nem poloZaju z ustreznimi sredstvi pritrjene na steno alidrugo podporno konstrukcijo, dase ne
morejo prevrnitializadeti katerega drugega predmeta.

Pokrovcek za zaséito ventila privijte med prevozom, pripravamina delo in vedno, kadar so postopki rezanja koncani.
Jeklenk ne izpostavljajte neposredni soncni svetlobi, nenadnim temperaturnim spremembam in previsokim ali ekstremnim
temperaturam. Jeklenk neizpostavljajte prenizkim ali previsokim temperaturam.

Preprecite stikjeklenk zodprtim ognjem, elektri¢nimiobloki, plazemskimigorilniki alisponamiza elektrodo ter Zzarecimidelci,
kinastajajo prirezanju.

Jeklenke najbodo dalec od tokokrogov rezanjain elektri¢nih tokokrogov na splosno.

Med odpiranjem ventila najeklenkise zglavo ne priblizujte izhodni odprtini za plin.

Ko so postopkirezanja koncéani, vedno zaprite ventil jeklenke.

Rezanja nikolineizvajajte na plinskijeklenki pod tlakom.

1.6 Zascita pred elektricnim udarom

Elektri¢niudarvaslahko 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 povezani s tokokrogom rezanja).

Zagotovite elektricnoizolacijonapraveinupravljavca, tako dauporabljate povrsinein podlage, kiso suheindovoljizolirane
od potencialazemljein mase.

Zagotovite, dabo sistem pravilno priklju¢en navti¢nicoin virnapajanja, kije opremljen z ozemljitvenim vodnikom.

Ne dotikajte se dveh gorilnikov hkrati.

Ce zadutite elektri¢ni udar, takoj prenehajte rezati.

1.7 Elektromagnetna poljain motnje

Tok, ki prehaja skozi notranje in zunanje kable sistema, ustvarja elektromagnetno polje v blizini varilnih kablov in
opreme.

Elektromagnetna poljalahko vplivajo na zdravje ljudi, kiso jimizpostavljenidlje asa (tocni ucinki Se niso znani).

Elektromagnetna polja lahko povzrocajo motnje v delovanju nekaterih naprayv, kot so sréni spodbujevalniki ali slusni
pripomocki.

Osebe s srénim spodbujevalnikom se morajo pred uporabo plazemskega razenja posvetovatiz zdravnikom.

1.7.1 Razvrstitev EMC standardom: EN 60974-10/A1:2015.

Razreda

Oprema razreda B je skladna z zahtevami glede elektromagnetne zdruzljivosti v industrijskih in stanovanjskih
B okoljih, vkljuéno s stanovanjskimiprostori, kjer je elektrika zagotovljenaizjavneganizkonapetostnega elektricnega
sistema.

Oprema razreda A ni namenjena stanovanjskim prostorom, kjer je elektrika zagotovljena iz javnega

Razreda | nizkonapetostnegaelektricnegasistema.Natehmestihselahko pojavijoteZzave prizagotavljanjuelektromagnetne

A zdruZljivostiopremerazreda A zaradi prevajanih in sevalnih moten;j.

Zaveé&informacij glejte razdelek: SPECIFIKACIJE PLOSCE ali TEHNICNE SPECIFIKACIJE.
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1.7.2 Preverjanje namestitve, uporabe in obmocja uporabe

Ta oprema je izdelana skladno z zahtevami usklajenega standarda EN 60974-10/A1:2015 in je opredeljena kot oprema
»RAZREDA A«. To enoto je treba uporabljati samo v profesionalne namene v industrijskih okoljih. Proizvajalec ne sprejema
nobene odgovornostiza kakrsno koli skodo, kinastane med uporabo vdomacih okoljih.
Uporabnik mora biti strokovno usposobljenin je kot tak§en odgovoren za namestitev ter uporabo opreme skladno
s proizvajaléevimi navodili. Ce opazite kakrine koli elektromagnetne motnje, mora uporabnik tezavo resiti, po
potrebis proizvajalé¢evo tehni¢no pomocjo.

V primeruvsakr$nih elektromagnetnih motenjje trebatezave zmanjSevati, dokler ve¢ ne omejujejo uporabe.

Pred namestitvijo naprave mora uporabnik ocenitimorebitne tezave zaradi elektromagnetnih motenj, ki se lahko
pojavijo v okolici, pri cemer mora zlasti upostevati zdravstveno stanje oseb v bliZini, na primer oseb, ki nosijo srcne
spodbujevalnike alislusne aparate.

1.7.3 Zahteve glede omreZnega elektricnega napajanja(glejte tehnicne podatke)

Oprema, ki deluje z velikim tokom, lahko zaradi primarnega toka, ki ga ¢rpa iz elektricnega omreZja, vpliva na kakovost
elektricnega omreZja. Zato lahko za nekatere vrste opreme (glejte tehni¢ne podatke) veljajo omejitve priklju¢ne modi ali
zahteve glede najvisje dovoljene omrezne impedance (Znajv.) alinajmanjse napajalne zmogljivosti (Ssc) na prikljuénem mestu
najavno omrezje (priklju¢nitocki, PCC). V tem primeru je odgovornost namestitvenega osebja ali uporabnika opreme, da po
posvetu z distributerjem elektri¢ne energije po potrebi zagotovi mozZnosti za prikljucitev opreme. V primeru motenjbo morda
trebasprejetinadaljnje previdnostne ukrepe, na primer filtriranje omreZnega napajanja.

Pravtako je trebarazmislitio moznostizascite napajalnega kabla.

Zaveéinformacij glejte razdelek: TEHNICNE SPECIFIKACIJE.

1.7.4 Previdnostni ukrepi glede kablov
Zazmanjsanje vpliva elektromagnetnega polja sledite naslednjim navodilom:

. Cejemogoée, ozemljitvenein napajalne kable poveZite vsnope terjih zavarujte.

« Kablov nikoline speljite okolisvojega telesa.

» Nezadrzujte se med ozemljitvenimiin napajalnimikabli(oboji najbodo naisti strani).
» Kablimorajo biti ¢im krajsiin ¢im bliZzje eden drugemu ter polozeni ¢im bliZje tlom.

e Opremanajbonamescena nekoliko dlje od varilnega obmogja.

« Kablinajbodo ¢imdlje od vseh drugih kablov.

1.7.5 Ozemljitev

Ozemljitev je trebaizvestiskladno zlokalnimi predpisi.

1.7.6 Ozemljitev obdelovanca

Ce obdelovanec ni ozemljen zaradi elektriéne varnosti ali svoje velikosti in poloZaja, lahko z njegovo ozemljitvijo zmanjsate
emisije. Pomembno je vedeti,da ozemljitevobdelovancane sme nitizvecatitveganja zanezgode uporabnika niti poskodovati
druge elektricne opreme. Ozemljitev je trebaizvesti skladno zlokalnimi predpisi.

1.7.7 Zascita

Selektivnhazascitadrugih kablovin opreme v okolicilahko zmanjSatezave zaradi elektromagnetnih vplivov.
Zascitovsrezalne opreme je mogoceizvesti ob upostevanju posebnih nac¢inovuporabe.

1.8 Razred zascite IP
IP23S

e Zascitaohisja pred dostopom do nevarnih delov s prstiin pred vdorom trdnih delcevs premeromvsaj 12,5 mm
e ZascitaohiSjapreddezjem, kipada pod kotom 60°
e Zascitaohisja pred skodljivimivplivizaradivdoravode med mirovanjem premicnih delov opreme.

1.9 Odstranjevanje

Elektricne opreme ne odvrzite med gospodinjske odpadke.

Vskladuzevropsko Direktivo 2012/19/EU o odpadni elektri¢niin elektronskiopremiinnjenimizvajanjemvskladuz
drzavno zakonodajojetrebaelektricnoopremo, kije zakljucila svojouporabno Zivljenjsko dobo, zbiratilocenoinjo
poslati v ustrezni center za predelavo in odstranjevanje. Lastnik opreme se mora pri lokalnih upravnih organih
pozanimati o ustreznih pooblascenih centrih za zbiranje odpadkov. Z izvajanjem te evropske direktive boste
varovaliokoljein zdravje ljudi.

» Zavecinformacijobiscite spletno stran.
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2. NAMESTITEV

Namestitev moraizvestiizkljuéno strokovno usposobljeno osebje, kiga pooblasti proizvajalec.

Med namestitvijo zagotovite, daje virnapajanja odklopljen zomrezja.

Veckratna prikljucitev navire napajanja (zaporedna alivzporedna) nidovoljena.

2.1 Dvigovanje, prevazanje in raztovarjanje

* Oprema niopremljenaznamenskimidvigalnimielementi.
» Uporabitevilicarinbodite med delom pozorni, da preprecite prevracanje generatorja.

Ne podcenjujte teZe opreme: glejte tehni¢ne specifikacije.
ViseCegatovora ne premikajte ali zaustavljajte nad ljudmi ali predmeti.
Na opremo neizvajajte prekomernega pritiska.

2.2 Namescanje opreme

»

Upostevajte naslednja pravila:

Zagotovite preprost dostop do kontrolnikovin priklju¢kov opreme.

Opreme na postavljajte na zelo utesnjena mesta.

Opreme ne namescajte na povrsine znaklonom vec kot 10°.

Opremo namestite nasuho, Cisto in ustrezno prezracevano mesto.

Opremo zascitite pred dezjemin neposredno soncno svetlobo.
Glejte razdelek »Zascita priuporabi plinskih jeklenk«.

2.3 Prikljucitev

Opremaje opremljenaz napajalnim kablom, namenjenim prikljucitvina elektricno omrezje.
Sistem omogoca naslednje vrste napajanja:

e trifazno 230V

e trifazno400-V

Delovanje opreme je zagotovljeno prinapetostnih odstopanjih do +15 % glede na nazivno vrednost.

Da preprecite telesne poskodbe ali materialno skodo, morate izbrano omrezno napetost in varovalke preveriti,
PREDEN stroj prikljucite na elektricno omrezje. Poleg tega preverite, alije kabel vklju¢en v vti¢nico z ozemljitvenim
kontaktom.

Opremo je mogoce napajati, ¢e vir napajanja zagotavlja stabilno napajalno napetost +15 % glede na nazivno
napetost, ki jo navaja proizvajalec, v vseh mogocih obratovalnih razmerah in ob najvedji nazivni moci. Navadno
priporo€amo uporabo napajalnih enot z dvakratnikom nazivne moci in enofaznim tokom ali 1,5-kratnikom
trifaznega napajanja.ratore se monofase e pari a 1.5 volte se trifase. Priporocljiva je uporaba napajalnih enot z
elektronskim krmiljenjem.

Za zascito uporabnikov mora biti oprema pravilno ozemljena. Napajalno napetost mora zagotavljati ozemljitveni
vodnik (rumeno-zelen), ki mora biti priklju¢en na vti¢nico z ozemljitvenim kontaktom. Te rumene/zelene Zice ni
NIKOLI dovoljeno uporabljati z drugimi napetostnimi prevodniki. Prepricajte se, da je uporabljena oprema
ozemljenaindaso vticnice vdobrem stanju. Namestite izkljuéno odobrene vti¢nice skladno z varnostnimi dolodili.

Elektricno prikljucitev morajoizvestiusposobljenitehnikis specificnimistrokovnimiin tehni¢nimikvalifikacijamiter
skladno z veljavnimi predpisivdrzavi, kjer je opremanamescena.
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2.4 Namestitev

2.4.1 Prikljucitev za PLAZEMSKO varjenje

.

1 O Gorilnik
(2) Prikljuek za gorilnik
@ Prikljucek spone zamaso

@ Pozitivna napajalnavti¢nica (+)

y

bohlerw

» Gorilnik prikljucite nanastavekin pritem posebno pazite, da popolnoma privijete matico pritrdilnega obroca.
» Ozemljitveno sponko namestite na obdelovanec, tako dabo elektri¢nistik dober.
» Vstavite vti¢in gavrtite vdesno, dokler niso vsidelitrdno pritrjeni.

» Prepricajte se,dasonamescenein pravilno pritrjene vse komponente gorilnika

.

(1) Prikljuéek
(2) Redukcijskizatlak

@ Cev

» (Glejte priro¢nik za uporabo »SP70«).

» Prikljucite ozemljitveno sponko na pozitivni prikljucek (+) vira napajanja.
» Trdno privijte spojko na redukcijski ventil za tlak.

» Prikljucite cev naspojko.

.

J

» Tlakmoraznasativsaj5barovs pretokom vsaj 185 litrov na minuto.

-

.

(1) Regulacijskigumb
(2) Reduktor

» Vstavite cepv400-voltno vti¢nico.
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(1) Merilnik tiaka

. y

» Vklopite sistem, pri¢emer mora LED delovati pravilno.

» Med prilagajanjem manometra sprozite pretok plina skozi napeljavo, tako da pritisnete sprozilnik na gorilniku ali gumb za
preizkus plina.

» Dvignite nastavitvenigumb redukcijskega elementa.
» Vrtite ga, doklermanometer ne kaze 5 barov.

@ Zascitnivzvod

@ Gumb na gorilniku

. J

» Primite gorilnikin povlecite zas¢itna vzvoda.

» Gorilnik pod kotom 90° pridrZite na obdelovanec.

» Pritisnite gumb na gorilnikuin sprozite oblok.

» Gorilnik primaknite k obdelovancuin zacnite rezati, pricemer se pocasi premikajte naprej

3. PREDSTAVITEV SISTEMA

3.1 Zadnja plosca

@ Napajalnikabel

@ C% Povezuje sistem zomreznim napajanjem.
° = ® (2) stikalo za vklop/izklop
| Upravljavklop elektricnega napajanja sistema.
00 Ponuja dva polozaja, »O« zaizklop in »l« za vklop.
[eJe)e}
(o))

@ Priklju¢na plos¢a

@ Vhod za signalnikabel (vodilo CAN)

SL
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3.2 Priklju¢na plosca

bohlerwelding
@ Enotazzra¢nim filtrom
@ Filtrirnaenotain spojka za prikljuc¢ek za zrak

@ Gumb zatlak

) @ Ozemljitev vticnice

Prikljuc¢ek za ozemljitveno Zico

(2) Prikljuéek za gorilnik

Za prikljucitev gorilnika plazma.
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3.3 Prednjaupravljalna plosc¢a

-~

-

G

OO TG |
e
O

@© @»
@
® &

LED zanapajanje

Nakazuje, daje oprema priklju¢ena na elektri¢cno omrezjein je vklopljena.

LED za splo$nialarm

Nakazuje moZen poseg zascitne opreme, kot je temperaturna zascéita.

LED zadelovho mo¢é

Nakazuje prisotnost napetostinaizhodnih prikljuckih opreme.

7-segmentni prikazovalnik

Omogocaogled podatkovosistemuvzacetnifazi, nastavitve ter odcCitke tokain napetostizarezanje terkode
alarmov.

LCD-prikazovalnik

Omogocaogled podatkov osistemuv zacetnifazi, nastavitve ter odCitke tokain napetostizarezanje terkode
alarmov.
Omogoca takojs$nji prikaz postopkov.

Glavnanastavitvenarocica
Omogocanepretrgano prilagajanje rezalnega toka.

Omogocadostop do splosnih nastavitevterdoizborain nastavitev parametrov rezanja.

Funkcijske tipke

Omogocaizbiro razliénih sistemskih funkcij (rezanja postopek, nacin rezalni).
Omogocaizbiro prednastavljenega programarezanja (sinergija) zizbiro nekaj preprostih nastavitev (XA,

XP):
-vrsta materiala

-debelinamateriala
Grafi¢ninacin

Omogocaizbiro zahtevanega graficnega vmesnika.

Vrednost Uporabniskivmesnik
XE Preprostinacin

XA Napredninacin

XP Profesionalninacin
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Omogocashranjevanjein upravljanje 64 job, kijih upravljaveclahko prilagaja.

4. UPORABA OPREME

4.1 Zacetni zaslon

ObvklopusesproZivrsta preverjanj, katerihnamen je zagotoviti pravilno delovanje sistemain vseh povezanih naprav. V tej fazi

se pravtakoizvede preizkus plina za preverjanje, ali je sistem za dovajanje plina pravilno prikljucen.

4.2 Glavnizaslon

Omogocanadzorobratain procesarezanjas prikazom glavnih nastavitev.

4.3 Nacin XE

-

=3t
har

5.4
5.8
1.6

+~—®

@ Grafi¢ninacin XE
@ Meritve (manometer)
@ Parametrirezanja
@ Komponente gorilnika

@ Rezanje

@ Gumb za preizkus zraka

Graficninacin XE

@ Debelinaobdelovanca

Omogoca nastavitev sistema prek uravnavanja
obdelovanca.

<yl -1
har
5.4

5.8
4.6

\ Meritve (manometer)

Prikazuje zracnitlak zarezanje.

\ Parametrirezanja

@ lkona parametra
@ Vrednost parametra
@ Merska enota parametra

390



UPORABA OPREME

bohlerwelding

s \ Komponente gorilnika
@ Nakazuje komponento gorilnika, kijo je treba uporabitiv
izbranih obratovalnih razmerah.
—
3 ?E ‘e\" Vedno uporabljajte originalne nodomestnedele+
Rezanje

Izbirarezanja
Izbiranadinarezanja.

D 2-delni postopek(rezanje polnih D 2-delnipostopek (rezanje votlih obdelovancev)
obdelovancev)

4-delni postopek (rezanje polnih . .
D obdelovancev) 2-delnipostopek (dolbenje)
Gumb za preizkus zraka

Omogoca cis€enje krogotoka za stisnjeni zrak ter ustrezne predhodne nastavitve tlaka in pretoka stisnjenega
zraka brez vklopa.

4.4 Nacin XA

s N

: . @ Grafi¢ninacin XA
% MAX R 20mn| %:‘:‘?‘ @ Meritve (manometer)

@_> 7 2 g: :z 2:; 4_@ @ Parametrirezanja
@ 15 mm 4.6 @ Komponente gorilnika

. ) i @ Rezanje
O Hﬂ lU A RBLD i : @ Sinergijavrste materiala

i& Tgﬁ@@ @ Gumb za preizkus zraka

ééé

- N Grafiéninacdin XA

20 mm
28 mm

@ Debelinaobdelovanca

MAX

@ Priporocljiva zmogljivost rezanja (R)
@ Najvecjazmogljivost rezanja (M)

bodd

35 MM @ Zmogljivostlo¢evanja (S)
@ Zmogljivost luknjanja (P)
15 mm
s \ Debelinaobdelovanca

% MAX Omogoca nastavitevsistema prek uravnavanja

obdelovanca.
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’ ; N Meritve (manometer)
:%g‘: :;E Prikazuje zra¢nitlak zarezanje.
L.4
5.8
4.6
1 \ Parametrirezanja

@ lkonaparametra
@ Vrednost parametra
@ Merska enota parametra

s \ Komponente gorilnika

@ Nakazuje komponento gorilnika, kijo je treba uporabitiv
izbranih obratovalnih razmerah.

—

i ?E ‘eéj Vedno uporabljajte originalne nodomestnedele‘%‘

Rezanje
Izbirarezanja
Izbiranacinarezanja.

2-delnipostopek (rezanje polnih
obdelovancev)

4-delni postopek (rezanje polnih D

obdelovancev)

2-delnipostopek (rezanje votlih obdelovancev)

2-delni postopek (dolbenje)

o0

Sinergija vrste materiala

Omogocaizbiro vrste materiala
Ogljikovo jeklo D Nerjavno jeklo

Aluminijasta

o0

Gumb za preizkus zraka

Omogoca cis€enje krogotoka za stisnjeni zrak ter ustrezne predhodne nastavitve tlaka in pretoka stisnjenega
zraka brez vklopa.
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4.5 Nacéin XP

. @ Rezanje
ﬁ 1 R‘ :FIFI n - A n )
\25an 24 W01 %ﬁ @ Sinergija vrste materiala

1.3
IIH 4-@ @ Sinergijadebeline obdelovanca

@ Gumb za preizkus zraka
@ Meritve (manometer)
Lm 9 3A 4R SA AA 7R A @ Komponente gorilnika
i&lﬁt@@{% ol & (@) GrafininaginXp

5o b

Rezanje

-
.

Izbirarezanja
Izbira nacinarezanja.

2-delnipostopek (rezanje polnih

C] obdelovancev) C]

2-delnipostopek (rezanje votlih obdelovancev)

4-delnipostopek (rezanje polnih

obdelovancev) 2-delnipostopek (dolbenje)

Sinergija vrste materiala

Omogocaizbiro vrste materiala

D Ogljikovo jeklo D Nerjavno jeklo

Aluminijasta

~

Sinergijadebeline obdelovanca

1 Ij Omogocaizbirodebeline obdelovanca

Gumb za preizkus zraka

Omogoca cis€enje krogotoka za stisnjeni zrak ter ustrezne predhodne nastavitve tlaka in pretoka stisnjenega
zraka brez vklopa.

Meritve (manometer)

é‘" 5.1
har Prikazuje zraénitlak zarezanje.
Bod}
5.8
4.6
s \ Komponente gorilnika

Nakazuje komponento gorilnika, kijo je trebauporabitiv

@ izbranih obratovalnihrazmerah.
I —
3 ?E ‘ Vedno uporabljajte originalne ncldomestnedele‘wL
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Db

|'.'1I*I ' 85 min |'R'* : EE ml:ln l

13 -
—®

.78

.55

.28

o ~—
mn 20 38 48 50 68 70 A

&

Grafi¢ninacin XP

@ Najvecjahitrost rezanja (M)
@ Priporocdljiva hitrostrezanja (R)
(3) Tok

@ Najvecja hitrostrezanja (M)
@ Zmogljivostrezanja

1.3

.2@4

EIne
min 28

3@ 48 58 6B 7AA

Zmogljivost rezanja

Zelena: Priporocljivazmogljivost rezanja
Rumena: Najvecjazmogljivost rezanja
Rdeca: Zmogljivostlocevanja

4.6 Zaslon s programi

Omogocashranjevanjein upravljanje 64 job, kijih upravljaveclahko prilagaja.

Programi(JOB)

U= Sieel[ £ 2
(R

®

.

(1) Funkcije

@ Izbranastevilka programa
@ Glavniparametriizbranega programa

@ Opisizbranega programa

@ Naslov

Glejte razdelek »Glavni zaslon«.

Shranjevanje programov

bohlerveiding

stalpin

» Vstopite v meni »Shranjevanje programov, tako drzite gumb. \@\ vsaj eno

sekundo.
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» Izberite Zeleni program (ali prazno pomnilnisko mesto) z vrtenjem kodirnika.
=== Prazno pomnilnisko mesto

@< Shranjenprogram

» Potrdite postopek s pritiskom gumba %) |.
» Shranite vse trenutne nastavitve izbranega programass pritiskom gumba. 5.

Vnesite opis programa.

» Izberite Zeleno ¢rko z vrtenjem kodirnika.

» Shranite Zeleno ¢rko s pritiskom kodirnika.

» IzbriSite zadnjo &rko s pritiskom gumba. <=
» Potrdite postopek s pritiskom gumba [ |.

Bave

» Potrdite postopeks pritiskom gumba 5 .

@ Shranitevnovegaprogramanaze zasedeno pomnilnisko mesto obvezno zahteva preklic programanatem pomnilniskem
mestu.
» Potrdite postopek s pritiskom gumba &) .
» Odstranite izbraniprogram s pritiskom gumba. 3 |.
» Znovaizvedite postopek shranjevanja.

Priklic programa

» Prikli¢ite prvirazpoloZljiviprograms pritiskom gumba "% .
» Izberite Zeleniprogram z vrtenjem kodirnika.
» Izberite Zeleniprogramss pritiskom gumba. P# |

(3 Priklicati je mogoce samo pomnilniska mesta, ki vsebujejo program, prazna
pasesamodejno preskocijo.

Preklic programa
» Izberite Zeleniprogram z vrtenjem kodirnika.
» Odstranite izbraniprogram s pritiskom gumba.[£3 |.
» Potrdite postopek s pritiskom gumba[ %) .
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5. NASTAVITEV

» Potrdite postopek s pritiskom gumba % |.
» Odstraniteizbraniprogramspritiskom gumba.[ 23 .

bohlerw

elding

voestalpine

5.1 Nastavitevin nastavitev parametrov

Omogoca nastavitevinuravnavanje dodatnih parametrov za boljSe in natancnejSe upravljanje rezalnegasistema.

V nastavitvah prisotni parametri so organizirani glede na postopek rezanjainimajo steviléne oznake.

Vstop v nastavitve

» Tosezgodis pritiskom natipko dajalnikaimpulzov za 5 sekund.
» Vstop bo potrjenznapisom 0 nazaslonu.

Izbirain prilagoditev zahtevanega parametra

» Vrtite kodirnik, dokler se ne prikaze Stevilska koda Zelenega parametra.
» Ce pritem pritisnete tipko na kodirniku, je mogoé&e priklicatiin prilagoditi nastavljeno vrednost za izbrani parameter.

Izhod iz namestitve

» Zaizhodizrazdelka »Prilagoditev« znova pritisnite kodirnik.

» Zaizhodiz nastavitev pojdite na parameter »0« (za shranitevinizhod)in pritisnite tipko kodirniku.

» Potrdite postopek s pritiskom gumba %) |
» Zashranitevspremembeinizhod iz nastavitev pritisnite tipko: 23 .

5.1.1 Seznam parametrov v nastavitvah (PLAZMA)

0 Shraniinzapri

Omogocashranitevspremembinizhodiz nastavitev.

1 Ponastavitev
Omogoca ponastavitev vseh parametrov na privzete vrednosti.
—
A Tok
Omogoca prilagoditev rezalnitok.
N ajmanjsa| Najvecja Privzeta
~— | nastavitev
20A 70A 70A
5 Debelina obdelovanca

Omogoca nastavitevdebeline obdelovanca.
Omogoca nastavitev sistema prek uravnavanja obdelovanca.

SL
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398

399

500

600

602

750

751

Komponente gorilnika

Nakazuje komponento gorilnika, kijo je treba uporabitivizbranih obratovalnih razmerah.

Varilna hitrost
Omogoca ogled hitrostirezanja.

Varilna hitrost

Omogoca nastavitev varilne hitrosti.

Default cm/min: referenéna hitrost zaro¢no varjenje.
Sinhronizacija: vrednost medsebojne uskladitve parametrov

N ajmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev
synmin syn max 35cm/min

Nastavitev stroja

Omogocaizbiro zahtevanega graficnegavmesnika.
Omogocadostop do visjih nastavitvenih vrednosti.
Glejterazdelek "Prilagoditev vmesnika po meri(Set up 500)"

Vrednost Izbranaraven Vrednost Uporabniskivmesnik
USER Uuporabnik XE Preprostinacin
SERV Service XA Napredninacin
vaBW vaBW XP Profesionalninacin

Lock/unlock
Omogoca zaklepanje kontrolnikov na plosciin vnos zascitne kode.
Glejterazdelek"Lock/unlock (Setup 551)".

Ton brencala
Omogoca prilagoditevtonabrencala.

N ajmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev
0/izklju¢eno 10 10
OmejitevInajv.
Nastavitev najvecjegatokarezanja
N ajmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev
20A 70A 70A

Nastavitev najmanjse vrednosti zunanjega parametra CH1

Omogoca nastavitev najmanjse vrednosti za zunanji parameter CH1.

Vrsta ukrepa

Omogoca nastavitev odcitavanja varilne napetosti ali varilnega toka na zaslonu.

Vrednost U.M. Privzeta Funkcija povratnegaklica

A A X Odcitek toka

\'% \% - Odcitavanje napetosti
Odcitek toka

Omogoca prikaz dejanske vrednosti varilnega toka.
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752

758

759

768
801

bohlerveiding

Odcitek napetosti

Omogoca prikaz dejanske vrednosti varilne napetosti.

Hitrost premikanjarobota
Omogoca prikaz hitrosti premikanja roke robota ali sistema za avtomatizacijo.

Odcitek tlaka

Prikazuje dejansko vrednost tlaka rezanja.

Meritev dovajane toplote HI

Mejne vrednostizaséitne opreme

Omogoca nastavitev opozorilnih ravni mejnih vrednosti zasc¢itne opreme.

Omogocanadzornad procesom rezanja z nastavitvijo opozorilnihin mejnih vrednosti zascitnih naprav zaglavne
merljive parametre.

Omogocanatancno krmiljenje razli¢nih faz rezalni

5.2 Posebni postopkizauporabo parametrov

5.2.1 Prilagoditev 7-segmentnega prikazovalnika po meri
Omogocastalen ogled vrednosti dolo¢enega parametrana zaslonus 7 segmenti.

» Vstopite vnastavitve, tako davsajza 5 sekund drzite tipko na kodirniku.

» Izberite Zeleni parameter z vrtenjem kodirnika.

» Shranite izbrani parameter na 7-segmentnem prikazovalniku s pritiskom gumba
=

» Trenutnizaslonshranitein zapustite s pritiskom gumbc\@\.

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

Omogoca zaklepanje kontrolnikov na plosc¢iin vnos zascitne kode.

Izbira parametra

» Vstopite vnastavitve, tako davsajza 5 sekund drzite tipko na kodirniku.
» Izberite Zeleni parameter (551).
» Aktivirajte prilagajanjeizbranega parametras pritiskom gumba na kodirniku.

Nastavitev gesla

» Zvrtenjem kodirnika nastavite stevilsko kodo (geslo).
» Postopek potrdite s pritiskom na tipko dajalnikaimpulzov.
» Potrdite postopek s pritiskom gumba % |.

» Zashranitevspremembe pritisnite gumb: [ .
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Funkcije komandne plosce

— Ce7elite kakrsen koli postopekizvestina zaklenjeniupravljalni ploséi, se
‘y prikaZze poseben zaslon.

» Zacasno (za 5 minut) pridobite dostop do funkcij plosce z vrtenjem kodirnika in
vnosom pravilnega gesla.

» Postopek potrdite s pritiskom na tipko dajalnikaimpulzov.

» Dokoncéno odklenite plos¢ozvstopomvnastavitve (sledite zgornjim navodilom)in
izklopom parametra 551.

» Postopek potrdite s pritiskom na tipko dajalnikaimpulzov.

Save

» Zashranitev spremembe pritisnite gumb: | g .

5.2.3 Mejne vrednosti zascitne opreme (Set up 801)

Omogoca nastavitev opozorilnih ravni mejnih vrednosti zascitne opreme.
Omogocanadzornad procesom rezanja z nastavitvijo opozorilnihin mejnih vrednosti zascitnih naprav za glavne merljive

parametre.

Omogocanatancno krmiljenje razli¢nih faz rezalni
Glejterazdelek "Mejne vrednostizascitne opreme (Setup 801)".

Omejitve zaopozorilo

E] E] Mejne vrednostizascitne opreme E] E]

"
]

Odcitek tlaka

!

i

D Rezacie napdtie

Izbira parametra

» Vstopite vnastavitve, tako davsajza 5 sekund drzite tipko na kodirniku.
» Izberite Zeleniparameter(801).

» Vstopite na zaslon »Mejne vrednosti zascitne opreme« s pritiskom gumba na
kodirniku.

Izbira parametra

» Izberite Zeleniparameter s pritiskom gumbal .

» Izberite metodo nastavitve mejnih vrednosti zascitne opreme s pritiskom gumba
&%

Nastavitev stroja

D Absolutnavrednost B Vrednost v odstotkih

Nastavitev zascitnih omejitev
@ Vrsticaz opozorilnimivrednostmi
@ Vrstica zalarmnimivrednostmi
@ Stolpecz najnizZjimivrednostmi
@ Stolpecz najvisjimivrednostmi

» Izberite Zeleno okence s pritiskom tipke na kodirniku (izbrano okence se prikaze v
obrnjeni barvnishemi).
» Prilagodite vrednostizbrane mejne vrednostiz vrtenjem kodirnika.

Save

» Zashranitevspremembe pritisnite gumb: | g .
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VZDRZEVANJE

bohlerveiding

voestalpin

(3 Ob prekoracitvi ene od opozorilnih vrednosti se na upravljalni plosci prikaze
vidno opozorilo.

5 KojeenaodalarmnihvrednostipreseZena, se nanadzorniplosciprikaze vidni
signalinrezanje se takoj ustavi.

(3 Mozno je nastaviti zacetek in konec izklopnih filtrov, da se izognete laznim

signalom pri zagonu in zaustavitvi obloka (glejte razdelek »Nastavitev« -
parametri 802,803, 804).

6. VZDRZEVANJE

Rednovzdrzevanjesistemajetrebaizvestiskladno s proizvajalc¢eviminavodili.Med delovanjem opreme morajo biti
vsadostopnaindelovnavrata ter pokrovizaprtiin zaklenjeni. Sistema ni dovoljeno nikakor spreminjati. Preprecite
nabiranje prevodnega prahuv bliZzinilamelin nanjih.

Vsa dela na opremi mora izvajati samo usposobljeno osebje. Popravila ali zamenjave vsakrsnih delov sistema's
straninepooblasc¢enegaosebjarazveljavijovsakrsnogarancijo zaizdelek. Popravila alizamenjave vsakr$nih delov
sistemanajizvajasamo usposobljeno osebje.

IzkljuCite elektricno napajanje pred vsakrsnimideli.

6.1 Naviru napajanjaizvajajte naslednjaredna preverjanja
6.1.1 Berendezés

Ocistite notranjost vira napajanja s stisnjenim zrakom pod nizkim tlakom in mehko s¢etko. Preverite elektricne
prikljucke in vse priklju¢ne kable.

6.1.2 VzdrZevanje alizamenjava komponent gorilnika, drzal za elektrodo in/ali
ozemljitvenih kablov:

Preverite temperaturo komponentein se prepricajte, da ni pregreta.
Vedno nosite rokavice skladno z varnostnimistandardi.

Uporabljajte primernekljuce in orodje.

6.2 Felel6sség

— Ce zgornjega vzdrzevanja ne izvedete, se razveljavi vsakréna garancija in je proizvajalec oproiéen vsakrine
@ odgovornosti. Proizvajalec se odreka vsakr$ni odgovornosti, ¢e uporabnik ne uposteva teh navodil. V primeru
dvomovin/alitezav se lahko kadar koliobrnete na najbliZjega serviserja.
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7. KODE ALARMOV

ALARM

SproZitevalarmaaliprekoracitev kriticne zascitne omejitve povzrodipojavvizualnega signala nakomandni plosci

in takojsnjo blokado funkcije rezanja.

POZOR

Prekoracitev zascitne omejitve sprozi svetlobni signal na komandni ploséi, vendar omogoca nadaljevanje

postopkov rezanja.

V nadaljevanju so navedenivsialarmiinvse zascitne omejitve v zvezis sistemom.

-

Previsokatemperatura

;

~

-

Previsokatemperatura

EO1 EO2
v L 7
Nadtok napajalnega modula (Inverter) Napaka v komunikaciji -’I
E10 E13 -
7 A 7
)\ s )
Napaka v komunikaciji (RI) -pl . . "
E16 {Avtomatizacija in robotika) - E19 Napaka sistemske konfiguracije
)\ s )
Pomnilnik v okvari lzguba podatkov
E20 E21
v L 7
)\ s )\
Napakavnapajanjusistema Nezadosten tlak zraka
E40 E45
v A 7
Za%éita pokrovika gorilnika Zc15|ln_o stikalo (Avtomatizacijain
E47 E49 robotika)
v A 7
~\ s )\
- Presezenaraventoka(Spodnja omejitev) Ess Presezenaraventoka(Zgornjaomejitev)
7 A 7
)\ s )
Presezenaraven napetosti(Spodnja Presezenaraven napetosti(Zgornja
E56 | omejitev) E57 | omejitev)
)\ s )
Presezenaraven pretoka plina(Spodnja Presezenaraven pretoka plina(Zgornja
E58 | omejitev) E59 | omejitev)
7 L 7
) s )
Presezena omejitev hitrosti (Spodnja Presezena omejitev hitrosti(Zgornja
E60 omejitev) E61 omejitev)
v A 7
E62 PreseZenaraventoka (Spodnja omejitev) E63 PreseZenaraventoka(Zgornja omejitev)
7 L 7
~\ s )
Presezenaraven napetosti(Spodnja Presezenaraven napetosti(Zgornja
E64 | omejitev) E65 | omejitev)
)\ s )
Presezenaraven pretoka plina(Spodnja Presezenaraven pretoka plina(Zgornja
E66 | omejitev) E67 | omejitev)
) s )\
Presezena omejitev hitrosti (Spodnja Presezena omejitev hitrosti(Zgornja
E68 | omejitev) E69 | omejitev)
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UGOTAVLJANJE IN ODPRAVLJANJE TEZAV
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voestalpine

Aktivno vzdrZevanje (Avtomatizacijain

E78 | robotika)

Splo$nialarm
E99

8. UGOTAVLJANJE IN ODPRAVLJANJE TEZAV

Sistem se ne vklopi(zelena LED ne sveti)

Vzrok

»

»

»

»

»

Vvti¢niciniomrezne napetosti.

Okvarjenvtic¢ alikabel

Pregorelavarovalkanavodu

Okvarjeno stikalo za vklop/izklop

Okvarjena elektronika

Niizhodne modi(sistem nereze)

Vzrok

»

»

»

»

»

Sistem se je pregrel (alarm za temperaturo -
rumena LED sveti).

Nepravilna prikljucitev ozemljitve

OmreZna napetost zunajdovoljenegaobmocja
(rumena LED sveti).

Okvarjen kontaktor

Okvarjenaelektronika

Nepravilnaizhodna mo¢

Vzrok

¥

¥

Nepravilnaizbira medrezanjem ali okvarjeno
izbirno stikalo

Nepravilno nastavljeni parametriali funkcije

Okvarjen potenciometer/kodirnik za prilagoditev
rezalnega toka

OmreZnanapetost zunajdovoljenega obmocdja

Nivhodne omrezne faze.

Okvarjena elektronika

NivzZiga pilotnega obloka

Vzrok

»

»

»

»

Okvarjen sprozilnik na gorilniku

Obrabljenasobain/alielektroda

Previsok zrac¢ni tlak

Okvarjena elektronika

Resitev

v

¥

¥

¥

v

Po potrebipreverite in popravite elektricnisistem.
Delandjizvajaizkljuéno usposobljeno osebje.

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Zapopravilo sistemase obrnite nanajbliZjega serviserja.

Zamenjajte okvarjeno komponento.

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Za popravilosistema se obrnite nanajblizjega serviserja.

Za popravilo sistema se obrnite na najblizjega serviserja.

Resitev

»

X

¥

»

v

¥

¥

4

¥

¥

Pocakajte, dase sistem ohladi, pri¢emer ga neizklopite.

Sistem pravilno ozemljite.

Glejte odstavek »Namestitev«.

Napajalno napetost vzpostavite vdovoljenem obsegu vira
napajanja.

Sistem pravilno prikljucite.

Glejte odstavek »Prikljucki«.

Zamenjajte okvarjeno komponento.

Za popravilo sistema se obrnite na najblizjega serviserja.

Zapopravilo sistema se obrnite nanajbliZjegaserviserja.

Resitev

»

¥

»

»

v

¥

¥

4

Pravilnoizberite rezalni postopek.

Ponastavite sisteminrezalne parametre.

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Za popravilosistema se obrnite nanajblizjega serviserja.

Sistem pravilno prikljucite.
Glejte odstavek »Prikljucki«.

Sistem pravilno prikljucite.
Glejte odstavek »Prikljucki«.

Za popravilosistema se obrnite nanajbliZjega serviserja.

Resitev

»

»

»

»

»

»

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Za popravilosistema se obrnite nanajblizjega serviserja.

Zamenjajte okvarjeno komponento.

Prilagodite pretok plina.
Glejte odstavek »Namestitev«.

Zapopravilo sistemase obrnite nanajbliZjegaserviserja.
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NivzZigarezalnegaobloka.
Vzrok

» Nepravilna prikljucitev ozemljitve

» Nepravilno nastavljeni parametriali funkcije

Ugasanje rezalnega obloka
Vzrok

» OmreZnanapetostzunajdovoljenega obmocdja

» Nezadosten pretokzraka

» Okvarjeno tlaéno stikalo

» Previsokzracnitlak

» Neustrezenrezalninadcin

» Obrabljenasobain/alielektroda

Nestabilen oblok
Vzrok

» Neustreznirezalni parametri

Premocno brizganje staljenega materiala
Vzrok
» Neustreznirezalni parametri
» Nepravilnouravnavanje obloka

» Neustrezenrezalninacin

Nezadostno prodiranje
Vzrok
» Neustrezenrezalninacin
» Neustreznirezalni parametri

» Prevelikikosizarezanje.

» Nezadosten zracnitlak

Sprijemanje
Vzrok

» Neustreznirezalni parametri

» Prevelikikosizarezanje.
Oksidacija
Vzrok

» Nezadosten zascitniplin

Poroznost
Vzrok

» Mascobe, premazi, rjaalinecistoce na
obdelovancih, kijih varite.

Resitev

» Ponastavitesisteminrezalne parametre.
» Zapopravilosistemase obrnite nanajblizjega serviserja.

Resitev

Sistem pravilno prikljucite.
Glejte odstavek »Prikljucki«.

»

¥

¥

Prilagodite pretok plina.

»

¥

»

¥

Zamenjajte okvarjeno komponento.

¥

Prilagodite pretok plina.

» Glejte odstavek »Namestitev«.

¥

¥

Zmanjsajte hitrost premikanja med rezanjem.

¥

Zamenjajte okvarjeno komponento.

Resitev

» Skrbno preverite rezalnisistem.
» Zapopravilo sistemase obrnite nanajblizjegaserviserja.

Resitev
» ZniZajterezalno napetost.
» Zvisajte nastavitev ekvivalentneinduktivnostivezja.

» Zmanjsajte kot gorilnika.

Resitev
» Zmanjsajte hitrost premikanja med rezanjem.
» Zvecajterezalnitok.

» Zvecajterezalnitok.

» Prilagodite pretok plina.
» Glejte odstavek »Namestitev«.

Resitev

» Zvecajterezalnitok.
» Zvisajterezalninapetost.

» Zvecajterezalnitok.

Resitev

» Prilagodite pretok plina.
» Preverite, alistadifuzorinSobazaplin nagorilnikuv dobrem stanju.

Resitev

» Temeljito ocistite obdelovance predrezanjem.
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» Vlagavrezalnem plinu

» Material, staljen prirezanju, se prehitro strdi.

Razpoke zaradivroéine
Vzrok

» Neustreznirezalni parametri

» Mascobe, premazi,rjaalinecistocena
obdelovancih, kijih varite.

» Neustrezenrezalninadin

Razpoke zaradi nizkih temperatur
Vzrok

» Edinstvenageometrijaspoja, kigarezete.

Prekomerna koli¢ina Zlindre
Vzrok

» Nezadosten zracnitlak

» Neustrezenrezalninadcin

» Obrabljenasobain/alielektroda

Sobase pregreva.
Vzrok

» Nezadosten zracnitlak

» Obrabljenasobain/alielektroda

»

»

»

»

»

bohlerw

Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
Zagotovite,dabo sistem za dovajanje plina vedno brezhiben.

Zmanjsajte hitrost premikanja med rezanjem.

Predhodno segrejte obdelovance, kijihrezete.

Zvecajterezalnitok.

Resitev

»

»

»

»

Znizajterezalno napetost.
Uporabite elektrodo zmanjsim premerom.

Temeljito oCistite obdelovance pred rezanjem.

elding

voestalpin

Izvedite pravilno zaporedje postopkov za vrsto spoja, kigarezete.

Resitev

» Predhodnosegrejte obdelovance, kijihrezete.

»

Izvedite 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. NAVODILAZAUPORABO

9.1 Plazemsko rezanje

Plin se pretvori v plazmo, ko ga segrejemo na ekstremno temperaturo, in se delno ali v celoti ionizira, zaradi Cesar postane
elektri¢no prevoden.

Ceprav je plazma prisotna v vsakem elektriénem obloku, z izrazom »plazemski oblok« mislimo izrecno gorilnik, namenjen
varjenju/rezanju, kiuporablja elektri¢ni oblok, pricemer ta 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 odstranivisokotlacnitokioniziranega plinaiz Sobe.

Oblok se lahko pojavivdveh stanjih: prenesenioblok, ko tok prehaja skozi obdelovanec, in pilotnioblok alioblok brez prenosa,
kise ustvarimed elektrodoin$obo.

Enotazarocno plazemsko rezanje

Obdelovanec Merilnik tlaka
Reduktor tlaka )

— -0

I - 1 Plazemskiplin

~
+ \ Generator
-

. v
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 Soboinobdelovancem, tlakain necistoc v stisnjenem zraku, zahtevane kakovostireza, temperature obdelovancaitd.

Izdiagramovjerazvidno,dajedebelinaobdelovancaobratnosorazmernas hitrostjorezanjaterdaje obojnovrednost mogoce
zvisatiz vecjim tokom.
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Hitrostrezanja

bohlerweding

Najvedja hitrost rezanja Hitrost za kakovostnereze
(mm/min) (mm/min)
(f) Dirt:’enlj)no Ong:(klgvo N?lec(ul\;no Aluminijasta ijE:('iZVO N?;jlc(ll\;no Aluminijasta
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 ) 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
) 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56

SL
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NAVODILA ZA UPORABO

Najvecja hitrostrezanja

Hitrost za kakovostnereze

(mm/min) (mm/min)
(IZ) DT:\;";T a Ong:(klgvo Nej;j;ll\;no Aluminijasta Ong:(ligvo Nej;j::l\;no Aluminijasta
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -

Hitrostrezanjas30 A

(mm/min)

13000

12000

11000

10000

9000

8000

7000

6000

5000

4000

3000

2000

1000

Q

Ogljikovo jeklo )

15

20
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Hitrostrezanjas 50 A

bohlerwelding
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Trajanje preboja

NAVODILA ZA UPORABO

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
12 Debelina Sirina rezanja - 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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10. TEHNICNE SPECIFIKACIJE

bohlerweding

Elektricne znacilnosti

SABER 70 CHP
Napajalnanapetost U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Pocasnallinijska varovalka
Komunikacijsko vodilo
Najvecjavhodnamoc (kVA) (EN/IEC)
Najvecjavhodnamoc (kW) (EN/IEC)
Najvecjavhodnamoc (kVA) (Pogoji delovanja)
Najvecjavhodnamoc (kW) (Pogoji delovanja)
Vhodnamoc v neaktivnem stanju

Faktor moci(PF)

Ucinkovitost (p)

Cos @

Najv. vhodnitok I1najv. (EN/IEC)

Najv. vhodnitok I1najv. (Pogoji delovanja)
EfektivnitokI1ef. (EN/IEC)

Efektivnitok1ef. (Pogoji delovanja)
Razpon nastavitve

Korak

Prirastek uravnavanja

Napetost odprtega tokokroga Uo

*Taopremaje skladna s standardom EN /IEC 671000-3-11.
*Taopremaje skladna s standardom EN /IEC 61000-3-12.

Obratovalni faktor

SABER 70 CHP
Obratovalnifaktor (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

(X=100%)

Fizicne znacilnosti
SABER 70 CHP
Razred zascite IP
Izolacijskirazred
Temperatura okolice
Mere (D x G x V)

Teza

Razdelek napajalnikabel
Dolzinanapajalnegakabla
Pretok zraka

Najmanjsi pretok plina
Priporocenizracnitlak
Najnizji zra¢nitlak

Vrstaplina

Proizvodnistandardi

U.M.
3x230(£15%) 3x400 (£15%) Vac
43 86 mQ
20 16 A
DIGITALNO DIGITALNO
8.0 10.4 kVA
9.0 11.6 kW
7.7 9.9 kVA
8.7 11.0 kw
30 30 W
0.96 0.95
89 89 %
0.99 0.99
20 15 A
22.4 16.7 A
15.5 10.6 A
17.3 11.8 A
20-55 20-70 A
1 1 A
1 1 A
252 252 Vdc
3x230 3x400 U.M.
- 70 A
55 65 A
45 55 A
55 60 A
U.M.
IP23S
H
-10/+40 °C
570x190x400 mm
18.6 Kg
4x2.5 mm?
5) m
DA
185 [/min
5 bar
3 bar
Zrak/Dusik

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



bohlerwelding

Zmogljivost rezanja

SABER70CHP

Ogljikovo jeklo
Najvecjarezanja
Priporocljivarezanja
LocCevanja

Preboj

Nerjavno jeklo
Najvecjarezanja
Priporocljivarezanja
Locevanja

Preboj

Aluminijasta
Najvecjarezanja
Priporocljivarezanja
Locevanja

Preboj

TEHNICNE SPECIFIKACIJE

411

3x230

22
15
26
12

19
14
24

17
13
22

3x400

28
20
35
15

24
18
30
12

22
18
25
12

U.M.

SL



SL

TEHNICNE SPECIFIKACIJE

11. SPECIFIKACIJE PLOSCE

VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
ﬁl Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
SABER 70 CHP N°
3= 60974 1/A1:2019
= | IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
B 20A/88.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
S |7 T T [Xaeg 50% 60% 100%
EI U Iz 70A 65A (55A) 55A (45A)
252v | U2 108.0V 106.0V (102.0V]| 102.0V (98.0V)
. 20A/108.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
B [T 7 7 X0 50% 60% 100%
El Uo 12 70A 65A (55A) 55A (45A)
252V | U2 128.0v  [126.0V (122.0V)[122.0V (118.0V)
E,,?OZZ U1 400V(230V) [limax 15.0A(20.04) | liert 10.6A(15.5A)
IP 235 CE EAL

cA
MADE
IN
ITALY H

bohlerwelding

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
7 1% M27 15 [ 16 T 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 Cele8
MADE
IN
ITALYE
\ —
CE Izjava o skladnosti EU
EAC Izjava o skladnosti EAC
UKCA  Izjavaoskladnosti UKCA

A WN A

o N O~ Ul

11

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

Blagovnaznamka

Imeinnaslov proizvajalca

Model stroja

Serijska st.

XXX XXXXXXXXX Letoizdelave

Znak zavrsto sistema

Sklicna proizvodne standarde

Znak za postopek rezanja

Znak za sisteme, primerne za delo v okolju s povecano
nevarnostjo elektricnegaudara

Znak toka zarezanje

Nazivna napetost brezobremenitve
Razpon najvecdjega in najmanjSega nazivnega toka za
rezanjein ustrezne obi¢ajne obremenilne napetosti
Simbol za cikel s prekinitvami
Znaknazivnega toka zarezanje

Znak nazivne napetostizarezanje
Vrednosticikla s prekinitvami
Vrednosticikla s prekinitvami
Vrednosticikla s prekinitvami
Vrednostinazivnega toka zarezanje
Vrednostinazivnega toka zarezanje
Vrednostinazivnega toka zarezanje
Vrednosti napetosti ob obicajni obremenitvi
Vrednosti napetosti ob obicajni obremenitvi
Vrednostinapetosti ob obi¢ajniobremenitvi
Simbol napajanja

Nazivna napajalnanapetost
Najvedjinazivni napajalnitok

Najvedji efektivni napajalnitok

Razred zascite

512
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bohlerwelding
13. SCHEMA,

DIAGRAMM, SHEMA, DIAGRAMA, RENDSZERDIAGRAM, DIAGRAM
SABER 70 CHP 3x230V 3x400V SP70+MASSA (56.01.010)

I

3

| A N |
LN o vaceez 120z 61 8r L SIST Vi EIEI IOl 6 B L9 S Y E 2 L : o

P 10£0S'v1'GT
PNEUEONS W W
= VocaeE 15 0a 61 G NS I N U 6B L oSy - .
o
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14. KONEKTORY, ZLACZA, PA3BEMbI, BAGLANTILAR-REKORLAR, CONECTORI, KOHEKTOPM,
KONEKTORY, UHENDUSED, SAVIENOTAJI, JUNGTYS, CSATLAKOZOK, PRIKLJUCKI

SABER 70 CHP 3x230V 3x400V SP70+MASSA (56.01.010)

% s

J4-J19-J5-J20-J12-J9-J1-J29 J4-J19-J12-41 J3 J13-J17-J10-J30-J33

5

J6-J7-J25-J8

J27-J28 J23-J26 J24-J22

K14



bohlerwelding

15. SEZNAM NAHRADNICH DiLU, LISTA CZESCI ZAMIENNYCH, ClTIMCOK 3AMACHbIX YACTEM,
YEDEKPARCALISTESI, LISTAPIESELORDE SCHIMB, CNTMCbK HAPE3SEPBHHUTEYACTMHU,
ZOZNAMNAH RADNYCH DIELOYV, VARUOSALOEND REZERVES DALU SARAKSTS, ATSARGINIU
DALIY SARASAS, POTALKATRESZEK SEZNAM NADOMESTNIH DELOV

SABER 70 CHP 3x230V 3x400V SP70+MASSA (56.01.010)

D)
@
®
©

®
®
©
®
®

® ®

S

®
®
S
®

2 ©

®

®
®)

D)

@&
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