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1. UPOZORNENI

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

Neprovddéjte Upravy nebo prdce Udrzby, které nejsou popsdny v této prirucce. Vyrobce nenese odpovédnost za
skody nazdraviosobnebonamajetku,zpisobenych nedbalostipfictenipFirucky nebo pfiuvddénido praxe pokyn(
vniuvedenych.

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

Firma voestalpine B6hler Welding Arc Technology S.r.l. si vyhrazuje prdvo ji kdykoliv upravovat bez predchoziho
upozornéni.

Prdava prekladu, reprodukce a Upravy, at uz ¢dstinebo celku a za pouzitijakéhokoliv prostfedku (véetné kopii, filmu
amikrofilml)jsouvyhrazenaazakdzdnabez pisemného povolenifirmyvoestalpine Bohler Welding Arc Technology
S.r.l.

Obsah této pfirucky je nezbytny a bezpodminecné nutny pro uplatnénizdruky.

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

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

» mii odpovidajici kvalifikaci,

» miiznalosti svafovaci techniky

* vplnémrozsahu precisiapeclivé dodrzovat tento navod k obsluze.

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

1.1 Misto uziti

O

Zarizenije nutné pouzivat vylu¢né pro ¢innosti, ke kterym je zafizeni uréeno, a to zpUsoby a v mezich uvedenych na
typovém stitku resp. v tomto ndvodu, v souladu se statnimii mezindrodnimi bezpecnostnimi predpisy. Uziti jiné nez
vyslovné stanovené vyrobcem bude povazZzovdno za zcela nesprdvné, nebezpecné a vyrobce v takovém pripadé
odmitd prevzit jakoukoli zdaruku.

Toto zafizeni musi byt pouZivdno pouze k profesiondinim Gceldm v primyslovém prostfedi. Vyrobce nezodpovidd za
pfipadné skody zplUsobené timto zafizeni na okolnim prostfedi.

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

Zafizenilze pouzivat pouze v prostordch zbavenych prachu, kyselin, plynt ajinych koroznich Iatek.
Zatizenije mozZné pouzivatyv prostfedisrelativnivlihkosti nepfevysujici 50% pfi40°C.

Zatizenije mozZné pouzivatyv prostfedisrelativnivlihkosti nepfevysujici 90% pFi 20°C.

Zafizenilze provozovatv maximdlninadmorské vysce 2,000 m.

Nepouzivejte toto zafizenipro odmrazenitrubek.
Je zakdzdno pouZivattoto zafizeni k nabijenibateriinebo akumuldtord.
Toto zafizeninelze pouzivat k pomocnému startovdni motord.

1.2 Ochrana obsluhy a tfetich osob

e Op

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

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

- neporuseny ave vyhovujicim stavu

- ohnivzdorny

- izolujiciasuchy

- pfiléhavy abez manzet izdlozek ukalhot.

VZdy pouZivejte pfedepsanou pracovniobuyv, kterd jesilnd aizoluje protivodé.

Vzdy pouzivejte pfedepsanérukavice slouZicijako elektrickd a tepelndizolace.

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

Vzdy pouzZivejte ochranné bryle s bocnimi zdstérkami, zejména pfi ruénim nebo mechanickém odstranovani
odpadu svarovdni.

Nepouzivejte kontaktni cocky!

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

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

Zabrante doteku s pravé svafenymi ¢dstmi, vysokd teplota mizZe zpUsobit vazné popdleniny.
Vyse uvedend bezpecénostni opatfeni nutno dodrZzovat i béhem c&innosti provdadénych po ukonceni svafovdni
vzhledem k mozZnému oddélenistrusky od dild béhemjejich chladnuti.

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

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

Obstarejte sivybaveniprvnipomoci.
Nepodcenujte popdleniny nebo zranéni.

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

1.3 Ochrana pred vypary a plyny

Zaurcitych okolnostimohou vypary zplsobené svafovdnim zpUsobit rakovinu ¢i poskodit plod téhotnych Zen.
Hlavu méjte vdostatecné vzddlenosti od svafovacich plynt avypara.

Udrzujte hlavu v dostateéné vzddlenosti od plynl a spalin svafovdni.

Zajistéte odpovidajicivétrdni pracovniho mista, at uz prirozené nebo nucené.

V pripadé nedostatecného vétrdni pouzijte kuklu a dychacijednotku.

V pripadé svarovdni v omezenych prostordch doporucujeme dohled pracovnika umisténého mimo tento prostor nad

pracovnikem, ktery provadi prdci.

Nepouzivejte kyslik pro vétrdni.
Ovéfte funkénost odsdvdni pravidelnou kontrolou mnoZstvi skodlivych plynd dle hodnot uvddénych v bezpeénostnich

narizenich.

MnoZstvi a nebezpecnd mira vyparl zdavisi na pouzitém zdkladnim materidlu, svarovém materidlu a pfipadnych dalsich

latkdch pouzZitych k Cisténi a odmasténi svarovaného kusu. Dodrzujte pokyny vyrobce i instrukce uvddéné v technickych

listech.

Neprovddéjte svarovdnina pracovistich odmastovdninebo lakovdani.
Umistéte plynové Idhve na otevieném prostranstvinebo namistech s dobrou cirkulacivzduchu.
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1.4 Prevence pozdru/vybuchu

ﬁ Svafovaci proces muze zapficinit pozdra/nebo vybuch.

Vyklidte pracovni misto ajeho okoliod hoflavych nebo zdpalnych materidld nebo predmét.

Hoflavé materidly musibytvzddlené minimdiné 11 metrd od svafovaci plochy, jinak musi byt vhodnych zpisobem chrdnény.
Jiskry a Zhavé cdstice se mohou snadno rozptylit do velké vzddlenosti po okolnim prostoru i nepatrnymi otvory. Vénujte
mimofrddnou pozornost zajisténi bezpecnosti osob a majetku.

Nesvarujte nad tlakovyminddobaminebo vjejich blizkosti.

Neprovddéjte svafovdanina uzavienych trubkdch nebo nddobdch. Vénujte zvld&stni pozornost svafovani trubek, zdsobnika i
kdyZjsou tyto oteviené, vyprazdnéné a dikladné vycisténé. Pfipadné zbytky plynu, paliva, oleje a podobnych Idtek mohou
zpUsobitvybuch.

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

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

Instalujte do blizkosti pracovniho mista hasici zafizeninebo hasici pfistroj.

1.5 Prevence pfi pouzivdni nddob s plynem

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

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

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

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

Uchovdvejte nddoby z dosahu svafovacich okruhl a elektrickych obvodu vibec.

Pfiotevirdniuzdvéru nddoby méjte hlavu mimo plynovy vystup.

Po ukoncenisvarovdnivzdy uzavérnddoby zavrete.

Je zakdzdno svarovat tlakové plynové nadoby.

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

1.6 Ochrana proti urazuel. Proudem

Nebezpedismrtelného Urazu elektrickym proudem.

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

Zkontrolujte zdaje zafizenisprdvné zapojené do zdsuvky a zdroj opatifen zemnicim svodem.

Doporucujeme, aby se pracovnik nedotykal sou¢asné hofdku nebo zemnich klesti a drzaku elektrody.

Okamzité preruste svarovdni, pokud mdte pocit zasazenielektrickym proudem.

@ Zapdlenioblouku a stabilizacni zarizeni je urceno pro ru¢ninebo mechanické rizeni.

CS
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1.7 Elektromagnetickd pole aruseni

Osoby s elektronickymi pfistroji (pace-maker) se musi poradit s |ékafem pred priblizenim se ke svafovdniobloukem.

Proud prochdzejici kabely vnitiniho i vnéjsiho systému vytvdri v blizkosti svafovacich zdroj i daného viastniho
systému elektromagnetické pole.

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

1.7.1 Klasifikace EMCvsouladus: EN 60974-10/A1:2015.

|

Tridy B Zarizenitfidy Bvyhovuje pozadavklm EMC (elektromagnetickd kompatibilita) v prdmyslovémiobytném prostiedi
véetné obytnych lokalit, kde elektrickd energie je doddvdna z vefejné sité nizkého napéti.
—
( \ Zafizeni tfidy A neni uréeno k uziti v obytnych lokalitdch, kde elektrickou energii tvofi vefejnd sit nn. V téchto

oy lokalitdch mohou vznikat potizZe pfi zajistovdani elektromagnetické slucitelnosti zafizeni tfidy A v dasledku ruseni
Tridy A . ) e N x gy - AU o
vyzarovanéhonebosifeného povedeni.Vtéchtolokalitdchmohouvznikat potize prizajistovdnielektromagnetické
~— sluéitelnostizafizenitfidy A v dasledku ruseni vyzafovaného nebo sifeného po vedeni.

Daliiinformace najdete v kapitole: OVLADACI STITEK nebo TECHNICKE UDAJE.

1.7.2 Instalace, pouzZitia 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 profesiondlnim téeldmv priimyslovém prostfedi. Vyrobce nezodpovidd za pfipadné §kody zpUsobené timto
zarizenina okolnim prostredi.

UZivatel musi byt kvalifikovanou osobou v oboru a jako takovy je zodpovédny za instalaci a pouZiti zafizeni podle
pokynl vyrobce. Jakmile je zjisténo elektromagnetické ruseni, uZzivatel md za povinnost tuto situaci vyresit za
pomocitechnické asistence vyrobce.

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

Pfed instalaci tohoto zafizeni musi uZivatel zhodnotit eventudini problémy elektromagnetického charakteru, ke
kterym by mohlo dojit v okolizafizeni,a zejménanebezpednipro zdraviokolnich osob, napfiklad pro: nositele pace-
makeru anaslouchdtek.

@B

1.7.3 PoZadavky nassitovy pfivod (Viz technické udaje)

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

Krométoho je potfeba zvdzit nutnost pouZitistinéného sitového kabelu.

Dalsiinformace najdete v kapitole: TECHNICKE UDAJE.

1.7.4 Opatfeni, tykajici se kabell

Kminimalizaciu€inkl elektromagnetickych poli dodrzujte ndsledujici pokyny:

o Jezakdzdno ovinovat kabely kolem vlastniho téla.

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

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

» Zafizeniumistéte v urcité vzddlenosti od svafovaciplochy.

» kabely musibytdostatec¢né vzddlené od pripadnych jinych kabell.

1.7.5 Pospojeni

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

10
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1.7.6 Uzemnéni zpracovdvaného dilu

Tam, kde zpracovdvany dil neni napojen na uzemnéni z ddvodu elektrické bezpeénosti nebo z divodu jeho rozmérd nebo
polohy, spojeni na kostru mezi dilem a uzemnénim by mohlo snizZit ruseni. Je tfeba vénovat maximdlini pozornost tomu, aby
uzemnénizpracovdvaného dilu nezvysSovalo nebezpedilrazu pro uzivatele nebo nebezpedi poskozeniostatnich elektrickych
zarizeni. Dodrzujte ndrodninormy tykajici se uzemnéni.

1.7.7 Stinéni

Doplnkové stinéniostatnich kabell a zafizeni vyskytujicise v okolimUze sniZit problémy interference.
U specidlnich aplikacimdzZe byt zvdZzena mozZnost stinénicelého svafovaciho zafizeni.

1.8 StupenkrytiIP

IP23S
n * Obal zamezujici pfistupu prstd k nebezpeénym zivym ¢dstem a proti priniku pevnych ¢dstic o priiméru rovnajicim
senebovyssim 12,5 mm.

« Plastchrdnény pred destém o vertikdalnim sklonu 60°.
* Obalchranény protiskodlivému Gcinku vody, jakmile jsou pohybujici se Cdstistroje zastaveny.

1.9 Likvidace odpadu

Nelikvidujte elektrické pfistroje spolecnésbéznym odpadem!
Ei Podle evropské smérnice 2012/19/EU o odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich a jeji implementace ve
— I shodé s ndrodnimi zakony, elektrickd zafizeni, kterd dosdhla konce Zivotnosti, musi byt shromazdovana oddélenéa
odevzddnakrecyklacialikvidacive sbérném stiedisku. Vlastnik zaFizenise bude musetinformovat u mistnich orgdnt
ohledné identifikace autorizovanych sbérnych stredisek. Tim, Ze budete dodrZovat smérnice pro zpracovdni tohoto
druhu opadu prispéjete k ochrané nejen zivotniho prostredi, ale také svého zdravi!

» Ohledné podrobnéjsichinformacisi prohlédnéte internetovou strdnku.

2. INSTALACE

Instalaci smiprovddét pouze kvalifikovani pracovnici povéfenivyrobcem.

Jste povinnipredinstalacizkontrolovat odpojenizdroje od hlavniho pfivodu.

&

2.1 ZpUsob zveddani, prepravy a vykladani
» Pouzijte zdvizny vozik a béhem pohybu budte maximdlné pozorni, aby nedoslo k preklopeni zdroje.

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

®

N

.2 Umisténi zarizeni

Dodrzujte ndsledujicipravidla:

Q

* Snadny pfistup kovldddnia zapojeni.

e Zarizeninesmibytumisténo ve stisnéném prostoru.

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

» Chrante zafizeniproti prudkému desti a slunci.

» Kapitola “Prevence pfipouzivdninddob s plynem”.

11
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2.3 Pripojeni

Mobilnijednotky jsou napdjeny vyhradné nizkym napétim.

2.4 Uvedenido provozu

2.4.1 Zapojenipro svaiovani TIG

~\

Montdznikonzola asvazku kabeld
» Ctéte kapitolu "Instalace kit/pfislusenstvi”,

(1) signdlovy kabel

(2) Vstup signalového kabelu (CAN-bus) (kabelovy
svazek)

@ Plynovatrubice
@ Pfipojka plynu - vstup - generdtor
(5) silového kabelu

@ Zdaporny pélvykonu(-)
Vystup chladici kapaliny

@ Pfipojenichladicikapaliny

Vstup drdtu

L J

» Odpojte pfivod napétiod generdtoru.
» Zapojtessilovy kabel na pfislusnou prichytku.

» Zapojte signdinikabel v kabelovém svazku do pfislu§né pripojky. Zasunte konektor a faddné ho zajistéte ho otdcenim matice
ve sméru hodinovychrucicek.

» Zapojte hadici(trubici) posuvu drdtu do pfipojeni.
» Zapojte hadicis pfivodem chladiva v kabelovém svazku (modrd barva) do pfislusné armatury/spojky (modrd barva /symbol

)

12
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» Pripojte svarovaci pistoli k pfipojce a vénujte pfitom mimorddnou pozornost Uplnému zasroubovdni upevinovaci kruhové

matice.

» Napojte hadicis pfivodem chladiva hofdku (modry odstin) na pfislusSnou armaturu/spojku (modrd barva /symbol @).

» Zapojte externizarizenido pfipojovaciho konektoru.

.

~\

y,

mO O w>

L K

MN

MO I ——
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(1) silového kabelu

@ Zdaporny pélvykonu(-)
Vystup chladici kapaliny

@ Pfipojenichladici kapaliny

@ Hadici (trubici) posuvu drdtu

@ Vystup dratu

@ Plynovatrubice

@ Pfipojka plynu - vstup - pfislusenstvi

Externizafizeni

@ Konektor zemnicich klesti

@ Kladny pélvykonu (+)

» Pripojte koncovkuzemniho kabeludo kladné zdsuvky (+) zdroje.
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Napdjeni motoru Push-pull/master pull J
cs A+
—) B -—
Anti-koliznialarm
—
K K —e—e—ny> L K —_—— L
— L — NENIi AKTIVNI AKTIVNI

) @ Matici

@ Sroub brzdy

(3) PFitla&né raminko

» Zkontrolujte, zdarozmér drdzky kladky souhlasis primérem drdtu, ktery chcete pouzivat.
» Odsroubujte maticiundsece civky avlozte civku.
» Nafixacénikolikunasece civkyvloZte spravné civkudrdtu, viozte civku, dotdhnéte kruhovou maticia sefidte tfecisroub brzdy.

» Odjistéte pfitlacné raminko elektroprevodovky zasunutim konce drdtu do vodiciho pouzdra a jeho provlecenim nad
vdleckem do Uchytu svarovaci pistole. Zajistéte pritlacné raminko v uréené poloze a zkontrolujte pfitom, zda drdt vesel do
drdzky vdlecka.

» Prozavedenidrdtudo hofdku stisknéte tlacitko zavedenidrdtu nad motorem posuvu.

Kod Ozmeérdratu Typdratu Material Sefizeni
vdleéku pritlaéného

raminka
(-]
07.01.298 0,6-0,8 mm 1.0-1.5
A Q 07.01.291 0,8-1,0mm Sliting oceli 1.5-2.5
07.01.292 1,0-1,2mm =Slitinaniklu ' 50.30
07.01.293 1,2-1,6 mm PIny drat 2.5-4.5
07.01.295 0,8-1,0mm 1.0-2.0
Slitina hliniku
S J 07.01.296 1,0-1,2mm L - 1.5-2.5
- Slitinamédi
07.01.297 1,2-1,6 mm 2.0-3.0
07.01.301 0,9-1,0mm s 7 1.0-1.5
\ = Tru’b|ckovy Slitina oceli
1:2 07.01.300 1,2-1,6 mm drat 2.0-3.0
3=
=4
>0
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3. POPIS SVARECKY

3.1 Zadni panel

Pravdaverze

@ Vstup signdlového kabelu (CAN-bus) (kabelovy
svazek)

@ Pfipojka plynu - vstup — generdtor
@ Pfipojka plynu - vstup - pfislusenstvi
@ Vstup dratu

@ Vstup chladici kapaliny

@ Zdaporny pélvykonu(-)
Vystup chladici kapaliny

(7) WireEnd

\ y,

(1) Vstup signdlového kabelu (CAN-bus) (kabelovy
svazek)

@ Pfipojka plynu - vstup — generdtor
@ Pfipojka plynu - vstup - pfislusenstvi
@ Vstup dratu

@ Vstup chladicikapaliny

@ Zd4porny pdlvykonu (-)
Vystup chladici kapaliny

@ Wire End

15
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@ <D
OASD
OA D

O @

Vystup dratu

Externizafizeni

UmozZnuje pripojenia kontrolu externich zafizeni.
Pfipojka plynu - vystup - generdtor
Pripojka plynu

Pfipojka plynu - vystup - pfislusenstvi
Pfipojka plynu

Vstup chladicikapaliny

Umoznuje pfipojeni hadic¢ek chlazenihofdku.
Zdaporny pélvykonu (-)

Vystup chladici kapaliny

Umoznuje pfipojenihadic¢ek chlazenihofdku.
Pfipojenisigndlu CAN-BUS (RC, RI...)
Vstup pro signdlovy kabel (CAN-BUS) (RC, RI...)

16
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Levd verze

-

©E2 @OWa

QYC)

Vystup dratu

Externizafizeni

Umoznuje pfipojeniakontrolu externich zafizeni.
Pfipojka plynu - vystup - generdtor
Pfipojka plynu

Pfipojka plynu - vystup - pfislusenstvi
Pripojka plynu

Vstup chladicikapaliny

UmozZnuje pripojeni hadic¢ek chlazenihordku.
Zdaporny pélvykonu(-)

Vystup chladici kapaliny

Umoznuje pfipojenihadic¢ek chlazenihofdku.
Pfipojenisigndlu CAN-BUS (RC,RI...)
Vstup pro signdlovy kabel (CAN-BUS) (RC, RI...)

17
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PRISLUSENSTVi

3.3 Ovldadacipanel

-

@& @ ®

\.

@» @ @
@ Posuvdrdatu

UmozZnuje ruéniposuv drdtu bez aktivace pritoku vzduchu a svafovaciho napétina drat.
UmozZnuje béhem pfipravné fdze zavedenidrdtu do bowdenu hofdku.

@ @ Tlacéitko test plynu

UmozZnuje volné proudéniplynuobvodem bez vystupniho vykonu zdroje v pfipravné faziza ucelem nastaveni
vhodného tlaku a pritoku.

@ Tlacitko zpétného posuvudratu

Umoznuje ukoncéenidrdtu bez pritoku plynu aaniz by drat byl pod napétim.

4. PRISLUSENSTVI

Kit Push-Pull Sada pro pfipojeni Wire-End/Speed meter* Soupravasnimaée Wire-End - WFR1000*
73.11.018 73.11.026 73.50.080

Centrdlniadapter hofdku
73.10.077

y,

*Sestava Factory
Ctéte kapitolu "Instalace kit/pfisluienstvi".

18
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5. UDRZBA

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

Pfipadnd Udrzba musi byt provdadéna kvalifikovanym persondlem. Zdaruka ztrdci platnost v pfipadé opravy a

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

Pred jakymkolivzdsahem na zafizeni odpojte zafizeni od pfivodu elektrické energie!

>

ol

.1 Pravidelné kontroly generdtoru

Provedte Cisténivnitfnich ¢dstipomocistlaéeného vzduchu o nizkém tlaku a mékkych §tétcd. Zkontrolujte elektricka
zapojeniavsechny spojovacikabely.

(62}
-

1.1 PFiadrzbé avyméné dilt hofdkd, klesti na drZzeni elektrody a/nebo zemniciho kabelu:

Zkontrolujte teplotu komponentd a ovéfte, zda nejsou prehfaté.

Pouzivejte vidy rukavice odpovidajici prislusné normé.

Pouzivejte vhodnéklice a naradi.

QeSpk>

ol

.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 problému se obratte na nejblizsi servisni stfedisko.

6. DIAGNOSTIKA A RESENI

Zafizeninelze spustit (nesvitizelend kontrolka)

Pficina Reseni
» Zdsuvkaneninapdjenasitovym napétim. » Zkontrolujte adle potfeby opravte elektroinstalaci.
Smiprovddét pouze kvalifikovany elektrikdar.

v

Vadnd zdstrcka, popf. napdjecikabel. » Provedtevyménuvadnéhodilu.
» Kontaktujte nejbliZsiservisnistfedisko, které provede opravu.

¥

» Prerusend sitovd pojistka. » Provedtevyménuvadnéhodilu.
» Vadny hlavnivypinac. » Provedtevyménuvadnéhodilu.
» Kontaktujte nejbliZsiservisnistredisko, které provede opravu.
» Propojenimeziposuvemdrdtuazdrojemje » Provérte fadné pfipojenijednotlivych ¢dstisystému.
nesprdvnénebovadné.

v

Poruchaelektroniky. Kontaktujte nejblizsiservisni stiedisko, které provede opravu.

Bez vystupniho vykonu (pfistroj nesvari)

Pficina Reseni

» PFistrojje prehrdty (signalizaceteplotniochrany-  » Dfive neZ pfistrojvypnete pockejte az zchladne.
sviti Zlutd kontrolka).

» Nesprdvné zemnici pripojeni. » Provedte fddné uzemnénipristroje.
» Pfrectéte sikapitolu “Uvedenido provozu”

19
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1

» Sitové napétimimo dovoleny rozsah (sviti zluta
kontrolka).

» Vadny stykac.

» Porucha elektroniky.

Nesprdvné napdjeni

Pric¢ina

¥

Nesprdvnd volba metody svarovdni, popt. vadny
volic.

Nesprdvné nastavené parametry systému, popf.
funkce.

Vadny potenciometr/enkodér pro nastaveni
svarovaciho proudu.

Sitové napétimimo dovoleny rozsah.

¥

Chybijednafaze.

» Poruchaelektroniky.

Posun drdatu zablokovdn

Pric¢ina

» Vadné tlacitko hordku.

» Nesprdvné, popr.opotiebené kladky.

» Porucha pfevodového motoru.
» PoSkozenévedenidrdtuyvhordku.

» Posundrdtubez proudu.

» Nepravidelné navinutina civce.

» Roztavendtryska hofdku (pFilepeny drat).

Nepravidelny posun drdtu

Pric¢ina

» Vadné tlacitko hordku.

» Nesprdvné, popr.opotiebené kladky.

» Porucha prfevodového motoru.

» Poskozené vedenidrdtuvhordku.

» Nesprdvné nastavendbrzdaundsece civky, popt.

nesprdvny pritlak kladek.
Nestabilni oblouk
Pric¢ina

» Nesprdvné parametry svarovdni.

bohler

welding by voestalpine

» Zajistéte, aby sitové napétido zdroje bylo ve stanovenych mezich.
» Provedtefddné zapojenipfistroje.
» Ctéte kapitolu ,,Pfipojeni”

» Provedtevyménuvadnéhodilu.
» Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

» Kontaktujte nejblizsiservisnistredisko, které provede opravu.

Reseni

» Zvolte sprdvnou metodu svarovaci.

¥

Resetujte (vynulujte) parametry systému a svarovdni.

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejbliZsiservisnistfedisko, které provede opravu.

¥

v

¥

Provedte radné zapojeni pristroje.
Ctéte kapitolu , Pfipojeni ™

¥

¥

Provedte faddné zapojeni pfistroje.
Ctéte kapitolu , Pfipojeni ™

¥

Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

¥

Regeni

v

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Provedte vyménu kladek.

¥

4

Provedte vyménuvadnéhodilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

¥

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

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

v

¥

¥

Upravte odvijeni civky, popf. civku vyménte.

Provedte vyménuvadného dilu.

4

Regeni

¥

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

¥

Provedte vyménu kladek.

4

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

X

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Povolte brzdu.
Zvétsete pritlak kladek.

»

¥

¥

Reseni
» Provedte dikladnou prohlidku systému systému svarovdni.
» Kontaktujte nejblizsiservisnistredisko, které provede opravu.
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Nadmérny rozstrFik
Pficina

» Nesprdvnd délkaoblouku.

» Nesprdvné parametry svarovani.

» NesprdvnyreZim svarovdni.

Nedostatecny pravar/profez

Pfi¢ina

» Nesprdvny rezim svarovdni.

» Nesprdvné parametry svarovdni.
» Nesprdvnd elektroda.

» Nesprdvnd pfiprava konc.

» Nesprdvné zemnici pfipojeni.

» Svarované kusy jsou prilis velké.

Svarové vmésky
Pfi¢ina
» Nelplné odstranénivméska.
» Nesprdvnd pfipravakoncu.

» Nesprdvny rezim svarovdni.

Slepeni
PFi

o

Ina

» Nesprdavnd délkaoblouku.
» Nesprdvné parametry svarovdni.

» Nesprdvnyrezim svarovdni.

» Svarované kusy jsou prilis velké.

» Nesprdvnddynamika oblouku.

Okraje
Pfic¢ina
» Nesprdvné parametry svarovdni.

» Nesprdvnd délkaoblouku.

» Nesprdvny reZim svarovdni.

Oxidace

PFfic¢ina

» Nedostate¢nd ochranaochrannym plynem.

Reseni

» Zmensete vzddlenost mezielektrodou azpracovdvanym kusem.
» Snizte svarovacinapéti.

» SniZte napétisvarovdani.

» ZmensSete Uheldrzenihofdku.

Reseni

» Bé&hem svarovdnisniztefeznourychlost.
» Zvétsete svarovaciproud.

» PouZijte elektrodu o mensim prdméru.

» ZvétSete otvor mezeru.

» Provedte rddné uzemnénipfistroje.
» Prectéte sikapitolu “Uvedenido provozu”

» ZvétSete svarovaciproud.

Reseni
» Zpracovdvané kusy pred svafovdnidokonale a pfesné ocistéte.
» ZvétSete otvor mezeru.

» ZmenSete vzddlenost mezielektrodou azpracovdvanym kusem.
» Prisunujte pravidelné béhem vsech fazi svarovdani.

v

Regeni

»

¥

Zvétsete vzddlenost mezielektrodou azpracovdvanym kusem.

» ZvétSete svarovacinapéti.

¥

» Zvétsete svarovaciproud.
Zvétsete svarovacinapéti.

4

»

¥

Zvétsete Uhel drzenihofdku.

»

¥

Zvétsete svarovaciproud.

» ZvétSete svarovacinapéti.

¥

Zvétsete hodnotuindukéniho obvodu.

¥

Reseni
» Snizte napétisvarovdni.

» ZmenSete vzddlenost mezielektrodou a zpracovdvanym kusem.
» SniZte svafovacinapéti.

» Snizte bocnistfidavou (oscilujici) rychlost pfi plnéni.
» Béhem svafovdnisnizte feznourychlost.

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

1

Poréznost

Pric¢ina

¥

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

¥

Na svarovém materidlu je mastnota, lak, rezajind
necistota.

Pritomnost vihkosti ve svarovém materidlu.

Nesprdavnd délkaoblouku.

Svarovdldzen tuhne prilisrychle.

Trhliny za tepla

Pfic¢ina

¥

Nesprdvné parametry svarovdni.

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

Na svarovém materidlu je mastnotaq, lak, rezajind
necistota.

Nesprdvny rezim svarovdni.

¥

Svafované kusy se vyznacuji riznymi(odlisnymi)
vlastnostmi.

Trhliny z vnitfniho pnuti

Pficina

» PFitomnostvlhkostive svarovém materidlu.

» Zvldstnigeometrie svarovaného spoje.

bohler

welding by voestalpine

Reseni

»

¥

4

v

¥

v

¥

Zpracovdvané kusy pred svarovdni dokonale a presné oCistéte.

VZdy pouZivejte kvalitni materidl avyrobky.

Udrzujte svarovy materidl vzdy vdokonalém stavu.

Vzdy pouZivejte kvalitni materidl avyrobky.

UdrzZujte svarovy materidl vidy vdokonalém stavu.

Zmensete vzddlenost mezielektrodou a zpracovdavanym kusem.
Snizte svarovacinapéti.

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

Reseni

¥

v

¥

3

SniZte napétisvarovani.

Zpracovdvané kusy pred svafovdni dokonale a presné ocistéte.

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

Provedte operace ve spravném poradipro dany druh svarovaného
spoje.

Pfed vlastnim svafovdnim naneste pastu.

Regeni

»

»

»

»

»

Vzdy pouzivejte kvalitni materidl avyrobky.
UdrZujte svarovy materidl vzdy vdokonalém stavu.
Predehrejte dané kusy urcené ke svarovdani.
Provedte dodatecny ohrev.

Provedte operace ve spradvném poradipro dany druh svafovaného
spoje.
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7. TECHNICKE UDAJE

Technické parametry podavace drdtu

Typ elektroprevodovky
Vykon pfevodovky
Pocetkladek

Kladky / Standardnikladky

Primér pouzitelnych dratli / Lehké/pohyblivé kladky

Profuku plynu

Tlagitko testu vzduchu
Tlacitko posuvu drdatu
Tlacitko zpétného posuvu drdatu
Rychlost posuvu
Synergie

Externizafizeni
Pratokovy spinaé
Antishock

Encoder

Snimac otdcek
Nozzle-sensing

Drzdak hofdku Push-Pull
Prdmér civky

Primér pfednich kolecek

Prdmérzadnich kolecek

Elektrické vlastnosti

Napdjecinapéti U1
Druh komunikace

Maximdlnipfikonvrezimu l[1Tmax

Pracovnicyklus

Pracovnicyklus (40°C)
(X=100%)

Fyzikdlnivlastnosti

Stupen krytiIP
Rozméry (dxsxv)

Hmotnost

Vyrobninormy

SL4R-4T
120
4
1.0-1.2

0.6-1.6 ocel
0.8-1.6 hlinik
1.2-2.4 trubickovy drat

ano
ano
ano
ano
0.5-22.0
ano
ne
ano
ano
ano
ano
ano
ano
ne
ne

ne

48
CANBUS
4.5

500

IP23S
340x200x190
6.2

ENIEC60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
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8. OVLADACISTITEK
(7 A
'L VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio,19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
WFR NX 2000 CW N°
EN| 60974-5:2019
IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
X (4a0°C) 100%
I2 500A
DD>1—= U1 48V lmax 4.5A
IP 23S UK
ce|es I
MADE
IN
ITALY E
|
N J
9. VYZNAM IDENTIFIKACNIHO STITKU GENERATORU
( 1 1 Vyrobniznacka
1 2 2 Jménoaadresavyrobce
3 Typzafizeni
3 4 4 Vyrobnié&islo
XAXXXXXXXXXX Rok vyroby
5 5 Odkaznavyrobninormy
6 Symbolpracovniho cyklu
5 SA 7 Symbolsvdreciho proudu
6A Hodnoty pracovniho cyklu
7 /A 7A Hodnotyjmenovitého svdreciho proudu
8 9 10 8 Symbolpronapdjeni
9 Napdjecinapéti
11 c E EE [H[ 10 Maximdlinijmenovity napdjeci proud
11 Stupenkryti

10

N

CE Prohldsenioshodé EU
EAC Prohldsenioshodé EAC
UKCA  Prohldsenioshodé UKCA
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POLSKI

PL
DEKLARACJA ZGODNOSCI UE

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

deklaruje naswojgwytgczng odpowiedzialnosé, ze nastepujgcy produkt:

WFRNX2000CW 71.01.095
71.01.096

ktérych dotyczy tadeklaracja sqgzgodne znormami EU:

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

i ze zastosowano nastepujgce zharmonizowane normy:

ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

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

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

OnaradiTombolo, 01/10/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | /@%

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. UWAGA

Przed przystgpieniemdo eksploatacjiurzqgdzenianalezy sie doktadnie zapoznaé zzawartoscig niniejszejinstrukcji.
Nie wolnowykonywa¢ zadnych modyfikacji aniczynnoscikonserwacyjnych nieopisanych winstrukcji. Producent nie
odpowiadazaobrazeniaciataorazuszkodzeniaurzgdzeniawynikte z nieznajomosciinstrukcjilub niezastosowania
sie dozawartychw niejzalecen.

Instrukcje obstugi nalezy przechowywad wraz z urzgdzeniem. Jako uzupetnienie do instrukcji obstugi obowigzujg
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 dotyczqce ttumaczenia oraz reprodukcji cze$ciowej lub w catosci (w tym kopii kserograficznych,
filmowych lub mikrofilmowych) sq zastrzezone i jakakolwiek reprodukcja jest zabroniona bez wyraznej pisemnej
zgody voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Zalecenia zawarte wtymrozdziale majqg charakter kluczowy dla waznos$ci gwarancji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za skutkiich nieprzestrzegania.

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

» posiada¢ odpowiednie kwalifikacje,

» posiada¢wiedze natematspawania

» zapoznacdsie z niniejszginstrukcjq obstugiidoktadnie jej przestrzegad.

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

1.1 Srodowisko pracy

Kazdy system powinien by¢ uzywany wytqcznie w celu, do ktérego zostat zaprojektowany, w zakresie mozliwosci
okreslonymnatabliczceznamionoweji/lubwtejinstrukcjiorazzgodnie zkrajowymiimiedzynarodowymizaleceniami
odnosnie bezpieczenstwa. Uzywanie systemu w celu innym od jawnie deklarowanego przez producenta jest
niedopuszczalneispowoduje zwolnienie producenta ze wszelkiej odpowiedzialnosci.

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

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¢ wzglednaw srodowisku pracy systemu nie moze przekracza¢ 50% przy 40°C.
Wilgotnos$¢ wzglednaw srodowisku pracy systemu nie moze przekracza¢ 90% przy 20°C.
Systemu moznauzywaé nawysokosciach nieprzekraczajgcych 2000 m nad poziomem morza.

O

Urzqgdzenia niewolnouzywacé¢ dorozmrazaniarur.
Urzqgdzenianie nalezy uzywac¢ do tadowania bateriii/lub akumulatoréw.
Urzgdzenianie nalezy uzywac¢ do awaryjnego rozruchu silnikéw.

1.2 Ochrona uzytkownikaiinnych oséb

e Op

Processpawaniawiqzesie zpromieniowaniem, hatasem, wysokqtemperaturqoraz oparamigazowymi.Stanowisko
pracy spawania nalezy otoczy¢ ognioodporng zastong, chronigcq otoczenie przed blaskiem tuku, iskrami i
gorgcymi odpryskami. Osoby znajdujgce sie w poblizu nalezy poinstruowadé, by nie patrzyty bezposrednio na tuk
aninarozgrzany metalizaopatrzyty siew odpowiedniq ochrone oczu.

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

- nieuszkodzoneiwdobrym stanie

- niepalne

- sucheinieprzewodzqce prqdu

- doktadnie dopasowane, bez mankietéw czy zawinietych nogawek

Nalezy korzystaé zodpowiedniego, wytrzymatego obuwia, zapewniajgcegoizolacje od wody.

Nalezy korzysta¢ z odpowiednich rekawic zapewniajgcychizolacje elektryczngitermiczng.
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Maska spawalnicza powinnamieé ostony boczne oraz filtr o odpowiednim stopniu ochrony oczu(co najmniej NR10).

mechanicznego usuwania zuzlu spawania.

Nalezy zawsze mie¢ na sobie okulary ochronne z ostonami bocznymi, zwtaszcza podczas recznego lub

PL
@ Nie wolno korzysta¢ zsoczewek kontaktowych!

W razie osiqggniecia w czasie spawania niebezpiecznego poziomu hatasu nalezy korzysta¢ ze stuchawek
ochronnych. Jesli poziom hatasu przekracza dopuszczalne normy nalezy wyznaczy¢ bezpieczng odlegtosé od
stanowiska pracyinakaza¢ osobom znajdujgcym sie w odlegtosci mniejszejkorzystanie ze stuchawek ochronnych.

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

Nie wolno dotykaé¢ materiatu, ktéry przed chwilg byt spawany, gdyz jego wysoka temperatura moze spowodowaé
powazne opdarzenia.

Powyzszychzalecennalezyréwniez przestrzegad¢ podczasobrébkimateriatu pospawaniuze wzgledu na mozliwosé
odpadania zuzlu od gorqcych elementow.

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 znajdowac¢ apteczka.
Nie wolno lekcewazy¢ zadnego oparzenia aniobrazenia.

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

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

.3 Ochrona przed oparamii gazami

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

Unika¢ wdychania gazéwioparéw spawalniczych.

Zapewni¢ odpowiednigwentylacje stanowiska pracy (naturalng lub wymuszong).

W $rodowiskach o niedostatecznejwentylacji korzysta¢ zodpowiedniego respiratora.

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

Regularnie sprawdzaé poziom wentylacji poréwnujgc stezenie szkodliwych gazéw ze stezeniem dopuszczalnym.

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

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

Butle zgazem nalezy umieszczaé nazewngtrz lubw miejscu zdobrqg wentylacjg.
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1.4 Zapobieganie pozaromiwybuchom

ﬁ Z procesem spawaniawigze sie zagrozenie wystgpienia pozaru lubwybuchu.

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

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

Iskryigorgce odpryskimoggby¢rozsiewane nados$¢ duzq odlegtoséiprzedostawad sie nawet przez niewielkie otwory. Nalezy
zwréci¢ szczegdlng uwage na bezpieczenstwo ludziiotoczenia.

Nie wolno spawad pojemnikdéw znajdujqcych sie pod ci$nieniem, anitez wich poblizu.

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

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

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

W poblizu stanowiska pracy powinna sie znajdowad gasnica lub koc gasniczy.

1.5 Srodki ostroznosci podczas pracy z butlami z gazem

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

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

Na czastransportu, przygotowania do pracy i kazdorazowo po zakonczeniu spawania nalezy zakreci¢ zawér butli.
Nienalezy naraza¢butlinabezposrednie nastonecznienie, nagte zmiany temperaturanizbytniskie lub wysokie temperatury.
Nie wystawia¢ butlina dziatanie zbyt niskich lub zbyt wysokich temperatur.

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

Trzymadé butle zdala od obwodu spawaniaiobwodéw elektrycznychw ogdle.

Odkrecajqczawérbutlinalezy trzymad twarz zdala od wylotu gazu.

Po zakonhczeniu spawania zakrecié¢ zawér butli.

Nie wolno spawad butli zawierajgcej sprezony gaz.

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

1.6 Ochrona przed porazeniem elektrycznym

Porazenie elektryczne stanowizagrozeniedlazycia.

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

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

Nie wolno jednoczesnie dotyka¢ dwdch uchwytéw spawalniczych.

W razie odczuciawstrzgsu elektrycznego natychmiast przerwad spawanie.

@ Uktad zajarzeniaistabilizacji tuku jest przeznaczony do pracy z prowadzeniem recznym lub mechanicznym.
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1.7 Pola elektromagnetyczneizaktécenia

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

Prgd ptyngcy przez wewnetrzne i zewnetrzne kable systemu generuje pole elektromagnetyczne wokoét kabli i
samego urzqdzenia.

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

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

‘ N . - . - . . . .
Urzqgdzenia Klasy B spetniajg wymagania zgodnosci elektromagnetycznej w srodowiskach przemystowych i

KlasyB | domowych, wtqcznie ze srodowiskami domowymi, w ktérych zasilanie jest pobierane z publicznej sieci
energetycznejniskiego napiecia.

( \ UrzgdzeniaKlasy Aniesgprzeznaczone do uzytkuw srodowiskachdomowych, wktérych zasilanie jest pobierane z

Klasy A publicznej sieci energetycznej niskiego napiecia. Ze wzgledu na mozliwos¢ wystepowania zaktdcen

przekazywanych poprzez przewodzenie i emisje, w takich lokalizacjach mogqg wystgpi¢ trudnosci z zapewnieniem

~—— z7godnosci elektromagnetycznej urzgdzen Klasy A. Ze wzgledu na mozliwo$é wystepowania zaktécen
przekazywanych poprzez przewodzenie i emisje, w takich lokalizacjach mogqg wystqpié trudnoséci z zapewnieniem
zgodnoscielektromagnetycznejurzgdzen 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 z uzytkowania systemu w warunkach domowych.

Przyjmuje sie, ze uzytkownik zajmuje sie spawaniem zawodowo i w zwigzku z tym ponosi on odpowiedzialno$é za
instalacje i eksploatacje urzqdzenia zgodnie z zaleceniami producenta. W razie wystgpienia zaktdcen
elektromagnetycznych uzytkownik ma obowigzek rozwigzania problemu z ewentualng pomocqg techniczng
producenta.

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

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

1.7.3 Wymagania zasilania sieciowego (Patrz dane techniczne)

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

Nalezy réwniez rozwazyé mozliwos¢ ekranowania przewodu zasilajgcego.

Wiecejinformacjimoznaznalezé wrozdziale: DANETECHNICZNE.

1.7.4 Srodki ostroznosci dotyczqce przewodow

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

¢ Unika¢ prowadzenia kabliwokét ciata.

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

* Umiesci¢ system mozliwie najdalejod stanowiska spawania.

» Kable spawalnicze prowadzi¢ zdala od wszelkich innych kabli.

1.7.5 Wyréwnanie potencjatéw

Nalezy wzig¢ pod uwage uziemienie wszystkich metalowych elementéw wchodzgcych w sktad instalacji spawalniczej i
znajdujgcych siew poblizu. Potgczenie wyréwnujgce potencjaty musibyé wykonane zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.
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1.7.6 Uziemienie materiatu spawanego

Jedlimateriatspawany nie jest uziemiony ze wzgledéw bezpieczehstwalubzpowodujegorozmiaréw czy pozycji, uziemienie go
moze zmniejszy¢ poziom emisji. Nalezy pamietad, ze uziemienie materiatu spawanego nie moze stanowi¢ zagrozenia dla
spawaczy aniznajdujqcych sie w poblizu urzgdzen. Uziemienia nalezy dokona¢ zgodnie z obowiqzujgcymi przepisami.

1.7.7 Ekranowanie

Wybidrcze ekranowanie przewodow i urzgdzen znajdujqcych sie w poblizu moze zmniejszyé poziom zaktécen.
W niektérych przypadkach nalezy rozwazy¢ ekranowanie catejinstalacji spawalniczej.

1.8 StopieA ochrony IP

IP23S
n * Obudowa uniemozliwia dostep do niebezpiecznych elementéw za pomocq palcéw oraz dostep przedmiotéw o
srednicy wiekszejlub réwnej 12,5 mm

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

¢« Obudowaodpornana przeciekaniewodydowewnqtrzurzgdzeniaw czasie,gdy ruchome elementyurzgdzenianie
pracujg.

1.9 Unieszkodliwianie

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 sig, nalezy podda¢
selektywnej zbiérce i przekaza¢ do punktu odzysku i unieszkodliwiania. Wtasciciel sprzetu powinien okresli¢
autoryzowane punkty zbiérki, kontaktujqc sie z lokalnymi organami administracji. Stosujqc sie do przepiséw
Dyrektywy Europejskiejchronisz sSrodowisko naturalneizdrowie innych oséb!

Zuzytychurzgdzen elektrycznych nie wolnowyrzucaé wraz ze zwyktymi odpadami!
[ || ]

» W celuuzyskania dodatkowych informacjizapoznad sie ze stronq.

2. INSTALACJA

Instalacji powinien dokonywaé wytqcznie wykwalifikowany personel autoryzowany przez producenta.

Podczasinstalacjinalezy sie upewnic, ze zrédto prgdu jest odtqczone od zasilania.

&

2.1 Podnoszenie, transportiroztadunek
* Dojego przenoszenianalezy uzywac¢ wézka widtowego, uwazajqc, by zrédto prgdu nie przewrécito sie.

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

®

2.2 Lokalizacja systemu

Nalezy postepowadé zgodnie z nastepujgcymi zaleceniami:

Q&

e Zapewniétatwy dostep dowszystkich paneliiztqczy urzqgdzenia.

* Nieumieszczac¢ urzgdzeniaw ciasnych pomieszczeniach.

» Niewolno ustawia¢ urzqgdzenia na podtozu nachylonym bardziejniz 10%.
¢ Urzgdzenie nalezy podtgcza¢ w miejscu suchym, czystymiprzewiewnym.
e Chroni¢ przedzacinajgcym deszczeminastonecznieniem.

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

Urzgdzenia przenos$ne sq zasilane wytgcznie prgdem o niskim napieciu.

2.4 Przygotowanie do uzycia

2.4.1 Podtgczeniadla spawania TIG

Uchwytmontazowyikablazespolonego
» Patrzsekcja"Instalacjakit/akcesoria".

@ Przewéd sygnatowy

@ Wejscie przewodu sygnatowego (CAN-BUS)
(kabel zespolony)

@ Ruragazowa
@ Przytgcze gazu - wlot - Zrédto prgdu
@ Przewodu zasilania

@ Ujemne przytgcze mocy (-)
Wylot ptynu chtodzqcego

@ Ztgcze ptynuchtodniczego

Wejsciowy drutu

L J

» Odtqgczyc¢ zrédto prgdu od zasilania.
» Podtgczyé przewdd zasilania do odpowiedniego ztqcza.

» Podtgczy¢ przewdd sterujqcy kabla zespolonego do odpowiedniego gniazda. Podtgcz kabel do ztgcza i dokre¢ do oporu
pierscien ztgczaw kierunku zgodnym zruchem wskazéwek zegara.

» Podtqgcz przewdd prowadnicy drutu do odpowiedniego ztqcza.

» Podtqgczy¢ przewdd wylotowy ptynu chtodniczego kabla zespolonego (kolor niebieski) do odpowiedniego ztqcza (kolor
niebieski - symbol Gaa).
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@ Przewodu zasilania

@ Ujemne przytgcze mocy(-)
Wylot ptynu chtodzqcego

@ Ztqcze ptynuchtodniczego

@ Przewéd prowadnicy drutu

@ Wylotdrutu

@ Ruragazowa

@ Przytgcze gazu - wlot - akcesorium

Urzgdzeniazewnetrzne

» Podtgczyé palnikdo ztgczaiupewnic sig, ze pierscien mocujgcy jest catkowicie dokrecony.
» Podtgczy¢ przewdd wylotowy ptynu chtodniczego uchwytu (niebieski) do odpowiedniego ztgcza (kolor niebieski - symbol

)

» Podtgczurzqgdzeniazewnetrzne do odpowiedniego ztgcza.

s N

. y,

-

L K
A J
B I
c 180 H
\ o0l
D G
E F
\ MN V.

@ Ztqcze zacisku masowego

@ Dodatnie przytgcze mocy (+)

» Podtgczyd zacisk kablamasy do gniazda dodatniego (+) Zzréodta prqdu.
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Zasilanie uktadu Push-pull/Master pull

—e B -

Alarm antishock

PL _‘K_\ K —e——v~ L K —o— |

— —2
L WYLACZONE WEACZONE

@ Nakretkq mocujqcg
@ Srube hamulca

@ Ramie dociskowe

\ y,

» Upewniésig, ze szerokos¢ rowkarolek podajnikajest odpowiednia do srednicy stosowanego drutu.

» Zdjgé nakretkg mocujgcqztrzpieniaszpuliinatozy¢szpule.

» Wprowadzié trzpien szpuli, natozy¢ szpule, dokreci¢ nakretke pierscieniowqg i odpowiednio dokreci¢ srube hamulca.

» Odblokowadé ramie dociskowe zespotu napedowego, wsuwajgc koniec drutu w tuleje prowadzgcq i, prowadzgc go porolce,
do przytqcza uchwytu spawalniczego. Zablokowaé w pozycji ramie dociskowe, upewniajqgc sig, ze drut znalazt sie w rowku
rolek podajgcych.

» Wceluwprowadzeniadrutu do uchwytu nalezy nacisngé przycisk podawania drutu.

Kod rolki Srednicadrutu. Rodzaj Materiat Regulacja
drutu ramienia

dociskowego

07.01.298 0,6-0,8 mm 1.0-1.5
O Q 07.01.291 0,8-1,0mm Stop 1.5-2.5
stali- Stop
07.01.292 1,0-1,2mm niklu 2.0-3.0
07.01.293 1,2-1,6 mm Przewdd 2.5-4.5
petny
07.01.295 0,8-1,0mm 1.0-2.0
Stop
N J 07.01.296 1,0-1,2mm aluminium 1.5-2.5
07.01.297 1,2-1,6 mm -Stopmiedzi ) 5 30
07.01.301 0,9-1,0mm 1.0-1.5
T~ [Lrut ) Stop stali
1:2 07.01.300 1,2-1,6 mm rdzeniowy 2.0-3.0
3=
Z4
0
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3. PREZENTACJA SYSTEMU

3.1 Panel tylny

Prawe wersja
@ Wejscie przewodu sygnatowego (CAN-BUS)
(kabel zespolony)

@ Przytgcze gazu - wlot - zrédto prqdu
@ Przytqcze gazu - wlot - akcesorium

@ Wejsciowydrutu

@ Wilot ptynu chtodzqcego
@ Ujemne przytgcze mocy (-)

Wylot ptynu chtodzqcego
(7) WireEnd

\ y,

@ Wejscie przewodu sygnatowego (CAN-BUS)
(kabel zespolony)

@ Przytgcze gazu - wlot - Zrédto prqdu
@ Przytqcze gazu - wlot - akcesorium

@ Wejsciowydrutu

@ WIlot ptynu chtodzqgcego

@ Ujemne przytgcze mocy(-)
Wylot ptynu chtodzqcego

@ Wire End
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Prawe wersja
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@ <D
OASD
OA D

O @

Wylotdrutu

Urzqdzeniazewnetrzne

Umozliwia podtgczenieisprawdzenie urzqdzen zewnetrznych.
Przytgcze gazu - wylot - Zrédto prqdu
Ztgcze gazowe

Przytgcze gazu - wylot - akcesorium

Ztgcze gazowe

Wlot ptynu chtodzqcego

Umozliwia podtgczenie przewoddéw uchwytu chtodzonego ptynem.

Ujemne przytqgcze mocy (-)
Wylot ptynu chtodzqcego
Umozliwia podtgczenie przewoddéw uchwytu chtodzonego ptynem.

Wejsciowy kabel sygnatowy CAN-BUS (RC, RI...)
Wejsciowy kabel sygnatowy CAN-BUS (RC, RI...)
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Lewa wersja

-

©E2 @OWa

@ Wylotdrutu
@ @ Urzqgdzenia zewnetrzne

Umozliwia podtgczenieisprawdzenie urzqdzen zewnetrznych.

@ @ Przytqcze gazu - wylot - Zrédto prqdu

Ztqcze gazowe

@ @ Przytgcze gazu - wylot - akcesorium

Ztgcze gazowe

@ WIlot ptynu chtodzqcego

Umozliwia podtgczenie przewoddw uchwytu chtodzonego ptynem.

@ Ujemne przytgcze mocy (-)
Wylot ptynu chtodzqcego

Umozliwia podtgczenie przewoddw uchwytu chtodzonego ptynem.

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

Wejsciowy kabel sygnatowy CAN-BUS (RC, RI...)
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3.3 Panel sterowania

e N

@& @ ®

PL

@» @ @

\. J

@ Podawanie drutu

Umozliwiareczne podawanie drutu, bez gazu ostonowego i bez wtgczania napiecia drutu.
Funkcja umozliwia wprowadzenie drutu do prowadnicy uchwytu spawalniczego podczas przygotowan do
spawania.

@ @ Przycisk testugazu

Umozliwia usuniecie zanieczyszczen z uktadu gazowego oraz dokonanie wstepnej regulacji cisnienia i
predkosciwyptywu gazubez obecnosci prgduwyjsciowego.

@ Przycisk cofaniadrutu

Umozliwia cofanie drutubezrozpoczynaniawyptywu gazuibez przekazywania napiecia nadrut.

4. AKCESORIA

Kit Push-Pull Zestaw przytqczeniowy Wire-End/Speed meter* | [Zestaw czujnikéw Wire-End - WFR1000*
73.11.018 73.11.026 73.50.080

y, / /

Mocowanie palnika
73.10.077

*Zespotfabryczne
Patrz sekcja "Instalacjakit/akcesoria".
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5. KONSERWACJA

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

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

Przed przystgpieniem do jakichkolwiek czynnoséci konserwacyjnych odtgczyé zrédto prgdu od zasilania!

>

5.1 Zrédto prqdu nalezy regularnie poddawaé nastepujgcym czynnosciom
konserwacyjnym

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

(8,

.1.1 Konserwacjaiwymiana elementéw uchwytu spawalniczego oraz kabli masy:

Sprawdzi¢ temperature elementéw systemuiupewnié sie, Zze nie dochodzi do przegrzewania.

W czasie pracy korzystac z atestowanych rekawic ochronnych.

Nalezy uzywad narzedzi odpowiednich do danego zadania.

QP>

5.2 Responsabilidade

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

lub watpliwos$ci prosimy o kontakt z dziatem obstugiklienta.

6. WYKRYWANIE | ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

System nie daje sie uruchomi¢ (zielona lampka zgaszona)

Przyczyna Rozwigzanie
Sprawdzi¢iwrazie potrzeby naprawi¢instalacje elektryczng.
Prace powinien wykona¢ wykwalifikowany elektryk.

» Braknapieciazasilajgcego wsieci. »

»

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

» Uszkodzonawtyczka lub przewéd zasilajqgcy. >

»

Wymieni¢ wadliwy element.

» Przepalony bezpiecznik zasilania. >

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

» Uszkodzony wtqcznik zasilania. >

»

» Nieprawidtowe lub uszkodzone potqczenie Upewnijsie, ze poszczegdlne elementy systemu sq prawidtowo
miedzy podajnikiem drutu a zrédtem prqgdu. potgczone.

¥

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

» Uszkodzona elektronika. »

Brak mocy (urzqdzenie nie spawa)

Przyczyna Rozwiqzanie

» System przegrzatsie (alarm przegrzania - zétta » Niewytqgczajgcurzgdzeniazaczekaéd, az sie schtodzi.
lampka zapalona).
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»

»

1

Nieprawidtowe uziemienie.

Napiecie zasilajgce poza dopuszczalnym
zakresem (zéttalampka zapalona).

Uszkodzony wytgcznik elektromagnetyczny.

Uszkodzona elektronika.

Niewtasciwy prqd spawania (ciecia)

Przyczyna

¥

¥

Nieprawidtowe ustawienie metody spawanialub
uszkodzony przetqgcznik.

Parametry lub funkcje systemu sg nieprawidtowo
ustawione.

Uszkodzone pokretto regulacjinatezenia prqgdu
ciecia.

Napiecie zasilajgce poza dopuszczalnym
zakresem.

Brak fazy.

Uszkodzona elektronika.

Brak podawania drutu

Przyczyna

»

Uszkodzony wtgcznik uchwytu.

Rolki podajnika sg niewtasciwego typu lub zuzyte.

Uszkodzony motor podajnika.

Uszkodzony przewdéd uchwytu.

Brak zasilania podajnika.

Drut nieréwno odwijasie ze szpuli.

Stopienie koncéwki prqdowej (brak podawania
drutu).

Nieréwne podawanie drutu

Przyczyna

»

Uszkodzony wtgcznik uchwytu.

v

¥

¥

¥

¥

¥

¥

?ﬁ:éhler
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System nalezy prawidtowo uziemié.

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

Upewni¢sig, ze dostarczane napiecie miescisie wdopuszczalnym
zakresie.

System nalezy prawidtowo podtqczyé.

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

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

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

Rozwiqzanie

»

¥

¥

¥

¥

¥

v

¥

3

Ustawi¢ odpowiednig metode spawania.

Przywréci¢ prawidtowe ustawienia systemu i parametry spawania.

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

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

System nalezy prawidtowo podtqczyé.

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

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

Rozwiqzanie

v

4

¥

¥

¥

¥

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

Wymieniérolki.

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

Wymieni¢ wadliwy element.

W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowacdsie z
najblizszym punktem serwisowym.

Upewniésie, ze podajnik jest prawidtowo podtgczony do zrédta
prgdu.

Prawidtowo podtqczy¢ system, zgodnie zzaleceniamiw czesci
“Podtgczanie™.

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

Odpowiednio wyregulowaé¢ hamulec szpulilub wymieni¢szpule.

Wymieni¢ wadliwy element.

Rozwiqgzanie

»

»

Wymieni¢ wadliwy element.
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowac sie z
najblizszym punktem serwisowym.
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» Rolki podajnikasq niewtasciwego typulub zuzyte.

» Uszkodzony motor podajnika.

» Uszkodzony przewdd uchwytu.

» Nieprawidtowo ustawiony hamulecszpulilub

dociskrolek podajnika.

Niestabilnos$é¢ tuku
Przyczyna

» Nieprawidtowe parametry spawania.

Zaduzo odpryskéow
Przyczyna

» Nieodpowiednia dtugos¢tuku.

» Nieprawidtowe parametry spawania.

» Nieodpowiednitryb spawania.

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

» Nieodpowiedniaelektroda.

» Nieodpowiednie przygotowanie krawedzi
materiatu.

» Nieprawidtowe uziemienie.

Zbyt gruby materiatspawany.

Zanieczyszczenia spoiny
Przyczyna
» Niedoktadnie oczyszczony materiat.

» Nieodpowiednie przygotowanie krawedzi
materiatu.

» Nieodpowiednitryb spawania.

Przywieranie elektrody
Przyczyna

» Nieodpowiedniadtugos¢ tuku.

» Nieprawidtowe parametry spawania.

» Nieodpowiednitryb spawania.

» Zbytgruby materiatspawany.

» Wymieni¢rolki.

» Wymieni¢ wadliwy element.
» W celuprzeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowacé sie z
najblizszym punktem serwisowym.

» Wymieni¢ wadliwy element.
» Wceluprzeprowadzenianaprawy nalezy skontaktowad sie z
najblizszym punktem serwisowym.
» Poluzowaé hamulec szpuli. PL
Zwiekszy¢ dociskrolek.

¥

Rozwiqzanie

» Starannie sprawdzi¢ ustawienia systemu spawalniczego.
» W celuprzeprowadzenianaprawy nalezy skontaktowacé sie z
najblizszym punktem serwisowym.

Rozwiqgzanie

» Prowadzi¢ elektrode blizejmateriatu.
» Zmniejszy¢ napiecie prqdu spawania.

» Zwiekszy¢ natezenie prgdu spawania.

» Prowadzi¢ uchwyt pod mniejszym kgtem.

Rozwiqzanie
» Zmniejszy¢ predkos$¢ spawania.
» Zwiekszyé natezenie prqdu spawania.

»

¥

Zmieni¢ elektrode nacienszqg.

»

¥

Odpowiednio zeszlifowa¢ krawedzie.

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

¥

Zwiekszy¢ natezenie prgdu spawania.

Rozwiqzanie

» Przed przystgpieniem do spawania doktadnie oczysci¢ obrabiane
materiaty.

» Odpowiednio zeszlifowad krawedzie.

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

Rozwigzanie

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

» Zwiekszyé natezenie prqdu spawania.

» Zwiekszy¢ napiecie prqgdu spawania.

» Zwiekszy¢ kgt nachyleniauchwytu.

» Zwiekszy¢ natezenie prqdu spawania.
» Zwiekszy¢ napiecie prgdu spawania.

1
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1

» Niewtasciwe ustawienie dynamikituku.

Uszkodzenia krawedzi
Przyczyna
» Nieprawidtowe parametry spawania.

» Nieodpowiednia dtugos¢ tuku.

» Nieodpowiednitryb spawania.

Utlenianie
Przyczyna

» Niedostateczna ostonagazowa.

Porowatos¢
Przyczyna

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

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

Wilgo¢ wspoinie.

Nieodpowiednia dtugosé tuku.

v

Jeziorko spawalnicze zastyga zbyt szybko.

Peknieciana gorgco
Przyczyna

» Nieprawidtowe parametry spawania.

»

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

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

v

Nieodpowiednitryb spawania.

Spajane materiaty majg rézne wtasciwosci.

Peknieciana zimno
Przyczyna

» Wilgo¢wspoinie.

» Specjalne wymaganiakonkretnejspoiny.

»

?ﬁ:éhler
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Zwiekszy¢indukcyjnos¢ obwodu.

Rozwiqzanie

»

»

»

»

»

Zwiekszyé natezenie prqdu spawania.

Prowadzi¢ elektrode blizej materiatu.

Zmniejszy¢ napiecie prgdu spawania.

Zmniejszy¢ czestotliwo$¢ oscylacji podczas wypetniania spoiny.
Zmniejszy¢ predkos$é spawania.

Rozwiqzanie

»

»

Odpowiedniowyregulowa¢ wyptyw gazu.
Sprawdzi¢ standyfuzoraidyszy gazowe;.

Rozwiqgzanie

¥

¥

¥

X

v

¥

v

Przed przystgpieniem do spawania doktadnie oczysci¢ obrabiane
materiaty.

Korzysta¢wytqcznie zgazéw wysokiej jakosci.

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

Utrzymywad powierzchnie materiatu spawanegow czystosci.
Prowadzi¢ elektrode blizej materiatu.

Zmniejszy¢é napiecie prgdu spawania.

Zmniejszy¢ predkosé spawania.

Przed spawaniem nagrza¢ obrabiany materiat.

Zwiekszyé natezenie prqdu spawania.

Rozwigzanie

¥

»

¥

¥

¥

x

Zwiekszy¢ natezenie prqgdu spawania.

Przed przystgpieniem do spawania doktadnie oczysci¢ obrabiane
materiaty.

Korzystaé¢wytqcznie zgazdéw wysokiej jakosci.

Utrzymywad powierzchnie materiatu spawanegow czystosci.
Upewnic¢sie, ze wykonywane sg odpowiednie czynnoscidladanego
typuspoiny.

Odpowiednio zeszlifowad spajane krawedzie.

Rozwigzanie

»

»

»

»

»

Korzysta¢ wytqcznie zgazéw wysokiej jakosci.

Utrzymywac¢ powierzchnie materiatu spawanegow czystosci.
Przed spawaniem nagrza¢ obrabiany materiat.

Podgrzaé spoine po zakonczeniu spawania.

Upewniésie, ze wykonywane sqg odpowiednie czynnoscidladanego
typuspoiny.

.



DANE TECHNICZNE

?Eéhler

welding by voestalpine

7. DANE TECHNICZNE

Wtasciwosci podajnika drutu

Rodzajmotoreduktora
Moc motoru podajnika
Liczbarolek

Srednicadrutu/ Rolka standardowa
Srednicadrutu/ Rolki ciggngce

Przycisk wypuszczaniagazu
Testsprezonego powietrza
Przycisk podawaniadrutu
Przycisk cofaniadrutu
Predko$¢ podawaniadrutu
Synergie
Urzgdzeniazewnetrzne
Przycisk przeptywu
Antishock

Encoder

Licznik predkosci
Nozzle-sensing

Ztqcze dlauchwytu push-pull
Srednica szpuli

Srednica przednich kot

Srednica tylnych kot

Parametry elektryczne

Napiecie zasilania U1
Magistrala komunikacyjna

Maks. pobierane natezenie I'Tmax
Cykl pracy

Cykl pracy (40°C)
(X=100%)

Charakterystyka fizyczna

Stopien ochrony IP
Wymiary (dt. x gt. x wys.)

Masa

Normy konstrukcyjne

SL4R-4T
120
4
1.0-1.2

0.6-1.6 Drut petny
0.8-1.6drutaluminiowy
1.2-2.4drutrdzeniowy

tak
tak
tak
tak
0.5-22.0
tak
nie
tak
tak
tak
tak
tak
tak
nie
nie

nie

48
CANBUS
4.5

500

IP23S
340x200x190
6.2

ENIEC60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015

43

U.M.

mm

mm/
Materiat

m/min

U.M.
Vdc

U.M.

U.M.

Kg
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8. TABLICZKA ZNAMIONOWA
4 1
'L VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
WFR NX 2000 CW N°
EN| 60974-5:2019
IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
X (40°¢) 100%
I2 500A
D>=1=—== U1 48V lmax 4.5A
IP 23S UK
ce|es I
MADE
IN
ITALY E
|
N J
9. OPISTABLICZKIZNAMIONOWEJ ZRODtA PRADU
(1 1N 1 Znakfirmowy
1 2 2 Nazwaiadres producenta
3 Modelurzgdzenia
3 4 4 Numerseryjny
XAXXXXXXXXXXX Rok produkgcji
5 5 Spetnianenormy
6 Symbolcyklupracy
5 oA 7 Symbolnatezenia prqduspawania
6A Wartoscicyklu pracy
7 /A 7A Natezenie prgdu spawaniaw cyklu pracy
8 9 10 8 Symbolzasilania
9 Napiecie prqgdu zasilania
11 UK 10 Maksymalne natezenie prgdu zasilania
c E cA EH[ 11 Stopienochrony
MADE
ITI}\\ILY E
]
. J
CE Deklaracjazgodnosci EU
EAC Deklaracjazgodnosci EAC
UKCA  Deklaracjazgodnosci UKCA
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3AABJTIEHME O COOTBETCTBMU EC

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

RU

3aaBdeT noa CBOKO UCKITIOYUNTETIbHYHO OTBETCTBEHHOCTb, YTO CJ'IGAYI‘OUJMI\;I MPOAYKT:

WFRNX2000CW 71.01.095
71.01.096

uMeeT crneayroume ceptudmkaTol EU:

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

M UTO 6bINTU MPUMEHEHDI ClleAYHOLLME TAPMOHM3UPOBAHHbIE CTAHACPTbI:

ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

AOKYMeHTCILIMH, MOATBEPXKAAKOLWAA COOTBETCTBME AMPEKTUBAM, 6YAeT XPAHUTBCA ANNd NMPOBEPKN Y
BbILLUEYNMOMAHYTOIO Npomn3BoAmMTENA.

JTio6oe mcnonb3oBaHue MnNu BHECEHME U3MEHeHUM 6e3 npeaBApUTENbHOro cornacus voestalpine
Bohler Welding Arc Technology S.r.l. aoenaeT AQHHbBIM CEPTUDUKAT COOTBETCTBUSA HEAEMCTBUTENbHBIM.

OnaradiTombolo, 01/10/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | /@%

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors

45



RU

1

?ﬁ:éhler

welding by voestalpine

COAEP>XAHUE

1. BESOTTACHOCTD ..cccciiinrnnenniiiccssssssssssssssccssssssssssssssssssssssssssssssssssssssossssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssssssss 47
1.7 YCNOBUA MCMOMB3OBAHMS CHUCTEMDI uecururueureenrersesesesesesesssesssesesssesssssssssesssesssssssssesssesssssssssesesesesssesssssesssesesesesssssssssass 47
1.2 3aWmMTa CBAPLLMKA, OKPYKAKOLLEMN CPEADBI MU MEPCOHTMT uiuierurererererseensesesnsasssssesesesssssasesesssssssesesssesssesesesesssesass 48
1.3 3AUMTA OT TABA M ABIMUO.uiuietereeinieiereresistesesesessesesesestesesesasessesesesessssesesastsesesessssesesesesssesesesssesesesssesesesessssesesessssesesassnes 49
1.4 TTOXKAPO- M B3PbIBOOEIOTTACHOCTD w.uvuvevereeiietereresisesesesesesesessssssesesessssesesessssssesessssssesessssssssesssssssesessssssesesessssssessssaes 49
1.5 MpeaynpexaeHme Npm UCNoMb3OBAHMM FTASOBBIX OAMTTOHOB ...cvcucueeeeietereeeetesessesesesssesesesesssesesessesesessans 49
1.6 3aWMTA OT MOPAKEHUS IMEKTPUUECKMM TOKOM ureteviuiiererereiesesesesessesesesessesesesesessesesessssesessssssssesesessssesesassssesesasenes 50
1.7 DNEKTPOMATHUTHBIE MOJSTIS M TIOMEXM .ueuveveriieierereeiesesesesesesesessssssesesessssssessssssssesesssssesessssssssessssssssesesssssesesesssssesessaes 50
1.8 KnacCUPUKAUMSA BALLUMTBI TTO [Pttt ettt ettt b et sesessasesesessssssesesesnasesesasnans 51
TLD VY TUTIUBALMT ettt ettt et et e st e st e s st esaes st esse st esatessesssesasessasstassessteseessesssessesstessesnsessessesssensesssensesssesasensesssessesssessesns 51
2. YCTAHOBKAL......oornnnnetiiccinnscssnnsastescssssssssssssssscsssssssssasssssssssssssssnssssssssssssssssssssssssssssssssassssssssssssssnns 52
2.1 TMoAbeEM, TPAHCMOPTUPOBKA M PA3TPY3KA OOOPYAOBAHMUS .cvcveeeveteteeerereieieiesesesssssesesssesssssssssesssssssssssessssssseseses 52
2.2 YCTAHOBKA AMMADOT O evveurerereresesessesesasessesesesassssesesasasssesassssssesesessssesesessnsssesessssssesesessnssesesesssesessssnsesesessssssesesessssesesens 52
2.3 COBAMHEHME ..uieuieieieieeeieieeteieieieieieasieas e se e sesetesesesesesese s et bebesesesebesesesesesesebesesesesesesesesesesesssesesesesesetesesesssetesesesssssssssnsaes 52
2.4 TIOATOTOBKA AMNMAPATA K PABOOTE ..veeeierevetiieeteteeteteteesssstesesessasseessssesesessssssesesessssssesesesssesesessssesesessssssesesesssssesens 52
3. ONMUCAHME CHUCTEMDI c.cuuuueeeeiicciisncsssannniicccssssssssssssssscssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssssssssssssssasssss 55
3.1 3AAHSIA TIAHEITD evveietrieteteistetetetetetetetstetetetetetetstetetetesssstesssssstesesssesssssssssessssesesssssssssssesssssssssessssssssssssssessssssssssssssssssessns 55
3.2 T1epeAHSS MAHED YITDABIIEHMST cucveiereeeeererereseseesesesssesesessssssesessssssesesessssssesesssssesessssssesesessssesesessssssesessssssesesesssssesens 56
3.3 TTAHETTD YTIDOBITEHMS .ecviteuererieresieresieseaesessesasesassessssessssessesessesassessssesssessssassssassesessesassesensesessesessessssessssessesessesensesenseses 58
4, KOMMIEKT MPUHAATIEDKHOCTEM ..ueeeceercrcnenenenenesenesesesesesesesesesesesssssesesssssssesesssssssssesssssssssesens 58
5. PETYJIAPHOE OBCITY KMBAHME......ccicoiinueiiiinnnniicsssannicsssssssessssssssossssssssssssssssssssssssssssssasssssssssssses 59
5.1 PerynspHoe 06CYy>KMBAHME AMMADATA woveueeeeerereereeesesesesesesesesssesesesssesesesssssesessssesesessesesesesssssesessssesesesesssssesens 59
5.2 VeraNTWOOTAEITKNEIA .. ittt ettt b e b e e s s esesassssesasasesesesasassesesasansnsasns 59
6. MPUYUNHDBI BO3MOXKHDBIX MPOBJTEM U UX PELLUEHMS ......ccciiiiiiiinnnneenieccccsssnnnsssseccssssssonsassans 59
7. TEXHUAYHECKUE XAPAKTEPUCTUKM ...cceeieeeeecnrrnnnneeeeecccsssnsnsssseeccsssssssnasssssssssssssssansassasssssssssnnassans 63
8. TABJTIMYKA C TEXHUYECKMMU XAPAKTEPUCTUKAMM....ccciiiiiiinnnnnnnniicccsssssssssnssssscssssssssasssns 65
9. SABOACKHME MAPKU BBITIPAMMUTET TS ....ccciiiiiinnnnniiicccsssscsnsssssccsssssosssssssssscssssssssssssssscsssssssssasssns 65
TO. CXEMA L. iiicinnenneeiecsssssossenssssessssssssssnssssssssssssssssassssssssssssssssssssessssssssssnssssssssssssssssasssssssssssssssanssssssssss 247
11, CXEMA CBOPKM ...cciiinnnnneiiecicnsssssnnsssssecssssssossassssscsssssssssasssssssssssssssnssssssssssssssssasssssssssssssnsasssssssssss 249
T2, PASDEMDI cccuuureeeeiiiccisscessannesieccssssssssnsssssscssssssssssssssscsssssssssssssssssssssssssnsassssssssssssssasssssssssssssssanssssssssss 250
13. CMUCOK 3AMACHDBIX YACTEM .uueeeececrcrencnenesesesenenene B 252
14. YCTAHOBKA KIT/ KOMIMTEKT MPUHAAJTTEDKHOCTEMW....ccoivnrnnenriicccsssnsnnensssscsssssssssassssscsssss 260
CHUMBOIJIbI

A BesonacHocTb
® 3anpertsbl
0 O6s3arTenbcTBA

@’ O6uwme nokazaHus

46



BE3ONACHOCTb

" bohler

welding by voestalpine

1. BESOMNACHOCTb

Mepeaucnonb3oBAHMEM ANNAPATA BHUMATENbHO MPOYTUTE HACTOALLY I MHCTPYKLMIO.

He aonyckaeTcs BbiMONHEHMe onepaumi UM BHECEHWME M3MEHEHWUM, He MPEeAYCMOTPEHHbIX HacTosweMn
MHCTpyKuMnel. [MpounsBoaMTENb He HeceT OTBEeTCTBEHHOCTM 3d TPABMbl MEpPCOHANd MM MOBPEXAEHUS
060pYAOBAHMS, BbI3BAHHbIE HE3HAHMEM MUITM HEKOPPEKTHLIM MCMOMb30BAHMEM MPEANUCAHUM, M3NOXKEHHbIX B
HAcCTOALWEN MHCTPYKLMM.

OTO PYKOBOACTBO MO 3KCMYdTALMMU AOSIXKHO MOCTOAHHO XPAHMUTLCA B MeCTeaKCnnyaTaumm yctpomcted. Kpome
MHCTPYKLMM, MPUBEAEHHbBIX B AQHHOM PYKOBOACTBE MO 3KCMAyATALMM, TAKXKE AOSIXKHbI COBMOAQTLCS obLme r
MECTHbIe NMPABMNA NMPEeAOTBPALLEHUA HECYACTHLIX CIy4deB U NMPeANMCAHMA B 06N1ACTU 3ALWMTHI OKPY>KAtoLeM
CpeAbl.

voestalpine BohlerWelding Arc Technology S.r.l.ocTaBnsieT3a co60/ NpaBo U3MEHEHMS COAEPXKAHUSA MHCTPYKLUM
Bnto6oe BpeMs 6e3 NpeABAPUTENBHOTO YBEAOMITEHMS.

Bce npaBa Ha nepeBoa HA PYCCKUM A3bIK M YACTUYHOE MMM MOJSIHOE BOCMPOM3BEAEHME AQHHOM MHCTPYKLMM
no6bIMKU CpeacTBAMM (BKIOYAA GOTOKOMMPOBAHME, 3AMMUCL HA KMHOMMEHKY M MUKPOMMEHKY) MPUHAANEXAT
koMmnaHum voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

MpeacTaBneHHble peKOMEHAQUUU U TPEeBOBAHMSA MMEIOT >XM3HEHHO BAXHOE 3HAYEHMEe M 06A3aTeNbHbl K
BbIMOSTHEHMIO.

B cnyyae HecobnoAEHUS UBNOXEHHBIX PEKOMEHAQLUUM M TpebOBAHMM, MPOU3BOAMTENb HE HECeT HUKAKOM
OTBETCTBEHHOCTM 3d BO3MOXHbIE MOCIEACTBUS.

Bce nuua, yyacTteytowme B BBOAE B 3KCMYATALMIO, SKCMYATALMU U TEXHMYECKOM 06 CIY>KMBAHMM YCTPOMCTBAQ,
AOJIKHbI:

* MUMETb COOTBETCTBYIOLLYIO KBANUPUKALMIO;

e 061aAQTb 3HAHMSAMM B O6IACTH CBAPKMY;

* MOSTHOCTbHIO MPOYUTATb AQHHOE PYKOBOACTBO MO 3KCMYATALMM M TOYHO €ro COBNIoAAT.

Ecnu y Bac Bo3HUKNM KakMe-NM60 BOMPOCH UM Npo6neMbl Npu MCNOMb30BAHUM YCTAHOBKMU MM Bbl He Hawnm
OMMCAHMSA NO MHTepecytoweMy Bac Bonpocy B AQHHOM MHCTPYKL MU, 06PATUTECH K CIELUASTUCTY.

1.1 YcnoBUs MCNONb30OBAHMSA CUCTEMBI

Tobas YCTAHOBKA NpeAHA3HAYeHAa ANA BbIMOJTHEHUA TOJNTbKO TEX onepou,m?t, AN KOTOPbIX OHA 6bina p03p060TGHd.
3HayeHus napamMmeTpoB CBAPKKM He AOJIXKHblI MPEeBbLIWATL MpeAesibHbIX 3HAYEHUH, YKA3dAHHbIX HA Tabnuuke
TEXHUYECKUX AQHHbIX U/ UK NnpeACTABIEHHbLIX B ACQHHOM MHCTPYKUUMN. Bce onepaunn AOJI>KHblI COOTBETCTBOBATL
HAQUUMOHAJNTbHbIM UITN MEXKXAYHAPOAHBIM CTAHAQPTAM 6e3onacHocTH. B cnyyae Heco6merva NMPpeACTABJI€HHbIX
MHCprKLJMI\;i, npomsBoamTelbHEe HECET HUKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 30 BO3MOXHbIE MOCIEACTBMUS.

ACIHHbIl\/'I annapart npeaHAas3HadYeH Ang FIpOd)eCCMOHCIJ'IbHOrO MCMNOJIb30OBAHMA B YCJIOBMAX MNPOMBbIWITEHHOro
NMPOU3BOACTBA. npOM3BOAVITeJ'Ib He HeceT HMKAKOM OTBEeTCTBEHHOCTM 3d BO3MOXHble MNOCNEeACTBUS npu
MCMNOJIb3OBAHMM ANMNMAPATA B AOMALWHMUXYCITOBUAX.

[Mpr MCNonNb3OBAHMM YCTAHOBKM TEMMEPATYPA OKPYXKAKOLLEM CPeAbl AOJIXKHA HAXOAMTbCSA B Npeaenax ot -10°C a0
+40°C (o1 +14°F po0 +104°F).

TeMnepaTypa okpy>KatoLLeM cpeabl MpU NepeBo3ke UM XPAHEHUM YCTAHOBKM AOS>KHA HOXOAMTLCS B MPeAenax ot
-25°C A0 +55°C(0T-13°F A0311°F).

B uenax 6e30ndcHOCTH, MOMELLEHMUS, B KOTOPbIX MCMOSb3YeTC YCTAHOBKA, AOSXKHbI 6bITb OYMLLEHbI OT MbIfM,
KMCIOTbI, FA30B U APYTUX PA3bEATIOLLMX BELLLECTB.

Mpr“uUcnonb3oBAHUM YCTAHOBKM OTHOCUTENbHAS BIIAXHOCTb OKPY>KAIOLLEM CPeAbl HEe AONXKHA NpeBbiwaTe 50% npu
TeMnepaType okpyxatouiei cpeabl 40°C(104°F).

MpUMUCNonb30BAHUM YCTAHOBKM OTHOCUTENbHAS BIIAXKHOCTb OKPY>XAKOLLEM CPpeAbl HEe AOSIXKHA NpeBbiwaTh 90% npu
TeMnepaType okpy>atoweh cpeabl 20°C (68°F).

MaKCHMManbHAS BbICOTA MOBEPXHOCTU, HO KOTOPOM yCTAHABMIMBAETCS ANMAPAT, HE AOMXKHA npeBbiwaTs 2,000
meTpoB (6,500 ¢pyTOB)HOA YPOBHEM MOPH.

He ucnonb3yiTe AQHHbIM ANNApPAT AN PA3SMOPAXKUBAHUS TPY6.
He cnonb3yiite AdHHOE 060PYAOBAHME AN MOA3APAAKM 6ATAPEN MU AKKYMYATOPOB.
He cnonb3yliTe AdHHOE 060PYAOBAHME AJISI 3AMYCKA ABUTATENEMN.
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.2 3AWwMmTAa CBAPLLMKA, OKPYXXAloLW,eM cpeAbl U NepcoHana

Mpouecc cBApKM ABNSETCA BPEAHbBIM AT OPTAHU3MA UCTOYHUKOM PAAMOAKTUBHbIX M3MTyYEeHMM, LyMd, TEMMOBbIX
U3NyYeHUM U BblaeneHui rasda. Mpu BbINONHEHMU CBAPOYHbBIX PpAGOT MCMONb3yMTe OTHEYNOPHbIE MEPErOPOAKM AN
3ALWMTHI OKPYXKAIOLWMX FTIOAEM OT U3NYYEHUM, MCKP M 6PbI3r packaneHHoro Metannd. Mpeaynpeaute nobbix
TPEeTbUX ML, O TOM, YTO6bl HE CMOTPETb B CBAPHOM LLOB M 3dWMLLATL cebs OT nyvyei AYrM UM packaneHHoro
MeTanna.

Bceraa HaaeBaMTe 3AWMUTHYIO OAEXAY ANS 3ALLMUTBI OT AYTH, UCKP U 6pbI3r MeTanna. Pabouas oaeXXaa AOMXKHA
NMOMHOCTbIO 3AKPbLIBATL TEMO, A TAKXKE COOTBETCTBOBATH CIIEAYIOWMUM TPE6GOBAHUAM:

- AOJI>KHQA 6bITb HEMOBPEXAEHHOM U B HOANEXALLEM COCTOAHMM

- OrHeyrnopHow

- 06510AQTb U3ONTMPYIOLWLMUMU CBOMCTBAMM M BbITh CYXOM

- MOAXOAMUTbL MO pasmepy. KOCTIOM He AOJI>KEH UMETb MAH>KET M OTBOPOTOB.

BceraaucnonbayiTe npoyHyto 06yBb, 06eCrneynBatoLLy O 3aLWMTY OT BOAbI.

Bceraa ucnonb3yiTe cneumnanbHbie NepyYaTki, o6ecneymBaiolmMe 3dLuTy OT 3NIeKTPUYECTBA, d TAKXKE BbICOKMUX U
HU3KMX TEeMNepPaTyp.

Mcrnonb3yiTe MAcku ¢ 6OKOBbIMM 3ALWMTHBIMU LWMTKAMMU M CAELMATbHBIMM 3ALWMTHBIMU GUIBTPAMM ANA rA3 (He
Hu>xe NR10).

Bceraa VICI'IOJ'Ib3yl:1Te 3AWUTHbIE O4YKUMN C 60KOBbIMM LWHNTKAMM, ocob6eHHO NP BbLINOJTHEHUMA onepcu,mﬁ, CBA3AHHbBIXC
pyLIHOl\;I MM MEXAHMYECKOM O4YUCTKOM CBAPOYHOIo COEAMHEHMUA OT LLUITAKOB M1 OKMNCI10B.

He HaaeBaMTe KOHTAKTHbIE IMH3bI!

EcnmypoBeHb LLyMa BO BpeMs CBAPKU MPEBbLILLAET AOMYCTHMMbIE MPEAESbl, UCMOMb3yMTe HAYLWHMKK. EcnnypoBeHb
LIYMQ MpU BbINOSTHEHUM CBAPOYHbIX PAGOT NPeBbILAET NpeAesibl, YCTAHOBEHHbIE CTAHAQPTOM AJIS HEKOTOPOM
TeppHTOPUHU, MPOCTTIEAUTE, YTOObI BCE OKPY>KAtoLLME BbINTM CHABXKEHbI HAYLHUKAMM.

Bo BpeMs cBapo4HOro npouecca 60KoBble NAHENM ANNAPATA AOMKHbI 6bITb 3AKPbITbl. He NPOM3BOAMTE KAKMX-
nm6o Moaudumkaumit yctaHoBkM. CrieamTe 3d TeM, YTo6bl Bawm pyku, BONochl, 0OAEXAd, MHCTPYMEHTHI U T.A. HE
COMpUKACANMCb C MOABMIXKHBIMM YACTAMM ANNAPATA, TAKMMM KAK: BEHTMIATOPSI, LUECTEPHM, POSIMKM M BASbI,
KATYLWKa ¢ NnpoBoniokoi. Bo Bpems paboTbl, He KacanTech WecTepHEN MEeXAHM3Md, MOAJIOLLErO MPOBOJIOKY.
MrHoprMpoBaHMe 3ALMUTHBIX YCTPOMCTB, YCTAHOBIIEHHbIX HA MOAJIOLLLEM NMPOBOMTOKY MEXAHM3ME, SBMSETCS OYEHb
OMACHBIM M CHMMAET C MPOM3BOAMTENS OTBETCTBEHHOCTb 3d BO3MOXHOE MPUUYMHEHME BPeAd MIOASIM MU
COBCTBEHHOCTH.

He npukacaiTech K TONbKO YTO CBAPEHHbBIM MOBEPXHOCTAM, BbICOKAA TEMMEPATYPA MOXET MPUBECTU K CEPbE3HOMY
oxory.

CobnoaaliTe BCe BblLLEM3MOXEHHbIe MHCTPYKLMKU TAKXKE M MOoCre 3aBepLUeHMs CBAPOYHOTro npoLeccd, Tak Kak BO
BPEeMs OXJIAXAEHMSA CBAPMBAEMbIX MOBEPXHOCTEN MOTYT MOSABAATLCA 6PbI3ru.

I'IepeA Ha4yanom pG6OTbI nnmnpoBeasaeHMeM O6CJ'IY)KMBGHIAFI, y6eA|4Ter BTOM, HTOTrOpesikd XoJ1oaAHA4.

ﬂepeA OTKKOYEeHMEM WIAHIoB NOAAYM M OTBOAA XKMAKOCTMH, y6eAI/ITer BTOM, 4TO 6nok OXNAXAEHNA OTKITIOYEH OT
CeTM NUTAHUA. Fopswcm XKXNAKOCTb, BbIXOAALLASA U3 LLITAHIOB, MOXKET CTATb FIpM‘-IMHOl\;I BO3HMKHOBEHMSA O>XOra.

Bceraa AEpPXXHTe no6nm3ocTm anTtedky nepBoﬁ nomMoum.
Henb3s HepoOLEHMBATD TPABMbI UM OXKOTU, MOJNTyHEeHHbI€ BO BpPEMA CBAPOYHbIX p060T.

MNepea TeM, KAk ocTaBuTb paboyee MecTo, yb6eamTecb B ero 6€30MACHOCTU, BO M3BeXAHME MPUUYUHEHMUS
CIYYaMHOTO BpeAd IIOASM MU UMYLLLECTBY.
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1.3 3awmMTa OT ra3a U AbimMma

Mbinb, AbIM M ra3, 06pa3sytoLLMECs BO BpEMS CBAPKU, MOTYT 6biTb BDEAHbBIMM AT BAOPOBbLSA YeroBeKd.
Mpyr 0cob6bIX yCNOBUSAX, UICNAPEHMS, BbI3BBAHHbIE MPOLLECCOM CBAPKM, MOTYT NPMBECTM K BO3HUKHOBEHMIO PAKOBbIX
30601€BAHUM UITU MPUYUHUTL BPEA NITOAY BO BpeMsi 6epeMeHHOCTH.

* Aep>XuUTeronoBy HA 60MbLIOM PACCTOSHUM OT CBAPOYHOIO ra3d U MCNAPEHUHM.

» Mo3a6oTbTecb 06 OPraHmM3dLMmn eCTECTBEHHOM MU UCKYCCTBEHHOM BEHTUNALUM TEPPUTOPUM MPOBEAEHUSA PABOT.

» Bcnyyae nnoxoi BEHTUNALMM MOMELLEHMS, UCNONb3YMTE 3ALLMTHBIE MACKM M AbIXATESbHble anNnapdaThl.

* B cnyyae npoBepeHMs paBoT B TECHbIX, 3AKPbITbIX MOMELLEHMAX, CBAPKA AOJIKHA MPOBOAMUTLCA B MPUCYTCTBUM U TMOA
HABMIOAEHUEM ELLLE OAHOTO YENMOBEKA, HOXOASALLETOCS BHE MECTA NMPOBEAEHMS pABOT.

* Heucnonb3syite ANg BEHTUMALMU KUCTTOPOA.

* Y6eauTechb B TOM, YTO paboTaeT OTCOC, PerynsapHoO NpoBepaiTe KOMMYECTBO ONACHbIX BbIXJTOMHbLIX FA30B B COOTBETCTBUM C
YCTAHOBEHHbIMU NPEAENAMMU U NMPABUITAMU TEXHUKU 6GE30MACHOCTM.

» KonmnyecTBOMOMNACHOCTLYPOBHSATA30B 3ABUCHMTOT CBAPMBAEMOro MATEPUANd, MPUCAAOUYHBIX MATEPMATTOB M UCMONb3YEeMbIX
YncTawmx cpeacTB. CreayiTe MHCTPYKLMAM MPOM3BOAUTENS U MHCTPYKLMU, U3NTOKEHHOM B TEXHUYECKOM AOKYMEHTALUM.

* HenpousBoamTe cBApOYHble pa60oTbl B6MM3M OKPACOYHON0/CMA304HOTO LLEXOB.

[asoBble 6ANNOHbI AOMXKHbI PACMONArATLCA HA YIMLLE MMM B MOMELLLEHUAX C XOPOoLLer BEHTUNALMEN.

1.4 NMo>kapo- 1M B3pbIBO6E€30NACHOCTb

i I'Ipou,ecc CBAPKM MOXETCTATb an‘-IMHOI‘/II BO3HUKHOBEHMSA No>XXaApa n/mnm B3pblBd.

e OUYUCTUTE PABOUYIO M OKPY>KAIOLLLYHO 30HbI OT JTIErTKOBOCMITAMEHSOLLMUXCS UMM TOPHOYMX BELLECTB M 06 BbEKTOB.

» BocnnamMeHsiolwmecs Matepmarnsl AONXKHbI HOXOAMTbLCA HA PACCTOAHMM He MeHee 11 MeTpoB (35 Gy ToB) OT 30HbBI CBAPKM UITU
AOJT>KHbI 6bITb 3ALLMLLEHBI HOAMEXALMM 06pPA30M.

* McKkpbl U packaneHHble YacTUYKKM MOTYT OTNeTATb Ha AOCTATOYHO 6onbluMe paccTosaHus. YaenanTe ocoboe BHMMAHUE
6e30MNACHOCTH MIOAEN U UMYLLLECTBA.

* HenpoBoamnTe paboTno cBapke HA MOBEPXHOCTH MU BOIM3M EMKOCTEM, HOXOASALLMXCS MOA AQBNIEHUEM.

* He BbiNONHSAMTE CBAPOYHble PAGOTHl HA 3AKPbLITBIX €MKOCTAX MM Tpybax. ByabTe oco6eHHO BHMMATENbHbI MpwU
OCYLLECTBEHUMU CBAPKU TPYD M eMKOCTEMN, AQXKE €CITM OHM OTKPbITbIE, MYCThIE M 3AUYMLLEHbI HAAMEXALWMM 06pasoM. [Tiobble
OCTATKM rasa, TONAMBA, MACA M MOAOGHbLIX BELLLECTB MOTYT CTATb MPUYUHOM B3PbIBA.

* HenpoBoaMTe cBApOYHble pab6oOThl B MOMELLEHMSAX, COAEPKALLMX B3PbIBOOMACHYHO Mblflb, rA3bl M UCMIAPEHMS.

» Mpu 3aBeplIeHMM MpoLecca CBAPKM, ybeaMTeCb B TOM, YTO LeMb, HAXOAALWAACS MOA HAMPAXEHUMEM, HE CMOXeT
COMPUKOCHYTbCS KAKMM-IM60 06PpA30M C LLEMbIO 3A3eMITEHMS.

* Bceraaaepxxurte noa pyKol OrHETYLUTENU UMK APYTHME MATEPMATb AN 60Pb6bl C MOXKAPOM.

1.5 NMpeaynpeXxxaeHue NpU UCNOSNIb30BAHUMU FA30BbIX 6ANNOHOB

BannoHbic MHEPTHbLIM TA30M, HOXOAALWMMCA NOA AABJTEHMEM, MOTYT B3OPBATHLCA NMPUH HecobntoAEHUM YCJ'IOBMﬁ nx
TPAHCNOPTUPOBKU, XPAHEHUA M HEMNPABUITBbHOIO MCMNOJIb3OBAHUA.

* BannoHbl AONXHbI 6bITb YCTAHOBIEHbI B BEPTUKANIBHOM MOSTOXEHUU Y CTEHbI MITU NMPU MOMOLLU APYTUX MOAAEPXKMUBAOLLMUX
YCTPOMCTB, ANS MPEAYNPEXAEHUSA UX TAAEHMUS.

e 3aKpy4YMBAMTE 3AWMTHLIM KOMNAYOK KndanaHa 6annoHa BO BpeMsi ero TPAHCMOPTUPOBKM, IKCMNydATAUMM M Moche
3aBepLUEHMS NPoLLecca CBAPKMU.

* He noaBepratb 6anoHbl BO3AEMCTBUIO MPSAMbIX CONTHEYHbIX TyYeM U CUIbHbIX MepenaaoB TeMnepdaTypsl. He noaBepratb
6anNNOHbI BO3AEMCTBMIO CITULLKOM HU3KOM UK CITMLLKOM BbICOKOM TEMMNEPATYPb.

» He ponyckarite, 41066 HQ 6ANNOH BO3AEMCTBOBASIM OTKPLITOE NIAMS, SNTIEKTPUYECKAS AYTrd, Fopesnka, 3NeKTPoAOAEPKATEb
MM packaneHHble KannamMMeTanna.

» [a3oBble 6ANNOHbBI AOSIXKHbI HOXOAMTLCA HA 3HAYMTENTbHOM PACCTOAHMM OT CBAPOUHbBIX LLeNeM U a1eKTpUYecKMX uenen.

e MpH OTKPLITUM KNANAHA 6ANNOHA, AEPXXMUTE FONOBY HA 3HAYUTENBHOM PACCTOSIHUM OT OTBEPCTUSA BbIXOAC ra3d.

* BceraasakpbiBakTe KnanaH 6annoHa npy 3aBeplUeHMn CBApPOYHOro npoueccd.

* HukoraaHe npousBoamMTE CBAPKY 6ANNIOHOB, COAEPXKALLMX A3, HOXOAALLMMCA MOA AQBITEHMEM.

» Hukoraa He coeamHsTe 6ANNOH CO CXXATbIM BO3AYXOM HEMOCPEACTBEHHO C PEAYKTOPOM AQBMEHMS. AABNEHUE MOXET
MPEeBbICUTb HArPy3KYy PEAYKTOPA, YTO MOXKET MPUBECTU K B3PbIBY.
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1.6 3awmMTa OT NOPAXKEHMUSA 3NTEKTPUYECKMM TOKOM

I'Iopa)KeHMe 3NEKTPUYECKMM TOKOM MOXETNMPUBECTM KNETANIbHOMY MCXOAY.

» Henpukacalitecb KBHYTPEHHUM M HAPY>KHBIM TOKOBEAYLLIMM YACTAM CBAPOYHOM ANNApaTd B TO BPEMSs, KOFTAQ OH MOAKITHOYEH
K CEeTU NMUTAHMA (rOpenku, 3MeKTPOAOAEPXKATENM, MPOBOA 3A3EMIIEHUS, SNEKTPOAbI, MPOBOSIOKA, PONMKM U KATYLIKA
NMOAKITFOYEHbBI K CBAPOYHOM LiemnM).

* Y6eanTeCh, YTO YCTAHOBKA 3ALLMLLEHBI OT BO3AEMCTBMSA 3N1eKTPMYECKOro Tokd. lpoBepbTe HOAEXKHOCTb 3a3eMIIEHUS.

* Y6eanTeCh B NPABUBHOCTU MOAKITIOYEHMUS YCTAHOBKM M 3AXXKMMA 3d3eMITIeHMUS.

» He pooTparuBaitech A0 ABYX FOPENOK UITH 3NTeKTPOAOAEPXKATENEN OAHOBPEMEHHO.

» Bcnyyae nopaxeHus anekTpMYeCcKMM TOKOM CPA3y Xe NpeKpaTMTe CBAPOYHbIM NpoLecc.

@ YCTPOKCTBO AJIS 3AXKMIAHMA M CTABMITM3ALMM AYTH TPEAHA3HAYEHO AJISI PYYHOIO MITHM MEXAHM3MPOBAHHOIO
crnoco6a paborTbi.

1.7 neKTPOMArHUTHbIE NOJIS U MOMEXMH

Mpu HANUYUM B OPraHU3ME SNEKTPOHHOIO CTUMYNATOPA CEPALLD, MEPEA BbIMOTHEHUEM CBAPOYHbIX onepawmi
Heo6XOAUMO MPOKOHCYNbTMPOBATLCA Y BpAYa.

‘ Tok, NpOXOASLWMM 4Yepe3 HAPYXHble U BHYTPEHHME TMpPOBOAd, SABNAETCS MNPUYUHOM BO3HUKHOBEHMS

3NEeKTPOMArHMTHbIX noneﬁ, CXOAHbBIXCNONMAMM CBAPOYHOIo NpoBOAA M YCTAHOBKM.

e [pr ANUTENBHOM AEMCTBMMU, IIEKTPOMATHMTHbLIE NMOJIA MOTYT BbI3bIBATb HEFATUBHbIE AT 3AOPOBbSA YEOBEKA MOCNEACTBUSA
(TOYHBIM XQPAKTEP 3TUX AEMCTBUIM MOKA eLLe HE YCTAHOBIEH).
* DNeKTPOMATHUTHbIE MO MOTYT NPENATCTBOBATL PAB6OTE CIYXOBLIX ANMNAPATOB.

1.7.1 Knaccudpukauyma dMC B cootBeTcTBUM C AMpeKTHUBOM: EN 60974-10/A1:2015.

S
Knacca O6OPYAOBGHIAG knacca B otBeuvaer Tpe6OBGHMF|M HQA 3J1IeKTPOMATHUTHYKO COBMECTUMOCTb B NMPOMbILWLIJIEHHOM U

B XKMUITOM 30HAX, BKKO4YAA >XUIble NoOMelWeHUsa, rAe 3N1eKTpoaHepru1a obecneuymnBaeTcs KOMMyHGJ’IbHOIZ

HU3KOBOJIbTHOM CUCTEMOM 3MEKTPOCHABGXKEHMUS.

() O6opyaoBaHMeKNACCAAHEMOXETMUCMOMb30BATLCS BXXMIbIX MOMELLLEHMAX, TAE IN1EKTPO3HEPIUs obecnevynBaeTcs

Knacca | koMMyHanbHOM HU3KOBOSMBLTHOM CMCTEMOM 3M1EKTPOCHAGXeHMs. B obecneyeHuMM 31eKTPOMATrHUTHOM
COBMECTUMMOCTHU 060PYAOBAHMS Knacca A B MOAOBHbLIX MECTAX M3-3d KOHAYKTMBHBIX, A TAKXKE PAAMALMOHHBIX
NMOMEeX MOTYT BO3HUKHYTb MOTEHLMANbHbIE TPYAHOCTU.

A
——

Ans nonyyeHus oononHutensHon uHpopmauymm cM. maey: TABJTMHKA C TEXHUHYECKUMU XAPAKTEPUCTUKAMU munu xe
TEXHUYECKME XAPAKTEPUCTUKIN.

1.7.2 YCTAHOBKA, UCMOJIb30BAHME M MPOBEPKA OKPY>XKAKOLEeN TEPPHUTOPUM

AaHHOe 060pyAOBAHME NPOM3BEAEHO B COOTBETCTBMU C TpeboBaHuaMu ctaHaapTa EN 60974-10/A1:2015 m umeeT knacc A.
AQHHbBIM annapaTt NpeAHA3HA4YeH AN NPodecCMOoHANIbHOTO UCMOIb3OBAHMS B YCITOBMAX NPOMBILLIEHHONO MPOU3BOACTBA.
MpousBoaMTENb HE HeceT HMKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3d BO3MOXHble MOCNEACTBMS MPU MCMONb3OBAHWMM ANMApPATA B
AOMALLHWX YCITOBMSAX.

MepcoHan, NPoOBOAALLMIM YCTAHOBKY M 3KCMITYATALMUIO AQHHOTO 060PYAOBAHMS, AOSIXKEH 06IAAQTH HEOBXOAMMOM
KBANMPHUKALMEN, BbINOMHATL YCTAHOBKY M 3KCMYATALMIO B COOTBETCTBMMU C YKA3AHMAMM MPOU3BOAMUTENS UHECTH
BCKO OTBETCTBEHHOCTb 3d YCTAHOBKY M 3KCMAyaATAUMIO OBOPYAOBAHMSA. DNEKTPOMArHMTHbIE MOMEXM,
Npou3BoAMMbIE O6OPYAOBAHMEM, YCTPAHAOTCA NOMb3oBATENEM 060PYAOBAHMSA MPU TEXHMUYECKOM MoAAEPIXKKE
npoussoamTENS.

B nto6om cnyyae, aneKTPOMArHMTHbIE MOMEXM AOJIXKHbI 6bITb CHMXKEHbI AO TAKOrO YPOBHS, YTOObI HE MeLWdTb
paboTe Apyroro o60pyAOBaAHMS.

Mepea yCTAHOBKOM 060PYAOBAHMS, PEKOMEHAYETCS MPOBECTHM OLLEHKY OXKMATQEMOTO YPOBHS 311€KTPOMATrHUTHbIX
NMoMex U UX BPEAHOrO BIIMAHUS HA OKpYy>KeHue. B nepByto ouepeab, AOMXKEH YUMUTbIBATLCSH GAKTOP NPUYMHEHMS
BPeAd 3A0POBbIO OKpPY>KAtoLLero nepcoHand. OcCo6eHHO 3TO BAXKHO A NIIOAE M, KOTOPbIE MOMb3YHTCS CIYXOBbIMM
annapartamu m KapAMOCTUMYNATOPAMM.
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1.7.3 Tpe60BAHMSA K MTMTAIOLW,EN CETH
BbicokomMoLHoe 060pyAOBAHME M3-3A BEMMYMHbBI MEPBUYHONO TOKA MUTAHMSA MOXET BIIMSATbL HO KAYECTBO SHEPTrUM B CETH.
MoaToMy K HEKOTOPbIM BUMAAM O60PYAOBAHMS (CM.TEXHMYECKME XAPAKTEPUCTUKM) MOTYT MPUMEHATLCS OFPAHMYEHMS MO
BKJIFOYEHUIO MK TPEBOBAHMS, KACAIOWMECS MAKCUMMANIBHO AOMYCTUMOIO COMPOTUBIEHMS MUTAOWEN ceTu (Zmax) mnm
MMHUMANBHOM MOLLHOCTM (SsC) B TOUYKE COMPSAXKEHMS C KOMMYHANbHOM CeTbiO (TOUKA BKIItOYEHUS B ceTb). B aToMm cnyuae
NoAKIIOYEHUE 0OOPYAOBAHMS BYAET ABMNATLCS OTBETCTBEHHOCTbBIO YCTAHOBLLMKA UITM MOSNb30BATENS O60PYAOBAHMS, KOTOPbIE
NpY HEOBXOAMMOCTM AOJIKHbI MPOKOHCY/bTUPOBATHCA C OMNEPATOPOM PACMPEAENIUMTENBHOMN CEeTM O BO3MOXHOCTHM
noAKJStoYeHUs. B cnyvyae BO3HMKHOBEHMSA 3N1eKTPOMATrHUTHBIX MOMEX BO3MOXHO MCMOSb30BAHWE AOMOSTHUTENbHbIX CPEACTB
3AWMThI, HANPUMeEpP, CeTEBbIX PUNBTPOB.
Heo6xo0AMMO TaK>Ke pACCMOTPETb BO3MOXHOCTb 9KPAHUPOBAHMS Kabens nMTaHMs annapara.
AnsanonyyeHus poononHutensHor nHpopmaumm cm. Mmasy: TEXHNYHECKME XAPAKTEPUCTUKMN.

1.7.4 NMpeAOCTOPOXXHOCTU ANSI KaBenem

AnNS CHUXKEHUA AGUCTBUIM 3NEKTPOMATHUTHOTO MO AO MMHMMATbHOTO 3HAYEHMS, COBMNIOAAMTE ClEAYOLLME MHCTPYKLMM:

» He3akpyuunBaliTe NpoBOAd BOKPYF CBOEro Tend.

» HecTolTe Mexay cMnoBbIM Kabenem M NpoBOAOM 3a3eMieHHMs (06a Kabens AONXKHbI 6bITb PACMONOXEHbI COAHOM CTOPOHbI).

» Kabenu ropenok AOM>XKHbl UMETb MUHUMATbHYIO AJTMHY, PACMONAraThbCa HEAQNEKO APYT OT APYrd M MO BO3MOXHOCTH - HA
YPOBHE 3eMIM.

* YCTAQHOBKA AOJIXXHA HOXOAMTLCS HO HEKOTOPOM PACCTOSIHUM OT 30HbI CBAPKM.

» Kabenu A0n>Hbl HOXOAMTBCSA HA 3HAYMUTENbBHOM PACCTOAHUM APYT OT APYTd.

1.7.5 3asemMmneHue
303eMJ'IeHMe BCex MeTannmnyeckmx aneMeHToB CaAMOro cBapo4yHoro O60pyAOBGHMF|, a Tak>Xe MeTanimnyeckmx O6'beKTOB,

HAaxoAadAWwmnxca s HeFIOCpeACTBeHHOﬁ 6nusocTu ot Hero, AOJI>KHbI 6bITb COrNACOBAHDI MeXAY co6oi. PasmelleHune pdasbemMosB
3da3eMneHnd AOJIXKHO 6bITb BbINOJSIHEHO B COOTBETCTBUM CTpeGOBGHMﬂMM AeﬁCTByIOIJJ,MX MEeCTHbIX CTAHAQPTOB.

1.7.6 3aseMneHne cBApUBAEMbIX AeTANeM

3a3eMneHMe cBApPMBAEMbIX AeTanen MoxeT 3PPeKTUBHO COKPATUTb IMEKTPOMATHUTHbIE MOMEXM, FeHepupyemsble
annapdaTtoMm. OAHGKO OHO He BCerad BO3MOXHO Mo COO6pCI)KeHMFIM 3ﬂeKTp06630I'ICICHOCTM M B CHUNTY KOHCTPYKUMOHHbIX
ocobeHHOCTEM cBAdpuBdeMbIxX Aeaneﬁ. HeOﬁXOAMMO MOMHUTDb, YTO 3Aa3eMJieHMe CBApUuBAEMbIX Aeaneﬁ He AOJI>XKHO
YBENMMYNBATL PHUCK MNOPAXEHMA CBApWMKA 3eKTpHM4eCKMM TOKOM nnn kakoro-nmb6o NMOoBpeXAEHMA ApPYyroro
3]'IeKTpOO60pyAOBGHMﬂ. 3aseMneHue AOJIXKHO BbIMNOMHATBECA B COOTBETCTBMU C Tpe6OBGHMHMM Ael‘/’ICTBy}OIJJ,VIX MeCTHbIX
CTAHAQPTOB.

1.7.7 9KpAHUpOBAHMUE

YacTMyHoe akpaHupoBaHue kabernen 1 KOpNycoB APYroro afekTpoobopyAOBAHMS, HOXOASALWMXCSA B6IM3M OT CBAPOYHOTO
annapdartaTak>Xe MoXXeT 3(b¢eKTMBHO COKpPATUTb BITMAHUNE ITTEKTPOMATHUTHbIX MOMEX.

MonHoe 3KpAHUupoBaHme CBGDOHHOlji YCTAHOBKM BbIMOJTHAETCA TOJ'IbKOBOC06bIXCJ'Iy"IGﬂX.

1.8 Knaccnopmkaumsa sawmtol no |P
IP23S

* CUCTEMA 3aLWMTbIMPOTUB MOMNAAQHMS BOMNACHbIE YOCTM ANMAPATA NAbLLEB MU APYTMX TOCTOPOHHMX MPEAMETOB,
AMAMETP KOTOPLIX 6osiblle NMbo paBeH 12.5 Mm.

o CUCTEMA 3ALLUTLI OT KAMeSb AOXKAS, MAAQIOLLMX MOA YrToM 60° OTHOCUTENbHO BEPTUKAMBHOM IMHUM.

e 3ALWMTA OTNONAAQHMSA BOAbI B ANMAPAT, KOTAQ MOABUXKHbBIE YOCTM HOXOASATCA BHEPABGOYEM COCTOSAHUM.

1.9 YTunusauusa

He BbiOpachiBamTe a1eKTPo060pPYyAOBAHKE B KOHTEMHEDP AJS 6bITOBOrO Mycopa!
E\/ B cootBeTcTBMM c EBponerickon AupektuBor 2012/19/EU no oOTXOAAM 3NEKTPUYECKOTO M 3MEKTPOHHOrO
mmm ) OOOPYAOBAHMS U C EEUCMONHEHMEM C COBMIOAEHUEM HAOLMOHANIbHOFO 3AKOHOAATENbCTBA 31E€KTPOO6OPYAOBAHME,
oTpaboTaBLIEEe CBOM CPOK CryX6bl, creayeT cobupaTbh OTAENbHO M CAABATb B LEHTP yTunmsaumu. Bnaaseney
060PYAOBAHMUSA AOSXKEH HABECTU CMPABKM B MECTHbIX OPraHAX BNACTM MO YMNOSIHOMOYEHHbIM LLeHTpAM cbopa.
Cneays AvpektuBe EBponetickoro Cotosd, Bbl nmpuHMMaeTe ydydcTue B COXPAHEHMM OKPY>KAMoLWeM cpeabl U
YenoBeYeckoro 3popoBbs!

»  AngnonyyeHus 6oneenoapo6bHoOM MHOOPMALMM 3AXOAMTE HA CAMT.
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2. YCTAHOBKA

C60pKa U yCTAHOBKA ANNApPATA AOSIXKHA MPOU3BOAMUTHLCS TONMbKO KBANUPULMPOBAHHbBIM MEPCOHASIOM, UMEIOLLMM
COOTBETCTBYIOLLYIO ABTOPU3ALUIO MPOMU3BOAMUTENS.

nepeAYCTGHOBKOﬁ, y6eAMTer BTOM,4TOANNAPAT OTKIFOYEH OT CETU MMUTAHMUA.

&

2.1 MoabeM, TPAHCMOPTMPOBKA U PA3rpy3Ka o60pyAOBAHMS
« Bo BpemMdanepeMelleHmMaannapara, cieamnte 3aTem, 4TO6bl OH HE HAKTOHANCA.

BceraayuuTbiBaliTe peanbHbiii BEC 060PYAOBAHMUS (CM. TEXHUYECKME XAPAKTEPMUCTUKM).
He aonyckamTe, 4To6bl rpy3 TPAHCMOPTUPOBASICSA UM OCTABASICA MOABELLIEHHbBIM HAA JTIOABMM MU MPEAMETAMM.
He aonyckaiTe NnaAeHMS annapaTa uim OTAENbHbBIX €ro YacTel, He 6pocamTe ero NpmM TPAHCNOPTUPOBKE.

®

2.2 YcTaHOBKA annapara

an pasMeweHMU UCTOYHUKA NMUTAHUA, cobnoaante creayouime npasm1na:

d

e OpraHbl ynpaBneHus 1 pasbeMbl AOJIKHbI ObITb NIEMKO AOCTYMHbI.

* He pasMelwanTe o60pyAOBAHME B TECHbIX MTOMELLEHUSAX.

* He pasMelwwanTe annapart HA HAKJTIOHHbIX MOBEPXHOCTAX C YrNoM HaknoHa 6onee 10°.
* PasmewaiTe annapart B CyXOM, YACTOM M XOPOLLO NPOBETPMBAEMOM NMOMELLEHUN.

e 3awmuante o60pyAOBAHUE OT AEMCTBMSA MPAMbIX COJTHEUYHbIX JTYYEM M AOXKAS.

» CM.pasaen‘“lNpeaynpexaeHne NpmumMcnosib30BAHMM FrA30BbIX 6AnoHoB ”.

2.3 CoepuMHeHHe

nepeHOCMMble 61OKM MUTAIOTCSA TONTbKO OT HU3KOTO Hanpsa>XeHu4.

2.4 MoaroTtoBka annaparak pabéore

2.4.1 MNoarotoeKka annaparta ana aproHoayrosoi ceapku TIG (Gl

s N

MOHTAXHbIM KPOHLUTEMH M KABEeNbHOM CBA3KM
» CMm. pasaen "YcTtaHoBka kit/ KomnnekT
npUHaanexHocTen".
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CurHanbHbIM Kabenb

Bxoa curHansHoro kabensa (CAN-BUS)
(KabenbHbIM ny4YoK)

lFasoBas Tpy6Ka
MoaKroUEeHMeE rasda - BXOA - FreHepaTop
Cunosorokabens

OTpuuaTtenbHbIM pa3beM NMTAaHKUA (=)

Bbixoa oxna kadarou,eM SKMAKOCTH

RU

MpucoearHeHMe oxna>kAdato,en >XKMAKOCTH

Bxoa npoBonokm

@0 OO OO

» OTKIIIOUMUTE AMMNAPAT OT 3N1EKTPOCHABXKEHMS.
» MoAKIKOUYMTE CUIHASBHBIM Ka6enb K pa3beMy HA MepeAHeN CTOPOHE BbiNpAMUTENS.

» MoaKNOUYMTE CUTHAMBHBIM Kabernb K COOTBETCTBYOLWEMY pa3beMy. BcTaBbTe pasbeM M 3ATSHUTE KOMbLEBYHO FAMKYy MO
4aCOBOM CTperskKe.

» MprcoeanHUTE NATPYOOK MOAQUM MPOBOJTOKM K COOTBETCTBYOLLEMY pa3beMy/MydTe.
» MTOAKIHOYUTE WAAHT MOAQYM OXITAXKACOLLEM XKMAKOCTH (CUHMIM) K COOTBETCTBYOWEMY PUTUHTY (CUHUM LLBET — CUMBOS @’

).

Cunosoro ka6ens

OTpuuaTtenbHbIM pd3beM NMMTAHKUS (=)

Bbixoa oxna>kadrou,eM >SKMAKOCTH
MpucoearHeHMe oxnaxkAdto,en >KMAKOCTH
MaTtpy6ok noAa4Yum npoBosIokM

Bbixoa NpoBOIOKH

lFasoBas Tpy6Ka

MoakNtoYeHMe rasda - BXOA - akceccyap

ONONORONCRORNONO

BHewHMe ycTpoiicTBa

L y,

» MpUCoeAUHUTL FOpenKy K WTyuepy, obpauias ocob6oe BHUMAHUE HA TO, YTOGbI MONTHOCTbLIO 3ABUHTMUTb KPEeneXKHOoe KObL,O.
» MOAKIHOUYMTE WAAHT MOAQYU KUAKOCTHU K roperke (CMHUM) K COOTBETCTBYOWEMY GUTUHIY (CUHUI LBET-CMMBOS @).
» MpUCcoeAUHUTE BHELLIHME YCTPOMUCTBA K COOTBETCTBYIOLLEMY PA3bEMY.
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» MoaAKNOYUTE KNEMMY 3A3EMITEHUSA K MONOXMUTENBHOMY (+) p
§

a3beMy UCTOYHMKA MUTAHUA.

welding by voestalpine

@ CoeAUHUTENb 3AXKMMA 3d3eMIIeHMs

@ MonoXXUTenbHbIM pA3beM NMUTAHMSA (+)

L K
A J
B I
I.. ..\
C A A H
D G
E F
MN
MutaHme ocHoBHoro/Push-pullMoTopa noaaumu
—_ B —
MpeaynpexkaeHWe CTONKHOBEHMS
—_—
L HE AKTUBMU3NPOBAHA AKTUBU3NMPOBAHA

@ Konbuesyto ramky
@ BuHT cuenneHums

@ Mpu>KkMMHOM pbluar

14 y6eAMTer, YTO KOHABKWM POJIMKOB COOTBETCTBYKOT AMAMETPY MPOBOJTOKM, KOTOPYHO Bbl XOTUTE MCMNOJ1b3OBATD.

» OTKPYTUTE KOMbLEBYIO FAMKY M YCTAHOBMTE KATYLLKY.
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» YCTAHOBUTE WTUPT KPENeHMs KATYLWKM, KATYLWKY, YyCTAHOBUTE O6p0THO KOMbLEBYHO FrAMKy U 3AKpenuTe KaTyLWKY BUHTOM.
» PazbnokupymTe NPpUXXKMMHOM pbluar peAyKTopd, BCTABMB KOHEL, MPOBOSTOKM B HAMNPABISIOLLYHO BTYNIKY U, MPOMNYCTUB €ro
Yyepes posiMK, B pa3beM ropenku. 30er|‘IMTe B MOJTOXKEeHUHU I'IpM)KMMHOl‘;I pblyar, nposeps4as, 4TO6bI npoBOJIOKA nonana B
KAHABKY POJIMKOB.

Koa AmameTp Tun Martepuan PerynupoBka
ponmka NPOBOJIOKM MpOBOJIOKM MPMIXMMHOTO
pbluara
07.01.298 0,6-0,8 mm 1.0-1.5
IlerupoBaHHas
07.01.291 0,8-1,0mm crant 1.5-2.5
07.01.292 1,0-1,2mm -Hukenesslt 5 0.30
cnnas
07.01.293 1,2-1,6 mm Cnnowkas 2.5-4.5
nposonoka
07.01.295 0,8-1,0mm AntoMuHmesbit | 1.0-2.0
07.01.296 1,0-1,2mm conas 1.5-2.5
- MeAHbIM
07.01.297 1,2-1,6 mm cnnas 2.0-3.0
07.01.301 0,9-1,0mm 1.0-1.5

MopowkoBas  JlerMpoBaHHas
07.01.300 1,2-1,6 mm nposonoka cTank 2.0-3.0

5. ONMMCAHME CUCTEMBDI

3.1 3aaHAa naHenb

MpaBas Bepcus

Bxoa curHanbHoro kabensa (CAN-BUS)
(Ka6enbHbIM Ny4oK)

MoakntoyeHMe rasa - BXoa - reHepartop
MoakntoyeHMe rasa - BXoa - akceccyap

Bxoa npoBonoku

Bxoa oxnaXkadroLLeM SKMAKOCTH

OTpuuaTenbHbIM pa3beM NUTaHus (-)

Bbixoa oxna kaarou,eM >SKMAKOCTH

Wire End

©® OO ©

Bxoa curHanbHoro kabensa (CAN-BUS)
(Ka6enbHbIM ny4oK)

MoakntoyeHMe rasa - BXoa - reHeparop
MoaknioyeHUe rasa - BXoa - akceccyap

Bxoa npoBonokm

Bxoa oxnaxkadroLLeM SKMAKOCTH

@O ©

OTpuuaTtenbHbIM pa3beM NUTaHus (-)

BbiX0oA OXNTAXXAQHOLLLEM )KMAKOCTH

@ Wire End
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3.2 NMepeaHsas naHenb ynpaBfieHUs

Mpaeas Bepcus

|
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@ <D
OASD
OA D

O @

BbIxoA NpOBONOKM
BHewHMe ycTpoicTBAa
Mo3Bonser NMpUCoOeAMHATb U NPOBEPATD BHeLIJHMGYCTDOﬁCTBG.

MoaAkKntoYyeHMe rasa - BbIXOA - reHepartop

[asoBbIM WTYLEP

MoaAkntoyeHMe rasa - BbIXOA - akceccyap

[asoBbIM WTYLEP

Bxoa oxna)kaarou,eM >SKMAKOCTH

MosBonsier NMPUCOEAMHATD pr6KM ropesikm C BOAAHbIM OXJTA>XKAEHUEM.

OTpuuaTenbHblM pa3beM NUTAaHUS (-)

Bbixoa oxna>kaaroLem >XKMAKOCTHU

MosBonser NMPUCOECAMHATDL pr6KM ropesikm C BOAAHbIM OXJTAXKAEHUEM.

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

Beoa curHansHoro kabensa wmHa CAN (RC, RI...)
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JleBoe mcnonHeHue

s N

©E2 @OWa

@ Bbixoa npoBonoku
@ @ BHelwHHe ycTporcTBa

[To3BonsieT NPMCOEAMHATL M MPOBEPATL BHELLHME YCTPOMCTBA.

@ @ MoaKntOYEeHMeE ra3d - BbIXOA - FfeHepaTop

[a3oBbIM WTYLEP

@ @ MoakntoyeHmne ra3da - BbiXoA - akceccyap

[azoBbIM WITYLEP

@ Bxoa oxna)xkadarow,eM X)KMAKOCTH

[MosBonseTr I'IpMCOGAMHSITpry6KM ropenku c BOAAHbIM OXNA>XAEeHMEM.

@ OTpuuaTenbHbIM pad3beM NMTAHMU (-)
Bbixoa oxna)kaaroLen XXMAKOCTH

[MosBonsieT I'IpMCOGAVIHﬂTpry6KVI ropenku c BOAAHbIM OXNAXAEHMEM.

@ Beoa curHanbHoro ka6ens wuHa CAN (RC, RI...)

BBoa curHansHoro kabens wmHa CAN (RC, RI...)
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-

@

\.

(D

2

3

@ Moaaua NMPOBOJIOKU

MosBonsiet NMPOU3BOANTDb PYHYHYIO MOAAYY MPOBOJIOKH 6e3 NMNOAQYMNTA3A M TMPOABUXXEHUNA MPOBOJTIOKHA.
MosBonsert MPOU3BOAMTb 3ANPABKY MNPOBOJIOKK B COMJIO ropesikn BO BpeMs NMNOArFroToOBKM K CBAPOYHOMY

npoueccy.

» @

MNMo3Bonser NpPOM3BOAUTL OYMUCTKY

KHonka npoBepkM BbiIXxoAd rasa

ra3oBOro TPAKTA OT 3drpsi3HeHuM U obecrnevymBaeT HACTPOMKY

NnpeABApPUTESTIbHOIO AGBNEHUNATA3A UM PETYTMPOBKY pAcXoaarasa, 6e3noaKtoYeHUs annapaTtaknMTaHUIo CeTH.

®@®

KHOMKA AJ19 CMATbIBAHUA NPOBOAQ

MosBonsieT NoAQ4Y MPOBOJTOKM 6e3noaaumrasambesnoaqum po60t-|ero Hanpa>xeHu4.

4. KOMMNNEKT MPUHAANEXXHOCTEM

73.11.018

KOMMEKT Ans noakntodeHus Wire-End/Speed meter*

73.11.026

y,

komnnekt aatumkos Wire-End - WFR1000*

73.50.080

bUTHUHT Topenku
73.10.077

*3aBoackas c6opka

CM. pasaen "YctaHoBkakit/ KomnnekT npuHaanexHocTel" .
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5. PETYTAPHOE OBCJTY > KMBAHME

PETYNAPHOE OBCNTYXWUBAHUE

PerynapHoe o6cny>XuBaHue BbINPAMUTENSA AOMXKHO TMPOM3BOAMTLCA B COOTBETCTBMM C MHCTPYKLUAMM
npouseoamTens. Bo BpemMsa paboTbl 060pyAOBAHMS BCE AOCTYMbI, 3ACTOHKM M KPbILLKKM ANNApaTd AOSIXKHbI 6bITb
3AKpPbITbI M3adPUKCHMPOBAHLI. He Npon3BoamTE KAKMX-NTME0 MOAMDUKALMIM YCTAHOBKU. He oonyckanTe HaKonneHms
MeTasnIM4YeCcKoM Mblfiv OKOSO UM HEMOCPEACTBEHHO HA BEHTHISTOPE.

JTto6ble onepaumu No perynsapHoMy 06Cy>KMBAHUIO ANMAPAT AOSIXKHbI MPOM3BOAMTLCA NEPCOHANOM, MMEIOL MM
cooTBeTCTBYIOLWYO KBanMbukaumio. NMponsseaeHne PEMOHTA UMM 3aMeHbl YACTelM annapaTd NepcoHAnomMm, He
MMEILWMM HA TO paspelleHme, AHHYIMPYET rapaHTUM MPOU3BOAUTENSI AQHHOTO 06OPYAOBAHMA M CHMMAET C HEro
BCKO OTBETCTBEHHOCTb. PeMOHT wunM 3ameHa 4acTeM annaparta  AOMKHA MPOMU3BOAMTLCS  TOJBKO
KBANUPUUMPOBAHHBIMU MHXKEHEPAMM.

OTknto4YarTe annAapaT OoT CeTU NepeA BbIMOSTHEHMEM KAXKAOM onepauum! RU

>3

ol

.1 PerynapHoe o6cny>xmBaHume annapara

OymcTKa BHYTPH AnnapaTa NpoBOAMTE C MOMOLLbIO CXKATOFO BO3AYXA (MoA HEGOMbLMM AQBIEHUEM) U MATKMX
weTok. PerynapHo npoBepanTe UCNPABHOCTbL COEAMHUTESNbHbIX M CETEBbLIX Kabernen.

5.1.1 I'IpM BbiMNOJIHEHMU TEeKYyLLero peMoHTAa Mjim saamMmeHe KOMMNOHEHTOB ropesiku,
ANeKTpoAOAEpPXKATENA MITUM NMPOBOAQ 3A3eMITIEHMSA:
MpoBepsiiTe TeMNepaTypd KOMMNOHEHTOB U y6eAMTECH B TOM, YTO OHU HE NMeperpesnmch.

Bceraa MCI'IOJ'Ib3yl‘;ITe nep4yaTtknM B COOTBETCTBUUNC Tpe6OBGHMﬂMM 6e30MacHOCTMH.

Mcnonb3yiTe MOAXOAALLME MHCTPYMEHTSI.

QP>

()]

.2 Verantwoordelijkheid

_ HeBbinonHeHWe yKa3aHHbIX PEKOMEHAALMM AQHHYMPYET FrapaHTHMKU MPOU3BOAMTENS AQHHOTO 060PYAOBAHMS U
CHMMQET C Hero BCK OTBETCTBEHHOCTb. HEeBbIMOMHEHUS OMNEepPATOPOM AQHHbLIX MHCTPYKLMM, CHMMAET C

_@ NPOM3BOAMTENSI AQHHOTO 060PYAOBAHMS BCKO OTBETCTBEHHOCTb3A BO3MOXKHbIE MOCIEACTBUS. [1PU BO3HUKHOBEHUM
npo6nemMobpawanTech B 61IUMKAULINM CEPBUCHbIM LLEHTP.

6. MPHNYNHBI BO3SMO>XKHbLIX TTPOBJIEM U UX PELLEHUA

Annapar He BKJtoYaeTcs (3efieHbIM CBETOAMOA HE FropMUT)

MpuynHa PeweHune
» Bpo3eTke 3NeKTpoOnMTAHMSA OTCYTCTBYET » [poBepbTe CUCTEMY INEKTPONUTAHMS U MPOU3BEAUTE
Hanps>xeHue. COOTBETCTBYIOLWME MEPOMNPUATUSA MO YCTPAHEHMUIO
HEeUCNpPaBHOCTEN.
» Pa6oTbl AOSIXKHbI MPOM3BOAUTHCA KBANTMOULMPOBAHHBIM
NepcoHasnoMm.
» HeucnpaBHOCTb BUIKM UK CHMITOBOTO KaGens. » 3AMEeHUTE HEUCMNPABHbIMA KOMMOHEHT.

O6paTuTech B 6AMXKAMLLMI CEPBUCHDIM LLEHTP AN YCTPAHEHUS
HeucnpaBHoCTeM annapdara.

»

[MeperopenasawmTHas NABKAS BCTABKA. » 3AMEHUTE HEUCTIPABHbIM KOMMOHEHT.

¥

3aMeHUTE HEUCTMPABHbIM KOMMOHEHT.
O6paTuTech B 6NAMXKAMLLMM CEPBUCHbIM LLEHTP AN YCTPAHEHUS
HencnpaBHOCTEM annapara.

HeMCI'IpGBHOCTb MyCKOBOrO BbIKIrO4aATeN4. »

»

¥

» CoepMHEHME MeXXAY KGpeTKOﬁ noAQYm I'Ipoaepre, BCENMMYACTU CUCTEMDI NPABUITbBHO COeAUHEHDI.
NMPOBOJTOKM M MUCTOYHUKOM MMUTAHUA

HenpasusibHOE MITM OTCYTCTBYET.

» HencnpaBHOCTbL 3NEKTPOHHbIX KOMMOHEHTOB » O6paTUTECh B GNUKAMLLMM CEPBUCHBIN LLEHTP ANAYCTPAHEHUS
annapara. HeucnpaesHoOCTeM annapara.
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MpuunHa

» MMeperpesannapara(curHan neperpesad-ropuT

XKEeNTbIM CBETOAMOA).

HenpcBm‘leoe 3as3emMriieHume.

HekoppekTHoe Hanpsi>keHue CeTU NMUTAHUS
(>kenTbI1 CBETOAMOA FOPMUT).

HeMCFIpCIBHOCTb 2/1eKTPO - MATHUTHOTO
BbIKJ1tOMaTens.

HeMCFIpOBHOCTb SN1EKTPOHHbLIX KOMMNOHEHTOB
annapara.

Mepebou anekTpocHabXXeHHUs
MpuunHa

» HenpaBunbHbIM BbIGOP NpoOLLEeccd CBAPKU UK
HEeMCNPABHOCTbL NepeksYarens.

CucTeMHble NapaMeTpbl MK GYHKLLMM 3AAQHbI
HeBepHo.

¥

HewucnpaBHoOCTb NOTEHUMOMETpA/KoaEPA
HACTPOMKM 3HAYEHMS TOKA CBAPKM.

HekoppekTHOe Hanps>XeHue CeTU MUTAHUS

OTcyTcTBME OAHOM Pa3bI.

HencnpaBHOCTb 311€KTPOHHbBIX KOMMOHEHTOB
annapara.

BHOKMpOBKG NoAQYU MPOBOJIOKH
MpuunHa

» HeMCI'IpGBHOCTb KHOMKM TOpenku.

» [MoAO06PAHbI HENPABUITbHbBIE POSTUKM UITU POSTUKM

M3HOLUEHDbI.

» HeucnpasHoCTb MOTOPA.

» MNMoBpexaeHMe KOXYXd ropenku.

» Ha6nok NoOAQYM MPOBOSTIOKM HE MOAQETCA
HanpsaxeHu1e.

» HepGBHOMepHGﬂ HAMOTKA KATYLWKMH.

» Pacnnasunock connoropenku (HanunaxHme
NMPOBOJIOKM)

PeweHune
» MoAOXAMTE MOKA ANMNAPAT OXIAAMTLCS, ANMNAPAT AOSIKEH
OCTABATLCA BKITHOYEHHbIM.

OcylecTBmTE NPABUIIBHOE 3A3EMITEHME CUCTEMBI.
Yutamte pasaen “YctaHoBka”.

¥

¥

¥

YctaHoBuTe Hanpa>XeHne ceTU KBbINPAMUTESIO B Npeaenax
AONYCTUMBbIX 3HAYEeHMUM.

OcylecTBMTE NPABUITBHOE MOAKIIOYEHME annapara.
Yutaite pasaen “CoeanHeHme”

¥

¥

¥

3aMeHUTEe HEMCNPABHbBIM KOMMOHEHT.

O6paTuTech B 6AMXKAMLLMI CEPBUCHDIM LLEHTP ANA YCTPAHEHUS
HeucnpaeBHoOCTeM annapdara.

¥

» O6paTUTECh B 6NMXKAMLLMM CEPBUCHbIM LLEHTP AN YCTPAHEHUS
HeucrnpaBHOCTEM annapard.

PeweHune

Bbi6epuTe NOAXOAALLMIM MPOLLECC CBAPKM.

¥

¥

YctaHoBuTE napamMeTpbl CMCTEMbI M CBAPKM 3AHOBO.

¥

3aMeHMTEe HEUCMPABHbIM KOMMOHEHT.

O6paTtuTech B 6MXKANLLMI CEPBUCHBIM LEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpaesHoCTeM annapdarda.

¥

» OcylwecTBUTE NPABUITBHOE MOAKITIOYEHME annapaTa.
Yutarte pasaen “CoeanHeHme”

¥

¥

OcyuiecTeuTe NpABUIIbHOE MOAKSIIOYEHWE annapara.
Yutante pasaen “CoepmHeHmne”

¥

¥

O6paTHTeCh B 6NMXKAMLLIMI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHUS
HeucnpaesHoCTeM annapdarda.

PeweHune

» 3dMEeHMTE HEMCMPABHbIM KOMMOHEHT.
» O6paTUTECh B GNMUKAMLLMI CEPBUCHBIM LLEHTP ANA YCTPAHEHMS
HeucrnpasHoCTeM annapara.

» 3aMeHUTE POSUKM.

X

3aMeHnTe HEUCNPABHbIM KOMMOHEHT.
O6paTHTECH B 6NIMXKAMLLMI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeMcnpasHocTeM annapara.

¥

4

3aMeHMUTE HEUCNPABHbBIM KOMMOHEHT.
» O6paTUTECH B BIMUKAMLLMI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpaBHoOCTEM annapara.

MpoBepbTe NOAKIIOYEHME ANNAPATA K UCTOYHUKY MUTAHMS.
Yutante pasaen “CoepnHeHme”

O6paTHTECh B 6NIMXKAMLLMI CEPBUCHBIM LLEHTP A YCTPAHEHMS
HeucnpaBHOCTEM annapara.

4

¥

OcylecTBMTE HOCTPOMKY CXOAQ MPOBOMOKM C KATYLKM NM60
3aMeHUTE KATYLKY.

3amMeHuTe Hel/ICI'IpC]BHbIl‘;i KOMMOHEHT.

v
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HeperynapHas noaa4ya npoBoOoKM
MpuymHa

» HeucnpaBHOCTb KHOMKM ropenku.

» MoA06PAHbI HENPABUITbHbBIE POSTUMKM UITU POSTMKM
M3HOLLEHbI.

HeucnpasHocTb MOTOPA.

MoBpesXAeHUe KOXKYXA roperku.

HenpaBunbHAs HACTPOMKA 3AXKMMA KATYLLKHM
(cTONOPHOM FrAMKM) UM CTONOPHOTO YCTPOMCTBA
PONMKOB.

HecTtabunbHOCTb AYTH

MpuunHa

» HeBepHble napamMeTpbl CBAPKM.

PeweHune

»

¥

3aMeHMTEe HEUCMPABHbIM KOMMOHEHT.
O6paTuTech B 6AMXKANLLMMI CEPBUCHBIM LEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpaesHoCTeM annapdara.

»

¥

» 3AMEHMUTE POSTUKMU.

» 3AMEeHUTE HEUCMPABHbIM KOMMOHEHT.

» O6paTUTech B 6MKAMLLMI CEPBMUCHBIN LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpaBHOCTEM annapara.

» 3aMEeHUTE HEUCMPABHbIM KOMMOHEHT.

» O6paTUTeCh B 6IMXKAMLLMI CEPBUCHbIM LLEHTP ANA YCTPAHEHUS
HeucnpaeBHoOCTEM annapara.

» OcnabbTe 3aXKUM.

» YBennubTe CUNY HATSAXEHWUS POSTMKOB.

PeweHne

» TWaTeNnbHO NpPOBEepbTE CUCTEMY CBAPKM.
» O6paTUTECh B GIUNKAMLLMMI CEPBUCHBIM LLEHTP ANAYCTPAHEHUS

HeMCI'IpGBHOCTeI‘;I annapara.

CrNUWKOM AKTUBHOE pO36pr3FMBOHhe MeTanna

MpuunHa

» Henoaxoadwas AnvHa AYTH.

» HeBepHble napamMeTpbl CBAPKM.

» HeBepHO BbIGPAH peXMM CBAPKM.

HeaocTtaTtouHas FHY6MHG NMPOHMKHOBEHUSA

MpuunHa

v

HeBepHO BLIGPAH peXMM CBAPKM.

» HeBepHble napaMeTpbl CBAPKM.

HeBepHO BLIGPAH 311€KTPOA.

v

HenpaBunbHAs NOATOTOBKA KPAEB CBAPMUBAEMbIX
AeTanen.

» HenpaBunbHoe 3azemneHue.

» CBApUBAEMbIE AETASIU MMEIOT CIIULWKOM 60rMblLume
pasmepesi.

PeweHune

» YMeHbwuTe PACCTOAHUNE MEXKAY 3TEKTPOAOM U CBGpVIBC]eMOl;i

NOBEPXHOCTbIO.

» YMEeHbLNTE 3HAYEeHNE CBAPOYHOro HaANpsa>XeHus.
» YMeHbLlUTE 3HaYeHHne HAnpsa>eHna CBApPKH.

» YMeHbwMnTEe YronnHAKIOHA ropesnku.

PeweHne

»

¥

YMeHbLUMTE CKOPOCTb MOAQYM MPOBOJIOKU BO BpeMs npoleccd
CBAPKM.

» YBenu4ybTe 3Ha4YeHMe TOKA CBAPKM.
» Mcnonb3yiTe anekTpoA MeHbLLEro AuameTpa.

» YBeNnUYUTb pasaefiky KPOMOK.

» OCyIJJ,eCTBMTe npaBsuibHOE 3d3eMJ1IeHne CUCTEMDI.

» YutanTe pasaen“YcrtaHoska”.

¥

» YBenuybTe 3Ha4YeHMe ToKa CBApPKMU.

nOCTOpOHHMe BKJIlOYeHUd B CBAPO4YHOEe COeAUHEeHHnEe

MpuymnHa

» HekayecTBeHHas ouMcTKa NMOBEPXHOCTH.

» HenpaBunbHAs NOArOTOBKA KpAEB CBAPUBAEMbIX
AeTanen.

» HeBepHO BbIGPAH peXXMM CBAPKM.

PeweHune

» TWaATenbHO O4YMUCTUTE noBepxXHOCTHM NepeA oCyLecTB/IeHneEM
npoueccacesapku.

» YBeNnuYUTb pasaeniky KPOMOK.

YMEHbLIMTE PACCTOAHME MEXKAY DIEKTPOAOM M CBAPUBAEMOM
NMOBEPXHOCTbIO.

» OcylwecTBNANTE PABHOMEPHYO MOAAQYY MPOBOMOKM HA BCeX dasax
npoLecca cBapkm.

»

¥

61

RU



RU

MPUYNHBI BO3MOXHbIX MPOBMEM I UX PELLEHIA

HanunaHue

MpuunHa

¥

Henoaxoaswasa aAnvHa AYTH.

HeBeprle napaMeTpbl CBAPKMU.

HeBepHO BbIGPAH peXMM CBAPKM.

CBapuBAeMble AETANTM UMEIOT CITULLKOM 6onblume
pasmepbl.

¥

HekoppeKkTHas AMHaMMKA CBAPOYHOro npoLeccd.

Moape3 wBa
MpuunHa

» HeBepHble napamMeTpbl CBAPKHM.

» Henoaxoadwas AnvHa AYTH.

» HeBepHO BbIGPAH peXXuM CBAPKM.

OkucneHue
MpuunHa

» HeaocTaToyHas razoBas 3awWmTa.

MopucTbiM CBAPOYHLIM LLIOB

MpuunHa

[MosiBNeHWe Ha cBApMBAEMOM NOBEPXHOCTH
KOpPpPO3MM, CMA304YHOIO BEL,EeCTBA, 1AKA UM
rpsasu.

» MNoaBrneHue Ha CBAPOYHOM MATepHMarne Koppo3uu,
CMA304HOr0 BELWECTBA, 1AKA UM rpasu.

Bria>kHbIM CBAPOYHbIM MATEpPUAr

HenoaxoasLas ANMHA AYTH.

BbicTpoe 3aTBepAEHME CBAPOYHOM BAHHbI.

flopsAvyee pacTpeckuBaHue
MpuunHa
» HeBepHble napaMeTpbl CBAPKM.

» [MosiBNeHue Ha CBapMBAEMOM MOBEPXHOCTH
KOpPO3uKH, CMA304YHOTO BELLECTBA, N1AKA UMK
rpasu.

e béhler
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PeweHune

YBenuybTe paccTosiHUE MeXAY 3N1eKTPOAOM U MOBEPXHOCTLIO.
YBenuybTe CBAPOYHOE HAMPS>KEHME.

¥

v

x

YBenuybTe 3Ha4YeHue Toka CBApPKMU.
YBenuybte CBAPOYHOEe Hanps>XXeHue.

¥

YBenuyste YronHAK/IoOHA ropesnku.

YBenuybTe 3Ha4YeHue Toka CBApPKMH.
YBenu4ybte CBApPOYHOE HaANnpsa>XXeHue.

v

¥

» YBenuybte 3Ha4YeHue MHAYKTUBHOCTHM LLenu.

PeweHune

» YMeHbLIMTE 3HAYEeHUE HAanpsa>eHnda CBApKu.

» YMeHbwurte PACCTOAHME MEXKAY 3JTEKTPOAOM M CBGpMBGeMOﬁ
NMOBEPXHOCTbHO.
YMeHbLINTE 3HAYEeHUE CBAPOYHOIo HANpsa>XeHu4.

¥

YMeHbLMTE CKOPOCTb 6OKOBbIX NEpEMELLEHMM MPUCAAOYHOTO
MaTepuana.

YMeHbLIMTE CKOPOCTb MOAQYM MPOBONIOKM BO BpeMS NpoLeccad
CBApPKM.

¥

v

PeweHune

» HacTpo#Te ckopocTb noaaym rasa.
» Y6epanTech, YTo AMPPY30p M ra30BOE COMMO ropesikM HOXOAATCS B
XOPOLUEM COCTOAHUM

PeweHune

x

TLU,OTeJ'IbHO O4YNCTUTE NOBEPXHOCTU MEPEA OCYyLeCTBIeHNEM
npouecca cBapku.

» Bceraaucnonb3ymTe KQ4ECTBEHHbIE MATEPMATIBI M IPOAYKTbI.
» Bceraanoaaep>xmBamte CBAPOYHbIM MATEPUAS B MTPEKPACHOM
YMCTOM COCTOSAHMMU.

4

Bceraaucnonb3yiTe KQ4eCTBEHHbIE MATEPMATbI M IPOAYKThI.
Bceraanoaaep>xmBamTe CBAPOYHbIM MATEPMAS B NMPEKPACHOM
YUCTOM COCTOSAHMM.

¥

YMEHbLUMTE PACCTOAHUE MEXAY NEKTPOAOM U CBAPUBAEMOM
NOBEPXHOCTHIO.
» YMeHbLUMTE 3HAYEeHME CBAPOYHOIO HAMPSAXKEHMUS.

YMeHbLUMTE CKOPOCTb MOAQYM MPOBOIOKM BO BpeMs npoLecca
CBAPKM.

OcylecTBUTE NPeABAPUTENbHBIN MOAOTPEB CBAPUBAEMbIX
NoBepXHOCTEM.

YBenuubTe 3Ha4YeH1e TOKA CBAPKM.

X

¥

PeweHune

» YMeHbLUMTE 3HAYEHUE HAanpsa>XeHnda CBApKu.

» TWATENbHO OYMUCTHUTE noBepxXHOCTM NepeA oCyLeCcTBIIEeHNMEM
npoueccacBapku.
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» MNosiBNeHne Ha cBApo4YHOM MATepMane KOppo3uu,

CcMAa3o4YHOroBewecTsq, IAKaA UM rpdasu.

» HeBepHO BLIGPAH peXMM CBAPKM.
» CBApUBAEMbIE MOBEPXHOCTU UMEIOT PA3NUYHbIE
XAPAKTEPUCTHKM.

XOHOAHoe pactpecknMBaHue
MpuunHa

» BRa>kHbIM CBAPOYHbIM MATepuarn.

» Ocobas reoMeTpma CBApPHOro COeAMHeHMUA.

»

¥

BceraaucnonbayiTe KQ4eCTBEHHbIE MATEPMATbI M MPOAYKThI.
Bceraanopaep>xmBamTe CBAPOYHbBIM MATEPMAS B NMPEKPACHOM
YMCTOM COCTOSAHMM.

BbINOAHMUTE NPABMAbLHYIO MOCT@AOBATENbHOCTL ONEePaLIMa B
30BMCUMMOCTM OT TMNA COEAMHEHMS, KOTOPOE AOIIKHO BbITh
cBapeHo.

Mepea CBAPKOM OCYLLECTBUTE HAMMABKY HA CBAPMBAEMbIE KPOMKM
NpoMeXyTo4YHOro MeTasnna.

PeweHne

»

¥

»

¥

»

»

¥

BceraaucnonbayiTe kKQ4ecTBEHHbIE MATEPMATTbI U MPOAYKThI.
Bceraanoaaep>xmBaiiTe CBAPOYHbLIM MATEPHMAS B MPEKPACHOM
YUCTOM COCTOAHMM.

OcyLecTBmTE NPEeABAPUTENbHbIM MOAOrPEB CBAPMBAEMbIX
NnoBepxHOCTEN.

BbinonHMTE nocneayoWMM HArpeB.

BbinonHMTE NpaBubHYO NOCNEeAOBATENbHOCTbL ONepaLms B
3ABMCMMOCTU OT TUMNA COEAMHEHUS, KOTOPOE AOSIXKHO ObITh
CBAPEHO.

7. TEXHHUYHECKHME XAPAKTEPHUCTUKH

XapakTepPUCTUKM YCTPOMCTBA MOAQUM MPOBOSOKM

U.M.
Tun MmoTop-peaykTOpa SL4R-4T
MoLWHOCTbL NPUBOAQ MPOBOSIOKO-MOAQIOLLEFO MEXAHM3MA 120 W
KonuyecTtBo ponukos 4
AvameTp npoBonoku / CTAHAQPTHbBIM PONUK 1.0-1.2 mm
0.6-1.6 uenbHas npoBoJsioka
AnameTtp npoeonoku / BeaoMble ponmkm AL AR e . !
1.2-2.4 nonas NpoBOSIOKA C MOPOLUKOBOM Marepuan
NMPUCAAKOM
KHoOMKa BbINYCKAHMUS BO3AYXA M3 FTA30BbIX LUIAHIOB Ad
KHonka TecTa c>katoro Bo3Ayxd AQ
KHonka py4HOM NOAQYM MPOBONOKM Ad
KHOMKA AN CMATbLIBAHMS MPOBOAQ AQ
CKOpPOCTb MOAQYU MPOBOJTOKM 0.5-22.0 m/min
CuHeprum AQ
BHewHMe ycTporicTBa HeT
MepekntoyaTtens noToka AQ
AHTULWIOK Ad
Encoder AQ
MN3MepuTenb ckopocTu Ad
Nozzle-sensing AQ
Pasvem ansropenku Push-Pull AdQ
AMaMeTp KaTyLWKK HeT mm
AnameTp nepeaHmux Konec HeT mm
AnameTp 3aAHMX Konec HeT mm
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3J'IeKTpl/I‘-IeCKl/le XAPAKTEPMNCTUKM
U.M.
Hanps>xeHne nutanms U1 48 Vdc
MaructpanbHas WuHa CANBUS
MakcuManbHbIM NoTpebnaembl Tok [ Tmax 4.5 A
Paboymm Lmkn
U.M.
Pa6oumnit umkn (40°C)
(X=100%) 500 A
dPusmyeckume XAPAKTEPUCTUKM
U.M.
Knaccmnowmkaumsa sawmtei no [P IP23S
fa6apuTHble pasMepbl (AJTMHA X LUMPUMHA X BbICOTA) 340x200x190 mm
Macca 6.2 Kg

KoHCTpyKLMOHHbIE CTAHAQPTbI
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TEXHUYECKWE XAPAKTEPUCTUKN

8. TABJIMYKA C TEXHUYHECKMMU XAPAKTEPUCTUK AMMU

( N
‘L VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
WFR NX 2000 CW N°
EN| 60974-5:2019
IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
X (40°C) 100%
I2 500A RU
D>=1=—== U1 48V lnmax 4.5A
IP 23S UK
ce|es Il
MADE
IN
ITALY ﬁ
|
N J

9. SABOACKHME MAPKWU BbITP
4 1) 1

1 2 2
3
3 4 4
5 5
6
6 6A_|| ..
7 7A || G
8 9 10 8
9
UK
11 celEs I 10
MADE 11
|TI£1|.Y

2

N

CE 3aaBneHme o cooTBeTcTBMM EU
EAC 3asBneHue o cooTBeTcTBUM EAC
UKCA  3aseneHueocooTBetcTBUM UKCA

AMUTENA

ToproBsas Mmapka

HasBaHue naapec nponsBoAUTENS
MoaenbannapaTa

CepuiHbIM HOMEpP

XAXXXXXXXXXX Toa n3rotoBneHms
KOHCTPYKLMOHHbIE CTAHAQPTbI

CumBon paboyero umkna

CumMmBonumyeckoe 0603HA4YeHMEe CBAPOYHOro TOKA
3Ha4yeHus paboyero umkna

HoMuHanbHOE 3HaYeHMe CBAPOYHOTrO TOKA
CUMBOM HAMPSAXEHUA MUTAHMS

HoMuHanbHoe 3HaYeHMe HaNPAXKEHMSA MUTAHUSA

MakcMmanbHOe HOMMHANbHOE 3HAYEHME TOKA B LENM
MMTAHUA

Knacc3awmTbl
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TURKCE

AB UYGUNLUKBEYAN!I

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

kendisorumlulugu altinda asagidaki Grindn:

WFRNX2000CW 71.01.095
71.01.096

uyumlu oldugu beyan edilmektedir EU:

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

ve asagidakiuyumlastirilmis standartlarin uygulandigini:

ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Direktiflere uygunlugu onaylayan belgeler, yukarida belirtilen imalatcida denetimler ig¢in hazir
bulundurulacaktir.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. tarafindan 6dnceden yetki verilmemis olan her tirli
isletim veya degisiklik bu sertifikaile gegersiz kilinacaktir.

OnaradiTombolo, 01/10/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | /@%

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. UYARI

Makinetizerindeherhangibirislemyapmadan énce, buelkitabininiceriginiiyice okudugunuzdanve anladiginizdan
eminolun.

Tavsiye edilmemis olan dedisiklikler veya bakim islemleri yapmayin. Uretici operatérlerin bu elkitabinin icerigini
okumamasinin veya uygulamamasinin neden oldugu personele veya milke yonelik hasaricin sorumlu tutulamaz.
Kullanim kilavuzu, sirekli olarak cihazin kullanildigi yerde muhafaza edilmelidir. Kullanim kilavuzuna ek olarak,
kazalarionlemeye ve cevrenin korunmasinayonelik genel ve yereldiizenlemelere de uyulmasi zorunludur.
voestalpine BéhlerWelding Arc TechnologyS.r.l. bu elkitabinitherzaman hi¢birbildirimde bulunmaksizin degistirme
hakkinisakh tutar.

Bitln geviri ve toplam veya kismi olarak herhangi bir sekilde cogaltma haklari (fotokopi, film ve mikrofilm dahil)
sakhdir ve voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. firmasinin acik bir sekilde yazili onayini almaksizin
¢ogaltilmasiyasaktir.

Verilen direktifler hayati 6neme sahiptir ve bu nedenle garantilerinisleyisiicin gereklidir.
isletimcinin bu direktiflere uymamasi halinde imalatg¢i hi¢bir sorumluluk kabul etmez.

Cihazindevreye alinmasi, kullaniimasi, bakimive onarimiile gorevlikisilerin,

» 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 aciklanmamis olsa bile,
kalifiye bir personele danisin.

1.1 Kullanim ortami

Herhangi bir sistem 6zellikle tasarlandidi islemler i¢in, veri plakasinda ve/veya elkitabinda belirtilen sekillerde ve
araliklarda, emniyeteiliskin ulusal ve uluslararasi direktiflere gore kullaniimahidir.imalatci tarafindan acik bir sekilde
beyan edilen farkl bir kullanimin timd ile uygunsuz ve tehlikeli olacagi addedilmesi gerekir ve bu durumda imalatgi
bitin sorumlulugu ret edecektir.

Bu cihaz sadece sanayi ortamlarinda, profesyonel uygulamalar i¢in kullanilmaldir. imalatci yerel ortamlardaki
sistemin neden oldugu hi¢birhasarigin 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 depolanmalidir.
Sistemtozdan, asitten, gazdan veyabaska hertirld paslandiricimaddelerden arindiriimis ortamlarda kullaniimahdir.
Sistem 40°C derecede (104°F) %50 den dahayliksek olmayan bir bagil neme sahip ortamlarda kullaniimalidir.
Sistem 20°Cderecede (68°F) %90 dan dahayiliksek olmayan bir bagil neme sahip ortamlarda kullaniimalidir.

Sistem deniz seviyesinden maksimum 2,000 metre (6,500 fut) ytukseklikte kullaniimalidir.

Bu makineyiborularin buzunu ¢ézmekicin kullanmayin.
Bu ekipmani pillerive/veya akilerisarjetmekicin kullanmayin.

Bu ekipmanimotorlariatlamakablosuile calistirmakicin kullanmayin.

1.2 Operator ve 6teki sahislarin korunmasi

Kaynakislemizararlibirradyasyon, giiriiltd, sicaklik ve gazyayinimlariislemidir. Cevreyiisinlardan, ivilcimlardan ve
akkor ciruflardan kaynak alani korumak icin atese dayanikl bir béime yerlestirin. Cevredeki herkese arka kaynak
alaniveya akkor metale bakmamayive uygun bir koruma tedbiri almayi tavsiye edin.

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

- saglamveiyidurumdaolmahdir

- yanmaz 6zellikte olmahdir

- izole edicive kuru olmalidir

- vicudauymalive mansetliveyakivrimliolmamalhidir

Daimasaglam ve sudanizolasyonu glivence altina alabilen uygun ayakkabilar kullanin.

Daima elektriksel ve termalizolasyonu glivence altina alabilen uygun eldivenler kullanin.

e Op
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Gozleriginyandan korumalive uygun koruma filtreli (en azindan NR10 veya Usti) maskeler takin.

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

Kontaklenslertakmayin.

Egerkaynakesnasindatehlikeligiriltiseviyelerine ulasiliyorsakulaklik kullanin. Eger gurilti seviyesiyasaile tespit
edilen limitleri asarsa, ¢alisma sahasini sinirlayin ve ona yaklasanlarin kulakliklar veya kulak tikaglari ile
korundugundan eminolun.

Kaynakyaparkenyan panelleridaimakapali tutun. Sistemlerde hi¢bir sekilde degisiklik yapiilmamalhdir. Ellerinizin,
saclarinizin, elbiselerinizin, aletlerinizin... asagidaki tirden hareket eden parc¢alar ile temas etmesinden kaginin:
fanlar, disliler, rulolar ve saftlar, tel makaralari. Tel besleme Unitesi ¢alisirken dislilere dokunmayin. Tel besleme
Uniteleri Gzerine takilan koruma cihazlarinin baypas edilmesi son derece tehlikelidir ve imalatgiyiister insan veya
istermal acgisindan olsun, her tiirlt sorumluluktan muaf tutar.

Henilz kaynak yapilmis olan parcalara dokunmaktan kaginin, ylksek sicaklik ciddi yanmaya veya kavrulmaya
neden olabilir.

Yukarida agiklanan bitiin dnlemlere ve ayrica ciruflar soguma esnasinda parcgalardan ayrilabilecegdiicin kaynak
islemindensonrayapilanbitinislemlerdeki dnlemlere uyun.

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

Sodutma sivisinin giris ve donis borularini sckmeden 6énce sogutma Unitesinin kapal oldugundan emin olun.
Borulardan disari¢ikan sicak suyanmaya veya kavrulmaya neden olabilir.

Kullanmakigin birilk yardim setini hazir tutun.
Yanmayiveyayaralanmayi kiicgimsemeyin.

isi paydos etmeden dnce insana veya mala yonelik kaza hasarindan kaginmak icin ¢alisma alanini emniyetli hale
sokun.

1.3 Pis kokulu dumanlara ve gazlara karsi korunma

B>

Kaynakislemiesnasinda ¢ikan pis kokulu dumanlar, gazlarve tozlar saghiginizigin zararh olabilir.
Belli sartlar altinda, kaynak isleminin neden oldugu pis kokulu dumanlar kansere neden olabilir veya hamile
kadinlarin ceninlerine zarar verebilir.

Basinizihertirli kaynak gazindan ve pis kokulu dumanlarindan uzak tutun.

ister dogal veyaister basincliolsun, calisma sahasinda uygun havalandirmasaglayin.

Yetersiz havalandirma halinde, maskeler veya solunum aparatlarikullanin.

Son derece kiic¢lk ¢calisma yerlerinde kaynak islemi yapilmasi halinde, kaynak islemi yapan operatére disarida duran bir

meslektasinin nezaret etmesi gerekir.

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

calistigindan emin olun.

Pis kokulu gazlarin miktari ve tehlike seviyesi kullanilan esas malzemeye, kaynak malzemesine, kaynak yapilacak parcalarin

temizlenmesinde ve yadinin alinmasinda kullanilan maddelere dayalidir, Teknik sayfalarda verilen talimatlar ile birlikte
imalatginintalimatlarinauyun.

Yag almaveya boyamaistasyonlariyakininda kaynakisleriyapmayin.
Gaztlplerinidisariya veyaiyihavalandiriimis yerlere koyun.
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1.4 Yangin/infilak 6nleme

ﬁ Kaynakislemiyanginlara ve/veyainfilaklaraneden olabilir.

e Calismasahasinive onun cevresindekisahayihertirld tutusabilir ve yanicimalzemelerden ve objelerden arindirin.

o Tutusabilirmalzemeler kaynak sahasindan en az 11 metre (35 fut) uzakta olmali veya uygun bir sekilde korunmalidir.

Kivilcimlar ve akkor pqrti!d.'lller anhk olarak agik tutulan deliklerden bile olduk¢a uzak mesafelere kolayca puskirebilir ve

¢evre sahalara ulasabilir. Insanlarin ve malin emniyetini saglamakicin 6zel dikkat gdsterin.

Basin¢lh kaplar Gizerinde veya yakininda kaynakisleriyapmayin.

Kapali kaplar veya borular Gizerinde kaynak isleriyapmayin. Kaynak tiiplerine veya kaplarina, hatta onlar acgik, bos ve iyice

temizlenmisolsalarbile, 6zeldikkat gdsterin. Her tiirlligaz, yakit, yag veyabenzerimalzeme kalintisi birinfilaka neden olabilir.

Patlayicitozlarin, gazlarin veya buharlarin mevcut oldugu yerlerde kaynak yapmayin.

« Kaynakislemisonunda, gerilimtasiyandevrenintoprak hattinabagliherhangibirparcayakazaile temasedemediginikontrol
edin.

e Calismasahasiyakinina biryanginla miicadele cihaziveya malzemesi koyun.

1.5 Yakit kaplarinin kullanilmasinda alinacak 6nlemler

Atilyakitkaplaribasingligazigerebilirve eger nakliye,depolamavekullanimigin minimumemniyetsartlarigiivence
altinaalinmazsa patlayabilir.

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

Nakliye, kullanim esnasinda ve herhangi bir kaynakisisonunda vanayi korumakigin kapagiice dogru dondirerek kapatin.
Yakitkaplarinidirektgiinesisigina, aniisidegisikliklerine, cok ylksek veya ¢cok siddetlisicaklik derecelerine maruz birakmayin.
Yakit kaplarinicok siddetli veya ¢cok yiliksek sicaklik derecelerine maruz birakmayin.

Yakit kaplarinin ¢ciplak alevler, elektrik arklari, hamlaglar veya elektrot tabancalari ve kaynak islemi ile plskirtilen akkor
maddelerile temas etmesineizin vermeyin.

Yakitkaplarinikaynak devrelerinden ve genel elektrik devrelerinden uzak tutun.
Yakitkaplariniagarken, basinizigaz ¢ikisindan uzak tutun.

« Yakitkabivanasinikaynakislemisonunda daimakapatin.

Basin¢h biryakitkabina asla kaynak yapmayin.

Basingh bir yakit kabi makine basing rediktori ile asla dogrudan dogruya birlestiriimemelidir. Basing bir patlama ile
sonuc¢lanacak sekilde rediiktériin kapasitesini asabilir.

1.6 Elektrik sokundan korunma

Elektrik soku sizi 6ldirebilir.

» Kaynak sisteminin hem i¢indeki ve hem de disindaki gerilim altinda olan parcalara dokunmaktan kaginin, ¢iinkii bu sistem
aktif haldeyken (hamlaglar, tabancalar, topraklama kablolari, elektrotlar, teller, rulolar ve bobinler kaynak devresine
elektriksel olarak baglidir).

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

elektrikizolasyonunusaglayin.

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

« ikihamlacaveyaikielektrot tutucusuna aynianda dokunmayin.

Egerbirelektrik soku hissederseniz, kaynakislerine derhal ara verin.

@ Ark ¢cakmasi ve dengeleme cihazimaniel veya mekanik olarak yénlendirilen operasyon icin tasarlanmaktadir.

1.7 Elektromanyetik alanlar & parazitler/karisimlar

Kendisine kalp pilitakilmis olaninsanlar ark kaynagiisleri islenmeden.
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m ic ve dis sistem kablolarindan akimi kaynak kablolarinin ve sistemin kendisinin etrafinda bir elektromanyetik alan
yaratir.

e Elektromanyetik alanlaronlara uzunsiire maruz kalaninsanlarin saghgini etkileyebilir (kesin etkileri hala bilinmemektedir).
* Elektromanyetik alanlar kalp piliveyaisitme cihazigibi ekipmanlarile parazit yapabilir.

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

e N . . . . . . s
Sinif B ekipmani elektrik gliciniin kamu disik voltaj besleme sistemi tarafindan temin edildigi ikamete ayriimis
Sinif B mahalleri iceren endistriyel ve ikamete ayrilmis ortamlardaki elektromanyetik uygunluk gereksinimleri ile
uyumludur.

Sinif A ekipmani elektrik gliciniin kamu c}usuk voltaj besleme sistemi tarafindan temin edildigi ikamete ayriimis
Sinif A mahallerde kullanmakigin amaglanmaz. lletilenlerin yanisira yayilan bozukluklar nedeniile, bu mahallerdeki Sinif
Aekipmaninin elektromanyetik uyumlulugun saglanmasinda potansiyel gliglikler olabilir.

N————

Dahafazla bilgiigin bslime bakin: PLAKA SARTNAMELERI veya TEKNIK AYRINTILAR.

1.7.2 Montaj, kullanim ve saha muayenesi

Bu ekipman normallestirilmis EN60974-10 yonetmeligi talimatlarina uyumlu olarak imal edilmekte EN 60974-10/A1:2015 ve
f‘SINIF A" olarak tanimlanmaktadirlar. Bu cihaz sadece sanayi ortamlarinda, profesyonel uygulamalar i¢in kullaniimahdir.
Imalatgiyerel ortamlardakisistemin neden oldugu higbir hasaricin sorumlu olmayacaktir.

Kullanicisektérde biruzman olmalidir, ¢ciinkli bdyle biriekipmaninimalatginin talimatlarina gére kurulmasindanve
kullanimindansorumludur. Egerherhangibirelektromanyetikrahatsizlik fark edilirse, kullanici problemi¢ézmelidir,
egergerekirseimalat¢inin teknik yardimiile.

Herhallkarda, elektromanyetik rahatsizliklar daha fazla sorun olmayincaya kadar azaltiimalidirlar.

Bu aparati monte etmeden 6nce, kullanici cevrede bulunan insanlarin saghk sartlarini dikkate almak suretiyle,
ornegdin kalp pili veya isitme cihazi takili sahislar igin, ¢cevrede ortaya cikabilecek elektromanyetik sorunlari
degerlendirmelidir.

@B S

1.7.3 Sebeke beslemesi gereksinimleri

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

Glg¢besleme kablosuna zirh gecirme olanaginidiisinmekte gereklidir.

Dahafazlabilgiicin bolime bakin: TEKNIK AYRINTILAR.

1.7.4 Kablolarlailgilionlemler

Elektromanyetik alanlarin etkilerinien azaindirmekicin asadidakitalimatlara uyun:

« Kablolarininvicudunuzun etrafinizisarmasindan kag¢inin.

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

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

Sistemi kaynak sahasindan biraz uzaga yerlestirin.

Kablolarbaska her tirli kablodan uzakta olmalidir.

1.7.5 Es potansiyellibaglanti

Kaynak tesisative onayakinyerdekibitiin metal bilesenlerin toprak baglantisi dikkate alinmalidir. Ulusal ydnetmeliklere gore
es potansiyellibaglantiyapiimahdir.

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 parganin operatdrler icin kaza riski yaratmayacadini, ve baska
elektrik ekipmanina zarar vermeyecegdini hatirlamak 6nemlidir. Topraklama ulusal yonetmeliklere gére yapilmahdir.

1.7.7 Zirh Gecirme

Otekikablolarave cevredeki mevcut ekipmanasecicibir sekilde zirh gecirilmesi parazit nedeniile olusan problemleri azaltabilir.
Tum kaynak tesisatina zirh gecirilmesi 6zel uygulamalaricin dikkate alinabilir.
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1.8 IP Koruma derecesi

IP23S
u « Tehlikelipar¢alaraparmaklarileerisimeve 12.5 mmdendahablylkveyaonaesitcapasahip katiyabancikitlelere
karsigovde korumasi.

¢ 60°derecedikey hattadisenyadmura karsigévde korumasi.
« Ekipmanin hareketeden parc¢alari¢calismadigizaman sizan suyun zararli etkilerine karsigévde korumasi.

1.9 Atik yonetimi

Elektrikliekipmaninormal ¢opile birlikte atmayin!

2012/19/EU sayil Atik Elektriklive Elektronik Esyalarin (AEEE) Kontrolt Yénetmeligine uyumlu ve ulusal yasalara gére
= ) UYgulanmasina uygun olarak, kullanim dmriiniin sonuna gelmis elektrikli ekipman ayri olarak toplanmali ve geri

kazanim ve bertaraf merkezine génderilmelidir. Ekipman sahibi, mahalli idareler ile goriserek yetkili toplama

merkezlerinibelirlemelidir. Avrupa Yonergesine basvurmak suretiyle, cevreyiveinsan saghginiiyilestireceksiniz!

» Dahafazlabilgiicin web sitesiniziyaret ediniz.

2. MONTAJ

Montajsadeceimalatcitarafindan yetkiverilen uzman personel tarafindan yapiimahdir.

@ Montdjigin, gli¢ kaynaginin sebeke hattindan ¢ikarildigindan emin olun.

2.1 Kaldirma, nakliye ve bosaltma prosediirleri
* Hareket ettirme esnasinda gli¢ kaynaginin devrilmesini 6nlemeki¢in dikkat ederek bir forklift kullanin.

Ekipmanin agirhdini kiicimsemeyin: teknik sartnamelere bakin.
Kaldirilanytkiinsanlarve esyalar Gizerine dogru hareket ettirmeyin veya onlar Gizerinde konumlandirmayin.

Sistem veya minferit cihazidislirmeyin veya onlar tizerinde asiri baskiuygulamayin.

2.2 Sistemin yerlestirilmesi

@ Asagidakikurallarauyun:

e Ekipmankumandalarinave baglantilarina kolay erisim saglanmalhdir.

« Ekipmanikiglltilmis/cok kliclik yerlere yerlestirmeyin.

» Sistemiyatayytzeyleilgiliolarak 10° dereceyigegcen egdimliylizeylere yerlestirmeyin.
» Sistemikuru, temiz ve uygun bir sekilde havalandirilan biryere yerlestirin.

» Sistemiyagmurve glines almaya karsi koruyun.

»  “Yakit kaplarinin kullaniimasinda alinacak dnlemler” kismina bakin.

2.3 Baglanti

Seyyar Unitelerine 6zellikle disik voltajda gli¢ verilmektedir.

/3
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MONTA)

2.4 Hizmete sokma / Donanim
2.4.1 TIG kaynagina baglanti

Montaj braketive kablo kiimesinin
» Montajkit/aksesuarkisminabakin”.

@ Sinyal kablosu

@ Sinyal kablosu girisi (CAN-BUS) (Kablo demeti)
@ Gaztipil

@ Gaz baglantisi - giris - jeneratoér

@ Glckablosu

@ Negatif gli¢ prizi(-)
Sogutmasivisi ¢ikisi

@ Sodgutma suyu baglantisi

Sinyal tel girisi

L J

» Glgbeslemesinigli¢ kaynagindan ¢ikarin.
» Glg¢kablosunuuygun konektére baglayin.

» Kablo semerindeki sinyal kablosunu uygun konektére baglayin. Konektorl sokun ve bilezik somunu parg¢alar uygun bir
bicimde tutturuluncaya kadarsaatyodninde dondurin.

» Telbesleme tiipiinid uygun baglantiya/birlesime baglayin.
» Kablosemerindekisogutma suyuikmalhortumunu (mavirenkli)uygunbaglantipar¢asina/kuplajina(mavirenklisemboliine

@) baglayin.

7t
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@ Glic kablosu

@ Negatif gli¢ prizi(-)
Sogutmasivisi ¢ikisi

@ Sodutmasuyu baglantisi
@ Telbesleme tiiplini

@ Sinyal tel ¢ikisi

@ Gaztiipu

@ Gaz baglantisi - giris - aksesuar

Discihazlar

. y,

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

» Hamlacin sogutma suyu ikmal hortumunu (mavi renkli) uygun baglanti pargasina/kuplajina (mavi renkli semboline @’)
baglayin.

» Discihazlariuygun konektére baglayin.

@ Topraklamakelepcesi konektori

@ Pozitif glic prizi (+)

. y,

» Topraklama pensini, gli¢ kaynagdinin pozitif soketine (+) badlayiniz.

’ K \
A J
B I
c 180 H
\ o0l
D G
E F
\ MN V.
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MONTA)

Motorbesleme itme-cekme/Ano salteri

—e B -

Antisok alarmi
—_— K

— L —

AKTIF DEGIL AKTIF

@ Halkasomununu

@ Friksiyonvidasini
@ Baskikolu

TR

» Ruloyivininkullanmakistediginiz telin capiile uyustugunu kontrol edin.
» Halkasomununubobin makarasindan sékiin ve bobinisokun.
» Ayricamakara piminide sokun, bobinisokun, halkasomununuyeniden yerlestirin ve friksiyon vidasini ayarlayin.

» Telinucunutel kilavuz burcunayerlestirdikten sonrasilindir Gzerinden gecirerek tor¢ aparatina takip rediiktérli motor baski
kolununkilidiniagin. Telinsilindirlerin oluguna girdiginden emin olarak baski kolunu yerine kilitleyin.

» Telihamlag istline yliklemekicin, tel besleme diigmesine basin.

Silindir Telgapi. Tel tipi Malzeme Baski koluayari
kodu

07.01.298 0,6-0,8 mm 1.0-1.5
-
07.01.291 0,8-1,0 mm Ce|ikG|O$ImI 1.5-2.5
A 07.01.292 1,0-1,2mm -Nikelalasimi 5 9.3
07.01.293 1,2-1,6 mm tT;kd“m“”' 2.5-4.5
07.01.295 0,8-1,0mm L 1.0-2.0
Aliminyum
07.01.296 1,0-1,2mm alasimi - Bakir 1.5-2.5
~ 07.01.297 1,2-1,6 mm alasimi 2.0-3.0
07.01.301 0,9-1,0mm 1.0-1.5
Akisnlvelitel = Celikalasimi
} 07.01.300 1,2-1,6 mm 2.0-3.0
352
=4
0
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3. TEMIN TANITIMI

3.1 Arka panel

Sag versiyon

\

@ Sinyal kablosu girisi (CAN-BUS) (Kablo demeti)
@ Gazbaglantisi - giris - jeneratér

@ Gazbaglantisi - giris - aksesuar

@ Sinyal tel girisi

@ Sogutmasivisi girisi

@ Negatif glic prizi(-)
Sogutmasivisi ¢ikisi

@ Wire End

@ Sinyal kablosu girisi (CAN-BUS) (Kablo demeti)
@ Gazbaglantisi - giris - jenerator

@ Gazbaglantisi - giris - aksesuar

@ Sinyal tel girisi

@ Sogutmasivisi girisi

@ Negatif gli¢ prizi(-)
Sogutmasivisi¢ikisi

@ Wire End

77
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3.2 On kontrol paneli

Sag versiyon

welding by voestalpine

@ <D
OASD
OA D

O @

Sinyal tel ¢cikisi

Discihazlar

Discihazlarin baglanmasina ve kontrol edilmesine olanak saglar.

Gazbaglantisi - ¢ikis - jenerator

Gazbaglantisi

Gazbaglantisi - ¢ikis - aksesuar

Gazbaglantisi

Sogutmasivisigirisi

Birsu-sogutulmus fenerin baglantisinaolanak saglar.
Negatif giic prizi(-)

Sogutmasivisi¢ikisi

Birsu-sogutulmus fenerin baglantisinaolanak saglar.
Sinyal kablosu CAN-BUS girisi (RC, RI...)

Sinyal kablosu CAN-BUS (RC, RI...) girisi

/8
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Sol versiyonu

s N

©E2 @OWa

@ Sinyal tel ¢ikisi
@ @ Discihazlar

Discihazlarin baglanmasinave kontrol edilmesine olanak saglar.

@ @ Gazbaglantisi - ¢ikis - jenerator

Gazbaglantisi

@ @ Gaz baglantisi - ¢ikis - aksesuar

Gazbaglantisi

@ Sogutmassivisi girisi

Birsu-sogutulmus fenerin baglantisina olanak saglar.

@ Negatif glic prizi(-)
Sogutmasivisi ¢ikisi

Birsu-sogutulmus fenerin baglantisina olanak saglar.

@) Sinyal kablosu CAN-BUS girisi (RC, RI...)

Sinyal kablosu CAN-BUS (RC, RI...) girisi
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2

3

@ Telbesleme

Gaz akisive elektrik ylkli tel olmaksizin tel beslenmesine olanak saglar.
Telinkaynakislemine hazirlik asamalariesnasinda tork lambasi kilifiicine sokulmasina olanak saglar.

@ @ Gaztestibutonu

Gaz safsizligi devresinin serbest birakilmasina olanak saglar ve, verim voltaji olmaksizin, uygun olan ilk gaz
basincinive akis diizenlemelerini gergeklestirir.

@ Gerisarmadigmesi

Telingaz akisiolmadigive telin elektrik ylikli olmadigihalde geri ¢cekilmesine olanak saglar.

4. AKSESUAR

itmeli/CekmeliKit
73.11.018

Wire-End/Speed meter baglantikiti*
73.11.026

Wire-End sensorkiti- WFR1000*
73.50.080

Hamlag¢baglantisi
73.10.077

*Fabrika montaj

Montajkit/aksesuarkisminabakin”.
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5. BAKIM

Rutinbakim sistem tizerinde imalatginin direktiflerine gére yuratilmelidir. EkKipman ¢alisirken bitlin erisim veisletim
kapilari ve kapaklari kapalh ve sabit olmalidir. Sistemlerde higbir sekilde degisiklik yapilmamalidir. Metal tozun
havalandirmaylizge¢leri yakininda veya onlar lizerinde birikmesini &nleyin.

Her tirlt bakim faaliyet sadece kalifiye personel tarafindan yapilmalidir. Sistemdeki herhangi bir par¢anin yetkili
personel disinda personel tarafindan yapilmasi Grinlin garantisinin gecgersiz ve hiikiimsliz olmasina neden
olacaktir. Sistemdeki herhangi bir par¢anin tamiri veya degistirilmesi sadece kalifiye mihendisler tarafindan
yurattlmelidir.

Herislemden 6nce gli¢ beslemesini ¢ikarin!

4%,

ol

.1 Gli¢c kaynagi lizerinde asagidaki periyodik kontrolleri yapin

Glg¢kaynagiicinidisikbasinglisikistiriimishavave yumusakkilli fircalarvasitasiile temizleyin. Elektrik baglantilarini
ve bitin baglanti kablolarinikontrol edin.

O

TR

ol

.1.1 Hamlag Uinitesinin veya degistirilmesi, elektrot tutucusu ve/veya toprak kablolariigin:

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

Daime givenlik standartlariile uyumlu eldivenler kullanin.

Uygun somun anahtarlarive aletler kullanin.

oSk

ol

.2 Ansvar
rj So6zil edilen bakimin yapilmamasi bitlin garantileri gegersiz kilacak ve imalatciyr yikimlilikten muaf tutacaktir.

3

imalatcr asagidaki talimatlara uyulmamasi halinde her tiirlti sorumlulugu reddeder. Her tiirlt siiphe ve/veya
problemiginsize enyakin servis merkezinizile temas etmek konusunda tereddiit etmeyin.

6. TESHISLER VE COZUMLER

Sistem ¢alismiyor (yesil LED kapali)

Sebep Cozim
» Prizde sebeke voltajiyok. » Elektrik sisteminiihtiyaca goére kontrol edin ve tamiredin.
» Kalifiye personel kullanin.

» Kusurlu Fis veya besleme kablosu. » Kusurlu par¢ayidegdistirin.
» Sistemitamir ettirmekigin enyakin servis merkeziile temas kurun.

¥

Hat sigortasi atik. » Kusurlu parcayidedistirin.

» Kusurlu startanahtari. » Kusurlu parcayidegistirin.
» Sistemitamirettirmekicin enyakinservis merkeziile temaskurun.

» Telbesleme tasiyicisiile jeneratdrarasindaki » Sistemin ¢esitliparg¢alarininuygun bir sekilde baglandigini kontrol
baglantiyanlhsveya hatali. edin.
» Kusurlu elektronik. » Sistemitamir ettirmekigin enyakin servis merkeziile temas kurun.

Higbir gli¢ verimi yok (Sistem kaynak yapmiyor)
Sebep Cozim
» Sistem asiriisinmis (termalalarm-sariLED yaniyor). » Sistemikapatmadanonunsogumasinibekleyin.

» Yanlistoprakbaglantisi. » Sistemidogdru bir sekilde topraklayin.
» “Hizmete Verme” paragrafiniokuyun “.
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1

» Sebeke voltajimenzildisinda (Sari LED yanik).

» Kusurluelektromanyetik anahtar.

» Kusurlu elektronik.

Yanlis gii¢ beslemesi

Sebep

¥

Kaynak stirecinde yanlis se¢im veya kusurlu
selektor.

sekilde ayarli.

Kaynak akimininayariigin kusurlu
potansiyometre/kodlayicl.

Sebeke voltajimenzil disi.

Bir faz eksik.

¥

Kusurlu elektronik.

Telbeslemesi bloke olmus
Sebep

» Kusurluhamlagdigmesi.

» Yanlis veyaasinmisrulolar

» Kusurlu dislimekanizmali motor.
» Hasarlihamlagkilifi.

» Telbesleyiciye gli¢ gelmiyor.

» Bobindekidlzensizsarim.

» Erimis hamlac (yapisan tel).

Diizensiz tel beslemesi
Sebep

» Kusurluhamlagdigmesi.

» Yanlis veyaasinmisrulolar

» Kusurlu dislimekanizmali motor.
» Hasarlthamlacgkihifi.

» Yanlis ayarlanmis kasnak debriyajiveyarulo
kilitleme aygitlari.
Ark dengesizligi

Sebep

» Yanlis kaynak parametreleri.

Sistem parametreleri veya fonksiyonlariyanlis bir

bohler
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» Sebeke voltajinigli¢ kaynagimenziliarahdinaalin.
» Sistemidogru bir sekilde topraklayin.
» “Baglantilar” paragrafiniokuyun .

» Kusurlu parcayidegistirin.
» Sistemitamirettirmekigin enyakin servis merkeziile temaskurun.

» Sistemitamir ettirmeki¢in enyakin servis merkeziile temas kurun.

Cozim

» Kaynaksirecinidogru birsekilde secin.

» Sistemive kaynak parametrelerini yeniden ayarlayin.

¥

Kusurlu parcayidedistirin.
Sistemitamir ettirmeki¢in en yakin servis merkeziile temas kurun.

v

Sistemidogdru bir sekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun .

¥

¥

¥

Sistemidogdru bir sekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun “.

¥

¥

Sistemitamir ettirmekicin enyakin servis merkeziile temas kurun.

Cozim

v

Kusurlu parg¢ayidedistirin.
Sistemitamir ettirmekicin en yakin servis merkeziile temas kurun.

Rulolaridegdistirin.

¥

4

Kusurlu parg¢ayidegistirin.
Sistemitamir ettirmekicin enyakin servis merkeziile temas kurun.

¥

Kusurlu parcayidedistirin.
Sistemitamir ettirmekigin en yakin servis merkeziile temas kurun.

» Glgkaynagdinagiden baglantiyikontrol edin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun .
Sistemitamir ettirmeki¢in enyakin servis merkeziile temas kurun.

¥

¥

Sarimiiptal ederek veya bobinidegistirerek bobini ayarlayin.

4

Kusurlu parg¢ayidedistirin.

Cozim

¥

Kusurlu parg¢ayidedistirin.
Sistemitamir ettirmekicin en yakin servis merkeziile temas kurun.

¥

Rulolaridegdistirin.

4

Kusurlu parg¢ayidegistirin.
Sistemitamir ettirmekicin enyakin servis merkeziile temas kurun.

X

Kusurlu par¢ayidedistirin.
Sistemitamir ettirmekigin enyakin servis merkeziile temas kurun.

Debriyajigevsetin.
Rulo basinciniartirin.

v

¥

Cozim

» Kaynaksisteminidikkatlice kontrol edin.
» Sistemitamir ettirmekigin enyakin servis merkeziile temas kurun.
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Cok fazla piskilirtme
Sebep

» Yanlisarkuzunlugu.

» Yanlis kaynak parametreleri.

» Yanhs kaynakkipi.

Yetersizdelme
Sebep
» Yanlis kaynakkipi.
» Yanhs kaynak parametreleri.
» Yanlis elektrot.
» Uglarinyanlis hazirlanmasi.

» Yanhstoprakbaglantisi.

» Kaynakyapilacak parcalar ¢ok biyik.

Atik karismalari
Sebep

» Eksik atik cikariimasi.
» Uclarinyanlis hazirlanmasi.

» Yanhs kaynakkipi.

Yapisma
Sebep

» Yanhsarkuzunlugu.
» Yanhs kaynak parametreleri.

» Yanhs kaynakkipi.
» Kaynakyapilacak parcalarcok biyik.

» Yanhs ark dinamikleri.

Marjinal girintiler
Sebep

» Yanlis kaynak parametreleri.

» Yanhsarkuzunlugu.
» Yanhs kaynakkipi.
Oksitlenmeler

Sebep

» Yetersizgaz korumasi.

Cozim

»

»

»

»

Elektrotile par¢ca arasindaki mesafeyiazaltin.
Kaynak voltajiniazaltin.

Kaynak voltajiniazaltin.

Hamlacg agisiniazaltin.

Cozim

»

»

»

»

Kaynak yaparken besleme hiziniazaltin.
Kaynak akiminiartirin.

Dahakiglk caplielektrot kullanin.
Kalafatdemiriacikliginiartirin.

Sistemidogdru bir sekilde topraklayin.
“Hizmete Verme” paragrafiniokuyun .

TR

Kaynak akiminiartirin.

Cozlim

»

»

»

»

Kaynak énce parcalaridogru bir sekilde temizleyin.
Kalafatdemiriacikliginiartirin.

Elektrotile par¢ca arasindaki mesafeyiazaltin.
Batin kaynak asamalariesnasinda diizenli olarak besleyin.

Cozim

»

»

»

»

»

Elektrotile parca arasindaki mesafeyiartirin.
Kaynakvoltajiniartirin.

Kaynak akiminiartirin.
Kaynak voltajiniartirin.

Hamlac¢ acisiniartirin.

Kaynak akiminiartirin.
Kaynak voltajiniartirin.

Devre endiikleyicidegeriniylkseltin.

Cozlim

»

»

»

3

Kaynak voltajiniazaltin.

Elektrotile par¢a arasindaki mesafeyiazaltin.
Kaynak voltajiniazaltin.

Doldururkenyan salinim hiziniazaltin.
Kaynakyaparkenbesleme hiziniazaltin.

Cozim

»

Gazakisiniayarlayin.

» Yayinimcinin ve hamlacin gaz nozilininiyidurumda oldugunu

kontrol edin.
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Gozeneklilik

Sebep

» Kaynatilacak parcalardayag, vernik, pas veyakir.

» Kaynak malzemesindeyag, vernik, pas veyakir.

» Metal malzemede nemlilik.

» Yanlis ark uzunlugu.

» Kaynakhavuzu ¢cok cabuk katilasiyor.

Sicak catlaklar
Sebep

» Yanlis kaynak parametreleri.

» Kaynatilacak parcalardayag, vernik, pas veyakir.

» Kaynakmalzemesindeyag, vernik, pas veyakir.

» Yanhs kaynakkipi.

» Kaynatilacak pargalar farkli niteliklere sahip.

Sodguk ¢atlaklar
Sebep

» Metalmalzemede nemlilik.

» Kaynatilacak baglantinin 6zel geometrisi.

bohler
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Cozim

Kaynak 6nce pargalaridogru bir sekilde temizleyin.

Daimakalitelimalzemeler ve Urinler kullanin.
Kaynak malzemesinidaime mikemmel sartlardatutun.

Daimakalitelimalzemelerve trunler kullanin.
Kaynak malzemesinidaime mikemmel sartlarda tutun.

Elektrotile par¢ca arasindaki mesafeyiazaltin.
Kaynak voltajiniazaltin.

Kaynak yaparken besleme hiziniazaltin.
Kaynatilacak par¢calaridoncedenisitin.
Kaynak akiminiartirin.

Cozim

Kaynak voltajiniazaltin.
Kaynak énce parcalaridogru bir sekilde temizleyin.

Daimakalitelimalzemeler ve triinler kullanin.
Kaynak malzemesini daime mikemmel sartlarda tutun.

Kaynatilacak baglantitirdicindogrusiraliislemlerydratin.

Kaynaktan énce yad kaplamaislemiyapin.

Cozim

»

»

»

»

»

Daimakalitelimalzemeler ve Urinler kullanin.
Kaynak malzemesini daime mikemmel sartlarda tutun.

Kaynatilacak par¢calaridncedenisitin.
Isitmasonrasiislemyapin.
Kaynatilacak baglantitiriicindogrusiraliislemlerytratin.

84



TEKNiK AYRINTILAR

?Eéhler

welding by voestalpine

7. TEKNIK AYRINTILAR

Tel besleme Unitesinin zellikleri

Rediktorlt motor tipi
Dislimekanizmalimotor
Rulosuz

Tel ¢api/ Standartrulo
Tel caplari/ Cekilebilirrulolar

Gazbesleme digmesi
Basin¢lihavatestdigmesi
Telbesleme digmesi
Gerisarmadigmesi

Tel hizi

Sinerjiler

Discihazlar

Akis anahtari

Antishock

Encoder

Hiz 6lcer

Nozzle-sensing
itmeli-Cekmelihamlac prizi
Bobin ¢capi

On tekerleklerin capi

Arka tekerleklerin capi

Elektriksel 6zellikler

Gug beslemesivoltaji U1
Kablo-iletisim arabasi

Emilen maksimum akim [1Tmax

Calisma dongusi

Calismadongsii (40°C)
(X=100%)

Fiziksel ozellikler

IP Koruma derecesi
Boyutlar (uxdxy)
Agirlik

Yapistandartlari

SL4R-4T
120
4
1.0-1.2

0.6-1.6 tekdamarli tel
0.8-1.6 aliminyum tel
1.2-2.4 akis ntveli tel

evet
evet
evet
evet
0.5-22.0
evet
hayir
evet
evet
evet
evet
evet
evet
hayir
hayir
hayir

48
CANBUS
4.5

500

IP23S

340x200x190

6.2

ENIEC60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015

85
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TEKNiK AYRINTILAR

8. PLAKA SARTNAMELERI

(1 1)

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

WFR NX 2000 CW N°
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DECLARATIE DE CONFORMITATE UE

ROMANA

Constructorul
voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onaradi Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

declard pe propriardspundere cd urmdtorul produs:

WFRNX2000CW 71.01.095
71.01.096

este conform normeloreuropene:

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

sicd aufost aplicate urmdtoarele standarde armonizate:

ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS

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

TechnologyS.r.l. vaanula aceastd carte tehnica.

OnaradiTombolo, 01/10/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | /@%

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. AVERTIZARE

Tnainte de a realiza orice operatie cu aceastd masind, asigurati-vé cd ati citit in amdnuntit si atiinteles continutul
acesteibrosuri.

Nu efectuati modificarisau operatiideintretinere care nu aparin text. Producdtorul nuisiasuma niciordspundere
pentru accidente de persoane sau bunuri cauzate prin nerespectarea de cdtre utilizatori a instructiunilor din
brosurad.

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

voestalpine BéhlerWelding Arc Technology S.r.l.Tsirezervd dreptulde a modifica oricand sifardinstiintare aceastd
brosurd.

Toatedrepturile de traducere orireproducere totald sau partiald prin orice mijloace (inclusiv fotocopiile, filmul sau
microfilmul) sunt restrictionate si interzise, f&rd un acord clar scris de voestalpine Béhler Welding Arc Technology
S.r.l.

Instructiunile furnizate aici au oimportantd vitald sisunt asadar necesare pentru a asigura garantia.
Producdtorul nuisiasumd nicio rdspundere, dacd utilizatoriinurespectdinstructiunile din brosurd.

Toate persoanelecare suntimplicateinmontarea, punereainfunctiune, operareq, reviziasiintre\inerea aparatului
trebuie

» sdfiecalificatein mod corespunzdtor,
* sdaibdcunostinte despre sudurd
» sdciteascdintotalitate sisdrespecte custrictete prezentulmanual de utilizare.

Dacd avetioriceindoial& sau problemdin legaturd cu utilizarea echipamentului, vd rugém sd consultati personal
calificat.

1.1 Mediul de lucru

O

Orice echipament trebuie folosit exclusiv pentru operatiile pentru care a fost desemnat, prin modalitdtiile si
categoriile prevazute in norme si/sau in aceastd brosurd, potrivit instructiunilor nationale si internationale privind
protectia. Alte intrebuintdri decat cele declarate exclusiv de cdtre producdtor vor fi considerate total inadecvate si
periculoase si astfel acestanuisiasumd nicioresponsabilitate.

Acest element trebuie folosit doar pentru aplicatii profesionale, intr-un mediu industrial. Producdtorul nuisi asumd
raspunderea pentru niciodaund produsd folosind aparatul in mediu casnic.

Echipmantul trebuie folositTn mediu cu temperaturdintre -10°Csi+ 40°C (intre +14°F si +104°F).
Echipamentul trebuie transportat si pdstratla o temperaturdintre -25°Csi +55°C (intre -13°F si 311°F).
Echipamentul nu trebuie folositin mediu cu praf, acid, gaz sau orice alte substante corozive.
Echipamentul nu trebuie folositTh medii cu o umiditate maimare de 50% 1a 40°C(104°F).
Echipamentul nu trebuie folositTn medii cu o umiditate maimare de 90% 1a 20°C(68°F).

Sistemul nu trebuie folositla o altitudine mai mare de 2000 metrii deasupra nivelului mdrii.

Nu folositiaceastd masind pentrudecongelareatevilor.
Nu folositi acest echipament pentruincdrcarea bateriilor si/sau a acumulatoarelor.
Nu folositi acest echipament pentru pornirea moarelor.

1.2 Protectia utilizatorului si a altor persoane

e Op

Procesul de sudare este o sursé de propagare de radiatii, zgomot caldurd si gaz care sunt ddundtoare. Pozitionati
un paravanignifugd pentru a protejazonade sudurdderaze, picdturisizguraincinsd. Avertizati orice persoand sd
nu se uite fix la sudurd sisd se protejeze de razele arcului sau de metalulincandescent.

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

- intactesitn conditiibune

- rezistentelafoc

- izolatesiuscate

- demdrime potrivitd sifdrd mansete simanecisuflecate

Folositiintotdeauna pantofi potriviti care sG asigureizolatiaimpotriva apei.

Folositiintotdeauna mdnusi potrivite careizoleazd electric si termic.
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Purtatimdsticare protejeazd fatasiau unfiltru potrivit de 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
suddrii.

Nu purtatilentile de contact!

Dacdintimpul suddriise produce zgomot puternic care devine periculos, folositi cdstiduble. Dacd zgomotul ajunge
la un nivel care depdseste limita legald, delimitati-va locul de muncad si asigurati-va cd oricine este prin preajma
poartd cdstide protectie.

Intotdeauna mentineticapacul derulatoruluitnchisintimpul procesuluide sudare. Sistemul nu trebuie s& sufere nici
un feldemodificare. Avetigrijdcamadinile, pdrul, hainele,uneltele sd nuintrein contact cu pdrtidetesabile precum:
ventilatoare, angrenaje, roti si axe, bobine. Nu atingeti sistemul de antrenare in timpul functionarii derulatorului.
Scoaterea din circuit a sistemului de protectie montat pe derulatoare este foarte periculoasd, producdtorul
neasumdndu-siorice responsabilitate asupra pagubelorde orice naturd.

Nu atingetielementele proaspdt sudate: cdldura poate cauza arsuri grave.
Urmatitoate prevederile descrise maisus side asemeneaintoate operatiile efectuate dupdsudare,intrucdt zgura
se poate detasade elementele sudateintimp ce acesteaserdcesc.

Verificatica pistoletul sd fie receTnainte de aincepe orice operatie.

Asigurati-va cd sistemul de racire este opritinaintea decupldrii conductelor de la acesta. Lichidul cald ce iese din
conducte poate cauzaarsuri.

Intotdeauna sd avetilaindemdnd un echipamentde prim ajutor.
Nu subestimatinicio arsurdsaurand.

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

1.3 Protectiaimpotriva fumuluisi gazelor

Fumul, gazul si praful produsein timpul procesului de sudare pot fiddundtoare sadndtatii.
Tn anumite circumstante, fumul cauzat de sudurd poate duce la aparitia cancerului sau poate copiilor femeilor
insdrcinate.

B>

Statiladistantd de orice gaz sau fum produsin urma suddrii.

Asigurati,in perimetrul de lucru, o ventilatie potrivitd, naturald sau fortata.

Dacd ventilatia este slabd, folositi md&sti sau aparate pentrurespiratie.

Dacd se sudeazdinlocurifoarte mici, actiunea trebuie supravegheatd de un coleg care std afard.

Nu folositi oxigen pentru ventilatie.

Verificati dacd sistemul de absobtie al noxelor functioneazd, controldnd in mod regulat cantitatea de gaze ddundtoare
absobite,in comparatie cu valorile determinaten normele de siguranta.

Cantitatea si nivelul de pericol al fumului depinde de materialul de bazd folosit, materialul de adaos si de unele substante
folosite pentru curdtarea si degresarea pieselor care vor fi sudate. Astfel urmdriti instructiunile redate de producdtor
impreund cuinstructiunile din schitele tehnice.

e Nuefectuatioperatiide sudarein preajmalocurilor de degresare sau vopsire.

» Pozitionaticilindriicugaz afard sauinlocuri cu o ventilatie foarte bund.
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1.4 Prevenirea focului/explozilor

Procesul de sudare poate cauza focsi/sau explozii.

e Curdtatiloculdelucrusiimprejurimile de orice combustibil, produs sau obiectinflamabil.

Materialele inflamabile trebuie sa 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 asupra sigurantei oamenilor sibunurilor.

¢ Nuefectuatioperatiidesudare pesauldngdrecipiente sub presiune.

* Nuefectuatioperatiidesudare perecipiente sauconducteinchise. Fitifoarte atentiatuncicénd efectuatioperatiide sudurd
petevisaurecipiente,chiardacdacesteasuntdeschise, golite sau curdatite foarte bine. Oricerest de gaz, combustibil, uleisau
orice alt material similar poate cauza o explozie.

* Nusudatiinlocuriunde se afld pulbere explozivd, gaze sau vapori.

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

« Positionatiunextintorldngd zonadelucru.

1.5 Precautiila folosirea tuburilor cu gaz

Tuburile cugazinertcontingaz sub presiune sipotexplodadacd nuserespectd conditiile de transport, depozitare
sau utilizare.

Tuburile trebuie fixate prin mijloace adecvate, in pozitie verticald I&ngd un perete sau alt suport pentru a nu cddea sau lovi
nimicdinjur.

. Tnsurubo'gi capacul pentru a protejarobinetulin timpul transportului, folosirii sila sfarsitul oricdrei operatiide sudare.

e Nuldsatituburilede gazlasoare,in conditiide schimbdri bruste de temperaturd, la temperaturi prea marisau prea scdzute.
Nuexpunetituburilelatemperaturipreajoase sau preainalte.

Tinetituburiledegazladistantdde fldcdrideschise, arcurielectrice, pistolete saupistolet-electrod simaterialeincandescente
pulverizatein timpul suddarii.

Tinetituburile de gaz ladistantd de circuitele de sudurd sicircuitele electrice,in general.

« Canddeschidetirobinetul tubului, feriti-va capul de orificiul de evacuare agazelor.

. Tnchide’;iTntotdeounq supapacilindrului cdnd operatiile de sudare sunt terminate.

e Nuefectuatioperatiide sudare peuntub de gazetansat.

e Un tub cu aer comprimat nu trebuie sd fie niciodatd cuplat direct la reductorul de presiune. Presiunea poate depdsi
capacitateareductoruluicauzand explozia acestuia.

1.6 Protectieimpotriva socurilor electrice

Socurile electrice pot produce moarte.

* Nuatingetipiesele parcurse de curentul electric din interiorul sau din afara sistemului de sudare care este activ (pistoletele,
tevile, cablurile de masd, sGrmele, cilindrii, bobinele, toate sunt conectate electriclacircuitul de sudurd).

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

e Asidurati-va cdsistemul este conectat corectla o prizd silaosursé de putere care areTmpdmadntare.

* Nuatingetidoud pistolete sau doi portelectroziin acelasitimp.

* Dacéasimtitiun socelectric,intrerupetiimediat operatia de sudare.

Aprinderea arcului sidispozitivul de stabilizare sunt proiectate pentru operatiide sudare manuale sau
mecanizate.
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1.7 Campuri electromagnetice & interventii

Persoanele care austimulatoricardiacitrebuie sdisi consulte mediciiinainte de aincepe operatiile de sudare.

Curentul trecdnd prinsistemulinternsiextern de cabluricreazdun cdmp electromagneticinvecindtatea cablurilor
sichiaraechipamentului.

» Campurile electromagnetice pot afecta sdndtatea oamenilor care se expun la acestea un timp mai indelungat (efectele
exacte suntincd necunoscute).

e Campurile electromagneticeinteractioneazd cuunele echipamente precum stimulatori cardiaci sau aparate auditive.

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

|

Echipamentul clasa B corespunde la cerintele de compatibilitate electromagneticd Tn medii industriale si
ClasaB | rezidentiale,incluzdndlocatiilerezidentiale unde energiaelectricd este asiguratd de sistemul publicde alimentare
dejoasdtensiune.

( \ Echipamentulclasa Anueste prevdzut pentrufolosireainlocatiirezidentiale unde energiaelectricd este asiguratd
Clasa A de sistemul public de alimentare de joasd tensiune. In aceste locatii pot apdrea anumite dificultdti in asigurarea

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

Pentru 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 s& fie expert In aceastd activitate si totodatd responsabil pentru punerea in functiune si
folosireaechipamentuluiin concordantd cuinstructiunile date de producdtor. Dacd se observévreo defectiunede
naturdelectromagneticd, utilizatorul trebuie sdrezolve problema chiarsicu o asistentd tehnicd, dacd este necesar,
din partea producdtorului.

Tn orice situatie, defectiunile de naturd electromagnetice trebuie rezolvate cét de repede posibil.

Inainte deinstalarea aparatului, utilizatorul trebuie sd evalueze potentialele probleme electromagnetice care pot
apdreainimprejurimi,tindnd seamade conditiiledesdndtate ale persoanelordin preajmd, deexemplu, persoanele
care au stimulatori cardiacisau aparate auditive.

@B O

1.7.3 Cerintele surseiprincipale

Echipamentul de putereinaltd, datoritd curentuluiinitial scos din sursa principald, poate influenta calitatea puterii grilei. Prin
urmare, restrictiile de conexiune sau cerintele ce prevddimpedantareteleimaxim permisibild (Zmax), sau capacitatea minimd
dealimentare (Ssc) cerutd delapunctul interfateila grilapublicd (punct al cuplajuluicomun, PCC) potrecurge laanumite tipuri
deechipamente (asevedeadateletehnice).inacescaz, esteresponsabilitateainstalatoruluisau a utilizatoruluide echipament,
sd se asigure, prin consultarea cuoperatorul de distributie de retea, dacd este cazul, cd echipamentul se poate conecta.incaz
deinterferente, este necesarsd seiamdsurisuplimentare de precautie, cafiltrarea alimentdrii principale.

Este deasemeneanecesarsdseiainconsiderare posibilitateaizoldrii cabluluide alimentare.

Pentru mai multe informatii, consultati capitolul: SPECIFICATII TEHNICE.

1.7.4 Precautii privind caburile

Pentruaminimaliza efectele cGmpurilor electromagnetice urmatiinstructiunile de maijos:
¢ Nuinfdsuratiniciodatd cabluriinjurul corpului.
* Nuvd pozitionatiintre cele doud cabluri(tineti-le pe am@ndoud pe aceeasi parte).

Cablurile trebuie sd fie cat mai scurte, trebuie sd fie pozitionate cat mai stréns una de alta si sd fie pe podea sau cat mai
aproapede aceasta.

e Pozitionatiechipamentulla o anumitd distantd fatd de zona de sudare.
e Cablurile trebuie safie tinute ladistantd de alte cabluri.
1.7.5 Impdmantarea

Trebuie s& se tind seama de impdmantarea tuturor componentelor din metal ale echipamentului de sudare si a celor din
apropiereaacestuia. Impdmdntarea trebuie fdcutdin concordantd cu normele tdrii.
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1.7.6 Impdmdntarea pieseide lucru

Cand piesa de lucru nu este impdmdantatd din motive de sigurantd electricd sau datoritd mdrimii sau pozitiei, impdmdntarea
pieseipoatereduceemisiile. Esteimportantde stiut cGimpdmdntarea pieseidelucrunutrebuie sd mdreascdrisculaccidentelor
utilizatorului, nicis@ distrugd alte echipamente electrice. Impdmantarea trebuie fdcutd in concordantd cu normele tdrii.

1.7.7 lzolarea

Izolarea altor cablurisau echipamente aflatein zond poate reduce problemele cauzate de interferentele electromagnetice.
Pentru aplicatiispeciale trebuie sd se tind seamadeizolareaintregului echi-pamentde sudare.

1.8 Estimarea protectiei (IP)

IP23S
n ¢ Incintd protejatd impotriva accesului la pdrtile periculoase la care se poate ajunge cu degetele sau unde pot
pdtrunde obiecte, cuundiametru maimare sauegalcu 12,5 mm.
 Incintd protejatdimpotriva ploiilaununghide 60°.
¢ Incintd protejatdimpotriva efectelorddundtoare cauzate de pdtrundereaapeiin echipament cénd pdrtile mobile
ale acestuia nufunctioneaza.

1.9 Eliminarea cadeseu

Nu aruncatiechipamentelectricimpreund curezidurile normale.
Ei Tn conformitate cu Directiva europeand 2012/19/UE privind deseurile de echipamente electrice si electronice si cu
=mm ) "€glementdrile 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
trebuiesdidentifice centrele de colectare autorizate adres@ndu-se administratiilorlocale. AplicGnd aceste directive
europene vetiimbundtdtii starea mediuluiinconjurdtor sisdndtateaumand!

» Pentrumaimulteinformatii, consultatisite-ul.

2. INSTALAREA

Instalareatrebuierealizatd doar de personal expert siautorizat de producdtor.

Intimpulinstalarii, asigurati-vé ca sursa de energie sé fie deconectatd de laretea.

&

2.1 Procedee deridicare, transport sidescdrcare
 Folositiun motostivuitor si avetigrijd ca echipamentul sd nu cada.

Nu subestimatigreutatea echipamentului: consultati specificatiile tehnice.
Nu mutatisau suspendatiincdrcdtura deasupra persoanelor saulucrurilor.
Nu aruncatisau aplicati presiune mare pe achipament.

®

N

.2 Pozitionarea echipamentului

Urmatiregulile de maijos:

Q

 Ldsatiacceslacomenzile (panoul de comandd) si conexiunile echipamentului.

* Nupozitionatiechipamentulinlocurifoarte mici.

* Nu pozitionatiechipamentul pe o suprafatd cu oinclinatie maimare de 10° decét suprafata pland.
e Pozitionatiechipamentulintr-unlocuscat, curat siventilat corespunzdtor.

e Feritiechipamentulde ploaiesidesoare.

» Consultati capitolul “Precautiila folosirea tuburilor cugaz”.
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INSTALAREA

2.3 Conectarea

Instalatiile mobile sunt exclusiv conectate lajoasd tensiune.

2.4 Instalarea

2.4.1 Conexiunea pentrusudarea WIG (il

Suportde montare side legdturiide cabluri
» Consultati capitolul "Instalarea kit/accesorii".

@ Cablude semnal

@ Intrare cablu de semnal (CAN-BUS) (m&nunchi
cabluri)

@ Tubdegaz

@ Racord gaz -intrare - generator
@ Cabluluide alimentare
@ PrizG negativd(-)

lesire lichid derdcire

@ Conexiune pentrulichidulderdcire

Conectareacusdrmad

L J

» Deconectatialimentarealareteadelasursade energie.
» Conectaticablulde puterelaoconexiune potrivitd.

» Conectati cablul de semnal la cel mai apropiat conector. Introduceti conectorul si rasuciti piulita de stringere pdnd cand
toate pdrtile sunt fixate corespunzator.

» Conexatifurtunulderulatoruluila conexiunea/imbinarea potrivitd.
» Conectaticonductade apd(culoare albastrd) la cuplarapidd deiesire (culoare albastrd @')celementuluide rdcire.

9%
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.

@ Cabluluide alimentare

@ Prizd negativd(-)
lesirelichidderdcire

@ Conexiune pentrulichidulderdcire

@ Durtunul derulatorului

@ lesire sdrmd

@ Tubdegaz

@ Racord gaz -intrare - accesoriu

Dispozitive externe

RO

» Conectatipistoletul laracord avénd grijd sGinsurubati completinelul de fixare.
» Conectaticonducta(culoarealbastrd)de apd apistoletuluilacuplarapidd deiesire (culoare albastrd @’)delementuluide

rdcire.

» Conectatidispozitivele externelaconectorul potrivit.

.

y,

» Conectaticablulde masd la priza pozitivd (+) a sursei de putere.
N\

-

L K
A J
B I
c 180 H
\ o0l
D G
E F
MN

@ Conectorclemdde masd

@ Priza pozitiva (+)
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INSTALAREA

Alimentare motor push-pull/master pull

—e B -

Alarmad anticoliziune
— K— K —e—o— L K —o— L

—_— —2 - -
L INACTIVA ACTIVA

1 (@ Ppiulita

@ Surubul frictiunii

@ Bratde presiune

RO

» Verificatidacd canalulde perolele de antrenare corespunde cu diametrul sGrmei pe care doritisd o folositi.
» Dezsurubatipiulitade pe axsiintroducetibobina.
» Deasemeneaintroducetipoansonulbobinei,introducetibobina, punetilaloc piulitasiajustatisurubuldereglare africtiunii.

» Deblocatibratul de presiune al motoreductoruluiintroducénd capdtul sGrmeiin bucsa de ghidare sitrecdndu-| pesteroldin
racordul pistoletului. Blocatibratul de presiunein pozitie, asigurdndu-vd cd sGrma aintratin canalul rolelor.

» Pentruaalimenta pistoletul cusérma, apdsatitastade alimetare cusdrma.

Codrold Diametru Tipsarmd  Material Reglareabratului
sdarmd de presiune

07.01.298 0,6-0,8 mm 1.0-1.5
[
07.01.291 0,8-1,0 mm Aliajdeotel 1.5-2.5
A 07.01.292 1,0-1,2mm -Aliajdenichel ' 5 0.3
07.01.293 1,2-1,6 mm Sarmdplind 2.5-4.5
07.01.295 0,8-1,0mm 1.0-2.0
Aliajdeotel
07.01.296 1,0-1,2mm - Alij de nichel 1.5-2.5
~ 07.01.297 1,2-1,6 mm 2.0-3.0
07.01.301 0,9-1,0mm Sarmécu Aliajde 1.0-1.5
autoprotectieilo aluminiu - Aligj
~ 07.01.300 1,2-1,6mm animato de cupru 2.0-3.0
1=
352
=4
° 0
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3. PREZENTAREASISTEMULUI

3.1 Panoul din spate

Pe dreapta versiune

\

@ Intrare cablude semnal (CAN-BUS) (m&nunchi
cabluri)

@ Racord gaz-intrare - generator
@ Racordgaz-intrare - accesoriu
@ Conectareacusdrmd
@ Intrare lichid de rdcire

@ Prizd negativd(-)
lesirelichid derdcire

(7) WireEnd

@ Intrare cablu de semnal (CAN-BUS) (m&nunchi
cabluri)

@ Racord gaz-intrare - generator
@ Racord gaz-intrare - accesoriu
@ Conectareacusdrmd
@ Intrare lichid derdcire

@ Priz& negativa (-)
lesirelichid derdcire

@ Wire End

97

RO



RO

PREZENTAREA SISTEMULUI

|

':e‘?bC')hIer

3.2 Panoul de comanda frontal

Pe dreapta versiune

welding by voestalpine

@ <D
OASD
OA D

O @

lesire sGrmd
Dispozitive externe
Permit cadispozitivele externe sd fie conectate si verificate.

Racord gaz -iesire - generator

Orificiu pentrugaz.

Racord gaz -iesire - accesoriu

Orificiu pentrugaz.

Intrare lichid de rdcire

Permite conectarea furtunelorcircuitului derdcire din pistoletele curdcire.

Prizd negativd(-)

lesirelichid derdcire

Permite conectarea furtunelorcircuitului derdcire din pistoletele curacire.

Intrare cablude semnal CAN-BUS (RC, RI...)
Intrare cablude semnal CAN-BUS (RC, RI...)
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Mdna stdngd versiune

s N

©E2 @OWa

@ lesire sGrmad
@ @ Dispozitive externe

Permit cadispozitivele externe safie conectate siverificate.

@ @ Racord gaz -iesire - generator

Orificiu pentrugaz.

@ @ Racordgaz-iesire - accesoriu

Orificiu pentrugaz.

@ Intrare lichid de rdcire

Permite conectarea furtunelor circuituluide rdcire din pistoletele curdcire.

@ Prizd negativd (-)

lesirelichid derdcire

Permite conectarea furtunelor circuituluiderdcire din pistoletele curdcire.

@ Intrare cablude semnal CAN-BUS (RC, RI...)

Intrare cablude semnal CAN-BUS (RC, RI...)
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-

\.

D @

3

@ Derulator

Permite alimentarea cu sGrmd fard purjarea gazului si fard ca sdrma sd fie alimentatd cu tensiune, "avans

sédrmdlarece”.

Permiteintroducereasdrmeipeliner-ul pistoletuluiintimpul etapelorde pregdtire amasiniipentru procesulde sudare.

@ @

Butondetestaregaz

Faceposibildeliberareadeimpuritatiacircuituluide gazsirealizarea, farad tensiune deiesire, a presuiniide gaz
preliminare adecvate sireglementdrilor de debit.

®®

Butonderetragere asdrmei

Permite avansul sarmeifard curgerea gazului, sifdrd casdrmasa fie parcursd de curent.

4. ACCESORII

73.11.018

Kitde conectare Wire-End/Speed meter*

73.11.026

KitsenzorWire-End - WFR1000*
73.50.080

Cupld pentru pistolet
73.10.077

*Ansamblu din fabricd

Consultati capitolul "Instalareakit/accesorii".
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5. 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. Tnlocuirea sau repararea oric&ror parti
din sistem de cdtre personalul neautorizat pot face ca garantia sd devind nuld si neavenitd. Repararea sau
Tnlocuirea oricdror pdrticomponente ale sistemuluitrebuiesc efectuate doarde personal calificat.

Deconectatisursade alimentare cu energie a masiniiinaintea efectudrii oricdrei operatiide intretinere!

>

5.1 Efectuati periodicurmdtoarele operatii deintretinere a sursei de sudare

Curdtatisursade sudareinduntru prinsuflarecuunjetde aerde presiune joasdrespectivcuajutorulunor periutecu
perimoi. Curdtati contactele electrice sitoate conexiunile.

O

5.1.1 Pentruintretinera sauinlocuirea componentelor pistoletelor portelectroduluisi/sau
cabluluide masa:
Verificatitemperaturacomponentelor siasigutati-va ca acestea sd nu fie supraincdlzite.

Folositiintotdeauna mdnuside protectien concordantd cu normele de protectie standard.

Folositiunelte corespunzdtoare.

QP>

5.2 Ansvar

— Nerespectarea regulilor de intretinere mai sus mentionate va conduce la anularea certificatelor de garantie si

@ scuteste producdtorul de orice rdspundere. Producdtorul nuisiasumd nicio responsabilitate in cazul nerespectdrii

_ instructiunilor mentionate mai sus. Pentru orice dubiu si/sau problemd nu ezitati sd contactati cel mai apropiat
service.

6. POSIBILE PROBLEME

Sursa nu porneste (LED-ul verde nu se aprinde)

Cauza Solutia
» Lipsatensiuniide alimentarelaprizd. » Verificatisireparatiretelele electrice.
» Acestlucruaserealize doarde cdtre personal calificat.
» Conectare gresitd sau cabluintrerupt. » Tnlocuijci componentele defecte.
» Contactaticelmaiapropiatservice pentruareparasistemul.
» Sigurantade pereteasdritd/arsd. » Tnlocuiticomponentele defecte.
» Intrerupatorul principal defect. » Tnlocuiticomponentele defecte.

&

Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

¥

Conexiunedintre derulatorsigeneratorincorectd » Verificatidacatoate partile sitemuluisunt conectate corespunzdtor.
saudefectd.

» Componente electronice defecte. » Contactaticelmaiapropiatservice pentruareparasistemul.

Lipsd curent de sudare (sistemul nu sudeazd)

Cauza Solutia

» Sistemul s-asupraicdlzit (alarmatermicd - LED-ul » Asteptaticasistemul sd serdceascd fard oprirea acestuia (LED-ul
galben aprins). galbenstins).

» Tmpémﬁntoreincorectd. » Tmpémanto'gisistemulcorect.

» Cititi paragraful ,,Instalare”.
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» Alimentare necorespunzdtoare (LED-ulgalben
aprins).

» Contactordefect.

» Componente electronice defecte.

Tensiune deiesireincorectd

Cauza

Selectareagresitd a procesuluide sudare, sau
selector defect.

Setareaincorectd a parametrilor/functiilor.

Potentiometru/ buton pentrureglarea curentului
de sudare defect.

Tensiunea principaldin afaralimitelorde
functionare.

¥

Lipsauneifaze.

Componente electronice defecte.

Derulatorul nu functioneaza
Cauza

» Trdgaciul pistoletuluidefect.

» Alegereaincorectdarolelor

» Derulator defect.
» Tubde ghidare al sarmei(liner) defect.

» Lipsaalimentdriiderulatorului.

» Bobinddesarmdincdlcitd.

» Diuza pistoletuluitopitd (sGrmdintepenitd).

Alimentare cu sGarma neregulatd
Cauza

» Trdgaciul pistoletului defect.

Alegereaincorectdarolelor

Derulatordefect.

Tub de ghidare al sGrmei (liner) defect.

Strdngereaincorectd atijeide cuplarearolelor
saufortade apdsare arotilorde antrenare nu este
corespuzdtoare.

Instabilitatea arcului

Cauza

» Parametriide sudareincorectselectionati.

welding by voestalpine
» Alimentareasurseide sudare cutensiunea corespunzdtoare
functiondriiacesteia.
» Conectaticorectasistemul.

» Cititi paragraful ,,Conectare”.

» Tnlocuiticomponentele defecte.
» Contactaticelmaiapropiatservice pentruareparasistemul.

» Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.

Solutia

¥

Selectaticorect procesulde sudare.

¥

Resetatisistemul siparametriide sudare.

¥

Inlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.

v

¥

Conectaticorectasistemul.
Cititi paragraful ,Conectare”.

¥

¥

Conectaticorectasistemul.
Cititi paragraful ,Conectare”.

¥

¥

Contactaticel maiapropiat service pentru areparasistemul.

Solutia

v

Inlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

¥

Schimbatirolele.

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

4

¥

Inlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

»

¥

Verificati conexiunile lasursa de sudare.
Cititi paragraful ,Conectare”.
Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.

¥

¥

Schimbatibobinade sdrmda.

Tnlocuiticomponentele defecte.

4

Solutia

Inlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

¥

¥

Schimbatirolele.

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

4

X

Inlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

» Eliberatitija.
» Crestetifortade apdsare arolelorde antrenare.

Solutia

» Verificati cu atentie sistemul de sudare.
» Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.
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Stropire excesivd

Cauza

» Lungimeincorectdaarcului.

» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Moddesudareincorect.

Pdtrundere insuficientd
Cauza

» Moddesudareincorect.

» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Electrodselectionatgresit.
» Pregdtireaincorectdapieselor.

» Impdmantareincorectd.

» Grosimea prea mare a pieselorde sudat.

Incluziuni de zgurd
Cauza
» Curdtireinsuficientd.
» Pregdtireaincorectdapieselor.

» Moddesudareincorect.

Lipirea (electrodului/sarmei)
Cauza

» Lungimeincorectdaarcului.

» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Moddesudareincorect.

» Grosimea preamare apieselorde sudat.

» Reglareaincorectdaarcului.

Arsuri marginale

Cauza

» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Lungimeincorectdaarcului.

» Moddesudareincorect.

Oxidare

Cauza

» Protectie de gazinsuficientd.

Solutia

» Micsoratidistantadintre electrod sipiesad.
» Micsoratitensiunea.

» Micsoratitensiunea.

» Micsoratiunghiuldeinclinatie al pistoletului.

Solutia

» Micsorativitezade sudare.

» Cresteticurentuldesudare.

» Folositiun electrod de diametru maimic.
» Mdritisanfrenul.

» Tmpdmantatisistemul corect.
» Cititiparagraful ,Instalare”.

» Cresteticurentulde sudare.

Solutia
» Curdtatipiesele bineinainte de sudare.

» Maritisanfrenul.

v

» Micsoratidistantadintre electrod si piesa.
» Deplasati-vd cuvitezd constantdin timpul procesului de sudare.

Solutia
» Crestetidistantadintre electrod sisGrmd.
» Cresteticurentul de sudare.

» Cresteticurentuldesudare.
» Cresteticurentuldesudare.

» Maritiinclinatia pistoletului.

» Cresteticurentul de sudare.
» Cresteticurentul de sudare.

» Crestetivaloareainductantei.

Solutia

» Micsoratitensiunea.

v

» Micsoratidistanta dintre electrod sipiesa.
» Micsoratitensiunea.

» Micsorativitezade oscilare laumplere.
» Micsorativitezade sudare.

v

Solutia

» Reglatidebitulde gaz.
» Verificatidacddifuzorul de gaz sicalotasuntin bune conditiide
functionare.
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Porozitate

Cauza

»

»

»

»

Grdsimi, vopsea, rugind sipraf pe piesele ce
urmeazd afisudate.

Grdsimi, vopsea, rugind si praf pe materialulde
adaos.
UmiditateTn materialulde adaos.

Lungimeincorectd aarcului.

Baia de metal topit se solidificd prearepede.

Fisurarela cald

Cauza

¥

Parametriide sudareincorectselectionati.

Grdsimi, vopsea, rugind sipraf pe piesele ce
urmeazd afisudate.

Grdsimi, vopseda, rugind si praf pe materialul de
adaos.

Mod desudareincorect.

Piesele ce urmeazd afisudate au caracteristici
diferite.

Fisurilarece

Cauza

»

»

Umiditaten materialul de adaos.

Geometriaspeciald arostuluide sudare.

bohler
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Solutia

»

3

¥

4

v

¥

v

¥

Curdtatipiesele bineTnainte de sudare.

Folosititntotdeauna materiale si produse de calitate.
PastratimaterialeleTn conditii perfecte.

Folosititntotdeauna materiale siproduse de calitate.
Pastratimaterialelen conditii perfecte.

Micsoratidistantadintre electrod si piesd.
Micsoratitensiunea.

Micsorativitezade sudare.
Preincdlziti piesele care trebuie sudate.
Cresteticurentul de sudare.

Solutia

»

»

»

»

»

»

Micsoratitensiunea.

Curdtatipiesele bineinainte de sudare.

FolositiTntotdeauna materiale si produse de calitate.
Pastratimaterialelen conditii perfecte.

Executaticorect operatiile de pregdtire arostuluide sudare.

Executatiobrazareinainte de sudare.

Solutia

»

»

»

»

»

FolositiTntotdeauna materiale si produse de calitate.
Pdastratimaterialelen conditii perfecte.

Preincdlziti piesele care trebuie sudate.
Aplicatiuntratamentde postincdlzire.
Executaticorectoperatiile de pregdtire arostuluide sudare.
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7. SPECIFICATII TEHNICE

Caracteristici unitate derulator

Tip motoreductor
Rata puteriiderulatorului
Fararole

Diametrul sGrmei/ Rold standard

Diametrele sarmei/Role trenoare

Butontestgaz

Buton test aer comprimat
Butonulavanssarmda
Butonderetragere asdrmei
Vitezd sGrma

Sinergii

Dispozitive externe
Fluxostat

Anticoliziune

Encoder

Speed-meter
Nozzle-sensing

Conector pentru pistolet Push-Pull
Diametrubobina
Diametrurotianterioare

Diametruroti posterioare

Caracteristici electrice

Tensiuneasursei U1
Comunicare bus

Curent maximdeintrare [Tmax

Cicludelucru

Ciclude lucru(40°C)
(X=100%)

Caracteristici fizice

Estimarea protectiei(IP)
Dimensiuni (Ixdxh)

Greutate

Referinte normative

SL4R-4T
120
4
1.0-1.2

0.6-1.6sarmdplind
0.8-1.6 sdrmd&de aluminiu
1.2-2.4sGrmd cu autoprotectieiloanimato

da
da
da
da
0.5-22.0
da
nu
da
da
da
da
da
da
nu
nu

nu

48
CANBUS
4.5

500

IP23S
340x200x190
6.2

ENIEC60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015

105

U.M.

mm

mm/
Material

m/min

mm
mm

mm

U.M.
Vdc

U.M.

U.M.

mm

Kg
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SPECIFICATII TEHNICE

8. SPECIFICATII ALE PLACUTEI

(1 1)
VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

WFR NX 2000 CW N°

EN| 60974-5:2019
IEC] 60974-10/A1:2015 Class A

X (40°¢) 100%
I2 500A
DD>1—== Ui 48V limax 4.5A

P23 Ce€|cn [

MADE
IN
ITALY
L

\ J

9. SEMNIFICATIA PLACUTE! INDICATOARE CARACTERISTICILOR
TEHNICE ALE SURSEI

1 2

Marca

Numele siadresa producdtorului
Modelul masinii

Numdrulde serie

XAXXXXXXXXXX Anul fabricatiei
Referinte lastandardele constructive
Simbolul cicluluide lucru

Simbolul curentului de sudare desemnat
6A Valorilecicluluidelucru

Valorile curentuluide sudare desemnat
8 9 10 8 Simbolulalimentdrii

9 Tensiuneadealimentaredesemnatd
11 CE EE EH[ 10 Curentuldealimentare maxim desemnat

11 Clasade protectie
MADE
IN
ITALY ﬁ
—

A GWN 2

3 4

N o~ o

. J
CE Declaratie de conformitate EU

EAC Declaratie de conformitate EAC

UKCA  Declaratie de conformitate UKCA
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BbJITAPCKHM

“AEKINAPALUMNA 3ACBOTBETCTBHME HAEC

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

AeKnapmpaHacBod eAMHCTBEHA OTTOBOPHOCT, Ye CINeAHUAT MPOAYKT:

WFRNX2000CW 71.01.095
71.01.096

OTFOBCIpﬂ Ha cnepAHUTe eBpOI'Iel\aCKVI ANPEKTUBMU:

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

M Ye CA NMPUIOXKEHU CITEAHMUTE XAPMOHU3MPAHU CTAHAAPTHU:

ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

AOKYMeHTCILIMFlTCI, YAOCTOBEpPABALLA CNA3BAHETO HA AMPEKTUBUTE, LLE 6'bAe AOCTBMNHA 3a NpoOBEPKU
npmropecnoMeHaTmda npon3BoAuUTEs.

Bcaka HanpaBeHa Moamudukaums, 6e3 otopusaums ot voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
NpaBu HEBASTMAEH TO3M CEPTUDMKAT.

OnaradiTombolo, 01/10/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | /@%

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. BHUMAHUE

Mpean aAa3anoyHeTe paboTa c MAWMHATA, NpOoYeTEeTE BHUMATENHO MHCTPYKLMATA 3a paboTa.

He nssbpuBante MOAMOUKALMM UM ONEPALMU MO MOAAPBXKKA, KOUTO HE CA NPeANUCaHu. NpounsBoaMTeNnsT HA
MALWKMHATA HE HOCM OTFTOBOPHOCT 3A MOBPEAM MPUYMHEHM MO BUHA HA ONepaATopd HA MALIMHATA.

Ad CbXpAHABAT BUHATU MHCTPYKLMMUTE 3d yNOTPe6bA HA MACTOTO HA M3MNON3BAHE HAO ypeAd. Ad ce MPUABPXKAT KAKTO
KbM MHCTPYKLMKUTE 3a ynoTpeba, Taka 1 KbM 06LLMTE NPABUIA U MECTHM PErNAMEHTH, AEMCTBALLM B 061ACTTA HA
NnpeAoTBPATABAHETO HA MHLMAEHTU M OMNA3BAHETO HA OKOMHATA CpeAd.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. cv 3anaseBa NpaBoToO AQ NPOMEHS TOBA PbKOBOACTBO MO BCAKO
BpeMe 6e3npeAynpexaeHue.

MpeBoA M LSNOCTHA MM YACTUYHA NMpepaboTKa OT KAKBBTO U AQ € BMA (Hanpumep: doTokonue, Gpunm m
MUKPOGUIM) ca cTporo3abpaHeHm 6e3 u3pmyHO NMCMeHO cbriacme Havoestalpine Bohler Welding Arc Technology
S.r.l.

TYK U3NOXKEHMUTE MHCTPYKLMU CA OT KM3HEHA BAXHOCT, M MO TA3M NPUYMHA TPS6BA AQ Ce CeABAT CTPUKTHO.
MpousBoaMTENAT HE MOEMA OTFTOBOPHOCT B C/TY4YdM HO HECMA3EHU OT NOTPEBUTENSA MUHCTPYKLUM.

Bcuuku nuua, 3aHMMABALLM Ce C BbBEXAGHETO B eKCMiodTtaums, caMartda ekCcrnioaTdums, NoAAPBXKATA M
nonpaBKkaTAd HAypead, Tps6Ba

* AQMPUTEXABAT CNeuManHa Keanmdmkaums

* AQpPA3MONArarc Heo6XoAMMMTE KOMMETEHL MM B cHepaTa HA 3aBAPSABAHETO

* AQTIPOYETAT M3LAMO U AQ CNA3BAT CTPMKTHO HACTOALWMTE MHCTPYKL MM 3a ynoTpeba.

Mpu Bb3HMKBAHE HA NPO6EMM, HEOMUCAHM B HACTOALWATA MHCTPYKLMSA, Ce O6bpPHETE KbM OTOPM3UPAHMSA CEPBM3
Ha KammapTtoH bvnrapus EOOA.

1.1 Cpeaa Haynotpeba

O6opyaBaHeTo TPA6BA AQ Ce M3MOS3BA EAMHCTBEHO MO NMPEAHA3HAYeHME, MO HAYUHM U B CIIyHAM OMMUCAHMU HA
dupMeHaTa Tabena u / nnum B pbKOBOACTBOTO, B CbridCHe C MEXAYHAPOAHMUTE AUPEKTUBM 3a 6€30MACHOCT. APy
NMPUIOXKEHUS OCBEH OMUCAHWUTE OT MPOMU3BOAMTENSA CE€ CYMUTAT 3 HEYMECTHM M OMACHM, U B Te3u Clyvyau
NMPOM3BOAMUTENAT OTPMUA BCAKAKBA OTTOBOPHOCT.

TasumMawmHa Tpﬂ6B0 Ad cen3nosiseacamosa I'IpOd)eCMOHGnHM Luenu,BMHAYCTpManHacpead. npOM3BOAMTeﬂﬂT He
noemMaoTroBOpHOCT3A HAHeCeEHM LWeTH NpH yn0Tpe6c1 Ha O6OPYABGHeTO B AOMALWHKMYyCNOBUA.

O6opyaBaHeTo TPA6BA AQ CE M3MON3BA NPM TEMNEPATYPA HA okonHATa cpead oT -10°C A0 +40°C (+14°F + +104°F).
O6opyaBaHeTo TPS6BA AQ Ce€ TPAHCMOPTUPA M CbXPAHABA HA MecTd ¢ TeMnepaTtypa oT -25°C oo +55°C (+13°F +
+131°F).

O60opyaBAHETO TPA6GBA AQ CE M3MON3BA NPU IUMCA HA NPAX, FA3 UM APYTM KOPO3UMBHU CYyOCTAHLMM.
O6opyaBaHeTO He 6GUBA AQ Ce M3MOM3BA NPU OTHOCUTENHA BIIAXKHOCT No-BMcoka oT 50% npu 40°C (104°F).
O6opyaBaHeTo He 6UMBA AQ CE M3MOM3BA NMPU OTHOCUTENHA BIIAXKHOCT MNo-BMcoKa oT 90% npu 20°C (68°F).
MawmnHaTa He 6UMBA AQ CE M3MOM3BA HA HOAMOPCKA BUCOYMHA No-ronama ot 2000 meTpa.

He 13nonseaiite MAWMHATA 30 PA3MpPA3ABAHE HA TPBLOM.
He nsnonaseante o60pyABAHETO 3a 3apeXAAHE Ha 6aTepuu U / UM AKyMyIaToOpM.

He nsnonssaite 060pyABAHETO 3 MPEXOAHO CTAPTUPAHE HA ABUrATENS.

-

.2 besonacHa pa6boTa

3aBAPBYHUAT NPOLLEC MPUUYMHABA PAAMALMUS, LIYM, TONNOOTAENAHE U rA30BU eMucHu. locTaBeTe 3a6aBALMAT
OMbHS LLMT TAKA Y€ AQ 3ALLMTMTE OKONTHATA 30HA HA 3ABAPSABAHE OT NTbYM, MPBbCKM M TopeLld Wwniakd. [locbeeTBAMTE
6NM3KOCTOALMTE XOPA AQ HE MEeAAT 3aBAPDBYHATA ABFA MU UMM HAXKEXEHUAT METAS, U Ad B3eMAT Mepku 3d
AAEKBATHA 3ALWMTA.

HoceTe 3awmTHO 06MeKNO, KOETO AQ BU MPEANd3BA OT NbYUTE HA ABFATA, MPbCKMTE MMM HAXEXEH MeTarl.
O6neknoTo TpA6BA AQ MOKPUBA LANOTOTErNoUTpsS6Ba Ad e:

- HEMOKbTHATO U B AOBPO CbCTOSAHME

- OTHeyrnopHo

- M30MMPAHO M CYXO

- No-MsapKau6e3 pbkABENU UMM MAHLLETH

BuHarnHoceTe 3ApaBu 06yBKM M BOAHO U30NIMPAHM OBYBKM.

HoceTe BUHArn noaxoasLm pPbKABMUU, KOUTO CA eNEeKTPU4EeCKU U TEPMUYHO M3OJTMPAHM.

e Op
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HoceTe MACKM C CTPAHUYHO NULLEBA 3ALLMTA U MOAXOAAL 3ALWMTEH GUNTBP (MoHe NR10 unm noseye)3a oumte.

BuHarnHoceTe 3awWmUTHHM OUMNA CbCCTPAHMYHA 3GLLI,I4TG,0C06eH0 noBpeMeHApPBbYHO UITMMEXAHUYHO NpEeMAxXBaAHe
HA3aBAPDB®YHATA Waka.

He HoceTe KOHTAKTHM NeLwm.

Ako WwyMa OT 3aBApABAHE € HaOA AONMYCTUMMTE HOPMMU, M“3nonssamTe C]HTMCbOHM. AKO HMBOTO HA WyMa HAAXBbPINA
npeAnMCcaHMTe OT 3AKOHA rpdHMLUM, OrpaHnyeTe pG6OTHGTG 30HA U ceyBepeTe, 4e BCEKM, KOMTO ce HpM6ﬂM)|(GBG
AOHed, e3aWMTEH CbC CNYLWANKKM UK CNY LWANKA.

BUHAru ApbXXTe CTPAHUYHUTE KAMNdLM 3aTBOPEHM MO BpeMe Ha 3aBapsaBaHe. He namMeHalnTe MoaAMdPHKALUATA HA
MALWMHATA MO HMKAKBB HAYMH. M36arBaiite KOHTAKTA MeXAY BALIMTE pble, KOCA, APEXM, MHCTPYMEHTM....1
ABMXKELLMTE Ce YACTU HA MALIMHATA. BEHTUNATOPMU, 3bO6HM KONEena, posikM 1 Banose, TenieHun ponku. He pookocearite
3bO6HUTE KOMENaAOKATO TENONOAABALLOTO pa6oTU. LLIYHTMPAHETO HA3AWMTHMTE YCTPOMCTBA HA TENOMNOACBALLOTO
€ U3KJIKOYMTESNTHO ONACHO M OCBOBGOXAABA NMPOU3BOAMTENAT OT BCAKAKBA OTFOBOPHOCT 3a HAHECEHM LWETH HA
co6CTBEHOCT M Xopa.

MN3bareaiTe AOKOCBAHETO HA TOKY WO 3aBApPeHH AETAMNU: TONNTMHATA MOXE AQ MPUYUHU CEPUO3HU U3TAPAHNA.
CrneaBamTe BCUYKM I/I36poeHl4 no-rope npenopbkn No-BpeMe U Cliep 3aBApSABAHETO, THM KATO WNAKATA MOXE AQ
Ce OTAENSA OT AETAMIUTE U3BECTHO BpeMe Cliep OXJNTAXKAAQHETO UM.

MNMpoBepeTe AQNUropenkatd e CTyAeHa, Npean Ad paboTute no Hes.

VBepeTe ce Ye OoXNaXxaAadauwaTta cMcteMda e M3KJTIoYeHd npean Aa oTka4ymTe Tp'b6l4Te HQ OXNa>XAdLwaTta Te4HOCT.
rOpeLLI,GTC] TEeYHOCT M3nm3awia 0TTp'b6l4Te MO>XXe AA MPHUYUHU M3TAPAHUA.

OcurypeTe KOMMEKT 3a NbpBaA NomMoL, 651130 A0 pa6OTHOTO MACTO.
He noaueHABaMTE BCAKAKBUY BUAOBE M3TAPSAHMA MITU HAPAHABAHMSA.

Mpean AQ cu TpbrHeTe oT paboTd, ce yBepeTe 4Ye cTe ob6esonacuiin paboTHOTO MACTO C Len Ad usberHerte
MHLUMAEHTH.

1

.3 3awmra ot AMM M rasoBse

AMMBT, ra3oBeTe M NPAXbT KOMTO CE OTAESAT B pe3yNTAT HA 3aBAPSABAHE CA BpeaHM 3a BaweTo sapase.

AOKA3QHO € Ye AMMBT NMOPOAEH OT 3ABAPSIBAHETO MOXE AQ MPUYMHKU PAK MM AQ HOBPEAM HA 3APOAMLLA HA
6peMeHHaKeHa.

B>

ApPbXTe rnasatdcuAdneye oTrasoBeTe M AUMA OT 3ABAPSABAHETO.

M3non3BaiTe ecTeCTBEHATA BEHTMIALMS MITM CUCTEMA 3d MPUHYAMTENHA ACNUPALMS.

AKo 3aBapsiBaTte npu cnaba BEHTMNALMS, M3MON3BANTE MACKMU M ACMIMPALMOHHM ANApPATH.

30BAPSABAHETO B UKITHOYUTENHO MASIKM MOMELLEHMSA TPAGBA AQ CE U3BBPLUBA NOA HABMOAEHMETO HO HOMMPALL ce HA6IM30
Konera.

He n3nonssairte KMCNOPOA 3a BEHTUNIMPAHE HA PABGOTHOTO MACTO.

YBeperTe ceye acnmMpaumsaTa paboTh, KATO CPABHUTE KONMYECTBOTO HO BPEAHUTE rA30BE CbC CTOMHOCTMTE GOPMYNMPAHU B
npaBunaTasa 6€30MacHoOCT.

KonunyecTBOTO U HUBOTO HA OMACHOCT HA AUMBT 3ABUCU OT YNOTPeBABAHMAT METAS, 3ANbIBALWMAT METANM M CYBCTAHUMATA
M3MON3BAHA 3d YMCTEHe U 06e3MacaBAHE HA AETAMMUTE 3a 3aBapsiBaHe. CrieABaiTe MPOU3BOACTBEHMTE UHCTPYKLMK U
UHCTPYKLMUTE AQAEHU B TEXHUYECKMTE CXEMM.

» HesaBsapasaiTe 65130 AO MPEYNCTBATENHU U GOAANKMUMCKM CTAHLUM.

MNMocTaeeTe 6y TUAKMTE CbC CIbCTEH A3 HA MACTO C AO6PA BEHTURALMS.
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1.4 3aQWwWMTA OT NOXKAP M €KCNNO3UM

3GBCJp'b‘4Hl49IT npouec MoXke AA NMPpHUYNHKU NOXKAP UK eKCNI103 KA.

Mpeav3anoysaHe Ha paboTa, NoYncTeTe paboOTHOTO MACTO OT ONACHMU U Bb3MSTAMEHUMU MATEPUASIU.

3ananuMmuTe MmaTepuanu TpsbBa Ad cd HaA noHe 11 MeTpa oT 06/aAcTTa HA 3aBAPABAHE, MM TPA6BA AQ CA 3AWMTEHM MO
MOAXOASLL HAYMH.

McKpUTe M HaXKEXXEHUTE YACTULLM MMAT roNsaM 06XBAT MU MMHABAT M NMpe3 Manku oTBopu. [lazeTe xopaTa M MMYLLECTBOTO.
He saBapsaBalite B 6IM30CT AO CbAOBE MOA HAMATAHE.

He 3aBapsaBaliTe B3aTBOPEHU KOHTEMHEPU MNM TPBOUM. BHUMaBAliTe Npu3aBapsBAHE HATPBHOU M KOHTEMHEPU AOPM TE AQ CA
OTBOPEHM, MPA3HU M HAMBIIHO MOYMUCTEHM. BCEKM OCTATBHK OT ra3, ropMBO, MACHTO UM MOAOBHM MATEPUASIM MOXKE AQ MPUUMHMU
eKcnnosums.

He 3zaBapsiBaiTe B 6IM30CT AO €KCMIO3MBHM NPAXOBE, rA30Be UMW NApMU.

KoraTto cBbplimMTe CbC3ABAPSABAHETO Ce yBEPETE, Ye BEPUIaTA NOoA HAMNpPeXKeHUe He MOXKe AQ HANMPABM KOHTAKT C KOATO M AQ
€3d3eMeHayacT.

MocTaBeTe NoXxaporacuTesn B 61M30CT A0 pABOTHOTO MACTO.

1.5 NMpeanasHM MEPKM NPH M3NON3BAHE HA FrA30BM BY TUNKMU

MNHepTHO - rasoBuTe BYTUNKM CbABPIKAT ra3 MoA HANAraHe, KOMTO MOXe AQ eKCnioampd. Ako 6e3onacHuTe
YCNOBMSA HA TPAHCMOPT CA CBEAEHM AO MUHMMYM, CbXPAHEHMETO MynoTpebaTa MM MoXe Ad He e be3onacHa.

ByTunkuTe Tpsi6BA AQ CTOAT U3NPABEHMU AO CTEHATA UITU APYTU MOAABPIXKALLM CTPYKTYPMU, TAKA YE AQ HE MOXKE AQ NMAAHE.
3aTBOpeTe KANAKA3A AQ 3AWMUTUTE BEHTUMBT MPUTPAHCNOPTMPAHE, BbBEXAAHE B €KCMIOATALMS M BKPAS HA3ABAPABAHETO.
MN36arsamTe M3NAraHeTo HA rasoBuUTe OYTUNKM HA AUPEKTHU CITbHYEBU NTbYM U HA FOSIEMM TEMNEPATYPHU paA3nmku. He
usnaramte 6yTUIKUTE HAO TBBPAE HUCKU UITU TBBPAE BUCOKU TEMMEPATYPMU.

ApbXTe 6yTUINKUTE AQSIeY OT NNIAdMbLMU, ENEKTPUYHU ABIU, TOPENKMU, MUCTONETHU U NeCHO3ANANTMMUM MATEPUANU U3MPBCKAHMU
OT 3aBAPSABAHETO.

ApPbXKTe By TUNKUTE AQNEeY OT 3ABAPBYHU U eNEKTPUYHU BEPUTU.

APbXKTe rnaBaTa cu AdfeY OT M3X0Ad HA FrAd30BATA By TUIIKA, KOrATO OTBAPATE BEHTUA.

BuHarmn saresapsante 6y TMIIKOBUAT BEHTMIT B KPAAT HA 3ABAPSBAHETO.

HukoraHe 3aBapsaBamnTe 6yTUIIKA CTA3 MOA HANAraHe.

ByTunka cbc CrbCTeH Bb3AYX HUMKOId He Tpsa6Ba Ad 6bA€ CBbP3BAHA AMPEKTHO C PeAyLMpPA HA MALWMHATA. Bb3MOXKHO e
HANATAHETO AQ HOAXBBPIIA KANALMTETA HA PEAYKTOPA, KOMTO ClIeAOBATENHO MOXKeE A eKchnoamnpal

1.6 3awmTa OT TOKOB YAQp

TokoBUMAT yaap MOXe ad Buybue.

MN3b6arBamTe Ad AOKOCBATE YACTM OT MALIMHATA 3ABAPBYHUSA , KOUTO CA MOA HAMPEXEHUE, AOKATO CA AKTUBHM (ropernku,
MUCTONETH, 3a3EMUTENHU KaBeNU, eNeKTPOAM, TEN, PONTIKMTE M MAKAPUTE CA ENEKTPUYHO CBBP3AHM CbC 3ABAPBYHMA KPbr).
OcurypeTe eNekTpMYeCckKoTo M30TMPAHE HAOMHCTANALUATA M HA ONepaTOpPd C MOMOLTA HA PABHMHM M OCHOBM, KOUTO CA CY XM
U AOCTATBHYHO U3ONIMPAHM OT MOTEHLMANA HA 3eMATA M HA MACATA.

YBepeTe ce ye cMCTEMATA € CBBP3AHA BAPHO M TOKOM3TOYHUKBT € CHABAEH CbC 303eMSABALL MPOBOAHMK.

He AoKkocBaliTe ABE rOPEenikM UM ABA ENEKTPOAHU AbPXKAYA EAHOBPEMEHHO.

AKO MOYyBCTBATE TOKOB YAQP, CNpeTe 3aBApPsABAHETO He3a6aBHO.

@ VCTpOMvCTBOTO 3agas3ananBaHe “ CTCI6MJ7M3I4PGHG Haavrarage M3pG6OTeHO 3ad PbYHA MJITM MEXAHMYHA ynorpe6a.
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1.7 ENeKTPOMArHMTHU NOJNIeTa U CMYLLLEHUS

Xopa cM3KycTBEH BOAQY HA CbPLETO, TPAGBA AQ CE KOHCYNTUPAT NEKAPAT CM NMPEAU AQ 3AMOYHAT AQ CE€ 3AHMMABAT
CbC3aBApPSBAHE.

Tok MMHaBALY, npes kabenute n npoBOAHMUMTE HAQ MAWMHATA o6po3qu €JIeKTPOMArHMTHO NnoJsie B 3aBApPbYHUTE
Kabenuucamata MalmHa.

* ENekTpoMAarHUTHMTE NonetTa MoraT Ad ce OTPA3sT HA 3APABETO HA XOPATd, KOMTO CA U3IOXEHU HA TAX NMPOABIIXKMTENHO
BpeMe.
* ENekTpoMArHUTHMTE NONeTa MoraT Ad NoMNpeydaT HA AnapaTH KATO U3KYCTBEH BOAQY HA CbPLLETO MM CITYXOB Adnapar.

1.7.1 Knacudukauymsa no ctaHaapt kato EMC: EN 60974-10/A1:2015.

|

O6opyaBaHe knac B oTroBaps HA M3MCKBAHMATA 3A €NEKTPOMATHUTHA CbBMECTUMOCT B MHAYCTPMANHA U He
KnacB | uHaycTpuanHa cpeaq, BKIIOYMTENHO FPAACKA M M3BBHIPAACKA, KbAETO €1eKTPMYEeCTBOTO € OCUTYPeHO OT
o6LecTBEHA MPeXKa HUCKO HanpexXeHue.

O60opyaBaHe Knac A He e MPeAHd3HAYeHo 3a ynoTpebd B HE MHAYCTPUANHA CPeAd, KbAETO eMeKTPUYECTBOTO e
MnacA | ocurypeHo oT obuwecTBeHA MPEeXa HUCKO HamnpexeHue. Bb3MOXKHM ca TPYAHOCTM MPU OCUIypPSIBAHETO HA
eNeKTPOMArHUTHA CbBMECTMMOCT OT KJ1dC A B MOAOGHU CpeaM, MOPAAM HANTMYMETO HA U3TOYHMLM HA CMYLLEHMS.

N————

Buskte rnasaTtasanoseye uHdopmauma: MAEHTUDOUKALUMOHHATABENA unu TEXHUYECKU XAPAKTEPUCTUKA.

1.7.2 MHcTanupaHe, ynotpeba u chepa Ha npuoxkeHme

ToBa o6opyaBaHe e npousBeaeHo B cbrnacue ¢ EN 60974-10/A1:2015 u ce onpeaens kato ,,KJTAC A” o6opyaBaHe. Tasum
MaWuHa TpA6BA AQ Ce M3MOM3BA CAMO 3d NMPODECHUOHANHMU LLEeNK, B MHAYCTPUANHA cpead. [Tpou3BOAMTENAT He noema
OTFOBOPHOCT 3a HOHECEHM LLEeTH NPU yNnoTpebd Ha 060PYABAHETO B AOMALLHM YCITOBMS.

nOTpe6MTeJ‘IﬂT Tpﬂ6BG Ad e eKkcnepTtB AEMHOCTTA M KATO TAKBB € OTroBOp€H 3ad MHCTAJTMPAHETO U yl'lOTpeGGTG Ha
O60pyABC|HeTO CbrAdCHO NPOU3BOACTBEHUTE MHCTPYKLMN. AKO 6BAAT 3a6eNA3AHU HAKAKBMU €NIeKTPOMArHUTHHU
cMyLLeHud, I'IOTpe6MTeJ'IFIT TDH6BG AQ pewn npo6neMc, aKO € HEeOBXOAMMO C TEeXHMYECKO CbAEUCTBUE OT
HpOM3BOAMTeﬂMTe/CepBM3G.

Mpu BCUYKM CNyYaUn eNeKTPOMArHUTHOTO CMYLLeHMeE TPA6BA AQ 6bAE MPEMAXHATO Bb3MOXHO HAM-6bP30.

I'IpeAM Ad MHCTAnupare 060pyABGHeTO, Tpﬂ6BG Ad NpeueHunTe NnoTeHUManH1Te eneKTpoMarHmTHH1 I'IpO6J'IeMVI
KOUTOMOratada Bb3HUKHATB 6M30CTHA pG6OTHOTO MACTO, KATO CeB3eMenpeABMAMITUHYHOTO 3SAPABHO CbCTOAHME
HaxopartaHamMupauimcen 6J'II43OCT, HanpuMmep Xxopac CbpAeYHM UK CNyXOBU npo6neM|«1.

@B O

1.7.3 U3MCKBAHMS 3a 3AXPAHBALWLATA MpeXxa

I'IopanM BUCOKUAT NYCKOB TOK HA TOBA MOLWHO O60pyABOHe, € Bb3MOXHO BJIMAHME BBbPXY KAYeCTBOTO HAQ MOWHOCTTA HA
3aXpaHBALWATA Mpexa. MNopaaM TA3M MPUYMHA 3A HSAKOM TUMOBE OBOPYABAHE (BMX TEXHMYECKUTE AQHHM) MOXe Ad
ChblecCTBYBATHAKOM OTrPAHUYEHNA NP CBBP3BAHETO, UISMCKBAHMA OTHOCHO MAKCHMMANTHUA UMNEAAHCHA Mpe)KC!TG(ZmGX)MJ'IM
NU3nCKBAHe 3a MMHMMANEH KanauutTeT (SSC) HA 3aXpdaHBAHE MpPpKM TOYKATA HA CBbP3BAHE KbM MpeXaTtd. B To31M cnyqqﬁ
MOHTAXHUKDT UNTH I'IOTpe6MTEJ'IﬂT Ha 060pyABC|HeTO TpﬂsBG AdceyBepH,akoe HeO6XOAVIMO Ype3 KOHCYNTALKMa C MpexxoBuma
AOCTAB4YMUK, 4He O6OPYABC]HeTO MOXKe Ad 6'bAe CBbp3dHO. B CJ'Iy‘-IGl;i HA CMYLLEeHNA MOXKe AQ Ce HANTOXKU Ad nNpeAaAnpuremMeTe
AONBITHUTENTHM NPeANA3HM MEePKKM KATO CbMJ'ITpl/IpGHe HAQMPe>XOoBOTO 3aXpAHBAHE.

B HsiKOM cNyyamn e NpenopbUYMTENHO AQ CE€ EKPAHMPA 3AXPAHBALLMAT KA6EN KbM MALWIMHATA.

Buyxte rnasaTta3anoseye uHbopmauma: TEXHUHECKU XAPAKTEPMCTUKN.

1.7.4 NMpeanasHM MepkM OTHOCHO Kabenute

3aaaHaManuTe edbekTbT HQ ENEKTPOMArHUTHUTE NONETA CIIEABAMTE ClIEAHUTE UHCTPYKLMM:

e HukoraHeysmBanTe kabenum okono cebe cu.

* He3acTaBaiTe MexAy 303eMABALLMAT M 3AXPAHBALWMAT KAGenu (APbXTe U ABATA KA6eNd OT eAHA U CbLLA CTPAHA).

* Kabenute TpabBa AQd CA Bb3MOXHO HAM-KbCH, AQ CA MO3ULMOHMPAHM Bb3MOXKHO HAM-61IM30 €AMH A0 APYM MU
NpU6NU3UTENHO HA EAHO U CbLLO 3€EMHO PABHMLLE.

* MawnHaTaTpA6BA A € HA M3BECTHO PA3CTOAHME OT 061ACTTA HA 3ABAPSABAHE.

e Pa6oTHUTe Kabenu, Tpa6BA AA CE AbPXKAT HA CTPAHA OT OCTAHANMUTEe Kabenu.

1.7.5 3asemMsaBaHe

Tpﬂ6BG Ad pasrneadre LI,eJ'IeC'b06pG3HOCTTG HQ CBbP3BAHETO C MACA HA BCHMYKM METAJSIHUM KOMMNOHEHTHU B 3ABAPDBYHATA
MHCTANnAumMda u B 6nusocTt AO Hesi. 3a3eMaBAHETO HA pG6OTHMﬂ AeTann Tpﬂ6BG Ad 6'bAe HanpaeeHO B CbOTBETCTBME C
HAQUUMOHANMHNTE HOPMKU 3A TOBA.
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1.7.6 3asemMsaBaHe HQ pab6OTHMA A€TAMN
HeobxoamMo e 3aseMsaABAHe HA pC]6OTHl4ﬂ AETAMN C uen HaMmansieaHe Ha PHUCKA OT eNneKTpoLoK. TDRGBG AQ BHMMABATE
3a3eMAaBAHETO HA 06pG6OTBGHMﬂ AETAMN AQ He yBeNnn4nM p1MCcKa OT 3J10N0J1yKa C non3sartenimte U Ad He noBpean Apyrm
enekKTpu4ecCkn ypeanu. 3a3eMsBAHETO HA pCI6OTHM9| AeTann Tpﬂ6BCI Ad 6'bAe HAnpaBeHO B CbOTBETCTBME C HAUMOHANTHNTE
HOPpMKM 3ATOBA.

1.7.7 EkpaHupaHe

EkpaHupaHeTo Ha Kabenu, HaMUpPALLM ce B 61IM30CT A0 PABOTHUTE Kabenu HA MALIKMHATA, LWe AOBeAE AO HOMANABAHE HA
PHUCKA OT CMYLLEHUA.

EKpGHMpGHeTO HA UANATA3dBAPBYHA MHCTANALMNA MOXKE AQ Ce B3eMe npeABHMA NP CNEeUNATTHM NPUTTOXKEHUA.

1.8 3awmTeH Knac
IP23S

¢ HAMa BB3MOXHOCT 3d AOMMP HA OMACHM YACTMU C NPBCTU. 3AWKUTA OT MPOHUKBAHE HA YY>KAM BBHLUHKM Tena c
AMAMETBP NO-TONSM UM paBeH HA 12.5 MM.

e 3AWMTAOT ABXKA CBrbn 60°C.

* AOKATO MOABMXHMUTE YACTM HA MALIMHATA HE PABOTAT, TS € 3ALMTEHA OT BpeAHUs epeKT Ha MPOCMYKAHATA BOAC.

1.9 UsxBbpnsHe

He 13xBbpnsinTe eNeKTpMYeckoTo, 3deAHO C O6GMKHOBEHUST GOKITYK.

B cvoTtBeTCTBUE C eBponeicka ampekTuBa 2012/19/EC OTHOCHO OTNAABLMTE OT €NeKTPUYECKO U eNeKTPOHHO
060pyABAHE U C NMPUNOXKEHUETO X CbINACHO HALMOHANHUTE 3AKOHM, enekTpuyeckoTo o6opyABAHE, KOETO e
AOCTUTHANO KPAS HA XXM3HEHMS CU LUK BIT, TPI6BA AQ Ce CbOMPA OTAEITHO M AQ CE MPEAABA HA LLEHTBP 3a CbOUPAHE U
ob6esBpexaaHe. Co6CTBEHUKBT HO 060PYABAHETO TPSIGBA AQ OTKPME OTOPU3MPAHUTE LLIEHTPOBE 3 CbOMPAHE HA
OTMAABLM, KATO CE AOMMUTA A0 MECTHATA daMMHUCTpaumsa. Cnassariku Tasm EBponelicka AupektmiBa Bue we
AOMNpUHeceTe 3a ONA3BAHETO HA OKOMHATA CPeAd M HOBELLKOTO 3apaBe!

» 3anoBevye MHbOPMALUA HANPABETE CNPABKA B CAMTA.

2. MHCTAJIUPAHE

MHCTQJ‘IVIDGHGTO Tpﬂ6BG Ad Cen3BbpLUM CAMO OT CNeLnNanmM3nMpadH nepcoHan, OoTOpmM3nMpadH OTNPOMN3BOAUTETA.

Mo BpeéMe HaUHCTANnayumuaTa, TOKOM3TOYHMKDBT Tpﬂ6BG Ad € M3KIKYeH OT MpeXaTa.

®

2.1 BAUraHe, TPAHCNOPT M pA3TOBAPBAHeE
« U3nonssanTe CaMOoTOoBApPAY CBMJIKOBA XBATKA, KATO BHMMABATE MAWLWMHATA AQ HE Ce o6pre.

He noaueHsaBaMTe TEMNOTO HAO MALMHATA: BUXKTE TEXHMYECKMTE XAPAKTEPUCTUKM.
He TpaHcnopTupaliTe MAWMHATA HOA XOpPa.
He nanyckanTe unmnocTaBaiTe NoA HATUCK MALIMHATA.

®

2.2 Mo3nUuMOHMpPAHE HaQ MALWMHATA

CnaseamTte cneaHUTE NpasMna:

e OcurypeTte fieceH AOCTbMN AO KABGENUTE U KOHTPOJTHUSA MAHEen.

« HenocTtaeaiTe MAWIMHATA € MHOTO MAJIKM MPOCTPAHCTBA.

* HenocTtaBanTe MAWMHATA HAO MECTA C HAKJIOH HAQ MOBBbPXHMHATA No-ronsamoT 10°C cnpsiMo Xopu3oHTana.
» [locTaBeTe MALWMHATA HA CYXO, YMCTO U MOAXOASILLO MPOBETPSBAHO MACTO.

e 3aWmMTeTE CUCTEMATA CPELLY CUITEH ABXKA M CITBHLETO.

»  KoHcyntupamtecec,lNlpeanasHm MEPKU MPU M3NON3BAHE HA FA30BU Oy TUNIKK".
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WHCTATNPAHE

2.3 CBbp3BaHe

Mo6UNHUTE MALIMHK HA Ce 3AaXpAaHBAT CHMUCKO HAMpeXeHue.

2.4 MHcTanupaHe

2.4.1 Cebp3BaHe 3a BUT saBapseaHe

3aMOHTMpPAHE Ha CTeHd M KoMMNeKTd kabenu
»  KoHcyntupaiTte ce c "MHcTanupaHe Kut/ Akcecoapum®.

@ CurHaneH kaben

@ Bxoa Ha curHaneH kaben (CAN-BUS) (Kabenen
cHon)

@ lasoBaTpbba
@ Bpb3karas-Bxoa-reHeparop
@ 3axpaHBawmaTkaben

@ OTpuuaTtenHa saxpaHeawamyda -)
M3Xx0A HA OXTAXKAQLLA TEYHOCT

@ CB'bp3BGHe 3a oXNnapamTesTHaATa Te4YHoCT

Bxoa HaTenTa

L J

» N3knoveTe 3AXpPAHBAHETO OT M3TOYHUKA HAQ MOLWHOCT.
14 CB'bp)KeTe 3axpaHsawmaT Ka6enkbM CbOTBETHATA npM1cTABKA.

4 CB'bp)KeTe €AHOXUNHUAT kaben KbM CbOTBETHUSAT KOHEeKTOoPpP. BKGpGﬁTe KOHEeKTOopAa M BbpTeTe NPbCTEHA MO NOCOKA HA
YACOBHMKOBATA CTPENKA, AOKATO HYACTUTE Ce 3aKpenaT NpABUITHO.

» CBbpXKeTe Tpb6ATA 3a MOAABAHE HA TEM KbM MOAXOAALLATA CBPb3KA/ Myda.
» CBbpXKETe BOAHATA TPBHOA (OLBETEHA B CUHBLO) C U3XOAALLATA 6bP3A BPb3KA HA OXNIAAMTENHATA CUCTEeMA (OLBETEHA B CMHLO

)
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.

@ 3axpaHBawmsaTkaben

@ OTpuuaTtenHa saxpaHeawa mydar -)

M3Xx0A HO OXJTAXKAQLLA TEYHOCT

@ Cebp3BaHe 30 OXJIAAMTENIHATA TEYHOCT
@ Tpb6ATA3a NOAGQBAHE HA TEN

@ U3XOA HaTeNTa

@ lazoBaTpbba

@ Bp'bBKG ras - BXoa - akcecodp

BbHWHKM ypean

y,

» CBbp>KeTe 3aBAPbYHATA ropenika KbM Bpb3kaTd, KATO 3aBUETE 0CO6EHO BHMMATENMHO GUKCUMPALLATA FPUBHA AOKPAM.
» CBbpXKETE OLBETEHATA B CMHbO BOAHA TPb6A HA rOPesnKaTa C U3X0AALWATA 6bP3a BPb3KA HA OXIAXKAALLATA CUCTEMA

(ouBeTeHa B CUHLO

).

14 CB'bp)KeTe BbHLWHUTE YPEAU MOAXOAALLMNA KOHEKTOP.

.

@ KoHekTop Ha wmnkara 3a maca

@ MonoxxutenHa saxpaHsawa myda (+)

y,

» CBbpykeTe Kaben MacaTd KbM MOMOXKMTENHMUAT U3BOA (+) HO TOKOM3TOYHMKA.

-

L K

mO O >

MN

MO T =—

~\
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3axpaHBaHe Ha aoBuraTten push-pull/master pull

—e B -

AHTUKONM3MOHHA anapma
— K

— L —

HEAKTUBHA AKTUBHA

\
@ BUHTA

@ TprewmsaT BUHT

@ MpuTHcKkawo pamo

\ y,

14 I'IpOBepeTe AQIIMTONEeMUHATA HA POJIKATA CbOTBETCTBA HA AMAMETBPA HA TENQ, KOMTO MCKATE AQ M3MOS3BATE.
» PasBUHTETE AECHUSAT BUHT OT OCTA M NMOCTABETE ponkaracrTesn.
» NocTaBeTe cbLO TAKA LLI,Md)TC] HA poJsikaTta, noctaBete BUHTA U HGCTpOﬁTeTpMeLLI,MSIT BUHT.

» OTkntoveTe pPAMOTO HAMPUTUCKATENA HAQ MOTOP-PEAYKTOPd, KOTO NOCTABUTE KPpAA HATENIA BbB BTYJIKATA-BOAQY HA TENA U,
I'IpeKC]pBOl:iKIA ANPe3 poJyiIKAaTA - BbBBPb3KATA HA ropenkara. cDMKCMPQIZTG NMPUTUCKALWLOTO pAMO HA MACTO, KATO Ce yBepuTe,
Yye TenbT € BNA3bBXIebaHa ponkuTe.

» 30 A03apeamTe TEN Bropenkard, HaTUcHeTe 6y TOHBT 3d MOAQBAHE HA Ter.

KoaHa AMameTbp Ha TunTen Matepuan PerynupaHeHa
poJsika Tena NMPpUMTUCKALLOTO
pamo
[
07.01.298 0,6-0,8 mm 1.0-1.5
5 _ CToMaHeHa
07.01.291 0,8-1,0mm cnnas 1.5-2.5
07.01.292 1,0-1,2mm -Hukenoea 2.0-3.0
cnnas
07.01.293 1,2-1,6 mm TebpaaTen 2.5-4.5
07.01.295 0,8-1,0mm 1.0-2.0
AnyMuHueBa
N J 07.01.296 1,0-1,2mm cnnas-MeaHa 1.5-2.5
07.01.297 1,2-1,6 mm cnnas 2.0-3.0
—_ 07.01.301 0,9-1,0mm Tpb6HO Cromanena | 1-0-1.5
1:2 07.01.300 1,2-1,6 mm ¢nrocosTen cnnas 2.0-3.0
3=
=4
° 0
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5. ONMMCAHME HA MALLNHATA

3.1 3aaeH naHen

AsicHa Bepcus

\ y,

@ Bxoa HacurHaneH kaben (CAN-BUS) (Ka6eneH
cHon)

@ Bpb3karas-Bxoa -reHeparop
@ Bpb3karas-Bxoa - akcecoap
@ BxoaHaTenta

@ Bxoa Ha oxnaXaauia teqHocT

@ OTpumuaTtenHasaxpaHeawamydoda -)

M3x0A HA OXIAXKAQLLA TEYHOCT

(7) WireEnd

@ Bxoa HacurHaneH kaben (CAN-BUS) (Ka6eneH
cHon)

@ Bpb3karas-BXoa - reHeparop

BG

@ Bpb3karas-Bxoa - akcecoap
@ BxoaHaTenta
@ Bxoa Ha oxnaxaawa re4HocT

@ OTpuuaTtenHasaxpaHeawamyoda(-)

M3x0A HA OXIAXKAQLLA TEYHOCT

@ Wire End
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AscHa Bepcusa
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86 (D) £
OASD
OA D

O @

M3X0A HATeNTa
BbHWHMYpeau
[Mo3BoNABA HA BbHLWHUTE YpeAan A Ce CBBPXXAT UM KOHTPOTMPAT.

Bpb3Karas- u3xoa - reHeparop

Bpb3ka3sarasTa.

Bp'bBKG rdas - u3xXoa - akcecoap

Bpb3kasarasTa.

Bxoa HaQ oxna>AdLd TeYHOCT

Mos3Bonsea CBBbP3BAHETO HA Tp'b6l4Te 3A BOAHO OXJ1aXXAdHA ropenka.

OTtpuuarenHasaxpaHsawamyda (-)

M3x0A HA OXNAXKAQALLA TEYHOCT

Mo3BonsBA CBbP3BAHETO HA TPHOUTE 30 BOAHO OXJTAXKAGHA ropesikd.

Bxoa Ha curHanHua kaben CAN-BUS (RC, RI...)
Bxoa Ha curHanHma kaben CAN-BUS (RC, RI...)

118




“bohler

OMWUCAHWNE HA MALLIUHATA

welding by voestalpine

JlaBa Bepcus

-

©E2 @OWa

QYC)

M3X0A HaATenTa
BbHWHMYpeau
[Mo3BoNsiIBA HA BbHLWHKUTE YPEAM AQ CE CBBPXKAT M KOHTPOMMUPAT.

Bpb3karas-usxoa - reHepartop

Bpb3ka3arasra.

Bp'b3KG ras - u3xoa - akcecoap

Bpb3kazarasra.

BxoaA Ha oxna)Adld TeYHoCT

[MosBonsaea CBbpP3BAHETO HA Tp'b6l4Te 3d BOAHO OXNNa>XXadHaA ropesnka.

OTpmuaTtenHa saxpaHeawa myda -)

M3X0A HA OXNAXKAQLLA TEYHOCT

MosBonsea CBBbP3BAHETO HA Tp'b6l4Te 3d BOAHO OXJ1AXXAdQHA ropenka.

Bxoa Ha curHanHusa ka6en CAN-BUS (RC, RI...)
Bxoa Ha curHanHua kaben CAN-BUS (RC, RI...)
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3.3 KoHTponHo Tabno

-

@» @ @

\.

@ MNoaaBaHe HaTen

MosBonsiBa pbYHO TENonoadBsdaHe, 6es npoOoTMHAHe HarasmMTenonoaaesaAllo.
Mo3BonsiBaAnocTaBSHETO HATENAB ropenkatanoBpeMe HANOAroTBUTENTHMTE 3ABAPBYHU d)CI3l/I.

BG
@ @ ByToH 3arasoBTecT

Mo3BonsaBa0cBO6OXXAQBAHETO HA FrA30BATA BEPUTAOTHEYMCTOTMMUNPOBEXAAHETO, 6€31M3XOAHA MOLLHOCT,

Ha noAXoAadwWMTe NpeABApPUTENTHA HOCTpOﬁKM HAHANAraHeTo M NOTOKA HA rasda.

@ BYTOHBGBp'bLI.I,CIHeHGTenG

Mo3BoNSBANOAGBAHETO HA TENTA 6€3ra3oB NOTOK 1 6e3 HanpexeHne B TENTA.

4. AKCECOAPU

Kut Push-Pull
73.11.018

KoMnnekT Bpb3ka Wire-End/Speed meter*

73.11.026

komnnekt ceHsop Wire-End - WFR1000*
73.50.080

Bpb3kaHaropenkara
73.10.077

*Pabpmka MOHTAX

KoHcynTtupanTte ce ¢ "MHcTanupaHe Knut/ Akcecoapu®.
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5. MOAAPDBXKA

MOAAPBXKKA

PyTMHHQTCl TeEXHMYECKAa ekcrniioatauma Ha MAWmMHATA ce OChLLeCcTBABA CnopeA NMPpOU3BOACTBEHNUTE MHCTPYKLMNA.
Korato mawunHara pG6OTl4, TA TpH6BG AQ 6bae 3aTBOpeHa. He nsmeHsamTe MOAMCbMKGLIMFITG Ha MawnMHATa no
HUKAKBB HAO4YMH. He no3BonsBamTe BEHTMNIATOPA HAMAWMHATA AA 3ACMYKA MeTaneH npax.

BcuUKM TEXHUMYECKO eKCNNOATALMOHHM AEMCTBUSA TPAa6Ba Ad 6bAAT M3BBPLUEHU OT KBANUMOULMPAH NepCcoHarn.
[MonpaBSHETO UMM 3AMEHSHETO HO KAKBUTO M AQ € HACTU HA CUCTEMATA OTHE OTOPM3UPAHM NMULLA NMPABU HEBANTMAHA
rapaHumsaTa M. NonpaBsaHETO UM 3AMEHSIHETO HA KOSITO U AQ € 4dT OT CMCTeMATd TpSs6BA AQ Ce U3BBPLIBA
€AMHCTBEHO OT KBANUOULMPAH NepcoHarn.

I'IpeAM KAKBATO U AQ € MHTepBeHUMA B MALWMHATA, M3KJKOYEeTe 3axXxpaHBawmuTe Kkadenu u LeHTPANIHOTO
eeKTpn4eCKo 3axpaHBaHe.

>

ol

.1 MeproaAMYHA NOAAPDBXKA HA TOKOM3TOYHMKA

MouncTBAMTE MAWIMHATA OTBBTPE C MOMOLLTA HA CFbCTEH Bb3AyX. [TpoBepsaBaiiTe CbCTOAHUETO HA KabenuTe U
KabenHUTe BPb3KM.

O

5.1.1 3a noAAPDBXKA UM CMAHA Ha KOHcyMaTuBu Ha TUT/MUT ropenkata unu kaben
Macara:
I'IpOBepeTeTeMnepaTypoTo HAQ KOHCYMATMBUTE M CeyBepeTe,4Ye He Cca nperpqm/CToneHM.

BuHarnusnonsesamte npeAnasHu pbkaesmMum npmu CMAHA HAQ KOHCYMATUBMU.

M3non3BamTe NoAXOASLL, MHCTPYMEHT NpM 3aMAHa.

QP>

5.2 OTBeTcTBEHHOCTb

—_ 3abenexka: MApAHUMATA HA MAWMHATA € HEeBANIMAHA, dKO He ce CMAa3BAT YCIOBMATA 3d MOAAPBXKKA.

[Mpou3BOAMTENAT Ce OTKA3BA OT OTFOBOPHOCT, AKO NMOTPEBUTENAT HE CNeABd Te3U UHCTPYKUMU. [pu nodea Ha

_@ HAKAKBO CbMHEHME U/ MnunpobneM He ce konebamTe Ad ce CBbPXKETE C HaM-6M3KUs CEPBU3 HA MPOM3BOAMTENS
/ aMcTpubyTopa.

6. USANPBAHE M1 OTCTPAHABAHE HAHEAOCTATbUM U
AEDPEKTU

MawuHaTa He ce BKOYBA (H3KJ'IIO‘-IeHO 3eJieHa CBeTJ'IHHG)

MpnymnHa PeweHune
» HaMa MpexxoBo 3axpaHBaHe. » MNpoBepeTennonpaseTe eNekKTpUYHATA CMCTEMA, AKO e
Heob6XxoAMMO.
» MNpoBepKATA M MONPABKATA AQ CE U3MbJTHM CAMO OT KBANMOULMPAH
nepcoHar.
» MNoBpeaeH wencenunukaden. » 3aMeHeTe rpelHUSAT KOMIMOHEHT.
» CBbpXXeTe ce CHAM-6NTU3KMAT CEPBU3EH LLEHTBP, 3A AQ BU ONpPABU
MdLMHATA.
» M3ropsinnpeanasuren. » 3aMeHeTe rpelHUAT KOMMOHEHT.
» MNMoBpeaeH BKOYBALL / M3KKOYBALL KJTHOY. » 3aMEeHeTe rpellHMAT KOMIMOHEHT.
» CBbpXXeTe ce CHAMN-6TU3KMAT CEPBU3EH LLEHTBP, 30 AQ BUM OMNpPABU
MdalimMHaTa.
» HenpaBunHaunuaedbekTMpanaBpb3ka MeEXAY » MpoBepeTe AQM CANPABUIIHO CBbP3AHM PA3NTMYHUTE YACTM HA
NoAQBALLATA POSIKA U TOKOU3TOUHMKA. cucTemard.
» [pelkaBenekTpoHMKaTa. » CBbpXXeTe ce CHAM-6TU3KMAT CEPBU3EH LLEHTBP, 3A AQ BU ONpPABU

MALWHMHATA.
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JIMnca Ha M3xoAfLWa MOLWHOCT (MOIJ.IMHGTO He 30B0p9|B0)

MpuunHa

»

MawuHaTa e nperpana(TepMuyHa anapma-
CBeTeLa X b/Ta CBETIUHA.).

Hel'lp(]BMJ'IHCI 3eéMHAa Bpb3Ka.

3axXpaHBALLOTO HAMPEXXEHME € U3BBH FPAHMLMU
(cBETM X BNTA CBETAMHA).

[MoBpeaeH KOHTAKTOP.

[pelka B enleKTpoHMKaTa.

pewHa M3xoaqLWA MOLWHOCT

MpuunHa

¥

[pelleH M3bop Ha 3aBAPSABAHE NPoLEC Ur
rpeweH usbopeH 6yToH.

MapamMeTpuTe Mnu GyHKLUMTE HO MALLMHATA CA
HACTPOEHM HEMPABMUITHO.

[MoBpeaeH NoTeHUMOMETBP / KOAMPALL, KoY 3
HACTPOMKA HA TOKA HA 3ABAPBYHMAT.
3axXpaHBALWATA MOLWHOCT € U3BbH FPAHUL M.

BxoadawaTa saxpaHeawa dasa nmncea.

rpeLIJKG B eNeKTpoHmMKaTa.

MoepeAd B TENoONoOAQBALLOTO

MpuunHa

»

[MoBpeaeH cnycbk Ha ropenkara.

rpeLLIHM NI M3HOCEHU POJTKHA.

[ToBpeaeHo TenonoaaBaLyo.

MoBpeaeHd 06BMBKA HA rOpesikaTa.

TenonoaaBauoTo He e 3aXpaHeHo.

Tenace eonnenHaponkara.

CroneHa Alo3a HAropenkara (3anenHan ten)

HenpaamnHo TenonoaAdsdaHe

MpuunHa

»

[MoBpeAeH cnycbk HA ropenkara.

PeweHune

»

¥

¥

¥

¥

¥

¥

¥

M34yakamTe MAWMHATA AQ Ce OXNTaAM 63 AQ 5 U3KITtOYBATE.

3asemMeTe MALWMHATA NPABUIIHO.

MpoyeTeTe TOUKA ,,MHCTANMpaHe”.

Ype3 TOKOUITOUYHMUKBT BbPHETE 3AXPAHBALLOTO HANPEXEHME B
HOPMAJTHU FPAHUL M.

CBbpXXeTe cMCcTeMaTa npaBUIIHO.

MpoyeTteTe Touka,CBbp3BaAHe”.

3ameHeTe rpelwiHMAT KOMMNOHEHT.

CBbpXXeTe ce C HaN-OITU3KUAT CEPBU3EH LLEHTBP, 3 AQ BU ONpaABU
MALWMHATA.

CBbpikeTe ce C HaM-6MU3KUAT CEPBU3EH LLEHTBP, 3d A BU ONPABMU
MALWKUHATA.

PeweHune

¥

¥

¥

MN3bepeTe 3aBAPABAHETO BAPHO.

BbpHeTe MALIMHATA M NAPAMETPUTE HA 3ABAPSABAHE KbM
$aA6PUYHOTO UM CBCTOSAHME.
3aMeHeTe rpeLlHUAT KOMMOHEHT.

CB'bp)KeTe ce CHAM-6nmU3KmnaAT CepBM3EH UEeHTbP,3a AdBMOMNPABKA
MdALWHMHATA.

CBbp)KeTe cnucTteMaTtanpasmIHO.
MpoyeTteTe Touka ,CBbp3BaAHE".

CebpykeTe cMcTeMaTda npaBMsIHoO.
lMpoyeTteTe Touka ,CBbp3BAHE".

CB'bp)KeTe ce CHAM-6nn3KmuaAT CcepBM3eH UeHTbP,3aAdBMONPABU
MdALWHMHATA.

PeweHune

¥

¥

¥

x

¥

¥

x

¥

4

3ameHeTe rpewHMnAT KOMMNOHEHT.

CB'bp)KeTe ce CHAM-6NU3KMAT cepBM3EeHLEeHTbP,3aAAQBMONPABUK
MdWHMHATA.

3amMeHeTe ponkuTe.

3aMeHeTe rpelwHMAT KOMMOHEHT.

CBbpyeTe ce CHaM-6MU3KUAT CEPBU3EH LLEHTBHP, 3a AD BM ONPABKU
MdALMHATA.

3aMeHeTe rpeLlwHMaT KOMMOHEHT.

CBbpyKeTe ce CHaM-6M3KUAT CEPBU3EH LLEHTBP, 3d Ad BU ONPABM
MalwuHara.

MpoBepeTe CBBbP3BAHETO HA TOKOM3TOYHMUKBT.

[MpouyeTteTe Touka,CBbp3BaAHE”.

CBbpyKeTe ce CHaM-6M3KUAT CEPBU3EH LLEHTBP, 3d Ad BU ONPABM
MALWKWHATA.

Pasnnetete tena, unusameHete ponkara.

3ameHeTe rpelwHMAT KOMMNOHEHT.

PeweHune

»

»

3amMeHeTe rpelwHMAT KOMMNOHEHT.

CB'bp)KeTe ce CHAM-6NU3KMAT cepBM3eHLEHTbP,3aAAQBMONPABUH
MdLWHMHATA.
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» rpeLIJHM MITM M3HOCEHU POJTKHA.

» MNoBpeAeHO TenonoAaBedLLo.
» MNoBpeaeHd 06BMBKA HA ropenkarda.

» HeI'IpGBMJ'IHO BbpPTALWO Ce CbepAMHEHNE UITN

HeHACTpOeHM 3aKJ1toYBALLUM pONIKATA YCTpOﬁCTBG.

HectabunHa abra
MpnymnHa

» HenpaBunHunapaMmeTpu Ha 3aBapsBaHe.

MpekoMepHO NpbcKaHe
MpuymnHa

» [pelwHa AbMIKUMHA HA AbraTa.

» HenpaBunHu napaMeTpu Ha 3aBapsBaHe.

» [pelleH pexxuM Ha 3aBapsBaAHe.

Hucka NMPOHMUAEMOCT
MpnymnHa

» pelleH pexnM Ha 3aBapsiBAHe.

» HenpaBunHM NnapamMeTpu HA 3aBApPABAHE.
» [pelweHenekTpoA.

» [pelwHo NoAroTeaHe Ha prboBeTe.

» Hel'lpC!BMJ'IHG 3eéMHAa BpPb3Ka.

» MNpekaneHo ronemMunapyeTasd3aBapssaHe.

Bknio4vyBaHusa Ha wnaka
MpuymnHa

» He Ao06pe noYyncTeHM MOBBbPXHUHM.
» [pewHo noaroTBsHe Ha pvboBeTE.

» [pelueH pexxnuM Ha 3aBapsABaAHeE.

3anenBaHe
MpuymnHa

» [pelHa AbIKUMHA HA AbraTa.
» HenpaBunHu napaMmeTpu Ha 3aBApsBaAHe.

» [pelleH pexxnM Ha 3aBapsiBAHe.

» I'IpeKoneHo roneMmnap4yeTasdasaBsapsaBaHe.

» [pellHo perynmupaHe Ha Abrara.

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

3ameHeTe ponkuTte.

3amMeHeTe rpellHMAT KOMMNOHEHT.
CB'bp)KeTe ce CHAM-6nU3KuaAT cepBM3eH UEeHTbP,3aAdBMONPABU
MdLWHMHATA.

3amMeHeTe rpelwiHMAT KOMMNOHEHT.
CB'bp)KeTe ce CHAM-6nU3KUAT cepBM3eH UEeHTbP,3a AABM ONPABU
MdALWKHMHATA.

OcBoboaeTe CbeAMHEHMETO.
YBenuyete HATUCKA HA 3AKJTIOYBAHE HA POSIKMTE.

PeweHune

»

»

MNMpoBepeTe cucTeMaTa 3a 3aBAPSBAHE BHUMATEHO.
CBbpyKeTe ce CHAM-BNUIKUAT CEPBMU3EH LLEHTBP, 3a AQ BM ONPABU
MALWKWHATA.

PeweHune

»

»

»

»

HaManeTte pascTosaHMETO MeXAY €eKTPOAd M AeTakna.
HaManeTte 3aBapbYyHOTO HAMpeXeHue.

Hamanete 3dBAPBYHOTO HANpPEe>XXeHune.

CMeHeTe brbiia Ha ropenkara.

PeweHune

»

»

»

»

»

HamaneTte ckopocTTa Ha 3aBApPSBAHE.
YBenuyeTte TOKbT HO 3ABAPSBAHE.
M3nonsBaiTe enekTpoA CNoO-MANbK AMAMETHP.
YBenuyete dackara.

3asemMeTe MAWMHATA NPABUITHO.
MpoyeTeTe TOUKA ,,MHCTANUpaHe”.

YBenuyeTte TOKbT HA 3ABAPSBAHE.

PeweHune

»

»

»

MouncteTe AOGPE AETAMNUTE MPEAM 3ABAPABAHE.
YBenuyete packara.

HaManeTte pascTtoaHMETO MeXAY eeKTPOAQA M AeTakMmd.
ABM>KeTe MPABUITHO MO BpeMe HA 3aBAPSABAHETO.

PeweHune

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

YBenuyete PA3CTOAHMETO MEXCY eNnnekKTpoaad AeTanna.
YBenuyete 3dBAPBYHOTO HANpe>XeHue.

YBenuyete TOKbT HA 3aBdpsdBdHe.
YBenuyete 3dBAPBYHOTO HANMpPe>XXeHune.

HaknoHeTeropenkaraoue.

YBenuyeTte TOKbT HA 3aBdapsaBaHe.
YBenuyete 3dBAPBYHOTO HANpe>XeHune.

YBenuuyete HOCTPOEHATA MHAYKTUBHA CTOMHOCT HA €KBMBANEHTHA
Mpexad.
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O6pasyBaHe Ha KaHAsM
MpuunHa

» HenpaBunHW NnapaMmeTpu HA 3aBAPSABAHE.

» [pelHa AbIIKMHA Ha AbraTa.

» [pelleH pexxuM Ha 3aBapsBaHe.

OkucneHue
MpuunHa

» HepocTATbYHO KONMMYECTBO 3AWMTEH FA3.

WynnuBocTt
MpuunHa

» MIMarpec, nak, pbXAd UK MPAx Bbpxy
3aBAPABAHUSA AETAM.

» MMarpec, nak, ppXaa Unu npax Bbpxy
dUNTPUPALLMAT MATEPMAT
» Brna>keH nbnHew, MeTan.

» rpeLIJHC] ABJDKMHA HA AbraTa.

» 3ABAPBYHATA BAHA CE BTBbPASBA TBbPAE 6BP30

fopewm NyKHATHUHU

MpuunHa

¥

HenpaBunHunapaMeTpu HA 3aBApPsSBAHE.

MMarpec, nak, pbXaa M npax Bbpxy
3aBAPSABAHUA ATAMI.

MMarpec, nak, pbXKAd UM MPAX BbPXY
dunTpupawmAT MaTepman.

¥

[pelweH pexkuM Ha 3aBapsBaAHe.

» 3aBAPSBAHUTE AETAMNM MMAT PA3NTUYHMU
XAPAKTEPUCTUKM
CTYAEHU NYKHATHUHMU

MpuunHa

» Bna>keH nbnHew MeTan.

» OcobeHa reomMeTpma HaA 3GBGpﬂBGHMTeAeTGﬁﬂM.

e béhler
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PeweHune

» Hamanete 3dBAPBYHOTO HANpPEXeHne.

» HamManeTe pascToaHUETO MeXAY e1eKTPOoAd U AeTaMna.
» Hamanete 3dBAPBYHOTO HANpe>XeHue.

» Hamanete CKOPOCTTAHACTPAHUYHOTO BM6pMpGHe AOKATO
nonwnBarTe.

» Hamanete CKOpPOCTTAHA3aBdpsaBdHe.

PeweHune

» HacTponTe noTokbT HAras.
» MNpoBepeTe CbCTOAHMETO HaO AMY3Epa M TA30BATA ALO3A.

PeweHune

¥

MouncTteTe A0O6pE AETAMNUTE MPEAM 3ABAPABAHE

» BUHAruusnonssamre KQ4YeCTBEHU MATEPUATIM U MPOAYKTH.
» APBXTE MbHELWMUAT MeTAN BUHArM B AOBPO CbCTOSIHUE

» BMHaArumsnonseamte kKa4ecTBEHU MAaTepmuanmMmMnpoAyKTH.
» Ap'b)KTe NbHEWMNAT METAN BMHATH BAOGDO CbCTOAHMUE.

¥

Hamanete PA3CTOAHUNETO MEXAY eNTeKTpoAAa M AeTanna.
Hamanete 3dBAPBYHOTO HANpe>XeHue.

¥

HamaneTte ckopocTTaHA 3aBApsABAHE
MoarpsaBanTe AeTAMNINUTE, AOKATO 3dBAPABATE.
YBenuyeTe TOKbT HA 3ABAPSABAHE.

¥

v

PeweHune

» Hamanete 3dBAPBYHOTO HANpeXeHue.

» MouncTteTe AOGpPE AETAMNUTE NPeAM 3aBAPSABAHE

» BMHaArmmsnonseamrte ka4ecTBeHU MAaTepmUanmMMnpoAyKTH.
» Ap'b)KTe AbJHEWMNAT METAN BMHATH BAO6DO CbCTOAHMUE.

» VI3B'prU€Te NMPAaBMIIHATA NOCIEAOBATENMHOCT OTONepauunm sa
3aBdpsaBdHe cnopeaTMnaHaMartepumana.

» HanpaseTte 6ydepeH cnotnpear 3aBapaBaHETO UM.

PeweHune

» BuHaArmMmsnonseamte kKa4ecTBEHU MATepUanmMmMnNpoAYKTH.
» Ap'b)KTe NbHEWMNAT MEeTAN BMHATH BAO6pO CbCTOAHMUE.

» MoarpsiBaMTe A€TAMNINTE, AOKATO 3ABApPABATE.

» HanpaBeTe nocrneaBAlo HarpaBsaHe.

» M3BbplueTe NpaBMIHATA NOC/IEAOBATENTHOCT OT ONnepdadumu 3a
3aBApABAHE CMOPEA TUNA HA MATepumana.
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7. TEXHHUYECKM XAPAKTEPUCTUKMH

XapaKTepPUCTUKM Ha
YCTPOMCTBO

Bua MoOTOp-peayKTOp
MoOLHOCT HO PEAYKTOPHUSAT MOTOP
Bes ponku

AviamMeTbp HaTena/ Boaewa ponka

AvameTpu Ha TenoBeTe/3AABMXKBALLU BOAELLM POSIKH

ByToH3aTecTHarasa

ByTOH TeCT CrbCTeH Bb3AYX

ByToH 3aTenonoaaBsaHe

ByToH 3a BpbLaHe Ha Tena
CkopocTHaTenTa

CuHeprus

BbHWHMYpeam

MpeBkntouBaten Ha notok (PnycocTar)
MpoTue cbnbckBaAHE

Encoder

CkopocTtomep (Speed-meter)
Nozzle-sensing
Bpb3kaHaropenkartasaHaTtuckaHe-AbprnaHe
AMaMeTbp Ha porkaTta

AMaMeTbp Ha NpeaHUTe Konena

AMGMeT'bp HA3aAHUTE Konena

EnekTpuyeckm xapakTepmUcTUKm

HanpexeHune U1
KoMyHUKaLMOHHA MpeXa

MakcumaneH Bxoasu Tok ITmax

PaboTeH UmKbi

Pa6oteH umkbn (40°C)
(X=100%)

®usmyeckm XAPAKTEPUCTUKHA

3awmTeH Knac
Pasmepu (AxLLIXB)

Terno

CraHaapTH

TENOMNOAABALLIOTO

SL4R-4T
120
4
1.0-1.2

0.6-1.6 TBBPAC TEN
0.8-1.6 anyMuHueB TEN
1.2-2.4 Tpb6HO dpntocoB TEN

48
CANBUS
4.5

500

IP23S
340x200x190
6.2

ENIEC60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
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TEXHUYECKW XAPAKTEPUCTUKN

8. MAEHTUDOUKALUMOHHA TABEJIA

(1 1)

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

WFR NX 2000 CW N°

EN| 60974-5:2019
IEC] 60974-10/A1:2015 Class A

X (40°¢) 100%
I2 500A
DD>1—== Ui 48V limax 4.5A

P23 Ce€|cn [

MADE
IN
ITALY
L

\ J

9. OSHAYEHMNA HATABEJIATAC OCHOBHU AAHHUN HA
BOAHO OXJTADKAALLATA CUCTEMA

1 TvpproeckamMmapka
1 2 2 WNmMeunaapecHanpomsBoamUTens
3 MoaenHaMawmHaTa
3 4 4 CepueHHoOMep
XAXXXXXXXXXX ToOAMHA HA MPOU3BOACTBO
5 5 WM3UCKBAHMS KbM KOHCTPYKTUBHMTE CTAHAQPTHU
6 CUMBONMHAPABGOTHUSA UKD
7 CuMBONHA HHOMMHANMHUAT TOK
6 b6A .
7 7A 6A CTOMHOCTMHA PABOTHUSA UKD
7A CTOMHOCTU HA HOMUHAJTHUSA 3ABAPBYEH TOK
8 9 10 8 CuMBONHA3AXPAHBAHETO
9 CHMMBOIHAHOMMHAIIHOTO 3AXPAHBAHE.
11 C E EE EH[ 10 MakcrMmaneH HOMMHANEH 3aXPAHBALL, TOK
11 KnacHaszawumTa
MADE
IN
ITALY ﬁ
_—
N J
CE Aeknapauus sacvorBetcTBuMe HaA EC
EAC Aeknapauma 3ad CbOTBETCTBME HA

EBpasumckmsa MuTHUYeckm cbro3 EAC
UKCA  Aeknapaumsi 3a CbOTBETCTBME HA
O6eanHeHoTo kpanctso UKCA
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SLOVENCINA

VYHLASENIE O ZHODEEU

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

vyhlasuje navlastnl zodpovednost, Ze nasledujici produkt:

WFRNX2000CW 71.01.095
71.01.096

zodpovedd predpisom smernic EU:

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

azesauplatnilinasledujuce harmonizované normy:

ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentdcia potvrdzujlicasulad so smernicamibude kdispoziciina tcely kontroly u vyssie uvedeného
vyrobcu.

Akdkolvekzmena alebo zdsah nepovoleny firmou voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l., rusi
platnost tohto vyhldsenia.

OnaradiTombolo, 01/10/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | /@%

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 pricitaniprirucky alebo priuvdadzanipokynov
vnejuvedenych do praxe.

Tentondvodnaobsluhutrebamatneustdle uloZzeny namieste pouzitia zariadenia. Okremtohto ndvodunaobsluhu
treba dodrZiavat vseobecne platné, ako aj miestne predpisy na prevenciu Urazov a na ochranu Zivotného
prostredia.

Firma voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. si vyhradzuje prdvo kedykolvek ju upravovat bez
predchddzajiceho upozornenia.

Prdvaprekladu, reprodukcie a Upravy, ¢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 a bezpodmienecne nutny pre uplatnenie zaruky.

Ak by pracovnik nedodrzal uvedené pokyny, vyrobca odmieta niest akikolvek zodpovednost.

Vsetky osoby, ktoré su poverené uvedenim do prevddzky, obsluhou, udrzbou a udrziavanim tohto zariadenia,
musia:

» bytzodpovedajuco kvalifikované,

» matznalostizo zvdrania

* akompletnesiprecital' tento ndvod na obsluhu a postupovat presne podla neho.

V pripade akychkolvek pochybnostiaproblémovspouzivanimtohto zariadeniasavzdy obrdtte nakvalifikovanych
pracovnikov, ktorivam radi pomdzu.

1.1 Miesto pouzitia

O

Zariadenie je nutné pouZivat vyluéne na cinnosti, na ktoré je zariadenie urcené, a to spésobmi a v medziach
uvedenych na typovom stitku, resp. v tomto ndvode, v stlade so statnymi aj medzindrodnymi bezpecnostnymi
predpismi. Pouzitie iné neZ vyslovne stanovené vyrobcom bude povazované za celkom nesprdvne, nebezpecné a
vyrobcavtakom pripade odmieta prevziat akukolvek zdruku.

Toto zariadenie musi byt pouzivané iba na profesiondlne Ucely v priemyselnom prostredi. Vyrobca nezodpovedd za
pripadné skody spésobené tymto zariadenim na okolitom prostredi.

Zariadenie je mozZné pouzivatv prostredis teplotamipohybujicimisaod-10°Cdo +40 °C(saod +14°F do +104°F).
Prepravnd askladovaciateplota pre zariadenie je -25°Caz +55 °C(je -13°F az 131°F).

Zariadenie je mozné pouzivatibav priestoroch zbavenych prachu, kyselin, plynov ainych korozivnych Iatok.
Zariadenie je mozZné pouzivatv prostredisrelativnou vihkostou neprevysujicou 50 % pri 40 °C(104°F).
Zariadenie je mozZné pouzivatv prostredisrelativnhou vihkostou neprevysujicou 90 % pri 20 °C (68°F).
Zariadenie je mozné prevdadzkovatv maximdlinejnadmorskejvyske 2000 m.

Nepouzivajte toto zariadenie na odmrazenie rarok.
Jezakdzané pouzivattoto zariadenie na nabijanie batérii alebo akumuldatorov.
Toto zariadenie nie je mozZné pouzivat na pomocné startovanie motorov.

1.2 Ochrana obsluhy a tretich oséb

e Op

Zvdraci proces je zdrojom skodlivého Ziarenia, hluku a plynovych vyparov. Umiestnite deliacu nehorlavi zdstenu
sliziacunaoddelenieZiareniq,iskierazZeravychsupinzozvdracieho miesta. Upozornite pripadné tretie osoby, aby
sanepozeralido zvdracieho obluka a aby sa chrdnili pred Ziarenim oblika alebo casticami zeravého kovu.

Pouzivajte ochranny odev a zvdraciu kuklu sldZiacu na ochranu pred oblukovym Ziarenim. Pracovny odev musi
zakryvat celé telo adalej musibyt:

- neporuseny avovyhovujucom stave

- ohnovzdorny

- izolujuciasuchy

- priliehavy abezmanziet ¢izdloziek nanohaviciach.

VZdy pouZivajte predpisani pracovnu obuyv, ktord je silnd aizoluje proti vode.

VZdy pouZzivajte predpisané rukavice sliziace ako elektrickd a tepelndizoldcia.
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Pouzivajte stity alebo masky s bo¢nymiochranamiavhodnym ochrannymfiltrom (minimdlne stupen 10 alebo vyssi)
preochranuoci.

Vzdy pouZivajte ochranné okuliare s boénymi zdsterkami, najma pri ru¢nom alebo mechanickom odstranovani
odpadu zvdrania.

Nepouzivajte kontaktné sosovky!

PouZivajte chrdnice sluchu, ak sa zvdraci proces stane zdrojom nebezpecnej hladiny hluku. Ak hladina hluku
presahuje limity stanovené zdkonom, ohradte pracovné miesto a skontrolujte, ¢i osoby, ktoré don vstupuju, su
vybavené chrdni¢misluchu.

Pocaszvdraniavzdy majte bo¢ny panelzatvoreny. Nazariadeniach je zakdzané vykondvat akékolvek druhy Uprav.
Obsluhasanesmie ¢astamisvojho telq, t.j. rukami, viasmia tiez odevom, ndstrojmi atd. dotykat pohyblivych Casti,
ako su: ventildtory, prevodové Ustrojenstvd (stkolesia), kladky a hriadele, undsace drotu.. Je zakdzané sa dotykat
prevodového sukolesia pocas ¢innosti jednotky poddvaca drotu. Obchddzanie ochrannych zariadeni, ktorymi st
vybavenéjednotky pre posun drétu, predstavuje velké nebezpecenstvo azbavuje vyrobcu vietkejzodpovednosti
vovztahukbezpecnosti osdb aj §kéod na majetku.

Zabrdnte dotyku s prdve zvdranymi castami, vysokd teplota méze spdsobit vazne popdleniny.
Vyssieuvedenébezpecnostnéopatreniajenutnédodrziavatajpocasinnostivykondvanych poukonéenizvdrania
vzhladom namozné oddelenie trosky od dielov pocasich chladnutia.

Skontrolujte vypnutie chladiacej jednotky pred odpojenim privodnych a vratnych hadiciek chladiacej kvapaliny.
Nebezpecenstvo opareniavytekajucou hortcou kvapalinou.

Obstarajte sivybavenie prvejpomoci.
Nepodcenujte popdleniny alebo zranenia.

Pred opustenim pracoviska zaistite pracovné miesto proti ndhodnejujme na zdravi oséb a skode na majetku.

A Skontrolujte, ¢ije hordk chladny skér, nez na nom budete pracovat alebo vykondvat udrzbu.

1.3 Ochrana pred vyparmia plynmi

Zaurcitych okolnostimoézu vypary spdsobené zvdranim spdsobit rakovinu alebo poskodit plod tehotnych Zien.
Hlavu majte vdostatocnejvzdialenostiod zvdracich plynov avyparov.

UdrZujte hlavu v dostatoénejvzdialenostiod plynov a spalin vznikajdcich prizvdrani.

Zaistite zodpovedajlce vetranie pracovného miestq, ¢iuzZ prirodzené, alebo nitené.

V pripade nedostatoc¢ného vetrania pouZite kuklu a dychaciu jednotku.

V pripade zvdrania v obmedzenych priestoroch odporic¢ame dohlad pracovnika umiestneného mimo tohto priestoru nad
pracovnikom, ktory vykondva prdcu.

NepouzZivajte kyslik na vetranie.

Overte funkénostodsdvaniapravidelnoukontrolou mnozstvaskodlivych plynov podlahodnét uvddzanychvbezpeénostnych
nariadeniach.

Mnozstvo a nebezpecnd miera vyparov zdvisi od pouzitého zdkladného materidlu, zvarového materidlu a pripadnych
dalsich ldtok pouZitych na Cistenie a odmastenie zvdraného kusa. Dodrzujte pokyny vyrobcu aj inStrukcie uvadzané v
technickychlistoch.

Nevykondvajte zvaranie na pracoviskdch odmastovania alebo lakovania.

Umiestnite plynové flase na otvorenom priestranstve alebo na miestach s dobrou cirkuldciou vzduchu.
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1.4 Prevencia poziaru/vybuchu

Zvdraciproces moze zapriCinit poziar a/alebo vybuch.

* Vypracte pracovné miesto ajeho okolie od horlavych alebo zdpalnych materidlov alebo predmetov.

» Horlavé materidly musia byt vzdialené minimdlne 11 metrov od zvdracej plochy, inak musia byt vhodnym sp&sobom
chrdnené.

e Iskry a zeravé Castice sa mdzu lahko rozptylit do velkej vzdialenosti po okolitom priestore aj nepatrnymi otvormi. Venujte

mimoriadnu pozornost zaisteniu bezpecnosti oséb a majetku.

Nezvdrajte nad tlakovyminddobamialebo vich blizkosti.

» Nevykondvajte zvdranie nauzatvorenychridrkach alebonddobdch. Venujte zvldstnu pozornost zvdraniu rarok, zdsobnikov,

aj ked'su tieto otvorené, vyprdzdnené a dékladne vycistené. Pripadné zvysky plynu, paliva, oleja a podobnych Idtok mézu

spdsobitvybuch.

Nezvdrajte v prostredi, ktoré obsahuje prach, vybusné plyny alebo vypary.

e 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 pouzivani 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.

* Naskrutkujte veko naochranu uzdveru (ventilu) pocas prepravy, ak nie je pouzivany a pri ukoncenizvdracich operdcii.

* Nevystavujte tlakové nddoby priamemu sinecnému Ziareniu a vysokym teplotnym vykyvom. Nevystavujte tlakové nddoby
prilis nizkym alebo prilis vysokym teplotam.

e Nddoby nesmu prist do styku s otvorenym plamenom, elektrickym obldkom, hordkmi, drziakmi elektréd a rozzeravenymi
Casticamirozstrekovanymizvdaranim.

* Uchovdvajte nddoby zdosahu zvdracich okruhov a elektrickych obvodov vébec.

e Priotvdraniuzdverunddoby majte hlavu mimo plynového vystupu.

e Poukoncenizvdraniavzdy uzdvernddoby zavrite.

o Jezakdzané zvdarat tlakové plynové nddoby.

» Nikdy nezapdijajte tlakovu flasu stlacenéhovzduchu priamo nareguldtorstroja! Tlak by mohol presiahnut kapacitu tlakového
reguldtoraaspdsobitvybuch!

1.6 Ochrana proti urazuel. Pridom

Nebezpecenstvo smrtelného Urazu elektrickym pradom.

* Je zakdzané sa dotykat casti pod napdtim ako vnutri, tak zvonku zvdracieho zariadenia v Case, ked'je toto zariadenie ¢inné
(hordky, pistole, uzemnovacie kdble, elektrédy, vodice, kladky a cievky drétu st elektricky pripojené na zvdraci okruh).

» Zabezpecte elektrickl izoldciu zariadenia a obsluhy pouZitim suchych povrchov a podstavcov, dostatocne izolovanych od
zemniaceho potencidlu a potencidlu ukostrenia.

« Skontrolujte, Cije zariadenie sprdvne zapojené do zdsuvky a zdroj vybaveny uzemnovacim zvodom.

* Odporuc¢ame, aby sa pracovnik nedotykal sicasne hordka alebo uzemnenych kliesti a drZiaka elektrédy.

* OkamzZite preruste zvdranie, ak mdte pocit zasiahnutia elektrickym pradom.

@ Zariadenie pre zapdlenie obluka a stabilizdciu je urcené pre manudlnu alebo mechanicky riadentd prevddzku.

131

SK



SK

UPOZORNENIE ~—
‘bohler

welding by voestalpine

1.7 Elektromagnetické polia arusenie

Osoby s elektronickymi pristrojmi(pace-maker) samusia poraditslekdrom pred priblizenim sa kzvdraniu obldkom.

Prud prechddzajuci kdblami vnatorného aj vonkajsieho systému vytvdra v blizkosti zvdracich zdrojov aj daného
vlastného systému elektromagnetické pole.

» Tieto elektromagnetické polia méZu p&sobit na zdravie osdb, ktoré st vystavené ich dlhodobému Gcinku (presné Gcinky nie
st dosial'zndme).

e Elektromagnetické polia méZzu pdsobit rusivo na niektoré zariadenia, ako su srdcové stimuldtory, pristroje pre slabo
pocujucich.

1.7.1 Klasifikdcia EMCje vsutlade s: EN 60974-10/A1:2015.

Zariadenie triedy B vyhovuje poZiadavkdm elektromagnetickej kompatibility v priemyselnych a obytnych

Triedy B | priestoroch, vrdtane obytnych priestorov, kde je elektricky prad vybaveny systémom napdjania nizkonapdtovym

pradom.

Zariadenia triedy A nie su urcené na pouZzitie v obytnych priestoroch, kde je elektricky prdd vybaveny systémom
Triedy A | napdjania nizkonap&dtovym priadom. Mdze existovat potencidlny problém so zabezpelenim elektromagnetickej
kompatibility zariadenitriedy A v tychto priestoroch kvéliruseniu sireného vedenim ako ajrddiového rusenia.

Viacinformdcii ndjdete 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 musi
byt pouzivané iba na profesiondlne Ucely v priemyselnom prostredi. Vyrobca nezodpovedd za pripadné skody spdsobené
tymto zariadenim na okolitom prostredi.

UzZivatel' 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 musi uzivatel 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 anactvacich pristrojov.

@B S

1.7.3 PoZiadavky nasietové napdjanie (Pozri technické idaje)

Vysokovykonné zariadenie méze, kvdli primdrnemu pridu 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 poZzadovanejminimdlnejsietovej kapacity (Ssc)
v mieste pripojenia na verejnu siet (spolocny napdjaci bod, PCC). V tomto pripade je na zodpovednosti instalatéra alebo
uZivatelazariadeniazabezpedit, po konzultdciis prevddzkovatelomdistribucnejsiete, ak je to potrebné, ¢izariadenie méze byt
pripojené.V pripadeinterferenciimdze byt nutné prijat dalSie opatrenie, ako napriklad filtrdcia napdjania zo siete.
Okremtohoje potrebné zvdzit nutnost pouZitia tieneného sietového kdbla.
Viacinformdcii ndjdete v kapitole: TECHNICKE UDAJE.

1.7.4 Opatrenia, tykajuce sa kdblov
Pre minimalizdciu Gcinkov elektromagnetickych polidodrZujte nasledujice pokyny:
¢ Jezakdzané ovijatkdble okolo viastného tela.

 je zakdzané stavat sa medzi uzemnovaci a silovy kdbel hordka alebo drZziaka elektréd (oba musia byt na jednej a tej istej
strane).

* kdble musia byt ¢o najkratsie a musia byt umiestnené blizko seba ana podlahe alebo v blizkosti trovne podlahy.
o Zariadenie umiestnite vurcitej vzdialenosti od zvdracejplochy.
* kdble musiabytdostatocne vzdialené od pripadnychinych kdblov.

1.7.5 Pospdjanie

Je potrebné zvazit aj spojenie vsetkych kovovych casti zvaracieho zariadenia a kovovych casti v jeho blizkosti. Dodrzujte
ndrodné normy tykajldce sa tychto spojeni.
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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 nezvysSovalo nebezpecenstvo Urazu pre uZivatela alebo nebezpeclenstvo
poskodenia ostatnych elektrickych zariadeni. DodrZujte ndrodné normy tykajlce sa uzemnenia.

1.7.7 Tienenie

Doplnkové tienenie ostatnych kdblov a zariadenivyskytujucich sa v okoliméze znizit problémy interferencie.
Prispecidlnych aplikdcidch méze byt zvdZzend moznosttienenia celého zvdracieho zariadenia.

1.8 Stupenkrytia lP

IP23S
n e Obal zamedzujuci pristupu prstov k nebezpecnym zZivym castiam a proti prieniku pevnych Castic s priemerom
rovnajucimsaalebovyssimako 12,5 mm.

e Plastchrdneny pred dazdom svertikdlnym sklonom 60°.
« Obalchrdneny protiskodlivému Gcinku vody, hned ako st pohybujlce sa Castistroja zastavené.

1.9 Likviddcia

Nelikvidujte elektrické pristroje spolo¢ne s beZznym odpadom!
Ei I Na zdklade eurépskej smernice 2012/19/EU o odpade z elektrickych a elektronickych zariadeni a jejimplementdcie
||

v zhode s ndrodnymi zdkonmi, elektrické zariadenia, ktoré dosiahli koniec Zivotnosti, musia byt zhromazdované
oddeleneaodovzdanénarecykldciualikviddciuvzbernomstredisku. Vlastnik zariadeniasabude musietinformovat
u miestnych orgdnov ohladom identifikdcie autorizovanych zbernych stredisk. Tym, Ze budete dodrziavat smernice
pre spracovanie tohto druhu odpadu, prispejete k ochrane nielen Zivotného prostredia, ale tiez svojho zdravia!

» Ohladom podrobnejsich informdcii si pozrite internetovu stranku.

2. INSTALACIA

InStaldciu smuvykondvatiba kvalifikovani pracovnici poverenivyrobcom.

Ste povinnipred instaldciou skontrolovat odpojenie zdroja od hlavného privodu.

&

2.1 Sposob zdvihania, prepravy a vykladania
e Pouzite zdvizny vozik a po¢as pohybu budte maximdlne pozorni, aby nedoslo k preklopeniu zdroja.

Nepodcenujte hmotnost zariadenia, pozrite technické udaje.
Nepremiestnujte alebo nenechdvajte zariadenie zavesené nad osobamialebo predmetmi.
Dbajte nato, aby sazariadenie alebo jednotka nezratila alebo nebolasilou poloZzend nazem.

®

2.2 Umiestnenie zariadenia

Dodrzujte nasledujuce pravidla:

Q

e Lahky pristup k oviddaniu a zapojeniu.

e Zariadenie nesmie byt umiestnené vtienenom priestore.

e Jezakdzané umiestnovatdany systém na plochuso sklonom prevysujucim 10 %.
e Zariadenie zapojte nasuchom, ¢istom a vzdusnom mieste.

» Chrdnte zariadenie proti prudkému dazdu asinku.

» Pozrite Cast"Prevencia pripouzivaninddob s plynom®.
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INSTALACIA

2.3 Pripojenie

Mobilné jednotky st napdjané vyhradne nizkym napdtim.

2.4 Uvedenie do prevdadzky
2.4.1 Zapojenie pre zvaranie TIG

~\

Montdznakonzola azvdzku kdblov
» Pozrite Cast InStaldciakit/Prislusenstvo".

(1) signdlovykabel

(2) Vstup signdlového kabla (CAN-bus) (kablovy
zvdzok)

@ Plynova trubica
@ Pripojka plynu - vstup - generdtor
(5) silovéhokabla

@ Zdaporny pélvykonu(-)
Vystup chladiacej kvapaliny

@ Pripojenie chladiacejkvapaliny

Vstup drétu

L J

» Odpojte privod napdtia od generdtora.
» Zapojtesilovy kdbel na prislusnd prichytku.

» Zapojte signdiny kabel v kdblovom zvdzku do prislusnej pripojky. Zasunte konektor a riadne ho zaistite otdcanim matice v
smere hodinovych ruciciek.

» Zapojte hadicu (trubicu) posuvu drétu do pripojenia.

» Zapojte hadicu s privodom chladiaceho média v kdblovom zvdzku (modrd farba) do prislusnej armatury/spojky (modrd
farba-symbol (aa”).
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(1) silovéhokébla

@ Zdaporny pélvykonu(-)
Vystup chladiacej kvapaliny

@ Pripojenie chladiacejkvapaliny

@ Hadicu (trubicu) posuvu drétu

@ Vystup drétu

@ Plynova trubica

@ Pripojka plynu - vstup - prislusenstvo
Externé zariadenie

» Pripojte zvdraciu pistol' k pripojke a venujte pritom mimoriadnu pozornost Gplnému zaskrutkovaniu upeviovacej kruhovej

matice.

» Napojte hadicu s privodom chladiaceho média hordka (modry odtien) na prislusnd armatuiru/spojku (modrd farba - symbol

)

» Zapojte externé zariadenie do pripdjacieho konektora.

L y,

’ T !
A J
B I
C OO0 H
\ oole/
D G
E F
A MN WV,

@ Konektorzemniacich kliesti
(2) Kladny pélvykonu (+)
SK

» Zapojte zvdraciminus vodic (svorka) na zvaracom zdroji do konektoru oznec¢eného polaritou (+).
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Napdjanie push-pull/master pull motora
—) B -—
Antikolizny alarm
—
K K —e—e—7> L K —_—— L
— L NIE AKTIVNY AKTIVNY

) @ Maticu

@ Skrutku brzdy

@ Pritlacné ramienko

» Skontrolujte, ¢irozmerdrdazky kladky sthlasis priemerom drétu, ktory chcete pouzivat.

» Odskrutkujte maticuundsaca cievky avlozZte cievku.

» Na fixacny kolik undsaca cievky vloZte sprdvne cievku drétu, vlozte cievku, dotiahnite kruhovl maticu a nastavte treciu
skrutku brzdy.

SK » Odistite pritlacné ramienko vleku elektroprevodovky zasunutim konca drétu do vodiaceho puzdra a jeho previecenim nad
valéekom do Uchytu zvdracej pistole. Zaistite pritlacné ramienko v urcenej polohe a skontrolujte pritom, ¢i drét vosiel do
drdzky valcekov.

» Prezavedenie drétu do hordka stlacte tlacidlo zavedenia drétu nad motorom posuvu.

Kéd Rozmerdrétu Typdrétu Material Nastavenie
valéeka pritlaéného

ramienka
— 07.01.298 0,6-0,8 mm 1.0-1.5
o Q) 07.01.291 0,8-1,0mm Zliatingocele | 1-5-2.5
07.01.292 1,0-1,2mm - Zliatinaniklu | 2 9.3.0
07.01.293 1,2-1,6mm Ocel 2.5-4.5
07.01.295 0,8-1,0mm 1.0-2.0
. 07.01.296 1,0-1,2mm Zliatinahlinika 4 5 5 g
- Zliatinamedi
07.01.297 1,2-1,6 mm 2.0-3.0
07.01.301 0,9-1,0mm - 1.0-1.5
\ - TrL{b|ckovy Zliatinaocele
1:2 07.01.300 1,2-1,6 mm drot 2.0-3.0
3=
=4
5_
NSO
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3. POPIS ZVARACKY

3.1 Zadny panel

Pravaverzia

\

(1) Vstup signdlového kabla (CAN-bus) (kablovy
zvédzok)

@ Pripojka plynu - vstup - generdtor
@ Pripojka plynu - vstup - prislusenstvo
@ Vstup drdtu

@ Vstup chladiacejkvapaliny

@ Zdaporny pdlvykonu (-)
Vystup chladiacej kvapaliny

(7) WireEnd

(1) Vstup signdlového kabla (CAN-bus) (kablovy
zvdzok)

@ Pripojka plynu - vstup - generdtor

@ Pripojka plynu - vstup - prislusenstvo

@ Vstup drétu

@ Vstup chladiacejkvapaliny

@ Zd4porny pdlvykonu (-) SK
Vystup chladiacej kvapaliny

@ Wire End
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3.2 Celny ovlddaci panel

Pravaverzia
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@ <D
OASD
OA D

O @

Vystup drétu

Externé zariadenie

UmozZnuje pripojenie a kontrolu externych zariadeni.
Pripojka plynu - vystup - generdtor

Pripojka plynu

Pripojka plynu - vystup - prislusenstvo
Pripojka plynu

Vstup chladiacejkvapaliny

Umoznuje pripojenie hadiciek chladenia hordka.
Zdaporny pélvykonu (-)

Vystup chladiacej kvapaliny

Umoznuje pripojenie hadic¢iek chladenia hordka.

Pripojenie signdlu CAN-BUS (RC, RI...)
Vstup pre signdlovy kdbel (CAN-BUS) (RC, RI...)
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lavd verzia

-

©E2 @OWa

QYC)

Vystup drétu

Externé zariadenie

Umoznuje pripojenie a kontrolu externych zariadeni.
Pripojka plynu - vystup — generdtor
Pripojka plynu

Pripojka plynu - vystup - prislusenstvo
Pripojka plynu

Vstup chladiacejkvapaliny

UmozZnuje pripojenie hadiciek chladenia hordka.
Zdaporny pélvykonu(-)

Vystup chladiacej kvapaliny

Umoznuje pripojenie hadiciek chladenia hordka.
Pripojenie signalu CAN-BUS (RC, RI...)
Vstup pre signdlovy kabel (CAN-BUS) (RC, RI...)

139

SK



1

PRISLUSENSTVO -
‘boéhler
3.3 Ovldadaci panel welding by voestalpine

@& @ ®

@» @ @

\. J

@ Posuvdrétu

Umoznuje ru¢ny posuv drotu bez aktivdcie prietoku vzduchu a zvdaracieho napdtia na drét.
UmozZnuje pocas pripravnejfdzy zavedenie drétu do bovdenu hordka.

@ @ Tlagidlo test plynu

UmozZnuje volné prudenie plynu obvodom bez vystupného vykonu zdroja v pripravnej fdze za ucelom
nastaveniavhodného tlaku a prietoku.

SK @ Tlacidlo spédtného posuvudrétu

Umoznuje vytiahnutie drétu bez prietoku plynu a bez ozivenia drotu.

4. PRISLUSENSTVO

Push-Pull Kit Sada pre pripojenie Wire-End/Speed meter* ||SUpravasnimacaWire-End - WFR1000*
73.11.018 73.11.026 73.50.080

y, V. /

Pripojka hordka
73.10.077

*Zostavafactory
Pozrite Cast Instaldciakit/Prislusenstvo".
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5. UDRZBA

Zariadenie musi byt podrobené beznej Udrzbe podla pokynov vyrobcu. Vsetky vstupné a prevddzkové dvierka a
kryty musia byt dobre uzatvorené a dobre upevnené hned, ako je stroj v prevddzke. Na zariadeniach je zakdzané
vykondvat akékolvek druhy Uprav. Zamedzte hromadeniu kovového prachu v blizkosti rebier vetrania alebo na
nich.

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
opravyavymeny dielov.

Pred akymkolvek zdsahom na zariadeni odpojte zariadenie od privodu elektrickej energie!

>

5.1 Pravidelné kontroly generdtora

Vykonajte Cistenie vnutornych ¢astipomocoustlaceného vzduchus nizkym tlakom a mdékkych Stetcov. Skontrolujte
elektrické zapojenia avietky spdjacie kable.

O

ol

.1.1 Priddrzbe avymene dielov hordkov, klieSti na drZanie elektrédy a/alebo
zemnovacieho kdbla:

[«

Skontrolujte teplotu komponentov a overte, i nie st prehriate.

Pouzivajte vidy rukavice zodpovedajlce prislusnejnorme.

Pouzivajte vhodné kltice a ndradie.

QP>

ol

.2 Zodpovednost

— Ak nebude vykondvand Udrzba zariadenia, budu 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.

6. DIAGNOSTIKA ARIESENIA

Zariadenie nie je mozZné spustit (nesvieti zelend kontrolka)

Pri¢ina RieSenie
Skontrolujte a podla potreby opravte elektroinstaldciu.
Smievykondvatiba kvalifikovany elektrikdr.

Zdasuvkanie je napdjand sietovym napdtim.

¥
¥

¥

¥

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizSie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Chybnd zdstrcka, prip. napdjaci kabel.

¥

v

Vykonajte vymenu chybného dielu.

Prerusend sietovd poistka.

v

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

v

Chybny hlavny vypinac.

v

Prepojenie medzi posuvom drétu a zdrojom je » Preverteriadne pripojenie jednotlivych ¢astisystému.
nesprdvne alebo chybné.

¥

¥

Poruchaelektroniky. » Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Bez vystupného vykonu (pristroj nezvara)
Pri¢ina RieSenie

» Pristrojje prehriaty (signalizdciateplotnejochrany » Skérnez pristrojvypnete, pockajte, kym vychladne.
- svieti ZItd kontrolka).

» Nesprdvne uzemnovacie pripojenie. » Vykonajteriadne uzemnenie pristroja.
» Precitajte sikapitolu “Uvedenie do prevadzky”
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Sietové napdtie mimo dovoleného rozsahu (svieti
ZIta kontrolka).

Chybny stykac.

Porucha elektroniky.

Nesprdvne napdjanie

Pric¢ina

Nesprdvna volba metdédy zvdrania, prip. chybny
volic.

» Nesprdvne nastavené parametre systému, prip.
funkcie.

Chybny potenciometer/enkodér pre nastavenie
zvdracieho prudu.

Sietové napdtie mimo dovoleného rozsahu.

Chybajednafdza.

Poruchaelektroniky.

Posun drétu zablokovany

Pricina

Chybnétlacidlo hordka.

Nesprdvne, prip. opotrebované kladky.

Porucha prevodového motora.

Poskodené vedenie drétuv hordku.

Posundrétu bez prudu.

Nepravidelné navinutie na cievke.

Roztavend tryska hordka (prilepeny drét).

Nepravidelny posun drétu

Pricina

Chybnétlacidlo hordka.

» Nesprdvne, prip. opotrebované kladky.

Porucha prevodového motora.

Poskodené vedenie drétuv hordku.

Nesprdvne nastavend brzda undsaca cievky, prip.
nesprdvny pritlak kladiek.

Nestabilny obluk
Pricina

» Nesprdvne parametre zvdrania.

v

¥

¥

¥

¥

¥

?ﬁ:éhler
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Zaistite, aby sietové napdtie do zdroja bolo v stanovenych
medziach.

Vykonajte riadne zapojenie pristroja.

Citajte kapitolu ,Pripojenie”

Vykonajte vymenu chybného dielu.

Kontaktujte najblizSie servisné stredisko, ktoré vykond& opravu.

Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Riesenie

»

¥

¥

¥

¥

¥

¥

¥

¥

Zvolte spravnu metddu zvdarania.
Resetujte (vynulujte) parametre systému a zvdrania.

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Vykonajte riadne zapojenie pristroja.
Citojte kapitolu ,,Pripojenie”

Vykonajte riadne zapojenie pristroja.
Citajte kapitolu ,Pripojenie”

Kontaktujte najblizSie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

RieSenie

v

¥

¥

7

¥

4

v

¥

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Vykonajte vymenu kladiek.

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizSie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Skontrolujte pripojenie k zdroju.
Citqjte kapitolu,,Pripojenie”
Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Upravte odvijanie cievky, prip. cievku vymente.

Vykonajte vymenu chybného dielu.

RieSenie

v

¥

¥

x

»

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizSie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Vykonajte vymenu kladiek.

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najbliZSie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Povolte brzdu.
Zvd@csite pritlak kladiek.

Riesenie

» Vykonajte dékladnt prehliadku systému zvdrania.

»

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.
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Nadmerny rozstrek
Pric¢ina

» Nesprdvnadizka obluka.

» Nesprdvne parametre zvdrania.

» NesprdvnyreZim zvdrania.

Nedostatocné prevarenie/prerez
Pricina

» Nesprdvnyrezimzvdrania.

» Nesprdvne parametre zvdrania.
» Nesprdvna elektréda.

» Nesprdvna pripravakoncov.

» Nesprdvne uzemnovacie pripojenie.

» Zvdrané kusy su prilis velké.

Zvarové neziaduce Ciastocky
Pric¢ina
» NeuUplné odstrdnenie neziaducich ¢iastociek.
» Nesprdvna pripravakoncov.

» NesprdvnyreZim zvdrania.

Zlepenie
Pric¢ina

» Nesprdvna dizka obluka.
» Nesprdvne parametre zvdrania.

» NesprdvnyreZim zvdrania.

» Zvdarané kusy su prilis velké.

» Nesprdvnadynamika oblidka.

Okraje
Pric¢ina

» Nesprdvne parametre zvdrania.

» Nesprdvnadizka obluka.

» NesprdvnyreZim zvdrania.

Oxiddcia
Pric¢ina

» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom.

Poréznost
Pricina

» Nazvdranych kusoch je mastnota, lak, hrdza
aleboindnedistota.

» Nazvdranom materidlije mastnota, lak, hrdzaa
ind necistota.

RieSenie

» Zmensite vzdialenost medzielektrédou a spracovdvanym kusom.
» Znizte zvdracie napdtie.

» Znizte napdtie zvdrania.

» Zmensite uholdrzania hordka.

RieSenie

» Pocaszvdraniaznizterezndrychlost.

» Zvdcsite zvdraciprud.

» PouZite elektrédus mensim priemerom.
» Zvacsite otvor medzeru.

» Vykonajteriadne uzemnenie pristroja.
» Precitajte sikapitolu “Uvedenie do prevadzky”

» Zv@csite zvdraciprud.

RieSenie
» Spracovdvané kusy pred zvdranim dokonale a presne ocistite.

» Zvdcsite otvor medzeru.

» Zmensite vzdialenost medzi elektrédou a spracovdvanym kusom.
» Prisunujte pravidelne pocasvsetkych fdz zvdrania.

v

RieSenie

»

¥

Zvacsite vzdialenost medzielektrédou a spracovdvanym kusom.

»
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» Zvdcsite zvdraciprud. SK
Zvd@csite zvdracie napdtie.
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Zv@csite hodnotuindukéného obvodu.

¥

RieSenie
» Znizte napdtie zvdrania.

» ZmenSite vzdialenost medzielektrédou a spracovdvanym kusom.
» Znizte zvdracie napdtie.

» ZniZte boénustriedavu (oscilujlucu) rychlost priplneni.
» Pocaszvdraniazniztereznurychlost.

RieSenie
» Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stav difuzéra aplynovejhubice hordka.

RieSenie
» Spracovdvanékusy pred zvdranim dokonale a presne ocCistite.

» VZdy pouzivajte kvalitny materidl avyrobky.
» Udrzujte zvarovy materidl vzdy vdokonalom stave.
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» Pritomnost vlhkostivo zvarovom materidli.
» Nesprdvnadizka obluka.

» Zvarovy kupel'tuhne prilisrychlo.

Trhliny za tepla

Pric¢ina

Nesprdvne parametre zvdrania.

Na zvdranych kusoch je mastnota, lak, hrdza
aleboindnedistota.

Na zvdranom materidlije mastnota, lak, hrdzaa
ind necistota.

Nesprdvnyrezim zvdrania.

¥

Zvdrané kusy savyznacuju réznymi(odliSnymi)
vlastnostami.

Trhliny z vnatorného pnutia
Pric¢ina

» Pritomnost vlhkostivo zvarovom materidli.

» Zvldstna geometriazvdraného spoja.

bohler
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» Vzdy pouzivajte kvalitny materidl avyrobky.
» Udrzujte zvarovy materidl vidy vdokonalom stave.

» Zmensite vzdialenost medzielektrédou a spracovdvanym kusom.
» ZniZte zvdracie napdtie.

» PocaszvdraniazniZtereznurychlost.
» Predhrejte dané kusy urcené nazvdranie.
» Zvdcsite zvdraciprud.

RieSenie
» ZniZte napdtie zvdrania.

» Spracovdvané kusy pred zvdranim dokonale a presne ocistite.

» Vzdy pouzivajte kvalitny materidl avyrobky.
» Udrzujte zvarovy materidl vidy vdokonalom stave.

» Vykonajte operdcievsprdvnom poradipre dany druh zvdraného
spoja.

» Predvlastnym zvdranim naneste pastu.

RieSenie

» VZdy pouzivajte kvalitny materidl a vyrobky.

» Udrzujte zvarovy materidl vidy vdokonalom stave.
» Predhrejte dané kusy uréené nazvdranie.

» Vykonajte dodatoény ohrev.

» Vykonajte operdcievsprdvnom poradipre dany druh zvdraného
spoja.
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7. TECHNICKE UDAJE

Technické parametre poddvaca drotu

Typ elektroprevodovky
Vykon motora prevodovky
Pocetkladiek

Kladky / Standardné kladky

Priemer pouzitelnych drétov / Lahké/pohyblivé kladky

Prefuku plynu

Tlagidlo testu stlaceného vzduchu
Tlacidlo posuvu drdtu

Tlacidlo spdtného posuvu drétu
Rychlostdrotu

Synergie

Externézariadenie

Spinac prietoku

Antikolizne zariadenie
Encoder

Meracrychlosti
Nozzle-sensing

Drziak hordka Push-Pull

Priemer cievky

Priemer prednych koliesok

Priemer zadnych koliesok

Elektrické charakteristiky

Napdjacie napdatie U1
Kumonunikaénd zbernica (rozhranie)

Maximdlny prikonvrezime ITmax

Pracovny cyklus

Pracovny cyklus (40°C)
(X=100%)

Fyzicka charakteristika

Stupenkrytia [P
Rozmery (dx$xV)

Hmotnost

Vyrobnénormy

SL4R-4T
120
4
1.0-1.2

0.6-1.6 ocel
0.8-1.6 hlinik
1.2-2.4 trubickovy drot

dno
dno
dno
dno
0.5-22.0

dno

nie
dno
dano
dno
dano
dno
dno

nie

nie

nie

48
CANBUS
4.5

500

IP23S
340x200x190
6.2

ENIEC60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
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8. IDENTIFIKACNY STIiTOK

~

X

Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.

WFR NX 2000 CW

NO

EN

60974-5:2019

\

IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
X (40°¢) 100%
I2 500A
DD>1—== Ui 48V limax 4.5A
IP 23S UK
ce|es [l
MADE
IN
ITALY

2

J

9. VYZNAM IDENTIFIKACNE

1 2
3 4
5
6 6A
7 7A
8 9 10
11 Celes I
MADE
ITII’\\lLY

1=

.

CE Vyhldsenie o zhode EU
EAC Vyhldsenie o zhode EAC
UKCA  Vyhldsenie o zhode UKCA

HO STITKA GENERATORA

AN OWN 2

N o~

6A
7A

10
11

Vyrobnd znacka

Meno aadresavyrobcu

Typ zariadenia

Vyrobné Cislo

XAXXXXXXXXXXX Rok vyroby
Odkaz navyrobné normy

Symbol pracovného cyklu

Symbol zvdracieho pradu

Hodnoty pracovného cyklu
Hodnoty menovitého zvdracieho prudu
Symbol pre napdjanie

Napdjacie napdtie

Maximdlny menovity napdjaciprud
Stupenkrytia
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Via Palladio, 19 - 35019 Onaradi Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding
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2011/65/EL  RoHS DIREKTIIV
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nimetatud tootjal.

Igasugused t66d voi muudatused, mis pole saanud eelnevat voestalpine Béhler Welding Arc Technology
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Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. HOIATUS

Enneigasuguseid masinaga seotud téid Oppige selle juhendisisu hoolikalt selgeks.

Arge tehke muudatusi véi tdid, mida pole kirjeldatud. Tootja ei vastuta vigastuste v&i varalise kahju eest, mis
tuleneb valest kasutamisest vdiselle kasutusjuhendijuhiste eiramisest.

KJ-i tuleb alati hoida seadme kasutuskohas. Lisaks KJ-i teabele tuleb jargida ka uldkehtivaid ning kohalikke
té6ohutuse ja keskkonnakaitse norme.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. jGtab endale diguse muuta seda juhendit igal qjal ja
etteteatamiseta.

Koik tolkimise ja tervikliku voi osalise Ukskdik millise (sh fotokoopiad, film ja mikrofilm) paljundamise digused on
reserveeritud ning paljundamine onkeelatud, kuipole firmavoestalpine Béhler Welding Arc TechnologyS.r.l. selget
kirjalikku luba.

Siinolevadjuhised on elulise tdhtsusegaja seegaolulised garantii kehtivuse tagamiseks.

Tootja eivastuta vale kasutamise vdijuhiste eiramise eest.

Koikisikud, kes on seotud seadme kasutuselevdtu, kdsitsemise, hoolduse ja korrashoiuga,
» peavadolemasobivaltkvalifitseeritud,

» neilpeavadolemateadmisest keevitamisest

* nad peavadlugemaselle KJ tdielikultlabijategutsemaselle juhiste jargi.

Pidage nduspetsialistidega, kui teil tekib seadme kasutamisel kahtlusi véi probleeme.

1.1 Tookeskkond

Koiki seadmeid tuleb eranditult kasutada otstarbekohaselt, Idhtudes andmetest nimeplaadil ja selles juhendis,
samuti tuleb jargida riiklikke ja rahvusvahelisi ohutusndudeid. Muu kasutus, milleks pole tootja selget luba andnud,
onotstarbevastane jaohtlik ning sellisel juhul vdlistab tootjaigasuguse omapoolse vastutuse.

Seda uksust tohib kasutada ainult profitasemel, téostuskeskkondades. Tootja ei vastuta Gihegi kahjustuse eest, kui
seda kasutatakse koduses keskkonnas.

Seadettuleb kasutada keskkonnas, mille temperatuurjadb vahemikku -10 °C kuni +40 °C (+14 °F kuni +104 °F).
Seadettuleb transportida jaladustada keskkonnas, mille temperatuur jadb vahemikku -25 °C kuni +55 °C(-13 °F kuni
131 °F).

Seadettuleb kasutada keskkondades, kus pole tolmu, hapet, gaasi ega muid korrosiivseid aineid.

Seadet eitohikasutada keskkondades, mille suhteline dhuniiskus on kdrgem kui 50% temperatuuril 40 °C (104 °F).
Seadet eitohikasutada keskkondades, mille suhteline dhuniiskus on kdrgem kui 90% temperatuuril 20°C (68°F).
Slsteemi eitohi kasutada kdrgemal kui 2000 m (6500 jalga) tle merepinna.

Arge kasutage seda masinat torude lahtisulatamiseks.
Arge kasutage seda seadet patareide ja/vdi akude laadimiseks.

Arge kasutage seda seadet mootorite abikdivituseks.

1.2 Kasutajate ja teiste isikute kaitse

Keevitamisprotsess on mirgine kiiruse, mira, kuumuse ja gaasi allikas. Kasutage tuletdkkekilpi, et kaitsta
keevitusala kiirte, sddemete ja hddguvate tiikkide eest. Juhtige kdikide IGheduses viibivate inimeste tdhelepanu
sellele, et keevituskaart véihodguvat metalli ei tohiotse vaadataja tagage sobivate kaitsevahendite olemasolu.

Kandke kaitseriideid, et kaitsta oma ndgu keevituskaare, sddemete véi hodguva materjali eest. Riided peavad
katma kogu kehaja peavadolema:

- tervedjakorralikud,

- tulekindlad,

- isoleerivadjakuivad,

- Oigesuurusegajailmamansettideta.

Kasutage alatisobivaid téojalatseid, mis on tugevad ja veekindlad.

Kasutage alati sobivaid téckindaid, mis kaitsevad elektrilédkide ja kuumuse eest.

e Op
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Kandke kiljekaitsetega ndomaske ja sobivat kaitsefiltrit (vdhemalt NR10 vdi kdrgem) silmade jaoks.

Kandke alatikiljekaitsetega kaitseprille, eriti siis, kui eemaldate keevitusjadke kdsitsi voi mehaaniliselt.

Arge kandke kontaktl&gdtsi!

Kasutage korvaklappe, kui keevitamisel tekib ohtlikult tugev mira. Kui miratase Uletab seaduses ettendhtud piiri,
piirake juurdepdds todalale ja veenduge, et kdik Idheduses viibivad isikud kannaksid kérvaklappe véi muud
kuulmiskaitset.

Hoidke kiljekatted keevitamise ajal alatisuletuna. Stisteeme eitohivdhimalgi mddral muuta. Jdlgige, et teie kded,
juuksed, riided, tooriistad jms ei puutuks kokku liikuvate osadega, nt: ventilaatorite,, hammasrataste,, rullikute ja
véllidega,, traaditrumlitega. Arge puudutage hammasrattaid, kui traadi etteandja té6tab. Traadi etteandjale
paigaldatud kaitseseadiste kasutuks muutmine on Ulimalt ohtlik ja vabastab tootja igasugusest vastutusest
vigastuste voivaralise kahju puhul.

Arge puudutage dsja keevitatud esemeid, kuna kuumus voib pdhjustada tdsiseid pdletusi.
Jdrgige koiki eelnevalt kirjeldatud ettevaatusabindusid ka keevitamisjdrgsete té6de ajal, kuna keevitusjddgid
voivad esemete kiiljest jahtumise ajal lahti tulla.

Veenduge, et poletioleks jahtunud enne sellega seotud tdid, nthooldamist.

Veenduge, et jahutamismoodul oleks vdlja lllitatud, 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 todlt lahkumist téokoha ohutus, et vdltida inimeste voi vara juhuslikku kahjustamist.

1.3 Kaitse aurude ja gaaside eest
Keevitamisel tekkivad aurud, gaasid jatolm vdivad kahjustada teie tervist.
Teatud oludes voivad keevitamisaurud pdhjustada vahki voi kahjustada rasedate naiste looteid.

Arge hoidke pead keevitamisel gaasija aurude Idhedal.

Tagage todkohas korralik ventilatsioon, olgu siis looduslik véi sundventilatsioon.

Ebapiisava ventilatsioonikorral tuleb kasutada maskija hingamisaparaati.

Eritikitsastes oludes keevitamisel peab vdljaspool tédala viibima kolleeg.

Arge kasutage ventilatsioonijaoks hapnikku.

Kontrollige, kas aurude vdljatdmme to6tab. Selleks vorrelge regulaarselt kahjulike vdljatdmbegaaside kogust
ohutusnduetest ndidatud kogusega.

Aurude kogus ja ohtlikkus oleneb kasutatud pdhimetallist, tditemetallist ja muudest ainetest, mida kasutatakse
keevitusdetailide puhastamise ja neilt mddrete eemaldamiseks. Jargige tootja juhised koos tehnilisel andmelehel olevate
juhistega.

Arge keevitage mddrdeeemaldus- véi varvimisjaamade Idheduses.

Seadke gaasisilindrid vdlitingimustesse véi hea ventilatsiooniga kohtadesse.
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1.4 Tulekahju/plahvatuse ennetamine

ﬁ Keevitamine voib podhjustada tulekahjusid ja/voi plahvatusi.

Puhastage téoalaja limbritsev alaigasugusest pdlevast voi siittimisohtlikust materjalist ja objektidest.

Pdlevad materjalid peavad olema keevitamisalast vahemalt 11 m (35 jala) kaugusel véi siis tuleb need sobivalt varjestada.
Sddemedjahédguvad osakesed voivad paiskuda vdga kaugele ja pddseda iimbrusesse isegi ldbi vdikeste avade. Olge eriti
tdhelepanelik, ettagadainimeste ja vara ohutus.

Arge keevitage réhu all olevate mahutite Idheduses.

Arge keevitage suletud mahutite véitorude ldheduses. Olge torude véi mahutite keevitamisel eriti tdhelepanelikisegisiis, kui
need on avatud, tihjad ja péhjalikult puhastatud. Igasugune gaasi, kiituse, 8li véi muu sarnase aine jadk voib pdhjustada
plahvatuse.

Arge keevitage kohtades, kus on plahvatusohtlikku tolmu, gaasi vi auru.

Veenduge keevitamise Idpetamisel, et voolu all olev ahel ei saaks kogemata kokku puutuda tihegi osaga, mis on ihendatud
maandusahelaga.

Hoidke to6kohaldheduses sobivaid kustutusvahendeid.

1.5 Ennetamine gaasiballoonide kasutamisel

Vdadrisgaasi balloonid sisaldavad réhu all olevat gaasi ja véivad plahvatada, kui minimaalsed transportimise,
ladustamise ja kasutamise ohutud tingimused pole tdidetud.

Balloonid tuleb kinnitada sobivate vahenditega vertikaalselt seina véi muu toe kiilge selliselt, et need ei saaks kukkuda voi
kogemata millegagi kokku pérgata.

Keerake ventiili kork transpordija kasutuselevétu ajaks ning pdrast keevitamise [6petamist alati peale.

Argejgtke balloone otsese pdikesevalguse, jarskude temperatuurimuutuste, liiga kdrgete voi ddrmuslike temperatuuride
kdtte. Arge jdtke ballooneliigamadalate véikdrgete temperatuuride katte.

Balloonide IGheduses ei tohi kasutada lahtist leeki, elektrikaart, pdleteid vdi elektroode, samuti ei tohi nende IGhedusse
sattuda hédguv materjal.

Uldreegel on, et keevitus- ja elektriahelad ei tohi sattuda balloonide Idhedusse.

Arge hoidke pead ballooni ventiiliavamisel gaasiotsaku juures.

Sulgege alatiballooniventiil, kuiolete keevitamise I6petanud.

R&hu all olevat gaasiballooni ei tohi mingil juhul keevitada.

Surudhuballooni ei tohi kunagi otse ihendada masina rohureduktoriga. R6hk vdib olla suurem reduktori véimekusest, selle
tagajdrjel voib reduktor plahvatada.

1.6 Kaitse elektriloogi eest

Elektrilodk véib tappa.

Arge puudutage voolu all olevaid osi keevitamismisstisteemi sees v&i vdljas, kui keevitamine on aktiivne (pdletid, pistolid,
maanduskaablid, elektroodid, juhtmed, rullikud ja poolid on elektriliselt keevitusahelaga iihendatud).

Veenduge, et slisteem oleks elektriliseltisoleeritud. Kasutage selleks kuivialuseid ja pdrandaid, mison maapinnast piisavalt
isoleeritud.

Kontrollige, kas stisteem on korralikult soklisse Gihendatud ja toide on maandusega ithendatud.

Arge puudutage kaht péletit véi kaht elektroodihoidikut samaaegselt.

Kuitunnete elektril6oki, peatage keevitamine otsekohe.

@ Kaare siilitamis- ja stabiliseerimisseade on méeldud kdsitsi véi mehaaniliselt juhitud kasutamiseks.
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1.7 Elektromagnetilised vdljad ja hdiringud

Sidamestimulaatoritegaisikud peavad eelnevalt arstiga ndu pidama, enne kui tohivad kasutada kaarkeevitust.

m Sisemisi ja vdlimisi sisteemikaableid Idbiv elektrivool tekitab kaablite ja seadme Idheduses elektromagnetilise
vdlja.

» Elektromagnetilised vdljad véivad méjutada pikka aega nende IGheduses viibivate inimeste tervist (tdpne mdju pole veel
teada).
» Elektromagnetilised vdljad véivad segada méningaid seadmeid, nagu sidamestimulaatorid voi kuuldeaparaadid.

1.7.1 EMC-klassifikatsiooni aluseks on standard: EN 60974-10/A1:2015.

|

B-klassiseade vastab elektromagnetilise Ghilduvuse nduetele, mis on vajalikud té6stus- jaelamukeskkondades, sh

B-klassi = . . R . . .
elamupiirkonnad, mis kasutavad elektrivoolu jaoks avalikku madalpinge-toitevérku.

——
e R . . . . .. . . .
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.

N————

Lisateavet leiate peatiikist: TRUKKPLAADI ANDMED v&i TEHNILISED ANDMED.

1.7.2 Paigaldamine, kasutamine ja ala kontrollimine

Seadme tootmisel on ldhtutud harmoneeritud standardist EN 60974-10/A1:2015 ja tegu on A-KLASS| seadmega. Seda tksust
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 probleemilahendamajakasutamavajadusel selleks
tootja tehnilist abi.

Igal juhultuleb 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 I|dheduses viibivate isikute tervislikku seisundit, nt
sidamestimulaatorite véi kuulmisaparaatide kasutamist.

@B S

1.7.3 Vooluvérgu nduded (vt tehnilisi andmeid)

Suure voimsusega seadmed voivad vooluvorgu pdhivoolu tarbimise tottu mdéjutada vorgu kvaliteeti. Seepdrast tuleb teatud
seadmete puhul kasutada Uhendamispiiranguid, mis méjutavad maksimaalset lubatud ndivtakistust (Zmax) voi vajalikku
néutud minimaalset vooluvdrgu jéudlust (Ssc) avaliku vooluvérgu iihenduspunktis (PCC) (vt tehnilisi andmeid). Sellisel juhul
lasub paigaldajal véi kasutajal vastutus kontrollida, vajadusel pidades ndu jaotusvdérgu operaatoriga, kas seadet voib
Uhendada.

Hdiringukorral véib ollavajalik vottatarvitusele lisameetmed, nt toitevorgufiltreerimine. Lisaks tuleb kaaluda, kas toitekaabel
tuleks varjestada.

Lisateavetleiate peatiikist: TEHNILISED ANDMED.

1.7.4 Ettevaatusabindud kaablite osas

Jdrgige allolevaidjuhiseid, et vihendada elektromagnetiliste vdljade moju.
Kaablit ei tohi mitte mingil juhul imber keha mdhkida.

Arge viibige maandus- ja toitekaablite vahel (hoidke mdlemaid tihel pool keha).

Kaablid peavad olema véimalikult [ihikesed, véimalikult Uksteise IGhedal ja maapinnaligidal.
» Seadkeseade keevitusalast kaugemale.

¢ Kaablid eitohiolla muude kaablite IGheduses.

1.7.5 Maandusiihendus

Tulebjdlgida, etkdik keevitamisseadme komponendid maandataks. Maanduse loomisel tuleb Idhtuda kohalikest eeskirjadest.

1.7.6 Toodeldava eseme maandamine

Kui ese pole maandatud elektriohutuse téttu vdi oma suuruse ja asukoha téttu, véib eseme maandamine vdhendada
emissioone. Ei tohi unustada, et eseme maandamine ei tohi kasutajat suuremasse ohtu seada ega kahjustada muid
elektriseadmeid. Maanduse loomisel tuleb Idhtuda kohalikest eeskirjadest.
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1.7.7 Varjestus
Ldheduses olevate teiste kaablite ja seadmete selektiivne varjestus voib vihendada elektromagnetilise hdiringu probleeme.
Erikasutuse puhul tuleb arvestada kogu keevitamisseadme varjestusega.

1.8 IP-kaitseaste

IP23S
n « Umbris takistab ohtlike osade sérmedega puudutamist ja ei lase sisse tungida tahkistel, mille [dbim&t on suurem
voivérdne 12,5 mm.

« Umbris kaitseb 60° nurga all sadava vihma eest.
« Umbris kaitseb sissetungiva vee kahjuliku maju eest, kui seadme liikuvad osad ei td6ta.

1.9 Kérvaldamine

Elektriseadmeid eitohivisata olmepriigi hulka!

Kooskdlas elektri- jaelektroonikaseadmete jadtmeid kdsitleva Euroopadirektiivi2012/19/ELjaselle rakendamisega
= ) Siseriiklike seaduste kohaselt tuleb elutsiikli 16ppu joudnud elektrisesadmed eraldi kokku koguda ning

taaskasutuskeskusesse saata. Seadme omanik peab kindlaks tegema kohalike asutuste kaudu, millised on volitatud

kogumiskeskused. Selle Euroopa direktiivijargimisega aitate kaitsta keskkondajainimeste tervist!

» Konsulteerige tdpsemainfo saamiseks veebisaiti.

2. PAIGALDAMINE

Paigaldadatohib ainult tootja volitustega oskuspersonal.

Veenduge, et paigaldamise ajaks oleks toide vooluvérgust lahutatud.

&

2.1 Tostmine, transport ja mahalaadimine
» Kasutage kahveltéstukitjajdlgige, et generaator eisaaks Uimber kukkuda.

Arge alahinnake seadme kaalu, vaadake tehnilisiandmeid.
Arge liigutage rippuvat koormat tile inimeste véi asjade ega jdtke nende kohale.
Arge pillake seadet maha ega avaldage sellele liigset survet.

®

2.2 Seadme asendivalimine

Jdrgige allolevaidreegleid.

» Tagagelihtnejuurdepdds seadme juhtseadistele ja ihendustele.

« Arge paigaldage seadet vdgakitsastesse oludesse.

- Arge paigaldage seadet kallakutele, mis on horisontaalpinna suhtes rohkem kaldus kui 10°.
* Paigaldage seade kuiva, puhtasse ja piisava dhutusega kohta.

» Kaitske seadetvihmajapdikese eest.

» Vaadake jaotist ,Ennetamine gaasiballoonide kasutamisel”.

2.3 Uhendamine

Mobiilsed Gksused té6tavad eranditult madalpingega.
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PAIGALDAMINE

2.4 Paigaldamine
2.4.1 Argoonkeevituse (TIG) hendus

s N

Kronsteinija kaablikimbu monteerimine
» Vaadake jaotist,,Paigaldamiskomplektja tarvikud”.

@ Signaalikaabel

@ Signaalikaablisisend (CAN-BUS) (kaablikimp)
@ Gaasitoru

@ Gaasilihendus - sisend - generaator

(5) Toitekaabli

@ Negatiivne toitepesa (-)
Jahutusvedeliku véljund

@ Jahutusvedeliku tihendus

Juhtmessisend

L J

» Lahutage toide allikast.
» Uhendage toitekaabel sobiva ihendusega.

» Uhendage signaalikaabel sobiva liitmikuga. Sisestage liitmik ja pédrake réngasmutrit pdripdeva, kuni masinaosad on
nduetekohaselt kinnitatud.

» Uhendage gaasi etteandetoru sobiva liitmiku/ihendusega.
» Uhendcgeveetoru (sinist vdrvi) jahutustksuse vdljundikiirliitmikuga (sinist varvi @’).
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(1) Toitekaabli

@ Negatiivne toitepesaf(-)
Jahutusvedeliku vdljund

@ Jahutusvedeliku ihendus
@ Traadietteande toru

@ Traadivdljutusava

@ Gaasitoru

@ Gaasilihendus - sisend - tarvik
Vilised seadmed

» Uhendage pdletilisaseadmega, pédrates erilist tdhelepanu sellele, et kinnitusrdngas oleks tdielikult kinni kruvitud.
> Uhendoge podletiveetoru (sinine vdrvi) jahutusiksuse vdljundikiirliitmikuga (sinine varvi @’).

» Uhendage vdlised seadmed sobiva liitmikuga.

s N

\ y,

» Uhendage maandusklemm toiteallika plusspesaga (+).

L K
A J
B |
I.. ..\
C A A H
D G
E F
N MN 7

@ Maandusklambri pistik

@ Positiivne toitepesa(+)
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PAIGALDAMINE

Likatava-tdmmatava/ peamise tdmmatava mootoritoide

—e B -

Kokkupdrkevastane alarm
—_ K

— L —

MITTEAKTIIVNE AKTIIVNE

@ Rdngasmutter
@ Hoordekruvi
@ Survehoob

\ y,

» Kontrollige, kasrulliku soon sobib kasutatava traadildbimédduga.
» Keerakeréngasmutterspindliltlahtija paigaldage traadirull.
» Paigaldage karullitihvt, rull, pange rongasmutter tagasijareguleerige hdérdekruvi.

» Vabastage reduktormootori survevars, sisestades traadi ots juhtpuksi ja viies see seejdrel lle pdleti kinnituses oleva rulliku.
Lukustage survehoob omakohale, veendudes, et traat on sisenenud rullikute soonde.

» Etlaadidatraatipdletile, vajutage etteande nuppu.

Rullikood Traadi Rulli tiilip Materjal Survehoova
Iadbimoot reguleerimine

07.01.298 0,6-0,8 mm 1.0-1.5
-
07.01.291 0,8-1,0mm Terasesulam | 1-5-2.5
A 07.01.292 1,0-1,2mm -niklisulam 2.0-3.0
07.01.293 1,2-1,6 mm Tahke traat 2.5-4.5
07.01.295 0,8-1,0mm 1.0-2.0
07.01.296 1,0-1,2mm Aluminiumsdlam 1 15.2.5
~ 07.01.297 1,2-1,6 mm 2.0-3.0
07.01.301 0,9-1,0mm Vedelsidomikua 1.0-1.5
07.01.300 1,2-1,6 traat % | Terasesulam 2.0-3.0
} .01. ,2-1,6 mm .0-3.
352
=4
0
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3. SUSTEEMITUTVUSTUS

3.1 Tagapaneel

Oige versioon

\

@ Signaalikaablisisend (CAN-BUS) (kaablikimp)
@ Gaasilihendus - sisend - generaator

@ Gaasilihendus - sisend - tarvik

@ Juhtmessisend

@ Jahutusvedeliku sisend

@ Negatiivne toitepesaf(-)
Jahutusvedeliku vdljund

@ Wire End

@ Signaalikaablisisend (CAN-BUS) (kaablikimp)
@ Gaasilihendus - sisend - generaator

@ Gaasilihendus - sisend - tarvik

@ Juhtmesisend

@ Jahutusvedeliku sisend

@ Negatiivne toitepesa(-)
Jahutusvedeliku véljund

@ Wire End

ET
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@ <D
OASD
OA D

O @

Traadivdljutusava

Vdlised seadmed

Véimaldab Gihendadajakontrollida vdliseid seadmeid.

Gaasiihendus - vdljund - generaator

Gaasilihendus

Gaasilthendus - vdljund - tarvik

Gaasilihendus

Jahutusvedeliku sisend

Véimaldab tihendada vesijahutiga pdleti torud.

Negatiivne toitepesa(-)
Jahutusvedeliku véljund

Voéimaldab tihendada vesijahutiga pdletitorud.

Signaalikaabli CAN-SIIN sisend (RC, RI...)
Signaalikaabli CAN-SIIN sisend (RC, RI...)
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Vasak versioon

-

©E2 @OWa

QYC)

Traadivdljutusava

Vdlised seadmed

Véimaldab tihendadaja kontrollida vdliseid seadmeid.

Gaasiihendus - vdljund - generaator

Gaasitihendus

Gaasilthendus - vdljund - tarvik

Gaasitihendus

Jahutusvedeliku sisend

Véimaldab ihendada vesijahutiga pdletitorud.

Negatiivne toitepesa(-)
Jahutusvedeliku véljund

Véimaldab tihendada vesijahutiga pdletitorud.

Signaalikaabli CAN-SIIN sisend (RC, RI...)
Signaalikaabli CAN-SIIN sisend (RC, RI...)
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-

\.

(D

2

3

@ Traadietteandmine

Voéimaldab traatimanuaalselt ette andailma gaasivooluta jailma et traat voolu all peaks olema.
Voéimaldab sisestada traadi poletisse keevitamistéoks ettevalmistumisel.

@ @ Gaasitestnupp

Voéimaldab eemaldada gaasiahelast mustuse jaseadistadaenne to6d gaasirdohkujavoolu,ilma et oleks vaja

toidetsisse lUlitada.

@ Traaditagasilikkamise nupp

Voéimaldab traaditagasi tdmmatailma gaasivoolutajailma et traat peaks olemavooluall.

4. TARVIKUD

Likkamis-tdmbamis-komplekt
73.11.018

Wire end / speed meter ithenduskomplekt*

73.11.026

Wire end anduri komplekt-WFR1000*
73.50.080

Poletikinnitus
73.10.077

*Monteerimine tehases

»Yaadake jaotist, Paigaldamiskomplektja tarvikud”.
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5. HOOLDUS

Sisteemituleb regulaarselt hooldada tootjajuhiste jargi. Seadmete t66 ajal peavad kdik kontroll-luugid ja katted
olemasuletudjalukustatud. Stisteeme eitohivdahimalgimddral muuta. Arge laske elektritjuhtival tolmul koguneda
vorede ldhedussejanende peale.

Kdiki hooldustoid peab tegema ainult kvalifitseeritud personal. Sisteemi mis tahes osa remontimine voi

vahetamine volitamata personali poolt tihistab toote garantii. Stisteemi kdiki osi peab remontima véi vahetama
ainult kvalifitseeritud personal.

Lahutage toide enne seadme kallal t66tamist!

>

5.1 Kontrollige toiteallikat regulaarselt alljGrgnevalt

Puhastage toiteallikasisemust madalasurvelise surudhugajapehmete harjastega. Kontrollige kdikielektritihendus
jatUhenduskaableid.

O

5.1.1 Poletikomponentide, elektroodihoidikute ja/véi maanduskaablite hooldamiseks voi
vahetamiseks:
Kontrollige komponenditemperatuurijaveenduge, et need poleks tlekuumenenud.

Kasutage alatiohutusnduetele vastavaid kindaid.

Kasutage sobivaid vétmeid ja t&driistu.

QSpP

ol

.2 OTroBopHoOCT

— Eelnimetatud hooldustodde tegemata jatmisel kaotab garantii kehtivuse ja vdlistab igasuguse tootjapoolse
@ vastutuse. Tootja Gtleb lahtiigasugusest vastutusest, kuikasutaja eirab neidjuhiseid. Kui teil tekib kahtluseid ja/voi
- probleeme, votke kindlasti Gthendust Idhima teeninduskeskusega.

6. TORKEOTSING

Susteem eilllitu sisse (roheline LED ei pdle)

P&hjus Lahendus
Kontrollige javajadusel remontige elektrististeemi.
Kasutage ainult kvalifitseeritud personali.

» Pistikupesas puudub toitepinge. >

»

Asendagerikkis komponent.
Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

x

Rikkis pistik véi kaabel. »

»

» Kaitse onldbipdlenud. » Asendagerikkis komponent.

» Rikkis toiteldliti. »

»

Asendage rikkis komponent.
Podrduge ldhimasse teeninduspunkti, etlasta sisteem remontida.

» Uhendustraadietteandekandurija generaatori » Kontrollige, kas stisteemi erinevad osad on nduetekohaselt
vahelvale voitérgub. Uhendatud.
» Elektroonikarike. » Po6rduge ldhimasse teeninduspunkti, etlasta siisteem remontida.

Vdljundpinge puudub (siisteem ei keevita)

P&hjus Lahendus

» Susteemon lile kuumenenud (temperatuurialarm  » Laske sisteemil jahtuda, drge lUlitage vdlja.
- kollane LED pdleb).

» Vale maandusiihendus. » Maandage slisteem digesti.
» Lugege peatikki,Paigaldamine”.
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» Toitepinge pole lubatud piirides (kollane LED
pdleb).

» Rikkis kontaktor.

» Elektroonikarike.

Vale védljundvoéimsus

P&hjus

¥

Valestivalitud keevitamisprotseduur virikkis
valikldliti.

Slsteemiparameetrid voifunktsioonid on valesti
seadistatud.

Rikkis keevitamisvoolu seadistamise
potentsiomeeter/kooder.

Toitepinge pole lubatud vahemikus.

¥

Sisendi peafaas puudub.

» Elektroonikarike.

Traadi etteanne nurjub
P&hjus
» Rikkis pdletinupp.

» Valed voikulunud rullikud.

» Rikkistraadietteandemehhanism.
» Kahjustatud poletilimbris.

» Traadietteandemehhanismitoide puudub.

» Traatonrullilkinnijadnud.

» Pdletiotsak onsulanud (traatonkinni).

Traadi etteandmine on ebakorrapdrane
P&hjus
» Rikkis pdletinupp.

» Valed voikulunud rullikud.

» Rikkistraadietteandemehhanism.
» Kahjustatud poletitimbris.

» Vale spindlisidur véivalestiseadistatud rullide
lukud.
Ebastabiilne kaar

P&hjus

» Valed keevitamisparameetrid.

»

»

»

»

»

»

bohler
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Seadke toitepinge toiteallika jaoks lubatud vahemikku.
Uhendage siisteem digesti.
Lugege peatiikki,,Uhendamine”.

Asendage rikkiskomponent.
Po6rduge Idhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Lahendus

»

¥

¥

v

¥

¥

¥

¥

¥

Valige dige keevitamisprotseduur.
Ldhtestage siisteem ja keevitamisparameetrid.

Asendagerikkis komponent.
Po6rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Uhendage siisteem digesti.
Lugege peatiikki,,Uhendamine”.

Uhendage siisteem digesti.
Lugege peatiikki,,Uhendamine”.

Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Lahendus

v

¥

4

¥

v

¥

¥

4

Asendagerikkis komponent.
P&6rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Vahetage rullikud vdlja.

Asendagerikkis komponent.
Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

Asendagerikkis komponent.
P&6rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Kontrollige Ghendust toiteallikaga.
Lugege peatiikki,,Uhendamine”.
P&6rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Vabastage traat voi asendage traadirull.

Asendagerikkis komponent.

Lahendus

¥

¥

4

X

v

¥

Asendagerikkis komponent.
P&6rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Vahetage rullikud vdlja.

Asendagerikkis komponent.
Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

Asendagerikkis komponent.
P&6rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Vabastage sidur.
Suurendagerullide lukusurvet.

Lahendus

»

»

Kontrollige keevitamisslisteemi hoolikalt.
Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.
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Liiga palju pritsmeid
P&hjus

» Kaare pikkusvale.

» Valed keevitamisparameetrid.

» Vale keevitamisreZiim.

Ebapiisav ldbitungimine
P&hjus
» Vale keevitamisreziim.
» Valed keevitamisparameetrid.
» Vale elektrood.
» Vale serva ettevalmistamine.

» Vale maandusiihendus.

» Keevitatavad detailid liiga suured.

Tootlemisjddgid jadvad materjalisisse
P&hjus
» Ebapiisav puhastamine.
» Vale serva ettevalmistamine.

» Vale keevitamisreziim.

Kinnijddmine
P&hjus

» Kaare pikkusvale.
» Valed keevitamisparameetrid.

» Vale keevitamisreziim.

» Keevitatavad detailid liigasuured.

» Kaarereguleerimine vale.

Poletusjdljed
P&hjus
» Valed keevitamisparameetrid.

» Kaare pikkusvale.
» Vale keevitamisreziim.
Oksilideerumine

Pohjus

» Varjestusgaasiliigavdhe.

Lahendus

» Vdhendage kaugust elektroodijatoorikuvahel.
» Vdhendage keevitamispinget.

» Vdhendage keevitamispinget.

» Vdhendage pdletinurka.

Lahendus

» Vdhendage keevitamise ajal lilkkumiskiirust.

» Suurendage keevitamisvoolu.

» Kasutage vdiksema ldbimddduga elektroodi.
» Suurendage kaldserva.

» Maandage siisteem digesti.
» Lugege peatikki,Paigaldamine”.

» Suurendage keevitamisvoolu.

Lahendus

» Puhastage detaile pdhjalikult enne keevitamist.
» Suurendage kaldserva.

» Vdhendage kaugust elektroodijatoorikuvahel.
» Liikuge keevitamise sujuvalt.

Lahendus

» Suurendage kaugust elektroodijatooriku vahel.
» Suurendage keevitamispinget.

» Suurendage keevitamisvoolu.
» Suurendage keevitamispinget.

» Hoidke pdletitsuuremanurgaall.

» Suurendage keevitamisvoolu.
» Suurendage keevitamispinget.

» Suurendage ekvivalentahelainduktiivvddrtuse seadistust.

Lahendus

» Vdhendage keevitamispinget.

» Vdhendage kaugust elektroodijatoorikuvahel.
» Vdhendage keevitamispinget.

» Vdhendage tditmise ajal klilgsuunalist vibreerimiskiirust.
» Vdhendage keevitamise ajal lilkkumiskiirust.

Lahendus

» Reguleerige gaasivoolu.
» Kontrollige, kas hajutija péletigaasiotsak on tédkorras.
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Poorsus
P&hjus

» Mddre, lakk, rooste véi mustus keevitatavatel
toorikutel.

» Mddre, lakk, rooste voi mustus tditematerjalil.
» Tditematerjalis on niiskust.
» Kaare pikkusvale.

» Keevituskoht tahkub liigakiirelt.

Kuumuspraod
P&hjus
» Valed keevitamisparameetrid.

» Mddre, lakk, rooste voi mustus keevitatavatel
toorikutel.

» Mddre, lakk, rooste véi mustus tditematerjalil.
» Vale keevitamisreziim.

» Keevitatavateltoorikutel on erinevad omadused.

Kilmpraod
P&hjus

» Tditematerjalis on niiskust.

» Keevitatavaliitekoha erigeomeetria.

bohler
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Lahendus

¥

Puhastage detaile pohjalikult enne keevitamist.

3

Kasutage alatikvaliteetseid materjale ja tooteid.
Jdlgige, et tditematerjaliseisund oleks alati laitmatu.

¥

Kasutage alatikvaliteetseid materjale ja tooteid.
Jdlgige, et tditematerjaliseisund oleks alatilaitmatu.

4

Vdhendage kaugust elektroodijatooriku vahel.
Vdhendage keevitamispinget.

v

¥

Vdhendage keevitamise ajal liikumiskiirust.
Eelkuumutage keevitatavaid toorikuid.
Suurendage keevitamisvoolu.

v

¥

Lahendus

» Vdhendage keevitamispinget.

» Puhastage detaile pdhjalikult enne keevitamist.

» Kasutage alatikvaliteetseid materjale ja tooteid.
» Jdlgige, ettditematerjaliseisund oleks alatilaitmatu.

» Ldbige enne keevitamist antud liitekoha tilbijaoks vajalikud
téosammud.

» Looge enne keevitamist vahekiht.

Lahendus

» Kasutage alatikvaliteetseid materjale ja tooteid.
» Jdlgige, ettditematerjaliseisund oleks alatilaitmatu.

» Eelkuumutage keevitatavaid toorikuid.
» Kuumutage pdrasttood.

» Ldbige ennekeevitamistantud liitekoha tilbijaoks vajalikud
t66sammud.
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7. TEHNILISED ANDMED

Traadisooturiomadused

U.M.
Reduktormootoritiitip SL4R-4T
Traadietteandemehhanisminimivdimsus 120 %
Polerulle 4
Traadildbimdét / standardrullik 1.0-1.2 mm

0.6-1.6 tahke traat
Traadildbiméddud / jareleandvad rullikud 0.8-1.6 alumiiniumtraat momt/erjol
1.2-2.4 vedelsidamikuga traat

Gaasitestnupp jah
Surudhk testnupp jah
Traadietteandenupp jah
Traaditagasilikkamise nupp jah
Traadikiirus 0.5-22.0 m/min
Slinergiad jah
Vélised seadmed ei
Vooluldliti jah
Elektrild6givastane kaitse jah
Encoder jah
Kiirusmoodik jah
Nozzle-sensing jah
Uhendus likatava-tdmmatava pdletijaoks jah
Rullildbim&ot ei mm
Esirataste IGbimd6t ei mm
Tagarataste Iabimoot ei mm
Elektrilised omadused

U.M.
Toitepinge U1 48 Vdc
Sidesiin CANBUS
Maks. sisendvool Umax 4.5 A
Tootsukkel

U.M.
Tootsikkel (40°C)
(X=100%) 500 A
FUusilised omadused

U.M.
IP-kaitseaste IP23S
Mootmed (p x s x k) 340x200x190 mm
Mass 6.2 Kg

ENIEC60974-5:2019

Tootmisstandardid EN 60974-10/A1:2015
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8. TRUKKPLAADI ANDMED

~

\

N
'L VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
WFR NX 2000 CW N°
EN| 60974-5:2019
IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
X (40°¢) 100%
12 500A
D>=1=—== U1 48V lmax 4.5A
IP 23S UK
ce|es il
MADE
IN
ITALY E
|
J

9. TOITEALLIKA NIMEPLAADI

1
1 2 2
3
3 4 4
5 5
6
7
6 6A || .4
7 7A oA
8 9 10 8
9
UK
11 Ce|ds I 13
MADE
IN
ITALY E
—_—
N J
CE EL-i vastavusdeklaratsioon
EAC EAC vastavusdeklaratsioon

UKCA  UKCAvastavusdeklaratsioon

TAHENDUSED

Kaubamdrk
Tootjanimijaaadress

Masina mudel

Seerianr

XAXXXXXXXXXXX Tootmisaasta
Viide tootmisstandarditele
Tootslklisimbol

Keevitamise nimivoolu siimbol
Tootsuklivadrtused
Keevitamise nimivoolu vddrtused
Toite simbol

Toite nimipinge

Maksimaalne toite nimipinge
Kaitseaste
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LATVIESU

ES ATBILSTIBAS DEKLARACIJA

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

arsavu atbildibu pazino, ka $ads produkts:

WFRNX2000CW 71.01.095
71.01.096

atbilst STm ES direktivam:

2014/35/ES ZEMSPRIEGUMA ELEKTROIEKARTU DIREKTIVA
2014/30/ES EMSDIREKTIVA
2011/65/ES  RoHSDIREKTIVA

un kair piemérotisadisaskanotie standarti:

ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentacija, kas apliecina atbilstibu direktivam, bds pieejama parbaudém pie iepriekSminéta
razotdja.

Jebkuras darbibas vai modifikacijas, kuras nav ieprieks§ pilnvarojis uznémums voestalpine Bohler
Welding Arc Technology S.r.l. padara $o sertifikatu par spéka neesosu.

OnaradiTombolo, 01/10/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | /@% !

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. BRIDINAJUMS

BRIDINAJUMS

1

Pirms jebkuras darbibas veik§anas ariekartu, parliecinieties, kartpigiizlasijat un sapratatsisinstrukcijas 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 aparataizmantosanasvietd. 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 Bdhler Welding Arc Technology S.r.l.
iepriekséjasrakstiskas piekrisanas.

Seit sniegtie noradijumi irJoti svarigi un tos nepiecieSamsievérot, lai garantija batu spéka.

RaZotdjs neuznemas atbildibu, ja lietotdji nepareiziizmanto vainepareizipielieto $os noradijumus.

Visam personam, kurasiesaistitas aparataievadé ekspluatacija, lietoSand, apkopé unremontd, ir

» jabut piemérotaikvalifikacijai;

e jabdtnepiecieSamdm prasmém metindsanasjoma;

» pilnibdjdizlasaunripigijdievérosilietoSanasinstrukcija.
JajumsrodasSaubasvaigrutibasiekartas lietoSana, ludzu, konsultéjieties pie kvalificéta personala.

1.1 Darbavide

Visasiekartasjdaizmanto tikaitdadam darbibam, kuramtasirparedzétas, untadaveida, kaaritadiem pielietojumiem,
kadiirnoraditidatu plaksnité un/vaisajainstrukcija, atbilstosivalsts un starptautiskdm drosibas direktivam. Jebkada
citaveidalietoSana, parkururazotajs nav atklati pazinojis, tiek uzskatita par pilnigi neatbilstoSu un bistamu, un tada
gadijuma razotdjs atsakds no jebkadas atbildibas.

STiekarta jalieto tikai profesiondliem un rapnieciskd vidé. RaZotdjs neuznemas atbildibu par bojajumiem, kas raditi,
lietojotiekartu majsaimniecibas apstak]os.

lekartajaizmanto temperatirano-10°Clidz +40°C(no +14 °F lidz +104 °F).
lekartajatransportéunjduzglabdatemperatirano-25°Clidz +55°C(no-13 °F lidz 131 °F).
lekartajaizmanto vidé, kur nav putek|u, skabes, gazes vai kadu citu korodéjoso vielu.

lekartu nedrikstizmantot vide, kur relativais gaisa mitrumsir augstaks par 50% 40 °C (104 °F) temperatdra.
lekartu nedrikstizmantot vide, kur relativais gaisa mitrumsir augstaks par 90% 20 °C (68 °F) temperatara.
lekartu nedrikstizmantot, ja augstumsvirsjarasimenairlieldks par 2000 metriem (6500 pedam).

Nelietojietiekartu caurulu atkausésanai.
Nelietojietiekartu bateriju un/vai akumulatoru uzladésanai.
Nelietojietiekartu elektrodzinéjuiedarbinasanai.

etotdja uncitu personu aizsardziba

Metindsanas processir kaitigs radidcijas, troksnu, siltuma un gazes emisiju avots. Izvietojiet ugunsizturigu ekranu,
lai pasargatu apkartéjo metindsanas zonu no stariem, dzirkstelém un kvélojoSiem sarniem. Darba metinasanas
zona esoSajam persondm iesakiet neskatities uz loku vaikvélojosSo metalu un atbilstosi seviaizsargat.

Valkajiet aizsargapdérbu, lai aizsargatu adu no loka stariem, dzirkstelém vai kvélojosa metdla. Apgérbam
janosedzviss kermenis, ka arijabat:

- nebojatamunlabastavoklr;

- ugunsizturigam;

- izoléjoSamunsausam;

- labipiegulo§am, bez mansetém un atlokiem.

Vienmeér valkajiet specidalus apavus, kuriirizturigi un nodrosina tdensizolaciju.

Vienmeérvalkajiet specidlus cimdus, kurinodrosina elektrisko un siltuma izolaciju.

e Op
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Valkdjiet sejas aizsargus ar sanu aizsargiem un piemérotu aizsardzibas filtru acim (vismaz NR10 vai augstakas
kategorijas).

Vienmeér valkgjiet aizsargbrilles ar sanu aizsargiem, jo 1pasi veicot manudlu vai mehanisku metinasanas sarnu
nonemsanu.

Nelietojiet kontaktlécas!

Ja metinasanas laika rodas dzirdei bistams troksnis, izmantojiet ausu aizsargus. Ja troksna limenis parsniedz
likuma noteikto, ierobeZojiet piekluvi darba zonai un parliecinieties, lai jebkurs, kas tai tuvojas, lietotu ausu
aizsargus.

Metinasanas laikd sanu parsegiem vienmeér jabut aizvertiem. lekartu nedrikst modificét. Netuviniet rokas, matus,
apgérbu, instrumentus u.c. $ddam kustigajam dajam: ventilatori;, parvadi;, rullisi un varpstas;, stieples spoles..
Nepieskarieties parvadiem, kameérdarbojasstieples padeves mehanisms. Stieples padeves mehdnismos uzstadito
drosibas ieri¢u neizmantosana ir Joti bistama un tada situacija razotdjs neatbild par persondm vai ipasumam
nodaritajiem bojajumiem.

Nepieskarieties tikko sametinatiem priek§metiem, jo karstums varizraisit nopietnus apdegumus vai apsvilumu.
levérojiet ieprieks aprakstitos piesardzibas pasdkumus ari veicot darbibas péc metinasanas, jo, atdziestot, sarni
var atdalities no priekSmetiem.

Pirms dzeséSanas Skidruma cauruju atvienoSanas padrliecinieties, ka dzeséSanas ierice ir izslégta. No caurulém
izndkosais karstais Skidrums varizraisit nopietnus apdegumus vai apsvilumu.

Pirmas palidzibas aptiecinaijaatrodas pieejama vieta.
Nenoveértéejiet parzemu apdegumus vai traumas.

Pirms darba zonas pamesanas, padariet to drosu, lai izvairitos no nejausu bojajumu nodarisanas persondam vai
Tpasumam.

A Pirms veikt darbus ardeglivaipirms veikt ta tehnisko apkopi, parliecinieties, ka tas ir auksts.

1.3 Aizsardziba noizgarojumiem un gazém

Izgarojumi, gdzes un pulveri, kas veidojas metinasanas procesad, var bat kaitigi veselibai.
Noteiktos apstdk|os, izgarojumi, kas veidojas metinaSanas procesa, varizraisit vézi vai kaitét gratniecu auglim.

>

Netuviniet galvu gdzém unizgarojumiem, kas veidojas metindSanas procesa.

Nodrosiniet darba zond atbilstosu ventilaciju (dabisko vai maksligo).

Javentilacijairslikta, izmantojiet maskas un elposanas apardtus.

Metinot|otiSaurd vietd, darbsirjduzrauga drpus darba zonas stavosam kolégim.

Ventilacijai neizmantojiet skabekli.

Parbaudiet izgarojumu ekstraktora darbibu, regulari salidzinot kaitigo izplides gazu daudzumu ar drosibas noteikumos
atJautamvertibam.

Izgarojumudaudzumsunbistamibaslimenisiratkarigsnoizmantojamapamatmetala, piedevu metalaunvieldm, koizmanto
sagataves tiriSanai un attaukosanai. levérojiet razotajainstrukcijas un tehniskajas lapas sniegtdas instrukcijas.

Neveiciet metinaSanas darbibas attaukosanas vaikrdsosanas staciju tuvuma.

Novietojiet gazes balonu arpus telpam vaivieta ar labu ventilaciju.
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1.4 Aizsardziba pret ugunsgréku/spradzienu

Metinasanas process varizraisit aizdegSanos vaispradzienu.

Iznesiet nodarba zonas un apkartéjas zonas jebkurus uzliesmojosus vaiviegliuzliesmojosus materialus un priekSmetus.
Uzliesmojosiem materidliem jaatrodas vismaz 11 metru (35 pédu) attdluma no metindsanas zonas, vai ari jabat atbilstosi
aizsargdatiem.

Dzirksteles un kvélojoSas dalinas var viegli talu aizlidot un sasniegt apkartéjas zonas pat caur mazam atverém. Pieveérsiet

Ipasu uzmanibu, lai nodrosinatu cilvéku un mantas drosibu.

» Neveiciet metinasanas darbibas arspiedtvertném unto tuvuma.

» Neveiciet metinadsanas darbibas ar slégtam tvertném vai caurulém. Esiet ipasi uzmanigs, veicot metinasanas darbus ar
caurulém vai tvertném pat ja tds ir atveértas, tukSas un tika labi izmazgatas. Jebkura nelikvidéta gaze, degviela vai lidzigi
materidlivarizraisit spradzienu.

* Nemetinietvietds, kur atrodas spragstosi pulveri, gazes vai tvaiki.

* MetindSanasbeigds parbaudiet, lailinijazem sprieguma nejausi nepieskartos zeméjuma kédei.

* Novietojietugunsdzéesibas aparatu vai materidlu tuvu darba zonai.

1.5 Piesardzibas pasakumigazes balonuizmantosanas laika

Balonos ar inerto gazi atrodas gaze zem spiediena, kura var uzspragt, ja netiek nodrosinati minimalas drosibas
apstaklitransportéSanas, uzglabasanas unizmantoSanaslaika.

» Baloni janostiprina vertikali pie sienas vai citas atbalsta konstrukcijas, izmantojot atbilstoSus lidzek]us, lai tie nekristu vai
neatsistos.

o Uzskravéjietvaku, laiaizsargatu ventilitransportéSanas, nodosanas ekspluatacija un metinasanas darbibas beigds.

* Nepak]aujiet balonus tieSu saules staru iedarbibai, krasdm temperatdras izmaindm, pardk augstas vai ekstremalas
temperaturasiedarbibai. Nepak|aujiet balonus parak zemas vai parak augstas temperaturasiedarbibai.

» Uzglabgjiet balonus péc iespéjas taldk no atklatam liesmdm, elektriskajiem lokiem, degliem vai pistolém metindsanai ar
elektrodiem un kvélojoSiem materidliem, kas veidojas metindsanas laika.

» Sargietbalonusno metinasanaskédémun elektriskam kédém.

* Netuvinietgalvugazes atverei, kad atverat balona ventili.

» Obligatiaizverietbalona ventilimetinasanas darbibu beigds.

* Neveiciet metindSanas darbibas argazes balonuzem spiediena.

» Balonu ar saspiestu gaisu nekada gadijuma nedrikst tiesi pieslégt iekartas spiediena reduktoram. Spiediens var pdrsniegt
reduktora kapacitati, kas varuzspragt.

1.6 Aizsardziba no elektrotrieciena

Elektrotrieciens varnogalinat.

» Nepieskarieties dalJam zem sprieguma metinasanas sistémas iek§pusé un arpusé, kad sistéma ir aktiva (degli, pistoles,
zemé&juma vadi, elektrodi, vadi, rulliSiun spolesir elektriski pieslegti metinasanas kédei).

» Nodrosiniet, laisistéma butu elektriskiizoléti,izmantojot sausus pamatus un gridas, kuras ir pietiekamiizolétas no zemes.

« Nodrosiniet, laisistémabttu pareizipieslégta elektriskajai kontaktligzdaiun baroSanas avots bltu aprikots arzeméjumvadu.

* Nepieskarietiesdiviem degliem vaidiviem elektrodu turétajiem vienlaicigi.

* Jasajutatelektrotriecienu, uzreiz partrauciet metinasanas darbibas.

Eg LokaizveidoSanads un stabilizacijas ierice paredzéta manualai vai mehaniskaivadibai.
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1.7 Elektromagnétiskie lauki un traucejumi

Personam ar elektrokardiostimulatoriem, kas plano veikt lokmetindsanas darbibas, irjakonsultéjas ar arstu.

Strava, kas iet cauri iekséjiem 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
zin@dmay).
» Elektromagnétiskie laukivartraucéttada aprikojuma darbibai, ka elektrokardiostimulatori un dzirdes aparati.

1.7.1 EMS klasifikacija atbilstosi: EN 60974-10/A1:2015.

|

Bklasesaprikojumsatbilst elektromagnétiskas saderibas prasibamindustrialdunsadzivesvidé, tostarp dzivojamas

Bklases _ X . .. o . Lo
zonas, kur elektrisko jaudu nodroSina publiskd zemsprieguma padeves sistéma.

—
~ ) - e s _ . . - s
A klases aprikojums nav paredzéts lietoSanai dzivojamads zonds, kur elektrisko jaudu nodrosina publiska

Aklases | zemsprieguma padeves sistéma. Sajas vietds var bat potencidli grati nodrosinat A klases aprikojuma
elektromagnétisko savietojamibu konduktivo, ka ariradiativo traucéjumu dél.

N———

Plasakuinformaciju skatiet sada)a: PLATES SPECIFIKACIJAS vai TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS.

1.7.2 Uzstadisana, izmantoSana unvietas parbaude

Aprikojums tiek raZots atbilstosi saskanota standarta prasibam EN 60974-10/A1:2015 un tiek identificets ka ,,A KLASES”
aprikojums. Stiekartajalieto tikai profesiondliemunripnieciskavidé.Razotdjs neuznemas atbildibu parbojajumiem, kas raditi,
lietojotiekartu majsaimniecibas apstak|os.

Lietotajam jabuat ekspertam veicamaja darbibd un tas ir atbildigs par iekartas 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
traucejoss.

Pirms iekdartas uzstadisanas, lietotdjam janovérté potencidlie elektromagnétiskie traucéjumi, kas var rasties
apkartéja zond, jo Tpasi nemot vérd tuvumd esoSo personu veselilbu, pieméram, personu ar
elektrokardiostimulatoriem vaidzirdes apardtiem.

@B S

1.7.3 Elektroapgddes prasibas (skat. tehniskos datus)

Lieljaudas aprikojums ietekmé tikla jaudas kvalitati, jo primara strava tiek nemta no elektrotikla. Tapéc daziem aprikojumu
veidiem var tikt pieméroti ierobezojumi un prasibas pret savienojumu attieciba uz maksimali pielaujamo pilno pretestibu
(Zmax) vai nepiecieSamo minimalo 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 nodro3inatu, ka $adu
aprikojumuiespéjams pieslégt, nepiecieSamibas gadijuma konsultéjoties ar sadales tikla operatoru.

Jarodastraucéjumi, varblt nepiecieSams veikt papildu piesardzibas pasdkumus, pieméram, stravas padeves filtrésanu. Irart
jaapsveriespéjaekranét stravas padevesvadu.

Plasakuinformadciju skatiet sadaja: TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS.

1.7.4 Piesardzibas pasakumi, kas attiecas uz kabeliem

Lailidz minimumam samazinatu elektromagnétiska laukaietekmi, ieverojiet zemak noraditds instrukcijas.

¢ Neaptiniet vadus ap savukermeni.

« Nestavietstarpzeméjumaun stravas padeves vadiem (tiem jaatrodas viend no pusém).

¢ Vadiemjabut péciespéjasisakiem, novietotiem péciespéjastuvakcits citam un jaatrodas gridas vai gandriz gridas liment.
* Novietojiet aprikojumudros$a attdlumano metinadSanas zonas.

e Vadijanovieto atseviskino citiem vadiem.

1.7.5 Zeméjuma savienojums

Jaizvérté visu metinaSanas aprikojuma metalisko daju zemé&juma iespéja un tuvaka apkdrtne. Zeméjuma savienojums
jaizveido saskanad arvietéjiem noteikumiem.

1.7.6 Sagatavesiezemeésana

Kadsagatave naviezemétaelektriskas droSibasapsvérumudé]vaiizmeéruun pozicijas dél,iezeméSanavar samazinat emisijas.
Ir svarigi atceréties, ka sagataves zeméjums nedrikst palielinat lietotaju nelaimes gadijumu vai cita elektriska aprikojuma
bojasanasrisku. Zemeé&jums javeic saskana ar vietéjiem noteikumiem.
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1.7.7 Ekranésana

Citu apkadrtéja zond eso$o vadu un aprikojuma selektiva ekranésana var samazindt elektromagnétiskos traucéjumus.
Ipasoslietosanas apstdk]os jaizvérté visa metinasanas aprikojuma ekranésana.

1.8 IP aizsardzibas klase

IP23S
» Korpussiraizsargdts no piek|uves bistamdm dajam ar pirkstiem un no cietu sveskermenu, kuru diametrs ir lielaks/
vienadsar 12,5 mm, iek]GSanas.

e Korpussiraizsargatsnolietus 60° lenki.
e Korpussiraizsargats no kaitigas Gdensiek|ustoSasiedarbibas, kad iekartas kustigas dalas nav aktivas.

1.9 Utilizacija

Nelikvidéjiet elektrisko aprikojumu kopa ar sadzives atkritumiem!
I Saskana ar Eiropas Direktivu 2012/19/ES par elektrisko un elektronisko iekartu atkritumiem un istenoSanas tiesibu
||

aktiem, kasirspéka attiecigajas dalibvalstis, elektroiekartas, kas sasniegusas sava aprites ciklabeigas, jasavacdaliti
unjanosUtaredenerdcijai un apglabasanai. lekartasipasniekamirjaatrod pilnvarotie savaksanas centri, pieprasot
informaciju vietéjam varasiestaddem. Piemérojot so Eiropas Direktivu, jus uzlabosiet vidiun cilvéku veselibu!

» LaiiegUtuvairdkinformacijas, apmeklgjiet vietni.

2. UZSTADISANA

Uzstadisanajaveic tikai ekspertiem, kurus pilnvarojis razotdjs.

@ Uzstadisanaslaika nodrosiniet, laibarosanas avots batu atvienots no elektrotikla.

2.1 CelSana, transportésana unizkrausana

* lzmantojiet autoiekraveéju ar piesardzibu, laiiekarta neapgaztos.
Nenoveértéjiet parzemuiekartas svaru: skat. tehniskds specifikacijas.
Neparvietojietun nenovietojiet kravu virs personam vai priekSmetiem.

Nemetietiekartuun nepiemérojiet taispiedienu.

2.2 lekartas novietosana

@ levérojiet zemak uzskaititos noteikumus.

* NodroSiniet értu piek|uviiekartas vadiklam un savienojumiem.

* Nenovietojietiekdrtu|otiierobeZotas vietas.

* Nenovietojietiekartuuz virsmam, kuru slipums horizontala plakné parsniedz 10°.
» Novietojietiekdrtu sausa, tira un atbilstosi ventiléta vieta.

e Sargietiekartunolietusunsaules.

» Skatietsadalu,Piesardzibas pasakumigdzesbalonuizmantoSanaslaika”.

2.3 PieslegSana

Mobilamiekdrtam nepiecieSamazemsprieguma strava.
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UZSTADISANA

2.4 Uzstadisana

2.4.1 Savienojums TIG metinagsanai (@lllE

s N

Kronsteina un kabelu saiska montaza
» Skatietsadalu,UzstadiSanas komplekts/piederumi”.

@ Signala kabelis

@ Signdla kabelaieeja (CAN-BUS) (kabe)u saiskis)
@ Gazescaurule

@ Gazessavienojums - ieplide - generators

@ Baro3anasvada

@ Negativasjaudasligzda(-)

Dzesésanas skidrumaizplude

@ DzesésSanas skidruma savienojums

Vaduieeja

L J

» Atvienojietstravas padevino barosanas avota.
» Pievienojiet barosanasvadu atbilstoSam stiprindjumam.

» Pievienojiet signdlvadu atbilstoSam savienotdjam. levietojiet savienotdju un grieziet apalo uzgriezni pulkstenraditdju
kustibas virzienalidz dajasirkartigi nostiprinatas.

» Pievienojietgazes padeves cauruliatbilstoSajam savienotdjam/uzmavai.
» PievienojietGdenscauruli(zilas krasas) dzesésanasiericesizejas atrajam (zilas krasas @’) savienotdjam.
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@ Barosanasvada

@ Negativasjaudasligzda(-)
DzeséSanas skidrumaizplude

@ DzeséSanas Skidrumasavienojums
@ Stieples padeves cauruli

@ Vadaizeja

@ Gazescaurule

@ Gadzes savienojums -ieplide - piederums

Aréjasierices

» Pieslédzietdeglisavienojumam,ipasuuzmanibu pievérsot tam, laifiksacijas gredzens batu pieskravéts [idz galam.
» Pievienojietdeg|a(zilaskrasas) Gdens caurulidzeséSanasiericesizejas atrajam (zilas krasas @’) savienotdjam.

» Pievienojietaréjdasierices atbilstoSam savienotajam.

\

~\

7

@ Masas spailes savienotdjs

@ Pozitivasjaudasligzda (+)

» Pievienojietzemé&jumaspailibaroSanas avota pozitivajailigzdai(+).

L K
A J
B |
\ o0l
D G
E F
MN

~
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Divtaktu/vientakta motorabarosana J
—) B -—
Pretsadursmestrauksme
—
K Q K —e—e—7> L K —_—— L
L IZSLEGTA IESLEGTA

@ Apaluuzgriezni
@ Berzes skravi

@ Piespiedéjasvira

» Parbaudiet, vairullisurieva atbilst stieples diametram, kuru vélaties izmantot.
» Noskraveéjiet apalo uzgrieznino varpstasun uzstadiet stieples spoli.
» levietojietarispolestapuunspoli,uzstadiet apalo uzgriezniun noreguléjiet berzes skravi.

» Atblokéjietreduktoramotora piespiedéjasviru, ievietojot stieples galustieples vadotnesieliktni, un, pabidot to pariveltnim,
ievietojiet deglastipringjuma. Nofikséjiet piespiedéja sviru, parliecinoties, ka stiepleirievietota veltnurieva.

» Laiieladéetustieplidegli, piespiediet stieples padeves spiedpogu.

Rullisa Stieples Stieples Materials Piespiedéjasviras
kods diametrs tips regulésana

07.01.298 0,6-0,8mm 1.0-1.5
[ Térauda
07.01.291 0,8-1,0mm sakausgjums | 1-5-2:5
A 07.01.292 1,0-1,2mm - ”L‘Se!ﬂ__ 2.0-3.0
. . sakausejums
07.01.293 1,2-1,6mm Viengabalaina 2.5-4.5
stieple
07.01.295 0,8-1,0mm Aluminija 1.0-2.0
LV 07.01.296 1,0-1,2mm sakausgjums 1555
-vara
= 07.01.297 1,2-1,6 mm sakausé&jums 2.0-3.0
07.01.301 0,9-1,0mm Tarauda 1.0-1.5
Pulverstieple K _.
} 07.01.300 1,2-1,6mm sakauséjums | 5 0-3.0
352
z4
° 0
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5. IEKARTAS APRAKSTS

3.1 Aizmugurejais panelis

Pareizd versija

\

@ Signdla kabe]aieeja (CAN-BUS) (kabe)u saiskis)
@ Gazessavienojums - ieplide - generators

@ Gazessavienojums - ieplide - piederums

@ Vaduieeja

@ DzeséSanas skidrumaieplade

@ Negativasjaudasligzda(-)

DzeséSanas skidrumaizplude

@ Wire End

@ Signdlakabelaieeja (CAN-BUS) (kabelu saiskis)
@ Gazessavienojums - ieplide - generators

@ Gazessavienojums - ieplide - piederums

@ Vaduieeja

@ DzeséSanas skidrumaieplade

@ Negativasjaudasligzda(-)
DzeséSanas skidrumaizplude

@ Wire End

LV
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3.2 Prieksejais vadibas panelis

Pareiza versija

welding by voestalpine

@ <D
OASD
OA D

O @

Vadaizeja
Aréjasierices
Laujpieslégtun parbauditaréjasierices.

Gazessavienojums - izplide - generators

Gazesarmatira

Gadzes savienojums - izplide - piederums

Gazesarmatira

Dzesésanas skidrumaiepliade
Laujpieslegtarudenidzeséjamadeglacauruli.
Negativasjaudasligzda(-)

Dzesésanas skidrumaizplide
Laujpieslegtarudenidzeséjamadeg|acauruli.
Signdlvada CAN-BUS ieeja(RC,RI...)
Signalvada CAN-BUSieeja (RC,RI...)

178




“bohler

IEKARTAS APRAKSTS

welding by voestalpine

Kreisa versija

-

©E2 @OWa

QYC)

Vadaizeja
Aréjasierices
Laujpieslegtun parbaudit aréjasierices.

Gazessavienojums -izpllide - denerators

Gazesarmatdra

Gadzes savienojums - izplide - piederums
Gazesarmatara

Dzesésanas skidrumaieplide
Laujpieslégtarddenidzeséjamadegla cauruli.
Negativasjaudasligzda(-)

Dzesésanas skidrumaizplide

Laujpieslegtarudenidzeséjamadeglacauruli.

Signalvada CAN-BUSieeja (RC,RI...)
Signalvada CAN-BUSieeja (RC,RI...)
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(D

2

3

@ Stieples padeve

Laujpadotstieplimanudlibez gazes plismas un sprieguma padeves uz stiepli.
Laujievietot stieplideg)a apvalka sagatavosandas metinasanaifaze.

Gazes parbaudes poga

Neieslédzot iekartu Jauj attirit gazes kontdru no netirumiem un nodrosinat atbilstoSu iepriek$éjo gazes
spiedienuun veikt gazes plismas regulésanu.

@ Stieples atpakalievilksanas poga

Laujizlaiststieplibez gazes plismasun sprieguma padeves uz stiepli.

4. PIEDERUMI

Divtaktu komplekts
73.11.018

Vada gala/atruma méritaja savienojuma komplekts*

73.11.026

V.

Vadagalasensora komplekts - WFR1000*
73.50.080

Deglaarmatira
73.10.077

*RUpnicas montaza
Skatietsadalu ,UzstadiSanas komplekts/piederumi”.
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5. TEHNISKA APKOPE

Regulara sistémas tehniska apkope atbilstosi razotdja instrukcijam. Kad aprikojums darbojas, visam piekjuves un
darba durvim un vakiem jabat aizvértiem un blokétiem. lekartu nedrikst modificét. Ne|aujiet stravvadosiem
putekliem uzkraties blakus restémunvirstam.

Jebkuru tehniskas apkopes darbibu drikst veikt tikai kvalificéts personadls. Jebkurs sistémas detalu remonts vai
nomaina, ko veicis nepilnvarotais persondls anulé produkta garantiju. Jebkuru sistémas detalu remontu vai
nomainudrikst veikt tikai kvalificéts personails.

Atvienojiet stravas padevi pirms katras darbibas!

>

ol

.1 Barosanas avota javeic sadas periodiskas parbaudes

Iztiriet baroSanas avota iekSpusi ar zema spiediena saspiesto gaisu un sukdm ar mikstiem sariem. Parbaudiet
elektriskos savienojumus un visus savienojuma vadus.

O

5.1.1 Lai veiktu tehnisko apkopi vai nomainitu degla komponentus, elektrodu turétajus un/
vai zemeéjuma vadus:
Parbaudietkomponentatemperaturu un parliecinieties, ka tas nav parkarsis.

Vienmérizmantojiet cimdus, kas atbilst drosibas standartiem.

lzmantojiet piemérotas atsléegasuninstrumentus.

QP>

5.2 Atbildiba

— Janetiekveiktaieprieks aprakstita tehniska apkope, visas garantijas tiek anulétas un razotajs neuznemas nekadu
@ atbildibu.RazZotajs atsakas no atbildibas, jalietotajs neievéroinstrukcijas. JairSaubasun/vaiproblémas, véersieties
tuvakaja klientu apkalposanas centrad.

6. PROBLEMU NOVERSANA

Sistéma neieslédzas (zala LED izslegta)

lemesls Risin@jums
» Navtiklasprieguma kontaktligzda. » PécnepiecieSsamibas pdarbaudietunveiciet elektriskas sistemas
remontu. LV

»

Izmantojiet tikai kvalificétu personalu.

¥

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvdko servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Bojata kontaktdaksa vaivads. »

»

¥

Pardedzislinijas drosinatajs. » Aizvietojietbojatu komponentu.

Aizvietojietbojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémasremontu.

BojatsieslégSanas/izslégsanas slédzis. »

»

¥

Parbaudiet, vaidaZadassistémasdalasir pareizisavienotas.

v

Nepareizs vaibojats savienojums starp stieples
padeves nesoso spoliun generatoru.

Bojata elektronika. » Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

v

Navizejas jaudas (sistema nemetina)

lemesls Risin@jums

» Sistéma parkarsusi(temperatiras trauksme — » Uzgaidietlidz sistéma atdzisis, neizslédzot to.
dzeltena LEDieslegta).
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» Nepareizszeméjuma savienojums.

» Tiklaspriegums arpus diapazona (dzeltena LED
ieslegta).

» Bojats kontaktors.

» Bojataelektronika.

Nepareizaizejasjauda

lemesls

¥

Nepareiza metind$anas procesaizvéle vaibojats
selektoraslédzis.

Sistémas parametrivaifunkcijas nepareizi
iestatitas.

Bojats potenciometrs/kodétdjs metinasanas
stravasregulésanai.

Tikla spriegums arpus diapazona

TrUkstievadestiklafazes.

¥

Bojata elektronika.

Stieples padeves mehanisma atteice
lemesls

» Bojatadeglamelites poga.

Nepareizivainodilusirullisi

Bojats stieples padeves mehanisms.

Bojats deglaieliktnis.

Stieples padeves mehdnismam netiek padota
strava.

Sapinusies stiepleuz spoles.

Izkususidegla sprausla (stiepleiespradusi)

Nevienmériga stieples padeve

lemesls

» Bojatadeglamelites poga.

» Nepareizivainodilusirullisi

» Bojatsstieples padeves mehdnisms.
» Bojatsdeglaieliktnis.

» Nepareizsvarpstinas sajugs vai nepareizi
noregulétas rulliSublokéSanasierices.
Loka nestabilitate

lemesls

» NepareizimetindSanas parametri.

welding by voestalpine

v

Pareiziiezeméjiet sistému.
Izlasiet rindkopu,Uzstadisana”.

¥

¥

Atgrieziet tikla spriegumu baroSanas avota pieJautaja diapazona.
Pareizipieslédziet sistému.
Izlasiet rindkopu,,Savienojumi”.

¥

¥

¥

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémasremontu.

¥

4

Sazinieties artuvadko servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Risin@jums

» Pareiziizvelieties metinaSanas procesu.

Atiestatiet sistému un metindsanas parametrus.

3

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, laiveiktu sistémasremontu.

¥

¥

Pareizipieslédziet sistému.
Izlasietrindkopu,,Savienojumi”.

¥

4

¥

Pareizipieslédziet sistemu.
Izlasietrindkopu,,Savienojumi”.

¥

Sazinieties artuvdko servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

¥

Risingjums

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémasremontu.

4

Nomainietrullisus.

¥

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

v

¥

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

¥

Parbaudiet savienojumu ar barosanas avotu.
Izlasietrindkopu,,Savienojumi”.
Sazinieties ar tuvdko servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

X

¥

4

Atpiniet stieplivainomainiet stieples spoli.

Aizvietojiet bojatu komponentu.

Risin@jums
Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

¥

v

Nomainietrullisus.

¥

4

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

X

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Atlaidiet sajugu.
Palieliniet rullidu blokésanas spiedienu.

v

¥

Risin@jums
» Rapigipdrbaudiet metinasanas sistému.
» Sazinieties artuvako servisacentru, lai veiktu sistémas remontu.
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Parmerigas slakatas
lemesls

» Nepareizslokagarums.

» NepareizimetinaSanas parametri.

» Nepareizs metindsanasrezims.

Nepietiekams sakusuma dzilums
lemesls

» Nepareizs metindSanasrezims.

» Nepareizimetindsanas parametri.
» Nepareizselektrods.

» Nepareiza malassagatavosana.

» Nepareizszeméjumasavienojums.

» Metindmassagatavesir paraklielas.

Sarnuieklavumi
lemesls
» Netiriba.
» Nepareizamalassagatavosana.

» Nepareizs metindSanasrezims.

PielipSana
lemesls

» Nepareizslokagarums.
» Nepareizimetindsanas parametri.

» Nepareizs metindsanasrezims.

» Metindmassagatavesirparaklielas.

» Nepareizalokaregulésana.

lededzesrievas

lemesls

» NepareizimetindSanas parametri.

» Nepareizslokagarums.

» Nepareizs metindsanasrezims.

Oksidacija
lemesls

» Nepietiek aizsarggadzes.

Porainums
lemesls

» Tauki, laka, rdsavaidubliuz metindmam
sagatavém.

» Tauki, laka, rdsavaidubliuz papildmateriala.

Risin@jums

» Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
» Samaziniet metinasanas spriegumu.

» Samazinietmetinasanas spriegumu.

» Samazinietdeglalenki.

Risinajums

» Samazinietvirzibas atrumu metinasanaslaika.
» Samaziniet metindSanasstravu.

» lzmantojiet mazdka diametra elektrodu.

» Palieliniet malu no§]aupsanu.

» Pareiziiezeméjietsistému.
» lzlasietrindkopu, Uzstadisana”.

» Samaziniet metinasanas stravu.

Risin@jums
» RUpiginotiriet sagatavipirms metinasanas.
» Palieliniet malu no§jaups$anu.

» Samaziniet attdlumus starp elektrodu un sagatavi.
» Veicietvienmeérigas kustibas metinasanas darbibu laika.

RisinGjums

»

¥

Palieliniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.

» Palieliniet metinaSanas spriegumu.

¥

» Samaziniet metindSanasstravu.
Palieliniet metinasanas spriegumu.

4

»

¥

Vairdak nolieciet lenki.

Samaziniet metinasanas stravu.
Palieliniet metinasanas spriegumu.

»

¥

»

¥

¥

Risin@jums
» Samaziniet metinasanas spriegumu.

» Samazinietattdlumus starp elektroduunsagatavi.
» Samazinietmetindsanas spriegumu.

» Samaziniet sana svarstibu atrumu aizmetinasanaslaika.
» Samazinietvirzibas atrumu metinasanas laika.

Risin@jums

» Noreguléjiet gazes plismu

» Parbaudiet, vaidifuzorsundeglagazessprauslairlabd stavokli.

Risin@jums

» RUpiginotiriet sagatavipirms metinasanas.

» Vienmérizmantojiet kvalitativus materidalus un produktus.

» NodroSiniet, lai piedevu metdls vienmér bitu teicama stavokli.
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» Mitrums piedevu metadla.
» Nepareizslokagarums.

» Metinasanasvanna pardak atrusacieté.

Karstas plaisas
lemesls

» NepareizimetindSanas parametri.

» Tauki, laka, rdsavaidubliuz metinadmam
sagatavem.

» Tauki, laka, risavaidubliuz papildmateriala.

» Nepareizs metinasanasrezims.

» Metindmajam sagatavémirdazadiraksturlielumi.

Aukstas plaisas
lemesls

» Mitrums piedevu metdla.

» Metinadmas sagatavesipasa geometrija.

welding by voestalpine

» Vienmérizmantojiet kvalitativus materialus un produktus.
» Nodrosiniet, lai piedevu metadls vienmér butu teicama stavokili.

» Samaziniet attdlumus starp elektrodu unsagatavi.
» Samaziniet metindsanas spriegumu.

» Samazinietvirzibas atrumu metinasanaslaika.
» lepriekssasildiet metindmds sagataves.
» Samaziniet metindsanasstravu.

Risin@jums
» Samaziniet metindsanas spriegumu.

» Rapiginotiriet sagatavipirms metindsanas.

» Vienmeérizmantojietkvalitativus materialus un produktus.
» Nodrosiniet, lai piedevu metals vienmér batu teicama stavokli.

» Veiciet pareizudarbibusecibu metindmasavienojuma veidam.

» Pirms metinasanasveiciet uzkausésanu.

Risin@jums
» Vienmérizmantojiet kvalitativus materialus un produktus.
» Nodrosiniet, lai piedevu metals vienmér batu teicama stavokli.

» lepriekssasildiet metindmds sagataves.
» Sasildiet péc procesa.
» Veiciet pareizudarbibu secibu metinama savienojuma veidam.
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7. TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS

Stieples padevéja raksturlielumi

Motorreduktora tips

Stieples padeves mehdnismanominalajauda

Bezspoléem

Stieples diametrs/Standartarullitis

Stieples diametrs/Vieglivadamie rullisi

Gazespdrbaudes poga
Saspiestais gaiss parbaudes poga
Stieples padeves poga

Stieples atpakalievilk§anas poga
Stieples atrums

Sinergija

Aréjasierices

Plismasrelejs
Prettriecienusistéma

Encoder

Atruma méritajs

Nozzle-sensing

Piesleguma vietadivtaktu deglim
Spolesdiametrs
Priek§éjoritenudiametrs

Aizmuguréjoritenu diametrs

ElektriskasTpasibas

Stravas padeves spriegums U1
Sakaru kopne

Maks. ieejas strava lTmax

Darba cikls

Darba cikls (40°C)
(X=100%)

FiziskasTpasibas

IP aizsardzibas klase
Izméri(gxdxa)

Svars

Razosanasstandarti

SL4R-4T
120
4
1.0-1.2

0.6-1.6 viengabalaina stieple
0.8-1.6 aluminija stieple
1.2-2.4 pulverstieple

ai

48
CANBUS
4.5

500

IP23S
340x200x190
6.2

ENIEC60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
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8. PLATES SPECIFIKACIJAS
/ \
'L VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
WFR NX 2000 CW N°
EN| 60974-5:2019
IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
X (40°¢) 100%
12 500A
D>=1=—== U1 48V lmax 4.5A
IP 23S UK
ce|es il
MADE
IN
ITALY E
|
N J

9. BAROSANAS AVOTA DATU P
4 1) 1

1 2 2
3
3 4 4
5 5
6
6 A || ..
7 7A oA
8 9 10 8
9
UK
11 ce| &8s Il 13
MADE
IN
ITALY E
[
\ J
CE ES atbilstibas deklaracija

EAC EAC atbilstibas deklaracija
UKCA  UKCA atbilstibas deklaracija

1
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LAKSNITES SKAIDROJUMS

Precuzime

RazZotdja nosaukumsun adrese

lekartas modelis

Sérijas Nr.

XXXXXXXXXXXX Izgatavosanas gads
Atsauce uz bUvniecibas standartiem
Darbaciklasimbols

Nominalds metinasanas stravas simbols
Darba ciklavértibas

Nominaldas metindSanas stravas vertibas
Stravas padeves simbols

Nominalais strdvas padeves spriegums
Maksimala nomindlas stravas padeve
Aizsardzibas pakdpe
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LIETUVISKAI

ES ATITIKTIES DEKLARACIJA

Statybininkas
voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onaradi Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

savo atsakomybe pareiskia, kad sis produktas:

WFRNX2000CW 71.01.095
71.01.096

atitinka siy ES direktyvy reikalavimus:

2014/35/ES  ZEMOS JTAMPOS DIREKTYVOS
2014/30/ES EMSDIREKTYVOS
2011/65/ES  RoHS DIREKTYVOS

ir kad buvo taikomi Sie suderinti standartai:

ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentai, patvirtinantys atitiktj direktyvoms, bus prieinami patikrinimui pas pirmiau minétg
gamintojg.

Eksploatuojant arba modifikuojat taip, kaip voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. néra
numagciusi, nutriksta Sio sertifikato galiojimas.

OnaradiTombolo, 01/10/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | /@%

Mirco Frasson Ivo Bonello

LT

Managing Directors
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1. |]SPEJIMAS

Pries atlikdamibet kokius darbus masina, atidzZiai 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 nurodymy nesilaikymo.

Naudojimo instrukcijas visada laikykite prietaiso naudojimo vietoje. Laikykités ne tik naudojimo instrukcijy, betir
vietoje galiojanciy bendryjy standarty ir reglamentuy, susijusiy su nelaimingy atsitikimy prevencija ir aplinkos
apsauga.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. pasilieka teise bet kada be iSankstinio jspéjimo keisti Sios knygelés
turinj.

Visos vertimo ir viso arba dalinio atkdrimo bet kokiomis priemonémis (jskaitant fotokopijavimg, filmavimgq ir
mikrofilmavimaq) teisés yra saugomos, o atklrimas be rastisko voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.
sutikimo yradraudziamas.

Cia pateikti nurodymaiyralabaisvarbis, todél jy batina laikytis, kad galioty visos garantijos.

Gamintojas neprisiima atsakomybés, jei naudotojaijrangg naudojo netinkamai arba nesilaiké nurodymu.

Visisu prietaiso paleidimu, naudojimu, technine prieziGrair remontu susije asmenys privalo
« turétiatitinkamg kvalifikacijg

« turétiatitinkamuy suvirinimo jgadziy

» perskaitytiSias naudojimoinstrukcijasir grieztaijy laikytis.

Kilus abejonéms ar sunkumams naudojant jrangqg, pasikonsultuokite su specialistais.

1.1 Darbo aplinka

Visq jranga bitina naudoti tik pagal paskirtj, atsizvelgiant j duomeny ploksteléje ir (arba) Sioje knygeléje pateiktas
vertes beilaikantis nacionaliniy ir tarptautiniy saugumo direktyvy. Naudojimas ne taip, kaip nurodé gamintojas, yra
laikomas visiskai netinkamu ir pavojingu. Tokiu atveju gamintojas atsisako prisiimti atsakomybe.

§j prietaisq gali naudoti tik specialistai pramoninése aplinkose. Gamintojas neprisiims atsakomybés uz pazeidimus,
atsiradusius dél to, kad buvo naudojama namy sglygomis.

Jrangg naudotireikia aplinkoje, kurioje temperatira siekia nuo -10 °Ciki +40 °C(nuo +14 °Fiki +104 °F).

Jrangg transportuotiir laikytireikia aplinkoje, kurioje temperatdra siekia nuo -25 °Ciki +55 °C (nuo -13 °F iki 131 °F).
Jrangg naudokite nuo dulkiy, ragciy, dujy ir kity koroziniy medziagy apsaugotoje aplinkoje.

Jrangos negalima naudotiaplinkoje, kurioje drégnumas siekia daugiau kaip 50 proc., esant 40 °C (104 °F).
Jrangos negalima naudotiaplinkoje, kurioje drégnumas siekia daugiau kaip 90 proc., esant 20 °C (68 °F).
Sistemos negalima naudotididesniame aukstyje vir§ jaros lygio nei 2000 metry (6 500 pédy).

Sios maginos nenaudokite vamzdziams atgildyti.
§iosjrongos nenaudokite jkrauti baterijasir (arba) akumuliatorius.
Siosjrangos nenaudokite uzvestivarikliams.

O

1.2 Naudotojoir kity asmeny apsauga

Suvirinimo procesas yra radiacijos, triukSmo, karscio ir dujy emisijos Saltinis. Suvirinimo vieta nuo spinduliy,
kibirksciy ir jkaitusiy Slaky apsaugokite ugniai atspariu skydu. Netoliese esancius Zmones suvirinimo jspékite
neziurétijlankg arjjkaitintg metalq bei pasirtpinti tinkama apsauga.

Nuo lanko spinduliy, kibirksciy ar jkaitusio metalo odq apsaugokite apsauginiais drabuziai. DrabuZiai turi dengti
visgkdngirbati:

- neapgadintiirgeros buklés;

- atspardsugniai;

- hermetiskiirsausi;

- geraipriglusti, berankogaliy ar atvarty.

Visada muvékite tinkamus batus, kurie yra pakankamai tvirtiir atspards vandeniui.

Visada mivékite specialias pirstines, apsaugandcias nuo elektros srovés ir karscio.

e Op
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Naudokite kaukes su Soninémis veido apsaugomis ir tinkamais akiy filtrais (maziausiai NR10 arba aukstesnés
klasés).

Visada dévékite apsauginius akinius su Soninémis apsaugomis, ypac rankiniu ar mechaniniu bddu Salindami
suvirinimo metu susidariusius Slakus.

Nedévékite kontaktiniy lesiy!

Jei suvirinimo metu triuk§mo lygis pasiekia pavojingq ribqg, uzsidékite ausines. Jei triukSmo lygis virsija jstatymuy
nustatytgribg, aptverkite darbo vietgir pasirtpinkite, kad visi priartéjantys prie Sios vietos turéty ausines.

Suvirinimo metu Soninius dangcius laikykite uzdarytus. Sistemy niekaip nemodifikuokite. Saugokite, kad rankos,
plaukai, drabuZiai, jrankiai ir kt. neprisiliesty prie judanciy daliy, pavyzdziui: ventiliatoriy;, pavary;, ritinéliy ir
veleny;, vielos riciy.. Kol veikia vielos tiekimo jtaisas, pavary nelieskite. Nenaudoti ant vielos tiekimo jtaisy
sumontuoty apsaugyyralabaipavojingairtokiu atveju gamintojas neprisiims atsakomybésuz ZalgZmonéms arba
nuosavybei.

Stenkités neliestikg tik suvirinty viety: karstis gali stipriai nudeginti ar nusvilinti.
Atlike suvirinimo darbus taikykite tokias pacias atsargumo priemones, kaip aprasyta auksciau, nes véstant nuo
suvirinty viety gali atsiskirti Slakai.

Prie§ pradédamidirbtiar atliktitechninés prieZilros darbus patikrinkite, ar degiklis yra atvéses.

Pries atjungdami ausinimo skysc¢io vamzdzius patikrinkite, ar ausinimo jtaisas yra iSjungtas. IS vamzdziy iSbéges
ikaites skystis galinudegintiarba nusvilinti.

Turékite paruostq naudotipirmosios pagalbos vaistinéle.
Rimtaivertinkite kiekvieng nudegimgq ar susizalojimqg.

PriesiSeidamiisdarbovietos pasirtpinkitejossaugumu, kad netyéianebuty padarytaZzalaZzmonémsarnuosavybei.

.3 Apsauga nuodumyir dujy

Suvirinimo proceso metu susidare dumai, dujos ir milteliai gali bati Zalingi jusy sveikatai.
Tam tikromis aplinkybémis suvirinimo metu susidare dimai gali sukelti vézj ar pakenkti néscios moters vaisiui.

Galvglaikykite toliau nuo suvirinimo metu susidariusiy dujy irdamuy.

PasirGpinkite tinkamu darbo vietos védinimu (natdraliu arba dirbtiniu).

Jeivédinimas nepakankamas, naudokite kaukes ir kvépavimo aparatus.

Jeisuvirinimo darbus atliekate labai maZose erdvése, darbus turi prizidréti netoliese lauke esantis kolega.

Védinimui nenaudokite deguonies.

Reguliariai lygindami pavojingy iSmetamuyjy dujy ir saugos reikalavimuose nurodyty kiekiy vertes uztikrinkite, kad dimy

iStraukimo prietaisas veikia tinkamai.

Damuy kiekis ir pavojingumo lygis priklauso nuo naudojamo pagrindinio metalo, uzpildo metalo ir kity ruosiniy valymui bei

riebaly pasalinimui naudojamy medZiagy. Vadovaukités gamintojo pateiktais bei techniniuose lapuose esanciais
nurodymais.

Suvirinimo darby neatlikite gretariebaly pasalinimo ardazymo punkty.
Dujy balionuslaikykite lauke arba gerai védinamose vietose.
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1.4 Gaisro / sprogimo prevencija

ﬁ Suvirinimo procesas galisukeltigaisrqgir(arba) sprogimg.

« ISdarbovietosiraplinkiniy zony pasalinkite visas degias arlengvai uzsiliepsnojancias medZiagasir objektus.

» Degios medZiagos turibti maZiausiai 11 metry (35 pédy) atstumu nuo suvirinimo vietos arba tinkamai apsaugotos.

Kibirkstys ir jkaitusios dalelés gali nuskrieti gana toli ir pasiekti aplinkines vietas net ir pro maziausius tarpelius. Ypatingg

démesjskirkite Zmoniyirnuosavybés saugumuiuZztikrinti.

Suvirinimo darby neatlikite antarba greta slégio veikiamy talpy.

Suvirinimo darby neatlikite ant uzdary talpy ar vamzdziy. Bakite ypac atsargls suvirindami vamzdzZius ar talpas, net jei jos

yra atviros, tuscios ir kruopsciai iSvalytos. Net ir nedidelis dujy, degaly, alyvos ar panasiy medziagy kiekis gali sukelti

sprogimag.

Suvirinimo darby neatlikite vietose, kuriose yra sprogiy milteliy, dujy argaruy.

» Baige virinti patikrinkite, ar grandiné, kuria teka elektros srové, netycia negali prisiliesti prie kurios nors prie jZeminimo
grandinés prijungtos dalies.

» Gretadarbovietosturékite gesintuvq ar atitinkamy priemoniy.

1.5 Prevencinés priemonés naudojant dujy balionus

Inertiniy dujy balionuose yraslégio veikiamydujy, kurios galisprogti, jei nebuslaikomasi minimaliy transportavimo,
laikymoirnaudojimo sqlygy.

» Balionusreikialaikytivertikalioje padétyje prie sienos arkitos atraminés konstrukcijos, pritvirtinus tinkamomis priemonémis,
kad nenukristy arjniekg neatsitrenkty.

* Apsauginéssklendés dangteljtransportavimo, paruosimo eksploatuoti metuir suvirinimo darby pabaigoje uzsukite.

» Baliony nelaikykite tiesioginiuose saulés spinduliuose, aplinkoje, kurioje bina staigiy temperattros pokyciy, labai aukstoje

temperatdroje. Nelaikykite baliony labai aukstoje arbalabaiZzemoje temperatiroje.

Laikykite balionustoliaunuo atvirosliepsnos, elektroslanko, degikliy arelektrodoir jkaitusiy medZiagy, skriejanciy suvirinimo

metujSalis.

Balionuslaikykite toliau nuo suvirinimo grandiniy ir elektros grandiniy apskritai.

* Atsukdamibaliono sklende galvglaikykite toliau nuo dujyisleidimo angos.

» Baigesuvirinti, baliono sklende visada uzZsukite.

Suvirinimo darby jokiu budu neatlikite su slégio veikiamu dujy balionu.

« Slégio veikiamo oro baliono jokiu bldu negalima prijungti tiesiai prie masinos slégio reduktoriaus. Slégis gali virsyti
reduktoriaus galigirgalikiltisprogimas.

1.6 Apsauga nuo elektros Soko

Elektros Sokas galimirtinaisuzaloti.

» Nelieskite jjungtos suvirinimo sistemos viduje ir iSoréje esanciy daliy, kuriomis teka elektros srové (degikliai, pistoletai,
iZeminimo kabeliai, elektrodai, vielos, ritinéliaiirrités yra elektriniu badu prijungtos prie suvirinimo grandinés).

» Pasirapinkite, kad sistema aparatas bty izoliuotas ant sauso pagrindo arba grindy, tinkamaiizoliuoty nuo Zemés.

e Uztikrinkite, kad sistemayratinkamaijjungtajlizdg, o maitinimo Saltinyje yra jZeminimo laidininkas.

* Vienumetu nelieskite dviejy degikliy irdviejy elektrodo laikikliy.

« Jeijauciate elektros Sokg, nedelsdaminutraukite suvirinimo darbus.

Eg Lanko uzZdegimoirstabilizavimo prietaisas skirtas naudoti atliekant rankinio valdymo arba mechaninius darbus.

1.7 Elektromagnetiniailaukaiir trukdziai

Pries atlikdami lankinio suvirinimo darbus Sirdies stimuliatoriy turintys asmenys privalo pasikonsultuoti su savo
gydytoju.

Srové, einanti vidiniais ir iSoriniais sistemos kabeliais, greta suvirinimo kabeliy ir pacios jrangos sukuria
elektromagnetinjlaukaq.
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« Elektromagnetiniailaukaidaro jtakqilgalaikj poveikjjutusiy Zmoniy sveikatai (tikslus poveikis iki Siol neaiskus).
« Elektromagnetiniailaukaikenkia kaikuriaijrangai, pavyzdZiui, Sirdies stimuliatoriams ar klausos aparatams.

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.

( \ L. . . . . . . .. L. . .

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.

1.7.2 Montavimas, naudojimas ir vietos tikrinimas

sijrangq pagaminta pagalsuderintojo standartoreikalavimus EN 60974-10/A1:2015 iryraidentifikuojamakaip Aklasésjranga.
Sjprietaisqggalinaudotitik specialistai pramoninése aplinkose. Gamintojas neprisiims atsakomybés uz pazeidimus, atsiradusius
délto, kad buvo naudojama namy sqlygomis.

Naudotojas turi iSmanyti savo darbq ir bGdamas specialistu atsakyti uz jrangos montavimgq bei naudojimg pagal
gamintojo nurodymus. Pastebéjes elektromagnetiniy trukdZiy naudotojas privalo pasalinti problemg. Jei reikia,
galimakreiptisjgamintojg déltechninés pagalbos.

Bet kokiu atveju, elektromagnetiniy trukdziy problemas batina pasalinti, kad jos nebekelty problemuy.

Pries montuodamas §j aparatg naudotojas privalo jvertinti potencialias elektromagnetines problemas, galincias
kiltiaplinkinése vietose, ypacsusijusias sugretaesanciyasmeny sveikata, pavyzdZiui,asmeny, kuriemsyrajsodinti
Sirdies stimuliatoriai arklausos aparatai.

@B S

1.7.3 Reikalavimai maitinimo tinklui

Délis maitinimo tinklo paimtos pirminés srovés didelés galios jranga gali turéti jtakos elektros tiekimo kokybei. Dél to, kai kuriy
tipy jrangai (Zr. techniniuose duomenyse) yra taikomi prijungimo apribojimai arba reikalavimai dél didZiausios leistinos tinklo
varzos(Zmax)arbaminimalios tiekimo galios (Ssc) sqsajos su viesuoju tinklu vietoje (bendrojo prijungimo vieta, PCC). Siuo atveju
montuotojas arba jrangos naudotojas, pasitares su tinklo operatoriumi (jei batina), privalo pasiripinti jrangos prijungimu.
Atsiradus trukdZiams gali prireikti papildomy atsargumo priemoniy, pavyzdZiui, tinklo filtravimo.

Taip patreikia apsvarstyti galimybe apsaugoti maitinimo kabelj.

Daugiauinformacijos rasite skyriuje: TECHNINES SPECIFIKACIJOS.

1.7.4 Su kabeliais susijusios atsargumo priemonés

Kad sumaZintuméte elektromagnetiniy lauky poveikj, laikykités Siy nurodymuy:

* Kabeliyjokiubudu nevyniokite aplink save.

» Nestovékite tarp jZeminimoirmaitinimo kabeliy (abu laikykite vienoje puséje).
Kabeliaituri bati kuo trumpesni, sudéti kuo arciau vienaskito ir nutiestiant arba palei zeme.
» Jrangq pastatykite Siek tiek toliau nuo suvirinimo vietos.

« Kabeliusreikialaikyti atskirainuo kity kabeliy.

1.7.5 |JZeminimas

Batina jvertinti visy suvirinimo jrangos bei netoliese esanciy metaliniy daliy jZeminimg. JZeminti bltina pagal vietinius
reikalavimus.

1.7.6 Ruosinio jZeminimas

JeidélelektrossaugosarbadéldydzZioirpadétiesruosinys 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 suvirinimo jrangq.
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1.8 IP apsaugos klasé

IP23S
u * Gaubtas, apsaugantis nuo prieigos prie pavojingy daliy ir nuo kiety daleliy, kuriy skersmuo yra didesnis nei arba
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, turibatisurinkta atskiraiirnuveztaj

perdirbimo bei Salinimo centrq. [rangos savininkas, kreipdamasis j vietos administracijqg, privalés rasti jgaliotuosius

atlieky surinkimo centrus. Laikydamiesi Sios Europos direktyvos reikalavimy, tausokite aplinkgir Zmoniy sveikatq.

» Daugiauinformacijosrasite apsilanke svetainéje.

2. MONTAVIMAS

Montavimo darbus privalo atliktigamintojo jgalioti specialistai.

Montavimo metu uztikrinkite, kad maitinimo Saltinis i$ elektros tinklo yraisjungtas.

®

2.1 Kélimas, transportavimas iriskrovimas
» Keldamisakiniu krautuvu bikite atsargis, 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:

d

« Pasirtpinkite, kad prieiga prie jrangos valdikliy ir jungciy buty patogi;
* Jrangos nestatykite labai mazose vietose;

» Jrangos nestatykite antdidesniy nei 10° nuolydziy;

» Jranggqstatykite sausoje, Svariojeir tinkamaivédinamoje vietoje;

* saugokitejranggnuolietausirsaulés spinduliy.

» Zr.skyriuje ,Prevencinés priemonés naudojant dujy balionus®.

2.3 Prijungimas

Mobills prietaisai maitinamitik Zemos jtampos srove.
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MONTAVIMAS

2.4 Montavimas

2.4.1 Prijungimas TIG suvirinimo darbams atlikti

s N

Gembeésirkabeliy pynés montavimas
» Zr.skyriuje ,Montavimo rinkinys / priedai*.

@ Signalinis kabelis

@ (CAN-BUS) signalo kabelio jvestis (kabeliy pyné)
@ Dujyvamzdis

@ Dujyjungtis - jvestis - generatorius

@ Maitinimo kabelio

@ Neigiamas maitinimo lizdas (-)
Ausinimo skyscioiSleidimas

@ Ausinimo skyscio jungtis

Laidojvestis

L J

» IS maitinimo SaltinioiSjunkite maitinimo kabelj.
» Prie atitinkamo priedo prijunkite maitinimo kabelj.

» Prieatitinkamosjungties prijunkite signalinjkabelj. |statykite jungtjirapvalig verzle sukite laikrodzio rodyklés kryptimitol, kol
dalys bus tvirtaisujungtos.

» Prijunkite dujysrauto vamzdj prie atitinkamosjungties arjungiklio.
» Vandensvamzdj(mélynos spalvos) prijunkite prie ausinimo jrenginio i§leidimo angos jungties (mélynos spalvos @’).
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@ Maitinimo kabelio

@ Neigiamas maitinimo lizdas (-)
Ausinimo skyscioiSleidimas

@ Ausinimo skyscio jungtis

@ Vielos tiekimo vamzdj

(5) sialésisvestis

@ Dujy vamzdis

@ Dujyjungtis - jvestis - papildoma
ISoriniai prietaisai

. y,

» Prijunkite degiklj prie laikiklioirjsitikinkite, kad tvirtinimo Ziedas yra visiskai uzsuktas.
» Vandensvamzdj(meélynos spalvos) prijunkite prie ausinimo jrenginio i§leidimo angos jungties (mélynos spalvos @’).
» Prie atitinkamosjungties prijunkite iSorinius prietaisus.

s N

@ JZeminimo Znypliy jungtis

@ Teigiamas maitinimo lizdas (+)

\ 7

» |Zeminimo spaustuvq prijunkite prie teigiamo maitinimo Saltinio lizdo (+).

~

L K
A J
B |
\ o0l
D G
g g
\ MN 7
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Pastumti-patraukti/ patrauktivariklio maitinimo valdiklj
—) B -—
Apsaugos nuo susidarimo jspéjimas
—
K K —e—e—7> L K —— L
L ISAKTYVINTA SUAKTYVINTA

@ Apvaligverile
@ Frikcinjvaritq

@ Presotraukeé

» Patikrinkite, arritinélio griovelis sutampa su norimos naudoti vielos skersmeniu.

» Nuo suklio nusukite apvalig verZleirjstatykite vielosrite.

» Taip patjstatykite rités kaistj, jstatykite rite, pakeiskite apvalios verzlés padétjir sureguliuokite frikcinj varztg.

» Atblokuokite motoreduktoriaus preso trauke jkise laido galqg j laidy kreiptuvo jvore ir, perleide jj ant velenélio, sujunkite su
suvirinimo strypo jungtimi. Uzblokuokite padétyje preso trauke, patikring, arlaidas buvo jkistas j velenéliy angg.

» Paspauskite vielos tiekimo mygtukqg, kad viela atsidurty degiklyje.

Veleno Vielos Laidotipas Materiaal Preso traukeés
kodas skersmuo reguliavimas

07.01.298 0,6-0,8 mm 1.0-1.5
(- X X
07.01.291 0,8-1,0mm Plienolydinys  15.25
> - Nikelio
07.01.292 1,0-1,2mm lydinys 2.0-3.0
07.01.293 1,2-1,6 mm Kietaviela 2.5-4.5
07.01.295 0,8-1,0mm . 1.0-2.0
Aliuminio
07.01.296 1,0-1,2mm lydinys - Vario = 1.5-2.5
S 07.01.297 1,2-1,6 mm lydinys 2.0-3.0
07.01.301 O,9-‘|,Omm Viela su fliuso 1.0-1.5
Serdimi Plienolydinys
} 07.01.300 1,2-1,6 mm serdimi 2.0-3.0
352
=4
0

196



SISTEMOS PRISTATYMAS

‘bohler
welding by voestalpine

3. SISTEMOS PRISTATYMAS

3.1 Galinis pultas

Teisinga versija

\

) @ (CAN-BUS)signalo kabelio jvestis (kabeliy pyné)

@ Dujyjungtis - jvestis - generatorius
@ Dujyjungtis - jvestis - papildoma
@ Laidojvestis

@ Ausinimo skyscio jleidimas

@ Neigiamas maitinimolizdas(-)
Ausinimo skyscioisleidimas

@ Wire End

) @ (CAN-BUS) signalo kabelio jvestis (kabeliy pyné)

@ Dujy jungtis - jvestis - generatorius
@ Dujy jungtis - jvestis - papildoma
@ Laidojvestis

@ Ausinimo skyscio jleidimas

@ Neigiamas maitinimo lizdas (-)
Ausinimo skyscioisleidimas

@ Wire End

LT
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3.2 Priekinis valdymo pultas

Teisinga versija
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@ <D
OASD
OA D

O @

Sitlésisvestis

ISoriniai prietaisai

Leidzia prijungtiir patikrintiiSorinius prietaisus.
Dujyjungtis - iSvestis - generatorius
Dujyjungiamojidetalé

Dujyjungtis - iSvestis - papildoma
Dujyjungiamojidetalé

Ausinimo skyscio jleidimas

LeidZia prijungtivandeniu ausinamo degiklio vamzdZius.
Neigiamas maitinimo lizdas (-)

Ausinimo skyscioisleidimas

LeidZia prijungti vandeniu ausinamo degiklio vamzdzius.

Signalinio kabelio CAN-BUS jvestis (RC, RI...)
Signalinio kabelio CAN-BUS jvestis (RC, RI...)
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Kairé versija

-

©E2 @OWa

QYC)

Siulésisvestis

ISoriniai prietaisai

LeidzZia prijungtiir patikrintiiSorinius prietaisus.

Dujy jungtis - iSvestis - generatorius
Dujyjungiamojidetalé

Dujyjungtis - iSvestis - papildoma
Dujyjungiamojidetalé

Ausinimo skyscio jleidimas

LeidZia prijungtivandeniu ausinamo degiklio vamzdzZius.

Neigiamas maitinimo lizdas (-)
Ausinimo skyscioiSleidimas
LeidZia prijungtivandeniu ausinamo degiklio vamzdzZius.

Signalinio kabelio CAN-BUS jvestis (RC, RI...)
Signalinio kabelio CAN-BUS jvestis (RC, RI...)
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-

\.

(D

2

3

@ Vielos tiekimas

LeidZia vielg tiektirankiniu bidu, nenaudojant dujy srauto ir nejjungus maitinimo.
LeidZia pasiruoSimo suvirinimui etapuose jstatyti vielg j degiklio movqg.

@ @

Dujy tikrinimo mygtukas

LeidZiaisdujygrandinésisvalytineSvarumus beiatlikti pirminius dujy slégio parametry nustatymus nejjungus

maitinimo.

@ Vielos sukimo atgal mygtukas

LeidZiaiStrauktivielg nenaudojant dujy srauto ir nejjungiant maitinimo.

4. PRIEDAI

Stumiamo-traukiamo tiporinkinys
73.11.018

Prijungimorinkinys, kabelio galas ar grei¢io matuoklis“*

73.11.026

V.

Rinkinys ,kabelio galojutiklis - WFR1000%*
73.50.080

Degiklio jungiamojidetalé
73.10.077

*Montavimas gamykloje

Zr.skyriuje ,Montavimo rinkinys / priedai‘.

200



- TECHNINE PRIEZIURA
‘boéhler

5. TECHNINE PRIEZIURA

Kasdienine sistemos priezilrq butina atlikti pagal gamintojo nurodymus. Jei jranga veikia, visas prieigas ir
eksploatacines dureles bei dangcius reikia uzdaryti ir uzrakinti. Sistemy niekaip nemodifikuokite. Neleiskite, kad
gretavédinimo boksteliyirant jy kauptysidulkés.

Visus techninés priezitros darbus gali atlikti tik kvalifikuotas personalas. Jei sistemos dalis remontuos ar keis

nejgalioti darbuotojais, nutriks gaminio garantijos galiojimas. Visus sistemos daliy remonto ar keitimo darbus
atlikti galitik kvalifikuotas personalas.

Pries atlikdamidarbus atjunkite maitinimg!

>

ol

.1 Atlikite Sias reguliarias maitinimo Saltinio patikras

Zemosslégio suslégtojo oro srove irminkstais $epediais isvalykite maitinimo $altinio vidy; Patikrinkite elektros jungtis
irvisus jungiamuosius kabelius.

O

5.1.1 Atlikdami degiklio daliy, elektrody laikikliy ir (arba) jZeminimo kabeliy technine
prieziura ar keitimg:
Patikrinkite daliy temperatargirjsitikinkite, kad jie neperkaite.

Visada naudokite saugumo standarty reikalavimus atitinkancias pirstines.

Naudokite tinkamus verzliarakcius ir jrankius.

QP>

ol

.2 Atsakomybé

— Nesilaikanttechninés priezidros nurodymuy nutraksta visy garantijy galiojimasirgamintojas atsisako jsipareigojimo
@ prisiimti bet kokig atsakomybe. Gamintojas neprisiims atsakomybés, jei naudotojas nesilaikys Siy nurodymuy. Kilus
. abejonémsir (arba) problemoms nedvejodamikreipkitésjartimiausiq klienty aptarnavimo centrg.

6. GEDIMU SALINIMAS

Sistema nejsijungia (Zalia diodiné lemputé nedega)

Priezastis Sprendimas
Patikrinkite ir pagal poreikj suremontuokite elektros sistemq.
Darbus atlikti gali tik kvalifikuotas personalas.

» Lizde nérajtampos. »

»

Pakeiskite sugedusiqg dalj.
Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

x

Sugedeskistukas arba kabelis. »

»

» Perdegé linijos saugiklis. » Pakeiskite sugedusiqdalj.

Pakeiskite sugedusiqg dalj.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

Sugedesjjungimoirisjungimo jungiklis. »

»

¥

» Jungtistarp vielos tiekimo atramosir Patikrinkite, ar tinkamai sujungtos jvairios sistemos dalys.

generatoriaus yra netinkama arba sugedusi.

» Gedimas elektronikos dalyje. » Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.
ISéjime néra galios (sistema nevirina)
PrieZastis Sprendimas
» Sistema perkaito (temperatirosjspéjamasis » NeiSjunge palaukite, kol sistema atvés.

signalas - dega geltonos spalvos diodiné lemputé).
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» NetinkamajZzeminimo jungtis.

» Tinklo jtampavirsijaribas (dega geltonosspalvos
diodinélemputé).

» Sugedes kontaktorius.

» Gedimas elektronikos dalyje.

Netinkama iséjimo galia

Priezastis

¥

Netinkamas suvirinimo proceso pasirinkimas arba
sugedes pasirinkimo jungiklis.

Neteisingainustatytisistemos parametraiarba
funkcijos.

Sugedes suvirinimo sroveireguliuoti skirtas
potenciometras/kodavimo jrenginys.

Tinklo jtampavirsijaribas.

Nératinklo fazés.

¥

Gedimas elektronikos dalyje.

Vielos tiektuvo gedimas
Priezastis

» Sugedesdegikliojjungimo mygtukas.

» Netinkamiarbanusidévéje velenéliai.

» Sugedesvielostiektuvas.

» Pazeistas degiklio jdéklas.

» |vielostiektuvg netiekiama elektros srové.

» Vielaantritéssusipainiojusi.

» |I3silydes degiklio antgalis (viela uzstrigusi).
Netinkamas vielos tiekimas
Priezastis

» Sugedesdegikliojjungimo mygtukas.

» Netinkamiarba nusidévéje velenéliai.

» Sugedesvielos tiektuvas.

v

¥

¥

¥

¥

¥

¥

¥
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TinkamaijZeminkite sistemg.
Dar kartq perskaitykite skyriy ,Montavimas*.

Tinklo jtampg grqgZinkite jleistinas tinklo jtamposribas.
Tinkamai prijunkite sistemq.

Perskaitykite skyriy ,Jungtys*.

Pakeiskite sugedusig dalj.

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

Sprendimas

»

¥

¥

3

¥

¥

¥

¥

¥

Tinkamai pasirinkite suvirinimo procesq.

IS naujo nustatykite sistemqir suvirinimo parametrus.

Pakeiskite sugedusiqg dalj.

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemq.

Tinkamai prijunkite sistemq.

Perskaitykite skyriy ,Jungtys*.

Tinkamai prijunkite sistemq.
Perskaitykite skyriy ,Jungtys*.

Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

Sprendimas

X

¥

¥

v

v

¥

v

¥

¥

v

Pakeiskite sugedusiqg dalj.
Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

Pakeiskite velenélius.

Pakeiskite sugedusig dalj.

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

Pakeiskite sugedusiq dalj.

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

Patikrinkite prijungimgq prie maitinimo Saltinio.

Perskaitykite skyriy ,Jungtys*.

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

ISpainiokite vielg arba pakeiskite vielos rite.

Pakeiskite sugedusiq dalj.

Sprendimas

x

¥

¥

4

Pakeiskite sugedusiqg dalj.
Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

Pakeiskite velenélius.

Pakeiskite sugedusiqg dalj.
Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.
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» PazZeistasdegikliojdéklas.

» Netinkamas suklio sukabinimas arba netinkamai

sureguliuotiritinéliy fiksavimo jtaisai.

Lanko nestabilumas
PrieZastis

» Netinkamisuvirinimo parametrai.

Gausus taskymasis
PrieZastis

» Netinkamoilgio lankas.

» Netinkamisuvirinimo parametrai.

» Netinkamassuvirinimo rezimas.

Nepakankamas prasiskverbimas
PrieZastis
» Netinkamas suvirinimo reZimas.
» Netinkamisuvirinimo parametrai.
» Netinkamas elektrodas.

» Netinkamaiparuostas krastas.

» NetinkamajZeminimo jungtis.

» Virinamadalis perdidelé.
Slaky priemaisos

PrieZastis

» Nesvara.

» Netinkamaiparuostas krastas.

» Netinkamas suvirinimo rezimas.

Prikibimas
PrieZastis

» Netinkamoilgiolankas.
» Netinkamisuvirinimo parametrai.

» Netinkamas suvirinimo rezimas.

» Virinamadalis perdidelé.

» Netinkamaireguliuojamaslankas.
Ipjovimai
Priezastis

» Netinkamisuvirinimo parametrai.

» Netinkamoilgio lankas.

» Pakeiskite sugedusigdalj.
» Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

v

» Atleiskite sankabq.
» Padidinkiteritinéliy fiksavimo slég;j.

Sprendimas

» AtidzZiaipatikrinkite suvirinimo sistemq.
» Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemq.

Sprendimas

» Sumazinkite atstumaq nuo elektrodoikiruosinio.
» Sumazinkite suvirinimo jtampg.

» Sumazinkite suvirinimo jtampg.

» SumaZinkite degikliokampag.

Sprendimas

» Suvirindamisumazinkite judéjimo greit;.

» Padidinkite suvirinimo srove.

» Naudokite mazesnio skersmens elektrodq.

» Pagilinkite griovelius.

v

» TinkamaijZeminkite sistemgq.
Dar kartq perskaitykite skyriy ,,Montavimas*.

¥

» Padidinkite suvirinimo srove.

Sprendimas
» Pries§ suvirindamiruosinius kruopsciai nuvalykite.

» Pagilinkite griovelius.

» Sumazinkite atstumqg nuo elektrodoikiruosinio.
» Suvirindamijudinkite tolygiai.

Sprendimas

» Padidinkite atstumg nuo elektrodo ikiruosinio.
» Padidinkite suvirinimo jtampaq.

» Padidinkite suvirinimo srove.
» Padidinkite suvirinimo jtampg.

» Padidinkite degiklio kampag. LT

» Padidinkite suvirinimo srove.
» Padidinkite suvirinimo jtampaq.

» Padidinkite atitinkamq grandinésindukcine verte.

Sprendimas

» Sumazinkite suvirinimo jtampg.

» Sumazinkite atstumg nuo elektrodoikiruosinio.
» Sumazinkite suvirinimo jtampgq.
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» Netinkamas suvirinimo rezimas.

Oksidacija
PrieZastis

» Nepakanka apsauginiy dujy.

Akytumas

Priezastis

v

Antsuvirinamy ruosiniy yra tepalo, lako, ridziy
arbanesvarumy.

¥

Antuzpildo medzZiagosyratepalo, lako, radZiy ar
nesSvarumy.

Drégmé uzpildo metale.

Netinkamoilgiolankas.

Suvirinimo sialé per greitai sukietéja.

Jtrdkimai nuo karscio

Priezastis

Netinkamisuvirinimo parametrai.

Antsuvirinamy ruosiniy yra tepalo, lako, ridziy
arbanesvarumy.

Antuzpildo medziagosyratepalo, lako, ridziy ar
nesvarumy.

Netinkamas suvirinimo rezimas.

X

Suvirinamos dalys skiriasi savo savybémis.

Jtrakimai atvésus
PrieZastis

» Drégmé uzpildo metale.

» Ypatinga suvirinamos jungties geometrija.

bohler
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» UZvirindamisumazinkite Soninésvibracijos greit;.
» Suvirindamisumazinkite judéjimo greit;.

Sprendimas

» Sureguliuokite dujy srautaq.
» Patikrinkite, ar degiklio sklaidytuvasirdujy antgalis yra geros buklés.

Sprendimas

» Priessuvirindamiruosinius kruopsciai nuvalykite.

¥

Visada naudokite kokybiskas medziagasir produktus.
BatinaipasirGpinkite gera uzpildo metalo bukle.

¥

¥

Visada naudokite kokybiskas medziagasir produktus.
Batinai pasiripinkite gera uzpildo metalo bukle.

x

Sumazinkite atstumqg nuo elektrodo ikiruosinio.
Sumazinkite suvirinimo jtampg.

v

Suvirindamisumazinkite judéjimo greit;.
IS anksto pasildykite ketinamgq suvirinti ruosinj.
Padidinkite suvirinimo srove.

¥

Sprendimas

» Sumazinkite suvirinimo jtampgq.

» Prie§suvirindamiruosinius kruopsciai nuvalykite.

» Visada naudokite kokybiskas medZiagasir produktus.
» Batinaipasirlpinkite gera uZpildo metalo bukle.

» Atlikite tinkamg suvirinamo sujungimo veiksmy sekgq.

» Prie§suvirindami patepkite.

Sprendimas

» Visada naudokite kokybiskas medZiagasir produktus.
» Batinaipasirlpinkite gera uZpildo metalo bukle.

» ISanksto pasildykite ketinamgq suvirinti ruosinj.
» Baige virinti pasildykite.
» Atlikite tinkamg suvirinamo sujungimo veiksmy sekq.
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7. TECHNINES SPECIFIKACIJOS

Vielos tiekimo bloko ypatybés

Redukcinio variklio tipas
Vielos tiektuvo nominaligalia
Norolls

Vielos skersmuo / standartinis velenélis
Vielos skersmuo / valdomi velenéliai

Dujy tikrinimo mygtukas
Suslégtasis oras tikrinimo mygtukas
Vielos tiekimo mygtukas

Vielos sukimo atgal mygtukas
Vielos tiekimo greitis

Sinergijos

ISoriniai prietaisai

Srauto jungiklis

Apsauga nuo smugiy

Encoder

Greic¢io matuoklis

Nozzle-sensing

Jungtis stumiamo-traukiamo tipo degikliui
Rités skersmuo

Priekiniy raty skersmuo

UZpakaliniy raty skersmuo

Elektrinés charakteristikos

Maitinimo jtampa U1
Komunikacinés Synos

Didziausiajéjimo srové ITmax

Darbo ciklas

Darbo ciklas (40°C)
(X=100%)

Fizinéssavybés
IP apsaugosklasé

Matmenys (IxSxA)

Svoris

Gamybos standartai

SL4R-4T
120
4
1.0-1.2

0.6-1.6 kietaviela
0.8-1.6 aliuminioviela
1.2-2.4vielasufliuso serdimi

taip
taip
taip
taip
0.5-22.0
taip
ne
taip
taip
taip
taip
taip
taip
ne
ne

ne

48
CANBUS
4.5

500

IP23S
340x200x190
6.2

ENIEC60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
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TECHNINES SPECIFIKACI)OS

8. SPECIFIKACIJU PLOKSTELE

/ \
'L VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
WFR NX 2000 CW N°
EN| 60974-5:2019
IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
X (40°¢) 100%
12 500A
D>=1=—== U1 48V lmax 4.5A
IP 23S UK
ce|es il
MADE
IN
ITALY E
|
N J

9. MAITINIMO SALTINIO DUOMENU PLOKSTELES REIKSME

Prekés Zenklas

Gamintojo pavadinimasiradresas
Aparato modelis

Serijosnr.

XAXXXXXXXXXXX Pagaminimo data
Nuorodajkonstrukcijy standartus
Darbo ciklo simbolis

Nominalios suvirinimo srovés simbolis
6A DarbocikloreikSmés

Nominalios suvirinimo srovés vertés
8 9 10 8 Maitinimosimbolis

9 Nominalimaitinimo jtampa

11 CE UK EH[ 10 DidZiausia nominalimaitinimo srové

cA .
11 Apsaugoslygis
MADE

IN
ITALY

1 2

AN OWN 2

3 4

N o~

1=

. J
CE ES atitikties deklaracija

EAC EAC atitikties deklaracija

UKCA  UKCAatitikties deklaracija
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EU-MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

MAGYAR

Az épitteté

voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onaradi Tombolo (PD) - ITALY

Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

kizarélagos felel8sségére kijelenti, hogy a kovetkez termék:

WFRNX2000CW 71.01.095
71.01.096

megfelel a kdvetkezd EU direktivaknak:

2014/35/EU  KISFESZULTSEGU IRANYELV
2014/30/EU  EMCIRANYELV
2011/65/EU  RoHSIRANYELV

és hogy a kdvetkezé harmonizdlt szabvdanyokat alkalmaztdak:

ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Azirdnyelveknek valé megfeleléstigazoléd dokumentdciétafentemlitett gydrtdkndl ellen8rzés céljabdl

elérhetbvé teszik.

A voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. dltal el6zetesen nem engedélyezett mlveletek és

maddositdsok, érvénytelenitik ezt a bizonylatot.

OnaradiTombolo, 01/10/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | /@%

Mirco Frasson

Managing Directors
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1. FIGYELMEZTETES

MielStt barmilyen miiveletet végezne a gépen, alaposan olvassa el és sajdtitsa el ennek aleirdsnak a tartalmat.
Ne végezzen olyan maddositdst vagy karbantartdsi tevékenységet, ami nincs elSirva. A gydrtd nem vdllal
felel&sséget személyi sériilés vagy anyagi kdr esetén, ha az a leirdsban foglaltak helytelen alkalmazdsa, illetve
alkalmazdsdnak elmulasztdsa miatt kdvetkezett be.

Akezelésiutmutatot dllanddan a készilék felhaszndldsi helyén kell 6rizni. A kezelési Utmutaté elSirdsain tul be kell
tartaniabalesetek megel8zésére és a kdrnyezet védelmére szolgdld dltaldnos és helyi szabdlyokatis.

voestalpine BohlerWelding Arc Technology S.r.l. fenntartjaajogotarra, hogykiilon értesités nélkil megvdltoztassa
jelenkézikonyv tartalmadt.

Minden forditdsra, részleges vagy teljes, barmilyen formdban torténé reprodukciéra (beleértve a fénymdsoldst,
filmre és mikrofilmre térténd rogzitést) fenntartjuk a jogot. A voestalpine Bshler Welding Arc Technology S.r.l.
kifejezett, irdsos engedélye nélkil areprodukcid tilos.

Azittszereplé utasitdsok nagyon fontosak és betartdsuk szlikséges a szavatossdgifeltétek biztositdsahoz.
Agydrté nemvdllal felel8sséget, ha afelhaszndlé az utasitdsokat nem tartja be, vagy figyelmen kiviil hagyja.

Akészilék izembe helyezésével, kezelésével, karbantartdsdval és dllagmegdvdasdval foglalkozd személyeknek
» megfelelden képzettnek kell lenniik,

* hegesztésiismeretekkel kell rendelkeznitik

» teljesenismerniik és pontosan kovetnilk kell ezt a kezelési ttmutatoét.

Ha a berendezés haszndlatdval kapcsolatban barmilyen bizonytalansdg vagy nehézség meril fel, konzultdljon
képesitett szakemberekkel.

1.1 Munkakornyezet

O

Minden berendezést kizdrélag rendeltetésének megfeleld célokra szabad haszndlni a tipustdbldn és/vagy jelen
leirdsban rogzitett médokon, illetve mikddési tartomdnyokon belil, tovdbbd az orszdgos és nemzetkdzi biztonsagi
el8irasok betartdsamellett. Agydrté dltal kifejezettenrogzitettdl eltéréd minden felhaszndldsimddot teljes mértékben
helytelennek és veszélyesnek kell tekinteni, ésilyen esetekre a gydrté nem vdllal semmilyen felel8sséget.

Az egység csak ipari kornyezetekben, professziondlis alkalmazdsokban haszndlhaté. A gydrté semmilyen
felel6sséget nem vdllal a berendezés lakdhelyi kdrnyezetben valdé haszndlatdval 6sszefliggésben keletkezett
kdrokért.

Aberendezés-10°C és +40°CkozottihEmérsékletl kornyezetekben haszndlhato.

Aberendezés-25°C és +55°C kozottihémérsékletl kornyezetekben szdllithatd, illetve tdrolhaté.

A berendezés csak olyan kdrnyezetekben haszndlhatd, amelyek mentesek portdl, savtél, gdztél vagy mds korroziv
anyagoktdl.

Aberendezés nem haszndlhaté olyan kérnyezetekben, amelyek relativ pdratartalma 40°C hémérsékleten 50%-ndl
magasabb.

Aberendezés nem haszndlhaté olyan kdrnyezetekben, amelyek relativ pdratartalma 20°C hémérsékleten 90%-ndl
magasabb.

Arendszernem haszndlhaté tengerszint feletti2 000 méternél nagyobb magassdgban.

Ne haszndljaezt a gépet csévezetékek fagytalanitdsara.
Ne haszndljaeztaberendezést elemek és/vagy akkumuldatorok feltoltésére.
Ne haszndljaeztaberendezést motorok kézi beinditdsdhoz.

1.2 Afelhaszndlék és mds személyek védelme

e Op

Ahegesztésieljardsasugdrzds-, zaj-, hé- ésgdzkibocsdatdsok drtalmas forrdsa. Helyezzen el tlizgatlé védélemezt,
amely védiakérnyezé hegesztésiteriletet asugaraktdl, szikrdktdl ésizzdé A hegesztésiteriileten |évs személyeket
figyelmeztesse, hogy ne nézzenek azivbe és gondoskodjanak megfelel§ védelemrdl.

Véddruhdval védje bdérét az ivsugdrtdl, a szikrdktdl és az izzéd fémtél. A ruhdzatnak a teljes testet fednie kell,
tovabbdazlegyen:

- sértetlenésjé dllapotu

- thzdlld

- szigetel6 anyagbdl késziilt és szaraz

- jolilleszkedjen gallérok és felhajtdsok nélkdl

Mindig haszndljon el8irdsoknak megfelels cipSt, amely erés és vizzdré.

Mindig haszndljon elSirdsoknak megfelelé keszty(it, amely elektromosan és termikusan szigetelt.
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Viseljen oldalvédelemmel és megfelel§ szemvédd szlirével (legaldbb NR10 vagy efolott) elldtott maszkot.

Mindig viseljen oldalvédelemmel elldtott véd&szemiiveget, kiilondsen a hegesztési salak kézi vagy mechanikai
eltdvolitasakor.

Ne viseljen kontaktlencsét!

Viseljen fulvéddéd, ha a hegesztés kdzben a zajszint eléri a veszélyes tartomdnyt. Ha a zajszint meghaladja a
torvényileg eldirt hatdarértékeket, akkor kilonitse el a munkateriletet, és biztositsa, hogy bdarki, aki a kézelbe
kerilhet, viseljen filvéd&t vagy fildugot.

Hegesztés kézben az oldalsé burkolatok mindig legyenek zdrt dllapotban. A rendszert tilos barmilyen médon
megvdltoztatni. Gondoskodjon arrél, hogy kéz, haj, ruhdzat, szerszdm stb. ne keriilhessen érintkezésbe mozgd
alkatrészekkel, mintpl.: ventildtorok, hajtémvek, gérgdk és tengelyek, huzalorsék. Ne nyuljon a fogaskerekekhez,
mikdzben az adagoléegység mikddik. A huzaladagolékhoz kapcsolédé védelmi késziilékek kiiktatdsa kilondsen
veszélyes, és mentesitia gydrtét minden személyisériléssel vagy tulajdoni kdrral 6sszefliggé felelésség aldl.

Ne érjenhozzd éppen hegesztett elemekhez: aforrésdag sulyos égésisériiléseket okozhat.
Afentleirtévintézkedéseketahegesztésutdni mlveletek végrehajtdsakoristartsabe, mivel salakdaraboklehlés
kézbenislevdlhatnak az elemekrdél.

HUtéfolyadékcsovek szétvdlasztdsa elétt gyéz8djon meg arrdl, hogy a hiitéegységet kikapcsolta. A csovekbdl
kiomlé forré folyadék, abdrégésisériilését vagy megporkdlédését okozhatja.

Legyenkéznél elsésegélynyujtéd készlet.
Az égésiés mdssérilések hatdsdt ne becsiilje ald.

A munkahely elhagydsa elétt tegye biztonsdgossd a terliletet az esetleges sériilések vagy tulajdoni kar elkerilése
érdekében.

A Munkavégzésvagy karbantartds elStt ellendrizze, hogy a hegesztépisztoly hideg.

-_—
N
()
Or

z0k és gdzok elleni védelem

Ahegesztésifolyamatsordn keletkezett g6zok, gdzok és porok egészségre drtalmasaklehetnek.
Bizonyos korilmények kozott a hegesztés sordn keletkezett g6zok rakkeltéek lehetnek, illetve veszélyeztethetik a
terhes n6k magzatat.

Tartsatdvolafejétahegesztés sordn keletkezett gazoktdl és gézoktdl.

A munkaterileten biztositson megfelel§ - akdr természetes, akdr mesterséges - szell6zést.

Gyenge szell6zés esetén viseljen maszkot és légzékésziiléket.

Nagyon kis helyen torténé hegesztés esetén a munkdt egy kollégdnak felligyelnie kell, aki a kézelben, de kivil tartézkodik.
Ne haszndljon oxigént aszell8ztetés céljara.

Gondoskodjon a gézelszivé miikodésének ellen8rzésérdl. A veszélyes gdzok mennyisége nem haladhatja meg a biztonsagi
szabdlyokban el8irt értékeket.

A g8z06k mennyisége és veszélyességi szintje a munkadarab anyagdtdl, a kitéltd fém anyagdtdl, és a hegesztendd
munkadarab tisztitdsdra és zsirtalanitdsdra haszndlt bdrmilyen egyéb anyagoktél fligg. Kévesse a gydrtdi utasitdsokban és
amdUszakiadatlapokon megadott utasitdsokat.

¢ Nevégezzenhegesztéstzsirtalanitd vagy festd dllomds kozelében.

* Agdzpalackokatkivilvagy jolszell6z6 terlileten helyezze el.
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1.4 TlUz- ésrobbandsvédelem

Ahegesztésieljardstliizet és/vagy robbandst okozhat.

Amunkateriletrél és a kérnyezé teriiletekrél tdvolitson el minden tlizveszélyes vagy égheté anyagot és tdrgyat.
Tlzveszélyes anyagoknak a hegesztési teriilettdl legaldbb 11 méterre kell lennitik vagy azokat megfelel$ védelemmel kell
ellgtni.

Szikrdk ésizzéd anyagrészekkdnnyenszérédhatnak megleheté§sen messzire, mégkisméretlinyildsokon keresztilis. Kilondsen
figyeljen aszemélyibiztonsdgra és atulajdontdrgyak biztonsdgdra.

Nevégezzen hegesztésimUiveleteket nyomds alatt1évé tartdlyokon vagy azok kézelében.

Ne végezzen hegesztési mlveleteket zdrt tartdlyokon vagy cséveken. Hegesztési mlveletek kézben kilonos figyelemmel
jdarjonelcsovek éstartdlyok esetén, még akkoris, haazok nyitottak, Giresek ésalapostisztitdson mentek keresztil. Bdrmennyi
megmaradt gdz, izemanyag, olajvagy hasonlé anyagok okozhatnak robbandst.

Nevégezzen hegesztést olyan helyeken, aholrobbandsveszélyes porok, gdzok, gézék vannak jelen.

A hegesztés befejezésekor ellenérizze, hogy a fesziltség alatt 1évé dramkor véletlenll sem kerlilhet érintkezésbe a
foldel6korhoz kapcesolt bdrmilyen komponenshez.

Amunkaterilet kozelébenlegyen tlizolté eszkéz vagy anyag.

1.5 Védekezés gazpalackok haszndlata esetén

Anemesgdzt tartalmazé palackokban tulnyomds van, igy azok felrobbanhatnak, amennyiben a szdllitds, tdarolds
éshaszndlatsordn aminimdlis biztonsdgi feltételek nincsenek biztositva.

A tartdlyokat fliggéleges helyzetben falhoz vagy mds aldtdmasztd szerkezethez kell régziteni megfelels eszkézokkel ugy,
hogyne délhessenek el és ne Gitkbzhessenek barminek véletlenl.

Szdllitds, Uzembe helyezés kdzben, illetve a hegesztés végén a sapkdt csavarjard aszelep védelme érdekében.
Netegyekiatartdlytdirektnapsitésnek, hirtelenh&mérsékletvdltozdsnak,illetve tulmagasvagy extrém hémeérsékleteknek.
Ne tegye kiatartdlyttulalacsony vagy tul magas hémeérsékletnek.

Tartsa tavol a tartdlyokat nyilt ldngtdl, elektromos ivektdl, hegesztépisztolyoktdl vagy eletrédapuskdktdl, illetve védje a
hegesztés kdzben szétszérddd izzé anyagrészektdl.

Tartsatdvol atartdlyokat hegeszté dramkoroktdl és dltaldban elektromos dramkordktél.

Tartsatdvol afejét a gdzkiomléstdl, hakinyitja atartdly szelepét.

Mindig zdrja el atartdly szelepét a hegesztési mlveletek befejezésekor.

Sohanevégezzen hegesztésimlveletet nyomds alatt1évé gdztartdlyon.

Slritett levegét tartalmazé tartdlyt soha nem szabad kézvetlenidl rdkétni a gép nyomdscsokkentdjére. A nyomds
meghaladhatja a nyomdscsdkkenté kapacitdsdt, amirobbandshoz vezethet.

1.6 Elektromos dramiités elleni védelem

Az dramitéshaldlosislehet.

Bekapcsolt dllapotban ne érintse meg a hegeszté berendezés dram alatt 1évs, burkolaton kivili vagy bellli alkatrészeit (a
vdgédpisztolyok, a hegesztépiszolyok, a foldelSkdabelek, az elektréddk, a vezetékek, a gorgdk és a tekercsek elektromosan
csatlakoztatvavannak a hegeszté dramkérhoz).

Szdraz, és a fold- és testpotencidltél megfelelSen elszigetelt alap és padldzat haszndlatdval biztositsa a berendezés és a
kezel§ védelmét.

Gy6z8djon meg arrédl, hogy arendszer megfelelSen csatlakozik az aljzathoz, és az dramforrds rendelkezik féldvezetSvel.

Ne érjen hozzd egyszerre két hegesztSpisztolyhoz vagy két elektrédatartdhoz.

Ha elektromos dramitést érez, akkor haladéktalanul szakitsa meg a hegesztési mlveleteket.

@ Azivgyujto és stabilizdlod késziilék kézi vagy mechanikailag irdnyitott mikédésre van tervezve.
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1.7 Elektromdgneses terek és zavarok

Pacemakerrelrendelkezé személyeknek konzultdlniuk kell orvosukkal, miel8tt hegesztésre vagy.

A rendszer belsé és kiilsé kdbelein athaladdé dram elektromdgneses teret hoz létre, a hegesztékdbelek és a
berendezés kdzelében.

* Azelektromdgneses mez8k befolydsolhatjdk azok egészségi dllapotdt, akik hosszu ideig ki vannak téve azok hatdsainak (a
hatdsokjelenleg semismertek pontosan).
* Azelektromdgneses mezdk zavarhatjdk bizonyos készilékek, pl. pacemakerek vagy hallékészilékek miikodését.

1.7.1 EMCosztdly az szabvdny szerint: EN 60974-10/A1:2015.

|

AClassBbesoroldsiberendezés megfelelazipariéslakdhelyielektromdgneses kompatibilitdsi kovetelményeknek,
ClassB | beleértve azokat a lakdhelyi teriileteket, ahol az elektromos dramot a lakossdgi kisfesziiltségl elldtérendszer
biztositja.

( \ A Class A besoroldst berendezéseket nem tervezték olyan lakdhelyi terileteken valé alkalmazdsra, ahol az
Class A elektromos dramot a lakossdgi kisfeszilltségl elldtérendszer biztositja. Az elektromosan vezetett, illetve
kisugdrzott zavarok miatt a Class A készllékek ilyen helyeken valé alkalmazdsakor eléfordulhat, hogy az
~——/ elektromdgneses kompatibilitds nehezen biztosithaté.

Tovdbbiinformdciokért ldasd 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.Azegységcsakiparikérnyezetekben, professziondlis alkalmazdsokbanhaszndlhaté. Agydrté semmilyenfelel8sséget
nem vdllalaberendezéslakdhelyikdrnyezetben valé haszndlatdval 6sszefliggésben 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
problémadtafelhaszndlénak kell megoldania, 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 el6tt ki kell értékelnie a kdérnyezetben felmerillé lehetséges
elektromdgneses problémdkat, kilonos tekintettel a kézelben [évé személyek egészségi dllapotdra, példdul
pacemakertvagy hallékésziiléket visel6 személyek esetén.

oL 4%

1.7.3 Halézati aramellatasi kovetelmények (Lasd a miszaki adatokat)

A nagy teljesitményigény, illetve a hdlézatbdl felvett primer oldali dram befolydsolhatja az dramelldtds minéségét. Ezért
bizonyos tipusi berendezésekre csatlakoztatdsi korldtok vagy kdévetelmények lehetnek érvényben, pl. a maximdlis
megengedhetd hdlézati impedancia (Zmax) vagy a szikséges minimdlis tdpkapacitds (Ssc) tekintetében, a nyilvdnos
hdlézathoz valé csatlakozds pontjdn (PCC - point of common coupling) (Idsd a miszaki adatokat). Aberendezés telepitéjének
vagy felhaszndléjanak a felel8ssége annak ellendrzése, sziikség szerint az elektromos hdlézat Gzemeltetdjével folytatott
egyeztetés alapjan, hogy a berendezés csatlakoztathaté a hdlézathoz. Zavar esetén szikségessé vdlhat tovdbbi
ovintézkedések megtétele, pl. ahdlézatitapldalds szlrése.

Szintén fontolérakell venniatdpelldtéd kdbel drnyékoldsdnak lehetéségétis.

Tovdbbiinformdcidkért ldsd a fejezetet: MUSZAKI ADATOK.

1.7.4 Akdbelekre vonatkozé évintézkedések

Az elektromdgneses mez8k hatdsdnak minimalizdldsa érdekében, kévesse az aldbbi utasitdsokat:

* Sohanetekerje akdbeleketsajatteste koré.

Ne helyezkedjen aféldeld és atdpkdbel kozé (mindketts legyen azonos oldalon).

A kdbeleket alehetd legrovidebben kell tartani, a lehetd legkdzelebb poziciondlva egymdshoz, a talajszinten vagy annak
kozelébenvezetve

* Aberendezést helyezze bizonyos tdvolsdgraahegesztésiterilettdl.

¢ Akdbeleket minden mds kdbeltdl tdvol kell tartani.

1.7.5 Foldel6 csatlakoztatds

A hegesztd berendezés minden fémrészének és a kérnyezé terliletnek a foldelését fontoldéra kell venni. A foldelést a helyben
érvényesjogszabdlyok szerintkell elvégezni.

212



UZEMBE HELYEZES

‘bohler
welding by voestalpine

1.7.6 Amunkadarab foldelése

Ha a munkadarab elektromos biztonsdagi okok, illetve mérete vagy poziciéja miatt nincs foldelve, akkor a munkadarab
foldelésével csokkentheték az emissziok. Ne felejtse el,hogy a munkadarab foldelése nem névelhetisem a felhaszndlét érinté
balesetveszély, sem mds elektromos berendezés kdrosoddsdnak kockdzatdt. A foldelést a helyben érvényes jogszabdlyok
szerintkell elvégezni.

1.7.7 Arnyékolds

Akdrnyezetbenlévé mdsberendezések éskdbelek szelektivdrnyékoldsacsokkenthetiaz elektromdgnesesinterferencia miatti
problémdkat.
Specidlis alkalmazdsokban ateljes hegeszté berendezés drnyékoldsais felmerilhet.

1.8 IP védettség

IP23S
n * Atokozatvédelmet nyuljt a veszélyes részek kézzel valé megérintése ellen, valamint 12,5 mm vagy ennél nagyobb
méretlszildrd targyrészek bekeriilése ellen

¢ Atokozatvédett 60°szogben érkezd esévizellen.
e A tokozat viz bejutdsa dltal okozott veszélyek ellen védett, amikor a berendezés mozgd részei nincsenek
makoédésben.

1.9 Artalmatlanitds

Elektromos késziilékeket ne dobjon kianormdl szeméttel egyiitt!
I Azelektromoséselektronikusberendezések hulladékairdlszol6 2012/19/EU eurdpaiirdnyelvnek ésannak a nemzeti
||

jogszabdlyokkal 6sszhangban torténd végrehajtdsdnak megfeleléen az életciklusuk végére ért elektromos
berendezéseket elkiilonitetten kell gyUjteni, és hasznosité és drtalmatlanitd kézpontba kell szdllitani. A berendezés
tulajdonosdnak a helyi hatésagokndl kell informdlédni az engedélyezett gyijtékdzpontokrdl. A hivatkozott eurdpai
irdnyelv betartdsdval kedvezd hatdsttesz akdrnyezet dllapotdra ésazemberiegészségreis!

» Bdévebbtdjékoztatdsértkeresse felahonlapot.

2. UZEMBE HELYEZES

Atelepitéstcsak a gydrté dltal felhatalmazott szakérté végezheti.

@ Telepités kdzben biztositsa, hogy az dramforrdsle legyen vdlasztva az elektromos hdlézatrél.

2.1 Felemelés, szdllitdas és kirakodds

e Alkalmazzonvilldstargoncdt, vigydzva arra a mliveletek sordn, hogy a generdtor ne boruljon fel.
Ne becsiilje ald aberendezés sulydt: Idsd a mlszaki adatok kdzott.
Afelfliggesztett terhet ne mozgassa személyek vagy vagyontdargyak felé, illetve felett.

Ne ejtsele aberendezést és ne tegye ki tulzott nyomaderének.

2.2 Aberendezés elhelyezése

@ Tartsa be akévetkezé szabdlyokat:

o Biztositsa,hogy aberendezéskezelbszerveiés csatlakozdsaikénnyen elérheték legyenek.
e Ahelyezzeelaberendezéstnagyonkisméretl helyeken.

* Nehelyezze aberendezéstavizszinteshez képest 10°-ndl nagyobb délésszogl fellleten.

e Aberendezésthelyezze szdraz, tiszta és megfelelSenszell8z6 helyre.

» Védjeaberendezéstomlbesé ésnapellen.

» Ldsda,Védekezésgdzpalackok haszndlataesetén” c.fejezetben.
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2.3 Csatlakoztatds

Amobilegységetkizdrélagkis fesziiltséggel lehet tapldlni.

2.4 Telepités
2.4.1 Bek6tés TIG hegesztéshez

s N

Bilincs és kdbelkoteg szerelés
» Ldsda,Telepitésikészlet éstartozékok” c. fejezetben.

(1) Jelkabel

@ Jelkdbelbemenet (CAN-BUS) (kdbelkdteg)
(3) Gazcss

@ Gdaz csatlakozé - bemenet - generdtor

(5) Tapkabel

@ Negativ tdpaljzat(-)
H(téfolyadék kimenete

(7) Hitéfolyadék csatlakozéja

Vezetékes bemenet

L J

» Vdlasszale atdpelldtdst az dramforrdsrol.
» Csatlakoztassa atdpkdbelta megfelelé tartozékhoz.

» Csatlakoztassaajelkdbeltamegfeleld csatlakozéba. lllessze be acsatlakozét, majd ardgzitéshez forgassaelagylrls anydt
jobbra.

» Kosseazel6remend gdzvezetéketaz erre szolgdld csatlakozéba.
» Csatlakoztassa avizcsovet (kék szinli) a h(itéegység kimenetigyorscsatlakozéjahoz (kék szind @’).
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(1) Tapkabel

@ Negativ tapaljzat(-)
Hitéfolyadék kimenete

(3) Hiitéfolyadék csatlakozéja

@ Huzaladagolé csévet

@ Huzal kimenet

@ Gdazcsé

@ Gdazcsatlakozé - bemenet - kiegészitd

Kiils6 eszk6zok

. y,

» Csatlakoztassa afdaklydt acsatlakozéhoz, kiilonds figyelmet forditva arogzitégylrl anydjdnak teljes becsavardsara.
» Csatlakoztassa ahegesztépisztoly (kék szin(i) vizcsdvét, a hlitéegység kimeneti gyorscsatlakozdjahoz (kék szind @’).
» Csatlakoztassa akilsé eszkozbket a megfeleld csatlakozdba.

s N

@ Testkdbel csatlakozé

@ Pozitiv tap aljzat (+)

\ 7

» Csatlakoztassa afoldel8kapcsot az dramforrds pozitiv aljzatdhoz (+).

~

L K
A J
B |
\ o0l
D G
g g
\ MN 7
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Push-pull/f6 huzé motor tapellatas J
—) B -—
Utkozésvédelmiriasztds
—
K K —e—e—7> L K —_—— L
— L NEM AKTIV AKTIV

@ Gydrds anyat
@ Surlédé csavart
@ Nyomékar

» Ellendrizze, hogy agdrgénlévé horony megfeleld a haszndlnikivant huzal dtmérdjéhez.
» Csavarjakiagylrlsanydtazorsébdl ésillessze fel ahuzalorsot.

» Oldja ki a motoros hajtém( nyomadkarjdat tgy, hogy a huzal végét a huzalvezetd perselybe, majd a gérgén dtvezetve a
hegesztépisztoly csatlakozéba bujtatja. Rogzitse a nyomadkart, és ellenérizze, hogy a huzal bejutott a gérgék hornydba.

» Ahuzalhegesztépisztolybavalé adagoldsdhoz nyomja meg a huzaladagolé nyomégombot.

Gorgékéd Huzaldtméro Huzal Anyag Nyomoékar
tipus beadllitasa

07.01.298 0,6-0,8 mm 1.0-1.5
-
07.01.291 0,8-1,0mm Acélbtvizet 1.5-2.5
A 07.01.292 1,0-1,2mm -NikkelStvozet | 5 9.3
07.01.293 1,2-1,6 mm Témér huzal 2.5-4.5
07.01.295 0,8-1,0mm Aluminium- 1.0-2.0
07.01.296 1,0-1,2mm otvozet. 15-2.5
-Vorosréz-
= 07.01.297 1,2-1,6 mm otvozet 2.0-3.0
07.01.301 0,9-1,0 mm Porbéléses 1.0-1.5
h | Acélotvozet
} 07.01.300 1,2-1,6 mm uza 2.0-3.0
352
z4
0
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3. ARENDSZER BEMUTATASA

3.1 H4tsé panel

Helyes verzié

\

1 (1) Jelkébel bemenet (CAN-BUS) (kébelkéteg)

@ Gdzcsatlakozé - bemenet - generdtor
@ Gdazcsatlakozé - bemenet - kiegészitd
@ Vezetékesbemenet

@ Hitéfolyadék bemenete

@ Negativ tapaljzat(-)
H(téfolyadék kimenete

@ Wire End

) @ Jelkdbelbemenet (CAN-BUS) (kabelkdteg)

@ Gaz csatlakozé - bemenet - generdtor
@ Gdazcsatlakozé - bemenet - kiegészitd
@ Vezetékesbemenet

@ Hitéfolyadék bemenete

@ Negativ tdpaljzat(-)
Hitéfolyadék kimenete

@ Wire End

HU
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3.2 Ellilsé vezérl6pult

Helyes verzié

':e‘?bC')hIer
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@ <D
OASD
OA D

O @

Huzal kimenet
Kiils6é eszk6z6k
Lehetdvé teszikiilsé eszkdzok csatlakoztatdsat és ellendrzését.

Gdz csatlakozé - kimenet - generdtor

Gdzidomok

Gdz csatlakozé - kimenet - kiegészité

Gdzidomok

Hitéfolyadék bemenete

Vizh(téses hegeszt8pisztoly cséveinek csatlakoztatdsdra szolgdl.

Negativ tdpaljzat(-)
H(téfolyadék kimenete

Vizhltéses hegesztépisztoly csdveinek csatlakoztatdsdara szolgal.

Jelkdbel CAN-BUS bemenet(RC,RI...)
Jelkdbel CAN-BUS bemenet (RC, RI...)
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Bal oldali valtozat

-

©E2 @OWa

QYC)

Huzal kimenet
Kiilsé eszkozok
Lehetdvé teszikiilsé eszkdzok csatlakoztatdsdat és ellenbrzését.

Gdz csatlakozé - kimenet - generdtor

Gdzidomok

Gdaz csatlakozé - kimenet - kiegészité

Gdzidomok

H(téfolyadék bemenete

Vizhltéses hegesztépisztoly cséveinek csatlakoztatdsdara szolgdl.
Negativ tdpaljzat(-)

Hdt6folyadék kimenete

Vizh(téses hegesztépisztoly cséveinek csatlakoztatdsdra szolgdl.

Jelkdbel CAN-BUS bemenet (RC,RI...)
Jelkdbel CAN-BUS bemenet(RC,RI...)
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3.3 Vezérl6pult
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-

\.

(D

2

3

@ Huzaladagolds

Kézihuzaladagoldst teszlehetévé anélkiil, hogy a huzal fesziiltség ald keriilne.
Ahegesztés el8készitésiszakaszdban, a huzalnak ahegeszté8pisztolybatérténd beillesztésekorhaszndalhaté.

@ @ Gdztesztgomb

Lehetdvé teszi a gdzkdr szennyez8désektdl valé megtisztitdsdat, valamint a megfelels elézetes nyomds és
gdzdram biztositdsat bekapcsolds nélkiil.

@ Huzal visszanyomégomb

A huzal visszahuzdsdra szolgdl, mégpedig gdzdramlds nélkdl, illetve anélkiil, hogy a huzal fesziltség ald

kerllne.

4. TARTOZEKOK

Push-Pullkészlet
73.11.018

Wire end/speed meter csatlakozé készlet*

73.11.026

Wire end - WFR1000 érzékel6 készlet*
73.50.080

Hegesztépisztoly szerelvény
73.10.077

*Gydriszerelés

Lasd a,Telepitésikészlet és tartozékok” c. fejezetben.
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5. KARBANTARTAS

Arendszeren a gydrté utasitdsainak megfeleléen kell rendszeres karbantartdst végrehajtani. Mkodés kézben a
berendezés minden hozzdaférési vagy miikodtetd ajtajdt és burkolatdt bezdrva és zdarolva kell tartani. Arendszert
tilosbarmilyen médon megvdltoztatni. Figyeljen arra,hogy vezetéképes porne halmozdédjonfel aszell6zéracsokon
vagy azok kdzelében.

Karbantartdsitevékenységet csak kvalifikdlt szakembervégezhet. Arendszerbdrmely alkatrészének jogosulatlan
személy dltalijavitdsavagy cseréje érvénytelenitiatermékre vdllalt szavatossdgot. Arendszerbdrmely alkatrészét
csak kvalifikalt szakember javithatja vagy cserélhetiki.

Minden tevékenység elétt vdlasszale a tdpelldtdst!

>

.1 Az Gramforrdsonrendszeresen ellenérizze a kovetkezéket

ol

Tisztitsa meg az dramforrds belsejét kisnyomdsu slritett levegbvel és puha sortekefével. Ellenérizze az elektromos
csatlakozdsokat és a csatlakozékdbeleket.

O

5.1.1 Hegesztépisztoly-alkatrészek, elektrédatarték és/vagy foldkdbelek
karbantartdsakor vagy cseréjekor:
Ellen&rizze a komponens hémérsékletét, és gy6z8djon meg arrdl, hogy az nincs tulhevilve.

AbiztonsdgielSirdsoknak megfelel6en mindig viseljen véd8keszty(it.

Haszndljon megfelel6 csavarkulcsokat és szerszdmokat.

QP>

5.2 Odgovornost

— Afentikarbantartds végrehajtdsdnak az elmulasztdsa érvénytelenit minden szavatossdgot és mentesiti a gydrtét

minden felel&sség aldél. A gydarté minden felelésséget elhdrit, amennyiben a felhaszndlé nem kéveti a fenti

_ utasitdsokat. Barmilyen kétség vagy probléma esetén, nyugodtan forduljon a legkdzelebbi tgyfélszolgdlati
kézponthoz.

6. HIBAELHARITAS

Arendszer nem mutat életjelet (z6ld LED nem vildgit)

Hiba oka Megolddas
» Nincs hdlézatifesziltség azelektromosaljzatban. » Szlikségszerintellendrizze ésjavitsameg az elektromosrendszert.
» Csakszakképzett személytbizzon megezzel.

» Hibdsdugdévagy kdbel. » Cserélje kiahibdsalkatrészt.
» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.
» Hdldzatibiztositék kiégett. » Cserélje kiahibdsalkatrészt.
» Hibdsbe/kikapcsold. » Cserélje kiahibdsalkatrészt.
» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.
» Ahuzaladagolé szerkezet és a generdtor kdzotti » Ellendrizze,hogy arendszerkiilonféle egységei megfeleléen vannak
csatlakoztatds nem megfeleld vagy hibds. Osszekotve.
» Hibds elektronika. » Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

Nincs kimeneti teljesitmény (a rendszer nem hegeszt)

Hiba oka Megolddas

» Arendszertulhevilt (hédmérsékletiriasztds-sdrga » Kikapcsoldsnélkilvarjameg, hogy arendszerleh(iljon.
LED vilagit).

22
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1

» Nem megfelelé foldcsatlakozds.

» Ahdldzatifesziltségtartomdnyon kivilvan (sdrga
LED vildgit).

» Hibds kontaktor.

» Hibds elektronika.

Nem megfelel6 kimeneti teljesitmény
Hiba oka

» Ahegesztésieljards nem megfelelé kivdlasztdsa
vagy hibds vdlasztékapcsolé.

Arendszerparaméterek vagy funkcidk bedllitdsa
nem medgfeleld.

Ahegesztési dram dllitdsdaraszolgald
potenciométer/enkdéder hibds.

Ahdloézatifesziltség tartomdnyonkiviil van

Bemeneti hdlézatifdzis hidnyzik.

Hibds elektronika.

¥

Huzaladagolé nem mkaddik
Hiba oka

» Hegesztépisztolyinditégombja hibds.

Nem megfelelS vagy kopott gérgék

Hibds huzaladagolé.

SérilthegesztSpisztoly béléscsé.

Ahuzaladagolé nem kap tdpfesziltséget.

Osszekuszdlédott a huzal az orsén.

Megolvadt hegesztépisztoly fuvédka (a huzal
megszorult)

Ingadozé huzalelétolds
Hiba oka

» Hegesztépisztolyinditégombja hibds.

» Nem megfelel§ vagy kopott gorgék

» Hibdshuzaladagolé.

v

¥

»

¥

¥

¥

¥

»

¥

»

¥

bohler

welding by voestalpine

Megfelel8en foldelje arendszert.
Lasd a,Telepités” crészben.

Biztositsa, hogy a hdlézatifesziiltség az dramforrds szdmdra
medgfelelé tartomdnybanlegyen.

Megfelel8en csatlakoztassaarendszert.

Ldsda,Bekotések” crészben.

Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

Megoldas

»

»

3

»

¥

¥

¥

¥

¥

¥

Vdlassza kiamegfelel6 hegesztésieljardst.

Torolje (reset) arendszert, illetve a hegesztési paramétereket.

Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatot a
legkdzelebbi.

Megfelel8en csatlakoztassa arendszert.
Ldsd a,,Bekotések” crészben.

Megfeleléen csatlakoztassa arendszert.
Ldsd a,,Bekotések” crészben.

Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

Megoldds

X

¥

x

¥

v

¥

¥

Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

Cserélje kiagorgdéket.

Cserélje kiahibds alkatrészt.

Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

Cserélje kiahibds alkatrészt.

Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

Ellenérizze az dramforrdshoz mend csatlakoztatdsokat.
Ldsd a, Bekotések” crészben.

Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

lgazitsa meg ahuzaltvagy cserélje kiaz orsét.

Cserélje kiahibds alkatrészt.

Megolddas

»

»

»

»

»

Cserélje kiahibds alkatrészt.

Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

Cserélje kiagorgdéket.

Cserélje kiahibds alkatrészt.

Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

222



-

HIBAELHARITAS

‘bohler
welding by voestalpine
» Sérllthegesztépisztoly béléscsé.

» Nem megfelel6 orsé tengelykapcsold vagy rosszul

bedllitott gérgd reteszels eszkdzok.

Instabil iv
Hiba oka

» Nem megfelel6 hegesztésiizemmad.

Tul erds frocskolés
Hiba oka

» Nem megfelel§ivhossz.

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmaod.

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.

Elégtelen athatolds
Hiba oka
» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.
» Nem megfelel§ hegesztésiizemmaod.
» Nem megfeleld elektréda.

» Nem megfeleld élelSkészités.

» Nem megfelelé foldcsatlakozds.

» Ahegesztenikivant munkadarab tdl nagy.

Salakzdarvanyok
Hiba oka

» Elégtelentisztasag.
» Nem megfeleld élelSkészités.

» Nem megfelel6 hegesztésiizemmad.

Leragaddas
Hiba oka

» Nem megfelel§ivhossz.

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmaod.

» Nem megfelel§ hegesztési izemmad.

» Ahegesztenikivant munkadarab tdlnagy.

» Helytelenivszabdlyozds
Beégések
Hiba oka

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.

» Nem megfelel§ivhossz.

» Cserélje kiahibds alkatrészt.
» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

» Oldjakiatengelykapcsolét.
» Noveljeagorgbreteszelésinyomdsat.

Megolddas

» Koriltekintéen ellenérizze ahegesztésirendszert.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

Megoldas

» CsOkkentse atdvolsdgot az elektréda ésa munkadarab kézott.

» CsOkkentse ahegesztésifesziiltséget.
» CsOkkentse ahegesztésifesziiltséget.

» CsOkkentse ahegesztépisztoly szogét.

Megolddas

» Csokkentse ahegesztés haladdsisebességét.
» Novelje ahegesztésifesziltséget.

» Haszndljon kisebb atmérdjl elektrédat.

» Novelje aletorést.

» Megfeleléenfdldelje arendszert.
» Ldsda,Telepités” crészben.

» NOvelje ahegesztésifesziltséget.

Megolddas
» Hegesztéselbtt alaposantisztitsale a munkadarabot.

» Novelje aletorést.

» Csokkentse atdvolsdgot az elektréda és a munkadarab kézott.

» Mozgassarendszeresen ateljes hegesztési miveletsordn.

Megoldds

» NOvelje atdvolsdgot az elektréda és a munkadarab kdzott.
» Noveljeahegesztésifesziltséget.

» Novelje ahegesztésifesziltséget.
» Novelje ahegesztésifesziltséget.

» Dontse megjobbanahegesztépisztolyt.

» Noveljeahegesztésifesziltséget.
» Novelje ahegesztésifesziltséget.

» Novelje az ekvivalens dramkériinduktivitds érték bedllitdsat.

Megoldds

» Csokkentse ahegesztésifesziltséget.

» Csokkentse atdvolsdgotazelektréda ésamunkadarab kdzott.

» CsOkkentse ahegesztésifesziltséget.
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1

» Nem megfelel§ hegesztésilizemmad.

Oxiddcidk
Hiba oka

» Kevésvéddégdz.

Porozitds
Hiba oka

» Ahegesztendé munkadarabokra zsir, festék,
rozsdavagy szennyezdédés kerlilt.

» AKkitolté anyagra zsir, festék, rozsda vagy
szennyez8dés kerdilt.

» Nedvességtaldlhatoé akitdoltéanyagban.

» Nem megfelel§ivhossz.

» Azolvadékmedence tul gyorsanszildrdul meg.

Melegrepedések
Hibaoka
» Nem megfelel§ hegesztésiizemmaod.

» Ahegesztendé munkadarabokra zsir, festék,
rozsdavagy szennyezédés kerilt.

» Akitolté anyagra zsir, festék, rozsda vagy
szennyezd&dés kerlilt.

» Nem megfelel6 hegesztésiizemmaod.

» Ahegesztenikivant munkadarabokeltéré
jellemz&kkel rendelkeznek.

Hidegrepedések
Hibaoka

» Nedvességtaldlhatoé akitdltéanyagban.

» Ahegesztenddé varratsajdtsdgos geometridja.

bohler
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» Lassitsaazoldalirdnyd mozgatds sebességét kitoltés esetén.
» Csokkentse ahegesztés haladdsisebességét.

Megoldds

» Allitsa be agdzdramot.
» Ellendrizze,hogy a hegesztépisztolyon adiffuzor ésagdzfuvékajoé
dllapotbanvan.

Megolddas

Hegesztés elStt alaposan tisztitsale a munkadarabot.

v

Mindig haszndljon minéségi anyagokat és termékeket.
Akitoltéanyagot mindig tartsa tokéletes dllapotban.

¥

v

¥

Mindig haszndljon min&ségianyagokat és termékeket.
Akitdltéanyagot mindig tartsa tokéletes dllapotban.

¥

Csokkentse atdvolsdgot az elektréda és a munkadarab kozott.
Csokkentse a hegesztésifesziltséget.

4

Csokkentse ahegesztés haladdsisebességét.
Melegitse elé a hegesztenikivan munkadarabokat.
Novelje ahegesztésifesziltséget.

v

Megolddas
» CsOkkentse ahegesztésifesziltséget.

» HegesztéselSttalaposan tisztitsale a munkadarabot.

» Mindighaszndljon min&ségi anyagokat és termékeket.
» Akitoltéanyagot mindig tartsa tokéletes dllapotban.

» Amulveleteket ahegesztendd varrat fajtdjdnak megfeleld
sorrendben hajtsavégre.

» Hegesztéselbtt végezzen felrakdst.

Megoldds

» Mindighaszndljon min8ségi anyagokat és termékeket.
» Akitéltéanyagot mindig tartsa tokéletes dllapotban.

» Melegitse el6 ahegesztenikivdn munkadarabokat.

» Végezzenutdlagos hevitést.

» Amdlveleteket ahegesztendd varrat fajtdjdnak megfeleld
sorrendben hajtsavégre.
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7. MUSZ AKI ADATOK

Huzaladagold egység jellemzdéi

U.M.
Motoros meghajté tipusa SL4R-4T
Huzaladagolé névleges teljesitménye 120 %
Nincs gorgd 4
Huzal dtméré / Standard gérgé 1.0-1.2 mm

0.6-1.6 tomor huzal /
Huzal &tméré / Szabdlyozhaté gérgék 0.8-1.6 olumfnium huzal Z:r;og
1.2-2.4 porbéléses huzal

Gdzteszt nyomégomb igen
Slritett leveg&teszt gomb igen
Huzaladagolds nyomégomb igen
Huzal vissza nyomégomb igen
Huzalsebesség 0.5-22.0 m/min
Szinergia igen
Kiilsé eszkdzok nincs
Labkapcsold igen
Utkozésvédelem igen
Encoder igen
Sebességméré igen
Nozzle-sensing igen
Csatlakozds Push-Pull hegesztépisztolyhoz igen
Tekercs atmérdje nincs mm
EltlsS kerekek atmérdje nincs mm
Hdatsé kerekek dtmérdéje nincs mm
Elektromos jellemz8k

U.M.
Tdapelldatds fesziltsége U1 48 Vdc
Kommunikdciés busz CANBUS
Max.bemeneti dram ITmax 4.5 A
Uzemciklus

U.M.
Uzemciklus(40°C)
(X=100%) 500 A
Fizikaitulajdonsdgok

U.M.
IPvédettség IP23S
Méretek (hossz/mélység/magassdg) 340x200x190 mm
Tomeg 6.2 Kg

ENIEC60974-5:2019

Gydrtasiszabvanyok EN 60974-10/A1:2015
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8. MUSZAKI ADAT TABLA
4 1
'L VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
WFR NX 2000 CW N°
EN| 60974-5:2019
IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
X (40°¢) 100%
12 500A
D>=1=—== U1 48V lmax 4.5A
IP 23S UK
ce|es I
MADE
IN
ITALY E
|
N J
9. AZARAMFORRAS TIPUSTABLAJANAK JELENTESE
(1 1N 1 Védjegy
1 2 2 Gydrténeve éscime
3 Géptipusa
3 4 4 Gydriszdm
XAXXXXXXXXXX Gydrtdsi év
5 5 Hivatkozds épitésiszabvdnyokra
6 Azlzemciklusszimbdéluma
5 SA 7 Névlegeshegesztédram szimbdlum
6A Azilzemciklus értékei
/ /A 7A Névlegeshegesztédram értékek
8 9 10 8 Tdpelldatdsjele
9 Névlegestdpfesziltség
11 UK 10 Maximdlistdpdram
c E cA EH[ 11 Védelmibesorolds
MADE
ITI}\\ILY

g

.

CE EU-megfelel&séginyilatkozat
EAC EAC-medgfelel8séginyilatkozat
UKCA  UKCA-megfelel8séginyilatkozat
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SLOVENSCINA

IZJAVA O SKLADNOSTI EU

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

izjavlja na svojoizklju¢no odgovornost, da naslednjiizdelek:

WFRNX2000CW 71.01.095
71.01.096

izpolnjuje direktive EU:

2014/35/EU  DIREKTIVA O NIZKINAPETOSTI

2014/30/EU  DIREKTIVA O ELEKTROMAGNETNIZDRUZLJIVOSTI

2011/65/EU  DIREKTIVA O OMEJEVANJU UPORABE NEKATERIH NEVARNIH SNOVIV
ELEKTRICNIIN ELEKTRONSKI OPREMI

inda so biliuporabljeni naslednji usklajeni standardi:

ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentacija, ki potrjuje skladnost z direktivami, bo na voljo za inSpekcijski pregled pri omenjenem
proizvajalcu.

To potrdilo o skladnosti se razveljavi ob vsakrsni uporabi ali prilagoditvi, ki je ni predhodno odobrilo
podjetje voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.

OnaradiTombolo, 01/10/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | /@%

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 skodo, kijo povzrocizloraba alineupostevanje vsebine te knjizice s strani uporabnika.
Navodila za uporabo vedno hranite na kraju, kjer uporabljate opremo. Poleg navodil za uporabo upostevajte
splo$na pravilainlokalne predpise na podrocju preprecevanja nesrecin varovanja okolja.

voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. si pridrZzuje pravico, da kadar koli brez predhodnega obvestila
spremenito knjiZico.

Vse pravicedo prevodainrazmnozZevanjav celotialidelno, ne glede nanacin (vkljuéno s fotokopiranjem, filmomin
mikrofilmom), so pridrZane, razmnoZevanje pa je prepovedano brez izrecnega pisnega soglasja podjetja
voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.

Smernice vtem dokumentuso kljuénega pomenainstem obvezne za ohranitev vseh garancij.

Proizvajalec ne prevzemanobene odgovornostiv primeru zlorabe alineupos$tevanja smernic s strani uporabnikov.

Vse osebe, kiso odgovorne za zagon, uporabo, vzdrzevanje in popravljanje opreme, morajo
» imetiustrezno kvalifikacijo

» imetipotrebno znanje na podrocju varjenja

» vcelotiprebratitanavodilazauporaboinjih dosledno upostevati.

V primeru dvomov aliteZav priuporabiopreme se obrnite na usposobljeno osebje.

1.1 Delovno okolje

O

Vso opremo je treba uporabljatiizklju¢no za namene, za katere je bila zasnovana, nanacinin v obsegu, navedenem
natipskiplosciciin/alivtejknjiZici, skladno znacionalnimiin mednarodnimivarnostnimismernicami. Vsaka drugacna
uporaba, ki ni skladna z uporabo, ki jo izrecno navaja proizvajalec, se Steje za neprimerno in nevarno, pri c¢emer
proizvajalec zavraca vsakr§no odgovornost.

To enoto je treba uporabljati samo v profesionalne namene vindustrijskih okoljih. Proizvajalec ne sprejema nobene
odgovornostiza kakr§no koli Skodo, kinastane med uporabo vdomacih okoljih.

Opremojetrebauporabljativ okoljih s temperaturomed-10°Cin +40 °C (+14 °Fin +104 °F).
Opremojetreba prevazatiin skladiscitiv okoljih s temperaturo med -25°Cin +55°C(-13 °Fin +131 °F).
Opremojetrebauporabljativokoljih brez prahu, kislin, plinov alidrugih snovi, ki povzrocajo korozijo.
Opreme ne uporabljajte v okoljih zrelativno vlaZznostjonad 50 % pri40 °C (104 °F).

Opreme ne uporabljajte v okoljih zrelativho viaznostjo nad 90 % pri 20 °C (68 °F).

Sistema ne uporabljajte nanadmorski visini vec kot 2000 metrov (6500 Cevljev).

Tegastrojane uporabljajte zaodmrzovanje cevi.
Opreme ne uporabljajte za polnjenje baterijin/aliakumulatorjev.
Opreme ne uporabljajte za prisilnizagon motorjev.

1.2 Zascitauporabnikain drugih oseb

e Op

Postopek varjenjaje vir sevanja, hrupa, vrocine in emisij plinov. Namestite zascito pred ognjem, ki varuje obmocdje
zvara pred oblokom, iskrami in vrocimi kovinami. Vse osebe na zadevnem obmocju varjenja, naj ne strmijo
neposrednovoblokalirazZzarjeno kovinoin se ustrezno zascitijo.

Nosite zascitna obladila, da koZo zascitite pred obloki, iskrami ali razzZarjeno kovino. Oblacila morajo pokrivati
celotno teloin morajo biti:

- neposkodovanainvdobrem stanju

- ognjevarna

- izolacijskainsuha

- dobro prilegajocase, brez zavihanih delov

Vedno nosite odobreno obutev, kije dovoljtrpeznain zagotavlja zascito pred vodo.

Vedno nosite odobrene rokavice, kizagotavljajo elektri¢noin toplotnoizolacijo.
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Nosite masko s stransko zascito obrazain ustreznim zascitnim filtrom (vsaj stopnje NR10) za oci.

Vedno nosite zasc¢itna ocala s stransko zascito, zlastimed roénim alimehanskim odstranjevanjem varilne zlindre.

Ne nosite kontaktnih lec.

Ceje med varjenjem doseZen nevaren hrup, nosite nauinike. Ce raven hrupa presega zakonsko predpisano raven,
razmejite delovno obmocjein se prepricajte, davsakdo, ki se pribliza stroju, nosi nausnike ali cepke za usesa.

Medvarjenjem najbodo stranski pokrovivedno zaprti. Sistema nidovoljeno nikakor spreminjati. Preprecite stik rok,
las, oblacdil, orodjaitd. s premi¢nimideli, kot so: ventilatorji, zobniki, kolescain gredi, vretena za Zico. Ne dotikajte se
zobnikov, ko enota za dovajanje Zice deluje. Premostitev zascitne opreme na enoti za dovajanje Zice je izjemno
nevarna, v tem primeru je proizvajalec oproscen vsakrsne odgovornosti v zvezi s telesnimi poskodbami ali
materialno Skodo.

Ne dotikajte se pravkar varjenih predmetov: vroc¢ina lahko povzrociresne opekline.
Upostevajte vse previdnostne ukrepe, opisane zgoraj, tudi pri vseh delih po varjenju, saj lahko od predmetov med
ohlajevanjem e vedno odpada Zlindra.

Prepricajte se,daje gorilnik hladen, preden zacnete zdelinanjem alivzdrZzevanjem.

Prepricajte se, daje hladilna enotaizklopljena, preden odklopite ceviza hladilno sredstvo. Vroca tekocina v ceveh
lahko povzrociopekline.

Komplet prve pomocinajbo vedno priroki.
Ne podcenjujte nevarnosti opeklin ali poSkodb.

Pred zaklju¢kom dela zagotovite varnost delovhnega obmocdja, da preprecite nenamerne telesne poskodbe ali
materialno skodo.

1.3 Zascita pred hlapiin plini

Hlapi, pliniin prah, kinastanejo med varjenjem, so lahko nevarni za zdravje.
V dolocenih okolis¢inah lahko hlapi, ki nastanejo med varjenjem, povzrocijo raka ali pri nosecnicah Skodujejo
zarodku.

>

Zglavo se ne pribliZujte hlapomin plinom, ki nastajajo med varjenjem.

Zagotovite zadostno naravno ali prisilno prezraevanje delovnega obmogja.

Ob nezadostnem prezracevanju uporabljajte maske in dihalne aparate.

Ce varjenje potekav majhnem prostoru, naj delo nadzira sodelavec, ki stoji blizu izhoda.

Zaprezracevanje ne uporabljajte kisika.

Prepricajte se, dasistem za odvajanje hlapov deluje, tako daredno preverjate koli¢ino skodljivih plinov na podlagivrednosti,
navedenihvvarnostnih smernicah.

Koli¢inahlapovinnevarnost zaradinjih sta odvisniod uporabljene osnovne kovine, polnilain vsakrinih snovi, kise uporabljajo
za ¢is¢enjeinrazmascevanje varjencev. Upostevajte proizvajal¢eva navodila skupajz navodili na tehnicnih listih.

* Varjenjaneizvajajte v blizini postaj, kjer potekarazmascevanje alibarvanje.

« Plinske jeklenke namestite na prostem alina mestih zdobrim prezracevanjem.
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1.4 Pozarna/eksplozijska zascita

ﬁ Varjenje lahko povzrocipozarin/alieksplozijo.

Zdelovnegaobmocdjainiz okolice umaknite vse vnetljive ali gorljive materiale alipredmete.

Gorljivimaterialimorajo bitivsaj 11 metrov (35 evljev) od obmocja varjenja ali pa ustrezno zasciteni.

Iskre in razzarjenidelcilahko poletijo precejdalec in dosezejo okolico celo skozi zelo majhne odprtine. Zlasti bodite pozorni
nato,dabodoljudjeinlastninavarni.

Varjenjaneizvajajte na posodah pod tlakom aliv njihovibliZini.

Varjenja neizvajajte na zaprtih posodah ali ceveh. Zlasti bodite med varjenjem pozornina ceviali posode, tudi ¢e so odprte,
prazneintemeljito ocis¢ene. Vsakr$ni ostankiplina, goriva, olja alipodobnih snovilahko povzrodijo eksplozijo.

Neizvajajte varjenja na mestih z eksplozivnim prahom, plini alihlapi.

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 bitiv navpi¢nem poloZaju z ustreznimi sredstvi pritrjene na steno alidrugo podporno konstrukcijo, da se ne
morejo prevrnitializadeti katerega drugega predmeta.

Privijte pokrovcek, da ventil zascitite med prevozom, zagonom in po koncu varjenja.

Jeklenk ne izpostavljajte neposredni soncni svetlobi, nenadnim temperaturnim spremembam in previsokim ali ekstremnim
temperaturam. Jeklenk ne izpostavljajte prenizkim ali previsokim temperaturam.

Jeklenk ne priblizujte odprtemu plamenu, elektri¢nim oblokom, gorilnikom ali elektrodam in razzarjenim materialom, ki se
Sirijo med varjenjem.

Jeklenkne pribliZujte varilnimin elektri¢nim tokokrogom na splo$no.

Med odpiranjem ventila najeklenkise zglavo ne priblizujte izhodni odprtini za plin.

Ob koncu varjenja vedno zaprite ventil na jeklenki.

Varjenja nikolineizvajajte na plinskijeklenki pod tlakom.

Jeklenka s stisnjenim zrakom ne sme biti nikoli priklju¢ena neposredno na redukcijski ventil na stroju. Tlak lahko preseze
zmogljivostiredukcijskega ventila, kiga posledi¢no lahko raznese.

1.6 Zascita pred elektricnim udarom

Elektri¢niudarvaslahko ubije.

Ne dotikajte se delov pod napetostjo v varilnem m sistemu ali zunaj njega, ko je ta aktiven (gorilniki, nastavki, ozemljitveni
kabli, elektrode, Zice, kolescain vretena so elektricno povezaniz varilnim tokokrogom).

Zagotovite elektricnoizolacijo napravein upravljavca, tako da uporabljate povrsine in podlage, kiso suhein dovoljizolirane
od potencialazemljein mase.

Zagotovite, dabosistem pravilno priklju¢en navti¢nicoin virnapajanja, kije opremljen z ozemljitvenim vodnikom.

Ne dotikajte se dveh gorilnikov alidrzal za elektrodo hkrati.

Ce zadutite elektriéniudar, takoj prenehaijte variti.

Eg Naprava za priZig in stabilizacijo obloka je zasnovana za rocno alimehansko vodenje.
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1.7 Elektromagnetna poljain motnje

Osebe s srénim spodbujevalnikom se morajo pred uporabo oblo¢nega varjenja posvetovati z zdravnikom.

Tok, ki prehaja skozi notranje in zunanje kable sistema, ustvarja elektromagnetno polje v blizini varilnih kablov in
d i L opreme.

» Elektromagnetna poljalahko vplivajo na zdravje ljudi, kiso jimizpostavljenidlje casa (tocni ucinki$e niso znani).
« Elektromagnetna polja lahko povzrocajo motnje v delovanju nekaterih naprav, kot so sréni spodbujevalniki ali slusni
pripomocki.

1.7.1 Razvrstitev EMC standardom: EN 60974-10/A1:2015.

|

Oprema razreda B je skladna z zahtevami glede elektromagnetne zdruZljivosti v industrijskih in stanovanjskih
okoljih, vkljuéno s stanovanjskimiprostori, kjer je elektrika zagotovljenaizjavneganizkonapetostnega elektricnega
sistema.

Razreda
B
—  J
e ™ . . L. Lo . . .
Oprema razreda A ni namenjena stanovanjskim prostorom, kjer je elektrika zagotovljena iz javnega

nizkonapetostnegaelektricnegasistema.Nateh mestihselahko pojavijotezave prizagotavljanjuelektromagnetne
zdruZljivosti opremerazreda A zaradi prevajanih in sevalnih motenj.

Razreda

[>

Zaveéinformacij glejte razdelek: SPECIFIKACIJE PLOSCE ali TEHNICNE SPECIFIKACIJE.

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 koliskodo, kinastane med uporabo vdomacdih okoljih.

Uporabnik mora biti strokovno usposobljenin je kot tak§en odgovoren za namestitev teruporabo opreme skladno
s proizvajaléevimi navodili. Ce opazite kakrsne koli elektromagnetne motnje, mora uporabnik teZavo resiti, po
potrebisproizvajalcevo tehni¢no pomocjo.

V primeruvsakr$nih elektromagnetnih motenjje trebatezave zmanjsevati, dokler ve¢ ne omejujejo uporabe.

Pred namestitvijo naprave mora uporabnik oceniti morebitne teZave zaradi elektromagnetnih motenj, ki se lahko
pojavijo v okolici, pri ¢emer mora zlasti upostevati zdravstveno stanje oseb v bliZini, na primer oseb, ki nosijo sréne
spodbujevalnike alislusne aparate.

@B S

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 omrezneimpedance (Znajv.) alinajmanjse napajalne zmogljivosti (Ssc) na prikljuénem mestu
najavno omrezje (prikljuénitocki, PCC). V tem primeru je odgovornost namestitvenega osebja ali uporabnika opreme, da po
posvetu z distributerjem elektricne energije po potrebi zagotovi mozZnosti za prikljucitev opreme. V primeru motenj bo morda
trebasprejetinadaljnje previdnostne ukrepe, na primer filtriranje omrezZnega napajanja.

Pravtako je trebarazmislitio mozZnostizascite napajalnega kabla.

Zaveéinformacij glejte razdelek: TEHNICNE SPECIFIKACIJE.

1.7.4 Previdnostni ukrepi glede kablov

ZazmanjSanje vpliva elektromagnetnega polja sledite naslednjim navodilom:

Kablov nikoli ne speljite okoli svojega telesa.

Ne zadrZujte se med ozemljitvenimiin napajalnimikabli(oboji najbodo naisti strani).
Kablimorajo biti ¢im krajsiin ¢im bliZje eden drugemu ter poloZeni ¢im bliZje tlom.
Oprema najbo namesc¢ena nekoliko dlje od varilnega obmogja.

Kablinajbodo ¢imdlje od vseh drugih kablov.

1.7.5 Ozemljitev

Upostevajte ozemljitev vseh kovinskih delov v varilni opremi in v neposredni okolici. Ozemljitev je treba izvesti skladno z
lokalnimi predpisi.
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1.7.6 Ozemljitev obdelovanca

Ce obdelovanec ni ozemljen zaradi elektri¢ne varnosti ali svoje velikosti in polozaja, lahko z njegovo ozemljitvijo zmanjsate
emisije. Pomembno je vedeti,da ozemljitevobdelovancane sme nitizvecatitveganja zanezgode uporabnika niti poskodovati
druge elektricne opreme. Ozemljitev je trebaizvesti skladno z lokalnimi predpisi.

1.7.7 Zascita

Selektivna zascita drugih kablovin opreme v okolicilahko zmanjSatezave zaradi elektromagnetnih vplivov.
Zascito vse varilne opreme je mogoce izvestiob upostevanju posebnih nacinov uporabe.

1.8 Razred zascite IP

IP23S
n e Zascitaohisja pred dostopom do nevarnih delov s prstiin pred vdorom trdnih delcevs premeromvsaj 12,5 mm

e Zascitaohisjapreddezjem, kipada pod kotom 60°
o Zascitaohisja pred skodljivimivplivi zaradivdora vode med mirovanjem premicnih delovopreme.

1.9 Odstranjevanje

Elektricne opreme ne odvrzite med gospodinjske odpadke.
V skladu z evropsko Direktivo 2012/19/EU o odpadni elektri¢niin elektronski opremiin njenim izvajanjem v skladu z
||

drZzavno zakonodajo je treba elektricno opremo, ki je zakljucila svojo uporabno Zivljenjsko dobo, zbiratilocenoin jo
poslati v ustrezni center za predelavo in odstranjevanje. Lastnik opreme se mora pri lokalnih upravnih organih
pozanimatio ustreznih pooblaséenih centrih za zbiranje odpadkov. Zizvajanjem te evropske direktive boste varovali
okoljein zdravje ljudi.

» Zavecinformacijobiscite spletno stran.

2. NAMESTITEV

Namestitev moraizvestiizklju¢no strokovno usposobljeno osebje, ki ga pooblasti proizvajalec.

Med namestitvijo zagotovite, daje vir napajanja odklopljen zomrezja.

&

2.1 Dvigovanje, prevazanje in raztovarjanje
» Uporabitevilicarin bodite med delom pozorni, da preprecite prevracanje generatorja.

Ne podcenjujte teZe opreme: glejte tehnic¢ne specifikacije.
ViseCegatovora ne premikajte alizaustavljajte nad ljudmiali predmeti.
Naopremo neizvajajte prekomernega pritiska.

®

2.2 Namescanje opreme

Upostevajte naslednja pravila:

» Zagotovite preprost dostop do kontrolnikovin priklju¢kov opreme.
* Opreme na postavljajte nazelo utesnjena mesta.

* Opreme ne namescajte na povrsine znaklonom vec kot 10°.
 Opremo namestite nasuho, Cistoin ustrezno prezracevano mesto.
* Opremo zascitite pred dezjemin neposredno soncno svetlobo.

» Glejterazdelek »Zascita priuporabiplinskih jeklenk«.
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NAMESTITEV

2.3 Prikljucitev

Napajanje mobilnih enotjeizklju¢no nizkonapetostno.

2.4 Namestitev

2.4.1 Prikljucitev za varjenje TIG

~\

MontazZa nosilcain kabelskegasnopa
» Glejte poglavje »Namestitvenikomplet/pripomocki«.

(1) signalnikabel

@ Vhod za signalni kabel (CAN-BUS) (Kabelski
snop)

@ Cevzaplin
@ Plinski prikljucek - vhod - generator
@ Napajalnikabel

@ Negativnanapajalna vti¢nica(-)

Izhod hladilne tekocine

@ Priklju¢ek za hladilno tekoc¢ino

Zi¢nivhod

L J

» IzkljuCite napajalnikabeliz vira napajanja.

» Napajalnikabel prikljucite na ustrezen prikljucek.

» Signalnikabel prikljucite na ustrezen prikljucek. Vstavite priklju¢ekin obroc¢ek vrtite vdesno, doklerniso vsidelitrdno pritrjeni.
» Prikljucite dovodno cev za plin na ustrezen prikljucek/spoj.

» Cevzavodo (modrebarve) prikljucite na hitroizhodno spojko (modre barve @)na hladilni enoti.
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@ Napajalnikabel

@ Negativnanapajalnavti¢nica(-)

Izhod hladilne tekoc¢ine
@ Prikljuc¢ek za hladilno tekoc¢ino
@ Cevzadovajanje Zice
(5) Izhod zice
@ Cevzaplin
@ Plinski prikljucek - vhod - dodatek
Zunanje naprave

. y,

» Gorilnik prikljucite na nastavekin pritem posebno pazite, da popolnoma privijete matico pritrdilnega obroca.
» Cevzavodo(modrobarve)gorilnika prikljucite na hitroizhodno spojko (modro barve @’) na hladilni enoti.
» Zunanje naprave prikljucite naustrezen prikljucek.

s N

@ Prikljucek spone za maso

@ Pozitivha napajalnavti¢nica (+)

\ 7

» Prikljucite ozemljitveno sponko na pozitivni priklju¢ek (+) vira napajanja.

~

L K
A J
B |
\ o0l
D G
g g
\ MN 7

SL
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NAMESTITEV

Napajanje potisno-vle¢nega/glavnega vieénega motorja

—e B -

Alarm za preprecevanje trka
—_ K

— L —

NIAKTIVNO AKTIVNO

(1) Obrogek

@ Varovalnivijak
@ Rocicaza pritisk

» Prepricajte se,dase utornavaljuujemaspremerom zZice, kijo Zelite uporabiti.
» Odyvijte obrocekzvretenainvstavite tuljavo z Zico.
» Pravtako vstavite zatic tuljave, tuljavo, premaknite obrocekin prilagodite varovalni vijak.

» Omogociterocico za pritisk naprave motorja tako, da konec Zice vstavite vnamenskitulecin ga prek valjcka potegnete skozi
prikljucek za svetilko. Blokirajte roCico za pritisk in preverite, ali je zica vstavljena med valja.

» Zavstavitev zice v gorilnik pritisnite gumb za dovajanje Zice.

Sifravalja Premerzice VrstaZice Material Nastavitevrocice
zapritisk

07.01.298 0,6-0,8 mm 1.0-1.5
[ o
07.01.291 0,8-1,0mm Jeklenazlitina ' 15.2.5
> - Nikljeva
07.01.292 1,0-1,2mm Zlitina 2.0-3.0
07.01.293 1,2-1,6 mm Polnazica 2.5-4.5
07.01.295 0,8-1,0mm Aluminijeva 1.0-2.0
07.01.296 1,0-1,2mm Zlitina 1.5-2.5
- Bakrova
= 07.01.297 1,2-1,6 mm zlitina 2.0-3.0
07.01.301 O,9-‘|,Omm Stalilnim . 1.0-1.5
ed Jeklenazlitina
} 07.01.300 1,2-1,6 mm Jedrom 2.0-3.0
352
=4
>0
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5. PREDSTAVITEV SISTEMA

3.1 Zadnja plosca

Pravarazlicica
(1) Vhod zasignalni kabel (CAN-BUS) (Kabelski
snop)

@ Plinski prikljuc¢ek - vhod - generator
@ Plinski prikljucek - vhod - dodatek
(#) Zignivhod

(5) Vhod hladilne tekocine

@ Negativna napajalnavtiénica(-)

Izhod hladilne tekocine

(7) WireEnd

\ y,

@ Vhod za signalni kabel (CAN-BUS) (Kabelski
snhop)

@ Plinski prikljuc¢ek - vhod - generator
@ Plinski prikljucek - vhod - dodatek
(#) Zignivhod

(5) Vhod hladilne tekocine

@ Negativna napajalnavti¢nica(-)

Izhod hladilne tekocine

@ Wire End
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3.2 Prednja upravljalna plosca

Pravarazlicica
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@ <D
OASD
OA D

O @

Izhod Zice

Zunanje naprave

Omogoca prikljucitevin preverjanje zunanjih naprav.

Plinski priklju¢ek -izhod - generator

Plinska armatura

Plinski prikljucek - izhod - dodatek

Plinska armatura

Vhod hladilne teko¢ine

Omogoca prikljucitev ceviza vodno hlajeni gorilnik.
Negativna napajalnavti¢nica(-)

Izhod hladilne tekocine

Omogoca prikljucitev cevizavodno hlajeni gorilnik.

Vhod za signalni kabel vodilo CAN (RC, RI...)
Vhod zasignalni(vodilo CAN) kabel (RC,RI...)
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Levarazli¢ica

-

©E2 @OWa

QYC)

Izhod Zice

Zunanje naprave

Omogoca prikljucitevin preverjanje zunanjih naprav.

Plinski prikljucek -izhod - generator

Plinskaarmatura

Plinski prikljucek - izhod - dodatek

Plinska armatura

Vhod hladilne tekocine

Omogoca prikljucitev cevizavodno hlajenigorilnik.
Negativna napajalnavti¢nica(-)

Izhod hladilne tekocine

Omogoca prikljucitev cevizavodno hlajenigorilnik.

Vhod zasignalnikabel vodilo CAN (RC, RI...)
Vhod za signalni(vodilo CAN) kabel (RC,RI...)

239

SL



1

?Eéhler

welding by voestalpine

PRIPOMOCKI

3.3 Upravljalna plosca

-

@& @ ®

\.

D @ B
@ Dovajanje Zice

Omogocarocéno dovajanje Zice brez pretoka plinain napajanja Zice.
Omogocavstavitev Zice vdrzalo na gorilniku med pripravamina varjenje.

@ @ Gumb za preizkus plina

Omogoca cis€enje krogotoka za plin ter ustrezne predhodne nastavitve tlakain pretoka plina brez vklopa.

@ Gumb za pomik Zice nazaj

Omogocaumik Zice brez pretoka plinain napajanja zice.

4. PRIPOMOCKI

Komplet za povezavo wire end/speed meter* || Kompletsenzorjawireend-WFR1000*
73.11.018 73.11.026 73.50.080

Prikljucek za gorilnik
73.10.077

*Montaza v tovarni
Glejte poglavje »Namestitveni komplet/pripomocki«.
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5. VZDRZEVANJE

RednovzdrZevanjesistemajetrebaizvestiskladnosproizvajal¢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
straninepooblas¢enegaosebjarazveljavijovsakrino garancijo zaizdelek. Popravilaalizamenjave vsakrsnih delov
sistemanajizvajasamo usposobljeno osebje.

IzkljuCite elektricno napajanje pred vsakrsnimideli.

>

ol

.1 Naviru napajanjaizvajajte naslednjaredna preverjanja

Ocistite notranjost vira napajanja s stisnjenim zrakom pod nizkim tlakom in mehko $¢etko. Preverite elektricne
prikljuckeinvse priklju¢ne kable.

O

5.1.1 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 primerne kljuce in orodje.

QP

ol

.2 Felelésség

— Ce zgornjega vzdrZevanja ne izvedete, se razveljavi vsakrina 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.

6. UGOTAVLJANJE IN ODPRAVLJANJE TEZAV

Sistem se ne vklopi(zelena LED ne sveti)

Vzrok Resitev
Po potrebipreverite in popravite elektri¢ni sistem.
Delandjizvajaizklju¢no usposobljeno osebje.

» Vvti¢niciniomrezne napetosti. »

»

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Zapopravilo sistemase obrnite nanajblizjegaserviserja.

» Okvarjenvti¢ alikabel »

»

Zamenjajte okvarjeno komponento.

» Pregorelavarovalkanavodu »

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Zapopravilosistemase obrnite nanajblizjega serviserja.

¥

Okvarjeno stikalo za vklop/izklop >

»

Prepricajte se, dasorazlicnidelisistema ustrezno prikljuceni.

¥

» Povezava med dovodomin generatorjem je
neustreznaaliokvarjena.

» Okvarjena elektronika » Zapopravilo sistemase obrnite nanajblizjegaserviserja.

Niizhodne moci(sistem ne omogoca varjenja)

Vzrok Resitev

» Sistemseje pregrel(alarm zatemperaturo - » Pocakajte, dase sistem ohladi, pri¢emer ganeizklopite.
rumena LED sveti).

» Nepravilna prikljucitev ozemljitve » Sistem pravilno ozemljite.
» Glejte odstavek »Namestitev«.
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» OmreZnanapetostzunajdovoljenegaobmocdja
(rumena LED sveti).

» Okvarjenkontaktor

» Okvarjena elektronika

Nepravilnaizhodna mo¢
Vzrok

Nepravilnaizbira med varjenjem ali okvarjeno
izbirno stikalo

Nepravilno nastavljeni parametriali funkcije

Okvarjen potenciometer/kodirnik za prilagoditev
varilnegatoka

OmrezZnanapetost zunajdovoljenega obmocdja

Nivhodne omrezne faze.

¥

Okvarjena elektronika

Napake dovajalnega sistema za Zico
Vzrok

» Okvarjen sprozilnik na gorilniku

» Neustreznialiobrabljenivalji

» Okvarjen dovajalnisistem za Zico
» Poskodovanaoblogagorilnika

» Ninapajanjadovajalnegasistemazazico.

» PrepletenazZicanavretenu

» Stopljena$oba gorilnika (zatikanje Zice)

Nepravilno dovajanje Zice
Vzrok

» Okvarjen sprozilnik na gorilniku

» Neustreznialiobrabljenivalji

» Okvarjendovajalnisistem zaZico
» Poskodovanaoblogagorilnika

» Napaka sklopke vretena alineustrezno nastavljen
mehanizem za zaklepanje valjev

Nestabilen oblok
Vzrok

» Neustreznivarilniparametri

?ﬁ:éhler

Napajalno napetost vzpostavite vdovoljenem obsé\_c‘jtm\glji:;:wmﬂu -
napajanja.

Sistem pravilno prikljucite.

Glejte odstavek »Prikljucki«.

v

¥

¥

¥

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Zapopravilo sistemase obrnite nanajbliZjegaserviserja.

¥

¥

Zapopravilosistema se obrnite nanajblizjega serviserja.

Resitev

» Pravilnoizberite varilni postopek.

¥

Ponastavite sistemin varilne parametre.

¥

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Zapopravilosistema se obrnite nanajblizjega serviserja.

v

Sistem pravilno prikljucite.
Glejte odstavek »Prikljucki«.

¥

¥

¥

Sistem pravilno prikljucite.
Glejte odstavek »Prikljucki«.

¥

¥

Za popravilo sistema se obrnite nanajblizjegaserviserja.

Resitev

v

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Za popravilosistema se obrnite nanajbliZjega serviserja.

¥

Zamenjajte valje.

4

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Za popravilo sistema se obrnite na najblizjega serviserja.

¥

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Za popravilosistema se obrnite nanajbliZjega serviserja.

Preverite povezavo z virom napajanja.
Glejte odstavek »Prikljucki«.
» Zapopravilosistemase obrnite nanajbliZjega serviserja.

v

¥

¥

Odvozlajte Zico alizamenjajte vreteno za Zico.

4

Zamenjajte okvarjeno komponento.

Resitev

¥

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Za popravilosistema se obrnite nanajblizjega serviserja.

¥

Zamenjajte valje.

4

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Za popravilo sistema se obrnite na najblizjega serviserja.

X

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Za popravilosistema se obrnite nanajbliZjega serviserja.

Sprostite sklopko.
Zvisajte pritisk zaklepanja valjev.

v

¥

Resitev

» Skrbno preverite varilnisistem.
» Zapopravilo sistemase obrnite nanajblizjega serviserja.
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Premocno brizganje staljenega materiala

Vzrok

» Nepravilnadolzinaobloka

» Neustreznivarilniparametri

» Neustrezen varilninadin.

Nezadostno prodiranje
Vzrok

» Neustrezen varilninadin.

» Neustreznivarilniparametri
» Neustreznaelektroda

» Nepravilna pripravaroba

» Nepravilna prikljucitev ozemljitve

» Prevelikikosizavarjenje.

Prisotnost Zlindre
Vzrok
» Nezadostna Cistost
» Nepravilna pripravaroba

» Neustrezen varilninadin.

Sprijemanje
Vzrok

» NepravilnadolZina obloka
» Neustreznivarilniparametri

» Neustrezen varilninadin.

» Prevelikikosizavarjenje.

» Nepravilnouravnavanje obloka

Obrobne zajede
Vzrok

» Neustreznivarilni parametri

» NepravilnadolZina obloka
» Neustrezen varilninadin.
Oksidacija

Vzrok

» Nezadosten zascitniplin

Resitev

» Zmanjsajte razdaljo med elektrodoin obdelovancem.
» ZniZajte varilno napetost.

» Znizajte varilno napetost.

» Zmanjsajte kot gorilnika.

Resitev

» Zmanjsajte hitrost premikanja med varjenjem.
» Zvecajte varilnitok.

» Uporabite elektrodo zmanjsim premerom.

» Okrepite posnemanje materiala.

» Sistem pravilno ozemljite.
» Glejte odstavek »Namestitev«.

» Zvecajte varilnitok.

Resitev
» Temeljito ocistite obdelovance pred varjenjem.

» Okrepite posnemanje materiala.

¥

Zmanjsajte razdaljo med elektrodoin obdelovancem.
» Redno premikajte gorilnik med celotnim varjenjem.

Resitev

»

¥

Zvecajterazdaljo med elektrodoin obdelovancem.

» Zvisajte varilno napetost.

¥

» Zvecajte varilnitok.
Zvisajte varilno napetost.

4

»

¥

Gorilnik postavite bolj pod kot.

»

¥

Zvecajte varilni tok.

» Zvisajte varilno napetost.

¥

¥

Zvisajte nastavitev ekvivalentne induktivnostivezja.

Resitev
» Znizajte varilno napetost.

» Zmanjsajte razdaljo med elektrodoin obdelovancem.
» Znizajte varilno napetost.

» Med polnjenjem zmanjsajte stransko hitrost oscilacije.
» Zmanjsajte hitrost premikanja med varjenjem.

Resitev

» Prilagodite pretok plina.
» Preverite, alistadifuzorinSobazaplin nagorilnikuvdobrem stanju.

SL
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Poroznost

Vzrok Resitev

¥
¥

Mascobe, premazi, rjaalinecistoce na
obdelovancih, kijih varite.

Temeljito oCistite obdelovance pred varjenjem.

¥

Mascobe, premazi, rjaalinecdistoce na polnilnem
materialu

3

Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
Polnilni material najbo ves ¢asv brezhibnem stanju.

¥

Vlagayv polnilnem materialu »

Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
Polnilni material najbo ves ¢asv brezhibnem stanju.

4

NepravilnadolZina obloka

v

Zmanjsajte razdaljo med elektrodo in obdelovancem.
Znizajte varilno napetost.

Staljeni material se prehitro strdi.

¥

Zmanjsajte hitrost premikanja med varjenjem.
Predhodno segrejte obdelovance, kijih varite.
Zvecajte varilni tok.

v

¥

Razpoke zaradivrocine

Vzrok Resitev
» Neustreznivarilni parametri » Znizajte varilno napetost.
» Mascobe, premazi,rjaalinecistocena » Temeljito ocCistite obdelovance pred varjenjem.
obdelovancih, kijih varite.
» Mascobe, premazi,rjaalinecistoce napolnilnem » Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
materialu » Polnilnimaterial najbo ves ¢asvbrezhibnem stanju.
» Neustrezen varilninadin. » lzvedite pravilno zaporedje postopkov za vrsto spoja, ki ga varite.
» Drugacnelastnostikosov zavarjenje/rezanje » Predvarjenjemizvedite uskladitev.

Razpoke zaradi nizkih temperatur
Vzrok Resitev

» Vlagav polnilnem materialu » Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
» Polnilnimaterial najbo ves ¢asvbrezhibnem stanju.

» Edinstvena geometrijaspoja, kigavarite. » Predhodno segrejte obdelovance, kijih varite.
» lzvedite naknadno segrevanje.
» lzvedite pravilno zaporedje postopkov za vrsto spoja, ki ga varite.
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7. TEHNICNE SPECIFIKACIJE

Lastnosti enote za dovajanje Zice

Vrsta gonila
Nazivha moc¢ sistema za dovajanje Zice
Brez valjev

Premer Zice/standardnivalj
Premerizice/ gibljivi valji

Gumb za preizkus plina

Gumb za preizkus stisnjeni zrak
Gumb za dovajanje zice

Gumb za pomik Zice nazaj

Hitrost Zice

Sinergije

Zunanje naprave

Stikalo za pretok

Preprecevanje prekomernih obremenitev
Encoder

Merilnik hitrosti

Nozzle-sensing

Prikljuc¢ek za potisno-vlecnigorilnik
Premertuljave

Premersprednjih koles

Premer zadnjih koles

Elektricne znacilnosti

Napajalnanapetost U1
Komunikacijsko vodilo

Najv. vhodnitokI1najv.

Delovni cikel

Delovnicikel (40°C)
(X=100%)

Fizicne znacilnosti

Razred zascite IP
Mere (D x G x V)

Teza

Proizvodnistandardi

245

SL4R-4T
120
4
1.0-1.2

0.6-1.6 polnazica
0.8-1.6 aluminijasta Zica
1.2-2.4 s talilnim jedrom

da
da
da
da
0.5-22.0
da
ne
da
da
da
da
da
da
ne
ne

ne

48
CANBUS
4.5

500

IP23S
340x200x190
6.2

ENIEC60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015

U.M.

mm

mm/
Material

m/min

U.M.
Vdc

U.M.

U.M.

Kg
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8. SPECIFIKACIJE PLOSCE

/ \
'L VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
WFR NX 2000 CW N°
EN| 60974-5:2019
IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
X (40°¢) 100%
12 500A
D>=1=—== U1 48V lmax 4.5A
IP 23S UK
ce|es il
MADE
IN
ITALY E
|
N J

9. POMEN TIPSKE PLOSCICE

1
1 2 2
3
3 4 4
5 5
6
7
6 6A || 4
7 7A oA
8 9 10 8
9
UK
11 ce| &8s Il 13
MADE
IN
ITALY E
[
. J
CE Izjava o skladnosti EU
EAC Izjava o skladnosti EAC
UKCA  lIzjavaoskladnosti UKCA

SL

NA VIRU NAPAJANJA

Blagovnaznamka

Imeinnaslov proizvajalca

Model stroja

Serijska st.

XAXXXXXXXXXXX Letoizdelave
Sklicna proizvodne standarde
Simbol delovnega cikla
Simbolnazivnega varilnega toka
Vrednostidelovnegacikla
Vrednostinazivnega varilnega toka
Simbol napajanja

Nazivna napajalnanapetost
Najvedjinazivni napajalnitok
Razred zascite
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11. MONTAZNiSCHEMA, SCHEMAT MONTAZU,
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bohler

!

SCHEMA DE ASAMBLARE, CbBPAHME AMATPAMA, MONTAZNA SCHEMA

15.14.482
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N 379¥3
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12. KONEKTORY, ZLACZA, PA3BEMbI, BAGLANTILAR-REKORLAR, C,ZONECTORI,VKOH EKTOPH,
KONEKTORY, UHENDUSED, SAVIENOTAJI, JUNGTYS, CSATLAKOZOK, PRIKLJUCKI

WFRNX 2000 CWRIGHT(71.01.095)

5 0% % B B

J13 J13 J6-J14 J4-J5-48-J15 J3-410-J18
S il/l
5 ’
J7-J20 J9 J2 J11-J12

WFRNX 2000 CWLEFT(71.01.096)

L R . B

J4-J5-J8-J15 J3-J10-J18

J13 J13 J6-J14
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Svazkovy kabel, Kabel zespolony, Ka6enbHbi nyyok, Kablo kiimesi, Extensie cablu, CBbp3Baium
Kabenu, Zvdzkovy kdbel, Kaablikimp, Vada kilis, Kabeliy pyné, Kabeltekercs, Kabelski snop

-

J2
10.01.026

J1
10.01.027

<o U0 ww O I - X
N
/// \\
\\\ |
w =z z «
~~“E 3| 5358¢%
= @ a3 @
o
£
£
wn
<
o
4
5
o
z £ ~
- o~ Eoy oBBu
Iz |gg¥a
/// \\
\\\ |
[ 7N
m Vl\ m m
<o U0 ww O T - X

mmgq 08.05.038

SHIELD CABLE 3x2x035 mmgqg + 4x1

J1
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13. SEZNAM NAHRADNICH DiLU, LISTA CZESCI ZAMIENNYCH, ClTMCOK 3AMNACHbIX YACTEM,
YEDEK PARCALISTESI, LISTAPIESELOR DE SCHIMB, CMIMCbK HA PE3EPBHUTE YACTH,
ZOZNAMNAH RADNYCH DIELOV, VARUOSALOEND, REZERVES DALU SARAKSTS, ATSARGINIU
DALIYU SARASAS, POTALKATRESZEK, SEZNAM NADOMESTNIH DELOV

WFR NX 2000 CW RIGHT(71.01.095)

20.07.185

07.01.60001

4.01.029

20.04.177
2
18.83.006
18.83.005

18.83.015

49.07.397

49.07.579

20.04.061

24.01.050

24.01.074

20.04.023

19.50.055

10.01.031

10.01.155
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14. INSTALACE KIT/PRISLUSENSTV], INSTALACJA KIT/AKCESORIA, YCTAHOBKAKIT/
KOMIMEKT MPUHAANEXXHOCTEM, MONTAJ KIT/AKSESUAR, INSTALAREA KIT/ACCESORII,
MHCTANMPAHE KMT/ AKCECOAPM, INSTALACIA KIT/PRISLUSENSTVO,
PAIGALDUSKOMPLEKT/TARVIKUD, UZSTADISANAS KOMPLEKTS/PIEDERUMI, MONTAVIMO

RINKINYS/PRIEDAI

73.11.018 Kit Push-Pull

A = +48V
B=0V

CN1
ol e <
J15 ofe
aooo @
15.14.515 O
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Nastaveni Push-Pull, Ustawienia Push-Pull, Hactpo#ika nutaHus Push-Pull, Puspul (itcek) gli¢ ayar,
Selectarea puterii Push-Pull, U36op Ha MmowHocT Push-Pull, Volba vykonu Push-Pull, Liikatav-
tommatayv, Divtaktu jaudasiestatijums, Stumiamo-traukiamo tipo, Push-Pull teljesitmény bedllitasok,
Nastavitev mocipotiskain potega

O CLSPlLSlL

ON

slsls

o'..

= O
Minimum Medium Medium Maximum
ON ON ON ON
Owlld | | OfWW | [ BORE | | ORGE
1T ON 1T ON T ON T ON
2 OFF 2 ON 2 ON 2 ON
3 OFF 3 OFF 3 ON 3 ON
4 OFF 4 OFF 4 OFF 4 ON
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Montdznikonzola asvazku kabeld, Uchwyt montazowy i kabla zespolonego, MOHTA>XHbIM KPOHLITEMH M
KabenbHoM cBa3kH1, Montaj braketi ve kablo kiimesinin, Suport de montare si de legdturii de cabluri, 3a
MOHTMpPAHe Ha CTeHd M KoMnnekTa kabenu, Montdzna konzola a zvédzku kdblov

v 2 © @ G 6

oX X ax 10X 2X aX
Mé6x16mm M6 M6x30mm | M6

= = =@ =
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Consultare la sezione "Configurazione staffa robot"

Consult the "robot bracket configuration" section

Siehe Abschnitt "Konfigurations-Halter Roboter"

Consulter le paragraphe "Robots support de configuration"
Consulte la seccién "Los robots de configuracién del soporte"
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Versione sinistra / Left version
Linke Version / Gauche version
Versién izquierda

Versione destra / Right version
Richtige Version / Droite version
Versién derecha
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Drzdk konfigurace robot, Uchwyt konfiguracjirobota, KpoHwTelH koHdUrypauum pobota, Braket
yapilandirmarobot, Suport de configurare robotul, Cko6a koHpurypaumsa po6or, Drziak konfigurdcie

robot
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