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

prohlasuje na svou vyhradniodpovédnost, Ze ndsledujici produkt:

WFRNX1000PLUS 71.01.087
71.01.088

odpovidd pfedpisdm smérnic EU:

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

a ze byly pouZity ndsledujici harmonizované normy:

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

Dokumentace potvrzujici soulad se smérnicemibude ulozenak dispozici proinspekce u vyse uvedeného
vyrobce.

Jakdkoliv zména nebo zdsah nepovoleny firmou voestalpine Bohler Welding Arc Technology

S.r.l. rusi platnost tohoto prohldseni.

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

Managing Directors
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1. UPOZORNENI

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

Neprovdadéjte Upravy nebo prdce Udrzby, které nejsou popsdny v této prirucce. Vyrobce nenese odpovédnost za
skodynazdraviosobnebonamajetku,zpisobenych nedbalostipfictenipfirucky nebo pfiuvdadénido praxe pokyna
v niuvedenych.

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

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

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

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

Pokud by pracovnik nedodrZzel uvedené pokyny, vyrobce odmitd nést jakoukolivzodpovédnost.
Vsechny osoby, které instaluji, obsluhuji, osetfuji a udrzuji pfistroj, musi

» miiodpovidajicikvalifikaci,

» miiznalosti svafovaci techniky

* vplnémrozsahu precisia peclivé dodrzovat tento navod k obsluze.

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

1.1 Misto uziti

Zarizenije nutné pouzivatvyluéné pro ¢innosti, ke kterym je zafizeniuréeno, a to zplisoby a vmezich uvedenych na
typovém stitkuresp.vtomto ndvodu, vsouladu se stdtnimii mezindrodnimibezpecnostnimipredpisy. UZitijiné nez
vyslovné stanovené vyrobcem bude povazovdno za zcela nesprdvné, nebezpecné a vyrobce v takovém pripadé
odmitd prevzit jakoukoli zaruku.

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

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

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

Zarizenije mozné pouzivatv prostredisrelativnivlhkostineprevysujici 20% pri 20°C.

Zarizenilze provozovatv maximdlninadmorské vysce 2,000 m.

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

1.2 Ochrana obsluhy a tfetich osob

Svarovaci proces je zdrojem Skodlivého zdfeni, 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 pfed zarenim oblouku nebo ¢dsticemi zhavého kovu.

PouzZivejte ochranny odév asvdrecikukluslouZicik ochrané pred obloukovym zdrenim. Pracovniodév musizakryvat
celétéloaddle musibyt:

- neporuseny ave vyhovujicim stavu

- ohnivzdorny

- izolujiciasuchy

- priléhavyabez manzetizdlozek u kalhot.

Vzdy pouZivejte predepsanou pracovniobuyv, kterd je silnd aizoluje proti vodé.

Vzdy pouZivejte predepsané rukavice slouZicijako elektrickd atepelndizolace.

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

Nepouzivejte kontaktni cocky!

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

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

Priukldddniaposuvudrdtu méjte hlavuv dostatecné vzddlenosti od hordku MIG/MAG.
Vychdzejicidrat mze zplUsobit vazné poranénivasich rukou, obli¢ejeizraku.

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

Zkontrolujte zda je hordk chladny dfive neZ naném budete pracovat nebo provddét idrzbu.

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

Obstarejte sivybaveniprvnipomoci.
Nepodcenujte popdleniny nebo zranéni.

Pfed opusténim pracovisté zajistéte pracovnimisto protindhodné Ujmé 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 v dostatecné vzddlenosti od svafovacich plynd avyparda.

UdrZujte hlavu v dostateé¢né vzddlenostiod plynl a spalin svafovdni.

Zajistéte odpovidajicivétrdnipracovniho mista, at uz pfirozené nebo nucené.

V pripadé nedostatecného vétrani pouzijte kuklu a dychacijednotku.

V pripadé svarovdni v omezenych prostordch doporuc¢ujeme dohled pracovnika umisténého mimo tento prostor nad
pracovnikem, ktery provadi prdci.

Nepouzivejte kyslik pro vétrani.

Ovérte funkénost odsdvdni pravidelnou kontrolou mnozstvi $kodlivych plynl dle hodnot uvddénych v bezpecnostnich
nafizenich.

MnozZstvi a nebezpeénd mira vyparl zdvisi na pouZitém zdkladnim materidlu, svarovém materidlu a pfipadnych dalsich
latkdach pouZitych k ¢isténi a odmasténi svafovaného kusu. DodrZujte pokyny vyrobce i instrukce uvddéné v technickych

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

Svafovaci proces mlzZe zapficinit poZdra/nebo vybuch.

Vyklidte pracovni misto ajeho okoli od hoflavych nebo zdpalnych materidli nebo predmétl.

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

Nesvarujte nad tlakovyminddobaminebo v jejich blizkosti.

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

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

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

Instalujte do blizkosti pracovniho mista hasici zafizeni nebo hasici pfistroj.

1.5 Prevence pfi pouzivdni nddob s plynem

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

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

Nasroubujte viko naochranu uzdavéru (ventilu) béhem prepravy, pokud neni pouZivdn a pfi ukoncenisvafovacich operaci.
Zabrante pfimému vystaveni tlakovych Idhvi sluneénimu zafeni a vysokym teplotnim vykyvim. Nevystavujte tlakové [dhve
prilis nizkym nebo pfilis vysokym teplotdam.

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

Uchovdvejte nddoby z dosahu svafovacich okruhl a elektrickych obvodl vibec.

Priotevirdniuzdvéru nddoby méjte hlavu mimo plynovy vystup.

Po ukoncenisvarovdnivzdy uzavér nddoby zavrete.

Je zakdzdno svarovat tlakové plynové nddoby.

Nikdy nezapojujte tlakovouldhevstlacenéhovzduchu pfimonareguldtorstroje! Tlak by mohl pfesdhnout kapacitu tlakového
reguldtoruazpUlsobitvybuch!

1.6 Ochrana proti urazu el. Proudem

Nebezpecismrtelného Urazu elektrickym proudem.

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

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

Doporucujeme, aby se pracovnik nedotykal soucasné hordku nebo zemnich klesti a drzdku elektrody.

Okamzité preruste svafovdni, pokud mdte pocit zasazenielektrickym proudem.

1.7 Elektromagnetickd pole aruseni

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

Tato elektromagnetickd pole mohou plsobitnazdraviosob, kteréjsouvystavenyjejichdlouhodobému tGcinku (pfesné Gcinky

nejsoudosud zndmy).
Elektromagnetickd pole mohou pUsobit rusivé na nékterd zafizenijako jsou srdecni stimuldtory, pfistroje pro nedoslychavé.

Osoby s elektronickymi pfistroji(pace-maker) se musi poradit s [ékafem pfed pFiblizenim se ke svafovdaniobloukem.

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

Zafizenitfidy Bvyhovuje poZzadavklim EMC (elektromagnetickd kompatibilita) v primyslovémiobytném prostredi

Tridy B N , . S L. N SN <
4 vcetné obytnych lokalit, kde elektrickd energie je doddvdna z verejné sité nizkého napéti.

CS
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Zarizeni tfidy A neni urceno k uZiti v obytnych lokalitdch, kde elektrickou energii tvofi vefejnd sit nn. V téchto

Ny lokalitdch mohou vznikat potiZe pfi zajistovdani elektromagnetické slucitelnosti zafizeni tfidy A v dasledku ruseni

Tridy A . ) e e g X o e T L

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

Daliiinformace najdete v kapitole: IDENTIFIKACNI STITEK nebo TECHNICKE UDAJE.

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

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

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

1.7.3 PoZadavky nasitovy pfivod (Viz technické udaje)

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

Kromé toho je potfeba zvdzit nutnost pouziti stinéného sitového kabelu.

Daliiinformace najdete v kapitole: TECHNICKE UDAJE.

1.7.4 Opatfeni, tykajicise kabell

Kminimalizaci G€inkl elektromagnetickych poli dodrZujte ndsledujici pokyny:

» dle mozZnosti provedte svinuti a zajisténizemniho a silového kabelu spole¢né.

» Jezakdzdnoovinovatkabely kolem viastniho téla.

» jezakdzdno stavétse mezizemniciasilovy kabel hofdku ¢idrzdku elektrod (obamusibytnajedné atésaméstrané).

* kabely musibyt co nejkratsia musibytumistény blizko sebe ana podlaze nebo v blizkosti Grovné podlahy.

o Zafizeniumistéte v urcité vzddlenosti od svarovaci plochy.

» kabely musibytdostatec¢névzddlené od pfipadnych jinych kabell.

1.7.5 Pospojeni

Je tfeba zvaziti spojeni vSech kovovych €dsti svafovaciho zafizeni a kovovych ¢dsti v jeho blizkosti. Dodrzujte ndrodni normy
tykajicise téchto spojeni.

1.7.6 Uzemnéni zpracovdvaného dilu

Tam, kde zpracovdvany dil neni napojen na uzemnéni z ddvodu elektrické bezpecnosti nebo z dlvodu jeho rozmérd nebo
polohy, spojeni na kostru mezi dilem a uzemnénim by mohlo snizit ruseni. Je tfeba vénovat maximdlni pozornost tomu, aby
uzemnénizpracovdvaného dilu nezvy$ovalo nebezpedidrazu pro uZivatele nebo nebezpedi poskozeniostatnich elektrickych
zafizeni. Dodrzujte ndrodninormy tykajici se uzemnéni.

1.7.7 Stinéni

Doplnkové stinéni ostatnich kabell a zafizeni vyskytujicise v okolimUze sniZit problémy interference.
U specidlnich aplikacimizZe byt zvdZzena moznost stinéni celého svafovaciho zafizeni.

1.8 StupenkrytiIP
IP23S

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

e Pl4stchrdnény pred destém o vertikdlnim sklonu 60°.

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

10
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1.9 Likvidace odpadu
Nelikvidujte elektrické pfistroje spolecnésbéznym odpadem!
Podle evropské smérnice 2012/19/EU o odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich ajejiimplementace ve
shodé s ndrodnimi zdkony, elektrickd zafizeni, kterd dosdhla konce zivotnosti, musi byt shromazdovdna oddélené
a odevzddna k recyklaci a likvidaci ve sbérném stredisku. Vlastnik zafizeni se bude muset informovat u mistnich
orgdnlohlednéidentifikace autorizovanych sbérnych stfedisek. Tim, Ze budete dodrZovat smérnice pro zpracovdani
tohoto druhu opadu prispéjete k ochrané nejen zivotniho prostredi, ale také svého zdravi!

» Ohledné podrobnéjsichinformacisi prohlédnéte internetovou strdnku.

2. INSTALACE

Instalaci smiprovdadét pouze kvalifikovani pracovnici povéfenivyrobcem.

Jste povinnipredinstalacizkontrolovat odpojenizdroje od hlavniho pfivodu.

yd rd

2.1 Zpusob zveddni, prepravy a vykladdni
« Systémnenivybaven Uchyty pro zdvihdani.

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

2.2 Umisténi zafizeni

Dodrzujte ndasledujici pravidla:

* Snadny pfistup kovldddnia zapojeni.

» Zafizeninesmibytumisténo ve stisnéném prostoru.

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

e Chrante zarizeni proti prudkému desti a slunci.

2.3 Pripojeni

Mobilnijednotky jsou napdjeny vyhradné nizkym napétim.

11
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2.4 Uvedenido provozu

CS 2.4 Pripojenipro svarfovdni MIG/MAG

Montdznikonzola asvazku kabelt
» Ctéte kapitolu "Instalace kit/pfislusenstvi".

@ Signdlovy kabel

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

(3) silového kabelu

@ Vstup silového kabelu (kabelovy svazek)

@ Plynovatrubice

@ Spojka pfivodu plynu

(7) PFipojenichladicikapaliny
Pfipojenisignalu CAN-BUS (RC,RI...)

@ Pfipojenisigndlu (CAN-BUS) (automatizacea
robotika)

12
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@ Silového kabelu
@ Signdlovy kabel CsS

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

@ Plynovd trubice

@ Zasouvacispojkaproplyn

@ Plynovd trubice (tlakovy vzduch)
@ Pfislusenstvipro tlakovyvzduch

PFipojeni chladici kapaliny

G @eee

. y,

» Odpojte pfivod napétiod generdtoru.

» Zapojtesilovy kabel na pfislusnou prichytku.

» Zapojte signdinikabel v kabelovém svazku do pfislusné pripojky. Zasunte konektor a Faddné ho zajistéte ho otdcenim matice
ve sméru hodinovych rucicek.

» Zapojte hadici(trubici) posuvu drdtu do pripojeni.

» Zapojte hadicku pfivodu tlakového vzduchu do pFipojeni.

> Zo&»}jte hadici s pfivodem chladiva v kabelovém svazku (modrd barva) do prislusné armatury/spojky (modrd barva /symbol

).
» Zapojtevratnou hadicichladivavkabelovém svazku (Cervend barva)do prislusné armatury /spojky (Cervend barva - symbol

LINR

s N

(1) silového kabelu

@ Vstup silového kabelu (kabelovy svazek)

13
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voestalpine

@ ) @ Hadici (trubici) posuvu drdtu
@ Vstup drdtu
13

\

» Zapojte hadici(trubici) posuvu drdtu do pfipojeni.

@ Centrdlni adapter hofdku
@ Konektor

(3) PFipojenichladicikapaliny

\

y,

» Zapojte hofak MIG/MAG do centrdlnizdsuvky, ddvejte zejména pozor, aby byla nadoraz zasroubovdna upevinovaci matice.
» Napojte vratnou hadicichladiva pro hordk (Cervend barva) na prislusnou armaturu/spojku (Cervend barva - symbol '@).

» Napojte hadicis pfivodem chladiva hofdku (modry odstin) na pfisluSnou armaturu/spojku (modrd barva /symbol @’).
» Zapojte externizarizenido pFipojovaciho konektoru.

@ Konektorzemnicich klesti

@ Zaporny pélvykonu (-)

y,

» Pfipojte koncovku zemniho kabelu do zdporné zdsuvky(-) zdroje.

14
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L K
A J
g Lelele |I4
\ o0l
D G
E F
M N
Napdjeni motoru Push-pull/master pull
— B -
Posuvdratu

PFikaz drdat vpred. Rychlost posuvu odpovidd hodnoté nastavené obsluhou. Vyjezd drdtu zdstdvd aktivni po celou dobu
aktivniho pfikazu.

—_—
C— C D C ——D
D — . p .
,_}_,_‘ AKTIVNI NENi AKTIVNI
Tlacitko hofdku
—
F— F ———D F——D
,_}_,_' D AKTIVNI NENIAKTIVNI
Test plynu
PFikaz pro otevienimagnetického ventilu. Elektromagneticky ventil zGstane otevien po celou dobu aktivniho pfikazu.
—_—
G — G D G —"— D
D — . . .
,_}_,_‘ AKTIVNI NENi AKTIVNI
Encoder
D E Nepouzivd
Spinaé pratoku
—_—
= | D | —— D
D — . . p
,_}_,_‘ NENi AKTIVNi AKTIVNI
Napdjeni Enkoder /snimac otacek
— N +5V
,_}7—0 H Zem
Snimac otdcéek
— M Vstup redlndrychlostdratu

,_}7—0 H Zem
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Antishock (kolizni) napdjeni

_.K+

A D -

Anti-koliznialarm

—e K

— L —

K —e—e—ny> L K —— L
NENi AKTIVN{ AKTIVNI

Snimacinapétitrysky (Uo)

_.J

( ) @ Matici
O (2) Sroubbrzdy

@ Rameno pfitlaéné kladky

» Zkontrolujte,zdarozmérdrdzky kladky souhlasis praimérem drdtu, ktery chcete pouzivat.
» Odsroubujte matici undsece civky avlozte civku.
» Nafixaénikolikunasececivkyvlozte sprdavné civkudrdtu, vlozte civku, dotdhnéte kruhovou maticiaseridte tirecisSroub brzdy.

» Odblokujte rameno pfitlaéné kladky, zasunte konec drdtu do prlichodky vodice drdatu a pak pfes kladku a centrdlni zdsuvku
hofdku do koncovky hofdku. Zablokujte zpét pFitlacné rameno do polohy a zkontrolujte, zdaje drdt spravné vdrdzce kladky.

» Prozavedenidrdtudo hordkustisknéte tlacitko zavedenidrdtu nad motorem posuvu.

16
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3. POPIS SVARECKY

3.1 Zadni panel

Pravd verze

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

@ Pfipojka plynu
@ Prislusenstvipro tlakovyvzduch
@ Vstup drdtu

@ Vstup/vystup chladici kapaliny

Levd verze

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

@ Pfipojka plynu
@ Pfislusenstvipro tlakovy vzduch
@ Vstup drdtu

@ Vstup/vystup chladici kapaliny

17

CS



CS

POPIS SVARECKY

bohlerwelding

voestalpine

3.2 Ovldadacipanel

-

\.

» @ @

© @
@ @
®®

O@
®

Posuvdratu

UmozZnuje ruéniposuv drdtu bez aktivace pritoku vzduchu a svafovaciho napétina drat.

UmozZnuje béhem pfipravné fdze zavedenidrdtu do bowdenu hofdku.

Tlacitko test plynu

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

Testvzduchu

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

Tlacitko zpétného posuvudrdtu

Umoznuje ukonéenidrdtu bez pritoku plynu a aniz by drat byl pod napétim.
Soucasnym stlacenim tlac¢itek 1 a 2 umoznizpétny posuv drdtu.

18
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3.3 Celniovldadacipanel

Pravd verze

s N

@ Centrdlni adapter hofdku

Umoznuje pfipojenihordku.

@ @ Externi zafizeni

Umoznuje pfipojeniakontrolu externich zafizeni.

@ @ Tlakovyvzduch

UmozZnuje pripojenihadicky tlakového vzduchu

(4) €¥2) Tiakovyvzduch (Wire brake)

Umoznuje pfipojenihadicky tlakového vzduchu

@ Vstup/vystup chladici kapaliny
UmozZnuje pripojeni hadic¢ek chlazenihordku.

@ -@ Pfipojka plynu

@ @ Vstup signaliza¢niho kabelu (WFR NX - WFR NXSYNCRO)
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Levd verze

s p

D @
Qoo @

l

@ Centrdlniadapter hofdku

UmozZnuje pripojeni hordku.

@ @ Externi zafizeni

Umoznuje pfipojeniakontrolu externich zafizeni(spinac pratoku - antishock)

@ @ Tlakovy vzduch

Umoznuje pripojenihadicky tlakového vzduchu

@ @ Tlakovy vzduch (Wire brake)

Umoznuje pfipojeni hadicky tlakového vzduchu

@ Vstup/vystup chladici kapaliny

Umoznuje pfipojeni hadic¢ek chlazenihofdku.

@ -@ Pfipojka plynu

@ @ Vstup signaliza&niho kabelu (WFR NX - WFR NX SYNCRO)
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4. PRISLUSENSTVI

Sadabrzdy ovlddané lankem
(Wire Brake)
74.01.005

Sada pro pfipojeni
Wire-End/Speed meter*
73.11.026

Soupravasnimace
Wire-End - WFR1000*
73.50.080 J

Sada pro pfipojeni WFR1000 Syncro*
73.11.022

*Sestava Factory

Ctéte kapitolu "Instalace kit/pfislusenstvi'.

5. UDRZBA

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

Pfipadnd udrzba musi byt provdadéna kvalifikovanym persondlem. Zdaruka ztrdci platnost v pripadé opravy a
vymeény Cdsti zafizeni (systému) neoprdvnénymi osobami. Pouze technik s prislusnou kvalifikaci smi provadét

opravyavyménydild.

Pfed jakymkolivzdsahem na zafizeni odpojte zafizeni od pfivodu elektrické energie!

5.1 Pravidelné kontroly generdatoru

Provedte ¢isténivnitinich ¢dastipomocistlaenéhovzduchuonizkém tlaku a mékkych stétcl. Zkontrolujte elektrickd
zapojeniavsechny spojovaci kabely.

5.1.1 Pfiddrzbé avyméné dili hoifdku, klestina drZzeni elektrody a/nebo zemniciho kabelu:

Zkontrolujte teplotu komponentl a ovérte, zda nejsou prehidté.

Pouzivejte vzdy rukavice odpovidajici pfislusné normé.

Pouzivejte vhodnéklice a naradi.

5.2 Vastutus

pripadé zbaven jakékoliv odpovédnosti. Vyrobce odmitd jakoukoliv odpovédnost v pfipadé, Ze obsluha nedodrzi

E Pokud nebude provadéna pravidelnd udrzba zafizeni, budou zruseny vSechny zdruky a vyrobce je v kazdém

uvedené pokyny. Pfijakékoliv pochybnostia/nebo problému se obratte na nejblizsi servisni stfedisko.
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6. DIAGNOSTIKA A RESENI

bohlerveiding

voestalpin

Zatizeninelze spustit (nesviti zelend kontrolka)

Pfi¢ina Regeni

¥

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

» Zdsuvkaneninapdjenasitovym napétim.

v

» Vadnd zdstréka, popf. napdjecikabel.

¥

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

¥

» Prerusend sitovd pojistka. Provedte vyménuvadnéhodilu.

x

v

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejbliZsi servisnistfedisko, které provede opravu.

» Vadny hlavnivypinac.

» Propojenimeziposuvemdrdtuazdrojem je Provérte fddné pripojenijednotlivych cdstisystému.

nesprdvné nebovadné.

v

» Porucha elektroniky. Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

¥

Bez vystupniho vykonu (pfistroj nesvari)
PFic¢ina Reseni
» Vadnétlacitko hofdku. » Provedtevyménuvadnéhodilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

¥

» PFistrojje prehfdty (signalizace teplotniochrany - Dfive nez pristroj vypnete pockejte az zchladne.

sviti Zlutd kontrolka).

X

Provedte fadné uzemnénipfistroje.
Prectéte sikapitolu “Uvedenido provozu”

» Nesprdvné zemnicipfipojeni. »

4

» Sitové napétimimo dovolenyrozsah (sviti Zlutd Zajistéte, aby sitové napétido zdroje bylo ve stanovenych mezich.

v

kontrolka). » Provedte Faddné zapojenipfistroje.
» Ctéte kapitolu ,PFipojeni”
» Vadny stykac. » Provedte vyménuvadnéhodilu.

¥

Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

» Porucha elektroniky. Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

¥

Nesprdvné napdjeni
PFic¢ina Redeni

» Nesprdvndvolba metody svafovdni, popf. vadny Zvolte sprdvnou metodu svafovaci.

volic.

X

» Nesprdvné nastavené parametry systému, popfr. » Resetujte (vynulujte) parametry systému a svarovdni.

funkce.

¥

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

» Vadny potenciometr /enkodér pro nastaveni
svarovaciho proudu.

¥

» Sitové napétimimo dovolenyrozsah.

¥

Provedte fadné zapojenipfistroje.
Ctéte kapitolu , Pfipojeni ™

¥

Provedte fddné zapojenipristroje.
Ctéte kapitolu ,Pfipojeni”

» Chybijednafdze.

X

¥

» Porucha elektroniky. Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

4

Posun drdatu zablokovdn

Pfi¢ina Regeni

» Vadné tlacitko hordku.

» Nesprdvné, popr.opotiebené kladky.

» Porucha prfevodového motoru.

» Poskozené vedenidrdtuvhofdku.

» Provedte vyménuvadnéhodilu.
» Kontaktujte nejbliZsiservisnistfedisko, které provede opravu.

» Provedtevyménukladek.

» Provedtevyménuvadnéhodilu.
» Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

» Provedte vyménuvadnéhodilu.
» Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.
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» Posundrdtubez proudu.

» Nepravidelnénavinutinacivce.

» Roztavendtryska hofdku (pfilepeny drat).

Nepravidelny posun drdatu
Pficina
» Vadné tlacitko hofdku.

» Nesprdvné, popr.opotiebené kladky.

» Porucha pfevodového motoru.

» Poskozené vedenidrdtuvhordku.

» Nesprdvné nastavendbrzdaundsece civky, popf.

nesprdvny pfitlak kladek.

Nestabilni oblouk
PFicina

» Nedostate¢nd ochranaochrannym plynem.
» PFitomnostvihkostivochranném plynu.

» Nesprdvné parametry svarovdni.

Nadmeérny rozstfik
Pficina

» Nesprdvnddélkaoblouku.

» Nesprdvné parametry svarovdni.

» Nedostate¢nd ochranaochrannym plynem.

» Nesprdvnddynamika oblouku.

» Nesprdvny reZim svarovdni.

Nedostatecny pravar/profez
Pficina
» Nesprdvny reZim svarovdni.
» Nesprdvné parametry svarovdni.
» Nesprdvnd elektroda.

» Nesprdvnd pfipravakonc.

» Nesprdvné zemnicipfipojeni.

» Svarované kusy jsou prilis velké.
Svarové vmésky

Pficina

» Neulplné odstranénivméska.

» Nesprdvnd pfipravakoncu.

» Zkontrolujte pfipojenike zdroji.
» Ctéte kapitolu ,,Pfipojeni”
» Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

v

» Upravte odvijenicivky, popf. civku vyménte.

» Provedtevyménuvadnéhodilu.

Redeni
» Provedtevyménuvadnéhodilu.

» Kontaktujte nejblizsiservisnistredisko, které provede opravu.

¥

» Provedtevyménukladek.

»

¥

Provedte vyménuvadného dilu.

» Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

¥

» Provedtevyménuvadnéhodilu.

» Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

¥

Povolte brzdu.
Zvétsete pritlak kladek.

»

¥

¥

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

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

» Provedte dikladnou prohlidku systému systému svafovdni.
» Kontaktujte nejbliZsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Reseni

» Zmensete vzddlenost mezielektrodou azpracovavanym kusem.
» SnizZte svarovacinapéti.

» Snizte napétisvarovdni.

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

v

» ZvétSete hodnotuindukéniho obvodu.

» ZmensSete UheldrZzenihofdku.

Reseni

» Béhem svarovdnisnizte feznourychlost.
» ZvétSete svarovaciproud.

» PouZijte elektrodu o mensim prdméru.

» ZvétSete otvor mezeru.

» Provedte Fddné uzemnénipristroje.
» Prectéte sikapitolu “Uvedenido provozu”

» Zvétsete svarovaciproud.
Reseni

» Zpracovdavané kusy pred svarovdnidokonale a presné ocistéte.

» ZvétSete otvor mezeru.
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» Nesprdvny reZim svafovdni. » Zmensete vzddlenost mezielektrodou a zpracovdvanym kusem.

» Pfisunujte pravidelné béhem viech fazi svarovdni.

CS

Slepeni
Pficina

» Nesprdvnddélkaoblouku.
» Nesprdvné parametry svarovdni.

» NesprdvnyreZim svarovdni.

» Svarované kusy jsou pfilis velké.

» Nesprdvnddynamika oblouku.

» Nesprdvné parametry svafovdni.

» Nesprdavnddélkaoblouku.
» Nesprdvny reZzim svarovdni.

» Nedostate¢nd ochranaochrannym plynem.

Oxidace

Pficina

» Nedostatec¢nd ochranaochrannym plynem.

Poréznost

Pric¢ina

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

¥

Na svarovém materidlu je mastnotaq, lak, rezajind
necistota.

Pfitomnost vihkosti ve svarovém materidlu.

Nesprdavnd délkaoblouku.

Pritomnost vihkostivochranném plynu.

¥

Nedostate¢nd ochranaochrannym plynem.

Svarovdldzen tuhne prilisrychle.

Trhliny za tepla
PFic¢ina
» Nesprdvné parametry svarovdni.

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

» Nasvarovém materidlu je mastnota, lak,rezajind
necistota.

Regeni

v

¥

¥

x

¥

7

Zvétsete vzddlenost mezielektrodou a zpracovdvanym kusem.
Zvétsete svarovacinapéti.

Zvétsete svarovaciproud.
ZvétSete svarovacinapéti.

Zvétsete Uhel drzenihordku.

Zvétsete svarovaciproud.
Zvétsete svarovacinapéti.

Zvétsete hodnotuindukéniho obvodu.

Regeni

»

»

»

»

»

»

Snizte napétisvarovdni.

Zmensete vzddlenost mezielektrodou a zpracovdavanym kusem.
Snizte svarovacinapéti.

Snizte boénistfidavou (oscilujici) rychlost pfiplnéni.

Béhem svarovdnisnizte feznourychlost.

PouZivejte plyny vhodné pro dané svarované materidly.

Regeni

»

»

Nastavte pritok vzduchu.
Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hofdku.

Reseni

»

¥

4

¥

v

¥

¥

¥

4

¥

¥

Zpracovdvané kusy pred svarovdni dokonale a presné oCistéte.

VZdy pouzivejte kvalitnimateridl avyrobky.

Udrzujte svarovy materidl vzdy vdokonalém stavu.

Vzdy pouzivejte kvalitnimateridl avyrobky.

UdrzZujte svarovy materidl vzdy vdokonalém stavu.

Zmensete vzddlenost mezielektrodou a zpracovdvanym kusem.
SniZte svafovacinapéti.

Vzdy pouzivejte kvalitni materidl a vyrobky.

Vzdy zkontrolujte kvalitu odebiraného plynu.

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

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

Regeni

»

»

»

»

SnizZte napétisvarovdni.

Zpracovdavané kusy pred svarovdni dokonale a presné ocistéte.

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

» Svafované kusy se vyznacuji rGznymi(odliSnymi)
vlastnostmi.

Trhliny z vnitfniho pnuti
Pficina

» PFritomnostvlhkostive svarovém materidlu.

» Zvldstnigeometrie svarovaného spoje.

7. PROVOZNi POKYNY

» Provedte operaceve sprdvném poradiprodanydruh svafovaného
spoje.

» Pfedvlastnim svafovdnim naneste pastu.

Reseni
» VZdy pouZivejte kvalitnimateridl a vyrobky.
» Udrzujte svarovy materidlvzdy vdokonalém stavu.

» Pfedehrejte dané kusy uréené ke svarovdni.
» Provedte dodatecényohrev.

» Provedte operace ve sprdvném poradiprodanydruh svarovaného
spoje.

7.1 Svarovdnis konstantnim posuvem drdatu (MIG/MAG)

Uvod

Systém MIG je tvoren zdrojem stejnosmérného proudu, podavac¢em s civkou drdtu a plynovym hordkem.

-

Ruénisvarovacizafizeni

Proud je pfendsen obloukem pres tavnou elektrodu (drdt s kladnou
polaritou);

Pfi tomto procesu je taveny kov pfendsen na svarovany dil pomoci
oblouku.

Poddavdnidrdtu je potfebné pro dopliovdni nandseného taveného
drdtu béhem svarovani.

1. Hofdk

2.Podavacdrdatu

3. Svarovacidrat

4. Dilurceny ke svarovani

5. Svarovacizdroj

6.Tlakovd ldhev
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Svarovaci metody

PFi svafovdniv ochranné plynové atmosfére, zpisobem, kterym se kapky oddéluji od elektrody urcuji jeden ze dvou systému
pfenosu.

Prvnimetodaje nazyvéna “PRENOS ZKRATEM (SHORT-ARC)”, elektroda se dostavd do pfimého kontaktu s Iazni, dochdzi tedy
ke zkratu adrdt se prerusiafunguje podobné jako tavnd pojistka, pak se oblouk znovu zapdlia cyklus se opakuje.

( 1\ Zkratovy pfenossprchovy prenos
1A Dal3i metodou pfenosu kapek je takzvany “PRENOS SPRCHOVY
. (SPRAY-ARC)", pfi némz se nejdfive kapky oddéli od elektrody a
t (ms) ndésledn& dosdhnou tavnélazné.

V(V) U

re—= [

\ J

Svarovaci parametry

Viditelnost oblouku sniZuje nutnost presného dodrzovdnitabulek nastavenize strany pracovnika, ktery mda tak moznost pfimé

kontroly tavnéldzné.

* Napétipfimoovliviujevzhled svdru,av§akrozméry svarené plochy se mohoulisitvzdvislostina poZadavcich pomociru¢niho
ovldddanihofdku tak, aby bylo moZno dosdhnout variabilnich ndnost pfi konstantnim napéti.

* Rychlostposuvudrdtujevpfimémvztahuk proudu svarovdni.

Na ndsledujicich dvou obrdzcich jsou zobrazeny vztahy mezijednotlivymi parametry svarovdni.

V(V)A
] L B S S S S S I(A)A
600
o e
Sl S S R S S g B e 500

30 400

300

20
200

10 100

SPRAY-ARC 34VH:
SHORT-ARC 20V @

6 8 10 12 14 16

>

R 0.8 | >

: : : : : : > .
100 200 300 400 P (m/min)
I (A)
Graf pro optimdlnivolbu nejlepsich pracovnich Vztah mezirychlosti posuvu drdtu aintenzitou proudu
podminek. (taveni)v zdvislostina prméru drdtu.
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Orientaénitabulka pro volbu parametrd svafovdnivztahujicise nanejbé&Znéjsi aplikace ananejvice
pouZivanédraty

Napétioblouku 20,8 mm 21,0-1,2mm @2,4mm
16V -22V
SHORT - ARC
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Nizkd hloubka privaru  Dobrd kontrola hloubky Dobré odtavovdaniv Nepouzivd se
pro malétloustky prévaru ataveni roviné avertikdiné
24V - 28V
SEMISHORT-ARC i i G
(Prechodnd zéna) 150-250 A 200-300A 250-350A 300-400A
Automatické thlové Automatické svarovdni  Automatické sestupné Nepouzivd se
svarovani svysokym napétim svarovdni
{
30V - 45V |
SPRAY - ARC \’I
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Nizkd& hloubka privaru  Automatické svafovdni  Dobrd hloubka privaru  Dobrd hloubka privaru
pfinastavenina 200 A snékolika vrstvami pfisestupu avysokyndnosna
velkych tloustkdch
Unalloyed steel
'd 12 ~\
. T:2mm (7} Wirespeed | Depositionrate
<
> 10 1,6mm 2,0m/min 0,5kg’/h
= 0,8 mm
o 8 1,0mm 22,0m/min 5,3kg/h
-
g2 4 1,6 m/min 0,6kg/h
c 0,8mm 1,0mm
.g 4 22,0m/min 8,1kg/h
3 1,6 m/min 0,9kg/h
Q 9 1,2mm
3 22,0m/min 11,7 kg/h
0 .
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 16mm |—2m/min 11kg/h
Wire speed (m/min) 10,0 m/min 9,4kg’/h
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High alloyed steel

-

14
= 2 Wirespeed | Depositionrate
N 12
o2 1,4mm 1,2mm 2,0m/min 0,5kg/h
10 0,8 mm
% 22,0m/min 5,3kg’h
s it .
=8 Omm 1,6 m/min 0,6kg/h
o 6 1,0mm
B 0,8mm 22,0m/min 8,1kg/h
(7]
S 4 1,6 m/min 0,9kg’/h
o 2 1,2mm
(a] 22,0m/min 11,7 kg/h
0 -
1,2m/ 1,1kg/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6mm m/min °
Wire speed (m/min) ) 10,0m/min 94kg/h
Aluminum alloy
- 6 (7] Wirespeed | Depositionrate
< 0,6mm
o 5 6,5m/min 0,6kg/h
= 0,8 mm
0 4 1,2mm 22,0m/min 2,0kg/h
+J
S 4,5m/min 0,5kg/h
c 3 1,0mm 1,0mm
o) 22,0m/min 2,6kg/h
-‘5 2 0,8mm
o) 4,0m/min 0,7 kg/h
Q 1 1,2mm
A 22,0 m/min 4,0kg/h
0 .
3,0m/ 0,9kg/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6mm m/min °
Wire speed (m/min) 15,5m/min 5,2kg/h

Pouzité plyny
Svarovdni MIG-MAG je definovdno hlavné typem inertniho plynu pouZitého pro svafovdni MIG (Metal Inert Gas) a aktivniho
plynu pouzitého prisvarovdni MAG (Metal Active Gas).

- Kysliénik uhlicity (CO,)
Pokud je CO, pouzity jako ochranny plyn, je dosazeno vysoké penetracni hloubky se zvySenou rychlosti postupu a dobrych
mechanickych vlastnosti spolu s nizkymi ndklady na provoz. Presto tento plyn zapficifuje znac¢né problémy s konecnym
chemickym sloZenim spojll, protoZe dochdzi ke ztraté prvkd se snadnou oxidaci a sou¢asné dochdzi k obohacenildzné o
uhlik.
Svarovdni Cistym plynem CO, pfedstavuje i dalsi problémy jako je pfilis velky rozstfik a poréznost zplsobend kysli¢nikem
uhlic¢itym.

- Argon
Tento inertni plyn je pouZivany u svarovdni lehkych slitin, zatimco pro svarovdni korozivzdornych chromniklovych oceli se
pridavdkyslika CO,vpoméru 2%, to prispivd ke stabilité oblouku a lepsitvorbé svdru.

- Hélium
Tento plyn se pouzivd jako alternativa argonu a umoznuje vyssi penetracnihloubku (na velkych tloustkdch) a vyssirychlosti
postupu.

- SmésArgon-Hélium

JedosazZeno vyssistability oblouku vzhledem k ¢istému héliu, vyssi penetracnihloubky arychlostive srovndnis argonem.

- Smés Argon-CO; a Argon-CO,-Kyslik

Tyto smésijsou pouZivany pro svafovdani materidld s obsahem zeleza zejména v podminkdch SHORT-ARC, protozZe zlepsuje
privod tepla.

Tonevylucuje pouzititéto smésiiu postupu SPRAY-ARC.
Tato smés obvykle obsahuje procento CO,, které se pohybuje od 8% do 20%, a O, okolo 5%.
Prostudujte ndvod na obsluhu zafizeni.
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Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminum alloy
Rozsah proudu Pratok plynu Rozsah proudu Pratok plynu
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150A 12-161/min 75-150A 12-181/min
150-250A 14-181/min 150-250 A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500 A 18-221/min 400-500A 18-301/min
8. TECHNICKE UDAJE
Technické parametry podavace drdtu
U.M.
Typ elektroprevodovky SL4R-4T
Vykon pfevodovky 120 W
Pocet kladek 4
Kladky / Standardnikladky 1.0-1.2 mm
0.6-1.6 ocel
Primér pouzitelnych drétd / Lehké/pohyblivé kladky 0.8-1.6 hlinik ggnt/eridl
1.2-2.4 trubickovy drdt
Profuku plynu ano
Tlagitko testu vzduchu ano
Tlacitko posuvu drdtu ano
Tlacitko zpétného posuvu drdtu ano
Rychlost posuvu 0.5-22.0 m/min
Synergie ano
Externizafizenf ne
Pratokovy spinac ano
Antishock ano
Encoder ano
Snimac otdcek ano
Nozzle-sensing ano
Drzdak hofdku Push-Pull ano
Pramér civky ne mm
Prdmér pfednich kolecek ne mm
Priimér zadnich kolecek ne mm
Elektrické vliastnosti
U.M.
Napdjecinapéti U1 48 Vdc
Druh komunikace CANBUS
Maximdlnipfikonvrezimu lTmax 4.5 A
Zatezovatel
U.M.
Zatézovatel (40°C)
(X=100%) 500 A
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Fyzikdlniviastnosti

Stupen kryti IP
Rozméry (dxsxv)

Hmotnost

Vyrobninormy

9. IDENTIFIKACNI STITEK

e

L

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

WFR NX 1000

NO

EN
IEC

60974-5:2019
60974-10/A1:2015 Class A

X (40°C) 100%

500A

D>=1=—= Ui 48V limax 4.5A
IP 23S UK

ce|cs I
MADE
IN

ITALY E

L1

J

10. VYZNAM IDENTIFIKACNIH
(1 1 1

1 2
3 4
6 6A
7 7A
8 10
UK
11 ce |25 [l
MADE
IN
ITALY ﬁ
_—
N J
CE Prohldsenioshodé EU
EAC Prohldsenioshodé EAC
UKCA  Prohldsenioshodé UKCA

A NN

N o~ o

6A
7A
8

10
11

IP23S
340x200x190
6.2

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

O STITKU GENERATORU

Vyrobniznacka
Jménoaadresavyrobce

Typ zafizeni

Vyrobni&islo

XXX XXXXXXXXX Rok vyroby
Odkaz navyrobninormy

Symbol zatéZovatele

Symbol svdareciho proudu

Hodnoty zatéZovatele
Hodnotyjmenovitého svareciho proudu
Symbol pro napdjeni
Napdjecinapéti
Maximdlnijmenovity napdjeciproud
Stupen kryti
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POLSKI

PL
DEKLARACJA ZGODNOSCI UE

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

deklaruje naswojgwytgczng odpowiedzialnosé, ze nastepujgcy produkt:

WFRNX1000PLUS 71.01.087
71.01.088

ktérych dotyczy tadeklaracjasqzgodne 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. spowodujeuniewaznienieniniejszego
certyfikatu.

OnaradiTombolo, 01/05/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | /@/ﬁ

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. UWAGA

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

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

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

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

Zaleceniazawarte wtym rozdziale majg charakter kluczowy dla waznosci gwarancji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za skutkiich nieprzestrzegania.

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

» posiadaé odpowiednie kwalifikacje,

» posiadaé¢wiedze natematspawania

» zapoznadsie z niniejszginstrukcjq obstugiidoktadnie jej przestrzegad.

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

1.1 Srodowisko pracy

Kazdy system powinien by¢ uzywany wytgcznie w celu, do ktérego zostat zaprojektowany, w zakresie mozliwosci
okre$lonym na tabliczce znamionowej i/lub w tej instrukcji oraz zgodnie z krajowymi i miedzynarodowymi
zaleceniami odnosnie bezpieczenstwa. Uzywanie systemu w celu innym od jawnie deklarowanego przez
producentajest niedopuszczalne ispowoduje zwolnienie producenta ze wszelkiej odpowiedzialnosci.

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

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

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

Urzqdzenia niewolnouzywaé dorozmrazaniarur.
Urzqgdzenianie nalezy uzywad do tadowania bateriii/lub akumulatoréw.
Urzgdzenianie nalezy uzywac do awaryjnego rozruchu silnikow.

1.2 Ochrona uzytkownikaiinnych oséb

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

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

- nieuszkodzoneiwdobrym stanie

- niepalne

- sucheinieprzewodzqgce prgdu

- doktadnie dopasowane, bez mankietéw czy zawinietych nogawek

Nalezy korzystaé zodpowiedniego, wytrzymatego obuwia, zapewniajgcegoizolacje od wody.

Nalezy korzysta¢ zodpowiednich rekawic zapewniajgcychizolacje elektryczngitermiczng.

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

Nie wolno korzysta¢ z soczewek kontaktowych!

W razie osiggniecia 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, Ze rece, wtosy, ubranie, narzedziaitp. nie majg kontaktu zelementamiruchomymi, jak na
przyktad: wiatraki, zebatki, rolki i waty, szpule drutu. Nie wolno dotyka¢ rolek podczas pracy podajnika drutu.
Omijanie zabezpieczern montowanych w podajnikach drutu jest bardzo niebezpieczne i powoduje zwolnienie
producenta ze wszelkiej odpowiedzialnosciza ewentualne szkody materialne lub obrazenia ciata.

Podczaswprowadzaniaipodawaniadrutu nalezy kierowaé¢ wylotuchwytu MIG/MAG zdala od twarzy.
Podawany drut moze by¢ niebezpieczny dlargk, twarzyioczu.

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

Powyzszychzalecehnalezyréwniez przestrzegaé podczasobrébkimateriatu po spawaniuzewzgledunamozliwosé
odpadania zuzluod gorgcych elementéw.

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

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

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

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

1.3 Ochrona przed oparamii gazami

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

Unika¢ wdychania gazéwioparéw spawalniczych.

Zapewni¢ odpowiedniqgwentylacje stanowiska pracy (naturalng lub wymuszong).

W srodowiskach o niedostatecznejwentylacji korzysta¢ zodpowiedniego respiratora.

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

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

llo$¢ i szkodliwo$¢ opardéw zalezy od rodzaju materiatu spawanego, rodzaju materiatu wypetniajgcego oraz rodzajéw

substancji uzytych do czyszczenia i odttuszczania spawanych elementéw. Nalezy przestrzega¢ zalecen producenta oraz
zalecen zawartych wdanych technicznych.

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

Z procesem spawaniawigze sie zagrozenie wystgpienia pozaru lubwybuchu.

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

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

Iskryigorgce odpryskimogqgbyérozsiewane nados$¢ duzq odlegtoséiprzedostawad sie nawet przezniewielkie otwory. Nalezy
zwréci¢ szczegdlnguwage na bezpieczenstwo ludziiotoczenia.

Nie wolno spawa¢ pojemnikéw znajdujqcych sie pod cisnieniem, anitezwich poblizu.

Nie wolno spawa¢ zamknietych pojemnikéw ani rur. Szczegdlng ostroznos$¢ nalezy zachowadé podczas spawania rur lub
pojemnikéw, nawet jesli sg one otwarte, puste i zostaty doktadnie oczyszczone. Wszelkie pozostatosci gazéw, paliw, olejéwi
innych materiatéw mogg spowodowacé wybuch.

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

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

W poblizu stanowiska pracy powinna si¢ znajdowac gasnicalub koc gasniczy.

1.5 Srodki ostroznosci podczas pracy z butlami z gazem

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

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

Na czas transportu, przygotowania do pracyikazdorazowo po zakoriczeniu spawania nalezy zakreci¢ zawér butli.
Nienalezy narazaé¢butlinabezposrednie nastonecznienie, nagte zmiany temperaturanizbytniskie lub wysokie temperatury.
Nie wystawiaé butlina dziatanie zbyt niskich lub zbyt wysokich temperatur.

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

Trzymac¢ butle zdala od obwodu spawaniaiobwodéw elektrycznychwogdle.

Odkrecajgczawérbutlinalezy trzymad twarz zdala od wylotu gazu.

Po zakohczeniu spawania zakreci¢ zawér butli.

Nie wolno spawaé butli zawierajgcej sprezony gaz.

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

1.6 Ochrona przed porazeniem elektrycznym

Porazenie elektryczne stanowizagrozeniedla zycia.

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

Upewnic¢sie, ze system jest poprawnie podtgczony do gniazda, ado zrédta prgdu podtgczony jest kabel masy.

Nie wolnojednoczesnie dotyka¢ dwdch uchwytédw spawalniczych.

W razie odczuciawstrzgsu elektrycznego natychmiast przerwad spawanie.

1.7 Pola elektromagnetyczneizaktécenia

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

» Pola elektromagnetyczne mogq wptywaé na stan zdrowia oséb narazonych na dtugotrwate ich oddziatywanie (cho¢

doktadnyich wptyw nie jestdotgd znany).

* Pole elektromagnetyczne moze wptywad na funkcjonowanie rozrusznikéw sercaiaparatéw stuchowych.

Osoby korzystajgce z rozrusznikéw serca powinny skonsultowad sie z lekarzem przed przystgpieniem do spawania
tukowego.
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1.7.1 Klasyfikacja EMC wedtug normy: EN 60974-10/A1:2015.

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

UrzgdzeniaKlasy Aniesqprzeznaczone do uzytkuw srodowiskach domowych, w ktérych zasilanie jest pobierane z

Klasy A publicznej sieci energetycznej niskiego napiecia. Ze wzgledu na mozliwos¢ wystepowania zaktdcen
przekazywanych poprzez przewodzenie i emisje, w takich lokalizacjach mogqg wystgpi¢ trudnosci z zapewnieniem
zgodnosci elektromagnetycznej urzqdzen Klasy A. Ze wzgledu na mozliwos¢ wystepowania zaktdcen
przekazywanych poprzez przewodzenie i emisje, w takich lokalizacjach mogq wystgpi¢ trudnosci z zapewnieniem
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 systemuw warunkach domowych.
Przyjmuje sie, ze uzytkownik zajmuje sie spawaniem zawodowo i w zwigzku z tym ponosi on odpowiedzialnos¢ za
instalacje i eksploatacje urzqdzenia zgodnie z zaleceniami producenta. W razie wystgpienia zaktdéceh
elektromagnetycznych uzytkownik ma obowigzek rozwigzania problemu z ewentualng pomocqg techniczng
producenta.

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

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

1.7.3 Wymagania zasilania sieciowego (Patrz dane techniczne)

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

Nalezyréwniezrozwazyé mozliwos¢ ekranowania przewodu zasilajgcego.

Wiecejinformacjimoznaznalezé wrozdziale: DANETECHNICZNE.

1.7.4 Srodki ostroznosci dotyczqce przewodéw

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

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

* Unika¢ prowadzenia kabliwokét ciata.

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

e Umiesci¢ system mozliwie najdalej od stanowiska spawania.

* Kable spawalnicze prowadzi¢ zdala od wszelkich innych kabli.

1.7.5 Wyréwnanie potencjatéw

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

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

1.7.7 Ekranowanie

Wybidrcze ekranowanie przewodoéw iurzgdzen znajdujgcych sie w poblizu moze zmniejszy¢ poziom zaktdcen.

W niektérych przypadkach nalezy rozwazy¢ ekranowanie catejinstalacji spawalniczej.
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1.8 StopieA ochrony IP
IP23S

*« Obudowa uniemozliwia dostep do niebezpiecznych elementédw za pomocq palcéw oraz dostep przedmiotéw o
srednicy wiekszejlubréownej 12,5 mm
* Obudowaodpornanadziatanie deszczu padajgcego pod kgtem wiekszym niz 60°.
« Obudowa odporna na przeciekanie wody do wewnqtrz urzgdzenia w czasie, gdy ruchome elementy urzqdzenia
nie pracujq.
PL
1.9 Unieszkodliwianie
Zuzytychurzgdzen elektrycznych nie wolno wyrzuca¢ wraz ze zwyktymiodpadami!
Zgodnie z unijng dyrektywg 2012/19/UE w sprawie zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego oraz z
wdrazajgcymi jg przepisami krajowymi sprzet elektryczny, ktérego cykl zycia zakonczyt sie, nalezy poddad
selektywnej zbidérce i przekaza¢ do punktu odzysku i unieszkodliwiania. Wtasciciel sprzetu powinien okresli¢
autoryzowane punkty zbidrki, kontaktujgc sie z lokalnymi organami administracji. Stosujqc sie¢ do przepiséw
Dyrektywy Europejskiejchronisz sSrodowisko naturalneizdrowie innych oséb!

» W celuuzyskaniadodatkowychinformacjizapoznadsie ze strong.

2. INSTALACJA

Instalacji powinien dokonywa¢ wytqcznie wykwalifikowany personel autoryzowany przez producenta.

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

2.1 Podnoszenie, transportiroztadunek
« Urzgdzenie nie jestwyposazone w zaczepy.

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

2.2 Lokalizacja systemu

Nalezy postepowacé zgodnie z nastepujgcymizaleceniami:

» Zapewnic¢tatwy dostep dowszystkich paneliiztqczy urzqgdzenia.

* Nieumieszczad urzgdzeniaw ciasnych pomieszczeniach.

* Niewolnoustawia¢ urzqdzenia na podtozu nachylonym bardziejniz 10%.
e Urzgdzenie nalezy podtgcza¢w miejscu suchym, czystymiprzewiewnym.
e Chroni¢ przed zacinajgcym deszczeminastonecznieniem.

2.3 Podtqgczanie

Urzqgdzenia przenos$ne sq zasilane wytgcznie prgdem o niskim napieciu.
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2.4 Przygotowanie do uzycia

2.4.1 Podtgczeniado spawania MIG/MAG

N

Uchwyt montazowyikablazespolonego
» Patrzsekcja"Instalacjakit/akcesoria”.

@ Przewdéd sygnatowy

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

@ Przewodu zasilania

@ Wejscie przewodu zasilania (kabel zespolony)

@ Ruragazowa

@ Przytqgcze doptywugazu

@ Ztqgcze ptynuchtodniczego

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

@ Wejsciowy kabel sygnatowy (CAN-BUS)
(automatyzacjairobotyka)
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G @eee

v v

v v v

v

Odtqczyé zrédto prgdu od zasilania.
Podtgczy¢ przewdd zasilania do odpowiedniego ztgcza.

@ Przewodu zasilania
@ Przewéd sygnatowy

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

@ Ruragazowa PL

@ Przytqgcze gazu

@ Ruragazowa (sprezone powietrze)
@ Ztqgcze sprezonego powietrza
Ztgcze ptynuchtodniczego

Podtqczy¢ przewdd sterujgcy kabla zespolonego do odpowiedniego gniazda. Podtqcz kabel do ztgcza i dokre¢ do oporu
pierscien ztgczaw kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara.

Podtqgcz przewdd prowadnicy drutu do odpowiedniego ztqcza.
Podtqcz przewdd wlotowy sprezonego powietrza do odpowiedniego ztqcza.
Podtgczy¢ przewdd wylotowy ptynu chtodniczego kabla zespolonego (kolor niebieski) do odpowiedniego ztqcza (kolor

niebieski - symbol (as’).

Podtgczyd przewdd powrotny ptynu chtodniczego kabla zespolonego (czerwony) do odpowiedniego ztqcza (kolor czerwony

- symbol %ep).

~\

@ Przewoduzasilania

@ Wejscie przewodu zasilania (kabel zespolony)
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@ Przewéd prowadnicy drutu
@ Wejsciowy drutu

» Podtgcz przewdd prowadnicy drutu do odpowiedniego ztgcza.

@ Mocowanie palnika

@ Ztgcze

@ Ztgcze ptynuchtodniczego

» Podtgczy¢uchwyt MIG/MAGdo ztqgczaiupewniésie, ze pierscien mocujqcy jest catkowicie dokrecony.
» Podtgczy¢ przewdd powrotny ptynu chtodniczego uchwytu (czerwony) do odpowiedniego ztgcza (kolor czerwony - symbol

%)

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

)

» Podtgczurzqdzeniazewnetrzne do odpowiedniego ztgcza.

\ J

@ Ztgcze zacisku masowego

@ Ujemne przytgcze mocy (-)

» Podtgczy¢ zacisk kablamasy do gniazda ujemnego (-) zrédta prgdu.
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- L K N
A J
B |
\ o0l
D G
E F
MN
Zasilanie uktadu Push-pull/Master pull
—_— A +
—_t B -

Podawanie drutu

Sygnat rozkazu wysuwu drutu. Szybko$¢ wysuwu odpowiada wartosci ustawionej przez operatora. Wysuw drutu pozostaje

aktywny przez caty czas trwania "rozkazu aktywnego".

— C C D C ——D

,_}_,_‘ D — WtACZONE WY£ACZONE
Przyciskuchwytu

,_}_,_’ D — WEACZONE WYLACZONE
Testgazu

Sygnatrozkazu otwierajqcy zawér. Zawédr pozostaje otwarty przez caty czas trwania "rozkazu aktywnego".

— G — G D

,_}_,_‘ D — WEACZONE

G —"—D

WY+ACZONE

Encoder

— E Nieuzywany

Alarm wytgcznika przeptywu

—
I —
D — !
,_}_,_‘ WYLACZONE

D

—— D
WLACZONE

Enkoder zasilanie/licznik predkosci

—e N +5V

,_}7—0 H Masa

Licznik predkosci

— M Danewej.rzeczywistej predkosci podawania drutu

,_}7—0 H Masa

N
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Zasilanie uktadu Antishock

_.K+

A D -

Alarm antishock

— K K —e—— L K —— L
L WYLACZONE WEACZONE
Zasilanie czutosci koncéwki (Uo)
—J

@ Nakretkqg mocujgcg
B (2) $rube hamulca

@ Dzwignie mocowania drutu motoru podajnika

» Upewni¢sie, ze szerokos$é rowkarolek podajnikajest odpowiednia do §rednicy stosowanego drutu.

» Zdjg¢ nakretkg mocujgcqztrzpieniaszpuliinatozyé szpule.

» Wprowadzié trzpien szpuli, natozy¢ szpule, dokrecié¢ nakretke pierscieniowgi odpowiednio dokreci¢ srube hamulca.

» Zwolni¢ dzwignie mocowania drutu motoru podajnika, wsung¢ koncéwke drutu do prowadnicy, przeprowadzi¢ przez rolke i
wprowadzi¢ do prowadnicy uchwytu. Zablokowaé dzwignie mocowania drutu (M1, rys. X), upewniajgcsie, ze drutznajduje sie
w rowku rolki podajnika.

» Wceluwprowadzeniadrutudo uchwytunalezy nacisngé przycisk podawania drutu.

.
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3. PREZENTACJA SYSTEMU

3.1 Panel tylny

Prawe wersja

N

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

@ Ztqcze gazowe
@ Ztqcze sprezonego powietrza
(4) Wejsciowydrutu

@ WIlot/wylot ptynu chtodniczego

Lewa wersja

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

@ Ztqgcze gazowe
@ Ztqcze sprezonego powietrza
@ Wejsciowy drutu

@ WIlot/wylot ptynu chtodniczego
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3.2 Panel sterowania

-

\.

» @ @

© @

@ @
® @

O®
®

Podawaniedrutu

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 prgdu wyjsciowego.

Przycisk testu powietrza

Umozliwia usuniecie zanieczyszczen z uktadu sprezonego powietrza oraz dokonanie stosownej regulacji
ci$nieniaipredkosciwyptywu sprezonego powietrza bez wtgczania urzgdzenia.

Przycisk cofaniadrutu

Umozliwia cofanie drutu bezrozpoczynaniawyptywu gazuibez przekazywania napiecia nadrut.
Jednoczesne nacis$nigcie przyciskéw 1i2 umozliwia cofanie drutu.

Ly
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3.3 Przedni panel sterujqgcy

Prawe wersja

-

@
@ <D
OAID
ORI
®

ORI
@ €Clo

Mocowanie palnika

Umozliwia podtgczenie uchwytu spawalniczego.

Urzqgdzenia zewnetrzne

Umozliwia podtgczenieisprawdzenie urzqgdzen zewnetrznych.

Sprezone powietrze

Umozliwia podtgczenie przewodu sprezonego powietrza.

Sprezone powietrze (Wire brake)

Umozliwia podtgczenie przewodu sprezonego powietrza.

Wilot/wylot ptynu chtodniczego

Umozliwia podtgczenie przewodoéw uchwytu chtodzonego ptynem.

Ztqcze gazowe

Wejsciowy kabel sygnatowy (WFR NX-WFR NXSYNCRO)
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Lewa wersja

'Y

D @
Qoo @

l

@
@ <D

OAID
ORI

Umozliwia podtgczenie przewoddéw uchwytu chtodzonego ptynem.

@ -@ Ztqcze gazowe

@ @ Wejéciowy kabel sygnatowy (WFR NX - WFR NX SYNCRO)

Mocowanie palnika

Umozliwia podtgczenie uchwytu spawalniczego.

Urzqdzeniazewnetrzne

Umozliwia podtqgczenie i sprawdzenie urzgdzeh zewnetrznych (przetgcznik przeptywu, wytgcznik

przeciwporazeniowy).

Sprezone powietrze

Umozliwia podtqgczenie przewodu sprezonego powietrza.

Sprezone powietrze (Wire brake)

Umozliwia podtgczenie przewodu sprezonego powietrza.

Wilot/wylot ptynu chtodniczego
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AKCESORIA

4. AKCESORIA

Zestaw Wire Brake Zestaw przytgczeniowy Zestaw czujnikéw
74.01.005 Wire-End/Speed meter* Wire-End -WFR1000*
J 73.11.026 J 73.50.080 J

Zestaw przytgczeniowy

WFR1000 Syncro*
73.11.022 J

*Zespotfabryczne
Patrz sekcja "Instalacja kit/akcesoria".

5. KONSERWACJA

Urzgdzenienalezy poddawacdregularnejkonserwacjizgodnie z zaleceniamiproducenta. Podczas pracyurzgdzenia
wszystkie drzwiczki i ptyty obudowy muszg by¢ prawidtowo domkniete i zablokowane. Nie wolno wprowadza¢ w
systemie zadnych modyfikacji. Nie wolno dopusci¢ do zbierania sie opitkéw metalu na kratce wentylacyjnejiw jej
poblizu.

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

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

5.1 Zrédto prqgdu nalezy regularnie poddawaé nastepujgcym czynnosciom
konserwacyjnym

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

5.1.1 Konserwacjaiwymiana elementéw uchwytu spawalniczego oraz kabli masy:

Sprawdzi¢ temperature elementdéw systemuiupewniésie, ze nie dochodzido przegrzewania.

W czasie pracy korzystaé z atestowanych rekawic ochronnych.

Nalezy uzywadé narzedzi odpowiednich do danego zadania.

5.2 Responsabilidade

(e

Niedotrzymanie obowigzku przeprowadzania powyzszych czynnosci konserwacyjnych spowoduje uniewaznienie
wszelkich gwarancji,aproducentnie bedzie ponositodpowiedzialnos$cizawynikte ztego powodu awarie. Producent
nie ponosi odpowiedzialnosci za konsekwencje nieprzestrzegania tych zalecen. W razie jakichkolwiek probleméw
lubwqgtpliwosci prosimy o kontakt z dziatem obstugi klienta.
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6. WYKRYWANIE | ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

System nie daje sie uruchomi¢ (zielona lampka zgaszona)

Przyczyna

»

»

Brak napiecia zasilajgcego wsieci.

Uszkodzonawtyczkalub przewdéd zasilajgcy.

Przepalony bezpiecznik zasilania.

Uszkodzony wtgcznik zasilania.

Nieprawidtowe lub uszkodzone potgczenie
miedzy podajnikiem drutu a zrédtem prgdu.

Uszkodzona elektronika.

Brak mocy (urzqdzenie nie spawa)

Przyczyna

»

Uszkodzony wtgcznik uchwytu.

System przegrzatsie (alarm przegrzania - z6tta
lampka zapalona).

Nieprawidtowe uziemienie.

Napiecie zasilajgce poza dopuszczalnym
zakresem (z6tta lampka zapalona).

Uszkodzonywytgcznik elektromagnetyczny.

Uszkodzona elektronika.

Niewtasciwy prqd spawania (ciecia)

Przyczyna

Nieprawidtowe ustawienie metody spawanialub
uszkodzony przetgcznik.

Parametry lub funkcje systemu sg nieprawidtowo
ustawione.

Uszkodzone pokretto regulacjinatezenia prgdu
ciecia.

Napiecie zasilajgce poza dopuszczalnym
zakresem.

Brakfazy.

Uszkodzona elektronika.

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

¥

v

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

¥

» Wymieni¢ wadliwy element.

Wymieni¢ wadliwy element.

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

¥

Upewnijsie, ze poszczegdlne elementy systemu sq prawidtowo
potgczone.

v

¥

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

Rozwigzanie

» Wymieni¢ wadliwy element.

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

» Niewytgczajgcurzgdzeniazaczekaéd, az sie schtodzi.

4

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

3

Upewniésie, ze dostarczane napiecie miescisie wdopuszczalnym
zakresie.

System nalezy prawidtowo podtqczyé.

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

x

¥

4

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

X

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

Rozwiqzanie

» Ustawi¢ odpowiednig metode spawania.

» Przywrécié prawidtowe ustawienia systemuiparametry spawania.

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

¥

¥

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

X

System nalezy prawidtowo podtqgczyé.
Prawidtowo podtqczyc system, zgodnie z zaleceniamiw czesci
“Podtgczanie™.

x

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

» Uszkodzony wtgcznik uchwytu.

v

x

Uszkodzony motor podajnika.

Uszkodzony przewdd uchwytu.

Brak zasilania podajnika.

¥

Drutnieréwno odwijasie ze szpuli.

Stopienie koncéwki prqdowej(brak podawania
drutu).

Nieréwne podawanie drutu

Przyczyna

» Uszkodzony wtqcznik uchwytu.

» Rolki podajnikasqniewtasciwego typulub zuzyte.

» Uszkodzony motor podajnika.

» Uszkodzony przewdd uchwytu.

» Nieprawidtowo ustawiony hamulecszpulilub
dociskrolek podajnika.

Niestabilnos¢ tuku
Przyczyna

» Niedostateczna ostona gazowa.

» Wilgo¢w gazie ostonowym.

» Nieprawidtowe parametry spawania.

Za duzo odpryskéw
Przyczyna

» Nieodpowiedniadtugosé tuku.

» Nieprawidtowe parametry spawania.

» Niedostateczna ostona gazowa.

» Niewtasciwe ustawienie dynamikituku.

Rolki podajnika sg niewtasciwego typu lub zuzyte.

Rozwiqgzanie

»

»

»

»

»

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

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

Wymieniérolki.

Wymieni¢ wadliwy element.

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

Wymieni¢ wadliwy element.

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

Upewniésie, ze podajnik jest prawidtowo podtgczony do zrédta
prgdu.

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

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

Odpowiedniowyregulowaé¢ hamulec szpulilub wymieni¢ szpule.

Wymieni¢ wadliwy element.

Rozwiqzanie

»

¥

»

»

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

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

Wymienicrolki.

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

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

Poluzowa¢ hamulecszpuli.
Zwiekszy¢ dociskrolek.

Rozwigzanie

»

»

»

¥

»

»

¥

»

¥

Odpowiedniowyregulowa¢ wyptyw gazu.
Sprawdzi¢ standyfuzoraidyszy gazowe;.

Korzysta¢wytqcznie zgazdw wysokiej jakosci.
Upewniésie, ze instalacja gazowa jest utrzymywanawidealnym
stanie.

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

Rozwiqzanie

»

»

»

»

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

Zwiekszyé natezenie prgdu spawania.

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

Zwiekszy¢indukcyjnos$¢ obwodu.
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» Nieodpowiednitryb spawania.

Niedostateczna penetracja

Przyczyna

Nieodpowiednitryb spawania.

Nieprawidtowe parametry spawania.

» Nieodpowiedniaelektroda.

Nieodpowiednie przygotowanie krawedzi
materiatu.

Nieprawidtowe uziemienie.

¥

Zbyt gruby materiat spawany.

Zanieczyszczenia spoiny
Przyczyna
» Niedoktadnie oczyszczony materiat.
» Nieodpowiednie przygotowanie krawedzi

materiatu.

» Nieodpowiednitryb spawania.

Przywieranie elektrody
Przyczyna

» Nieodpowiednia dtugos¢ tuku.
» Nieprawidtowe parametry spawania.

» Nieodpowiednitryb spawania.

» Zbytgruby materiatspawany.

» Niewtasciwe ustawienie dynamikituku.

Uszkodzenia krawedzi

Przyczyna

» Nieprawidtowe parametry spawania.

» Nieodpowiednia dtugos¢ tuku.

» Nieodpowiednitryb spawania.

» Niedostateczna ostona gazowa.

Utlenianie
Przyczyna

» Niedostateczna ostona gazowa.

Porowatosé¢

Przyczyna

» Napowierzchnimateriatu spawanego znajduje sie

smar, lakier, rdza lub brud.

bohlerw

» Prowadzi¢ uchwytpod mniejszym kgtem.

Rozwigzanie

4

Zmniejszy¢ predkos$¢ spawania.

Zwiekszy¢ natezenie prgdu spawania.

Zmieni¢ elektrode nacienszq.

¥

2

Odpowiednio zeszlifowa¢ krawedzie.

4

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

¥

3

Zwigkszy¢ natezenie prqgdu spawania.

Rozwiqzanie

» Przed przystgpieniem do spawania doktadnie oczysci¢ obrabia
materiaty.

» Odpowiednio zeszlifowad krawedzie.

» Prowadzi¢ elektrode blizejmateriatu.
» Prowadzi¢ uchwyt (palnik) réwnomiernie przez caty czas
wykonywania spoiny.

Rozwigzanie

X

Zwigkszy¢ odlegtos¢ miedzy elektrodq a materiatem.
Zwiekszy¢ napiecie prgdu spawania.

¥

Zwiekszy¢ natezenie prgdu spawania.
Zwiekszy¢ napiecie prgdu spawania.

¥

Zwiekszyc¢ kgt nachyleniauchwytu.

Zwiekszyé natezenie prgdu spawania.
Zwiekszy¢ napiecie prgdu spawania.

¥

v

Zwiekszyc¢indukcyjno$é obwodu.

¥

Rozwigzanie

» Zwigekszy¢ natezenie prgdu spawania.

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

» Zmniejszy¢ czestotliwo$c¢ oscylacji podczaswypetnianiaspoiny.
» Zmniejszy¢ predkos¢ spawania.

» Stosowacé odpowiednigaz dlaspawanego materiatu.

Rozwigzanie

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

Rozwigzanie

» Przed przystgpieniem do spawania doktadnie oczysci¢ obrabia
materiaty.
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¥

Korzystaé¢ wytgcznie zgazéw wysokiej jakosci.
Utrzymywad powierzchnie materiatu spawanego w czystosci.

» Smar, lakier, rdzalub brud na powierzchni
materiatu spawanego. >

¥

¥

Korzysta¢ wytgcznie zgazéw wysokiej jakosci.
» Utrzymywad powierzchnie materiatu spawanego w czystosci.

» Wilgo¢wspoinie.

¥

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

» Nieodpowiedniadtugosé tuku. >

»

¥

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

» Wilgo¢w gazie ostonowym. »

»

¥

¥

¥

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

» Niedostateczna ostona gazowa. >

»

¥

¥

Zmniejszy¢ predkos$¢ spawania.
Przed spawaniem nagrza¢ obrabiany materiat.
Zwigkszy¢ natezenie prgdu spawania.

» Jeziorko spawalnicze zastyga zbyt szybko.

»

¥

»

¥

Pekniecia nagorqgco

Przyczyna Rozwigzanie

» Nieprawidtowe parametry spawania. » Zwiekszyé natezenie prgdu spawania.

» Napowierzchni materiatu spawanego znajdujesie » Przed przystgpieniem do spawania doktadnie oczysci¢ obrabiane
smar, lakier, rdza lub brud. materiaty.

» Smar, lakier, rdzalub brud na powierzchni » Korzystaéwytgcznie zgazdéw wysokiejjakosci.
materiatu spawanego. » Utrzymywadé powierzchnie materiatu spawanego w czystosci.

» Nieodpowiednitryb spawania. » Upewni¢sig, ze wykonywane sq odpowiednie czynnoscidladanego

typuspoiny.
» Spajane materiaty majgrézne wtasciwosci. » Odpowiednio zeszlifowad spajane krawedzie.

Pekniecianazimno
Przyczyna Rozwigzanie
» Wilgo¢wspoinie. » Korzysta¢wytgcznie zgazdw wysokiejjakosci.
» Utrzymywad powierzchnie materiatu spawanego w czystosci.

» Specjalnewymagania konkretnejspoiny. » Przed spawaniem nagrzaé obrabiany materiat.
» Podgrzaéspoine po zakoniczeniu spawania.
» Upewnicsie, ze wykonywane sq odpowiednie czynnoscidladanego
typuspoiny.

7. INSTRUKCJA DLA OPERATORA

7.1 Spawania ciggtego (MIG/MAG)
Wstep

System spawalniczy MIG sktadasie ze zrédta prgdu statego, podajnikadrutu, szpulidrutu, uchwytu spawalniczego oraz zréd+a
gazu ostonowego.

( System spawaniarecznego

Prgd spawaniajest przekazywany natukzaposrednictwem topliwej
elektrody podtgczonejdo biegunadodatniego.

W tensposdb tuk przekazuje stopiony metal na materiatspawany.
W celuuzupetnianiadrutu topionego podczasspawaniakonieczne
jest podawaniedrutu.

1. Palnik

2.Podajnikdrutu

3. Drutspawalniczy

4.Spawanaczesé

5.Zrédto zasilania

6.Butla
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Metody

Przy spawaniu w ostonie gazowej wyrdznia sie dwa sposoby przekazywania materiatu do spoiny, w zaleznosci od sposobu
odrywania kropli od elektrody.

Przy spawaniu £tUKIEM KROTKIM (zwarciowym), topigca sie elektroda dotyka do jeziorka spawalniczego, co powoduje
powstanie krétkiego spigeciaiprzerwanie topienia. tuk jest ponownie zajarzany i caty cykl sie powtarza.

( ) Cyklspawania tUKIEM KROTKIM i NATRYSKOWYM

1A Drugim sposobem przekazywania kropli do spoiny jest spawanie
tUKIEM NATRYSKOWYM, gdzie krople sg odrywane od elektrody i
t(ms) wyrzucane w strone jeziorka.

0

V(V) U

re—= [

\ J

Parametry spawania

Widocznos$¢ tuku eliminuje konieczno$é $cistego trzymania sie wartosci w tabelach parametréw, gdyz spawacz ma

bezposrednigkontrole nadjeziorkiem.

» Napiecie mabezposredniwptywnawyglgdkropli, ale rozmiar powierzchnispajanejmoznaregulowaé poprzez odpowiednie
zmiany pozycji uchwytu, co pozwala na uzyskiwanie réznych skupien przy tym samym napieciu.

¢ Predko$¢ podawaniadrutujest proporcjonalnado natezenia prgdu spawania.

Ponizsze dwawykresy przedstawiajq zaleznosci miedzy poszczegdlnymiparametramispawania.

V(V)A
] L B S S S S S I(A)A
600
o e
Sl S S R S S g B e 500

30 400

300

20
200

100

10

SPRAY-ARC 34VH:
SHORT-ARC 20V @

6 8 10 12 14 16

>

R 0.8 | >

: : : : : : > .
100 200 300 400 P (m/min)
I (A)
Wykres wyboru optymalnejcharakterystyki Zalezno$¢ pomiedzy predkoscig podawaniadrutua
roboczej. natezeniem (charakterystyka topnienia)dlaréznych $rednic
drutu.
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Tabelawyboru orientacyjnych parametréw spawania dla najczestszych zastosowanisrednic drutu

Napiecie rodzaj

0,8 mm @1,0-1,2mm 21,6 mm @2,4mm
tuku

18

16V -22V
tUKIEM KROTKIM

60-160A 100-175A 120-180 A 150-200A
Stabe przepalaniedla Dobre przepalaniei Dobre topienie ptaskiei Nieuzywany
cienkich drutéow kontrola topienia pionowe
24V - 28V -
LUK POLKROTKI i i %
(Przejéciowy) 150-250 A 200-300A 250-350A 300-400A
Automatyczne spoiny Spawanie Spawanie Nieuzywany
pachwinowe automatycznez automatycznew doét

wysokim napieciem

f
30V -45V {
SPRAY - ARC
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Stabe przepalanie z Spawanie Dobre przepalaniew Dobre przepalaniei
regulacjgdo 200 A automatyczne dlawielu dot obfite odktadanie przy
spoin grubych drutach

Unalloyed steel

12 )
. T:2mm 2 Wirespeed | Depositionrate
L
> 10 1,6mm 2,0m/min 0,5kg’/h
=3 0,8mm
o B 1,0mm 22,0m/min 5,3kg/h
]
g2 4 1,6 m/min 0,6kg/h
c 0,8mm 1,0mm
.g 4 22,0m/min 8,1kg/h
3 1,6 m/min 0,9 kg/h
Q 2 1,2mm
A 22,0 m/min 11,7 kg/h
0 )
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1 6mm L_2m/min 1.1kg/h
Wire speed (m/min) 10,0m/min 9,4kg/h
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High alloyed steel

-

14 )
= 2 Wirespeed | Depositionrate
N 12
o2 1,4mm 1,2mm 2,0m/min 0,5kg/h
10 0,8 mm
% 22,0m/min 5,3kg’h
s it .
=8 Omm 1,6 m/min 0,6kg/h
o 6 1,0mm
B 0,8mm 22,0m/min 8,1kg/h
(7]
S 4 1,6 m/min 0,9kg’/h
o 2 1,2mm
(a] 22,0m/min 11,7 kg/h
0 -
1,2m/ 1,1kg/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6mm m/min °
Wire speed (m/min) ) 10,0m/min 94kg/h
Aluminum alloy
- 6 (7] Wirespeed | Depositionrate
< 0,6mm
o 5 6,5m/min 0,6kg/h
= 0,8 mm
0 4 1,2mm 22,0m/min 2,0kg/h
+J
S 4,5m/min 0,5kg/h
c 3 1,0mm 1,0mm
2 22,0m/min 2,6kg/h
-‘5 2 0,8mm
o) 4,0m/min 0,7 kg/h
Q 1 1,2mm
A 22,0 m/min 4,0kg/h
0 .
3,0m/ 0,9kg/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6mm m/min °
Wire speed (m/min) 15,5m/min 5,2kg/h
Gazy ostonowe

Rozréznienie spawania MIGi MAG opierasie przede wszystkim narodzaju gazu: gazobojetny przy spawaniu MIG, gaz aktywny
przy spawaniu MAG.

Dwutlenekwegla (CO,)

Stosowanie CO, jako gazu ostonowego pozwala na uzyskanie gtebokiego przepalania przy wysokiej predkosci podawania
drutu, dobrych wtasnosciach mechanicznych spoiny oraz niskich kosztach pracy. Uzywanie tego gazu stwarza jednak
problemy zwigzane ze sktadem chemicznym spoin, ktére zawierajq duzo zwigzkéw tatwo utlenialnych przy jednoczesnym
zwiekszeniu zawartosciweglaw jeziorku.

Spawanie w ostonie czystego CO, wigze sig¢ réwniez z takimi problemami, jak zbyt duzy rozprysk oraz powodowana przez
tlenekwegla porowatosé spoiny.

Argon

Ten gaz obojetny stosowany jest w czystej postaci przy spawaniu stopéw lekkich, natomiast do spawania nierdzewnej stali
chromowo-niklowej zaleca sie korzystanie z mieszanki z 2% domieszkg tlenu i CO,, dajgcej bardziej stabilny tuk i lepszy
ksztattkropli.

Hel

Gaztenjestczasemuzywany zamiast argonu, gdyz daje lepsze przepalanie przy grubych drutach oraz pozwala na szybsze
podawanie drutu.

Mieszanka Argon-Hel

Daje stabilniejszy tuk od czystego helu orazlepsze przepalanieiwyzszq predkos$é spawanianiz czysty argon.

Mieszanki Argon-CO,i Argon-CO,-Tlen

Mieszanki te stosowane sq przy spawaniu materiatéw zawierajgcych zelazo, zwtaszcza przy spawaniu tUKIEM KROTKIM,
gdyz pozwalajg nalepsze przekazywanie ciepta.

Mogq réwniez by¢ stosowane przy tUKU NATRYSKOWYM.

Mieszankiz reguty zawierajq od 8% do 20% CO, oraz ok. 5% tlenu.

Zapoznajsie zinstrukcjg obstugi systemu.
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Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminum alloy
Zakres natezenia Wyptywgazu Zakres natezenia Wyptywgazu
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150A 12-161/min 75-150A 12-181/min
150-250A 14-181/min 150-250A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500A 18-221/min 400-500A 18-301/min

8. DANE TECHNICZNE

Witasciwosci podajnika drutu

U.M.
Rodzajmotoreduktora SL4R-4T
Moc motoru podajnika 120 %
Liczbarolek 4
Srednicadrutu/ Rolka standardowa 1.0-1.2 mm

0.6-1.6 Drut petny
Srednicadrutu / Rolkiciggngce 0.8-1.6drutaluminiowy agtéricﬂ
1.2-2.4 drutrdzeniowy

Przycisk wypuszczaniagazu tak
Testsprezonego powietrza tak
Przycisk podawaniadrutu tak
Przycisk cofaniadrutu tak
Predkos$¢ podawaniadrutu 0.5-22.0 m/min
Synergie tak
Urzqdzeniazewnetrzne nie
Przycisk przeptywu tak
Antishock tak
Encoder tak
Licznik predkosci tak
Nozzle-sensing tak
Ztgcze dlauchwytu push-pull tak
Srednicaszpuli nie mm
Srednica przednich kot nie mm
Srednica tylnych két nie mm
Parametry elektryczne

U.M.
Napiecie zasilania U1 48 Vdc
Magistrala komunikacyjna CANBUS
Maks. pobierane natezenie I'Tmax 4.5 A
Cykl pracy

U.M.
Cyklpracy (40°C)
(X=100%) 500 A
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Charakterystyka fizyczna

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

Masa

Normy konstrukcyjne

9. TABLICZKA ZNAMIONOWA

e

o

Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.

~

WFR NX 1000 N°

EN| 60974-5:2019

IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
X (40°C) 100%
I2 500A
DED=1= Ui 48V l1max 4.5A
IP 23S UK
ce|ds Hl
MADE
IN
ITALY ﬁ/

10. OPISTABLICZKIZNAMION
(1 1 1

1 2
3 4
5
6 6A
7 7A
8 9 10
11 ce| e’ Il

I

.

CE Deklaracjazgodnosci EU
EAC Deklaracjazgodnosci EAC
UKCA  Deklaracjazgodnosci UKCA

A NN

N o~ o

6A
7A

10
11

IP23S
340x200x190
6.2

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

OWEJ ZROD+A PRADU

Znak firmowy

Nazwaiadres producenta

Model urzgdzenia

Numer seryjny

XXX XXXXXXXXX Rok produkcji
Spetniane normy

Symbol cyklu pracy

Symbol natezenia prgdu spawania
Cykle pracy

Natezenie prgdu spawaniaw cyklu pracy
Symbol zasilania

Napiecie prgdu zasilania

Maksymalne natezenie prgdu zasilania
Stopien ochrony
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PYCCKMNM

3AABJTIEHME O COOTBETCTBMU EC

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

3aaBndeT noa CBOKO UCKITIOYUNTETIbHYHO OTBETCTBEHHOCTb, YTO CJ'IeAYI'OLLI,Ml\/JI MPOAYKT:

WFRNX1000PLUS 71.01.087
71.01.088

uMeeT crneayroume ceptudmkaTol EU:

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

M UTO BbINTU MPUMEHEHDI CIIeAYHOLLME TAPMOHM3UPOBAHHbIE CTAHAAQPTbI:

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

AOKyMeHTaL M, MOATBEPXKAQIOLLLAS COOTBETCTBUE AUPEKTUBAM, BYAET XPAHUTLCA AN MNPOBEPKM

Y BbILLIEYNOMSIHYTOrO NPOM3BOAMUTENS.

JTto6oe Mcnonb3oBAHME UK BHECEHUE U3MEHEHMM Be3 npeaABaApmTeNbHOro corjiacumsa voestalpine

Bohler Welding Arc Technology S.r.l. aenaeT AQHHbIM cEPTUPUKAT COOTBETCTBMUSA
HEAEMCTBUTESNbHBIM.

OnaradiTombolo, 01/05/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | /@/ﬁ

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. BESOMNACHOCTb

[Mepeauncnonb3oBaHMeM ANNAPATA BHUMATENbHO NPOYTUTE HACTOSALLYIO MHCTPYKLMIO.

He aonyckaeTca BbiMOSIHEHME oOMNEpAuMM MM BHECEHWE M3MEHEHMUM, He NPeAYCMOTPEHHbIX
HacToswen MHCTpyKuMer. [pousBoaMTENb He HeceT OTBETCTBEHHOCTM 3a TPABMbI MEpPCOHANd MM
NnoBpPeXAEHUS 060PYAOBAHMS, BbI3BBAHHbIE HE3HAHMEM UMM HEKOPPEKTHLIM MCMOMb30BAHUEM
NPeANUCAHUM, U3MOXEHHbIX B HACTOALLEN UHCTPYKLUMU.

3TO PYKOBOACTBO MO 3KCMYATALMUM AOTIXKHO NOCTOAHHO XPAHUTLCS B MECTEIKCMNydaTauum yctpomcTea. Kpome
MHCTPYKLWUM, MPUBEAEHHbBIX B AQHHOM PYKOBOACTBE MO 3KCMAyATALMMU, TAKXKE AOIKHbBI COBMIOAATHCS 0bLMe U
MeCTHble NPABUIIA NPEAOTBPALLEHUSA HECYACTHLIX CITy4aeB U NPEeANUCAHMUS B 06N ACTH 3ALWLMTHI OKpPYXKdtoLe
M cpeaAbl.

voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. octaBnseT 3a co60/1 NpaBo U3MEHEHUS COAEPXKAHUSA MHCTPYKLIMM
B Nto6oe BpeMs 6€3 NpeABAPUTENIBHOIO YBEAOMIIEHMS.

Bce npaBa Ha nepeBoA HA PYCCKMM 3bIK M YACTUYHOE MM MOSIHOE BOCMNPOM3BEAEHME AQHHOM
MHCTPYKLUUM NIOBBIMKU CPEeACTBAMMU (BKIOYAS POTOKOMUPOBAHME, 3AMUCH HA KMHOMMEHKY M MUKPOMIEHKY)
npuHaanexar koMnaHum voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

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

B cnyyae HecobnoaAeHUs M3NOXEHHbIX PEKOMEHAAQUMM M TPpeOOBAHMM, NMPOM3BOAUTENb HE HeceT
HMKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3d BO3MOXKHbIE MOCNEACTBMS.

Bce nuua, y4acTeyloLmMe B BBOAE B SKCMYyATALMIO, SKCMTYATALMM U TEXHUYECKOM O6CY>KMBAHMMU YCTPOMCTEA,
AOJIKHBbI:

* MMEeTb COOTBETCTBYIOLLYO KBANMMIUKALMIO;

* 06N1aAQTb 3HAHMAMM B O6IACTH CBAPKMU;

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

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

1.1 YcnoBuUa UCNONb30OBAHMUSA CUCTEMBI

JTio6as YCTAHOBKANPEeAHA3HAYEeHA ANA BbINOJTHEH WA TOJ'IbKOTeXOI'IepGLI,Ml‘;I,AJ'Iﬂ KOTOPbIXOHA 6bina pG3pG6OTGHG.
3Ha4eHus napamMeTpoB CBAPKKM He AOJIDKHbI MpPeBbilWdTb NpeaAesibHbIX 3HAYEHUH, YKA3dHHbIX HA Tabnuuke
TEXHUYECKUX AQHHBIX U/ UMK NPpeACTABIIEHHbBIX B AQHHOM MHCTPYKUUMN. Bce onepaunm AOJII>XKHbI COOTBETCTBOBATbL
HAUUOHAJTbHBIM UNTU MEXXKAYHAPOAHBIM CTAHAQPTAM 6esonacHocTu. B cnyydyae HeCO6J'IIOAeHMH NMPpeACTABJI€HHbIX
MHCprKHMﬁ, npons3BoaMTESIb HE HECET HUKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 30 BO3MOXKHbIE MOCNEACTBMUS.

AQHHBIN annapart npeaHasHadYeH And I'IpOCbeCCVIOHCJJ'IbHOFO MCMOJIb30OBAHMA B YC/IOBUAX NMPOMbIWTIEHHOIo
NMPOU3BOACTBA. npOI/I3BOAMTeJ'Ib He HeceT HMKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 34 BO3MOXHblIE MOCIEACTBMUS npu
MCMNOJSIb30BAHMM ANNAPATA B AOMALWHMX YCITOBUAX.

MprMCNONb30BAHMM YCTAHOBKM TEMMAEPATYPA OKPYKAIOLLLEM CPEAbI AOITXKHA HAXOAMTHCA BipeaenaxoTt-10°C a0
+40°C(oT +14°F o0 +104°F).

TemMnepaTypa okpy>atoLLer cpeAbl MpU NepeBo3Ke UITU XPAHEHMU YCTAHOBKMU AOJIXKHA HOXOAMTHCS B PEeAEnax oT
-25°C A0 +55°C(01-13°F A0311°F).

B uensax 6e3o0nacHoOCTM, MOMELEeHMS, B KOTOPbIX MCMOMb3yeTCs YCTAHOBKA, AOMIKHbI ObITb OYMLLEHbl OT MblK,
KMCIOTbI, FA30B M APYTMX PA3bEATIOLLMX BELLLECTB.

Mpu MCNonNb30BAHMKM YCTAHOBKM OTHOCMTENbHAS BIIAXHOCTb OKPY>XKAIOLLEN CPeAbl HE AOMXKHA nNpeBbiwaTth 50%
npuTeMnepaTtype okpyxawuen cpeabl 40°C(104°F).

Mpu MCNoNb30BAHMKM YCTAHOBKM OTHOCMTENbHAS BIIAXHOCTb OKPY>KAIOLLEM CPEeAbl HE AOXKHA NpeBbiwaTh 90%
npuTemMnepaTtype okpyxawuern cpeabl 20°C (68°F).

MakcuManbHas BbICOTA MOBEPXHOCTH, HO KOTOPOM YCTAHABIMBAETCS ANMAPAT, HE AOJI>KHA npeBbiwaTts 2,000
MeTpoB (6,500 ¢pyTOB) HOA YPOBHEM MOPS.

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

1.2 3awmTa CBAPLLMKA, OKPYXKAtowWwem cpeabl M NepcoHana

Mpouecc cBapkM ABNAETCA BPEAHbBIM A1t OPraHU3MA UCTOYHUKOM PAAMOAKTUBHbBIX U3NYYEHU M, LIyMA, TEMSIOBbLIX
U3NyYeHUM U BblaeneHui rasa. Mpu BbINONHEHMU CBAPOYHbBIX pA6OT MCMOMb3yMTe OFHEYNOPHbIE MePEropoAKM ANS
3ALWMUTBI OKPYXKAOLWMX MIOAEHN OT U3NYyYeHUM, UCKP M B6pbI3r packaneHHoro Metanna. MNMpeaynpeante no6bix
TPEeTbUX 1L, O TOM, YTO6bl HE CMOTPETb B CBAPHOM LUOB M 3dWMLLATL ce6s OT NyYyei AYrM UM packaneHHoro
MeTanna.

59



RU

bohlerwelding

oestalpine

Bceraa HaaeBaMTe 3ALMTHYIO OAEXKAY AJSl 3ALWMTBI OT AYTH, MCKP U 6pbI3r MeTannd. Pa6oyas oaexaa AOMKHA
NMOMHOCTbIO 3AKPbLIBATH TENO, d TAKXKE COOTBETCTBOBATL CIEAYIOLLUM TPE6OBAHUSM:

- AOJI>XXHA ObITb HEMOBPEXAEHHOM M B HOANEXALLEM COCTOSIHMM

- OrHeyrnopHom

- 06NaAQTb M30NTUPYHOLLMMKM CBOMCTBAMM U BbITb CYXOM

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

BceraaucnonbayiTe NpoyHyto 06yBb, 06€CNeUYnBaAtOLLY O 3ALLMUTY OT BOAbI.

Bceraa ucnonb3yiTe cneumnanbHble NepyYaTki, o6ecneyumBaiolmMe 3dLmUTy OT 3NIeKTPUYECTBA, A TAKXKE BbICOKUX U
HU3KMX TEMNEepPAaTyp.

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

Bceraa MCI'IOJ'IbByl\;iTe 3ALWMTHbIE O4KMU C GOKOBbLIMM WHMTKAMMU, ocobeHHo NP BbINOJTHEHUMN onepou,mﬁ, CBA3AHHBIXC
pquoﬁ UM MEXAHUYECKOM OYUCTKOM CBAPOYHOIo COEAMHEHMUA OT LLIITAKOB M1 OKMCI10B.

He HaaeBaMTE KOHTAKTHbIE TIMH3bI!

EcnuvypoBeHb lWyMa BO BpeMs CBAPKU MPEBbLILLAET AOMYCTHMMbIE MPEeAerbl, UCNONb3yMTe HAYLWHWKK, EcnypoBeHb
LUYMQ MpPU BbINOSTHEHUM CBAPOYHbIX PAGOT NPeBbILAET NPeAenbl, YCTAHOBIEHHbIE CTAHAQPTOM A HEKOTOPOM
TEepPPHUTOPUMU, MPOCTEAMUTE, YTOObI BCE OKPYXKAtOLLME BbINTU CHABGXKEHbI HAYLHUKAMMU.

Bo BpeMs cBapo4HOro npouecca 60KoBble NAHENM ANNAPATA AOMXKHbI 6bITb 3AKPbITbl. He MPOM3BOAMTE KAKMX-
nM6o MoanbUKaLMK ycTaHOBKKU. CnieanTe 3a TeMm, 4To6bl Bawwm pyku, BOnockl, 0OAEXAd, MHCTPYMEHTbI U T.A. He
COMPMKACANMUCH C MOABMXHBIMW YACTAMM ANNAPATA, TAKMMM KAK: BEHTUNATOPSI, LUECTEPHU, PONTMKMU U BASbI,
KATYLWKAd C NpoBOSIokoM. Bo BpeMs paboTbl, He KacalTech WecTepHeN MEXAHM3MA, NOAJIOLWEro MPOBOJIOKY.
MrHopupoBaAHME 3AWUTHBIX YCTPOMCTB, YCTAHOBIIEHHbIX HA MOAQIOLWEM NMPOBONOKY MEXAHM3Me, ABNSeTCS OYEHb
OMACHbIM U CHUMAET C MPOU3BOAMUTENS OTBETCTBEHHOCTb 3d BO3MOXHOE MPUUYMHEHME BpeAd JOAAM MU
COBCTBEHHOCTH.

Bo BpeMsa HOMOTKM UM MOAQYM MPOBOSOKM, ClIeAMTE 3d TeM, YTO6bl Bala ronoBa HaAXoAMMACh HA 3HAYMTENBHOM
paccTosiHuu oTropenku MIG/MAG.
MocTynatoLas 13 ropenkm NpoBONTOKA MOXKET MPUUYMHUTL CEPbE3HbIN BPeA PYKAM, NTULY U F1d3aM.

He npukacaiTecb K TONbKO YTO CBAPEHHbBIM MOBEPXHOCTSM, BbICOKAS TEMNEPATYPA MOXET IPUBECTU K CEPbE3HOMY
OoXOrYy.

CobntoaanTe BCE BbILLEU3NOXEHHbIE MHCTPYKLLMKU TAKXKE M NMOCe 3aBEePLUEHMS CBAPOYHOTO NpoLeccd, TAK KAK BO
BpPeMSs OXNIAXAEHUS CBAPMBAEMbIX MTOBEPXHOCTEMN MOTYT NOSABNATLCS OPbI3ru.

I'IepeA Ha4yanom pG6OTbI nnmnpoBeaseHMeM O6CJ'Iy)KMBGHMFI, y6eAMTer BTOM, 4TOTropesika xonoaHas.

I'IepeA OTK/TKOYEeHMEM WITAHTOB MOAQYM M OTBOAA XKMAKOCTMH, y6eAMTer BTOM, 4YTO 6NOK OXNAXAEHMS OTKITIHOYEH OT
CeETM NUTAHNA. rOpﬂLIGH XUAKOCTb, BbIXOAALLAA M3 LUITAHIOB, MOXET CTATb I'Iplfl‘-IIAHOlji BO3HMKHOBEHMA O>XKOra.

Bceraa AEPXKHTE no6nm3ocTm anTtedky I'IepBOl\;i nomMoum.
Henb3s HepoOLEHMBATD TPABMbI NI OXKOTU, MOJTyHEeHHbI€ BO BpeMA CBAPOYHbIX pG60T.

MNMepea TeM, KAk OCTABUTb paboyee MecTo, ybeauTecb B ero 6e30MacHOCTU, BO M3BeXAHWE MpUUMHEHMUs
CIy4YdMHOTo BpeAd MIOASM UITU UMY LLLECTBY.
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1.3 3awMTa OT ra3a v AbiMma

Mbinb, AbIM M a3, 06pasytoLLMecs BO BpeMs CBAPKU, MOTYT 6bITb BPEAHBIMU AJSI SAOPOBbLS YENOBEKA.

[Mpr 0CcoBbIX yCNOBUSAX, UICMIAPEHMS, BbI3BAHHbIE MPOLLECCOM CBAPKM, MOTYT NIPMBECTM K BO3HUKHOBEHMIO PAKOBbIX
30601€BAHUM UIU MPULYUHUTD BPEA MITOAY BO BpeMA 6€peMeHHOCTH.

Aep>XnTe ronoBy Ha 60MbLLIOM PACCTOSSHUM OT CBAPOYHOIO ra3d U UCMIAPEHMM.

[Mo3aboTbTech 06 OPraHM3aALMM eCTECTBEHHOM MU MCKYCCTBEHHOM BEHTUNALUM TEPPUTOPUM MPOBEAEHUS PABOT.

B cnyyae nnoxoM BEHTUASLMKU MOMELLEHUS, UCTTONb3YMTE 3ALLUMTHbBIE MACKM M AbIXATESNbHbIE ANNApAThl.

B cnyyae npoBeaeHus paboT B TECHbIX, 3AKPbITbIX MOMELLEHUSAX, CBAPKA AOMXXHA NPOBOAMTLCSA B MPUCYTCTBMU U MOA
HAGNOAEHMEM ellle OAHOTO YeNoBeKd, HOXOASLLErocsi BHe MeCcTd NpoBeaeHMs pabor.

He ucnonb3ayite Ans BEHTUNALMUU KUCTTOPOA.

Y6eamTech B TOM, YTO paboTAET OTCOC, PErYNAPHO NPOBEPSANTE KONTMYECTBO ONACHbIX BbIXJIOMHbIX FA30B B COOTBETCTBUM C
YCTAHOBIIEHHbIMU NMPEeAENAMM U MPABUITAMU TEXHUKM 6€30MACHOCTMH.

KonnyecTBOMONACHOCTbYPOBHA TA30B3ABUCUTOT CBAPMBAEMOro MATEPMUANA, MPUCAAOYHBIX MATEPHUANOB M UCMONb3YEMbIX
YUCTALMX CPeACTB. CneaymTe MHCTPYKLLMAM MPOU3BOAMTENS U MHCTPYKLLMM, U3NTOXKEHHOM B TEXHUYECKOM AOKYMEHTALMM.
He npounsBoanTe cBApoYHble paboTbl BOGAM3M OKPACOYHONO/CMA304YHOIO LLEXOB.

[a3oBble 6ANNOHbI AOSIXKHbI PACNONArATHCA HA YIULLE UITU B MOMELLEHUAX C XOpOoLleM BEHTUNALMEN.

1.4 Mo>kapo- 1M B3pbIBO6E30NACHOCTb

I'Ipou,ecc CBAPKM MOXEeTCTATb ﬂpMHMHOI\/‘I BO3HUKHOBEHMSA No>XKapa n/mnm B3pblBA.

QuucTUTE pabOUYYHO U OKPYXKAKOLLYHO 30HbI OT JIEFKOBOCMIAMEHSIOLLMXCSA MITU FOPHOYMX BELLECTB M 06bEeKTOB.
BocnnameHstowmecs MaTepmarbl AOSIXKHbI HOXOAMTLCA HA PACCTOAHUM He MeHee 11 MeTpoB (35 ¢yToB) OT 30HbI CBAPKM MU
AOJIXKHbI 6bITb 3ALLMLLEHBI HOANEXALLMM 06PA30M.

McKpbl M packaneHHble 4YacTUUYKM MOTYT OTfIeTAaTh HQ AOCTATOYHO 60siblune paccTosaHms. Yaenaite oco6oe BHUMAHUE
6e30MNACHOCTH NIOAEN U UMYLLLECTBA.

He npoBoauTe pa6oT o cBApKe HA MOBEPXHOCTH UM BONM3U EMKOCTEMN, HOXOAALLMXCS NMOA AQBIIEHUEM.

He BbiMmonHsaiTe cBApOYHble PABOTHl HA 3AKPLITHIX EMKOCTAX unu Tpy6ax. ByabTe oco6eHHO BHMMATENbHbI Mpw
OCYLLECTBIIEHMM CBAPKM TPYD M EMKOCTEM, AQXKE €CJTM OHM OTKPbITbIE, MYCTble M 3a4YMLLLEHbI HaASIEXALWMM 06pasom. [Tio6bie
OCTATKM rasd, TOMMBA, MACSA M MOAOGHbIX BELWECTB MOTYT CTATb MPUYMHOM B3PbIBA.

He npoBoaMTe CBAPOYHble pa6OThl B MOMELLEHMAX, COAEPXKALLMX B3PbIBOOMACHYHO Mblfb, FA3bl U MCNIAPEHUS.

Mpu 3aBeplleHMM Mpouecca CBApkM, y6eAMTecb B TOM, YTO LeMb, HAXOAALLANCA MOA HAMPSAXEHUEM, He CMOXeT
COMNPUKOCHYTHCS KAKMM-NTM60 06pA30M C LLEMbIO 3A3EeMIEHMS.

Bceraa aAep>xuTe noa pyKoM OrHETYLWUTENM UM APYTUE MATEPUATbl AN 6OPbEGBI C MOXAPOM.

1.5 MpeaynpexxaeHHe NpU MCNOMIb30BAHMM FA30BbIX 6ANOHOB

BannoHbic MHEPTHbLIM FA30M, HOXOAALWMMCA NOA AABJTEHMEM, MOTYTB30OPBATbLCA NMPU HeC06J'IIOAeHMM YCJ'IOBMI‘;I nx
TPAHCNOPTUPOBKU, XPAHEHUA M HENPABUITBHOIO MCMNOJIb3OBAHUA.

BannoHbl AOM>HbI 6bITh YCTAHOBIIEHbI B BEPTMKANIbHOM MOJIOXEHUM Y CTEHbI UITM MPU MOMOLLKU APYTUX MOAAEPXKMBAIOLLMX
YCTPOMCTB, AN MPEAYNPEXKAEHUS UX MTAAEHMUS.

3aKpyuYMBAMTE 3ALWMTHBIM KOMMNAYOK KAnaHa 6anfioHa BO BpeMs ero TPAHCMOPTMPOBKM, 3KCMIydTAUMM M Mocne
3aBepLIEHUs MPOLLeccd CBAPKM.

He noaBepratb 6annoHbl BO3AEMCTBUIO MPAMbIX COMTHEYHbIX JTyYeM 1 CUITbHBIX MepenaAoB TemnepaTtypsbl. He noaBepraTh
6annoHbl BO3AEMCTBMIO CITULLKOM HU3KOM MITU CITMLLKOM BbICOKOM TEMMNepaTypbl.

He aonyckarite, 4To6bl Ha 6ANNOH BO3AEMCTBOBANM OTKPbLITOE NIIAMS, 3NTeKTPUYECKAs AYrd, Froperikd, 3N1IeKTPOAOAEPKATEb
WM packaneHHble KanamMMeTanna.

[a3oBble 6ANIOHbI AOSIKHbI HAXOAMTLCS HA 3HAYUTENIBHOM PACCTOSIHMM OT CBAPOYHbIX LLeNeM M 3fIeKTPUYECKUX LLenen.

Mpu OTKPBLITUM KNANAHA 6ANIOHA, AEPXKMTE FONOBY HA 3HAYUTENBHOM PACCTOSHUM OT OTBEPCTHMSA BbIXOAC rasd.

Bceraa sakpbiBaiTe knianaH 6annoHa npm 3aBepLUeHMM CBAPOYHOrO NpoLeccd.

Hukoraa He nponsBoamMTEe CBAPKY 6ANNOHOB, COAEPXALLMX rd3, HOXOAALLMMCS NMOA AQBIIEHUEM.

Hukoraa He coeauHsAMTe 6ANMOH CO CXATHIM BO3AYXOM HEMOCPEACTBEHHO C PEAYKTOPOM AABNEHUS. AaBNeHue MoXeT
NpPeBbICUTb HATPY3KY PEAYKTOPd, YTO MOXKET MPUBECTU K B3PbIBY.

1.6 3aWwMTa OT NOPAXKEHMUSA INTEKTPUYECKUM TOKOM

I'Iopo)KeHMe AN1EeKTPUYECKMM TOKOM MOXKET MPUBECTHU KNTETAJIbHOMY MCXOAY.

He npukacanTecb K BHYTPEHHMM M HAPY>KHbIM TOKOBEAYLLMM YACTSM CBAPOYHOM AMMAPATA BTO BPEMS, KOTAQ OH MOAKJTHOYEH
K CEeTU MUTAHUA (rOpeniku, 3MEeKTPOAOAEPIKATENM, MPOBOA 3A3EMIIEHMS, DITEKTPOAbI, MPOBOMOKA, POJIMKM M KATYLKA
MOAKJTHOHYEHbI K CBAPOYHOM LLenu).

Y6eAnTeCh, YTO YCTAHOBKA 3ALLMLLEHbI OT BO3AEMCTBMSA 3/1eKTPMYECcKOro Tokd. [poBepbTe HOAEKHOCTb 3a3eMIIeHUS.
Y6eaAmTeCh B NPABMIbHOCTM MOAKSTIIOYEHUS YCTAHOBKM M 3AXKMMA 3A3EMIIEHMS.

He AOTparMeamTech A0 ABYX FrOpPeiok Ui 3NeKTPOAOAEPKATENEM OAHOBPEMEHHO.

B crnyyae nopaeHus aniekTpuyeckmm TOKOM Cpa3sy ke MpekpaTuTe CBAPOYHbIM NpoLecc.
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1.7 neKTpPOMArHUTHbIE NOJIS U MOMEXMH

Tok, ﬂpOXOASILLI,Mﬁ 4yepe3 HApy>XHble WM BHYTPeHHMEe NpoBOAd, sABNAeTCA I'IpM‘-{MHOH BO3HMKHOBEHMA
3ﬂeKTpOMOFHlATHbIXI'IOJ'Iel;i,CXOAHbIXCnOﬂﬂMMCBOpO‘-{HOFOI’IpOBOAOl/IyCTCIHOBKM.

e [pr ANUTENBHOM AEMCTBMU, INEKTPOMATHMTHbLIE NOJI MOTYT BbI3bIBATb HEFATUBHbIE A 3BAOPOBbS YeNOBEKd MOCNEACTBUS
(TOYHBIM XQPAKTEP 3TUX AEMCTBUM MOKA el e He YCTAHOBIEH).
* DNEeKTPOMArHUTHbIE MOSIA MOTYTNPENATCTBOBATL pA6OTe CIYXOBbIX ANMNAPATOB.

Mpu HANMYMKU B OPraHM3Me 3EeKTPOHHOIO CTUMYNATOPA CepALd, Nepea BbiMONTHEHUMEM CBAPOYHbIX onepaumui
Heo6XOAMMO MPOKOHCYNbTMPOBATLCA Y BpAYa.

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

OGODYAOBGHMG knacca B otBevaer Tpe6OBGHMHM HA 3N11eKTPOMATrHMTHYHO COBMEeCTUMOCTDL B I'IpOMbIIJJJ'IeHHOl‘/II 7
XXMITOM 30HAX, BKJIIOYAS >KMIIble TMOMELLEHUS, TAe 3NEeKTpoaHepruna obecneunBaeTcs KOMMyHGJ'IbHOl:i
HW3KOBOJIbTHOM CUCTEMOM 3]'IeKTpOCHC]6)KeHM$l.

Knacca

O60pyAOBC|HMe KnaccaAHe MOXeTUCMOSIb30BATLCS BXKMUITbIX MOMELLEHMSAX, rA€3JTeKTPO3HEepPIrna obecneynBaeTcs

“nacca KOMMyHGJ'IbHOl:i HW3KOBOJIbTHOM CMCTEMOM SJ'IeKTDOCHGﬁ)KeHMﬂ. B o6ecneyeHunm 3J'IeKTp0MGFHMTH0171

A CcOBMeCTUMOCTH 060pyAOBC]Hl/I9I knacca A B NoAO6GHbIX MecTax u3-3a KOHAYKTUBHbIX, @ TAKXe PAAUALMOHHbBIX
MOMEeXMOryT BO3HMKHYTb MOTEHUMASIbHbIE TDYAHOCTMU.

Ans nonyyeHus cononHutenbHom nHbopmaumum cM. Masy: TABJTMUHKA C TEXHHUMYECKMMU XAPAKTEPUCTUKAMU mnu xe
TEXHUYECKME XAPAKTEPUCTUKN.

1.7.2 YCTAHOBKQA, UCMOJIb3OBAHME M MPOBEPKA OKPYXXAKOLWeN TEPPUTOPHH

AdHHOe 060pyAOBAHME NMPOU3BEAEHO B COOTBETCTBUM C TpeboBaAHUAMM cTaHAAPTA EN 60974-10/A1:2015 u MmeeT knacc A.
AQHHbIM annapart npeAHasHa4vyeH Ang NpodeccUMoHANbHOro MCMOSb30BAHMSA B YCITOBUAX NMPOMbILLNEHHOTO MPOM3BOACTEA.
MpousBoaUTENb HEe HECeT HMKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3d BO3MOXHble MOCMIEACTBMA MPU MCMOMNbL3OBAHMKM AMNMNApPATA B
AOMALLHUX YCNOBMUSX.
MepcoHan, NpoOBOASALLMIM YCTAHOBKY M 3KCMITYATALUIO AQHHOTO 060PYAOBAHMS, AOSIXKEH 061AAQTH HEOBXOAMMOM
KBANMPHUKALMEN, BbINOMHATL YCTAHOBKY M 3KCMYdTALMIO B COOTBETCTBMMU C YKA3AHMAMM MPOU3BOAUTENSA UHECTH
BCO OTBETCTBEHHOCTb 3d YCTAHOBKY M 3KCMAyaATAUMiO OBGOPYAOBAHMSA. DNEKTPOMArHMTHbIE MOMEXM,
Npou3BoAUMbIE O6OPYAOBAHMEM, YCTPAHAOTCSA MNOMb30BATENEM 060PYAOBAHMSA MPU TEXHMYECKOM MOAAEPIKKE
npomsBoamUTENS.

B J'IIO6OM cnydae, 31eKTPOMArHMUTHbIE NMOMEXU AOJIXKHbI 6bITb CHUXXEeHbl AO TAKOIro ypoBH4, LlTO6bI He MewWwdaTb
paboTte Apyroro o60pyAOBaHMS.

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

1.7.3 Tpe60BAHMUSA K NMTAIOLWLEN CETH

BbicokoMoLHoe 060pyAOBAHME M3-3A BEMTUYMHBI MEPBUYHONO TOKA MUTAHMSA MOXET BNUATbL HO KAYECTBO 3HEPTrUM B CETMU.
[Mo3TOMy K HEKOTOPbIM BUAAM O6OPYAOBAHMUSA (CM.TEXHUYECKME XAPAKTEPUCTUKMU) MOTYT MPUMEHSTLCS OrPAHMYEHMS MO
BKJTIOYEHUIO UMK TpebOoBAHMS, KAcAoWMecs MAKCUMANbHO AOMYCTUMOIO COMPOTMBIIEHUS NuTAloWen ceTn (Zmax) unu
MUHUMANbHOM MOLLHOCTH (SSC) B TOUKE COMPSIXKEHUS C KOMMYHAsbHOM CeTblo (TOUKA BKOYEHMS B ceTb). B aToM cnydyae
noAkJsitoyeHue 060pPyAOBAHUS BYAET ABMATLCS OTBETCTBEHHOCTHIO YCTAHOBLLMKA MM NOMb30BATENS 060PYAOBAHMUS, KOTOPbIE
npu HEO6XOAMMOCTU AOSXKHbI MPOKOHCY/IbTUPOBATLCA C OMNEPATOPOM PACMPEAENUTENBHOM CETU O BO3MOXHOCTU
noAKItoYeHus. B cnyyae BO3HUMKHOBEHMSA 3N1€KTPOMArHUTHbIX MOMEX BO3MOXHO MCMOSb30BAHUE AOMOSTHUTENbHbIX CPEACTB
3ALWMThI, HAONPUMEP, CETEBLIX PUIBTPOB.

HeobxoaAMMO Tak ke paccMOTPETb BO3MOXKHOCTb 3KPAHMPOBAHMS KA6ens NMTaHus annapara.

AnsnonyyeHmsa AoononHutenbHoM MHpopmaumm cMm. masy: TEXHNHYECKME XAPAKTEPUCTUKMN.

1.7.4 [pe AOCTOPOXKHOCTHU AJISl Kabenek

AN CHUXKEHUA AEMCTBMM 3N1E€KTPOMArHUTHOTO MO AO MUHMMASIbHOTO 3HAYEHMS, COBMIOAAMTE CrIEAYOLME MHCTPYKLMMU:

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

* He3akpy4ymBariTe NpoBOAA BOKPYr CBOEro Tend.

e HecToMTe Mexay cunoBbiMkabenem mnpoBoAOM 3azemrieHus (06akabens AOJIKHbI 6bITb PACMOTOXEHbI COAHOM CTOPOHbI).

o Kabenu ropenok AOMXKHbl MMETb MMHUMATbHYO ANTMHY, PACMONAraThbCs HEAQEKO APYT OT APYrd M MO BO3MOXHOCTHU - HA
YPOBHE 3eMn.

e YCTAHOBKA AOSIXKHA HOXOAMTLCSA HO HEKOTOPOM PACCTOSAHUM OT 30HbI CBAPKM.

o Kabenu A0n>XHbl HAXOAUTHCS HA 3HAYUTENbBHOM PACCTOSHUM APYT OT APYTd.
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1.7.5 3aseMneHue
3a3eMieHMe Bcex MeTannmyeckmx 3fieMeHTOB CaMoro CBApOYHOro O60pyAOBGHMH, ad TAakK>Xe MeTanimnyeckmx 06'beKTOB,

HAXOoAALWUNXCA B HeI'IOCpeACTBeHHOI‘;I 6n13ocTu oT Hero, AOJI>KHbI ObITb COrNMACOBAHbI MeXAY cobom. Pasmewenune pas3bemMos
3as3eMieHnd AOJIXKHO 6bITb BbINOSIHEHO B COOTBETCTBMUM CTpe6OBGHMHMM AeleCTByIOIJJ,MX MEeCTHbIX CTAHAJPTOB.

1.7.6 3aseMneHne cBApUBAEMbIX AeTanem

3aszemneHue cBApmBAeMbIX AeTanen Moxet 3¢CbeKTMBHO COKpPATUTb 3JTEKTPOMAIrHUTHbLIE TNMOMEXK, reHepmpyembie
annapaTtoM. OAHAKO OHO He BCerad BO3MOXHO Mo COO6pC|)KeHM9|M 3J'IeKTp06e3OI'IGCHOCTM M1 B CHMINY KOHCTPYKLMOHHbBIX
ocobeHHoCTeMN cBapmBdaeMblX Aetanen. Heobxoanmo MOMHUTbL, YTO 3d3eMliIeHMe CBApPpMBAEMDbIX AeTanen He AOSKHO
yBenMnM4MBdATb PUCK MNOPAXEeHHUA CBAPLWMKA 3NeKTpnd4eCKMM TOKOM MK Kakoro-nméo noBpeXAeHUna Apyroro
3J'IeKTpOO60py,A,OBGHMﬂ. 3aseMneHne AOMXKHO BbINOMHATLCS B COOTBETCTBUM C Tpe6OBCIHl4ﬂMl/I Ael‘;ICTBy}OLLIMX MeCTHbIX
CTAHAQPTOB.

1.7.7 9kpaHnpoBaHue

YacTuyHoe aKpaHUpoBAHUME kKabenen U KOPNycoOB APYroro afieKTpoo60opyAOBAHMUS, HOXOASLLMXCS BONMM3M OT CBAPOYHOIO
annapdartaTak>Xe MoXKeT 3¢\¢eKTVIBHO COKpPATUTb BITMAHUNE INTEKTPOMATHMUTHbIX MOMeEX.

MonHoe 3KpAaHupoBsaHme CBGDOHHOﬁ YCTAHOBKM BbINMOJTHAETCA TOJ'IbKOBOCO6bIXCJ'Iy‘-IC]$IX.

1.8 Knaccnopumkaumsa sawmtol no IP
IP23S

« CucTeMa 3dWmTbl NMPOTUB MOMAAQHMS B OMACHbIE YACTM AMNMNAPATA MNAMBLEB MM APYTMX MOCTOPOHHMX
npeAMeTOB, AMAMETP KOTOPbIX 6osblue Nbo paseH 12.5 MMm.

e CUCTEMA 3ALWMUTBI OT KAMENb AOXKAS, NAAQOLWMX M0A YrNoM 60° OTHOCUTENBHO BEPTUKANTbHOM NIMHMMU.
e 3AWMTA OT MONAAQHMS BOAbI BAMNMAPAT, KOTAQ MOABUXKHbBIE YHOCTU HOXOAATCS B HEPAGOYEM COCTOAHUM.

1.9 YTunusauusa

He BbiGpacbiBakTe 3nekKTpoo6opyAOBAHMUE B KOHTEMHEP ANS 6GbITOBOro Mycopal

B cootBetcTBMM c EBponerickort AupekTtuBor 2012/19/EU no OTXOAQM 3IEKTPUYECKOTO M 3NIEKTPOHHOrO
060pPYAOBAHUSAUCEEUCTNONHEHUEM CCOBMNOAEHUEM HALMOHABHOIO 3AKOHOAQTENbCTBA 3MTEKTPOOBOPYAOBAHME,
oTpaboTaBlUee CBOM CPOK CIy>X6bl, CNeAyeT cCOOUPATb OTAENBHO U CAABATHL B LEHTP yTunmsaumu. Bnaaenew,
060pPYAOBAHMSA AOS>KEH HAOBECTU CMPABKKM B MECTHbIX OPrdHAX BAIACTU MO YNONTHOMOYEHHbIM LLeHTpaM cbopa.
Cneays AupektuBe EBponetickoro Cotosa, Bbl NnpuHMMaeTe yddacTue B COXPAHEHMM OKPYXKAKOLWLEM CpeAbl M
YenoBeYyecKkoro3paopoBbs!

»  AnanonydyeHus 6onee noapo6bHoM MHGOPMAL MM 3AXOAMTE HA CAMT.

2. YCTAHOBKA

C60pKC| MYCTAHOBKA ANNApATA ACJI>)KHA NMPOU3BOANTBCA TOJTbKO KBCU'IVId)MLJMpOBGHHbIM nepcoHanom, mMernwmm
COOTBETCTBYIOLLYO ABTOPM3AUMIO MPOMN3BOAUTENA.

nepeAYCTGHOBKOI‘;I, y6eAVITer BTOM,H4TOANNAPAT OTKJIFOYEH OT CETU MUTAHUA.

2.1 NoabeM, TPAHCMOPTMPOBKA M pA3rpy3Kd 060pyAOBAHMS
. AI'II'IC]DC]THeOCHGLLI,eH cneymnanbHbIMU I'IpMCI'IOCO6J'IeHMFIMI/IAJ'IH ero I'IOA'beMC].HOJ'Ib3YI‘;ITer BUITOYHBIM MNOIrpy34MKOM.

Bceraa yunTbiBaiTe pearnbHbiit BeC 060pYAOBAHMS (CM. TEXHUYECKME XAPAKTEPUCTUKM).
He aonyckaiite, YyTo6bl rpy3 TPAHCMNOPTUPOBASICS UITM OCTABASICS MOABELLIEHHbIM HOA JIIOABMU UITU PEAMETAMM.
He aonyckaliTe naaeHMs annapaTa UM OTAENbHbIX erovyacTtel, He 6pocaiiTe ero Npu TPAHCMOPTUPOBKE.

2.2 YcTaHOBKA annapara

an pasMeweHMU UCTOYHUKA NMUTAHMUA, cobnoaanTe cneaAywume npasm1na:

e OpraHbl ynpaBneHus U pasbeMbl AOJI>KHbI ObITb NTETKO AOCTYTMHbI.

* He pasMewwaiite o60pyAOBAHME B TECHBIX MOMELLLEHUSAX.

* He pasMelanTe annapat HA HAKJTIOHHbIX MOBEPXHOCTAX C YrMoM HaknoHa 6onee 10°.
* Pasmewarte annapaT B CyXOM, YUCTOM M XOPOLLO MPOBETPMBAEMOM NMOMELLEHUM.

e 3awmuLanTe o60pyAOBAHUE OT AEMCTBUS MPAMbIX COJTHEYHbIX JTyYeM U AOXKAS.

2.3 CoepMHeHMe

I'IepeHocmele 6NOKM MUTAIOTCSA TOSNTbKO OT HU3KOTO Hanpsa>XeHu4d.
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2.4 NoarotoBka annaparak pabore

2.4.1 CoepMHeHMe ANs NonlyaBToMaTtmyeckom ceapku MIG/MAG

s N

MOHTAXHbIM KPOHLUTEMH M KAGEeNbHOM CBA3KM
» CM. pasaen "YcTaHoBKa kit/ KomnnekT

MPUHAANEXHOCTEN .

@ CurHanbHbIM Kabenb

@ Bxoa curHanbHoro ka6ens (CAN-BUS)
(Ka6enbHbIM ny4oK)

@ Cunosorokabens

@ Bxoa crnosoro ka6ens (Ka6enbHbiM Ny4ok)

@ Fasoeas Tpy6ka

@ Wtyuep noaaumrasa

@ MpucoearHeHHE OXNTAXACIOWEN KMAKOCTH

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

@ Beoa curHanbHoro kabens (wmHa CAN)
(aBTOMATHMUecKkMe cucTeMbl U pOBOTOTEXHMKA)
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@ Cunosorokabens
@ CurHanbHbIM Kabenb

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

@ lFasoBas Tpy6Ka

@ LWTyuep-natpybok Ang rasa

@ FazoBas Tpy6Ka (CXaTbiM BO3AYX)
@ MpucnocobneHune c>kaToro Bozayxa

RU

MpucoeamHeHMe oxnaXxAaowWwen >XMAKOCTH

G @eee

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

» MOAKMIOYUTE CUTHASBHBIM Kabenb K COOTBETCTBYOWEMY pa3beMy. BcTaBbTe pasbeM U 3aTAHMTE KOMbLEBYHO rakiky no
4aCOBOM CTpeSKe.

» MpucoearHUTE NATPY6OK MOAAYM MPOBOSMOKM K COOTBETCTBYIOLLEMY pa3beMy/MydTe.

» MpHUCOEAMHUTE LINAHT MOAQYM CKATOMO BO3AYXA K COOTBETCTBYOLLEMY pa3beMy/MydTe.

» MOAKITIOUMTE LWNIAHF MOAQUM OXFICXKACIOLLEN SKMAKOCTH (CUHUEY) K COOTBETCTBYIOLLEMY BUTUHIY (CUHMIA LIBET - CUMBOST (g’
).

» MOAKIKOYUTE WNAHT OTBOAQ XXMAKOCTHM (KPACHbIM) K COOTBETCTBYOWEMY PUTUHTY (KPACHbIM LLBET-CUMBOJT '@).

s N

@ Cunosorokabens

@ Bxoa cunosoro kabens (KabenbHbll Ny4ok)
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@ Matpy60oK noAd4M NpoBOsIoKM

@ Bxoa npoBonoku

» MprcoeanHUTE NATPYOOK MOAQYUM MPOBOSTOKM K COOTBETCTBYOLLEMY pa3beMy/mMydTe.

@ dUTUHT ropenku

@ Pasbvem

@ MprcoeAMHEHME OXNTAXKAQIOLLE M )KMAKOCTH

y,

» Moakntounte MIG/MAG-ropernky Kk pasbeMy. Y6eauTech, YTo PUKCUPYIOLWAs raitkd NAOTHO 3aKpy4YeHd.
» MoAKMOYMUTE LWNAHT OTBOAQ XKMAKOCTM OT ropenku (KpACHbIM) K COOTBETCTBYOWEMY PUTUHTY (KPACHbIM LLBET-CMMBOI '@).
» MToAKNIOYUTE WNAHT MOAQUM XKMAKOCTU K ropernike (CUHMIM) K COOTBETCTBYOWEMY PUTUHTY (CUHUM LLBET-CMMBOI @').

~

y,

» MpUcoeaHUTE BHELLHME YCTPOMCTBA K COOTBETCTBYOLLEMY PA3BEMY.

@ CoeAMHUTENb 3A)KMMA 3a3eMNeHMs

@ OTpuuaTenbHbIM pa3beM NMTaHms (-)

» MoakntounTe KNneMMy 3asemMiieHna KOTpMLI,GTeJ'IbHOMy(-) pas3breMy UICTOYHMKA MUTAHUA.
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MutaHue ocHoBHoro/Push-pull MoTopa noaauu
_.A.|.
_.B_

Moaaua NMPOBOJIOKH

CurHan KOMAHADBI MPOTAXKHM MPOBOJTOKHA. CKOpOCTb npoOTArMBAHUA COOTBETCTBYET Beln4mHe, YCTGHOBﬂeHHOﬁ onepdaTtopoMm.

ﬂpomrMBche MPOBOJTIOKM OCTAETCA AKTUBHbIM BECb NEPUOA «KAKTUBHOCTU KOMAHADI».

—e C

3 C D C —"—D
,4_,_‘ D AKTUBMU3NPOBAHA HE AKTUBU3MPOBAHA
KHonkaropenku
—
F— F ———D F——D
D —
,4_,_' AKTUBM3NPOBAHA HE AKTUBMU3NPOBAHA
lfasTecr

CurHan KOMAHAbBI AN OTKPbITUA MATHUTHOIO K/iAnaHAa ra3oBoro KOHTypa. MArHUTHBIM KNAnaH octaeTcs OTKPbITbIM Be€Cb

NeproA «AKTUBHOCTM KOMAHADI».

— G

4 G D G —"— D
,4_,_‘ D AKTUBMU3NPOBAHA HE AKTUBM3MPOBAHA
Encoder
— E HemcnonbsyeTcg
TpeBoraBbiknOUYATENS NOTOKA
— | | D | —“— D
IF‘ D HE AKTUBM3MPOBAHA AKTMBMU3NPOBAHA

MutaHue 3HKOAepQ/H3MepHTeJ’Ib CKOpPOCTH

— N +5V
,_}7—0 H 3emns
UsMepuTenb CKOPOCTH
— M BBOA peanbHOM CKOPOCTM MOAQYM MPOBOMOKM

,_}7—0 H 3emns

6/
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MutaHme cnuctemsl npeAynpeXXaAeHuUsa CTOJIKHOBeHUS

—_— |( +

A D -

Mpeaynpe>kaeHWe CTONKHOBEHMS

—_— |(
K —e—e—»~ L K —«— |
L HE AKTUBU3MPOBAHA AKTUBMU3NPOBAHA
MutaHue onosHasaHus conna (Uo)
RU e

@ KonbueByto ramky
LI — @ BuHT cuenneHus

@ Mpu>kMMHOE yCTPOMCTBO MPOBOJSIOKONOAQ

» Y6eanTeCh, YTO KOHABKM POJIMKOB COOTBETCTBYHOT AMAMETPY MPOBONOKM, KOTOPYHO Bbl XOTUTE MCMOSMb30BATh.
» OTKPYTUTE KOMbLEBYIO FAMKY MYCTAHOBUTE KATYLLKY.
» YcTaHoBMTE WTUPT KpenneHMs KaTyLWKHK, KATYLWKY, YCTAHOBMUTE O6PATHO KOJbLLEBYO FAMKY M 3AKPENUTEe KATYLLKY BUHTOM.

» OTKpOWMTE NPUKMMHOE YCTPOMCTBO NPOBOSTOKOMOAQIOLLETO MEXAHM3MA U MPOMYCTUTE NPOBOSIOKY Yepe3 HaMNPABJIAIOLLY O
BTYJIKY, YePEe3 PONUKM - B PA3bEM ropesniku. 3aKpoTe MPUKMMHOE YCTPOMCTBO, MPOBEPUB, YTO MPOBOOKA MPOXOAMT TOYHO
Nno KAHABKe ponmkda.

> Ans OCYyLeCTB1EHNA 3ATPY3KM MPOBOJIOKM BTropesiky, HAXXMNTE KHOMKY MOAQYM MPOBOJTIOKMA.
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5. OMMCAHHME CMCTEMDbI

3.1 3aaHAg9 naHenb

MpaeasBepcus

JleBoe ncnonHeHue

69

@ Bxoa cvrHanbHoro kabens (CAN-BUS)

(Ka6enbHbIM ny4yok)

@ lfasoBbIM WTYLEP
@ MprcnocobneHne c>)kaToro Bosayxa
@ Bxoa npoBonoku

@ Bx0oA/BbIX0A OXNAXAQKOLW,EMN XXMAKOCTH

@ Bxoa cvrHanbHoro kabensa (CAN-BUS)

(Ka6enbHbI¥ ny4ok)

@ lfasoBbIA WTYLEP
@ MpucnocobneHue cXXAToOro BO3Ayxa
@ Bxoa npoBonoku

@ BXx0A/BbIXOA OXNAXAQIOLWEM XKUAKOCTH
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3.2 NMaHenb ynpasneHus

-

\.

(>
® & @

» @ @

© @
@ @
® Q@

O®
®

MoaauanpoBonoku

Mo3Bonsert NMPOU3BOAMTb PYYHYIO MOAAYY MPOBOJIOKH 6e3 NMOAQYMNTA3A M TMPOABUXEHUNA MPOBOJIOKHA.
MNo3Bongert NMPOU3BOAMTb 3ANPABKY MNPOBOJIOKK B COMJIO ropesikn BO BpeMs NMNOArFroToOBKM K CBAPOYHOMY
npoueccy.

KHonka npoBepkM BbiIXOAd rasa

[Mo3BonsieT NMpPOM3BOAUTb OYUCTKY TFA30BOrO0 TPAKTA OT 3Arps3HeHur U obecrneymBaeT HACTPOMKY
NpeABAPUTENBHOIO AQBINEHMS IA3d U PETYNIMPOBKY PACX0AQ rasd, 6e3 MoAKITIOYEHUA annapaTa K MMTAHMIO
cetu.

KHonka npoBepkm noaa4mMBo3Ayxa

Mo3BonseT NPOU3BOAMTD OUYUCTKY CUCTEMbI MPOXOXKAEHMUSA CXATOTO BO3AYXA OT 3ArPA3HEHMM M NO3BONSET
obecneynBaTb HEO6XOAMMOE NMPEABAPUTENIBHOE AQBIIEHME U HACTPOMKY NMOTOKA CXATOTO BO3AYXA, KOrAQ
annapar He MOAKITOYEH K CETH.

KHOMKA AN CMATbIBAHUA MPOBOAQ

MNMo3BonseT noaayy NpoBONokK 6e3 NoaAaum rasam6esnoaaym paboyero HaNPSXKeHMs.
OaHOBpEMeHHOe HaxXaTHe KHOMOK 11 2 No3BONSeT BTATMBATL MPOBOSOKY.
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OMNCAHNE CCTEMBbI

3.3 NMepeaHss naHenb ynpaBneHMs

MpaeasaBepcus

-

@
@ <D
OAID
ORI
®

ORI
@ €Clo

PUTUHT ropenku

[MosBonsieT NMPUCOEAUNHATb FOpPenKky.

BHewHMe ycTporcTBa

[MosBonsieT NMPUCOCAMHATb M MPOBEPATb BHELWHHNE YCTpOl';ICTBG.

C>KaTbiM BO3AYX

MosBonsieT NMPUCOEAMHATD LUIAHI COXKATOro BO3AYXdA.

Cxarbiri Bo3ayx (Wire brake)

MosBonsieT NMPUCOECAMHATD LUAHI COXKATOro BO3AYXdA.

BxoA/BbIX0OA OXJTAXKAQHOLLEM XKMAKOCTH

[Mo3BonseT NPUCOEAUHATL TPYOKU FOPENKM C BOASIHBIM OXITAXKAEHMEM.

FasoBbIM WTYLEP

Bxoa curHanbHoro ka6ens (WFR NX-WFRNXSYNCRO)

1
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JleBoe mcnonHeHue

'Y

D @
Qoo @

l

@ GUTUHT Topenkn

MosBonseTr NMPUCOEAMHATb TOPEsKY.

@ @ BHewHMe ycTpoiicTBA

[Mo3Bonger MPUCOEAMHATL M MPOBEPATb BHELWIHWE YCTPOMCTBA (pefnie pacxoad - pefie 3dumTbl OT
CTONKHOBEHMSA).

@ @ C>kaTbiM BO3AYX

MosBonsier MPUCOEAMHATD LUITAHI COKATOro BO3AYXd.

@ @ Cxarbiri Bo3ayx (Wire brake)

MosBonseT MPUCOECAMHATDL LUITAHI COXKATOro BO3AYXd.

@ Bx0A/BbIX0OA OXJTAXAQOLLEMN XKMAKOCTH

MosBonser NMPUCOECAMHATD pr6KM ropenkun c BOAAHbIM OXNTAXAEHMEM.

@ -@ FasoBbIM WTYULEP

@ @ Bxoa curHanbHoro kabens (WFRNX-WFRNXSYNCRO)
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KOMMAEKT NPUHAANEXHOCTENA

4. KOMMNNEKT MPUHAANEXXHOCTEM

KomnnekT TopMo3d npoBonoku KOMMJIEKT AJsl MOAKIIOYEHMS KOMMJIEKT AQTYUKOB
Wire Brake Wire-End/Speed meter* Wire-End - WFR1000*
74.01.005 J 73.11.026 J 73.50.080 J

KOMIMJIEKT ANSi MOAKIOYEHMS
WFR1000 Syncro*
73.11.022

*3aBoackas c6opka
CM. pasaen "YctaHoBka kit/ KomnnekT npuHaanexHocTel" .

5. PEIYJIAPHOE OBCJTY>KMBAHUE

PerynapHoe o6cny>XuBaHue BbINPAMUTENSA AOMXKHO TMPOM3BOAMTLCA B COOTBETCTBMM C MHCTPYKLUAMM
npouseoamTens. Bo BpemMsa paboTbl 060pyAOBAHMS BCE AOCTYMbI, 3ACTOHKM M KPbILLKKW ANNApATd AOSIXKHbI 6bITb
3AKPbITbl M3aDUKCUPOBAHLI. He npounsBoamTe KAKMX-TME0 MOAMbUKALMM YyCTAHOBKM. He oonyckakTe HakoneHus
MeTanIMYeCcKoM Mblfiv OKOO UMM HEMOCPEACTBEHHO HA BEHTUNATOPE.

JTio6ble onepaumu No perynsapHoMy 06Cy>KMBAHUIO ANMAPAT AOSXKHbI MPOMU3BOAMTLCS MEPCOHANOM, MMEIOLLMM
COOTBETCTBYOLWYO KBAnMobukaumio. NMponsseaseHne peMoHTA MK 3aMEHbl YACTEM ANNAPATA NEPCOHANOM, He
MMEIOLLMM HA TO pAd3peLleHne, AHHYINTMPYET FTAPAHTUMU MPOU3BOAMTENA AQHHOTO 060PYAOBAHMSA U CHUMAET C HETO
BCKO OTBETCTBEHHOCTb. PeMOHT wunM 3aMeHa 4acTel annNAparta  AO/IKHA MPOM3BOAMTLCS  TOJNbKO
KBANUPUULUMPOBAHHBIMU MHXKEHEPAMMU.

OTkntoyanTe annapdartoTceTunepeA BbiMONTHEHUEM KA>XKAOM OI'IepQLIMM!

5.1 PerynspHoe o6cny>xuBaH1e annapara

OymcTKa BHYTPH ANNApaTa NPOBOAMUTE C MOMOLLbIO CXKATOrO BO3AYXA (MOA HEGOMbLUMM AQBIIEHUEM) U MATKMX
ueTokK. PerynapHo nposepanTe UCNPABHOCTb COEAMHUTESNbHbIX M CETEBLIX Kabernen.

5.1.1 an BbiNOJIHEHMU TEeKYyLLero peMoHTA Mjim saaMmeHe KOMMNOHEHTOB ropesiku,
ANeKTpoAOAEPXKATENIA MJTM MPOBOAQ 3A3eMITeHUA:

MpoBepsaiTe TeMNepaTypa KOMMNOHEHTOB M Y6EAUTECH B TOM, YTO OHM HE Meperpesmcs.

Bceraa MCHOﬂb3yﬁTe nep4yaTtkn B COOTBETCTBUUC Tpe6OBGHMHMM 6e30MNAacHOCTM.

Mcnonb3yiTe MOAXOAALLME MHCTPYMEHTbI.

5.2 Verantwoordelijkheid

i

HeBbinonHeHWe yKA3aHHbIX PEKOMEHAALMM AQHHYMPYET FApAHTHMU MPOU3BOAMTENS AQHHOTO 060PYAOBAHMS U
CHMMAEeT C Hero BCK OTBETCTBEHHOCTb. HeBbINOMHEHMS OMepaTopoOM AQHHBIX MHCTPYKLMM, CHMMAET C
NPOU3BOAUTENS AQHHOTO 060PYAOBAHMSA BCHO OTBETCTBEHHOCTb 3A BO3MOXKHbIE MOCNEACTBMSA. [TPUBO3HUKHOBEHMUM
npo6nemMobpawanTech B 6NUMKANLINM CEPBUCHBIM LLEHTP.
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6. MPUYNHDBI BO3MOXKHbIX NMPOBJIEM M UX PELLEHMA

Anncch He BKJilo4aeTcd (3eJ'IeHbll:i CBeTOAMOA HE FOPMT)

MpuymnHa

» B PO3eTKe 3aNNEKTPONMUTAHMA OTCYTCTBYET
HanpsaXxeHume.

HeVICI'IpQBHOCTb BUIIKM MU cUNoBoOro kabens.

v

I'Ieperopeno 3AWMTHAA NN1aBKAda BCTABKA.

» HeMCI'IpGBHOCTb NMyCKOBOrO BbIKIKO4HaATeNA.

CoeaAMHEHME MEXAY KAPETKOM Moadayum
MPOBOJTOKM U UCTOYHUKOM NUTAHMUSA
HenpaBMIIbHOE UM OTCYTCTBYET.

HeMCI'IpGBHOCTb 3N1EKTPOHHbLIX KOMMNOHEHTOB
annapara.

OTCYTCTByeT Hanps>XeHne HAa BbIXOAHbIX pa3beMaxannapara (HeBO3MOXKHO HAQYATb npouecc CBOpKM)

MpuunHa
» HencnpaBHOCTb KHOMKM ropenku.

XKEeNTbIM CBETOAMOA).

» HenpoBMJ‘leoe 3as3emMrieHume.

¥

HekoppekTHoe Hanpsi>xeHne CeTU MUTAHUSA
(>kenTbIt CBETOAMOA FOPMUT).

¥

HeMCI'IpCIBHOCTb 2/1eKTPO - MATHUTHOTO
BbIKJ1FOHATENA.

HeMCFIpCIBHOCTb SNTEKTPOHHbLIX KOMMNOHEHTOB
annapara.

Mepebou anekTpocHabXXeHHUs

MpuymnHa

HenpaeunbHbIM BbIGOP NpoL,eccd CBAPKU UK
HEeMCNPABHOCTbL NepeksrYarens.

» CUCTeMHble NapamMeTpbl U GYHKLMU 3AATQHDI
HeBepHo.

HeucnpaBHoOCTL NOTEHUMOMETpaA/Koaepa
HACTPOMKM 3HAYEHMS TOKA CBAPKM.

¥

HekoppekTHOe Hanps>XeHue ceTU MUTAHUS

OT1cyTcTBME OAHOM dA3bI.

HeMCI'IpGBHOCTb 3N1EKTPOHHbLIX KOMMNOHEHTOB
annapara.

Meperpesannapara(curHan neperpesd - ropuT

PeweHune

¥

v

¥

4

I'IpOBepre CUCTEMY INEKTPOMMTAHNA M NMPpOn3BEAUTE
COOTBEeTCTBYHOWME MEPONPUATHUA MO YCTPAHEHUIO
HeVICI'IpC]BHOCTeﬁ.

Pa6oTbl AON>KHbI NMPOMN3BOANTBLCA KBGJ'IMCbl/ILIMpOBGHHbIM
nepcoHasnom.

3aMEeHMUTEe HEMCMPABHbIM KOMMOHEHT.
O6paTHTECH B 6IIMXKAMLLMI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHUS
HeuMcrnpasHoCTeM annapara.

3amMeHuTe HeMCI'IpGBHbIﬁ KOMMOHEHT.

3aMeHMUTE HEMCMPABHbBIM KOMMOHEHT.
O6paTHTECH B 6NIMXKAMLLIMI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpaBHOCTEM annapara.

I'Ipoaepre, BCE M YACTU CUCTEMDbI NPABUITbBHO COEAMHEHDbI.

O6paTuTech B 6AMNKANLLIMMI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpasBHoOCTeM annapara.

PeweHune

»

4

»

v

v

¥

¥

¥

3aMeHUTe HEUCMPABHbIA KOMMOHEHT.
O6paTtutech B 6AMNKANLLIMII CEPBUCHBIM LLEHTP ANA YCTPAHEHMS
HeucnpaBHOCTEM annapara.

[MoaoxauTe Noka annapart oxnaauTbCA, annapdarT AOJIKEH
OCTABATbCA BKJTKOYMEHHbIM.

OcylecTBmTE NPABUIIbBHOE 3A3EMTEHME CUCTEMDI.
Yutante pasaen “YctaHoBka”.

YCTAHOBMTE HAMPSAXKEHMUE CETU K BINPSMUTENIO B TPeAenax
AOMYCTUMBbIX 3HAYEHUH.

OcylecTBMTE NPABUIIBHOE MOAKITIOYEHME AnNnapaTtd.
YutarTe pasaen “CoeanHeHme”

3aMeHnTEe HEUCMPABHbIM KOMMOHEHT.

O6paTuTech B GIMXKANLWINMI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMUS
HeucrnpaBHoCTeM annapara.

O6paTHTECh B 6NMXKAMLLNI CEPBUCHBIM LLEHTP A YCTPAHEHMS
HeucnpaBHoOCTEM annapara.

PeweHune

¥

v

¥

¥

x

X

BbiGepuTe MOAXOASALLMM MPOLLECC CBAPKMU.
YcTaHoBMTE NAPAMETPbl CUCTEMbI M CBAPKM 3AHOBO.

3aMeHUTEe HEMCTMPABHbIM KOMMOHEHT.
O6paTHTECH B 6NTMXKAMLLMI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHUS
HeucrnpaesHocCTeM annapara.

OcylecTBmTe NPABUIbHOE MOAKJTIOYEHME AnNnNapaTd.
Yutarte pasaen “CoepnHeHme”

OcylecTBmTe NPABUIbHOE NOAKITIOYEHME annapard.
Yutante pasaen “CoepnHeHme”

O6paTuTech B 6AMNKANLLIMMI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpaBHoOCTeM annapara.
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Bnoku POBKA MOAQYM MPOBOJIOKMH
MpuumHa

» HeucnpaBHOCTb KHOMKM ropenku.

» MoA06PAHbI HENPABUITbHbBIE POSTUMKM UITU POSTMKM
M3HOLLEHbI.

HeucnpasHocTb MOTOPA.

MoBpesXAeHUe KOXKYXA roperku.

Ha 6nok noaauu NMPOBOJIOKM HE MOAQETCA
Hanpsa>XXeHue.

» HepGBHOMepHGﬂ HAMOTKA KATYLWKMH.

v

Pacnnasunock connoropenku (Hanunaxsme
NPOBOJIOKM)

HeperynapHas noaa4a npoBooKM
MpuymHa

» HeMCI‘IpOBHOCTb KHOMKM ropenku.

» MoA06PAHbI HENPABUITbHbBIE PONTUKM UITU POSTMKM
M3HOLLEHbI.

HeucnpasHocTb MOTOPA.

MoBpexAeHHMe KOXKYXd ropernku.

¥

HenpaBunbHAs HACTPOMKA 3AXKMMA KATYLLKH
(cTOMOPHOM FrAMKM) UNTM CTONOPHOTO YCTPOMCTBA
PONMKOB.

HectabunbHOCTb AYTH
MpuunHa

» HeapocTaToyHasi rasoBas sawmra.

» BnaxkHbivras.

» HeBepHble napamMeTpbl CBAPKM.

PeweHune

»

¥

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

»

¥

»

¥

3aMeHHnTE POTUKHU.

» 3AMEeHUTE HEUCMPABHbIM KOMMOHEHT.
O6paTHTECH B 6NMXKAMLLINI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpaBHOCTEM annapara.

»

¥

» 3aMEeHUTE HEUCMPABHbIM KOMMOHEHT.
O6paTuTech B 6AMXKAMLLMIA CEPBUCHbBIM LLEHTP ANA YCTPAHEHUS
HeucnpasBHoOCTEM annapara.

»

¥

» MNpoBepbTe NOAKITIOYEHWE ANNAPATA K MCTOYHMUKY MUTAHMUS.

Yutarte pasaen “CoepnHeHme”

» O6paTUTech B 6IMXKAMLLMI CEPBMUCHBIN LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpasBHoOCTEM annapara.

¥

» OCyLecTBMTE HOCTPOMKY CXOAQ MPOBOMOKM C KATYLWKM 60
3aMeHUTE KATYLKY.

»

¥

3amMeHuTe HeMCI'IpC]BHbIlji KOMMOHEHT.

PeweHune

3aMeHMTEe HEUCMPABHbIM KOMMOHEHT.

O6paTuTech B 6NMXKANLLMM CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeMcnpaeBHoOCTeM annapdara.

»

¥

»

¥

»

¥

3aMeHHnTE PONTUKHU.

» 3AdMEHUTE HEUCMNPABHbIA KOMMOHEHT.
» O6paTUTeCh B 6IMXKAMLLMI CEPBUCHDBIM LLEHTP ANA YCTPAHEHMS
HeucnpasBHOCTEM annapara.

» 3AMEeHUTE HEUCMPABHbIM KOMMOHEHT.
» O6paATUTECH B BMXKANLLMM CEPBUCHBIM LEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpasHocTeM annapara.

» OcnabbTe 3a>XXKMM.
» YBenuubTe CUNY HATAXEHUS POSIMKOB.

PeweHune

»

¥

HacTpoMTe ckopocTb MOAQYM FrA3d.
» Yb6eauTtech, YTo AudPpy30op MTrazoBoe COMo ropenkm HaXoAATCs B
XOPOLLUEM COCTOSIHUM.

Bceraaucnon b3yﬁTe Ka4yecTBeHHble MATEPUATIbI MU MPOAYKTbI.
Y6eautechb BTOM,4YTO CMCTEMA NOAAYM TA3A HAOXOAMNTCA B
HaanexaweMm COCTOAHMMN.

»

¥

»

¥

» TWaTenbHO NpoBepbTe CMCTEMY CBAPKM.
» O6paTUTECH B 6NTUKAMLLIMM CEPBUCHBIN LLEHTP AJS YCTPAHEHMS
HeucrnpaesHoCTeM annapdara.

CrnUWKOM AKTUBHOE de6pr3rMBCIHMe MeTanna

MpuymHa

» Henoaxoasilas ANMHA AYTH.

» HeBepHble napamMeTpbl CBAPKM.

PeweHne

» YMeHbLUTE PACCTOSHUE MEXAY ITEKTPOAOM U CBAPMBAEMOM
NMOBEPXHOCTHIO.
» YMeHbLUTEe 3HAYEHME CBAPOYHOTO HAMPSAXKEHMS.

» YMeHbLlMTE 3HaAYEeHnEe Hanpa>eHms cCBApKU.
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» HepocTaToyHasirasoBas sawmra.

» HeKOppeKTHGﬂ AUMHAMUKA CBAPOYHOronpouecca.

» HeBepHO BbIOPAH peXXmMM CBAPKM.

HeaocTtato4Hasd FﬂyﬁMHG NMPOHUKHOBEHUA

MpuymnHa

¥

HeBepHO BbIGPAH peXXUM CBAPKM.

HeBepHble napamMeTpbl CBAPKM.

» HeBepHO BbIBPAH 311EKTPOA.

HenpaBunbHAs NOArOTOBKA KPpAEB CBAPUBAEMbIX
AeTanen.

HenpcBm‘leoe 3asemMneHume.

CBapuBAeMble AETANTM UMEIOT CITULLKOM 6onblume
pasmepbl.

»

»

»

»

. -
bohlerwelding

HacTpomTe ckopocTb MOAQYM rA3a.

Y6eauTech, 4To Anddy30p M ra3oBOE COMNMO ropenkm HaOXOAATCSA B

XOPOLLUEM COCTOSHUM

YBenuybTe 3Ha4YeHME MHAYKTUBHOCTM LLEMU.

yMeHbUJlATeyI'OJ'I HAKJIOHA ropenku.

PeweHune

3

¥

X

4

v

YMeHbLMTE CKOPOCTb MOAQYM NMPOBOSIOKM BO BpeMs npoueccd
cBapKM.

YBenuybTe 3Ha4YeHUe Toka CBApPKMU.
VICI'IOJ'Ib3yl\;1Te 31eKTPOA MEHbLUEro pAamMmeTpd.

YBenuumTh pasaenky KpoMoK.

OcyLecTBMTE NPABUIbHOE 3A3EMITEHME CUCTEMDI.
YutanTe pasaen “YctaHoska”.

YBenu4ybTe 3Ha4YeHMe TOKa CBApPKMH.

HOCTOpOHHMe BKJIlOYeHMNA B CBAPO4YHOe COeAnMHEeHUne

MpuunHa

» HekayecTBeHHas o4McTKa NMOBEPXHOCTMH.

» HenpaBunbHAa NOArOTOBKA KpAEB CBAPUBAEMbIX
AeTanen.

» HeBepHO BbIGPAH peXXMM CBAPKM.

Hanunauue

MpuunHa

Henoaxoasawas AnuHa AYTH.

» HeBepHble NapaMeTpbl CBAPKM.

» HeBepHO BbIOPAH peXXmMM CBAPKM.

CBapuBaeMble AeTANM UMEIOT CIIMLLIKOM 60blMe
pasmepbl.

Moapes3 wBa
MpuunHa
» HeBepHble napaMeTpbl CBAPKHY.

» HemoaAXoAALLas ATMHA AYTH.

» HeBepHO BbIGPAH peXMM CBAPKM.

» HeapocTaTouyHasirasoBas 3awmTa.

HeKOppeKTHGH AVMHAMUKA CBApPOYHOronpouecca.

PeweHune

X

TwaTenbHO OYUCTUTE noBepXHOCTHM NepeAoCcylecTB/IeHneEM
npoueccacBapku.

YBenuumnTb pasaenky KpoMoK.

YMeHbLUMTE pACCTOSHUE MEXAY DTIEKTPOAOM M CBAPUBAEMOM
NOBEPXHOCTHIO.
OcyliecTenanTe paBHOMEPHYIO MOAQYY MPOBOSIOKM HA BCeX dasax
npouecca csapkm.

PeweHune

¥

YBenuuybte PACCTOAHUNE MEXKAY 23JTEKTPOAOM M NMOBEPXHOCTbIO.
YBenuybte CBAPOYHOE Hanps>XXeHue.

YBenu4ybTe 3Ha4YeHMe ToKa CBApPKMH.
YBenu4ybte CBAPOYHOE HANps>XXeHue.

YBenuybTe yron HaKkmoHd roperku.

YBenuybTe 3Ha4YeHUe Toka CBApPKMU.
YBenuybte CBAPOYHOEe Hanps>XXeHue.

YBenu4ybTe 3HQ4YeHMe MHAYKTUBHOCTHM LLEeNnu.

PeweHune

¥

¥

YMeHbLlWuTe 3Ha4YeHmne HAanpsa>eHn4a CBApPKKH.

YMeHblwuTe PACCTOAHME MEXAY 3JTEKTPOAOM M CBGpMBCJeMOI‘;I
NMOBEPXHOCTbHO.
YMeHbLIMTE 3HAYEeHUE CBAPOYHOro HANpsa>XeHus.

YMeHbLWMTE CKOPOCTb 6OKOBbIX MepeMeLLeHMM MPUCAAOYHOTO
MaTepuana.

YMeHbLWMTE CKOPOCTb MOAAYM NMPOBOSIOKM BO BpeMsa npouecca
cBapKM.

MCI‘IOJ‘Ib3yI‘/IITe rasbl, NoAXoAfdLLME ANNTA AQHHOIO CBApMBAEMOToO
Mdartepmuana.
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OkucneHue

MpuumHa

»

HeaocTaTouHas rasoBas 3awmTa.

MopHCTbIM CBAPOYHDbIM LLOB

MpuymHa

»

x

v

v

[MosiBNeHWe Ha cBApPMBAEMOM MOBEPXHOCTU
KOPPO3MM, CMA30YHOTO BELLLECTBd, IAKA UK
rpssu.

[MosBneHue Ha cBAPOYHOM MATEPUATIE KOPPO3UM,

CMAa3o4YHOroBelwecTsq, AKaA UM rpdasu.

Brnia><HbIM1 CBAPOYHbIM MATEPUAT.

Henoaxoaswas ANMHA AYTH.

Brna>kHbiM ras.

HeaocTaTouyHas razoBas 3awmTa.

EbICTpoe 3aTBepaeHMe CBQpOHHOl;‘i BAHHbI.

[opayee pacTpeckuBaHue

MpuymnHa

v

¥

¥

¥

HeBepHble napamMeTpbl CBAPKM.

MosBrneHWe HaO CBAPMBAEMOM MOBEPXHOCTH
KOPPO3UM, CMA30YHOTO BELLLECTBd, IAKA UMK
rpsasu.

[MosiBNneHue Ha cBApo4YHOM MATepMane KoOppo3uu,
CcMAa3o04YHOro BewecTBsa, IAka UnnMrpdasu.

HeBepHO BbIGPAH peXXMM CBAPKMU.

CeapurBaeMbie NOBEPXHOCTM MMEIOT PA3SIMYHbIE
XAPAKTEPUCTHKM.

XonoaHoe pacTpeckMBaHue

MpnymnHa

»

»

Brna>kHbIM CBApPOYHbIM MATEPHMAn.

Ocobas reoMeTpma CBApPHOro COeAMHeHuA.

PeweHune

» HacTtpo#Te ckopocTb noaayum rasa.
» Y6epanTech, YTo AMPPY30p MTra30BOE COMMO ropesiku HaOXOAATCS B
XOPOLUEM COCTOSAHUM.

PeweHne

» TWATENbHO OYUCTMUTE MOBEPXHOCTH NMEPEA OCYLLLECTBIIEHUEM
npoueccacBapkm.

Bceraauncnonb3yiTe kKa4eCcTBEHHbIE MATEPMASTbI U MPOAYKThI.
Bceraanoaaep>xmMBamTe CBAPOYHbIM MATEPMAS B NPEKPACHOM
YMCTOM COCTOSHMM.

»

¥

»

¥

» Bceraaucnonbayite kKQ4eCcTBEHHbIE MATEPMASTbI U MPOAYKThI.
» Bceraanoaaep>xmBamTe CBAPOYHbIM MATEPMUAST B IPEKPACHOM
YUCTOM COCTOSIHMM.

» YMEHbLIUTE PACCTOAHUE MEXKAY 3NEKTPOAOM U CBAPUBAEMOM
NOBEPXHOCTbIO.
» YMeHbLWMTE 3HAYEHUE CBAPOYHOIO HAMPAXKEHMS.

» Bceraawucnon b3yﬁTe Ka4yecTBeHHble MATEPUATIbl U MPOAYKTbI.
» y6eAMTer BTOM,4YTO CUCTEMA NOAAYM TA3A HAOXOAMTCA B
HaaneXxaweM COCTOAHMMN.

» HacTpoMTe ckopocTb MOAQYM FrA3d.
» Yb6eauTtech, YTo AudPpy3op MTrazoBoe COMo ropenkm HaXoAATCs B
XOPOLLUEM COCTOSHUM.

» YMeHbLUMTE CKOPOCTb MOAQ4YM MPOBOJIOKKM BO BpeMS NpoLecca
CBApPKM.

» OcylecTBUTE NPEABAPUTESNBbHbIM MOAOTPEB CBAPMBAEMBIX
noBepxHoCTEM.

» YBenu4ybTe 3Ha4YEeHME TOKA CBAPKM.

PeweHune

» YMeHbLUIMTE 3HAYEHUE Hanpa>XeHmda CBApKu.

TwaTtenbHO o4YUCTUTE noBepxXHOCTHM NepeA oCyLeCTBIIeHNnEM
npoueccacBapku.

»

¥

» Bceraawucnon b3yl:1Te Ka4yecTBeHHble MATEPUNATIbI MU MPOAYKTbI.

Bceraanoaaep>xmBaiiTe CBAPOYHbLIM MATEPHAS B MPEKPACHOM
YUCTOM COCTOAHMM.

»

¥

»

¥

BbinonHute NMPABMIIbHYIO NOCI1€AOBATENIbHOCTb ONMepauma B
3dBUCUMOCTM OTTUNA COEANHEHNSA, KOTOPOE AOJIXXHO 6bITb
cBApeHo.

[Mepea cBApkoM OCyLLECTBMTE HAMNMABKY HA CBAPUBAEMbIE KPOMKM
NPOMeXyTOYHOro MeTanna.

»

¥

PeweHune

» Bceraawucnon b3yl‘;ITe Ka4yecTBeHHble MATEPUATIbl U MPOAYKTbI.

BceraanoaaepxmBaiiTe CBAPOYHbIM MATEPMAS B MPEKPACHOM
YMCTOM COCTOAHMM.

»

¥

» OcylecTBuTe NpeABAPUTESNbHbIM MOAOTPEB CBAPMBAEMbIX
NoBEPXHOCTEMN.

BbinonHMUTE NocneayoWMM HArpeB.

BbInONHMTE NPABMITbHYO MOCIIEAOBATENBHOCTb ONepaums B
30BUCUMOCTM OT TUIMA COEAMHEHMUS, KOTOPOE AOJIXKHO 6bITh
CBApeEHOo.

»

¥

»

¥
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7. PABOYUNE MHCTPYKUWNH
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7.1 OcHoBbl nonyasToMaruvyeckom ceapku (MIG/MAG)

BBeaeHUue

Cucrtema ans FIOI'IYGBTOMGTM‘-IGCKOI‘;I CBAPKKU COCTOUT M3 MCTOYHMKA NOCTOAHHOIO TOKA, ychOﬁCTBG NMOoAQYU MPOBOJIOKMH,
KATYLWKW, TOPESTKM M TA30BOIro 6annoHa.

Cxema cuctemMbl Anga MIG ceapku

Tok noaaeTca HA Ayry no CBAPOYHOM MpoBosioke (MpoBofokd
MOAKITIOYAETCA K MOMOXUTENbHOMY MOSOCY);

B 3TOoM peXxuMe pacniasfieHHbIM MeTanna nepeHocuTcs Ha
CBAPUBAEMYIO AETASb C MOMOLLBIO AYTH.

HenpepbiBHas Mnoad4a MpoOBOSIOKM HeoB6XoAMMA, MOCKOSbKY
MaTepuan MNpPOBOSIOKM MOCTOAHHO PACXOAyeTcs B npouecce
CBAPKM.

1.Topenka

2.MexaHM3M NoAQYM MPOBOSTOKM

3.CBApoOYHAs NpoBoOSioKa

4.CBapuBaemMas Aetarnb

5.CBAPOYHBIM MCTOYHMK

6.bannoH

MeToAbl

Mpu cBApKe B CpeAe 3ALLMTHOMO ra3d CYLLECTBYIOT ABA METOAQ MEPEHOCA PACMAABAEHHOMO METASINA C 3/IEKTPOAQ B 0651ACTb
CBAPKM B 3ABUCUMOCTH OT CNoco6a OTAENEHMS Kanesb OT 31eKTPOAd.

B nepeoM cnyuae - npu CBAPKE «KOPOTKOM AYTOM» (SHORT ARC) - 3neKTpoaA HEMOCPEACTBEHHO KOHTAKTUPYET CO
CBAPOYHOM BAHHOM, BO3HMKAET KOPOTKOE 3AMbIKAHME, YACTb MATEPMANA 3M1EKTPOAA PACMAABMSETCS M NEPEHOCUTCS B
06nacTb cBApkM. Mpu 3TOM LieMNb pA3MbIKAETCS, M Yepes BPEMs May3bl Ayrd 3aropaeTcs BHOBb - LMK/ MOBTOPSETCS.

CBApKA KOPOTKOM AYFroM M CTPYMHbIM MEPEHOCOM

1A Bropoii MeToa - CBAPKA «CTPYMHbIM MEPEHOCOM» (SPRAY ARC)
- 3AdKJ1ro4aeTCqd B KAnesibHOM nepeHoce Matepmanda anekTpoad B
O6J'IOCTbCBGpKM:KC1I‘IJ'Iﬂ pacnnasneHHOroMeTasasiaoTpbiBAETCA OT
3NEeKTpoAA M NAACET BCBAPOYHYIO BAHHY.

0

V) t (ms)

re—= [

MapameTpbl cBApPKMH
|_|0CKOJ'Ibe BHELWHUMN BUA CBC]pO'«IHOﬁ AYyrmu CBGpO‘-IHOﬁ BAHHbI OnpeaendeTcd napaMeTpamMm CBApPKH, TO ANd CBAPLLKMKA HET
HeO6XOAVIMOCTM MOCTOAHHO 06p0LLI,dTbC5I KTC]6J'II4LI,GM nAanarpamMmmam COOTHOLLUEHUM PA3/TMYHBbIX CBAPOYHbIX MAPAMETPOB!:

* CBAPOYHOEHAMNpPsXKeHWe onpeaensaeT BHELWHUM BUA CBAPOYHOM BAHHbI, DAHAKO €€ pasMepbl (MPU MOCTOSAHHO HAMPSAXEHUM)
MOTYT PEerynmpoBaATbLCS BPY4YHYHO C MOMOLLbIO UBMEHEHMUS MEePEMELLEHMS TOPENKM.
e CKOPOCTbMOAQYU MPOBOSIOKM MPONOPLMOHANBHAS CBAPOYHOMY TOKY.
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PABOYNE NHCTPYKLINN

bohlerwelding

Huxxe Ha ABYX ded)MKGX MOKA3AHA B3AMMOCBA3b MeXAY PA3/TMYHbIMU NAPAMETPAMU CBAPKH.

V (VA
50

40

30

20

10

-

1(A) A

600

500

400

300

200

100

SPRAY-ARC 34VH:
SHORT-ARC 20V @

8 10 12 14 16

>

‘i 0.8 > . : : :
100 200 300 400 o (m/min)
AMGFpGMMG AngonpeaeneHna onTMMAlbHbIX COOTHOLIJeHMe MeXAY CKOPOCTbO MOAAQYUN MPOBOJIOKM U
pC160‘-IMXXGpGKTepMCTVIK. 3HA4YeHMEeM TOKd B 3ABMCMMOCTM OT AMAMETPA NPOBOJIOKMU.
. v, . Vv,

Ta6nuua BbiGOpPA CBAPOYHbLIX MAPAMETPOB AN HaMboriee pACNPOCTPAHEHHbIX YCITOBMIM M HaMBOee 4acTo

UCNOJIb3yeMbIX TUMNOB CBQpO‘-IHOﬁ NMPOBOJIOKH

Hanps>eHue
P @0,8 mm @1,0-1,2mm @2,4mm
AYTH
16V -22V
SHORT-ARC
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Manas rny6uHa Bonbwas rmy6uHa Xopollee He npumeHseTcs
NPOHUKHOBEHMS (ANS NMPOHUKHOBEHMSA U nponnasneHue no
TOHKMX AETAEN) ynpasnexme rOPU3OHTANMU U
nponnaeneHuem BEPTUKAIU
24V - 28V
MONYKPYTTIAA
AYTA
(O6nacTs neperoca) 150-250 A 200-300A 250-350A 300-400A
ABTOMATMYECKAS ABTOMATHMYECKAS ABTOMATMYECKAS He npumeHseTcs
CBAPKA YrNoBbIX CBApPKAHA CBAPKA CBEPXY BHU3
COeAMHEHMM NMOBbILLIEHHOM
HANPS>XeHWN
!
30V -45V
SPRAY - ARC
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Manas rny6uHa ABTOMATMYeCKAs Xopoluee Xopoliee
NPOHWMKHOBEHMSA HO CBAPKA C HECKOMbKMMM  MPONABreHWE CBEPXY nponnaenexHue,
Toke 200 A NpPOXoAQMM BHM3 MAEASTBHO ANA TOMNCThHIX
AeTanem
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Unalloyed steel

-

Deposition rate (kg/h)

12
10

8

6
4
2
0

1,2mm

1,6mm
1,0mm

0,8mm

0

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24

bohlerwelding

oestalpine

Wire speed (m/min)

High alloyed steel

-

"

Deposition rate (kg/h)

O N A O O

—_—
~

a0 A
o N

1,6mm 1,2mm

1,0mm

0,8mm

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24

Wire speed (m/min)

Aluminum alloy

-

Deposition rate (kg/h)

N NN 01 O

o -

0

0,6mm
1,2mm
1,0mm
/O,Bmm
2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
Wire speed (m/min)

(7} Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2m/min 1,1kg/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg’/h
(7] Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6kg’/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2 m/min 1,1kg’/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg’/h
2 Wirespeed | Depositionrate
6,5m/min 0,6kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 2,0kg/h
4,5m/min 0,5kg’/h
1,0mm
22,0m/min 2,6kg/h
4,0m/min 0,7 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 4,0kg/h
3,0m/min 0,9kg’/h
1,6 mm
15,5m/min 5,2kg/h




PABOYNE NHCTPYKLINN

bohlerwelding

Fasbl
CaMo Ha3BaHue MeToAd I'IOJ'IYOBTOMOTVI‘-IGCKOﬁ CBApPKH MIG-MAG YKAa3biBAET HA MCMNOJIb3OBAHUNE ONpeAesieHHOro rasa B

CBAPOYHOM npouecce: MHepTHoro (Ar) ansa MIG-ceapku (Metal Inert Gas) n aktreHoro (CO2) ana MAG-ceapku (Metal Active
Gas).

- Yrnekucnoiriras(CO2)

Mcnonb3oBaHue CO2 B Ka4YecTBe 3AWMTHOrO rasa obecneymBaeT Xopollee NponniaBeHue MeTannd, BO3MOXHOCTb
MNOoAQYM NPOBOJIOKU C BbICOKOM CKOPOCTbIO 1 NOJTy4eHMEe WBOB C XOPOWMMM MEXAHNYECKUMM XAPAKTEPUCTUKAMMK MPU
CPABHUTENbHO HEBLICOKMX 3aTPATAX. C APYroi CTOPOHbI MPU MCMOMb30BAHMM 3TOMO ra3d BO3MOXXHbI MPO61€MbI C KOHEYHbIM
XUMUYECKMM COCTABOM COEAMHEHMS, MOCKOSbKY B CBAPOYHAS BAHHA OKA3bIBAETCA MepeHdchieHa yrnepoAOM Mpu
HEeAOCTATKE JTErKO OKUCIEMbIX 21IEMEHTOB.

McnonbsoBaHmne CO2 B KayecTBe 3AWMTHOro rasa obecrneyMBadeT xopollee NPonidBfieHue MeTannid, BO3MOXHOCTb
NoAQYM MPOBOSIOKU C BbICOKOM CKOPOCTBIO M MOSTyYeHME WBOB C XOPOLMMM MEXAHMYECKMMM XAPAKTEPUCTUKAMM NPHU
CPABHUTENbBHO HEBLICOKMX 3ATPATAX. C APYroM CTOPOHbINPU MCMOMb30OBAHMM 3TOMNO rA3d BO3MOXKHbI MPO61€Mbl C KOHEYHbIM
XUMMYECKMM COCTABOM COEeAMHEHMSA, MOCKOJIbKY B CBAPOYHAA BAHHA OKA3biBAETCA NepeHdAchiWeHa yrnepoaoM npu
HEeAOCTATKE JTerko OKUCIIIEMbIX 3/1IEMEHTOB.

- AproH
Yuctoin dProH MCNosib3yeTCda TOJIbKO NMpU CBAPKe JNTerknx CcnjiaBoB. AJ'IH CBAPKM Hep>XXaBerwmnx ctanem c coAaep>KaHunem
XpoMA KM HHuKenanyywe MCI'IOJ'Ib3OBGTbCMerCAO6GBJ‘IeHMeM Kncnopoaauyrinekmcnororasas KOJ'II/ILIeCTBez%, MOCKOJIbKY
3TO yNyylaeT cTAabunbHOCTb AYT1 1 GOpMY LIBA.

- fenun

3TOT rds MCNonb3yeTcs KAk afibTEPHATUBA ASIS AProHA M NO3BONAET NONy4YmUTb 6OMbLUYIO FNMYBUHY MPOHUKHOBEHMUS (ANA
TONCTbIX A€TANEM) U 6OSbLIYIO CKOPOCTb MOAQYU MPOBOSIOKM.

- CMecb aproH-renum

MosBonsieT nonyumte 6onee CTAGUIBbHYIO AYrY, YeM TMpPU MCMONb3OBAHUM YMUCTOrO renms u 6ombllyto MyOuHY
NMPOHMKHOBEHMSA M CKOPOCTb MOAQYM MPOBOJTOKM, YEM MPU UCMONb3OBAHMU YMCTOrO AProHa.

- CMecb AproH-CO2 u AproH-CO2-Kuncnopoa,
OTU CcMecHu UCMOJb3YIOTCA NPU CBAPKE YepHbIX MEeTANSIoB METOAOM KOPOTKOM AYIH, MOCKOJIbKY 3TO YBENMYMBAET
TennonepeHoc.
Tak>Ke 3T CMeCH MOTYT UCMOMb30BATLCS M MPM cBapke MeTopoM CTPYMHOTO MEPEHOCA.
O6bIYHO CMECh COAEPXKMT OT 8% A0 20% yrrekmcnoro rasa mnpmumepHo 5% kmncnopoada.
O6paATHUTECH K PYKOBOACTBY MO 3KCMIYATALUM CUCTEMBI.

Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminumalloy
AmvanasoH Toka Pacxoarasa AmanasoH Toka Pacxoarasa
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150A 12-161/min 75-150A 12-181/min
150-250A 14-181/min 150-250A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500A 18-221/min 400-500A 18-301/min
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TEXHWYECKWE XAPAKTEPUCTUKN

8. TEXHMYECKUNE XAPAKTEPUCTUKHA

bohlerweding

XapakTeEPUCTUKM YCTPOMCTBA MOAAYM MPOBOSTOKM

Tun MoTop-peaykTOpa

MouwHocTb NMPMBOAQ MPOBOJIOKO-NOAQKOWETO MEXAHU3MA

KonuyectBo ponukos

AnameTtp npoBonoku / CTAHAAQPTHbBIM POMMK

AvameTtp npoBonoku / BepoMble ponmkm

KHoMKa BbINyCKAHMS BO3AYXA M3 FA30BbIX LUIAHIOB
KHonka TecTa cxkaToro Bo3ayxa
KHonka py4YHOM MoAQYM MPOBOSTOKH
KHOMKQA AN CMATBIBAHMS MPOBOAQ
CKoOpOCTb NOAQYM MPOBOSOKM
CuHeprum

BHewHMe ycTporcTBa
MepekntoyaTenb noToka

AHTHULIOK

Encoder

M3mepuTenb ckopocTh
Nozzle-sensing

Pasbvem andaropenku Push-Pull
AvameTp KaTyLKK

AvnameTp nepeaHmux konec

AnameTp 3aAHMX Konec

3J'I€KTpl/Il~IeCKMe XAPAKTEPUMUCTUKA

Hanps>xeHue nutanms U1
MaructpanbHas WwmHa

MakcuManbHbIM NoTpebnsaembii Tok [ Tmax

KoadduLmeHT paboyero umkna

KoadduumeHt paboyero umkna (40°C)
(X=100%)

Dusmyeckme XapakTEPUCTUKM

Knaccnounkaumsa sawmtei no IP
fa6apuTHble pasMepbl (ANTMHA X LUMPUHA X BbICOTA)

Macca

KOHCTpPYKLMOHHbIE CTAHAAPTSI

SL4R-4T
120
4
1.0-1.2

0.6-1.6 uenbHas NpoBoONOKA
0.8-1.6 antoMmHMeEBAA NPOBOSIOKA
1.2-2.4 nonas npoBOSIOKA C MOPOLLKOBOM

NMPUCAAKOM
AQ
Ad
AQ
AQ

0.5-22.0
Ad
HeT
Ad
Ad
Ad
Ad
Ad
AQ
HeT
HeT

HeT

48
CANBUS
45

500

IP23S
340x200x190
6.2

ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
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TEXHUYECKWE XAPAKTEPUCTUKN

9. TABJIMHKA CTEXHUYECKMMU XAPAKTEPUCTUKAMU

/7 ™
'L VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
WFR NX 1000 N°
EN| 60974-5:2019
IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
X (40°C) 100%
I2 500A
D=1== Ui 48V limax 4.5A
IP 23S UK
celes Hl
MADE
IN
ITALY ﬁ
|
. /

10. 3SABOACKHE MAPKWU BbIl
I 1 1

1 2
3 4
5
6 6A
7 7A
8 9 10
. Celes M

MADE
IN
ITALY
]

N

CE 3asBneHue o cooTBeTcTBMM EU
EAC 3aasneHune o cootBeTcTBMM EAC
UKCA  3assBneHueocootBetctBMM UKCA

A RN

N O~

6A
7A

Co

11

PAMMUTEINA

Toprosas Mmapka

HasesaHue M aapec npousBoamTens
Moaenbannaparta

CepuiHbIM HOMEP

XXXXXXXXXXXX ToansrotosneHms
KOHCTPYKLUMOHHbIE CTAHAQPTHI
CumBonuyeckoe o6o03HayeHme B
CumMBonuyeckoe 0603HAYEHME CBAPOYHOTO TOKA
3HayeHuns B

HoMuHanbHoOe 3Ha4YeHue CBApOYHOro TOKA
CUMBOI HAMNPSXKEHUS MUTAHMUS

HoMuHanbHoe 3Ha4YeHue HanNpaXKeHUs MUTAHMS

MakcuManbHOe HOMMHANbHOE 3HA4YeHMe TOKA B Lenu
MMTAHMA

Knaccsawmrsl
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TURKCE

AB UYGUNLUKBEYAN!I

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

kendisorumlulugu altinda asagidaki Griinin:

WFRNX1000PLUS 71.01.087
71.01.088

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 icin hazir
bulundurulacaktir.

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

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

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. UYARI

Makine Uzerinde herhangibirislemyapmadandnce, buelkitabininigeriginiiyice okudugunuzdanve anladiginizdan
eminolun.

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

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

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

Verilen direktifler hayati 6neme sahiptir ve bu nedenle garantilerinisleyisiicin gereklidir.

isletimcinin bu direktiflere uymamasi halinde imalatci hicbir sorumluluk kabul etmez.

Cihazindevreye alinmasi, kullaniimasi, bakimive onarimiile 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 agiklanmamis olsa bile,
kalifiye bir personele danisin.

1.1 Kullanim ortami

Herhangi bir sistem 6zellikle tasarlandidiislemler igin, veri plakasinda ve/veya elkitabinda belirtilen sekillerde ve
araliklarda, emniyete iliskin ulusal ve uluslararasi direktiflere gére kullaniimahdir. imalatcr tarafindan acik bir
sekilde beyan edilen farkli bir kullanimin timdile uygunsuz ve tehlikeli olacagi addedilmesi gerekir ve bu durumda
imalatc¢ibitin sorumlulugu ret edecektir.

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

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

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

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

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

1.2 Operator ve 6teki sahislarin korunmasi

Kaynakislemizararl birradyasyon, giiriltd, sicaklik ve gaz yayinimlariislemidir. Cevreyiisinlardan, ivilcimlardan ve
akkor curuflardan kaynak alani korumak icin atese dayanikli bir bélme yerlestirin. Cevredeki herkese arka kaynak
alaniveya akkor metale bakmamayive uygun bir koruma tedbiri almayi tavsiye edin.

Cildinizi arkisinlarindan, kivilcimlardan veya akkor metallerden korumakigin koruyucu elbise giyin. Elbise viicudun
timintkapatmalidir ve asadidaki 6zelliklere sahip olmahdir:

- saglamveiyidurumdaolmalidir

- yanmaz dzellikte olmalidir

- izole edicive kuru olmalidir

- viicudauymalive mansetliveyakivrimliolmamalhdir

Daimasaglam ve sudanizolasyonu giivence altina alabilen uygun ayakkabilar kullanin.

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

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

Kontaklensler takmayin.

Egerkaynakesnasindatehlikeligirilti seviyelerine ulasiliyorsakulaklik kullanin. Eger giriltii 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 yapilmamalidir. Ellerinizin,
saclarinizin, elbiselerinizin, aletlerinizin... asagidaki tirden hareket eden parc¢alar ile temas etmesinden kag¢inin:
fanlar, disliler, rulolar ve saftlar, tel makaralari. Tel besleme Unitesi calisirken dislilere dokunmayin. Tel besleme
Uniteleri Gzerine takilan koruma cihazlarinin baypas edilmesi son derece tehlikelidir ve imalatgiyiister insan veya
istermal acisindanolsun, her tlrli sorumluluktan muaftutar.

Teliylklerken veya beslerken basiniziMIG/MAG hamlacindan uzak tutun.
Disarigikan tel ellerinize, yliziinlize ve gozlerinize ciddi sekilde zarar verebilir.

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

Yukarida agiklanan bitin 6nlemlere ve ayrica ciruflar soguma esnasinda par¢alardan ayrilabilecegii¢in kaynak
isleminden sonrayapilanbitinislemlerdeki dnlemlere uyun.

Onunlacalismadan veya onun bakiminiyapmadan dnce, hamlacin soguk oldugunu kontrol edin.

Sogutma sivisinin giris ve dénis borularini sckmeden 6nce sodutma Unitesinin kapal oldugundan emin olun.
Borulardandisari¢ikan sicak suyanmaya veya kavrulmaya neden olabilir.

Kullanmakicin birilk yardim setini hazir tutun.
Yanmayiveyayaralanmayi kiigimsemeyin.

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

1.3 Pis kokulu dumanlara ve gazlara karsi korunma

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

e Basinizihertirld kaynak gazindan ve pis kokulu dumanlarindan uzak tutun.

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

¢ Yetersizhavalandirmahalinde, maskeler veya solunum aparatlari kullanin.

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

* Havalandirmaicin oksijen kullanmayin.

e Zararli egzoz gazlarinin miktarini diizenli olarak emniyet yonetmeliklerinde belirtilen degerler ile karsilastirarak emisin
¢ahlstigindan eminolun.

¢ Piskokulu gazlarin miktarive tehlike seviyesi kullanilan esas malzemeye, kaynak malzemesine, kaynak yapilacak pargalarin
temizlenmesinde ve yaginin alinmasinda kullanilan maddelere dayalidir, Teknik sayfalarda verilen talimatlar ile birlikte
imalatginin talimatlarinauyun.

¢ Yagalmaveyaboyamaistasyonlariyakininda kaynakisleriyapmayin.

* Gaztlplerinidisariyaveyaiyihavalandiriimis yerlere koyun.
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1.4 Yangin/infilak 6nleme

Kaynakislemiyanginlara ve/veyainfilaklara neden olabilir.

Calisma sahasinive onun ¢evresindekisahayrher tiirll tutusabilir ve yanicimalzemelerden ve objelerden arindirin.
Tutusabilirmalzemeler kaynak sahasindanen az 11 metre (35 fut) uzakta olmali veya uygun bir sekilde korunmahdir.
Kivilcimlar ve akkor porti!(i]ller anlk olarak acgik tutulan deliklerden bile olduk¢a uzak mesafelere kolayca puskirebilir ve
¢evre sahalara ulasabilir. Insanlarin ve malin emniyetini saglamakicin 6zel dikkat gdsterin.

Basin¢l kaplar iizerinde veya yakininda kaynakisleriyapmayin.

Kapali kaplar veya borular tizerinde kaynak isleriyapmayin. Kaynak tiiplerine veya kaplarina, hatta onlar acik, bos ve iyice
temizlenmisolsalarbile, 6zel dikkat gosterin. Her tiirli gaz, yakit,yag veya benzerimalzemekalintisi birinfilaka neden olabilir.
Patlayicitozlarin, gazlarin veya buharlarin mevcut oldugu yerlerde kaynak yapmayin.

Kaynakislemisonunda, gerilimtasiyandevrenintoprak hattinabagliherhangibirpar¢cayakazaile temasedemedigini kontrol
edin.

Calismasahasiyakinina biryanginla miicadele cihazi veya malzemesikoyun.

1.5 Yakit kaplarinin kullanilmasinda alinacak 6nlemler

Atilyakitkaplaribasingligazigerebilirve eger nakliye,depolamave kullanimigin minimum emniyetsartlariglivence
altina alinmazsa patlayabilir.

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

Nakliye, kullanim esnasinda ve herhangi bir kaynakisisonunda vanayi korumakicin kapagdiice dogru dondirerek kapatin.
Yakitkaplarinidirektgiinesisigina, aniisidegisikliklerine, ok yliksek veya cok siddetlisicaklik derecelerine maruz birakmayin.
Yakitkaplarini¢cok siddetliveya ¢ok yliksek sicaklik derecelerine maruz birakmayin.

Yakit kaplarinin ¢iplak alevler, elektrik arklari, hamlaclar veya elektrot tabancalari ve kaynak islemi ile plskirtilen akkor
maddeleriletemasetmesineizin vermeyin.

Yakit kaplarinitkaynak devrelerinden ve genel elektrik devrelerinden uzak tutun.

Yakit kaplariniagarken, basinizigaz ¢ikisindan uzak tutun.

Yakit kabivanasinikaynakislemisonunda daimakapatin.

Basin¢h biryakit kabina asla kaynak yapmayin.

Basingh bir yakit kabi makine basing rediktori ile asla dogrudan dogruya birlestiriimemelidir. Basing bir patlama ile
sonucglanacak sekilde rediktdrin kapasitesini asabilir.

1.6 Elektrik sokundan korunma

Elektrik sokussizi 6ldirebilir.

Kaynak sisteminin hem igindeki ve hem de disindaki gerilim altinda olan par¢alara dokunmaktan kaginin, ¢iinkl bu sistem
aktif haldeyken (hamlaglar, tabancalar, topraklama kablolari, elektrotlar, teller, rulolar ve bobinler kaynak devresine
elektriksel olarak baghdir).

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

Sistemin birtopraklama kablosuile bagliolan bir prize ve bir glic kaynagina dogru bir sekilde bagli oldugundan emin olun.
iki hamlaca veyaiki elektrot tutucusuna aynianda dokunmayin.

Egerbirelektrik soku hissederseniz, kaynakislerinederhal ara verin.

1.7 Elektromanyetik alanlar & parazitler/karisimlar

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

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

Kendisine kalp pilitakilmis olaninsanlarark kaynagiisleri Gslenmeden.

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

Sinif B ekipmani elektrik giiciiniin kamu disilik voltaj besleme sistemi tarafindan temin edildigi ikamete ayriimis
Sinif B mahalleri iceren endustriyel ve ikamete ayrilmis ortamlardaki elektromanyetik uygunluk gereksinimleri ile
uyumludur.
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Sinif A ekipmani elektrik gliciniin kamu dusuk voltaj besleme sistemi tarafindan temin edildigi ikamete ayriimis
SinifFA mahallerde kullanmaki¢in amaclanmaz. lletilenlerin yanisira yayilan bozukluklar nedeniile, bu mahallerdeki Sinif
Aekipmaninin elektromanyetik uyumlulugun saglanmasinda potansiyel gli¢likler olabilir.

Dahafazlabilgiicin bélime bakin: PLAKASARTNAMELERI veya TEKNIiK 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
“SINIF A” olarak tanimlanmaktadirlar. Bu cihaz sadece sanayi ortamlarinda, profesyonel uygulamalar i¢in kullaniimahdir.
imalatgl yerel ortamlardakisistemin neden oldugu hi¢bir hasarigin sorumlu olmayacaktir.
Kullanicisektérde biruzman olmalidir, ¢linkli boyle biriekipmaninimalatginin talimatlarina gére kurulmasindanve
kullanimindansorumludur. E§erherhangibirelektromanyetikrahatsizlik fark edilirse, kullanici problemi¢ézmelidir,
egergerekirseimalat¢inin teknik yardimiile.

Her hallkarda, elektromanyetik rahatsizliklar daha fazla sorun olmayincaya kadar azaltiimahdirlar.

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

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 montérinin veya kullanicinin sorumlulugudur. Parazit halinde, sebeke
voltajinin filtre edilmesi gibi daha fazla 6nlemler almak gerekli olabilir.

Gugbesleme kablosuna zirh gegirme olanaginidisiinmekte gereklidir.

Dahafazlabilgiicin bélime bakin: TEKNiK AYRINTILAR.

1.7.4 Kablolarlailgilionlemler

Elektromanyetik alanlarin etkilerinien azaindirmekicgin asagidaki talimatlarauyun:

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

e Kablolarinin viicudunuzun etrafinizisarmasindan kaginin.

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

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

e Sistemikaynaksahasindan biraz uzagayerlestirin.

e Kablolarbaska hertirli kablodan uzakta olmaldir.

1.7.5 Es potansiyellibaglanti

Kaynak tesisati ve ona yakin yerdekibitiin metal bilesenlerin toprak baglantisi dikkate alinmalidir. Ulusal yénetmeliklere gére
es potansiyellibaglantiyapiimahdir.

1.7.6 islenen parcanin topraklanmasi

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

1.7.7 Zirh Gecirme

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

1.8 IP Koruma derecesi
IP23S

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

e 60°derecedikey hattadiisenyagmura karsigovde korumasi.

e Ekipmanin hareket eden parcalari¢calismadigizaman sizan suyun zararli etkilerine karsi gévde korumasi.

1.9 Atik yonetimi

Elektrikliekipmaninormal ¢opile birlikte atmayin!

2012/19/EU sayili Atik Elektrikli ve Elektronik Esyalarin (AEEE) Kontroll Yonetmeligine uyumlu ve ulusal yasalara
gore uygulanmasina uygun olarak, kullanim émriiniin sonuna gelmis elektrikli ekipman ayri olarak toplanmali ve
geri kazanim ve bertaraf merkezine génderilmelidir. Ekipman sahibi, mahalliidarelerile gériiserek yetkili toplama
merkezlerinibelirlemelidir. Avrupa Yénergesine basvurmak suretiyle, cevreyive insan saghginiiyilestireceksiniz!
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2. MONTAJ

Montajsadeceimalatcitarafindan yetkiverilen uzman personel tarafindan yapiimalhdir.

Montqjigin, gii¢c kaynaginin sebeke hattindan ¢ikarildigindan emin olun.

2.1 Kaldirma, nakliye ve bosaltma prosediirleri

Sisteme 6zel kaldirma parcalari takili degildir.

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

2.2 Sistemin yerlestirilmesi

Asadidakikurallarauyun:

Ekipman kumandalarinave baglantilarina kolay erisim saglanmalidir.
Ekipmanikiglltilmis/cok kiiclk yerlere yerlestirmeyin.

Sistemiyatay ylzeyleilgiliolarak 10° dereceyigecen egimliylzeylere yerlestirmeyin.
Sistemi kuru, temiz ve uygun bir sekilde havalandirilan bir yere yerlestirin.
Sistemiyagdmurve glines almaya karsi koruyun.

2.3 Baglanti

Seyyar Unitelerine 6zellikle disik voltajda gli¢ verilmektedir.
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2.4 Hizmete sokma / Donanim
2.41 MIG/MAG kaynagdii¢in baglanti

bohlerwelding

Montaj braketive kablo kiimesinin
» Montajkit/aksesuarkisminabakin".

@ Sinyal kablosu

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

@ G kablosu girisi (Kablo demeti)

@ Gaztiipi

@ Gazbeslemebaglantisi

@ Sodutma suyu baglantisi

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

@ Sinyal kablosu (CAN-BUS) girisi (otomasyon ve
robotbilim)

92



MONTA)

bohlerwelding

@ Glic kablosu

@ Sinyal kablosu

@ Sinyal kablosu girisi (CAN-BUS) (Kablo demeti)
@ Gaz tiipu

® @ Gazbirime/baglanti

@ Gaztipd(sikistirilmis hava)

@ Sikistiriimis hava eklentisi

Sogutmasuyubaglantisi

@
% :V
: | T

» Glg¢beslemesinigi¢kaynagdindan ¢ikarin.

» Glgkablosunuuygun konektore baglayin.

» Kablo semerindeki sinyal kablosunu uygun konektore baglayin. Konektérid sokun ve bilezik somunu pargalar uygun bir
bicimde tutturuluncaya kadarsaatyoniinde dénduriin.

» Telbesleme tiipiiniuygun baglantiya/birlesime baglayin.

» Sikistirlmis havateslim borusunu uygun baglantiya/birlesime baglayin.

» Kablosemerindekisogutma suyuikmalhortumunu (mavirenkli)uygunbaglanti par¢asina/kuplajina(mavirenklisemboline
@’) baglayin.

» Kablo semerindeki sogutma suyu ikmal hortumunu (kirmizi renkli) uygun baglanti pargasina/kuplajina (kirmizi renkli
semboliine %gp) baglayin.

s N

@ Gli¢ kablosu
(2) Giic kablosu girisi (Kablo demeti)
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@) @ Telbesleme tiipiini

@ Sinyal tel girisi
4

\

» Telbesleme tiipiini uygun baglantiya/birlesime baglayin.

@ Hamlag¢baglantisi
@ Baglayici

@ Sogutmasuyubaglantisi

\

y,

» Tespit halkasinintam olarak sikistigindan emin olarak, MIG/MAG hamlacinibagdlanti par¢asinabaglayin.

» Hamlacinsogutmasuyudonis hortumunu (kirmizirenkli)uygunbaglantipargcasina/kuplajina (kirmizirenklisemboliine '@
)baglayin.

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

» Discihazlariuygun konektére baglayin.

@ Topraklama kelepgesi konektori
@ Negatif giic prizi(-)

\ J

» Topraklama pensini, glic kaynaginin negatif soketine (-) baglayiniz.
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- L K N
A J
B I
I.. ..\
C A A H
D G
E F
MN
Motor besleme itme-cekme/Ana salteri
—_— A +
— B -

Telbesleme

Teluzatmakomutsinyali. Uzatma hizioperator tarafindan ayarlanan degere géredir. Teluzatma komutu "komut aktif" oldugu

slirece etkin kalir.

—
C— C D C ——D
D — .
,_}_,_‘ AKTIF AKTIF DEGIL
Tor¢diigmesi
—
F— F ———D F——D
,_}_,_' D AKTIF AKTIF DEGIL
Gaz testil
Gazdevresiselenoid vana acilmasiicin komut sinyali. Selenoid vana "komutun aktif" oldugu siirece agik kalir.
—
G — G D G —+— D
D — 8
,_}_,_‘ AKTIF AKTIF DEGIL
Encoder
—_ E Kullaniimamis
Akis anahtarialarmi
—
I — | D | —— D
,_}_,_‘ D — AKTIF DEGIL AKTIF
Enkoderbeslemesi/hizdlcer
—e N +5V
,_}7—0 H Sasi
Hiz 6lcer
—_— M Gergektelhizigirisi

,_}7—0 H Sasi
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Antisok beslemesi

_.K+

A D -

Antisok alarmi

_‘K_\ K —e—e—y L K —o— |

— —2 -
L AKTIF DEGIL AKTIF

Meme algilama beslemesi(Uo)

_.J

@ Halkasomununu
* S @ Friksiyonvidasini

@ Jeneratériin tel besleme destegdini

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

» Jeneratoriintelbeslemedestegini, telinucunutelkilavuzkovaniigine kaydirmak suretiyle ve, rulo izerindenhamla¢baglanti
parcasiicine gecirmek suretiyle serbest birakin. Besleme destegini, telin ruloyivine girdigini kontrol ederek, yerine kilitleyin.

» Telihamlag Ustliine yluklemekigin, tel besleme diigmesine basin.
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3. TEMIN TANITIMI

3.1 Arka panel
Sag versiyon

N

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

@ Gazbaglantisi

@ Sikistiriimis hava eklentisi

@ Sinyal tel girisi

@ Sogutucusivigirisi/gikisi

TR

Sol versiyonu

[ RN )

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

@ Sikistirilmis hava eklentisi

@ Sinyal tel girisi

@ Sogutucu sivigirisi/¢ikisi
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3.2 Kontrol paneli

-

\.

» @ @

© @
@ @
®®

O@
®

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.

Havatestdiigmesi

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

Gerisarmadigmesi

Telin gaz akisiolmadigive telin elektrik yiikli olmadigihalde geri gcekilmesine olanak saglar.
1ve 2 numaralidigmelere es zamanl olarak basiimasi telin geri ¢cekilmesine olanak saglar.
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Sag versiyon

s N

@ Hamlag¢baglantisi

Fenerintakilmasina olanak saglar.

@ @ Discihazlar

Dis cihazlarinbaglanmasina ve kontrol edilmesine olanak saglar.

@ @ Sikistiriimis hava

Sikistirilmis hava borusunun baglanmasina olanak saglar.

@ @ Sikistiriimis hava (Wire brake)

Sikistirilmis hava borusunun baglanmasina olanak saglar.

@ Sogutucusivigirisi/gikisi

Birsu-sogutulmus fenerin baglantisina olanak saglar.

@ -@ Gaz baglantisi

@ @ Sinyal kablosu girisi (WFR NX - WFR NX SYNCRO)
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Sol versiyonu

'Y

D @
Qoo @

l

@ Hamlag¢ baglantisi

Fenerintakilmasinaolanak saglar.

@ @ Discihazlar

Dis cihazlarin (akis anahtari - anti-sok) baglanmasina ve kontrol edilmesine olanak saglar.

@ @ Sikistiriimis hava

Sikistirilmis hava borusunun baglanmasina olanak saglar.

@ @ Sikistirilmis hava (Wire brake)

Sikistirilmis hava borusunun baglanmasina olanak saglar.

@ Sogutucu sivi girisi/cikisi

Birsu-sogutulmus fenerin baglantisinaolanak saglar.

@ -@ Gazbagdlantisi

@ @ Sinyal kablosu girisi (WFR NX - WFR NX SYNCRO)
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4. AKSESUAR

Fren Teli Kiti
74.01.005

73.11.026

Wire-End sensorkiti- WFR1000*
73.50.080

WFR1000 Syncro baglantikiti*
73.11.022

*Fabrika montaj
Montajkit/aksesuarkisminabakin®.

5. BAKIM

Rutin bakimsistem tizerindeimalatginindirektiflerine gére yiritidlmelidir. EkKipman ¢alisirken bitiin erisim ve isletim
kapilari ve kapaklari kapali ve sabit olmalidir. Sistemlerde hicbir sekilde degisiklik yapiimamalidir. Metal tozun
havalandirmaylizgegleri yakininda veya onlar tizerinde birikmesini onleyin.

Her tirlt bakim faaliyet sadece kalifiye personel tarafindan yapilmalidir. Sistemdeki herhangi bir par¢anin yetkili
personel disinda personel tarafindan yapilmasi Urinin garantisinin gecersiz ve hikimsiliz olmasina neden
olacaktir. Sistemdeki herhangi bir par¢canin tamiri veya degistirilmesi sadece kalifiye mihendisler tarafindan

yurttilmelidir.

Herislemden 6nce gli¢ beslemesini ¢ikarin!

5.1 Gii¢ kaynagi Gizerinde asagidaki periyodik kontrolleri yapin

Glg¢kaynagiicinidistk basinghsikistiriimis havave yumusakkillifircalar vasitasiile temizleyin. Elektrikbaglantilarini
ve bitlinbaglantikablolarinikontrol edin.

5.1.1 Hamlac lGinitesinin veya degistirilmesi, elektrot tutucusu ve/veya toprak kablolariigin:

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

Daime giivenlik standartlariile uyumlu eldivenler kullanin.

Uygun somun anahtarlarive aletler kullanin.

5.2 Ansvar

(&
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Sozi edilen bakimin yapilmamasi bitiin garantileri gegersiz kilacak ve imalatgiyr yikiimldlikten muaf tutacaktir.
Imalat¢r asagidaki talimatlara uyulmamasi halinde her tirld sorumlulugu reddeder. Her tirll siphe ve/veya
problemicinsize enyakin servis merkezinizile temas etmek konusunda tereddiit etmeyin.
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Sistem ¢alismiyor (yesil LED kapali)

Sebep Cozim
» Prizde sebeke voltajiyok.

¥

Elektrik sisteminiihtiyaca gére kontrol edin ve tamiredin.
Kalifiye personel kullanin.

v

» Kusurlu Fis veya besleme kablosu.

¥

Kusurlu parg¢ayidegistirin.
Sistemitamirettirmekicin enyakin servis merkeziile temas kurun.

¥

» Hatsigortasiatik.

x

Kusurlu parg¢ayidegistirin.

» Kusurlustartanahtari.

v

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

» Telbesleme taslyicisiile jeneratér arasindaki » Sistemin gesitliparcalarininuygun bir sekilde baglandigini kontrol
baglantiyanlis veya hatali. edin.

» Kusurlu elektronik.

¥

Sistemitamir ettirmekigin en yakin servis merkeziile temas kurun.

Hi¢bir glic verimi yok (Sistem kaynak yapmiyor)

Sebep Cozim
» Kusurluhamlag¢digmesi.

¥

Kusurlu parg¢ayidegdistirin.
Sistemitamir ettirmekigin en yakin servis merkeziile temas kurun.

¥

» Sistemasiriisinmis (termalalarm - sariLED yaniyor). » Sistemikapatmadan onunsogumasinibekleyin.

» Yanlis toprak baglantisi. » Sistemidogru birsekilde topraklayin.

“Hizmete Verme” paragrafiniokuyun “.

X

¥

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

» Sebeke voltajimenzildisinda (Sari LED yanik).

¥

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

» Kusurlu elektromanyetik anahtar.

v

¥

» Kusurlu elektronik.

v

Sistemitamir ettirmeki¢in en yakin servis merkeziile temas kurun.

Yanhs gii¢ beslemesi

Sebep Cozim
» Kaynaksirecindeyanlis se¢im veya kusurlu » Kaynaksirecinidogru bir sekilde secin.
selektor.

Sistem parametreleri veya fonksiyonlariyanlis bir » Sistemive kaynak parametreleriniyeniden ayarlayin.

sekilde ayarl.

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

Kaynak akiminin ayariigin kusurlu
potansiyometre/kodlayici. »

v

Sistemidogdru bir sekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun “.

Sebeke voltajimenzil disi.

¥

v

Bir faz eksik.

¥

Sistemidogrubirsekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun “.

¥

Kusurlu elektronik. Sistemitamir ettirmekicin enyakin servis merkeziile temas kurun.

¥

Telbeslemesi bloke olmus
Sebep Coziim

» Kusurluhamlagdigmesi. » Kusurlu parcayidedistirin.
» Sistemitamirettirmekicin enyakinservis merkeziile temaskurun.

» Yanlis veyaasinmisrulolar » Rulolaridegistirin.

» Kusurludislimekanizmalimotor. » Kusurlu parcayidedistirin.
» Sistemitamir ettirmekigin enyakin servis merkeziile temaskurun.

» Hasarlthamlagkilifi. » Kusurlu parcayidedistirin.
» Sistemitamirettirmekicgin enyakinservis merkeziile temaskurun.
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» Telbesleyiciye gli¢ gelmiyor.

» Bobindekidlzensizsarim.

» Erimis hamlac (yapisan tel).

Diizensiz tel beslemesi
Sebep

» Kusurluhamlag¢digmesi.

» Yanlis veyaasinmisrulolar

» Kusurludislimekanizmalimotor.

» Hasarlithamlag kilifi.

» Yanlis ayarlanmis kasnak debriyajiveyarulo

kilitleme aygitlari.

Ark dengesizligi
Sebep

» Yetersizgaz korumasi.

» Kaynak gazinda nemlilik.

» Yanlis kaynak parametreleri.

Cok fazla piskiirtme
Sebep

» Yanhsarkuzunlugu.

» Yanhs kaynak parametreleri.

» Yetersizgaz korumasi.

» Yanhs arkdinamikleri.

» Yanhs kaynakkipi.

Yetersizdelme

Sebep

» Yanhs kaynakkipi.

» Yanhs kaynak parametreleri.

» Yanls elektrot.

» Uclarinyanlis hazirlanmasi.

» Yanlis toprak baglantisi.

» Kaynakyapilacak parcalarcok buyik.

Atik karismalari
Sebep

» Eksik atik cikarilmasi.

»

»

»

»

Gig¢kaynagina gidenbaglantiyrkontrol edin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun “.
Sistemitamir ettirmekicin enyakin servis merkeziile temas kurun.

Sarimiiptal ederek veya bobinidegistirerek bobini ayarlayin.

Kusurlu parg¢ayidegistirin.

Cozlim

»

»

»

»

»

»

»

Kusurlu pargayidedistirin.

Sistemitamir ettirmekigin en yakin servis merkeziile temas kurun.
Rulolaridegdistirin.

Kusurlu par¢ayidegistirin.

Sistemitamirettirmekicin enyakin servis merkeziile temas kurun.
Kusurlu par¢ayidegistirin.

Sistemi tamir ettirmekicin en yakin servis merkeziile temas kurun.
Debriyajigevsetin.

Rulo basinciniartirin.

Cozim

»

»

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Gazakisiniayarlayin.

Yayinimcinin ve hamlacin gaz nozilinidniyi durumda oldugunu
kontrol edin.

Daimakalitelimalzemeler ve Grinler kullanin.

Gazbesleme sisteminin daima mikemmel durumda oldugundan
eminolun.

Kaynak sistemini dikkatlice kontrol edin.

Sistemitamir ettirmekicin enyakin servis merkeziile temas kurun.

Cozim

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Elektrotile par¢ca arasindaki mesafeyiazaltin.
Kaynak voltajiniazaltin.

Kaynak voltajiniazaltin.

Gazakisiniayarlayin.

Yayinimcinin ve hamlacin gaz nozilinidniyidurumda oldugunu
kontrol edin.

Devre endikleyicidegeriniylkseltin.

Hamlag agisiniazaltin.

Cozim

»

»

»

»

»

Kaynak yaparken besleme hiziniazaltin.
Kaynak akiminiartirin.
Dahakigik ¢caplielektrot kullanin.

Kalafatdemiriacikliginiartirin.

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

Kaynak akiminiartirin.

Cozim

»

Kaynak 6nce pargalaridogru bir sekilde temizleyin.
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» Uglarinyanhs hazirlanmasi.

» Yanhs kaynakkipi.

Yapisma
Sebep

» Yanhsarkuzunlugu.
» Yanlis kaynak parametreleri.

» Yanlis kaynakkipi.
» Kaynakyapilacak parcalarcok biyik.

» Yanhs ark dinamikleri.

Marjinal girintiler
Sebep

» Yanlis kaynak parametreleri.

» Yanlis arkuzunlugu.
» Yanhs kaynakkipi.

» Yetersizgaz korumasi.

Oksitlenmeler
Sebep

» Yetersizgaz korumasi.

Gozeneklilik

Sebep

» Kaynatilacak parcalardayag, vernik, pas veyakir.

» Kaynak malzemesindeyag, vernik, pas veyakir.

» Metal malzemede nemlilik.

» Yanlis arkuzunlugu.

» Kaynakgazinda nemlilik.

» Yetersizgazkorumasi.

» Kaynakhavuzu ¢ok ¢cabukkatilasiyor.

Sicak catlaklar
Sebep

» Yanlis kaynak parametreleri.

» Kaynatilacak parcalardayag, vernik, pas veyakir.

» Kalafatdemiriagikhdiniartirin.

» Elektrotile par¢caarasindaki mesafeyiazaltin.

bohlerw

» BUtln kaynak asamalariesnasindadiizenliolarak besleyin.

Cozim
» Elektrotile par¢a arasindaki mesafeyiartirin.
» Kaynakvoltajiniartirin.

» Kaynakakiminiartirin.
» Kaynakvoltajiniartirin.

» Hamlac¢acgisiniartirin.

» Kaynakakiminiartirin.
» Kaynakvoltajiniartirin.

» Devre endikleyicidegeriniyikseltin.

Coziim
» Kaynakvoltajiniazaltin.

» Elektrotile parca arasindaki mesafeyiazaltin.
» Kaynakvoltajiniazaltin.

» Doldururkenyan salinim hiziniazaltin.
» Kaynakyaparken besleme hiziniazaltin.

» Kaynakyapilacak malzemelere uygun gazlarkullanin.

Cozim

» Gazakisiniayarlayin.

» Yayinimcininve hamlacin gaz nozilininiyidurumdaoldugunu

kontrol edin.

Coziim
» Kaynak énce parcalaridogru bir sekilde temizleyin.

Daimakalitelimalzemelerve Grinler kullanin.

¥

¥

Daimakalitelimalzemeler ve tGrinler kullanin.

g

Kaynak malzemesini daime mikemmel sartlarda tutun.

» Kaynak malzemesinidaime mikemmelsartlarda tutun.

Elektrotile par¢ca arasindaki mesafeyiazaltin.
Kaynak voltajiniazaltin.

v

Daimakalitelimalzemelerve Urinler kullanin.

¥

eminolun.

Gazakisintayarlayin.

¥

v

kontrol edin.

¥

Kaynak yaparken besleme hiziniazaltin.
Kaynatilacak parcalarioncedenisitin.
Kaynak akiminiartirin.

¥

v

Coziim
» Kaynakvoltajiniazaltin.

» Kaynak énce parc¢alaridogru bir sekilde temizleyin.
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» Kaynak malzemesindeyag, vernik, pasveyakir. » Daimakalitelimalzemelerve triinler kullanin.
» Kaynak malzemesinidaime miikemmelsartlarda tutun.

» Yanhs kaynakkipi. » Kaynatilacakbaglantitiriicindogrusiraliislemlerydritin.

» Kaynatilacak parcalar farkliniteliklere sahip. » Kaynaktan onceyagkaplamaislemiyapin.

Soguk ¢atlaklar
Sebep Cozim

» Metal malzemede nemlilik. » Daimakalitelimalzemelerve lrinler kullanin.
» Kaynakmalzemesinidaime miikemmel sartlardatutun.

» Kaynatilacak baglantinin 6zel geometrisi. » Kaynatilacak par¢calaridncedenisitin.
» Isitmasonrasiislemyapin.
» Kaynatilacakbaglantitiridi¢indogrusiraliislemleryiritin.

7. KULLANIM TALIMATLARI

7.1 Siirekli tel kaynadi (MIG/MAG)

Sunus
Bir MIG sistemi bir dogru akim kaynagi, tel besleyici, bobin, hamlag¢ ve gazdan olusur.

-

Maniel kaynak sistemi

Akim arka sigortabaglanabilir elektrot tizerinden transfer edilir (tel
pozitif kutbabaglanir);

Bu prosedirde eritilmis metal ark Gzerinden kaynatilacak parga
Uzerine transfer edilir.

Kaynak esnasinda erimis olan kaynak telini yenilemek icin tel
beslemesigereklidir.

1.Torch

2.Telbesleyici

3. Kaynakteli

_ 4.Kaynakyapilacak parga

5.Jenerator

6. Silindir
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Metotlar

Gaz korumali kaynakta, damlalarin elektrottan ayrilma bicimine dayali olarak iki transfer sistemi vardir.
“KISA-ARK"” olarak adlandirilan ilk metotta, elektrot kaynak havuzuna dogrudan temas eder, telin erimesi ile, bu nedenle
kesintiye neden olan birkisadevre olusur, ve ark dahasonra geridéner ve devre tekrarlanir.

( \ KISAdevrelive PUSKURTME ARKI kaynagi

1A Damlalarin transferinin elde edilmesindeki bir baska metot
“PUSKURTME-ARK"” metodu olarak adlandiriimaktadir, elektrottan
t (ms) ayrilan damlalarin daha sonra kaynak havuzuna ulasmasina
olanaksaglar.

0

V() U

\
%

re— [P

Kaynak parametreleri
Arkin gorilebilirligi operator agisindan, kendisi kaynak havuzunu dogrudan dogruya kontrol edebildigiicin, ayar tablolarina
siki bir sekilde uymaihtiyaciniazaltir.

» Voltajkordonun gérinimini dogrudan dogruya etkiler,ancak kaynak yapilanylizey, sabit voltajile degisken kalintilar elde
etmekicinhamlacimantel olarak hareket ettirmek suretiyle, gereksinimlere gére degisiklik yapilabilir.

¢ Telbesleme hizikaynak akimiile orantilidir

Asagdidakiikiresimde, ¢cesitlikaynak parametreleri arasinda var olaniliskiler gésterilmektedir.

V(V)A
L A A L(A) A

600

40 500

30 400

300

20
200

100
10 SPRAY-ARC 34VH'
: : : SHORT-ARC 20V @
«— 08 3 6 8 10 12 14 16>
[ [ [ [ [ [ [ [ |» .
100 200 300 400 P (m/min)
I (A)
Eniyicalisma niteliginin secimiigin sema. Telcapina gore tel besleme hiziile akim yogunlugu (erime
niteligi) arasindakiiliski.
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En tipik uygulamalar ve ve en yaygin bir sekilde kullanilan kaynak teli ile ilgili kaynak parametrelerinin
segimiigcinrehbertablo

Voltajark 20,8 mm @1,0-1,2mm @2,4mm
16V - 22V
KISA - ARK
60-160A 100-175A 120-180 A 150-200A
ince dlcilericin distik iyi delme ve erime lyi diiz ve dikey erime Kullaniimayan
delme kontrolu
24V - 28V
YARI KISA-ARK
(Gecis sahasi) 150-250 A 200-300A 250-350A 300-400A
Otomatik filet kaynak Yiksek voltajile Asagiya dogru otomatik Kullaniimayan
otomatik kaynak kaynak
!
30V -45V
SPRAY - ARC
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
200Ayaayarl distk Cokluislemliotomatik  Asagiyadogruiyidelme Kalin élgllerdeiyi
delme kaynak delme, yiksek kalinti

Unalloyed steel

(12 )
— T,2mm o Wirespeed | Depositionrate
L
> 10 1,6mm 2,0 m/min 0,5kg/h
= 0,8 mm
o 8 1,0mm 22,0m/min 5,3kg/h
]
g2 4 1,6 m/min 0,6kg’/h
c 0,8mm 1,0mm
.g 4 22,0 m/min 8,1kg’/h
o 1,6 m/min 0,9 kg/h
Q 2 1,2mm
A 22,0m/min 11,7 kg/h
0 )
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1 6rmm |2 m/min 11kg/h
Wire speed (m/min) 10,0 m/min 9,4kg’/h
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High alloyed steel

'd 14 ~\
= 2 Wirespeed | Depositionrate
N 12
o2 1,4mm 1,2mm 2,0m/min 0,5kg/h
=10 0,8 mm
% 22,0m/min 5,3kg’h
= 8 1,0 -
= mm 1,6 m/min 0,6kg/h
o 6 1,0mm
B 0,8mm 22,0m/min 8,1kg/h
(7]
S 4 1,6 m/min 0,9kg’/h
o 2 1,2mm
(a] 22,0m/min 11,7 kg/h
0 .
1,2m/ 1,1kg’/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6mm m/min °
Wire Speed (m/min) ) 10,0 m/min 9,4 kg/h
Aluminum alloy
- 6 (7] Wirespeed | Depositionrate
< 0,6mm
o 5 6,5m/min 0,6kg/h
= 0,8 mm
0 4 1,2mm 22,0m/min 2,0kg/h
+J
S 4,5m/min 0,5kg/h
c 3 1,0mm 1,0mm
Rel 22,0m/min 2,6kg/h
% 2 0,8mm
o) 4,0m/min 0,7 kg/h
Q 1 1,2mm
A 22,0 m/min 4,0kg/h
0 -
3,0m/ 0,9 kg’/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6mm m/min °
Wire speed (m/min) 15,5m/min 5,2kg/h
Gazlar
MIG-MAG kaynagi esasen kullanilan gaz tipiile nitelendiriimektedir:MIG kaynadi icin atil, MAG kaynadi i¢cin aktif (Metal Aktif
Gaz).

- Karbon dioksit(CO,)

Bir koruma gazi olarak CO, kullanmak suretiyle, dustk bir isletim maliyeti ile birlikte yliksek besleme hizi ve iyi mekanik
ozelliklerle yliksek delimler elde edilir. Ote yandan, gazin kullaniimasi, kaynak havuzunda es zamanli karbon zenginlesmesi
ile kolayca oksitlenebilen bir unsurlar kaybi olmasi nedeni ile, baglantilarin kimyasal kompozisyonu ile dnemli problemler
yaratir.

Saf CO, ile kaynak ayrica asiri piskirtme ve karbon monoksit gézenekliliginin olusmasi gibi baska tlirde problemler de
yaratir.

- Argon
Bu atil gaz hafif alasimlarin kaynagdinda saf olarak kullanilir, halbuki krom-nikel, paslanmaz ¢elik kaynagdi icin oksijenin ve
CO, in %2 lik bir ylizde ilavesi ile ¢alismak tercih edilir, ¢linkl bu karisim arka denge katkisi yapar ve kordonun olusumunu
artirir.

- Helyum
Bugazargonabiralternatif olarak kullanilirve dahabiyik delmeye (kalin dlctilerde) ve daha hizlibeslemeye olanak saglar.

- Argon-Helyum karisimi
Saf helyumdan dahadengeliark, ve argondan dahabiyik delme ve hizsaglar.

- Argon-CO, ve Argon-CO,-Oksijen karisimi
Bukarisimlar, 6zguilisikatkisiniartirdiklariicin,demiriceren malzemelerin 6zellikle KISA-ARKLI sartlarda kaynaklanmasinda
kullanilirlar.
Onlarayrica PUSKURTME-ARK ta da kullanilabilirler.
Karisim normal olarak CO, in %8 ile %20 arasinda degdisen bir ylizdesini ve O, nun yaklasik %5 seviyesindeki bir ylizdesini
icerir.
Sistemin talimat elkitabinabasvurun.
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Unalloyed steel / High alloyed steel

Aluminum alloy

Akim araligi Gaz akisi Akim araligi Gaz akisi
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100 A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150A 12-161/min 75-150A 12-181/min
150-250A 14-181/min 150-250A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500A 18-221/min 400-500A 18-301/min
8. TEKNIK AYRINTILAR
Tel besleme Unitesinin 6zellikleri
U.M.
Rediktorlt motor tipi SL4R-4T
Disli mekanizmali motor 120 W
Rulosuz 4
Tel¢api/ Standartrulo 1.0-1.2 mm
0.6-1.6 tekdamarli tel
Tel caplari / Cekilebilir rulolar 0.8-1.6 aliiminyum tel méeme
1.2-2.4 akis nivelitel
Gazbeslemedigmesi evet
Basing¢lihava test digmesi evet
Telbesleme digmesi evet
Gerisarmadigmesi evet
Tel hizi 0.5-22.0 m/min
Sinerjiler evet
Discihazlar hayir
Akisanahtari evet
Antishock evet
Encoder evet
Hiz dlger evet
Nozzle-sensing evet
itmeli-Cekmelihamlac prizi evet
Bobin ¢capi hayir mm
Ontekerleklerin capi hayir mm
Arka tekerleklerin capi hayir mm
Elektriksel &zellikler
U.M.
Glgbeslemesivoltaji U1 48 Vdc
Kablo-iletisim arabasi CAN BUS
Emilen maksimum akim [Tmax 4.5 A
Gorev faktord
U.M.
Gorev faktori (40°C)
(X=100%) 500 A
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Fiziksel ozellikler

U.M.
IP Korumaderecesi IP23S
Boyutlar (uxdxy) 340x200x190 mm
Agirhk 6.2 Kg

ENIEC 60974-5:2019

Yapistandartlan EN 60974-10/A1:2015

9. PLAKA SARTNAMELERI

/ N

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

WFR NX 1000 N°

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

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

I IRGEN
MADE

ITIRILY ﬁ

—

10. GUC KAYNAGI DERECELENDIRME PLAKASININ ANLAMI

Ticarimarka
imalatcinin adive adresi

Makine modeli

Serino.
XXXXXXXXXXXX Uretim yili
Yapim standartlarireferansi
Araliklidevre semboli

Tahsis edilen kaynak akimisemboli
6A Araliklidevredegerleri

Tahsis edilen kaynak akimidegderleri
8 9 10 8 Glcbeslemesisemboli

9 Tahsisedilen gli¢ beslemesivoltaji
11 CE UK EH[ 10 Tahsis edilen maksimum gli¢c besleme akimi

cA 11 Korumaderecesi
MADE

IN
ITALY

1 2

A NN

3 4

N O~ ol

10

\ J
CE AB uygunluk beyani

EAC EACuygunluk beyani

UKCA  UKCAuygunlukbeyani
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DECLARATIE DE CONFORMITATE UE

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

declard pe propriardspundere cdurmdtorul produs:

WFRNX1000PLUS 71.01.087
71.01.088

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

Technology S.r.l. va anula aceastd carte tehnicd.

OnaradiTombolo, 01/05/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. AVERTIZARE

Inainte de a realiza orice operatie cu aceastd masind, asigurati-vd ¢ ati cititin amdanuntit si atiinteles continutul
acesteibrosuri.

Nu efectuati modificdrisau operatiideintretinere care nu aparin text. Producdtorul nuisiasumd nicio raspundere
pentru accidente de persoane sau bunuri cauzate prin nerespectarea de cdtre utilizatori a instructiunilor din
brosurd.

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

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.ITsirezerva dreptul de a modifica oricdnd si fardinstiintare aceastd
brosurd.

Toate drepturile de traducere orireproducere totald sau partiald prin orice mijloace (inclusiv fotocopiile, filmul sau
microfilmul) sunt restrictionate si interzise, fard un acord clar scris de voestalpine Bohler Welding Arc Technology
S.r.l

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

Toate persoanele care sunt implicate in montarea, punerea in functiune,operarea,reviziasiintre\inerea
aparatuluitrebuie

« sdfiecalificatein mod corespunzdtor,

* sdaibd cunostinte despre sudurd

« sGciteascdintotalitate sisdrespecte cu strictete prezentulmanual de utilizare.

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

1.1 Mediul de lucru

Orice echipament trebuie folosit exclusiv pentru operatiile pentru care a fost desemnat, prin modalitatiile si
categoriile prevdzutein norme si/sautn aceastd brosurd, potrivitinstructiunilor nationale siinternationale privind
protectia. Alteintrebuintdri decat cele declarate exclusiv de cdtre producdtor vor fi considerate total inadecvate
sipericuloase siastfel acestanuisiasumd nicio responsabilitate.

Acestelementtrebuiefolositdoarpentruaplicatiiprofesionale,intr-un mediuindustrial. Producdtorul nuisiasumad
radspunderea pentruniciodaund produsd folosind aparatulin mediu casnic.

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

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

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

1.2 Protectia utilizatorului si a altor persoane

Procesul de sudare este o surs& de propagare de radiatii, zgomot cdldurd si gaz care sunt ddundtoare. Pozitionati
un paravanignifugd pentruaprotejazonade sudurd deraze, picdturisizguraincinsd. Avertizati orice persoandsd
nu se uite fixla sudurd sisd se protejeze de razele arculuisau de metalulincandescent.

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

- intactesiin conditiibune

- rezistentelafoc

- izolatesiuscate

- demdrime potrivitd si fard mansete simdnecisuflecate

Folositiintotdeauna pantofi potriviti care s& asigure izolatia impotriva apei.

FolositiTntotdeauna mdnusi potrivite careizoleazd electric si termic.
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Purtatimdsticare protejeazd fatasiau unfiltru potrivitde protectie pentru ochi(cel putin nr. 10 sau chair mai mult).

Purtati ochelari cu protectie laterald, mai alesin timpul crdituirii sau in timpul indepdartarii zgurii produsd in urma
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 muncd si asigurati-va cd oricine este prin preajma
poartd cdstide protectie.

Intotdeauna mentineticapacul derulatoruluitnchisintimpul procesuluide sudare. Sistemul nu trebuie s& sufere nici
un feldemodificare. Avetigrijd camadinile, 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.

Tn timpulincdrcdrii si alimentdrii cu sarmd a derulatorului, feriti-va capul de pistoletul de sudarel MIG/MAG.
Sadrmacare iese va poate rani mdinile, fata si ochii.

Nu atingetielementele proaspdt sudate: cdldura poate cauza arsurigrave.

Urmatitoate prevederile descrise maisus side asemeneain toate operatiile efectuate dupd sudare,intrucdt zgura
se poatedetasade elementele sudateintimp ce acesteaserdcesc.

Verificatica pistoletul sa fiereceinainte de aincepe orice operatie.

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

Intotdeaunasd avetilaindemdand un echipamentde prim ajutor.
Nu subestimatinicio arsurd saurand.

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

1.3 Protectiaimpotriva fumului si gazelor

Fumul, gazul sipraful produsein timpul procesuluide sudare pot fiddundtoare sdndatdtii.

In anumite circumstante, fumul cauzat de sudurd poate duce la aparitia cancerului sau poate copiilor femeilor
insdrcinate.

» Statiladistantd de orice gaz sau fum produsin urma suddrii.

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

¢ Dacdventilatiaeste slabd, folositi mdstisau aparate pentrurespiratie.

e Dacdsesudeazdinlocurifoarte mici,actiunea trebuie supravegheatd de un coleg care std afara.

* Nufolositioxigen pentru ventilatie.

 Verificati dacd sistemul de absobtie al noxelor functioneazd, controlénd in mod regulat cantitatea de gaze ddundtoare

absobite,iIn comparatie cu valorile determinatein normele de sigurantd.

» Cantitatea si nivelul de pericol al fumului depinde de materialul de bazd folosit, materialul de adaos si de unele substante

folosite pentru curdtarea si degresarea pieselor care vor fi sudate. Astfel urmdriti instructiunile redate de producdtor
Tmpreund cuinstructiunile din schitele tehnice.

¢ Nuefectuatioperatiide sudarein preajmalocurilor de degresare sau vopsire.
e Pozitionaticilindriicugaz afardsauinlocuricu o ventilatie foarte buna.
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1.4 Prevenirea focului/explozilor

Procesulde sudare poate cauza foc si/sau explozii.

Curatatiloculde lucru siimprejurimile de orice combustibil, produs sau obiectinflamabil.

Materialele inflamabile trebuie s& fie la o distantd de cel putin 11 metrifatd de loculunde se sudeazd, dacd nu, trebuie sd fie
protejate corespunzdtor.

Scdnteilesiparticuleleincandescente potsdriusordestulde departe sipotajungeinimprejurimichiarsiprin orificiiminuscule.
Acordatio atentie deosebitd asuprasigurantei oamenilor sibunurilor.

Nu efectuatioperatiide sudare pesauldngdrecipiente sub presiune.

Nu efectuatioperatiide sudare perecipiente sauconducteinchise. Fitifoarte atenti atuncicédnd efectuatioperatiide sudurd
petevisaurecipiente, chiardacdacesteasuntdeschise, golite sau curdtite foarte bine. Orice rest 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, in contact cu nimic ce este conectat la
circuitulde masa.

Positionatiun extintorldngd zonade lucru.

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 1dngd un perete sau alt suport pentru a nu cddea sau lovi
nimicdinjur.

Tnsurubati capacul pentru a proteja robinetul in timpul transportului, folosirii si la sfarsitul oricdrei operatii de sudare.

Nu ldsatituburile de gazlasoare,n conditiide schimbdri bruste de temperaturd, la temperaturi prea mari sau prea scdzute.
Nu expunetituburile latemperaturipreajoase sau preainalte.

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

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

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

Inchidetiintotdeauna supapa cilindrului cdnd operatiile de sudare sunt terminate.

Nu efectuatioperatiide sudare pe untub de gaz etansat.

Un tub cu aer comprimat nu trebuie sa fie niciodatd cuplat direct la reductorul de presiune. Presiunea poate depdsi
capacitateareductorului cauzdnd explozia acestuia.

1.6 Protectie impotriva socurilor electrice

Socurile electrice pot produce moarte.

Nu atingeti piesele parcurse de curentul electric dininteriorul sau din afara sistemului de sudare care este activ (pistoletele,
tevile, cablurile de masd, sGrmele, cilindrii, bobinele, toate sunt conectate electricla circuitul de sudurd).

Asiguratiizolarea electricd a echipamentului si a operatorului utilizdnd suprafete uscate sibaze bine izolate de potentialul
pdmdntuluisialmasei.

Asidurati-vd casistemul este conectat corectla o prizd sila o sursd de putere care areTmpdmdntare.

Nu atingetidoud pistolete sau doi portelectroziin acelasi timp.

Dacd simtitiun socelectric,intrerupetiimediat operatiade sudare.

1.7 Campuri electromagnetice & interventii

Curentultrecdnd prinsistemulintern siexternde cabluricreazd un camp electromagneticin vecindtatea cablurilor
sichiaraechipamentului.

Campurile electromagnetice pot afecta sdndtatea oamenilor care se expun la acestea un timp maiindelungat (efectele
exacte suntincd necunoscute).
Céampurile electromagneticeinteractioneazd cu unele echipamente precum stimulatori cardiaci sau aparate auditive.

Persoanele care au stimulatoricardiacitrebuie saisi consulte mediciiTnainte de aincepe operatiile de sudare.
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1.7.1 Clasificarea EMCin concordantd cu: EN 60974-10/A1:2015.

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

Echipamentulclasa Anueste prevézut pentrufolosireainlocatiirezidentialeunde energiaelectricd este asiguratd

Clasa A de sistemul public de alimentare de joasd tensiune. In aceste locatii pot apdrea anumite dificultdti in asigurarea
compatibilitdatii electromagnetice a echipamentului de clasd A datoritd deranjamentelor atdt conduse cdt si
radiate.

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

1.7.2 Instalareq, 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 Tn aceastd activitate si totodatd responsabil pentru punerea in functiune si
folosireaechipamentuluiin concordantd cuinstructiunile date de producdtor. Dacdse observdvreodefectiunede
naturdelectromagneticd, utilizatorul trebuie sdrezolve problemachiarsicu o asistentd tehnicd, dacd este necesar,
din partea producdtorului.

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

Inainte deinstalarea aparatului, utilizatorul trebuie sd evalueze potentialele probleme electromagnetice care pot
apdreainimprejurimi,tindnd seamade conditilede sdndtate ale persoanelordin preajmd, de exemplu, persoanele
care austimulatori cardiaci sau aparate auditive.

1.7.3 Cerintele sursei principale

Echipamentul de putereinaltd, datoritd curentuluiinitial scos din sursa principald, poate influenta calitatea puterii grilei. Prin
urmare, restrictiile de conexiune sau cerintele ce prevddimpedantareteleimaxim permisibild (Zmax), sau capacitatea minimd
dealimentare (Ssc)cerutd dela punctulinterfateila grila publicd (punctal cuplajuluicomun, PCC) potrecurge laanumite tipuri
deechipamente(asevedea doteletehnice).Tn acescaz,esteresponsabilitateainstalatoruluisau autilizatoruluide echipament,
sdseasigure, prin consultarea cu operatorul de distributie de retea, dacd este cazul, c& echipamentul se poate conecta. In caz
deinterferente, este necesarsdseia mdsurisuplimentare de precautie, cafiltrarea alimentdrii principale.

Este de asemeneanecesarsdseiain considerare posibilitateaizoldriicabluluide alimentare.

Pentru maimulte informatii, consultati capitolul: SPECIFICATII TEHNICE.

1.7.4 Precautii privind caburile

Pentruaminimaliza efectele cGmpurilor electromagnetice urmatiinstructiunile de maijos:

e Dacd este posibil, stradngetisi asiguraticablurile de putere sicele de masa.

e Nuinfdsuratiniciodatd cabluriinjurul corpului.

» Nuvd pozitionatiintre cele doud cabluri(tineti-le pe améndoud pe aceeasi parte).

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

¢ Pozitionatiechipamentulla o anumitd distantd fatd de zonade sudare.

e Cabluriletrebuie sdfietinute ladistantd de alte cabluri.

1.7.5 Impdmdantarea

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.

1.7.6 Imp&madntarea pieseide lucru

Cand piesa de lucru nu este impdmadntatd din motive de sigurantd electricd sau datoritd mdrimii sau pozitiei, impdmdntarea
pieseipoatereduceemisiile. Esteimportantde stiut cdimpdmdntarea pieseidelucrunutrebuie sd mdreascdriscul accidentelor
utilizatorului, nicisa 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
 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 ploiila ununghide 60°.

e Incintd protejatd impotriva efectelor ddundtoare cauzate de pdtrunderea apei in echipament cénd partile
mobile ale acestuia nu functioneaza.
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1.9 Eliminarea cadeseu

Nu aruncatiechipamentelectricimpreund cu rezidurile normale.

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

» Pentrumai multe informatii, consultatisite-ul.

2. INSTALAREA

Instalarea trebuierealizatd doar de personal expert siautorizat de producdtor.

Intimpulinstaldrii, asigurati-vd casursade energie sa fie deconectatd delaretea.

2.1 Procedee deridicare, transport sidescdrcare
« Sistemul nu este prevdzut cu elemente speciale pentruridicare.

Nu subestimatigreutatea echipamentului: consultati specificatiile tehnice.
Nu mutatisaususpendatiincdrcdturadeasupra persoanelorsau lucrurilor.
Nu aruncatisau aplicati presiune mare pe achipament.

2.2 Pozitionarea echipamentului

Urmatiregulile de maijos:

» Ldsatiacceslacomenzile (panoul de comandd)siconexiunile echipamentului.

e Nupozitionatiechipamentulinlocurifoarte mici.

* Nupozitionatiechipamentul pe o suprafatd cu oinclinatie maimare de 10° decat suprafata pland.
» Pozitionatiechipamentulintr-unlocuscat, curat siventilat corespunzdtor.

* Feritiechipamentul de ploaieside soare.

2.3 Conectarea

Instalatiile mobile sunt exclusiv conectate lajoasd tensiune.
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2.4 Instalarea

2.4.1 Conexiunea pentru sudarea MIG/MAG

N

bohlerwelding

Suportde montare side legdturiide cabluri
» Consultaticapitolul "Instalareakit/accesorii".

@ Cablude semnal

@ Intrare cablude semnal (CAN-BUS) (mdnunchi
cabluri)

@ Cabluluide alimentare

@ Intrare cablude putere (mdnunchicabluri)
@ Tubdegaz

@ Racord alimentare gaz

@ Conexiune pentrulichidul derdcire

Intrare cablu de semnal CAN-BUS (RC, RI...)

@ Intrare cablude semnal (CAN-BUS)
(automatizare sirobotizare)
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Cabluluide alimentare
Cablude semnal

Intrare cablude semnal (CAN-BUS) (mé&nunchi
cabluri)

Tubdegaz
Racord de cuplare gaz
Tub de gaz (aer comprimat)

Conector pentru aerul comprimat

@OOO® @OO

Conexiune pentrulichidulderdcire

G @eee

. y,

» 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 corespunzdator.

» Conexatifurtunulderulatoruluila conexiunea/imbinarea potrivita.

» Conectatifurtunul de distributie aercomprimatla conexiunea/imbinarea potrivitd.

» Conectaticonductade apd(culoarealbastrd)lacuplarapidddeiesire (culoare albastra @’)delementuluide rdcire.
» Conectaticonductade apd (culoarerosie)lacuplarapidd deintrare (culoare rosie '@)oelementuluide rdcire.

( @ Cabluluide alimentare

@ Intrare cablu de putere (mdnunchi cabluri)
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@) @ Durtunul derulatorului

@ Conectareacusdrmad
(P

\ y,

» Conexatifurtunul derulatoruluila conexiunea/imbinarea potrivitd.

~

@ Cupld pentru pistolet
@ Conector

@ Conexiune pentrulichidul derdcire

\

y,

» Conectatipistoletul MIG/MAG la adaptorul central asigurédndu-vd cdinelul de sustinere este complet stréns.
» Conectati conducta (culoare rosie) de ap& a pistoletului la cupla rapidd de intrare (culoare rosie - '@) a elementului de

14

>

rdcire.

Conectaticonducta(culoarealbastrd) de apdapistoletuluilacuplarapidddeiesire (culoare albastrd @’) aelementuluide
rdcire.

Conectatidispozitivele externela conectorul potrivit.

\

@ Conectorclemdde masd

@ Prizd negativd (-)

J

>

Conectaticablulde masd la priza negativd (-) asurseide putere.
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L K
A J
BN |
\ o0l
D G
E F
M N
Alimentare motor push-pull/master pull
—_— A +
—_t B -
Derulator

Semnal de comandad pentru avansarea sdrmei. Viteza de avansare este egald cu valoarea setatd de operator. Avansarea
s@rmeiramdne activd pe toatd durata comenzii.

—e C

A C C ——D
o D ACTIVA INACTIVA
Buton pistolet
— F = F ———D F——D
i b —* ACTIVA INACTIVA

Testdegaz

Semnal de comandd pentru deschiderea electrovalvei circuitului de gaz. Electrovalva rdmdne deschisd pe toatd durata

comenzii.

— G

4 G G —<"— D
o D — ACTIVA INACTIVA
Encoder
—_— E Nefolosit
Alarmdintrerupdtordebit
— | = | —ve— D
,-}; D INACTIVA ACTIVA

Alimentare encoder/mdsurdtorde vitezd

—e N +5V

,_}7—0 H Masd

Speed-meter

— M Intrare vitezd sGrmareald

,_}7—0 H Masd&
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Alimentare anticoliziune

_.K+

A D -

Alarmad anticoliziune

—e K

— L —

INACTIVA ACTIVA

Alimentare senzor pe duzdexterndUo

_.J

[ 1 (@ Piulita
° [ @ Surubul frictiunii

@ Tijade fixare arolelorde antrenare

» Verificatidacd canalulde perolele de antrenare corespunde cu diametrul sGrmei pe care doriti s& o folositi.
» Dezsurubatipiulitade pe axsiintroducetibobina.
» Deasemeneaintroducetipoansonulbobinei,introducetibobina, punetilaloc piulitasiajustati surubuldereglare africtiunii.

» Desfaceti tija de fixare a rolelor de antrenare,ntroducénd sérma in dispozitivul de ghidare si peste rolele de antrenare in
orificiul pistoletului.Inchidetimecanismul de fixare arolelorde antrenare siverificatidacd sGrmaaintrat pe canalul acestora.

» Pentruaalimenta pistoletul cusdrmd, apdsatitasta de alimetare cusarma.
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3. PREZENTAREASISTEMULUI

3.1 Panouldinspate

Pe dreapta versiune

N

@ Intrare cablude semnal (CAN-BUS) (mdnunchi
cabluri)

@ Orificiu pentrugaz.
@ Conector pentru aerul comprimat
@ Conectareacusérmd

@ Intrare / lesire lichid de rdcire

Mdana stdngd versiune

RO

@ Intrare cablude semnal (CAN-BUS) (mdnunchi
cabluri)

@ Orificiu pentrugaz.
@ Conector pentru aerul comprimat
@ Conectareacusdarmd

@ Intrare / lesire lichid de rdcire
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3.2 Panoude comandad

\.

» @ @

© @

@ @
® Q@

O®
®

Derulator

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

Permiteintroducereasdrmeipeliner-ul pistoletuluiintimpuletapelorde pregdtire a masinii pentru procesulde
sudare.

Butondetestaregaz
Faceposibildeliberareadeimpuritdtiacircuituluide gazsirealizarea, fard tensiune deiesire,a presuiniide gaz
preliminare adecvate sireglementdrilor de debit.

Test purjare aer

Permite curdtireacircuituluide aerdeimpuritdti, precumsisetarea preliminard a persiuniiaeruluice urmeazd
afiutilizat.

Butonderetragere asdrmei

Permite avansul sGrmeifard curgerea gazului, sifdrd casdrmasa fie parcursd de curent.
Apdsareasimultand abutoanelor 1si 2 permite retragerea s@rmei.
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3.3 Panoul de comanda frontal

Pe dreapta versiune

-

@
@ <D

Cupld pentru pistolet

Permite conectarea pistoletului.

Dispozitive externe

Permit cadispozitivele externe sa fie conectate si verificate.

@ @ Aercomprimat

Permite conectarea furtunuluide aercomprimat.

@ @ Aercomprimat (Wire brake)

®

ORI
@ €Clo

Permite conectarea furtunuluide aer comprimat.

Intrare / lesire lichid de rdcire

Permite conectarea furtunelorcircuituluide racire din pistoletele curdcire.

Orificiu pentrugaz.

Conectareacabluluide semnal (WFRNX-WFRNXSYNCRO)
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Mdna stdnga versiune

'Y

D @
Qoo @

l

@ Cupld pentru pistolet

Permite conectarea pistoletului.

@ @ Dispozitive externe

Permit cadispozitivele externe (sesizor de debit - antisoc) sd fie conectate si verificate.

@ @ Aercomprimat

Permite conectarea furtunului de aer comprimat.

@ @ Aercomprimat (Wire brake)

Permite conectarea furtunuluide aercomprimat.

@ Intrare / lesire lichid de rdcire

Permite conectarea furtunelor circuituluiderdcire din pistoletele curdcire.

@ -@ Orificiu pentrugaz.

@ @ Conectarea cabluluide semnal (WFR NX-WFRNXSYNCRO)
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4, ACCESORII

KitWire Brake
74.01.005

Kitde conectare
Wire-End/Speed meter*
73.11.026

KitsenzorWire-End - WFR1000*
73.50.080

Kitde conectare WFR1000 Syncro*
73.11.022

*Ansamblu din fabricd

Consultati capitolul "Instalareakit/accesorii".

5. INTRETINEREA

Tntretinerea curentd trebuie realizatd in concordantd cu specificatiile producdtorului. Tn timpul functiondrii

echipamentuluitoate pdartile de accesrespectiv usile carcaselortrebuie séfietnchise. Sistemul nu trebuie s sufere
niciun fel de modificare. Prevenitiacumularea prafuluisia pilituriide fier (materiale conductive) pe componentele

masinii.

Orice operatie deintretinere trebuie efectuatd doar de personal calificat. Inlocuirea sau repararea oricdror parti
din sistem de cdtre personalul neautorizat pot face ca garantia sd devind nuld si neavenitd. Repararea sau
Tnlocuirea oricdror pdrticomponente ale sistemului trebuiesc efectuate doar de personal calificat.

Deconectatisursade alimentare cuenergie a masiniiinaintea efectudrii oricdrei operatiide intretinere!

5.1 Efectuati periodicurmdtoarele operatii deintretinere a sursei de sudare

Curdtatisursade sudareinduntruprinsuflare cuunjetde aerdepresiunejoasdrespectivcuajutorulunorperiutecu
perimoi. Curdtati contactele electrice sitoate conexiunile.

5.1.1 Pentruintretinera sauinlocuirea componentelor pistoletelor portelectroduluisi/sau

cablului de masa:

Verificati temperatura componentelor siasigutati-vd ca acestea sd nu fie supraincdlzite.

Folosititntotdeauna mdnusi de protectiein concordantd cu normele de protectie standard.

Folositiunelte corespunzdtoare.

5.2 Ansvar

scuteste producdtorul de orice rdspundere. Producdtorul nuisi asumd nicio responsabilitate in cazul nerespectdrii

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

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

service.
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6. POSIBILE PROBLEME
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oestalpine

Sursanu porneste (LED-ul verde nu se aprinde)

Cauza Solutia

¥

Verificatisireparatiretelele electrice.
Acestlucruaserealize doarde cdtre personal calificat.

» Lipsatensiuniide alimentarela prizd.

v

¥

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

» Conectare gresitd sau cabluintrerupt.

¥

Tnlocuiticomponentele defecte.

» Sigurantade pereteasdritd/arsa.

x

Inlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

v

» Intrerupatorul principal defect.

» Conexiunedintre derulatorsigeneratorincorectd »
sau defecta.

¥

Verificatidacd toate partile sitemului sunt conectate corespunzdtor.

¥

» Componente electronice defecte. Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Lipsd curentde sudare (sistemul nu sudeazd)

Cauza Solutia
» Trdgaciul pistoletului defect. Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

¥

¥

X

» Sistemuls-asupraicdlzit (alarmatermicd - LED-ul Asteptati casistemul sd se rdceascd fard oprirea acestuia (LED-ul
galben aprins). galbenstins).

Imp&mantati sistemul corect.
Cititi paragraful ,Instalare”.

» Impdmantareincorectd. »

4

» Alimentare necorespunzdtoare (LED-ulgalben Alimentarea surseide sudare cutensiunea corespunzdtoare
aprins). functiondrii acesteia.

Conectaticorectasistemul.

Cititi paragraful ,Conectare”.

v

4

» Contactor defect.

v

Inlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

v

» Componente electronice defecte. Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Tensiune deiesireincorectd

Cauza Solutia

Selectareagresitd a procesuluide sudare, sau » Selectaticorectprocesul desudare.
selectordefect.

Setareaincorectd a parametrilor/functiilor.

2

Resetatisistemul si parametriide sudare.

Inlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Potentiometru/buton pentrureglareacurentului  »
de sudare defect. »

v

Conectaticorectasistemul.
Cititi paragraful ,Conectare”.

Tensiunea principaldin afaralimitelorde
functionare.

¥

¥

Lipsauneifaze.

¥

Conectaticorectasistemul.
Cititi paragraful ,Conectare”.

¥

Componente electronice defecte.

¥

Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Derulatorul nu functioneaza
Cauza Solutia

» Trdgaciul pistoletului defect. » Tnlocui'gi componentele defecte.
» Contactaticelmaiapropiatservice pentruareparasistemul.

» Alegereaincorectdarolelor » Schimbatirolele.

» Derulatordefect. » Inlocuiticomponentele defecte.
» Contactati celmaiapropiatservice pentruareparasistemul.

» Tub de ghidare alsdrmei(liner) defect. » Tnlocuiticomponentele defecte.
» Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.
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» Lipsaalimentdriiderulatorului.

» Bobinddesdrmdincdlcitad.

» Diuza pistoletuluitopitd (sGrmdintepenitd).

Alimentare cu sGrmd neregulatd

Cauza

v

Tragaciul pistoletului defect.

v

Alegereaincorectdarolelor

Derulatordefect.

x

Tub de ghidare al sGrmei(liner) defect.

¥

corespuzdtoare.

Instabilitatea arcului
Cauza

» Protectie de gazinsuficientd.

» Umiditateadingazulde sudare.

» Parametriide sudareincorectselectionati.

Stropire excesivad
Cauza

» Lungimeincorectd aarcului.

» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Protectie de gazinsuficientd.

» Reglareaincorectdaarcului.

» Moddesudareincorect.

Pdtrundereinsuficientd
Cauza
» Moddesudareincorect.
» Parametriide sudareincorectselectionati.
» Electrodselectionatgresit.

» Pregdtireaincorectdapieselor.

» Imp&mantareincorectd.

» Grosimea prea mare apieselorde sudat.

Incluziuni de zgurd

Cauza

Strdngereaincorectd atijeide cuplarearolelor
saufortade apdsare arotilorde antrenare nu este

»

v

»

»

»

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

Schimbatibobinade sarma.

Tnlocuiticomponentele defecte.

Solutia

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

¥

»

¥

»

»

Inlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Schimbatirolele.

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Tnlocuiticomponentele defecte.

Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.
Eliberatitija.

Crestetifortade apdsarearolelorde antrenare.

Solutia

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Reglatidebitul de gaz.
Verificatidacd difuzorul de gaz sicalota suntin bune conditiide
functionare.

Folosititntotdeauna materiale siproduse de calitate.

Asigurati-va cd sistemul de alimentare cu gaz esten stare perfectd
defunctionare.

Verificaticu atentie sistemul de sudare.

Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Solutia

¥

»

¥

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Micsoratidistanta dintre electrod si piesad.
Micsoratitensiunea.

Micsoratitensiunea.

Reglatidebitul de gaz.
Verificatidacd difuzorul de gaz sicalota suntin bune conditiide
functionare.

Crestetivaloareainductantei.

Micsoratiunghiul deinclinatie al pistoletului.

Solutia

»

»

»

»

»

»

»

Micsorativitezade sudare.
Cresteticurentul de sudare.
Folositiun electrod de diametru mai mic.

Maritisanfrenul.

Tmpdmaéntatisistemul corect.
Cititi paragraful ,,Instalare”.

Cresteticurentul de sudare.

Solutia
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» Curdtireinsuficientd.

» Pregdtireaincorectdapieselor.

» Moddesudareincorect.

Lipirea (electrodului/sarmei)

Cauza

» Lungimeincorectd aarcului.

» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Moddesudareincorect.

» Grosimea preamare a pieselor de sudat.

» Reglareaincorectd aarcului.

Arsuri marginale

Cauza

» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Lungimeincorectdaarcului.

» Moddesudareincorect.

» Protectiedegazinsuficientd.

Oxidare
Cauza

» Protectiede gazinsuficientd.

Porozitate
Cauza

» Grdsimi, vopsea, rugind siprafpe piesele ce
urmeazd afisudate.

adaos.

UmiditateTn materialulde adaos.

Lungimeincorectd aarcului.

¥

Umiditatea din gazul de sudare.

Protectie de gazinsuficientd.

Fisurarelacald

Cauza

» Parametriide sudareincorectselectionati.

Grdsimi, vopsea, rugind si praf pe materialulde

Baiade metaltopitse solidificd prearepede.

»

»

»

»

bohlerwelding

Curatatipiesele binetnainte de sudare.
Mariti sanfrenul.

Micsoratidistantadintre electrod si piesd.
Deplasati-va cu vitezd constantdin timpul procesuluide sudare.

Solutia

¥

v

¥

¥

3

¥

v

Crestetidistantadintre electrod sisarmd.
Cresteticurentul de sudare.

Cresteticurentul de sudare.
Cresteticurentul de sudare.

MadritiTnclinatia pistoletului.

Cresteticurentul de sudare.
Cresteticurentul de sudare.

Crestetivaloareainductantei.

Solutia

Micsoratitensiunea.

Micsoratidistantadintre electrod si piesd.
Micsoratitensiunea.

Micsorativitezade oscilare laumplere.
Micsorativitezade sudare.

Folositigazul potrivit pentru materialul pe careil sudati.

Solutia

»

»

Reglatidebitul de gaz.
Verificatidacddifuzorul de gaz sicalota suntin bune conditiide
functionare.

Solutia

¥

»

¥

¥

v

¥

¥

¥

X

¥

x

¥

¥

Curdtatipiesele bineTnainte de sudare.

Folosititntotdeauna materiale siproduse de calitate.
Pastratimaterialelen conditii perfecte.

Folosititntotdeauna materiale siproduse de calitate.
Pastratimaterialelen conditii perfecte.

Micsoratidistantadintre electrod si piesd.
Micsoratitensiunea.

Folosititntotdeauna materiale si produse de calitate.

oestalpine

Asigurati-va cd sistemul de alimentare cu gaz estein stare perfectd

de functionare.

Reglatidebitul de gaz.
Verificatidacd difuzorul de gazsicalota suntin bune conditiide
functionare.

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

Solutia

»

Micsoratitensiunea.
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Grdsimi, vopsea, rugind si praf pe piesele ce
urmeazd a fisudate.

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

Mod de sudareincorect.

Piesele ce urmeazd afisudate au caracteristici
diferite.

Fisurilarece

Cauza

»

»

Umiditatein materialulde adaos.

Geometriaspecialdarostuluide sudare.

»

»

»

»

Curdtatipiesele bineTnainte de sudare.

Folosititntotdeauna materiale siproduse de calitate.
Pdastratimaterialelein conditii perfecte.

Executaticorect operatiile de pregdtire arostuluide sudare.

Executatio brazareinainte de sudare.

Solutia

»

»

»

»

»

Folosititntotdeauna materiale si produse de calitate.
Pdstratimaterialelein conditii perfecte.

Preincalziti piesele care trebuie sudate.
Aplicatiuntratament de postincdlzire.
Executaticorectoperatiile de pregdtire arostuluide sudare.

7. INSTRUCTIUNI DE OPERARE

7.1 Sudarea cu sGrmd continud (MIG/MAG)

Introducere

Unsistem MIG constdin: o sursd de curent continuu, un derulator, o bobind de sarng, un pistolet sigaz.

-

Metode

LasudareaMIGexistd doud metode principale de transfersise clasificdin functie de modulin care metalul este transferatdela
electrodlapiesd.
Primul tip se defineste ca fiind transferin scurt circuit (SHORT ARC), si produce o baie de metalingustd care se rdceste repede,
jartransferul delaelectrodla piesdserealizeazd atattimp catelectrodul estein contact cu baia de metal topit. in aceastd fazd,
electrodul vinein contact direct cu baia de metal topit, generdnd un scurt circuit care topeste sGrma, motiv pentru care sGrma
estentreruptd. Arcul se porneste din nou si ciclul se repetd.

Sistemul de sudare manualda MIG

Curentul este transferat la arc prin electrodul fuzibil (sGrma
conectatd la polul pozitiv);

Tnacest procedeu, metalul topiteste transferat pe piesadelucrucu
ajutorul curentului arcului.

Alimentarea automatd si continud cu material de adaos (sGrma)
estenecesardpentruainlocuisdrmacares-atopitintimpul suddarii.
1. Pistolet

2.Derulator

3.Sadrmddesudare

4.Piesadesudat

5.Generator

6.Butelie
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1(A)

V(V)

t (ms)

Parametrii de sudare

bohlerwelding

oestalpine

Transferinscurtcircuitsitransferinspray arc

Un alt mod de transfer al metalului, se numeste transfer in “spray
arc”,inacest mod, transferulmetaluluiserealizeazd subformaunor
picdturi mici care se formeazd sise detaseazd de ladiuzade sGrmad
sisunt transferatein baia de metal topit prinintermediul curentului
arcului.

Vizibilitatea arcului reduce nevoia utilizatorului de a observa in mod strict tabela de reglajin timp ce el poate controla direct

baia de metal topit.

» Tensiunea afecteazd direct aspectul cordonului, dar dimensiunea cordonului sudat se poate modoficain functie de cerinte
prindeplasarea manuald a pistoletului pentru a obtine depunerivariabile cu tensiune constantd.
e Vitezadealimentare cusdrmd este proportionald cu curentul de sudare.

Tn cele doud figuri de maijos sunt ardtate relatiile dintre diferitii parametri de sudare.

V(V)A
L e R S S
: E E E E E SPRAY-ARC E
L O S S sttt
30 frvienndeenden

SHORT-ARC

e

20

10

Diagramd pentru selectarea celor maibune
caracteristicide lucru.

1 (A) A

600 f----r-mmpen--

meemgemsmqesseqeeeag ...

500

400

£ R A e b

200 |-

' ' '
memmqemssqgesmaqenan

100

SPRAY-ARC 34V H
SHORT-ARC 20V @

10 12 14 16 >

c*3(m/min)

cof-----a--

Legdturadintre viteza de alimentare cu sGrmd siamperaqj
(caracteristicide topire)in functie de diametrul sGrmei.

132



INSTRUCTIUNI DE OPERARE

bohlerwelding

Ghid de selectare a parametrilor de sudare cureferire la aplicatiile tipice si cele mai des utilizate sGrme

Tensiunea arcului 0,8 mm @1,0-1,2mm 21,6 mm @2,4mm

18

16V -22V
SHORT-ARC
60-160A 100-175A 120-180 A 150-200A
P&trundere micd pentru P&trundere bundsi Topirebundlasudarea Nu se foloseste
materiale subtiri control al topirii njgheabsivericald
24V - 28V
TRANSFER 4/—\
GLOBULAR
(Zond de tranzitie) 150-250 A 200-300A 250-350A 300-400A
’ Sudurd decolt Sudurd automatd cu Sudurd automatd Nu se foloseste
automatd tensiune mare orizontald
/ g
30V -45V
SPRAY - ARC
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Pdtrundere micd cu Sudurd automatd cu Penetrare bundla Penetrare bung,
reglarela 200A mai multe treceri orizontald depunere mare pe

materiale subtiri

Unalloyed steel

12
. T:2mm 2 Wirespeed | Depositionrate
L
> 10 1,6mm 2,0m/min 0,5kg’/h
=3 0,8mm
o B 1,0mm 22,0m/min 5,3kg/h
]
g2 4 1,6 m/min 0,6kg/h
c 0,8mm 1,0mm
.g 4 22,0m/min 8,1kg/h
3 1,6 m/min 0,9 kg/h
Q 2 1,2mm
A 22,0 m/min 11,7 kg/h
0 )
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1 6mm L_2m/min 1.1kg/h
Wire speed (m/min) 10,0m/min 9,4kg/h
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High alloyed steel

-

14
= 2 Wirespeed | Depositionrate
N 12
o2 1,4mm 1,2mm 2,0m/min 0,5kg/h
10 0,8 mm
% 22,0m/min 5,3kg’h
s it .
=8 Omm 1,6 m/min 0,6kg/h
o 6 1,0mm
B 0,8mm 22,0m/min 8,1kg/h
(7]
S 4 1,6 m/min 0,9kg’/h
o 2 1,2mm
(a] 22,0m/min 11,7 kg/h
0 -
1,2m/ 1,1kg/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6mm m/min °
Wire Speed (m/min) ) 10,0 m/min 9,4 kg/h
Aluminum alloy
- 6 (7] Wirespeed | Depositionrate
< 0,6mm
> 5 6,5m/min 0,6kg/h
= 0,8 mm
0 4 1,2mm 22,0m/min 2,0kg/h
+J
S 4,5m/min 0,5kg/h
RO c 3 1,0mm 1,0mm -
o) 22,0m/min 2,6kg/h
2 0,8mm
o) 4,0m/min 0,7 kg/h
Q 1 1,2mm
A 22,0 m/min 4,0kg/h
0 .
3,0m/ 0,9kg/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6mm m/min °
Wire speed (m/min) 15,5m/min 5,2kg/h
Gaze

Sudarea MIG-MAG este definitd in principal de tipul de gaz folosit: inert pentru sudarea MIG (Metal Inert Gas), activ pentru
sudarea MAG (Metal Active Gas).

Dioxidulde carbon (CO,)

Folosind CO, ca si gaz de protectie, se obtine o penetrare mare, costuri de operare mici, viteze mari de sudare, proprietdti
mecanice.Pedealtdparte, folosireaacestuigaz creazd probleme de compozitie chimicd aimbindrii, astfel existd o pierdere
de elemente usoroxidabile, simultan cu cresterea continutuluide carbonin baia de metal.

Suddand cu CO, pur, se creazd de asemenea si alte probleme cum ar fi stropire excesivd si formare de porozitati de monoxid
decarbon.

Argonul

Acestgazinerteste folositin stare purdlasudareaaliajelorusoare,intimp ce la sudarea otelurilorinoxidabile crom - nichel
estepreferabil asefolosiargonin combinatie cuoxigensiCO,1n proportie de 2%, acestea contribuindlastabilitatea arcului
siimbundtdteste forma cordonuluisudat.

Heliu

Acestgazeste folosit caoalternativd aargonuluisi permite penetrare maimare (pe materiale maigroase)siviteze de avans
maimari.

Mixturd de argon-heliu

Asigurd un arc maistabildecdtheliul precum si o penetrare, respectiv vitezd de deplasare mai mare decdt argonul.

Mixturd de Argon-CO, si Argon-CO,-Oxigen

Aceste combinatii se folosesc la sudarea materialelor metalice, in special la sudarea short-arc imbundtatind astfel
contributia specificd de caldurd.

Ele se potfolosisilasudareainspary-arc.

Tnmod normal aceste combinatiicontinun procentde CO, cuprinsintre 8% - 20% si oxigenin jurde 5%.
Consultatimanualul de utilizare al sistemului.

134



SPECIFICATII TEHNICE

bohlerwelding

Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminum alloy
Intervalde curent Debitde gaz Intervalde curent Debitde gaz
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150 A 12-161/min 75-150 A 12-18 1/min
150-250A 14-181/min 150-250 A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500A 18-221/min 400-500A 18-301/min
8. SPECIFICATII TEHNICE
H
Caracteristici unitate derulator
U.M.
Tip motoreductor SL4R-4T
Rata puteriiderulatorului 120 W
Fararole 4
Diametrul sGrmei/ Rold standard 1.0-1.2 mm
0.6-1.6sarmd plind o/ RO
Diametrele sGrmei/Role trenoare 0.8-1.6 sGrmd de aluminiu Material

Butontestgaz

Buton test aer comprimat
Butonulavanssarma
Butonderetragere asdrmei
Vitezd sGrma

Sinergii

Dispozitive externe
Fluxostat

Anticoliziune

Encoder

Speed-meter
Nozzle-sensing

Conector pentru pistolet Push-Pull
Diametru bobind
Diametrurotianterioare

Diametruroti posterioare

Caracteristici electrice

Tensiuneasursei U1
Comunicarebus

Curent maximdeintrare [Tmax

Coeficient de utilizare

Coeficient de utilizare (40°C)
(X=100%)
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SPECIFICATII TEHNICE

Estimarea protectiei(IP)
Dimensiuni (Ixdxh)

Greutate

Referinte normative

9. SPECIFICATII ALE PLACUTEI

q

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

WFRNX 1000 N°

EN| 60974-5:2019

IEC| 60974-10/A1:2015 Class A

\

X (40°C) 100%
I2 500A
DD>-1—= Ui 48V limax 4.5A
IP 23S UK
ce|es [l
MADE
IN
ITALY

B

J

IP23S
340x200x190
6.2

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

10. SEMNIFICATIA PLACUTEI INDICATOARE

CARACTERISTICILOR TEHNICE
(1 1 1

1 2
3 4
5
6 6A
7 7A
8 9 10
UK
11 ce|e’
MADE
IN
ITALY E
—
\
CE Declaratie de conformitate EU
EAC Declaratie de conformitate EAC

UKCA  Declaratie de conformitate UKCA

A WN

N O~ ol

6A
7A

10
11

ALE SURSEI

Marca

Numele siadresa producdtorului
Modelul masinii

Numdrul de serie

XXXXXXXXXXXX Anul fabricatiei
Referinte lastandardele constructive
Simbolul cicluluiintermitent

Simbolul curentuluide sudare desemnat
Valorile cicluluiintermitent

Valorile curentuluide sudare desemnat
Simbolul alimentdrii

Tensiuneade alimentare desemnatd
Curentul de alimentare maxim desemnat
Clasade protectie
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BbJITAPCKHM

“AEKINAPALMNA 3ACBOTBETCTBHME HAEC

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

AeKNnapmMpaHacBod eAMHCTBEHA OTTOBOPHOCT, Ye CINIeAHUAT MPOAYKT:

WFRNX1000PLUS 71.01.087
71.01.088

OTFOBCIpﬂ Ha cnepAHUTe eBpOI'Iel\aCKVI ANPEKTUBMA:

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

M Ye Ca NMPUIOXKEHU CITEAHMUTE XAPMOHU3MPAHU CTAHAQPTHU:

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

AOKYMEHTALMATA, YAOCTOBEPSABALLA CNA3BAHETO HO AMPEKTMBUTE, LLEe ObAE AOCTBMHA 3d
NPOBEPKM MPU rOPeCrnoMeHATUS MPOU3BOAUTEN.

Bcaka HanpaBeHa Moamudukaums, 6e3 otopmusaums ot voestalpine Bohler Welding Arc Technology
S.r.l. npaBu HeBANMAEH TO3U cepTUdUKAT.

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

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. BHUMAHUE

Mpeau Aa3anovyHeTe paboTa c MALWKMHATA, MPOYeTETE BHUMATENHO MHCTPYKLUMATA 3a paboTa.

He u3BbpLluBanTe MOAUMPUKALMM UM ONEPALMUM MO MOAAPBXKKA, KOUTO He ca NpeAnucaHu. NponsBoAMTENST HA
MALWKMHATA HE HOCKM OTFTOBOPHOCT 3A MOBPEAM MPUYMHEHM MO BUHA HA ONepaTopd HA MALWKMHATA.

Ad CbXpAHABAT BUHATU MHCTPYKLMMTE 3d yNOTPeb A HA MACTOTO HA M3MNON3BAHE HO ypeAd. Ad ce MPUABPXKAT KAKTO
KbM MHCTPYKLMKUTE 3a ynoTpeba, Taka 1 KbM 06LMTE NPABUIA U MECTHU PEFNAMEHTH, AEMCTBALLM B 0ONACTTA HA
npeAoTBPATABAHETO HA MHLMAEHTU M OMNA3BAHETO HA OKOMHATA CpeAd.

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

MpeBoA M LAMOCTHA MMM YACTMYHA NMPepaboTKA OT KAKBBTO M AQ € BMA (Hanpumep: doTokonue, Gpunm m
MUKpobUmM)cacTporosabpaHeHmn 6e3n3pryHoO NMcMeHo cbriiacke Havoestalpine BohlerWelding Arc Technology
S.r.l.

TyK N3NTOXKEHNUTE MHCTPYKLUMU CA OT XKM3HEHA BAXXKHOCT, M NO TA3U NPpHUYMHA TpH6BG AdCeCnneABAT CTPMKTHO.
npOM3BOAVITeJ'I9IT HenoeMaoTroBOPHOCTB CJ'IyLlGlZ HAQHeCnaseH1MoT I'IOTpe6l4TeJ'I9I MHCTPYKUUN.

Bcuuku nuua, 3aHMMABALLM Ce C BbBEXACHETO B €KCNoaTaums, CaMdTd eKCrnioataums, NoAAPBXKATA M
NnonpaekATd HA ypead, Tps6Ba

e AQMPMTEXABAT CMELMANHA KBANUbUKALMS

e AQPA3MONaraTc Heo6XoAMMKUTE KOMMeTeHL MK B cbepaTa Ha 3aBAPSBAHETO

e AQMPOYETAT U3LSAIIO M AQ CMA3BAT CTPMKTHO HACTOSILLMTE MHCTPYKLLMM 3a ynoTpeba.

Mpyu Bb3HMKBAHE HA MPO6EMMU, HEOMMCAHU B HACTOALLATA MHCTPYKLMSA, Ce€ 06bpHETE KbM OTOPU3MPAHUSA CEPBM3
Ha KammapTtoH bbnrapus EOOA.

1.1 Cpeaa Haynotpeba

O6opyaBaHeTO TPSI6BA AQ CE M3MNON3BA EAMHCTBEHO MO NPEAHA3HAYEHME, MO HAYMHU U B CIyYAM OMMCAHMU HA
dupMeHaTaTabenam / mnmB pbKOBOACTBOTO, B CbIIiACHUE CMEXAYHAPOAHUTE AMPEKTMBM 3d 6€30MACHOCT. APYTH
NPUNOXEHUS OCBEH OMWUCAHMTE OT MPOM3BOAMTENA CE€ CYMTAT 3a HEYMECTHM M OMACHM, M B Te3Mn Cnyvam
NPOMU3BOAMTENAT OTPUYA BCAKAKBA OTTOBOPHOCT.

Tasu mawmHa Tpﬂ6BQ Ad Ceun3nonssacamo 3a I'IpOCbeCVIOHC]J'IHM Lenn, B MHAYCTPpMANHA CpeAd. npOlA3BOAMTeJ‘IﬂT
HenoeMa oTroBOPHOCT 3 HAHEeCeHM WeTn npu yn0Tpe6<:| Ha 060pyABGHeTO B AOMALWHKMYCNIOBUA.

O6opyaBaHeTO TPA6BA AQ CE M3MON3BA NPMTEMNEPATYpa Ha okonHata cpead oT -10°C A0 +40°C (+14°F + +104°F).
O6opyaBaHeTo TPS6BA AQ Ce TPAHCNOPTUPA M CbXPAHSABA HA MecTa ¢ TemnepaTypa ot -25°C oo +55°C (+13°F +
+131°F).

O60pyABAHETO TPAGBA AQ CE M3MON3BA NPH NTMMNCA HA MPAX, FA3 UM APYTM KOPO3MBHU CYBCTAHLMM.
O6opyaBaHeTo He 6MBA AQ CE M3MON3BA NPU OTHOCUTENHA BNAXHOCT No-BMcokd oT 50% npu 40°C(104°F).
Ob6opyaBaHeToO He 6MBA AQ CE M3MON3BA NPU OTHOCUTESTHA BIAXHOCT No-BMcokd oT 90% npu 20°C (68°F).
MawmnHaTa He 6UMBA AQ Ce M3MON3BA HA HOAMOPCKA BUCOUYMHA no-ronsMma ot 2000 meTpa.

He n3nonsBaiTe MAWMHATA 30 PA3MPA3SIBAHE HA TPBLOM.
He unsnonseante o60pyABAHETO 3A 3ApEXAAHE HAO 6ATEPUM U / UM AKYMYTIATOPM.
He nsnonaeaiTe 060pyABAHETO 3d MPEXOAHO CTAPTUPAHE HA ABUTATENS.

1.2 Be3onacHa paboTa

3C]BC]p'bL|HMF|T npouec npMyYnHABA paamaums, WyMm, TONJooTaAeNdHe M1 ra3oBU eMUCUN. MocTaBeTe 3a6aBAWMAT
OrbHA WUMTTAKAYHE AA 3ALWLNTUTE OKOJTHATA 30OHA HA 3ABAPABAHE OT J1b4M, MPBCKM M TOpeLLa Wiaka. [MocbBeTBAMTE
6J'Il43KOCTOﬂLLI,VITe XOopa A4 He TNeAdT 3aBApPBbYHATA ABra MM UM HAXKEXEeHUAT MeTdrsl, U Ad B3eMdT MepkKn 3d
apaeKBATHA 3AWMTA.

HoceTe 3aWMTHO 06nekNo, KOETO AQ BM MPEAMNA3BA OT MbYMTE HA ABLIATA, MPbCKUTE MMM HAXKEXEeH MeTdarn.
Ob6neknoTo Tps6BA AQ NOKPMUBA LANOTO TErNo M TpsabBaade:

- HeI'IOK'bTHGTOVIBAO6p0 CbCTOAHUE

- OrHeynopHo

- U3O0NMPAHO N CYXO

- I'IO-MHpKCII/I663p'bKOBeJ'IM MMM MAHLWETH

BuHaruHoceTe 3spaBm 06yBKM M BOAHO M3OIMPAHU OBYBKM.

HoceTte BUHArn noaxoasium PBKABMLUMU, KOUTO CA eNNeKTpU4eCKn M TepMMYHO U3OTTUPAHMU.
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Hocete Mmacku CCTPAHMYHO NMNLUEBA 3ALMNTA U MOAXOAAL 3AWLNMTEH dJMJ'IT'bp (I'IOHe NR10 mnu I'IOBe“Ie) 3aouyumTe.

BuHarnHoceTe 3awWmUTHU OUMNA CbCCTPAHMYHA 3GLLU4TC1,0C06EHO noBpeMeHApPbYHO UITMMEXAHUYHO NpeMAaxBaHe
HA3aBAPDB®YHATA Waka.

He HoceTe KOHTAKTHM NeLm.

AKO WYyMd OT 3aBAPSABAHE € HOA AOMYCTUMUTE HOPMU, M3NMON3BAMTE AHTUHOHU. AKO HUBOTO HA LUYMA HAAXBbBPIS
npeAnUCaHuTE OT 3AKOHA FPAHMLLM, OFpAHMYeTe pabOTHATA 30HA U Ce YBEPETE, Ye BCEKM, KOMTO ce NPUOBInKABA
AO Hesl, € 3AWMUTEH CbC CNYLIANKM UITU CRYLIANKM.

BUHAru ApbXXTe CTPAHUYHUTE KAMNdLM 3aTBOPEHM MO BpeMe Ha 3aBapsBaHe. He nsmeHanTe MoaAMdHKaALUATA HA
MALWMHATA MO HMKAKBB HAYMH. M36arBaiiTe KOHTAKTA MeXAY BALIMUTE pble, KOCA, APEXM, MHCTPYMEHTM....1
ABMXKELLMTE CE YACTU HA MALIMHATA. BEHTUNATOPMU, 3bO6HM KONena, posikM M Banose, TeneHu ponku. He pookocearite
3bO6HUTE KOMENaAOKATO TENONOAABALLOTO PAGOTU. LLIYHTMPAHETO HA3AWMTHMTE YCTPOMCTBA HA TENONOACBALLOTO
€ U3KJIKOYMTENTHO OMNMACHO M OCBOBGOXAABA NPOU3BOAMTENAT OT BCAKAKBA OTFOBOPHOCT 3d HOHECEHM LWeTH HA
Cco6CTBEHOCT M Xopa.

AOKATO TenTa ce 3apexad M 3aXpaHBAd, NaseTte rnaesaTtack aaneyd ot MUI/MAT ropenkara.
M3Nn3aLWMAT TeN MOXKe CEPMO3HO AQ YBPEAM BALLMTE PbLLE, TULLE M O4YM.

MN36areBaiiTe AOKOCBAHETO HA TOKY LLLO 3ABAPEHU AETAMIU: TOMITMHATA MOXKE AQ MPUYUHMU CEPUO3HU U3TAPAHMS.
CneaBamTe BCUYKM M3BPOEHU MO-TOpe NPenopbkM NO-BPEME U CIeA 3ABAPABAHETO, TbM KATO WAKATA MOXE Ad
Ce OTAENS OT AETAMNUTE M3BECTHO BPEME ClleA OXITAXKAQHETO UM.

MpoBepeTe AU ropenkaTa e CTyAeHd, Npeamn Ad paboTmTe Mo Hes.

VBepeTe ce Ye OXNaxAdawaTta cMcteMda e 1M3KJYeHd npean Aa oTKa4ymTe Tp'b6l4Te HQ OXNAaXAdLWATa Te4HOCT.
Fopeu.l,oTc TeYHOCT M3nmsawia OTTp'b6I/ITe MO>XKe AA MPUYUHU U3TAPAHUA.

OcmrypeTe KOMMJIeKT 3a NbpBA NMOMOLL 6nuso AO pG6OTHOT0 MACTO.
He noaueHsiBaMTe BCIKAKBU BUAOBE MN3rapsaHna MMM HaQpPAHAaBAHUA.

Mpeau aa cu TpbrHeTe oT paboTa, ce yBepeTe Ye cTe obe3onacunm paboTHOTO MACTO C LeNn Ad nsberHerte
MHUMAEHTHU.

1.3 3aWwmMTA OT AMM M TA30Be

AMVMDBT, ra3oBeTe M NPAXBT KOUTO Ce OTAENAT B Pe3yNITAT HA 3dBAPSIBAHE CA BpeAHM 3a BawweTo 3apaBe.
AOKA3AHO € Ye AMMBT MOPOAEH OT 3ABAPSBAHETO MOXE AQ MPUYUHU PAK MU AQ HOBPEAM HA 3APOAMLLIA HA
6peMeHHa XeHa.

* APbXXTernaBaTd ch Adieye OoTrasoBeTe M AUMA OT 3dBAPSABAHETO.

* M3nons3BaliTe ecTecTBEHATA BEHTMIALMS UITU CUCTEMA 3A MPUHYAMTENHA ACMMPALMUS.

» AKo3aBapsBaTe nNpuv crna6a BeHTMNALMS, M3NONM3BAMTE MACKMU M ACMMPALMOHHM ANAPATH.

* 30BAPSABAHETO B U3KITIOYMTENHO MASKU MOMeELLeHMA TPS6BA AQ Ce M3BBPLLBA NOA HAGIOAEHUETO HA HOMUPALL ce Ha6MM30

Konera.

e Heusnonssante KNCITOPOA 3d BEHTUITMPAHE HA pG60THOTO MACTO.
. VBepeTe ceYyeacnupaumata pG60Tl/I, KATO CPABHMTE KOJNTMYECTBOTO HOBpPEeAHUTETA30BE CbC CTOMHOCTUTE d)OpMyJ'IlApGHVI B

npasunartasa 6e30MacHOCT.

¢ Konn4yectBoTO M HUBOTO HAQ ONACHOCT HAO AMMBT 3ABMUCU OT yrIOTpe69IBGHM9IT MeTan,sanbvneawmMaT MeTanmm Cy6CTGHLI,l49ITG

M3MNOM3BAHA 3d YMCTeHe U o6e3MacnaBaHe Ha AeTannuTe 3a 3aBdpsaBaHe. CneaBante NMPOU3BOACTBEHUTE MHCTPYKUUU U
MHCTPYKUUUTE AQAEHU B TEXHNYECKUTE CXEMM.

* HesaBapsasakTe 651M30 AO NPEYUCTBATENHMU M BOAAKMMUCKM CTAHLMM.
» MNMocTaBeTe 6yTUIKMTE CHC CIBCTEH FA3 HA MSACTO C AOGPA BEHTUIALMS.
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1.4 3aQWwWMTA OT NOXKAP M €KCNNO3UM

3GBGp'b‘4HM9IT npouec MoXke AA NMPHUYUHKU NOXKAP UK eKCNI1o3M4.

Mpeau 3anoyBaHe HA paboTa, noYncTeTe pAGOTHOTO MACTO OT OMACHM M Bb3MIAMEHMMU MATEPUATTHU.

3ananumuTe MaTepuanu Tpa6Ba AA cd HA NoHe 11 MeTpa oT 061acTTA HA 3aBAPSABAHE, UK TPA6BA AQ CA 3ALMTEHM MO
MOAXOASLL HAYMH.

McKpUuTe M HaXeXXeHUTe YHaCTULM UMAT FofisiM 06XBAT U MMHABAT M Npe3 Manku oTBopu. laseTe xopaTa M UMYLLECTBOTO.
He 3aBapsBaiTe B 611M30CT AO CbAOBE MOA HAMArAHE.

He 3aBapsBaiTe B3aTBOPEHM KOHTEMHEPH MU TPBOM. BHMMaBaAMTe Npu3aBapsBaHe HA TPBOM U KOHTEMHEPU AOPUTE Ad Ca
OTBOPEHMU, MPA3HU M HAMBIHO MOYUCTEHU. BCEKM OCTATBK OT A3, FOPUBO, MACIIO MU MOAOGHM MATEPUATTU MOXKE AQ MPUUYMHMU
eKcnnosus.

He 3aBapsaBaiTe B 651M30CT AO €KCMITO3MBHM MPAXOBE, FA30BE MM NApPH.

KoraTo cBbpluMTEe CbC 3ABAPSIBAHETO Ce YBEpeTe, Ye BEPUIdTd NoA HArNpesXxeHue He MOXe Ad HAMPABUW KOHTAKT CKOATO M Ad
e3a3eMeHd yacT.

MocTaBeTe noxaporacuTten B 61M30CT AO PAGOTHOTO MACTO.

1.5 NMpeanasHM MEPKM NPH M3NON3BAHE HA FrA30BM BY TUNKMU

MHepTHO - rasopute 6YTMJ'IKI4 CbABPXAT rda3 noA Handarade, KOMTO MOXe Ad ekcnnoampa. Ako 6esonacHuTe
YCNOBHUAHATPAHCNOPT CACBEAEHU AO MUHUMYM, CbXPAHEHNETO U yn0Tpe6<:|To MM MOXe Ad He e 6e30MNacHa.

ByTunkute TpA6BA AQ CTOST U3NPABEHM AO CTEHATA UMM APYTM MOAABPXKALLM CTPYKTYPM, TAKA Ye Ad HE MOXKE Ad MAAHE.
3aTBOpeTeKANAKA 3A A 3AWUTUTE BEHTUIBT NMPUTPAHCMOPTUPAHE, BbBEXAGHE B €KCMITOATALMSA M BKPAS HA 3aBAPABAHETO.
MN36areamTe M3naraHeTo HA raszoBuTe 6YTHUIKM HA AMPEKTHU CIBHYEBM MbYM UM HA FONEMU TeMMNEPATYPHU pasfmku. He
usnaranTe 6yTUIKMTE HA TBBPAE HUCKU UMM TBBPAE BUCOKM TEMMEPATYPU.

ApbXTe 6y TUIIKMTE AQeY OT NAAMbLMU, ENEKTPUYHU AbIM, FOPESKU, MMCTONETU M TECHO3ANANIMMU MATEPUASIM U3MPBCKAHM
OT 3aBAPSABAHETO.

ApbXTe 6y TUINKMTE AQSieY OT 3aBAPBYHM M eNEKTPUYHM BEPUTU.

APbXXTe rMaBATA CU AQSTEY OT U3XOAd HA FA30BATA 6y TUITKA, KOTATO OTBAPSATE BEHTMNA.

BuHaru sateapaiite 6y TUNKOBUAT BEHTMI B KPASAT HA 3ABAPABAHETO.

Hukora He 3aBapsBamTe 6y TUMIKA C A3 NOA HANArAHe.

ByTunKa cbC CrbCTEH Bb3AYX HMKOTA He TpA6Ba AQ 6bAe CBbP3BAHA AMPEKTHO C PeAYLMPA HA MAWKMHATA. Bb3MoOHO e
HANAraHeTo AQ HOAXBBPIIA KANALMTETA HO PEAYKTOPd, KOMTO CIeAOBATENHO MOXe Ad eKcnioampal

1.6 3aWMTA OT TOKOB YAAP

TokoBUAT yAap MOXe Ad Buybue.

MN36sarBamTe A AOKOCBATE YACTMU OT MALIMHATA 3AaBAPBYHMA , KOMTO CA NOA HAMpPeXeHne, AOKATO CAd AKTMBHU (FOpeJ'IKM,
NMMCTONNETH, 3A3EMUTETTHA KC]6eJ'II4, ereKkTpoaun, Ten, posiknTe U MakapumTe cad eN1eKTpMYHO CBbP3AHU CHC 3ABAPDBYHMA Kp'br).
OCMpreTeeﬂeKTpM‘-leCKOTO M30JTMPAHE HAOMHCTANAuMaTanmHaonepartopacnoMowTaHA paBHMHM M OCHOBK, KOUTO CA CYXH
N AOCTATBYHO U3OJTMPAHU OT NOTEHUMANIA HA 3eMATA M HA MACATA.

VBepeTe ce4yeCcncTemMaTa e CBbp3dHA BAPHO U TOKOM3TOYHMKBT € CHOBAEH CbC 3a3eMsABALY, NPOBOAHMK.

He aookocBainTe aBE ropenknmnmn ABa enekKTpoAHU Abp>Xa4ya eAHOBPEMEHHO.

Ako NMO4YyBCTBATE TOKOBYAQP, CMpeTe 3dBAPABAHETO He3ab6aBHO.

1.7 ENeKTPOMArHMTHU NOJIeTA U CMYLLLEHUS

Tok MMHaBaL, Npe3 KabenmTe U NPOBOAHMUMTE HA MALIMHATA 06pA3yBaA eNeKTPOMArHUTHO Nosie B 3aBAPbYHUTE
kabenuumcaMarta MalmHa.

EnekTpoOMarHuTHMTE NoneTa MoraTt Ad ce OTpa3sT HA 3APABETO HA XOPATd, KOUTO €A U3MOXEHM HA TAX MPOABIIKUTENHO
BpeMe.
ENekTpOMArHMTHMTE MOeTd MOraT Ad MonpeyYaT Ha AnapaTh KATO M3KYCTBEH BOAQY HA CbPLLETO UM CITYXOB Anapdar.

Xopa cu3KyCcTBEH BOAQY HA CbPLLETO, TPA6BA AQ CE KOHCYNTUPAT NEKAPST CU MPEAU Ad 3AMOYHAT Ad CE 3aHMMaBaT
CbC3aBApsBAHE.

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

O60pyABC]He knac B oTroBaps HA M3NUCKBAHMATA 34 €/TeKTPOMArHUMTHA CbBMEeCTUMOCT B MHAYCTPUATNIHA 1 He
KnacB MHAYCTPMANHA CpeAd, BKITHOYMTENTHO TPAACKA U M3BBHIPAACKA, KbAETO e€NTeKTpHU4eCTBOTO € OCUTYpPeHO OT
06LLI,eCTBeHC1 Mpe>XXd HUCKO Hanpe>XeHue.
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O6ODYABGHe Knac A He e NpeaAHA3HA4YeHo 3d yn0Tpe6o B HE MHAYCTPUAJTHA CpeAd, KbAETO €TEKTPUYECTBOTO €
OCUTYPEHO OT obuecTseHa MpeXa HMUCKO HanpexeHue. Bb3MOXHU ca TPYAHOCTU MPU OCUTYPSABAHETO HA
eN1eKTPOMArHMTHA CbBMECTMMOCT OTKJTAC AB MOAOBHM cpean, NOPpAAU HANMMYMETO HA U3TOYHMLUU HA CMYLLLEHMA.

“nacA

Buskte rnasaTtasanoseye uHdopmauma: MAEHTUDUKALUMOHHA TABENA unu TEXHUYECKU XAPAKTEPUCTUKMA.

1.7.2 MHcTanupaHe, ynotpeba u chepa Ha npunoxkeHme
ToBa o6opyaBaHe e npousBeaeHo B cbrnacue ¢ EN 60974-10/A1:2015 u ce onpeaens kato ,,KITAC A” o6opyaBaHe. Tasum
MdWuHa TpA6BA AQ Ce U3MOM3BA CAMO 3d NMPODECHUOHANHMU LLeNK, B MHAYCTPUANHA cpead. [Tpou3BoOAMTENAT He noema
OTFrOBOPHOCT 3d HOHECEHMU LWEeTU NPU yNnoTpeba Ha 060PYABAHETO B AOMALLHM YCIIOBMUS.
MoTpebuTtensaT TpA6BA AQ € eKCNEPT B AEMHOCTTA M KATO TAKBB € OTTOBOPEH 3d MHCTANIMPAHETO M ynoTpebaTta Ha
060pPYABAHETO CHIMACHO NMPOU3BOACTBEHUTE MHCTPYKLMU. AKO 6BAAT 3A6ENA3AHU HAKAKBU €NeKTPOMATrHUTHMU
CMYLLEeHUSA, NOTPebUuTenaT TpabBd AdQ pelu npobnemd, dko € HeOBXOAMMO C TeXHMYECKO CbaeMcTBME OT
npousBoauTenuTe / cepBmsa.

Mpu BCUYKM CNyYaun eNeKTPOMArHUMTHOTO CMYLLeHMeE TPA6BA AQ 6bAE MPEMAXHATO Bb3MOXHO HAM-6bP30.

I'IpeAM Ad MHCTAnumpare 060pyABC|HeTO, TDH6BG Ad NpeueHnTe NoTeHUManH1MTe eneKTpoMarHmTHM1 I'IpO6J'IeMM
KOUTOMOraT AQ Bb3HMKHATB 65IM30CT HA pCI60THOT0 MACTO, KATOo CeB3eMeNnpeABMAMNITUMHHOTO 3APABHO CbCTOAHME
HaxopataHamMumpauimcens 6J'II43OCT, HanpuMep xopac CcbpAe4YHM UK CIY XOBU npo6neM|4.

1.7.3 U3ncKkBAHMA 3Q 3AXPAHBALWLATA MpeXa

Mopaak BUCOKMAT NYCKOB TOK HA TOBA MOLHO 060pPyABAHE, € Bb3MOXHO BIIMSIHME BbPXY KAYECTBOTO HA MOLLHOCTTA HA
3aXpaHBALATA MpeXda. [MopaaMn TA3M MPUMYMHA 3A HAKOWM TUMoBe O06OpPyABAHE (BMX TEXHUMYECKMTE AQHHM) MOXE Ad
CbLLECTBYBATHAKOU OFPAHMYEHUS NPU CBBP3BAHETO, M3UCKBAHMS OTHOCHO MAKCHMMAHUSA MMIEACQHC HA MpeXaTda (Zmax) unm
M3MCKBAHE 3 MMHMMANEH KAnauMTeT (Ssc) Ha 3aXpAHBAHE MpPM TOYKATA HA CBBP3BAHE KbM MpexdaTtd. B Tosm cnyuai
MOHTAXKHUKBT UM MOTPEOUTENSAT HO O6OPYABAHETO TPSIGBA AQ CE YBEPU, AKO € HEOBXOAMMO YpEe3 KOHCYNTALMS C MPEXOBMS
AOCTABYMK, Y& OBOPYABAHETO MOXE AQ 6bae CBBbP3AHO. B cnyyal Ha cMyLLEHMA MOXeE AQ Ce HANOXM Ad NpeanpuemeTe
AOMBITHUTENHM NPEANA3HU MEPKM KATO GUITPUPAHE HO MPEXXOBOTO 3AXPAHBAHE.

B HsiKOM clyyamn e NpenopbYMTENTHO AQ CE€ EKPAHMPA 3AXPAHBALLMAT KA6en KbM MALIMHATA.

BuxxTe rnaeata sanoeeye MHpopmauma: TEXHNHECKM XAPAKTEPUCTUKMN.

1.7.4 NMpeanasHM Mepku OTHOCHO kabenute

3aaaHamManute edpeKkTbT HA efIEKTPOMATHUTHUTE MNOJIEeTA CIEABAMTE CIEAHMTE UHCTPYKLMMU:

* KbaeTo e Bb3MOXHO cbbepeTe nobesonaceTe 3a3eMABALLMTE M 3AXPAHBALLMTE KaBenu 3aeAHo.

* HukoraHeyBmBanTe kabenu okono cebe cu.

» He3acTaBaiTe MexXAy 303eMABALLMAT M 3AXPAHBALWMAT KAGenu (APBbXTe U ABATA KA6ENd OT €AHA U CbLLA CTPAHA).

* Kabenute TpabBa AQ CA Bb3MOXHO HAM-KbCM, AQ CA MO3MULUMOHMPAHU BB3MOXKHO HAM-6MM30 €AMH A0 APYT MM
NPUBIU3UTENHO HA EAHO U CHLLLO 3EMHO PABHMLLE.

* MawuHataTpa6Ba AQ e HAM3BECTHO PA3CTOsAHME OT 061ACTTA HA 3ABAPABAHE.

e Pa6oTHuTe kabenu, TpabBaA AQ CE AbPXKATHA CTPAHA OT OCTAHANMTE Kabenu.

1.7.5 3asemMsaBaHe

Tpﬂ6BC| Ad pasrneadre Ll.eJ'IeC'bO6pG3HOCTTG HQa CBbpP3BAHETO C MACA HA BCHUMYKM METAJIHUM KOMMOHEHTHU B 3aBApPbBYHATA
MHCTaANAuua 1 B 65IM30CT A0 Hed. 3a3eMsSBAHETO Ha pG6OTHMF| AeTann Tpﬂ6BG AQ Obae HanpaBeHO B CbOTBETCTBME C
HAUMOHANMHNTE HOPMKM 3A TOBA.

1.7.6 3a3emMaBaHe HAQ paboOTHMUA AeTAMN

HeobxoaMMO e 3a3eMsaBaHe HA pabOTHUS AETAMS C Len HaMAsBaHe HA PUCKA OT eflekTpolok. Tpabea Aa BHUMABATE
303eMABAHETO HA 06pABOTBAHUSA AETAMI AQ HE YBENIMYM PUCKA OT 3/10MOSNYKA C MOM3BATENMUTE U AQ HE MOBPEAU APYTH
eneKkTpu4ecku ypeam. 3a3eMsBAHETO HAO pABOTHMA AeTain Tpa6Ba Ad 6bae HANMPABEHO B CbOTBETCTBUE C HALMOHANHMTE
HOPMM 3a TOBA.

1.7.7 EkpaHupaHe

EKpCJHMpGHeTO Ha Kd6eﬂl4, HaMupauwm ce B 61130CT AO pG6OTHMTe kabenu Ha MAWUMHATA, LWe AOBEeAE AO HOMANABAHE HA
PUCKA OT CMYLLUEHMA.
EKpOHMpOHeTO HA LA1ATA 3aBAPBYHA MHCTANALMA MOXKeE AQ Ce B3eMe npeABUANMPU CNELNANHU NMPUNTOXKEHUA.

1.8 3awmTeH Knac
IP23S

e HaMa Bb3MOXHOCT 3a AOMMP HA OMACHM YACTHU C MPBLCTU. 3ALMTA OT MPOHMKBAHE HA YY>KAMU BbHLIHM TENa c
AMAMETBP MNO-TONAM UMM pABEH HA 12.5 MM.

e 3AWMTAOT ABXA C B 60°C.

¢ AOKATO MOABMXHUTE YACTM HAMALIMHATA HE pABOTAT, TS € 3ALWMTEHA OT BpeAHUsA epeKTHA MPOCMYyKAHATA BOAQ.
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1.9 U3xBbpnsiHe

He uaxebpnaite enekTpM4eckoTo, 3deAHO C OOUKHOBEHMUAT BOKITYK.

B cvoTBeTCcTBME C eBponencka ampekTua 2012/19/EC OTHOCHO OTNAABLMUTE OT €1eKTPUYECKO U eNeKTPOHHO
060pYABAHE U C MPUIOXEHUETO ~ CBIMACHO HALMOHANHMUTE 3AKOHM, ENEeKTPMYecKoTo 060pyABAHE, KOETO €
AOCTUIHANO KPASA HA XXM3HEHUSA CU LUK BI, TPA6BA AQ CE CbOUPA OTAEINHO U AQ CE MPEAABA HA LLEHTBHP 3a CbOUpPaAHe
nobesBpexxkpaHe. CO6CTBEHUKBT HA 060PYABAHETO TPSI6BA AQ OTKPUE OTOPU3MPAHUTE LLEeHTPOBE 3d CbOUMpPaHe Ha
OTNAAbBLM, KATO CE€ AOMUTA A0 MECTHATA aaMUHUCTpaums. Cnassarku Ta3m EBponericka AupekTuea Bue we
AOMpPUHEceTe 30 ONA3BAHETO HA OKONTHATA CPeAd M YOBELIKOTO 3apase!

» 3anoBeye MHbOPMALMSA HAMPABETE CNPABKA B CAMTA.

2. MHCTATIUPAHE

NHcTanupaHeTo TpsibBA AQ CE U3BBPLLM CAMO OT CMELMANM3MPAH MEPCOHAS, OTOPM3UPAH OT MPOM3BOAUTENS.

Mo BpeMe HaunHcTanauuara, TOKOM3TO‘-IHI4K'bTTp916BG Ad e M3KNKYeH OT MpeXaTa.

2.1 BAMraHe, TpaHCNOpT M pa3ToOBApBaHe
¢ MawunHaTa HeeCHGGAeHGC'bCCI'IeLI.Md)M‘-IHMeJ'IeMeHTVI?}G nosauraHe.

He noaueHsaBaMTe TEMNOTO HAO MALMHATA: BUXKTE TEXHMYECKMTE XAPAKTEPUCTHUKM.
He TpaHcnopTupaliTe MAWMHATA HOA XOpa.
He nanyckanTe unmnocTaBaimTe NoA HATUCK MALIMHATA.

2.2 Mo3nUuMOHMpPAHE HaQ MALWMHATA

Cnaseaite cnepHuTe npasuna:

» OcurypeTte neceH AOCTBbIM A0 KA6ENUTE U KOHTPOSHMS MAHEN.

e HenocTtaBsnTe MAWIMHATA € MHOIO MAJIKW MPOCTPAHCTBA.

* HenocTtaBsMTe MAWMHATA HAO MECTA C HAKJTOH HA MOBBbPXHUHATA No-ronam ot 10°C cnpsaMo xopusoHTana.
» MNocTaBeTe MAWMHATA HA CYXO, YUCTO M MOAXOASLLO NMPOBETPSBAHO MACTO.

* 3awmTeTe CMCTEMATA CPELLY CUITEH ABXKA U CITBHLLETO.

2.3 Cbp3BaHe

Mo6BUNHUTE MALWMHKU HA ce 3AaXpAHBAT CHMCKO HAMpeXeHue.
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2.4 MHcTanupaHe

2.4.1 CBbvp3BaHe 3a MUT/MAT 3aBapsBaHe

N

»

144
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3a MOHTHUPAHE HA CTeHA M KOMMNNeKTa kabenu

KoHcynTtupamTte ce c "MHcTanupaHe Kut/ Akcecoapum™.

@ CurHaneHkaben

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

cHon)

@ 3axpaHeawmaTkaben

@ Bxoa Ha saxpaHBaw kaben (KabeneH cHon)
@ lasoesaTpbvba

@ Bpb3kasanoaaBaHe Haras

@ CBbp3BaHe 30 OX/IAAMTENHATA TEYHOCT

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

(aBTOMATHM3AUMA M pob6OTUKA)



NHCTATNPAHE

bohlerwelding

@ 3axpaHBawmaT kaben
@ CurHaneHkaben

@ Bxoa Ha curHaneH kaben (CAN-BUS) (Ka6eneH
cHon)

@ lazoBaTtpbba

@ OuTtnHr-epb3kasaras

@ lasosaTpbba(crbcTeH Bb3AYX)
@ CBbp3BAHE 30 CrbCTEH Bb3AYX

Cebp3BaHe 30 OXJIAAMTENIHATA TEYHOCT

G @eee

. y,

» N3kntoveTe 3AXPAHBAHETO OT M3TOYHUKA HAQ MOLWHOCT.
14 CB'bp)KeTe 3axXpaHBAWMAT Ka6enkbM CbOTBETHATA npM1cTaABKaA.

» CBbpXKETE €AHOXMIHMAT Kaben KbM CbOTBETHUAT KOHEKTOP. BkapaiTe koHeKTopa U BbpTeTe NPbCTEHA MO NMOCOKA HA
YACOBHMKOBATA CTPESKA, AOKATO YACTUTE Ce 3AKPENAT MPABUIIHO.

» CBbpKeTe Tpb6ATA 30 NOAABAHE HA TEN KbM MOAXOAALLATA CBPb3KA/ Myda.
» CBbpKeTe TpbO6ATA 30 MOAABAHE HA CIbCTEH Bb3AYX KbM MOAXOAALLATA CBPb3KA/ Myda.
» CBbpXKEeTe BOAHATA TPHOA (OLBETEHA B CMHBO) C U3XOAALLATA 6bP3A BPb3KA HA OXNTAAUMTENHATA CMCTEMA (OLBETEHA B CUHBO

o)

» CBbp>KEeTe OLBETEHATA BYEPBEHO BOAHA TPB6HA C BXOAALLATA 6bP3d BPb3KA HA OXJIAXKAALLATA CMCTEMA (HEPBEHO '@).

s N

@ 3axpaHeawmar kaben

@ Bxoa Ha 3axpaHeaw kaben (KabeneH cHon)
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voestalpine

9 @ pr6GTO 3anoadBaHe HaTen

@ Bxoa HaTenTa
(P

\ y,

» CBbpeTe TPbH6ATA 3d MOAABAHE HA TEN KbM NMOAXOAALLATA CBPb3Kka/ Myda.

~

(1) BpbakaHaropenkara

@ KoHekTop

@ CB'prBO He 3d OXJTaAMTeJNTHATA TEYHOCT

\

y,

» Cebpxete MUT/MAT ropenkata c LEHTPANHMAT AAQNTOP, YBEPSBAMKM Ce Ye 3aTAraMAT NPbCTEH € HANB/IHO CTErHAT.
» CBbp>KeTe ouBeTEHATA B YEPBEHO BOAHA TPpbHA HA ropenikaTa ¢ BXOASLLATA 6bP3a BPb3KA HA OXNIAXAJLLATA CUCTEMA

(yepBeHO '@).

» CBbpXKETe OLBETEHATA B CMHLO BOAHA TPL6A HA FOPENKATA C M3XOASLLATA 6bP3d BPbH3KA HA OXIAXAALATA CUCTEMA
(OLBETEHA B CUHBO (agd).

14 CB'bp)KeTe BbHLWHUTE YPEAU MOAXOAALLMA KOHEKTOP.

@ KOHeKTOp Ha WMnKara 3a maca

@ OTpuuaTtenHa saxpaHeawamyda -)

\ J

14 CB'bp)KeTe KabenMacatakbMm OTPULATENTHUAT U3BOA (-) HA TOKOM3TOYHMKA.
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L K
A J
B |
\ o0l
D G
E F
MN
3axpaHBaHe Ha oBuraTten push-pull/master pull
—_— A +
—_t B -

NoaaBaHe HaTen

CurHanza ynpaerneHne HaTenonoAdBAHETO. CKOpOCTTO HATenonoAdBAHETO € pABHA HA CTOMHOCTTQ, KOSITO € HAcTpoeHaoT
OI'IepOTOpO.TeJ'IOI'IOAOBCIHeTO OCTABA AKTMBHO, Npe3 uanoTo BpeMe Ha AEMCTBME HO KOMAHAQTA.

—e C

3 C D C —"—D
D —
,4_,_‘ AKTMBHA HE AKTMBHA
ByToH ropenka
,4_,_. D — AKTMBHA HE AKTMBHA

FasTect

CurHan 3a ynpassfieHMe Ha OTBAPAHETO HA eNeKTPOBEHTMIIA HA rA30BATA Bepurad. ENekTpoBeHTHIQ OCTAaBA OTBOPEH, Npes3
LANOTO BpeMe Ha AeMCTBME HO KOMAHAQTA.

— G

3 G D G —— D
D —
,_}_,_‘ AKTUBHA HE AKTUBHA
Encoder
B — E He cewunsnonsea
AnapMaHakrnioua
—
! | D | —— D
D —2
,_}_,_‘ HE AKTUBHA AKTMBHA

3axpaHBaHe eHKoaep/ ckopocToMep (speed-meter)

—e N +5V

,_}7—0 H 3asemsiBaHe

CkopoctoMep (Speed-meter)

— M Bxoa peanHa ckopocTTen

,_}7—0 H 3asemsaBaHe
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3axpaHBaHe NpOoTUB CH6NTbCKBAHE

—_— |( +

A D -

AHTUKONM3MOHHA anapma

—e K

— L —

HEAKTUBHA AKTUBHA

3QXpGHBQHe KbM BbHLWIHA AK03Q

_.J

( ) @ BUHTA

L A @ TpuewmaT BUHT

@ BbpTaWwmaT nocT HaA TeNONOAABALLOTO

y,

14 I'IpoaepeTe AQIMTONEMUHATA HA POJIKATA CbOTBETCTBA HA AMAMETbPA HA TENQ, KOMTO MCKATEe AQ M3MOM3BATE.
» PasBUHTETE AECHUAT BUHT OT OCTA M MOCTABETE ponkaracrTen.
» [MocTaBeTe CHLLO TAKA LU,MCI)TC! HAa poJsikata, nocrtaBete BUHTA U HGCTpOﬁTeTpVIeLLI,MHT BUHT.

» OcBo6oaeTe BbPTALLMAT NOCT HA TENOMOAABALLOTO, MAb3HETe Tena BbB BTYKATA HA TENOMOAABALLATA AlO3A, KOATO
NnpeAaBa Tesia KbM POJIKATd, d Cfiea TOBA KbM ropenkara. 3aksodeTte TeNIoNoAABAHETO B MO3ULMS, MPOBEPABAMKU AQSTU
TeNnTaBMAM3d BNPOpe3a HA posikaTd.

» 3aAQ3apeanTe Ten B ropenkaTda, HaTucHeTe 6y TOHBT 30 MoAQBAHe Ha Ten.
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5. ONMMCAHME HA MALLNHATA

3.1 3aaeH naHen

AsicHa Bepcus

N y,

JlaBaBepcus

@ Bxoa Ha curHaneH kaben (CAN-BUS) (Ka6eneH
cHon)

@ Bpb3kasarasra.
@ CBbp3BAHE 30 CrbCTEH Bb3AYX
@ BxoaHaTenta

@ Mma aBe nosmumn, ,,O” usknroveHa, u “1”
BKJIIOYEHA.

@ Bxoa Ha curHaneH kaben (CAN-BUS) (Ka6eneH
cHon)

@ Bpb3kasarasra.
BG

@ CB'bp3BCIHe 3AdCrbCTeH Bb3AYX

@ Bxoa HaTenTta

@ Mma ABe nosuumm, ,,O” usknoyeHa, 1
BKJIIOYEHA.
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voestalpine

3.2 KoHTponHo Ta6no

e N

» @ @

\. J

@ MNoaaBaHe HaTen

MosBonsiBa pbYHO TENonoadBsaHe, 6es npoTUMHAHe HarasmMTenonoaaBsaAllo.
Mo3BonsiBaAnNocTaBSHETO HATENA B ropenkatranoBpeMe HANOAroTBUTENTHMTE 3ABAPBYHU d)CI3l/I.

BG
@ @ ByToH 3arasoBTtecT

Mo3BonsaBao0cBO6OXXAABAHETO HA FA30BATA BEPUTAOTHEYMCTOTMMUNPOBEXAAHETO, 63 1M3XOAHA MOLLHOCT,
Ha noAXoAadwWmMTe NnpeABApUTENTHA HCICTpOl\;IKM HAHANAraHeTo M NOTOKA HA rasda.

@ @ TecT 6yTOHBb3AYX

Mo3Bonsea NMPOYMNCTBAHETO HA BB3AYLWHATA BepMUra M OCUrypsaBaAHETO HA HeobXoAMMUAT Bb3AYX MOA
HGJ'IﬂFGHe,MHGCTpOﬁKG HAMNOTOKA HA KOMMNpeCHpaHMa B'b3AyX,6e3AG BKHO4YBATE MALWMHATA.

@ BYTOHBQBp'bLI.I,GHeHOTeﬂG
+

Mo3BoNsSBANOAAQBAHETO HA TeNTA 6e3ra3oB NoTok 1 6es HanpexeHne B TENTA.
@ EAHOBpeMeHHOTO HATUCKAHe Ha 6yTOHl4 1u2no3BonsBaaace n3pabpnBaAHeTO HATENTA.
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3.3 NpeaeH NnaHen saynpasfeHue

AsicHa Bepcus

-

@
@ <D
OAID
ORI
®

ORI
@ €Clo

Bpb3kaHaropenkara

MosBonsea CBbp3BAHE HAropenkarda.

BbHWHMYpeau

[Mo3BoNsIBA HA BBHLWHMTE Ypean AQ Ce CBBbPXAT M KOHTPpONMPAT.

CrbcTeH Bb3AyX

MosBonsea CBBbP3BAHETO HA Tp1:>6CITO 3ACreCTeH Bb3AYX.

CrbcteH Bb3AYyX (Wire brake)
[Mo3BONABA CBbP3BAHETO HATPHOATA 34 CIbCTEH Bb3AYX.

Mma aoBe nosmumm, ,,O” nsknroveHa, u “1” BknroveHa.

Mo3BONSBA CBLP3BAHETO HA TPBOEMTE 3 BOAHO OXJIAXAQHA ropesika.

Bpbs3kasarasra.

Bxoa 3acurHanHusa kaben (WFRNX-WFRNXSYNCRO)
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voestalpin

JlaBa Bepcus

'Y

D @
Qoo @

l

@ Bpb3kaHaropenkara

[MosBonsiBa CBbp3BAHE HAropenkarda.

BG @ @ BbHWHMYpeaHu

Mo3BonaBaHaBLHWHMTE ypeau (flow-switch - AHTULWOK) AQ ce CBBPXKAT M KOHTPONMPAT.

@ @ CrbcTeH Bb3AyX

Mos3Bonsea CBBbP3BAHETO HA Tp'b6GTG 3dCrbCTEH BBb3AYX.

@ @ CrbcteHBb3AYX (Wire brake)

Mos3Bonsea CBBbP3BAHETO HA Tp'b6GTO 3ACrbCTEH BBb3AYX.

@ Mma aBe nosumumn, ,,O” usknodeHa, u “l” sknroyeHa.

MosBonsea CBBbP3BAHETO HA Tp'b6l/ITe 3A BOAHO OXJ1aXXAadHA ropenka.

@ -@ Bpb3kasarasra.

@ @ Bxoa 3acurHanHusa kaben (WFRNX-WFRNXSYNCRO)
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4. AKCECOAPH

KomnnekTtWire Brake KOMMJIEKT Bpb3Ka KOMIMJIEKT CEH30p
74.01.005 Wire-End/Speed meter* Wire-End - WFR1000*
73.11.026 73.50.080 J

komnnekT Bpb3ka WFR1000 Syncro*
73.11.022

*PabpmKka MOHTAX

KoHcynTtupante ce ¢ "MHcTanmpaHe Knut/ Akcecoapu'.

5. MOAAPBXKA

PyTHMHHQTA TEXHMYECKA eKCNIoaTaLmMa HQ MALLMHATA Ce OCBHLLECTBABA CMOPeA NPOM3BOACTBEHUTE MHCTPYKLMM.
KoraTto MawwuHaTta pabotu, T Tpabsa Aa 6bae 3aTBOpeHA. He usMeHanTe MoaAndUKALMATA HA MALLIMHATA MO
HMKAKBB HAYMH. He no3BonaBaiTe BEHTMNATOPA HA MALLUMHATA AQ 3ACMYKA MeTaneH npax.

Bcuukm TeXHMYECKO eKCMNOoATALMOHHU AEUCTBUS TPAOBBA AQ 6bAAT M3BBLPLUEHM OT KBANMDULUPAH NepCcoHarn.
MonpaBsAHETO UM 3AMEHSIHETO HO KOKBUTO MAQ € HOCTU HA CUCTEMATA OT HE OTOPU3UPAHM NULLA NPABM HEBANTMAHA
rapaHumsaTa M. NonpaBsaHETO MM 3AMEHSHETO HA KOATO M AQ € 4YAT OT cucTeMaTta Tpsa6Ba AQ Ce M3BBPLIBA
€AMHCTBEHO OT KBANMOULMPAH NepcoHan.

I'IpeAM KAKBATO U AQ € MHTepBeHUMA B MAWMHATA, M3KIIKOYeTe 3axXxpaHBawuTe kabenu u LeHTPANIHOTO

enekKTpmn4eCKo 3axpaHBeaHe.

5.1 NeprMoAUYHA NOAAPBXXKA HA TOKOM3TOYHMKA

MoyncTBAMTE MAWMHATA OTBBTPE C MOMOLLTA HA CrbCTEH Bb3AyX. [IpoBepsiBaiTe CbCTOSAHUMETO HA KabenuTte u

KabenHuTe Bpb3KU.

5.1.1 3a noAAPDBXKA UM CMAHA Ha KOHcyMaTuBu Ha TUT/MUT ropenkata unu kaben

Macara:

MpoBepeTe TEeMNEpATYPATA HAO KOHCYMATUBUTE M CE YBEPETE, Ye HE CA NPEerpaTn/CToneHu.

BuHaruusnonsesamte npeAnasHu pbkaemMumn npmu CMaHA HAQ KOHCYMATHUBMU.

M3non3BamTe NoAXOASLL, MHCTPYMEHT NpM 3aMAaHa.

5.2 OTBeTCTBEHHOCTb

npOM3BOAMTeJ‘IﬂT Cce OTKA3Bd OT OTrOBOPHOCT, AKO I'IOTpe6I/ITeJ'IF|T He crneaBA Te3n MHCTPYKUUN. an nosBa HaA
HAKAKBO CbMHEHMeE U / UNnn np06neM He ce konebamTe pace cBbpXKeTeC HaM-6nKn3Kus cepBMusa HaANpoussoamTeEns

E\/ 3abenexka: rCIpCIHLIMﬂTO Ha MAaWMHATA € HeBAJIMAHA, AaKO He Cce CnasBaT yCcnoBMATA 3A MOAAPBXKA.

/ aMcTpubyTopa.
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6. UBAVMPBAHE M OTCTPAHSIBAHE HAHEAOCTATBUMM
AEDEKTH

MdawunHaTa He ce BKJOYBA (MBKJ’IK)‘-IeHG 3eJ5ieHa CBeTﬂMHCI)

MpuunHa PeweHune

» HaMa MpeXXoBo 3axpaHBaAHe. » MNpoBepeTenNonpaBeTe eNeKTPUYHATA CUCTEMT, AKO €
Heobxo0AMMO.

MpoBepkaTa 1 NonpaBKATA AQ CE U3MbITHU CAMO OT KBANMPULMPAH
nepcoHar.

» nOBpeAeH wencenunukabden. » 30MeHeTeI’peLIJHI/IF|TKOMI'IOHeHT.

» CB'bp)KeTe ce CHAM-6nU3KMAT cepBM3eHLUEHTbP,3aAQBMONPABUK
MdWHMHATA.

3amMeHeTe rpelwHMAT KOMMNOHEHT.

¥

M3ropsannpeanasuTen.

¥

3ameHeTe rpewHnAT KOMMNOHEHT.
CBbpXeTe ce CHaM-6ITU3KMUSAT CEPBM3EH LLEHTBP, 30 AQ BM ONpPABUH

[ToBpeaeH BktoYBALL, / M3KIHOYBALL, KITHOY.

¥

MdLWwuMHATAa.
» HenpOBI/IJ'IHG I/IJ'II/IAed)eKTl/IpOJ'IO BPBb3KA MeXAyY » I'Ipoe.epeTeAcmM CanpdaBmUIHO CBBP3AHM PA3NTMYHMNTE HACTU HA
noAdBALLATA POJIKA M TOKOU3TOYHMKA. cucTtemdara.

CB'bp)KeTe ce CHAM-6NU3KMAT cepBM3eHLEHTbP,3aAAQBMONPABUH
MdWwuMHATa.

rpeLIJKGBeJ'IeKTpOHMKGTC]. »

JIMnca Ha U3X0ASALLLA MOLWHOCT (MALIMHATA He 3GBOpﬂBG)

MpuunHa PeweHune

3ameHeTe rpelwHNAT KOMMNOHEHT.
CB'bp)KeTe ce CHaM-6nmU3KMaT cepBM3eHLUEHTBbP,3aAQBMOMNPABU

» [oBpeAeH cnycbK Ha ropenkara. »

4

MdawmHarTa.
» MC]LLIMHC]TC]el'lpel'pﬂl'ld(TepMM‘-lHGGﬂGpMG- » M3yakanTe MALIMHATA AQ Ce OXITaAM 6€3 AQ f U3KITIoYBATE.
cBeTewa>kbnTa CBeTJ'IMHG.).
» HeI'IpCJBMJ'IHC] 3eéMHAa BpPb3KaA. » 3d3emMeTe MAWMHATA npasuiiHoO.

» MpoyeTeTe TOuKa,MHCTANUpaHe”.

» 3AXPAHBALLOTO HAMNPEeXKeHMe € U3BbH rPAHULLM » Ype3 TOKOM3TOYHUKBT BbPHETE 3AXPAHBALLOTO HANPEXEHME B
(cBeTU XbNTA CBETNMHA). HOPMAJSTHU TPAHULMA.

CBbpXXeTe cMCTeMATa NpaBUITHO.

MpoyeTteTe Touka,CBbp3BaHe”.

v

v

3ameHeTe rpewHnAT KOMMNOHEHT.

CB'bp)KeTe ce CHAM-6NU3KMAT cepBM3eHLEeHTbP,3aAAQBMOMNPABUH
MdLWHMHATAa.

» MNoBpeAeH KOHTAKTOP.

¥

¥

¥

CBbpyKeTe ce CHaM-6M3KUAT CEPBU3EH LLEHTBP, 3d Ad BU ONPABM
MALWMHATA.

» [pelwkaBenekTpoHMKaTa.

pewHa M3xoAqLWA MOLWHOCT

MpuymnHa PeweHne

MN3bepeTe 3aBApPABAHETO BAPHO.

lpeweHn3bop Ha 3aBAPABAHE NPOLLEC UMK »
rpetwweH nsbopeH 6yToH.

I'IopoMeTpMTe nnn dJyHKLI,l/IMTe HaMawuHartaca » BpreTe MAWHUMHATA M NAapaMeTpmTe Ha 3aBApsaABAHE KbM
HACTpOeHM HeNnpAaBMIIHO. ¢G6DM\-IHOTO MM CBHCTOAHMUE.

¥

¥

3ameHeTe rpewHMAT KOMMNOHEHT.

CB'bp)KeTe ce CHAM-6NU3KMAT cepBM3eHLEeHTbP,3aAAaBMONPABUH
MdLWHMHATA.

I'IospeAeH I'IOTeHLJ,MOMeT'bp/ KoAMpPAL KoY 3a
HQCTpOﬁKG HATOKA HA 3ABAPBYHMAT.

v

CBbpXKeTe CMCTeMATA NPABUITHO.
MpoyeTteTe Touka,CBbp3BaAHE”.

¥

3OXpOHBC|UJ,CITC| MOLWHOCT € U3BbH rpAHnLMA.

¥

¥

x

CBbpyKeTe cMcTeMaTd NpABUITHO.
[MpoyeTteTe Touka,CBbp3BaAHE”.

BxoafawaTa saxpaHeauwa ¢dasa numncea.

X

CB'bp)KeTe ce CHAM-6NU3KMAT cepBM3eH L EHTbP,3aAAQBMONPABUK
MdWHMHATA.

rpeLIJKC]BeJ'IeKTpOHMKGTC]. »
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MoBpeaa B TENONOAABALLOTO
MpuumHa

» [MoBpeAEeH CNycbk HA ropenkaTd.

» rpeLIJHVI NMITM M3HOCEHM POJTKHA.

» nOBpeAeHO TenonoaaBdulo.

» MNMoBpeaeHa 06BMBKA HA ropenkaTa.

» TenonoaaBawoToHe e 3AaXpdaHeHo.

» TenaceeonnenHaponkara.

» CToneHa Al03a HAropenkara(sanenHanTen)

HeI'IpGBM.I'IHO TenonoaAdpaHe
MpuunHa

» MNoBpeAeH cnycbk Ha ropenkara.

» rpeLIJHIA NMITM M3HOCEHM POJTKHA.

» MNoBpeaeHO TenonoaasaLLo.

» MNoBpeaeHd 06BMBKA HA ropenkara.

» HenpaBuMHO BLPTALLO CE CbeAMHEHME UMK
HEHACTPOEHM 3aKTOYBALLM PONTKATA YCTPOMCTBA.

HectabunHa abra
MpuymnHa

» HepoCTATBYHO KONMMYECTBO 3AWMTEH rA3.

» BnakHocTB 3aBdpsaBaAWMAT ras.

» HenpaBunHu napaMmeTpu Ha 3aBapsBaAHe.

MpekoMepHO NpbcKaHe
MpuymHa

» [pewHa AbIIKMHA HO ABraTa.

» HenpaBunHunapaMmeTpu Ha 3aBapsBaHe.

» HepAOCTATBHYHO KOMMYECTBO 3ALLMTEH A3,
» [pellHo perynmupaHe Ha Abrara.

» [pelleH pexxuM Ha 3aBapsBaAHe.

PeweHune

»

¥

»

¥

»

»

»

»

¥

»

¥

3amMeHeTe rpewHnAT KOMMNOHEHT.

CB'bp)KeTe ce CHAM-6nU3KMuAT CcepBM3eH UEeHTbP,3a AdBMOMNPABH
MdALWHMHATA.

3amMeHeTe ponKuTe.

3aMeHeTe rpelHUAT KOMMOHEHT.

CBbpyKeTe ce CHaM-6NM3KUAT CEPBU3EH LLEHTBP, 3a AQ BU ONPABH
MALMHATA.

3aMeHeTe rpeLlHMAT KOMAOHEHT.

CBbpyKeTe ce CHaM-B6NU3KUAT CEPBU3EH LLEHTBP, 3a AQ BM ONPABH
MALWMHATA.

MpoBepeTe CBbP3BAHETO HA TOKOM3TOYHMUKBT.

MpoyeTeTe TOUKA,CBbP3BAHE".

CBbpyKeTe ce CHaM-6NU3KUAT CEPBU3EH LLEHTBP, 3a Ad BU ONPABH
MALlMHATA.

PasnneteTte Tena, unusameHeTe posnkara.

3ameHeTe rpelwlHMAT KOMMNOHEHT.

PeweHne

»

¥

»

¥

»

»

»

»

¥

»

¥

»

¥

3ameHeTe rpelwiHMAT KOMMNOHEHT.

CB'bp)KeTe ce CHAM-6nU3KUAT cepBM3eH UEeHTbP,3a AdBMONPABH
MdALWKHMHATA.

3amMeHeTe ponkuTe.

3amMmeHeTe rpelwiHMAT KOMMNOHEHT.

CBbpyKeTe ce CHaM-6NM3KUAT CEPBU3EH LLEHTBP, 3 AQ BU ONPABH
MALlMHATA.

3aMeHeTe rpeLlHUAT KOMMOHEHT.

CBbpXKeTe ce CHaM-6NM3KUAT CEPBMU3EH LLEHTBP, 3a AQ BU ONPABH
MALWKWHATA.

OcBo6oaeTe CbeAUHEHUETO.

YBenuuyeTe HATUCKA HA 3AKITIOYBAHE HA POSTKUTE.

PeweHune

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

HacTtponTe noToKbT HA ras.
MpoBepeTe cbCcTOAHMETO HA AMDY3€epaA M TA30BATA AKO3d.

BuHarnmnsnonsearte kQ4eCcTBEHM MATepManmMmMnpoAyKTH.

VBepeTe ce,4ye3axpaHBawaracmucrteMa e smHaArnM B I'IedeeKTHO
CbCTOAHME.

I'IpOBepeTe CncTeMaTa3dad 3asapaBdHe BHMMATENHO.

CB'bp)KeTe ce CHAM-6nU3KUAT CcepBM3eH UEeHTbP,3a A BN OMNPABH
MdALWKHMHATA.

PeweHne

»

»

»

»

¥

»

HamaneTte pascTtosiHMEeTO MeXAY ENEKTPOAd M AETAMIA.
HamaneTte 3aBApbYHOTO HAMpeXeHHMe.

HaMarneTte 3aBapbYHOTO HAMpeXeHue.

HacTporTe noTokbT HAras3.
MpoBepeTe CbCTOAHMETO Ha AMDY3EepPA U FA30BATA ALO3d.

YBenuuyete HOCTPOEHATA MHAYKTUBHA CTOMHOCT HA eKBMBANEHTHA
Mpexd.

CMeHeTe brbiaHa ropenkara.
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3ANPBAHENOTCTPAHABAHEHAHENOCTATbLINNAEDEKTH

Hucka npoHMUAeMOCT

MpuunHa

pelweH pexnm Ha 3aBapsBaHe.
HenpaBunHu napamMeTpu HA 3aBAPSBAHE.
[peleH enekTpoA.

pewHo noaroTesiHe Ha pbrboOBETE.

HeI'IpGBMJ'IHC] 3eéMHAa BpPb3KA.

I'IpeaneHo roneMmnap4yeTa3sa3dBapsgaBaHe.

BkniouyBaHUSA HA Wnaka

MpuunHa

»

»

»

He A06pe NoYncTeHM MOBBbPXHUHM.

[pewHo noaroTesiHe Ha pbrboOBETE.

lpelleH pexkxnuM Ha 3aBApsABAHE.

3anensaHe

MpuunHa

»

»

»

»

»

rpeLLIHCJ ABJDKMHA HA AbraTa.

HenpaeunHunapameTpu Ha 3aBapsiBaHe.

[pelweH pexxuM Ha 3aBApsBAHeE.

I'IpeKcneHo roneMumnap4yeTdasdas3aBsapsaBaHe.

[pelwHo perynupaHe Ha Abrara.

O6pasyBaHe Ha KaHANM

MpuunHa

»

»

»

»

HenpaBunHu napaMeTpu Ha 3aBAPSABAHE.

pewHa AbIKMHA HaO ABraTa.

[pelleH pexxnuM Ha 3aBApsABAHE.

HeAOCTATBYHO KONMMYECTBO 3ALLMTEH ras.

OkucneHue

MpuunHa

»

HeaoOCTATBYHO KONMMYECTBO 3ALLMTEH ras.

WynnuBocTt

MpuunHa

»

»

MmMarpec, nak, pb>XXAA UM NMPAX BbPXY
3aBAPSABAHUSA AETAMI.

MMarpec, nak, pbXAd UKW MPAX BbPXY
dUNTpUpALLMAT MATepHarn.

bohlerwelding

voestalpine

PeweHune

»

»

»

»

»

»

HamaneTte ckopocTTaHA 3aBApsBaAHe
YBenuyeTe TOKbT HO 3ABAPSIBAHE.
M3nonsBaliTe enekTpoA C NO-MANbK AMAMETBHP
YBenuyete dackara.

3aseMeTe MALWMHATA NPABUITHO.
MpoyeTeTe TOUKA ,MHCTANUpaHe”.

YBenun4yerte TOKbT HA 3aBapsaBaHe.

PeweHune

»

»

»

MoumncTtete Ao0GpPE pCTAMNIUTE MPEAM 3ABAPSIBAHE

YBenuyete packara.

Hamanete PA3CTOAHNETO MEXAY eNnneKTpoAd M AeTanna.
ABuxeTe npasmMIHO NO BpeMe HA3ABAPSABAHETO.

PeweHune

v

YBenuyete PA3CTOAHMETO MEXCY e1eKTpoAd U AeTanna.
YBenuyete 3dBAPBYHOTO HANpe>XeHue.

YBenuyeTte TOKbT HA 3aBapsaBaHe.
YBenuyete 3dBAPBYHOTO HANpPEe>XXeHune.

HaknoHeTeropenkaraoue.

YBenuyeTte TOKbT HA 3aBdapsBaHe.
YBenuuete 3dBAPBYHOTO HANpe>XXeHue.

YBenuyeTe HOCTPOEHATA MHAYKTUBHA CTOMHOCT HA €KBMBASIEHTHA
Mpexa.

PeweHune

4

¥

Hamanete 3dBAPBYHOTO HANpPe>XeHune.

HamaneTte pascTosiHMETO MeXAY ENeKTPOAd U AETAMNA.
HamaneTte 3aBapbYHOTO HAMpexeHme.

Hamanete CKOPOCTTAHACTPAHUYHOTO BM6pMpGHe AOKATO
nonbvnBare.

HamaneTte ckopocTTa HA 3aBapsaBaHe

M3non3BamTe NOAXOASLLM 3A 3aBdpsaBAHETO HATe3nM MaTepmnanm
rasose.

PeweHune

»

»

HacTtporTe noTOKbT HA ras.
[MpoBepeTe cbCTOAHMETO HA AMDY3€epa M TA30BATA AKO3d.

PeweHune

»

»

»

MouncreTte po06pe AeTAMNMTE NPEAU 3ABAPSABAHE

BuWHaru nsnonssanTe KA4ECTBEHU MATEPUATU U MPOAYKTH.
APBXTe MbAHELWMUAT MeTAN BUHArM B AO6PO CbCTOSHUE
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PABOTHW NHCTPYKLINN

bohlerwelding

Bna>keH nbnHew, meTan.
rpeLLIHG ABIDKMHA HA ABFATA.

BnaxHocTB 3aBdpaBaAWMAT ras.

HeAOCTATBYHO KONMMYECTBO 3ALLMUTEH ras.

3aBApbYHATA BAHA CE BTBLPAABA TBbPAE 6bP30.

fopewm NyKHATHUHMU

MpuumnHa

¥

¥

¥

HenpaeunHunapameTpu Ha 3aBApsSBAHE.

MMmarpec, nak, pbKAd UM NPAx BbPXY
3aBAPABAHUA AETAMI.

MMmarpec, nak, pbXKAd UM MPAx BbpXy
GUNTPUPALWMAT MATEPHAT.

[pelleH peXknM Ha 3aBapsBaAHe.

3aBAPABAHUTE AETAMITU UMAT PA3NTUYHMU
XAPAKTEPUCTUKM.

CTYAEHM NYKHATUHU

MpuymHa

»

» OcobeHa reomMeTpma HA 3aBapaBaH1Te AeTannu.

/. PABOTHUN MHCTPYKUMUA

Bna>xeH nbnHew, meTan.

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

»

¥

»

¥

BuHaru usnonseaiite kKQ4eCTBEHM MATEPUATIM U MPOAYKTH.
APbXKTe MbIHEWMAT METAS BUHATM B AOBPO CbCTOAHME.

Hamanere PA3CTOAHNETO MEXAY eNTeKTPpOoAA M AeTanna.
Hamanere 3dBAPBYHOTO HANpe>XeHue.

BuHarumnsnonsearte ka4ecTBEHM MATepManmMmMnpoAyKTH.
VBepeTe ce,4ye3axpaHBawaracmucrteMaesmHaArnM B I'IedeeKTHO
CbCTOAHME.

HacTpoiTe noTokbT HAras.
MpoBepeTe CbCTOAHMETO HA AUDY3EpPaA U FA30BATA ALO3d.

HamaneTe ckopocTTa Ha 3aBApPSBAHE.
MoarpsBamTe AeTAMNIUTE, AOKATO 3ABAPABATE.
YBenuuyeTte TOKbT HA 3ABAPSBAHE.

PeweHune

»

»

HamarneTte 3aBapbYyHOTO HAMpeXeHHme.

MoumncTteTe A0Bpe AETAMNUTE MPEAM 3ABAPABAHE.

BuHarnmnanonseante ka4ecTBeHM MATepManmMmnpoAyKTH.
Ap'b)KTe AbJHEWMNAT METAN BMHATH BA06DO CbCTOAHMUE.

VISB'prIJeTe npaBMIHATA NOCNEAOBATESIHOCT OTONnepdaun1m 3a
3aBdpsaBAHe CcnopeAaTMna HaMaTepum1ana.

HanpaeeTe 6ydepeH cnoi npear 3aBApsSIBAHETO UM.

PeweHune

»

BuHarnmnanonsesamte ka4ecTBEHMU MATepManmMmMnpoOAYKTH.
Ap'b)KTe AbHEWMNAT MEeTAN BMHATH BAO6pO CbCTOAHMUE.

MoarpsiBaMTE AETAMNUTE, AOKATO 3ABAPSBATE.

HanpaeeTe nocneaeauw,o Harpaeaxe.

M3BbplueTe NpABUIHATA NOCIEAOBATENHOCT OT onepaLmm 3d
3aBApPSIBAHE CMOPEeA TMNA HA MATepumana.

7.1 3aBapsaBaHe C NOCTOSAHHO NoaaBaHe Ha Ten (MUT/MAT)

BbBepeHHe
MUTI cuctemaTa ce cbCcToMm OTTOKOM3TOYHMK, TENTOMNOAABALLO, CEPNAHTUHA, FOpenkamnras.

-

PbyHa 3aBapbyHa cncTeMa

ToKbT Ce NpeHAcs KbM AbraTa NOCPEACTBOM PA3TOMNUM ENEKTPOA
(Tena e cBbpP3aH CMNOMOXMUTENHMUSA Kpal);

B TasM npoueaypa TOMAWMAT Cce MeTAn ce MpeHacs Ha
30BAPABAHUAT AETAMI MOCPEACTBOM AbraTa.

TenonoAaBALIOTO CYXM 3A MOAABAHE HA 3ABAPBYHATA TEM, KOSTO
ceTonumno BpeMe Ha 3aBApsSIBAHETO.

1.Topenka

2.TenonoaaBaw,o yCTpOMCTBO

3.3aBapbyeHTeEN

4. AeTamn3a3aBapsaBaHe

5.leHepaTop

6.byTtunka
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PABOTHW NHCTPYKLINK

bohlerveiding

voestalpin

Metoau

B 3aBMCMMOCT OT HQYMHA MO KOMTO KAMKATA CE OTAENS OT €MIEKTPOAd, NPU rA30BO 3ALWKWTEHOTO 3ABAPSBAHE, CE€ PA3NMYABAT
ABAMeTOAQd.

Mpu nbpBUAT MeToA onpeaeneH kato “SHORT-ARC” (kbca Abra), enekTpoad BfiM3d B AMPEKTEH KOHTAKT C 3ABAPBYHATA BAHQ,
KbCO CbeAMHEHME CMMPA TOMNEHETO HA TeNd, M AbraTA Ce 3ananBd OTHOBO U LMK BT CE MOBTAPS.

( ) SHORT-ARC w1 3aBapsBaHe c Ape6HOKANKOBO NpeHacsiHe
1A HA eNeKTPOAHMSA MaTepHan

5 |_|p14 3GBGDHBGHETOCApeﬁHOKGI‘IKOBO npeHdcaHe Ha enekKTpoAHUA

V (V) t(ms) MaTtepuan (BTopuaT MeToa - SPRAY-ARC) kankuTte ce oTAensT oT

eneKkKTpoAaAUnCNeATOBA AOCTUIAT 3ABAPBYHATA BAHA.

LW ¥

A

\ J

3aBapbyHU NApaMeTpM.

BUAMMOCTTAHA ABFrATAHAMANABA HEOBXOAMMOCTTA OT CTPUKTHOTO HABMOAEHUE HO HACTPOMKMUTE OT 3ABAPYUMKA, ThM KATO TOM

MO>Ke AQ KOHTPONMPA 3aBAPbYHATA BAHA.

» PasMepuTe Ha 3aBAPSBAHATA MOBBLPXHOCT MOrAT AQ 6bAAT MPOMEHSAHM Ype3 PbYHO MECTEHE HA ropenkaTd AOKATO ce
nony4Ym Heo6XO0AMMATA HACTOMKA C MOCTOAHHO HAMpPEXeHue.

* CKOpPOCTTAHATENONOAQBALLOTO € MPONOPLUOHANHA HA 3ABAPBYHUAT TOK.

HaaBeTe d)MprIA MO-AO0J1y CANMOKA3AHM CbOTHOLWIEHMATA MEXAY PA3JNTMYHUTE NAPAMETPU HA 3ABAPSABAHE.

V(V)A
] L B S S S S S I(A)A
...:;....E....E.... v ; ; . ; 600 f----r==--fpm---gec-c-gmmmmqmmmgmmmagmmy
2'4"."“ 1.6 mm .
SUl R A 500 f---er--
A 400
30 f---r--rarmanem : : : :
SHORT-ARC : f 1.2 mm:
P 300 f--efiocntonaianangos
20 : : :
200 : deeedaaaad
: 0.8 mm: :
100
10 : SPRAY-ARC 34V
: SHORT-ARC 20V @ >
8 10 12 14 16
c*’(m/min)
Avarpama sansbop Ha A06pHM 3aBABYHM OTHOLWBHME MEXAY CKOPOCTTA HA MOAQBAHE HA TENA U
XAPAKTEPUCTUKM UHTEH3UBHOCTTA HA TOKA (XQPAKTEPMCTMKA HA TONeHe),
criopea AMaMeTbpaHaTena
A\ v . v
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PABOTHW NHCTPYKLINN

bohlerwelding

CnomaratenHa TCI6J114LI,G 3a M360p HA 3aBApbYHM NAapamMeTp1npenopbyYMTesZiIHM 3Q HaM-4yecTo
n3non3eaHMTe TenoBe

HanpexeHune Ha

20,8 mm 21,0-1,2mm @2,4mm
AbraTtda
16V -22V
SHORT - ARC
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Cnabo npoHuuaemMoct  AobpanpoHMLaeMOCT Aob6pa nnockocT m HewnsnonseaHo
3acnaburasose M KOHTPOJTHA BEPTUKANHO TOMNEHe
30BAPABAHETO
24V - 28V
GLOBULAR-ARC i i G
MpexoAHAsoHa 150-250A 200-300A 250-350A 300-400A
3aBapsBaHec ABTOMATUYHO Husxoaauo HeusnonssaHo
ABTOMATUHHO 3aBApdaBAHE NOA aBTOMATHUYHYHO
3dnbJ/iBAHE BNCOKO HAMpeXeHne 3aBdpsdBaHe
!
30V-45V
SPRAY - ARC \’I
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Cnabo npoHuLaemMocT ABTOMATUYHO AobpanpoHuuaemMoct AobpdnpoHMLIAEMOCT,
cHacTpomka Ao 200 A 3aBApPSBAHEC Husxoaawa ronaMa HACIOMKA HA
PA3HOO6PA3HO Aeb6enuTe NoBbPXHOCTU
apuaoxeHu1e
Unalloyed steel
'd 12 ~\
. T:2mm (7} Wirespeed | Depositionrate
<
> 10 1,6mm 2,0m/min 0,5kg/h
X 0,8 mm
o 8 1,0mm 22,0 m/min 5,3kg/h
-
g2 4 1,6 m/min 0,6kg/h
c 0,8mm 1,0mm
.g 4 22,0m/min 8,1kg/h
o 1,6 m/min 0,9kg/h
Q 9 1,2mm
3 22,0m/min 11,7 kg/h
0 )
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 16mm |—2m/min 11kg/h
Wire speed (m/min) 10,0 m/min 9,4kg’/h
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PABOTHW NHCTPYKLINN

bohlerwelding

voestalpine

High alloyed steel

-

14
= 2 Wirespeed | Depositionrate
N 12
o2 1,4mm 1,2mm 2,0m/min 0,5kg/h
10 0,8 mm
% 22,0m/min 5,3kg’h
s it .
=8 Omm 1,6 m/min 0,6kg/h
o 6 1,0mm
B 0,8mm 22,0m/min 8,1kg/h
(7]
S 4 1,6 m/min 0,9kg’/h
o 2 1,2mm
(a] 22,0m/min 11,7 kg/h
0 -
1,2m/ 1,1kg/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6mm m/min °
Wire speed (m/min) ) 10,0m/min 94kg/h
Aluminum alloy
- 6 (7] Wirespeed | Depositionrate
< 0,6mm
o 5 6,5m/min 0,6kg/h
= 0,8 mm
0 4 1,2mm 22,0m/min 2,0kg/h
+J
S 4,5m/min 0,5kg/h
c 3 1,0mm 1,0mm
o) 22,0m/min 2,6kg/h
-‘5 2 0,8mm
o) 4,0m/min 0,7 kg/h
Q 1 1,2mm
A 22,0 m/min 4,0kg/h
0 .
3,0m/ 0,9kg/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6mm m/min °
Wire speed (m/min) 15,5m/min 5,2kg/h
lfasoBe

MU - MAT 3aBapsSIBAHETO Ce XapAKTEPU3MPA MABHO OT TMINATA3, KOMTO Ce M3Mon3Ba: MHepTeH 3a MUT 3aBapsaBaHeTo (MeTtan
MHepTeH las)makTuBeH 3a MAT 3aBapsiBaHeTo (MeTtan AkTuBeH [a3).

- BornepoaeH arokcua (CO2)

M3nonsBaHeTo HA BblrnepoAHMA AMOKCHA 34 3ALLKUTEH TA3 NO3BOJIABA: BUCOKA CKOPOCT HA TENTONOAABAHETO (A'bJ'I)KC]LLI,C] ce
HQ BUCOKATA NPOHUNLAEMOCT Ha FG3G), A06pl4 MeXAHNYHU aKCcecoapU U HMCKA LeHda. Or ApyracrtpaHa, n3non3BaHeTo Ha
TO3MTrasnpumuyinHaBa ﬂp06ﬂeMM CKpCII‘;IHVIFITXMMl/I‘-leH CbCTABHABKJIIOYBAHMATA, MOPAAMU 3C1Fy6ClTG HAanecHo okCcrMamnpawmTe
ceeneMeHTUMnNpUum3nyCcKkaHe Ha BbrinepoA B 3aBApb4HATA BAHA.

3aBapsaBaHeTo cymncT CO2 cb3AABA M APYTM MPOGIEMMU, KATO MPEKOMEPHO NMPbCKAHE U BbIMEOKMCHA WYMNMBOCT.

- AproH

To3u MHepTEeH ras ce M3Mon3Bd YMCT B 3ABAPABAHETO HA JIEKM CMJIABM, AOKATO 3d XPOM-HMKES HEPbXAdeMd CTOMAHA ce
npenopbyYBaA M3MNOM3BAHETO HA CMec OT khcnopoa U CO2 B 2% CbAbPXKAHME, ThM KATO TOBA OCUTYPABA CTABUITHOCT HA
AbraTamnnoaobpsasa popmMaTaHa Wesa.

- Xenun

M3non3BaceKAaTo3aMeCcTUTEN HA aproHannosBonsaea I'IO-AO6pC] ﬂpOHMLI,CIeMOCT(I'IpM Ae6eJ'IMTe I'IOB'prHOCTM) 4 ﬂ0-6'bp30
TenonoadasaHe.

- AproH - xenmesacmec

OcurypsaBano-cTabUIHA Abrd OT YMCTUAT XENMM, M NO-A06PA MPOHMLLAEMOCT M CKOPOCT HA TENTOMOAQBAHETO.

- AproH-CO2unAproH-CO2 - KncnopoaHacmec

Te3n cMecu ce M3MON3BAT B 3ABAPABAHETO HA XXene3HM Matepumanu u no-crneumanHo npmu SHORT-ARC meTtoad, kato
OCUrypsaBaT cneumdUYHU TONNIMHHA Cpead.

Te cbuio MoraT aoa 6baaT M3nonssaHu npu SPRAY-ARC meToaa.
O6UKHOBEHO CMECTA UMA NPOLLEHTHO CbabpKaHWe Ha CO2 Bapupalo o1 8% A0 20% nHa O2 okono 5%.
KoHcynTupaiTe ce c pbKOBOACTBOTO HA CMCTEMATA.
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TEXHUYECKI XAPAKTEPUCTUKN

bohlerwelding

Unalloyed steel / High alloyed steel

Aluminum alloy

AnanasoHT:::(Bapquua [a30B NOTOK AuanasoHT::(Bapquuﬂ [a30B NOTOK
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150A 12-161/min 75-150A 12-181/min
150-250 A 14-181/min 150-250 A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500 A 18-221/min 400-500 A 18-301/min
8. TEXHHUYECKUN XAPAKTEPUCTUKHU
XCIpCIKTepl/ICTMKI/I Ha TENOMNOAGABALOTO
YCTPOWCTBO
U.M.
Bua MoTOp-peaykTOp SL4R-4T
MOLWHOCT HA PeAYKTOPHMSAT MOTOP 120 %
Bes ponku 4
AvameTtbp HaTena/ Boaewa ponka 1.0-1.2 mm
0.6-1.6 TBBLPAC TEN
AvameTpu Ha TenoBeTe/3AABMXKBALLU BOAELLU POSTKH 0.8-1.6 anyMuHueB TEN E:T/epmﬂ

ByToH 3aTecTHarasa
ByTOH TeCT CrbCTeH Bb3AYX
ByToH 3aTenonoaaeaHe
ByToH 3a BpblLaHe Ha Tena
CkopocTHaTenTa
CuHeprus

BbHWHMYpeam

MpeBkntoyBaTen Ha notok (Pnycocrar)

MpoTue cébnbckBaHE
Encoder
CkopocTtoMep (Speed-meter)

Nozzle-sensing

Bpb3kaHaropenkartasaHatuckaHe-AbpnaHe

AViaMeTbp Ha ponkaTa
AvaMeTbp Ha NpeAHUTe Konena

AIAGMeT'bp HA3aAHUTE Konena
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TEXHUYECKW XAPAKTEPUCTUKN

EnexkTpmyeckm xapakTepmCcTmKm

Hanpexenue U1
KoMyHuKauMoHHa Mpexa

MakcumaneH Bxoasw, Tok ITmax

KoeduLmeHT Ha 3anbnBaHe

KoedunumeHT Ha sanbneaHe (40°C)
(X=100%)

Ddursmyeckm XAPAKTEPUCTUKMA

3awmTeH knac
Pasmepu (AxLLXB)

Terno

CraHaapTH

162
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IP23S
340x200x190
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ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015

bohlerwelding

voestalpine

U.M.
Vdc

U.M.

U.M.
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TEXHUYECKI XAPAKTEPUCTUKN

bohlerwelding

9. MAEHTUDOUKALUMOHHA TABETTA

1 N

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

WFRNX 1000 N°

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

X (40°C) 100%
Iz 500A
DD>-1—= Ui 48V limax 4.5A

I IRGEN
MADE

ITTLY E

—

10. O3HAYEHUNA HATABEJTATA COCHOBHM AAHHU HA
BOAHO OXJTADKAALLATA CMCTEMA

1 TvproBckaMapka
1 2 2 MNmeunapapecHaAnpomM3BoOAMTENS
3 MoaenHaMawmHaTa
3 4 4 CepueHHoMep
XXXXXXXXXXXXToAMHA HA MPOU3BOACTBO
5 5 WM3UCKBAHUSA KBM KOHCTPYKTUBHUTE CTAHAQPTH
6 CuMBOM 30 CKOKOOBPA3eH LMKBITHA paboTa
7 CWMBOMHA HHOMMHASHMUSAT TOK
6 6A 6A CTOMHOCTM HA CKOKOOGPA3€eH LMKb/THA paboTta
/ 7A 7A CTOMHOCTM HA HOMMHAIHUSA 3ABAPBYEH TOK
8 9 10 8 CHMBOMHA3AXPAHBAHETO
9 CWMMBOJTHA HOMMHASHOTO 3AXPAHBAHE.
11 c E EE [H[ 10 MakcrMmaneH HOMMHANEH 3aXPAHBALL, TOK
11 KnacHa3zawmta
-
ITALY
_—
. J
CE Aexknapaums 3acbvorBeTcTBMe HA EC
EAC Aeknapaumss 3a CbOTBETCTBME HA

EBpasumckma MutHUYeckm cbro3 EAC
UKCA  Aeknapauma 3a CbOTBETCTBME HA
O6eamnHeHoTo Kpancteso UKCA
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bohlerwelding

SLOVENCINA

VYHLASENIE O ZHODEEU

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

vyhlasuje navlastnl zodpovednost, Ze nasledujici produkt:

WFRNX1000PLUS 71.01.087
71.01.088

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

SK

Dokumentdciapotvrdzujucasuladsosmernicamibudekdispoziciinatucelykontrolyuvyssieuvedeného
vyrobcu.

Akdkolvek zmena alebo zdsah nepovoleny firmou voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.,
rusi platnost tohto vyhldsenia.

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

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. UPOZORNENIE

Pred zacatim akejkolvek operdcie si musite pozorne precitat a pochopit tuto prirucku.

Nevykondvajte Upravy alebo prdce Udrzby, ktoré nie st popisané v tejto prirucke. Vyrobca nenesie zodpovednost
zaskodynazdravioséb alebonamajetku, spésobenych nedbalostou pricitani prirucky alebo priuvadzanipokynov
vnejuvedenychdo praxe.

Tentondvodnaobsluhutrebamatneustdle uloZzeny namieste pouZitia zariadenia. Okrem tohto ndvodu na obsluhu
treba dodrziavat vieobecne platné, ako aj miestne predpisy na prevenciu Urazov a na ochranu Zivotného
prostredia.

Firma voestalpine BT8 Welding Arc Technology S.r.l. si vyhradzuje prdvo kedykolvek ju upravovat bez
predchddzajicehoupozornenia.

Prdva prekladu, reprodukcie aUpravy, ¢iuz casti,alebo celku, aza pouzitia akéhokolvek prostriedku (vratane képii,
filmov a mikrofilmov), st vyhradené a zakdzané bez pisomného povolenia firmy voestalpine Béhler Welding Arc
TechnologyS.r.l.

Obsah tejto prirucky je nevyhnutny a bezpodmienecéne nutny pre uplatnenie zdruky.

Ak by pracovnik nedodrzal uvedené pokyny, vyrobca odmieta niest akukolvek zodpovednost.

Vsetky osoby, ktoré st poverené uvedenim do prevddzky, obsluhou, idrzbou a udrziavanim tohto zariadeniaq,
musia:

» bytzodpovedajuco kvalifikované,

» matznalostizo zvdrania

» akompletnesiprecital' tento ndvod na obsluhu a postupovat presne podlaneho.

V pripade akychkolvek pochybnostiaproblémov s pouZivanimtohto zariadeniasavzdy obrdatte nakvalifikovanych
pracovnikov, ktorivam radi pomdZzu.

1.1 Miesto pouzitia
Zariadenie je nutné pouZivat vylu¢ne na ¢innosti, na ktoré je zariadenie uréené, a to spésobmi a v medziach
uvedenych na typovom stitku, resp. v tomto ndvode, v stlade so §tdtnymi aj medzindrodnymi bezpecnostnymi
predpismi. Pouzitie iné nez vyslovne stanovené vyrobcom bude povazované za celkom nesprdvne, nebezpecné a
vyrobcavtakom pripade odmieta prevziat akukolvek zdruku.

Toto zariadenie musibytpouzivanéibana profesiondine icely v priemyselnom prostredi. Vyrobcanezodpoveddza
pripadné skody spdsobené tymto zariadenim na okolitom prostredi.

Zariadenie je mozné pouzivatyv prostredisteplotamipohybujicimisaod-10°Cdo +40°C(saod +14°F do +104°F).
Prepravndaskladovaciateplota pre zariadenie je -25 °Caz +55°C(je -13°F az 131°F).

Zariadenie je moZné pouzivatibav priestoroch zbavenych prachu, kyselin, plynov ainych korozivnych Iatok.
Zariadenie je mozZné pouzivatyv prostredisrelativnou vlihkostou neprevysujicou 50 % pri40 °C(104°F).
Zariadenie je mozné pouzivatyv prostredisrelativnou vihkostou neprevysujucou 90 % pri 20 °C (68°F).
Zariadenie je mozné prevdadzkovat v maximdlnejnadmorskejvyske 2000 m.

NepouZivajte toto zariadenie na odmrazenie rdrok.
Je zakdzané pouzivattoto zariadenie na nabijanie batérii alebo akumuldtorov.
Toto zariadenie nie je mozZné pouzivat na pomocné startovanie motorov.

1.2 Ochrana obsluhy a tretich os6b

Zvdraci proces je zdrojom skodlivého Ziarenia, hluku a plynovych vyparov. Umiestnite deliacu nehorlavi zdstenu
sliziacunaoddelenieZiareniq,iskieraZeravychsupinzozvdracieho miesta. Upozornite pripadné tretie osoby, aby
sanepozerdalido zvdracieho obltka 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 celételo adalejmusibyt:

- neporusenyavovyhovujicomstave

- ohnovzdorny

- izolujuciasuchy

- priliehavy abez manziet i zdloZiek nanohaviciach.

Vzdy pouZivajte predpisand pracovnu obuyv, ktord je silnd aizoluje protivode.

VZdy pouZivajte predpisané rukavice sliziace ako elektrickd a tepelndizoldcia.
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PouZivajte stity alebo masky sboénymiochranamiavhodnym ochrannym filtrom (minimdlne stupen 10 alebo vyssi)
pre ochranu odi.

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.
Obsluha sanesmie Castamisvojho tela, t.j. rukami, viasmiatiez odevom, ndstrojmi atd. dotykat pohyblivych ¢asti,
ako su: ventildtory, prevodové Ustrojenstvd (stkolesia), kladky a hriadele, undsace drotu.. Je zakdzané sa dotykat
prevodového sukolesia pocas ¢innosti jednotky poddvaca drotu. Obchddzanie ochrannych zariadeni, ktorymi st
vybavenéjednotky pre posun drétu, predstavuje velké nebezpecenstvo azbavuje vyrobcu vietkejzodpovednosti
vovztahukbezpecnosti osdb aj $kéd na majetku.

Priukladania posuve drétu majte hlavu vdostato¢nejvzdialenosti od hordka MIG/MAG.
Vychddzajucidréot moéze sposobit vdzne poranenie vasich ruk, tvdre aj zraku.

Zabrdnte dotyku s prave zvdranymi castami, vysokd teplotambze spdsobit vdzne popdleniny.
Vyssieuvedenébezpecnostnéopatreniaje nutnédodrziavat ajpocas ¢innostivykondvanych po ukoncéenizvdrania
vzhladom namozZné oddelenie trosky od dielov pocasich chladnutia.

Skontrolujte, ¢ije hordk chladny skér, nez nanom budete pracovatalebo vykondvat ddrzbu.

Skontrolujte vypnutie chladiacej jednotky pred odpojenim privodnych a vratnych hadic¢iek chladiacej kvapaliny.
Nebezpecenstvo opareniavytekajicou horicou kvapalinou.

Obstarajte sivybavenie prvejpomoci.
Nepodcenujte popdleniny alebo zranenia.

Pred opustenim pracoviska zaistite pracovné miesto proti ndhodnejujme na zdravi oséb a skode na majetku.

1.3 Ochrana pred vyparmia plynmi

Zaurcitych okolnostimozu vypary spdsobené zvaranim sposobit rakovinu alebo poskodit plod tehotnych Zien.
Hlavu majte vdostatocnejvzdialenosti od zvdracich plynov avyparov.

UdrZujte hlavu v dostatocnejvzdialenostiod plynov a spalin vznikajucich prizvdarani.

Zaistite zodpovedajlce vetranie pracovného miesta, ¢iuzZ prirodzené, alebo natené.

V pripade nedostatocného vetrania pouZite kuklu a dychaciu jednotku.

V pripade zvdrania v obmedzenych priestoroch odpori¢ame dohlad pracovnika umiestneného mimo tohto priestoru nad
pracovnikom, ktory vykondva prdcu.

Nepouzivajte kyslik na vetranie.

Overte funkénost odsdvania pravidelnoukontroloumnozstvaskodlivych plynovpodlahodnétuvdadzanychvbezpeénostnych
nariadeniach.

MnoZstvo a nebezpecnd miera vyparov zdvisi od pouZitého zdkladného materidlu, zvarového materidlu a pripadnych
dalsich l4tok pouzitych na Cistenie a odmastenie zvdraného kusa. DodrZujte pokyny vyrobcu aj inStrukcie uvadzané v
technickychlistoch.

Nevykondvajte zvdranie na pracoviskdch odmastovania alebo lakovania.

Umiestnite plynové flase na otvorenom priestranstve alebo na miestach sdobrou cirkuldciou vzduchu.
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1.4 Prevencia poziaru/vybuchu

Zvdraciproces moéze zapricinit poZiar a/alebo vybuch.

Vypracte pracovné miesto ajeho okolie od horlavych alebo zdpalnych materidlov alebo predmetov.

Horlavé materidly musia byt vzdialené minimdlne 11 metrov od zvdracej plochy, inak musia byt vhodnym spdsobom
chrdnené.

Iskry a Zeravé Castice sa mézu 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 nauzatvorenychriarkach 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
sposobitvybuch.

Nezvdrajte v prostredi, ktoré obsahuje prach, vybusné plyny alebo vypary.

Na zdver zvdrania skontrolujte, ¢i okruh zdroja pod napdtim nemdze prist do ndhodného kontaktu s dielmi spojenymi s
uzemnenym vodicom.

InStalujte do blizkosti pracovného miesta hasiace zariadenie alebo hasiaci pristroj.

1.5 Prevencia pri 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 na ochranu uzdveru (ventilu) pocas prepravy, ak nie je pouzivany a priukoncenizvdracich operdcii.
Nevystavujte tlakové nddoby priamemu sineénému Ziareniu a vysokym teplotnym vykyvom. Nevystavujte tlakové nddoby
prilis nizkym alebo prili§ vysokym teplotam.

Nddoby nesmu prist do styku s otvorenym plamenom, elektrickym oblukom, hordkmi, drziakmi elektréd a rozzeravenymi
Casticamirozstrekovanymizvdranim.

Uchovdvajte nddoby zdosahu zvdracich okruhov a elektrickych obvodov vébec.

Priotvdraniuzdveru nddoby majte hlavu mimo plynového vystupu.

Po ukoncenizvdraniavzdy uzdver nddoby zavrite.

Jezakdzané zvdrattlakové plynové nddoby.

Nikdy nezapdjajte tlakovu flasu stlaceného vzduchu priamo nareguldtorstroja! Tlak by mohol presiahnut kapacitu tlakového
reguldtoraaspdsobitvybuch!

1.6 Ochrana proti urazuel. Pridom

Nebezpecenstvo smrtelného Urazu elektrickym prddom.

Je zakdzané sadotykat ¢asti pod napdtim ako vnutri, tak zvonku zvdracieho zariadenia v ¢ase, ked'je toto zariadenie ¢inné
(hordky, pistole, uzemnovacie kdble, elektrédy, vodice, kladky a cievky drétu su elektricky pripojené na zvdraci okruh).
Zabezpecte elektricku izoldciu zariadenia a obsluhy pouZitim suchych povrchov a podstavcoyv, dostato¢ne izolovanych od
zemniaceho potencidlu a potencidlu ukostrenia.

Skontrolujte, Cije zariadenie sprdvne zapojené do z4suvky a zdroj vybaveny uzemnovacim zvodom.

Odporucame, aby sa pracovnik nedotykal sic¢asne hordka alebo uzemnenych kliesti a drziaka elektrédy.

Okamzite preruste zvdranie, ak mdte pocit zasiahnutia elektrickym pradom.

1.7 Elektromagnetické polia arusenie

Prud prechddzajuci kdblami vnatorného aj vonkajsieho systému vytvdra v blizkosti zvdracich zdrojov aj daného
vliastného systému elektromagnetické pole.

Tieto elektromagnetické polia mézu p&sobit na zdravie osob, ktoré st vystavené ich dlhodobému Ucinku (presné Ucinky nie
st dosialzndme).

Elektromagnetické polia méZzu pdsobit rusivo na niektoré zariadenia, ako su srdcové stimuldtory, pristroje pre slabo
pocujucich.

Osoby s elektronickymipristrojmi(pace-maker)samusia poraditslekdrom pred pribliZzenim sak zvdraniu obltdkom.
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1.7.1 Klasifikdcia EMCje vsulade s: EN 60974-10/A1:2015.

Zariadenie triedy B vyhovuje poziadavkdm elektromagnetickej kompatibility v priemyselnych a obytnych
Triedy B | priestoroch, vrdtane obytnych priestorov, kde je elektricky prdd vybaveny systémom napdjania nizkonapdtovym
pradom.

Zariadenia triedy A nie s urené na pouZitie v obytnych priestoroch, kde je elektricky prad vybaveny systémom
Triedy A napdjania nizkonapd&tovym pradom. MézZe existovat potencidlny problém so zabezpecenim elektromagnetickej
kompatibility zariadenitriedy A v tychto priestoroch kvéli ruseniu Sireného vedenim ako ajrdadiového rusenia.

Viacinformdciindjdete v kapitole: IDENTIFIKACNY STITOK alebo TECHNICKE UDAJE.

1.7.2 Instaldcia, pouzZitie a hodnotenie pracovného miesta

Toto zariadeniesavyrdbavsulade sustanoveniaminormy EN 60974-10/A1:2015 amdurcenie “TRIEDY A”. Toto zariadenie musf
byt pouzivané iba na profesiondlne Ucely v priemyselnom prostredi. Vyrobca nezodpovedd za pripadné skody spdsobené
tymto zariadenim na okolitom prostredi.
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 technickej asistencie vyrobcu.

V kazdom pripade musi byt elektromagnetické rusenie znizené na hranicu, pri ktorej nepredstavuje zdroj
problémov.

Predinstaldcioutohto zariadenia musiuzivatel zhodnotit eventudlne problémy elektromagnetického charakteru,
ku ktorym by mohlo ddjst v okoli zariadenia, a najmd nebezpecné pre zdravie okolitych osdb, napriklad pre:
nositelov pace-makera anacuvacich pristrojov.

1.7.3 PoZiadavky na sietové napdjanie (Pozri technické udaje)

Vysokovykonné zariadenie méze, kvoli primdrnemu pradu 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 poZzadovanejminimdlnejsietovejkapacity (Ssc)
v mieste pripojenia na verejnu siet (spolo¢ny napdjaci bod, PCC). V tomto pripade je na zodpovednosti instalatéra alebo
uzivatelazariadeniazabezpedit, po konzultdciis prevddzkovatelomdistribucnejsiete, akje to potrebné, Cizariadenie méze byt
pripojené.V pripadeinterferenciimoéze byt nutné prijat dalSie opatrenie, ako napriklad filtrdcia napdjania zo siete.
Okremtoho je potrebné zvdzit nutnost pouzitia tieneného sietového kdabla.
Viacinformdcii ndjdete v kapitole: TECHNICKE UDAJE.

1.7.4 Opatreniaq, tykajice sa kdblov
Pre minimalizdciu t¢inkov elektromagnetickych polidodrzujte nasledujice pokyny:
* podlamozZnostivykonajte zvinutie a zaistenie zemného asilového kdbla spolocne.
* Jezakdzané ovijatkdble okolo viastného tela.

e je zakdzané stavat sa medzi uzemnovaci a silovy kdbel hordka alebo drZiaka elektréd (oba musia byt na jednej a tej istej
strane).

» kdble musia byt ¢o najkratsSie a musia byt umiestnené blizko seba a na podlahe alebo v blizkosti irovne podlahy.
» Zariadenie umiestnite v urcitej vzdialenosti od zvdracej plochy.
* kdble musiabytdostatocne vzdialené od pripadnychinych kdblov.

1.7.5 Pospdjanie

Je potrebné zvazit aj spojenie vsetkych kovovych ¢asti zvdracieho zariadenia a kovovych casti v jeho blizkosti. Dodrzujte
ndrodné normy tykajlice satychto spojeni.

1.7.6 Uzemnenie spracovdvaného dielu

Tam, kde spracovdvany diel nie je napojeny na uzemnenie z dévodov elektrickej bezpecnosti alebo z dévodu jeho rozmerov
alebo polohy, spojenie nakostrumedzidielom auzemnenim by mohlo zniZitrusenie. Je potrebné venovat maximdlnu pozornost
tomu, aby uzemnenie spracovdvaného dielu nezvysSovalo nebezpecenstvo Urazu pre uzivatela alebo nebezpecenstvo
poskodenia ostatnych elektrickych zariadeni. DodrZujte ndrodné normy tykajlce sa uzemnenia.

1.7.7 Tienenie

Doplnkové tienenie ostatnych kdblov a zariadenivyskytujacich sav okoliméze znizit problémy interferencie.
Prispecidlnych aplikdcidch méze byt zvdZzend moznost tienenia celého zvdracieho zariadenia.
1.8 Stupen krytia IP

IP23S

e Obal zamedzujuci pristupu prstov k nebezpecnym Zivym ¢astiam a proti prieniku pevnych Castic s priemerom
rovnajucimsaalebo vyssimako 12,5 mm.

e Pldstchrdneny pred dazdom s vertikdlnym sklonom 60°.

e Obalchrdneny protiskodlivému ucinku vody, hned ako st pohybujluce sa castistroja zastavené.
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1.9 Likviddcia

Nelikvidujte elektrické pristroje spolo¢ne s beZnym odpadom!

Nazdklade eurépskejsmernice 2012/19/EU o odpade zelektrickych a elektronickych zariadeniajejimplementdcie
v zhode s ndrodnymi zdkonmi, elektrické zariadenia, ktoré dosiahli koniec Zivotnosti, musia byt zhromazdované
oddelene a odovzdané na recykldciu a likviddciu v zbernom stredisku. Vlastnik zariadenia sa bude musiet
informovat u miestnych orgdnov ohladom identifikdcie autorizovanych zbernych stredisk. Tym, ze budete
dodrziavat smernice pre spracovanie tohto druhu odpadu, prispejete k ochrane nielen Zivotného prostredia, ale
tiez svojho zdravia!

» Ohladom podrobnejsichinformdciisi pozrite internetovud strdnku.

2. INSTALACIA

InStaldciu smuvykondvatiba kvalifikovanipracovnici poverenivyrobcom.

Ste povinnipredinstaldciou skontrolovat odpojenie zdroja od hlavného privodu.

2.1 Spoésob zdvihania, prepravy a vykladania
* Systémniejevybaveny prichytkaminazdvihanie.

Nepodcenujte hmotnost zariadenia, pozrite technické tdaje.
Nepremiestiujte alebo nenechdvajte zariadenie zavesené nad osobamialebo predmetmi.
Dbajte nato, aby sazariadenie alebo jednotka nezrutila alebo nebolasilou polozend nazem.

2.2 Umiestnenie zariadenia

Dodrzujte nasledujice pravidla:

e Lahky pristup k oviddaniu a zapojeniu.

e Zariadenie nesmie bytumiestnenévtienenom priestore.

» Jezakdzané umiestinovat dany systém na plochu so sklonom prevysujacim 10 %.
e Zariadenie zapojte nasuchom, ¢istom avzdusnom mieste.

e Chrdante zariadenie proti prudkému dazdu asinku.

2.3 Pripojenie

Mobilné jednotky st napdjané vyhradne nizkym napdtim.
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2.4 Uvedenie do prevdadzky

2.4.1 Pripojenie pre zvdranie MIG/MAG

Montdznakonzola azvdzku kdblov
» Pozrite CastInStaldciakit/Prislusenstvo".

(1) signdlovy kabel

(2) Vstup signdlového kabla (CAN-bus) (kablovy
zvdzok)

(3) silovéhokabla
(4) Vstup silového kdbla (kablovy zvézok)

@ Plynovatrubica

@ Spojka privodu plynu

@ Pripojenie chladiacejkvapaliny
Pripojenie signdlu CAN-BUS (RC, RI...)

@ Pripojenie signdlu (CAN-BUS) (automatizdciaa
robotika)
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G @eee

(1) silovéhokébla
(2) signdlovy kébel

(3) Vstup signdlového kabla (CAN-bus) (kablovy
zvazok)

@ Plynovd trubica

@ Plynuspojky/pripojky

@ Plynovd trubica (tlakovy vzduch)
@ PrisluSenstvo pre tlakovy vzduch

Pripojenie chladiacejkvapaliny

» Odpojte privod napdtia od generdtora.

» Zapojtesilovy kdbel na prislusna prichytku.
» Zapojte signdlny kdbel v kdblovom zvdzku do prislusnej pripojky. Zasunte konektor a riadne ho zaistite otd¢anim matice v
smere hodinovychruciciek.

» Zapojte hadicu (trubicu) posuvu drétu do pripojenia.
» Zapojte hadic¢ku privodu tlakového vzduchu do pripojenia.

» Zapojte hadicu s privodom chladiaceho média v kdblovom zvdzku (modrd farba) do prislusnej armatury/spojky (modrd
farba-symbol (a’).
» Zapojtespdtnuhadicuchladiaceho médiavkdblovomzvdzku(Cervendfarba)do prislusnejarmatury/spojky (Cervend farba-

symbol

)

-

~\

(1) silového kabla
(2) Vstup silového kabla (kablovy zvézok)
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\

@ Hadicu (trubicu) posuvu drétu
@ Vstup drétu

» Zapojte hadicu (trubicu) posuvu drétu do pripojenia.

SK

\

@ Pripojka hordka
@ Konektor

@ Pripojenie chladiacejkvapaliny

y,

» Zapojte hordk MIG/MAGdo centrdinejzdsuvky,ddvajte naj

md& pozor, aby bolanadoraz zaskrutkovand upeviovacia matica.

» Napojte spdtnu hadicu chladiaceho média pre hordk (Cervend farba) na prislusnd armaturu/spojku (Cervend farba/symbol

%)

» Napojte hadicu s privodom chladiaceho média hordka (modry odtien) na prislusnd armatuiru/spojku (modrd farba - symbol

)

» Zapojte externé zariadenie do pripdjacieho konektora.

@ Konektorzemniacich kliesti

@ Zdaporny pélvykonu(-)

\ J

» Zapojte zvdraciminus vodic (svorka) nazvdracom zdroji do konektoru ozneceného polaritou (-).

1
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L K
A J
BN |
\ o0l
D G
E F
M N
Napdjanie push-pull/master pullmotora
—_— A +
—_t B -
Posuvdrétu

Riadiacisigndl pre posuv drétu. Rychlost posuvu zodpovedd hodnote nastavenejoperdtorom. Posuv drotu je aktivny po dobu
trvania funkcie.

—
C— C D C ——D
D — , ,
,_}_,_‘ AKTIVNY NIEAKTIVNY
Spust hordka
—
F— F ———D F——D
,_}_,_' D AKTIVNY NIEAKTIVNY
Test plynu
Riadiacisigndl na otvorenie elektroventilu obvodu plynu. Elektroventil zostane otvoreny po dobu trvania funkcie.
—
G — G D G —"— D
D — , ,
,_}_,_‘ AKTIVNY NIEAKTIVNY
Encoder
—_— E Nepouzité
Spinac prietoku
—
= | D | —— D
,_}_,_‘ D NIEAKTIVNY AKTIVNY
Napdjanie pre enkodér/meracrychlosti
—e N +5V
,_}7—0 H Zemnenie
Meracrychlosti
— M Vstup preredinurychlost drétu

,_}7—0 H Zemnenie
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Napdjanie pre antikolizne zariadenie

_.K+

A D -

Antikolizny alarm

_‘K_\ K —e—e—y L K —o— |

—_— —2 p .
L NIE AKTIVNY AKTIVNY

Napdjanie systému detekcie trysky Uo

_.J

( ) @ Maticu

B (2) skrutkubrzdy

@ Rameno pritlaénejkladky

» Skontrolujte, ¢irozmerdrdzky kladky sthlasis priemerom drétu, ktory chcete pouzivat.

» Odskrutkujte maticuundsaca cievky avlozte cievku.

» Na fixa¢ny kolik undsaca cievky vlozte sprdvne cievku drétu, vloZte cievku, dotiahnite kruhovl maticu a nastavte treciu
skrutku brzdy.

» Odblokujte rameno pritlaénej kladky, zasurite koniec drétu do priechodky vodica drétu a potom cez kladku a centrdlnu
zdsuvku hordka do koncovky hordka. Zablokujte spdt pritlacné rameno do polohy a skontrolujte, ¢ije drot sprdvne v drazke
kladky.

» Prezavedenie drotu do hordkastlacte tlacidlo zavedenia drétu nad motorom posuvu.

176



POPIS ZVARACKY

bohler:=ne

3. POPIS ZVARACKY

3.1 Zadny panel

Pravd verzia

@ Vstup signdlového kabla (CAN-bus) (kdblovy
zvdzok)

@ Pripojka plynu
@ PrisluSenstvo pre tlakovy vzduch
@ Vstup drétu

@ Mddve polohy “O” vypnutd; “I” zapnutd.

lavaverzia

@ Vstup signdlového kabla (CAN-bus) (kdblovy
zvdzok)

@ Pripojka plynu
@ Prislusenstvo pre tlakovy vzduch
@ Vstup drétu

@ Mddve polohy “O” vypnutd; “I” zapnutd.
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3.2 Ovldadacipanel

e N

» @ @

\. J

@ Posuvdrétu

Umoznuje ru¢ny posuv drotu bez aktivdcie prietoku vzduchu a zvdaracieho napdtia na drot.
UmozZnuje pocas pripravnejfdzy zavedenie drétu do bovdenu hordka.

@ @ Tlagidlo test plynu

UmoZnuje volné prudenie plynu obvodom bez vystupného vykonu zdroja v pripravnej fdze za ucelom
nastaveniavhodného tlaku a prietoku.

SK @ @ Testvzduchu

Umoznuje precistenie vzduchovej cesty od necistét a nastavenie vhodného tlaku a prietoku stlaceného
vzduchubez zopnutia vykonu.

@ Tlacidlo spdtného posuvudrétu
+

UmozZnuje vytiahnutie drétu bez prietoku plynu a bez ozivenia drétu.
@ Sucasnym stlacenim tlacidiel 1a 2 umoznispdtny posuv drotu.
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3.3 Celny ovlddacipanel

Pravaverzia

-

@ Pripojka hordka

Umoznuje pripojenie hordka.

@ @ Externé zariadenie

Umoznuje pripojenie a kontrolu externych zariadeni.

@ @ Tlakovyvzduch

UmozZnuje pripojenie hadicky tlakového vzduchu

(4) €¥2) Tiakovyvzduch (Wire brake)

Umoznuje pripojenie hadicky tlakového vzduchu

@ Mdadve polohy “O” vypnutd; “I” zapnutd.

UmozZnuje pripojenie hadi¢iek chladeniahordka.

@ -@ Pripojka plynu

@ @ Vstup signalizac¢ného kdbla (WFRNX-WFR NXSYNCRO)
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lavd verzia
> @
- o
A
D @ !
o
—> " (DR ID) .

@ Pripojka hordka

UmozZnuje pripojenie hordka.

@ @ Externé zariadenie

UmozZnuje pripojenie a kontrolu externych zariadeni(spinac prietoku - antishock)

@ @ Tlakovy vzduch

UmozZnuje pripojenie hadicky tlakového vzduchu

SK @ @ Tlakovy vzduch (Wire brake)

Umoznuje pripojenie hadicky tlakového vzduchu

@ Mddve polohy “O” vypnutd; “I” zapnutd.

Umoznuje pripojenie hadic¢iek chladenia hordka.

@ -@ Pripojka plynu

@ @ Vstup signaliza&ného kabla (WFR NX - WFR NX SYNCRO)
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4. PRISLUSENSTVO

Sadabrzdy ovlddanejlankom Sadapre pripojenie Supravasnimaca
(Wire Brake) Wire-End/Speed meter* Wire-End - WFR1000*
74.01.005 J 73.11.026 73.50.080 J

Sadapre pripojenie WFR1000 Syncro*
73.11.022

*Zostava factory

Pozrite Cast Instaldciakit/Prislusenstvo".

5. UDRZBA

Zariadenie musi byt podrobené beznej Udrzbe podla pokynov vyrobcu. Vietky 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 ¢astizariadenia (systému) neoprdvnenymiosobami. lbatechnik s prislusnou kvalifikdciou smie vykondvat

opravy avymeny dielov.

Pred akymkolvek zdsahom na zariadeni odpojte zariadenie od privodu elektrickejenergie!

5.1 Pravidelné kontroly generdatora

Vykonajte Cistenie vnutornych ¢astipomocoustlaceného vzduchu s nizkym tlakom a mékkych stetcov. Skontrolujte
elektrické zapojenia avsetky spdjacie kable.

5.1.1 Priddrzbe avymene dielov hordkov, kliesti nadrZanie elektrédy a/alebo

uzemnovacieho kdbla:

Skontrolujte teplotu komponentov a overte, Cinie sU prehriate.

Pouzivajte vzdy rukavice zodpovedajuce prislusnejnorme.

PouzZivajte vhodné kltice a ndradie.

5.2 Zodpovednost

akejkolvek zodpovednosti. Vyrobca odmieta akukolvek zodpovednost v pripade, Ze obsluha nedodrzi uvedené

rj Ak nebude vykondvand udrzba zariadenia, budd zrusené vsetky zaruky a vyrobca je v kazdom pripade zbaveny

pokyny. Priakejkolvek pochybnostia/alebo probléme sa obrdatte nanajblizsie servisné stredisko.
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6. DIAGNOSTIKA ARIESENIA

Zariadenie nie je mozZné spustit (nesvieti zelend kontrolka)

Pric¢ina
» Zdsuvkaniejenapdjandsietovym napdtim.

Chybnd zdstréka, prip. napdjacikdbel.

Prerusendsietovd poistka.

Chybny hlavny vypinac.

Prepojenie medzi posuvom drétu a zdrojom je
nesprdvne alebo chybné.

¥

Poruchaelektroniky.

Bez vystupného vykonu (pristroj nezvara)
Pric¢ina
» Chybnétlacidlo hordka.

Pristrojje prehriaty (signalizdcia teplotnejochrany
- svieti ZItd kontrolka).

Nesprdvne uzemnovacie pripojenie.

Sietové napdtie mimo dovoleného rozsahu (svieti
ZItd kontrolka).

Chybny stykac.

»

Poruchaelektroniky.

Nesprdvne napdjanie

Pric¢ina

Nesprdvnavolbametédy zvdrania, prip. chybny
volic.

Nesprdvne nastavené parametre systému, prip.
funkcie.

Chybny potenciometer/enkodér pre nastavenie
zvdracieho prudu.

v

Sietové napdtie mimo dovoleného rozsahu.

Chybajedna fdza.

Poruchaelektroniky.

Posun drétu zablokovany
Pric¢ina
» Chybnétlacidlo hordka.

» Nesprdvne, prip.opotrebované kladky.

» Porucha prevodového motora.

» PoSkodenévedeniedrétuvhordku.

RieSenie
Skontrolujte a podla potreby opravte elektroinstaldciu.
Smie vykondvatiba kvalifikovany elektrikdr.

¥

v

¥

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizSie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

¥

x

Vykonajte vymenu chybného dielu.

v

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizSie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

» Preverteriadne pripojenie jednotlivych Castisystému.

¥

Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

¥

RieSenie
» Vykonajte vymenuchybného dielu.
» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

» Skdrnez pristrojvypnete, pockajte, kymvychladne.

Vykonajteriadne uzemnenie pristroja.
Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevadzky”

4

» Zaistite, aby sietové napdtie do zdroja bolo v stanovenych
medziach.

Vykonajte riadne zapojenie pristroja.
Citajte kapitolu ,,Pripojenie”

4

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

v

v

Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Riesenie

» Zvolte sprdvnumetddu zvdrania.

Resetujte (vynulujte) parametre systému a zvdrania.

v

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizSie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

¥

Vykonajte riadne zapojenie pristroja.
Citajte kapitolu ,Pripojenie”

v

X

Vykonajte riadne zapojenie pristroja.
Citajte kapitolu ,Pripojenie”

¥

X

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

RieSenie
» Vykonajte vymenuchybnéhodielu.

» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

» Vykonajte vymenu kladiek.

» Vykonajte vymenuchybného dielu.
» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

» Vykonajte vymenuchybného dielu.
» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.
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» Posundrétubezpradu.

» Nepravidelnénavinutie nacievke.

» Roztavendtryska hordka (prilepeny drot).

Nepravidelny posun drétu

Pric¢ina

v

Chybnétlacidlo hordka.

v

Nesprdvne, prip. opotrebované kladky.

x

Porucha prevodového motora.

Poskodené vedenie drétuv hordku.

¥

nesprdvny pritlak kladiek.

Nestabilny obluk

Pricina

» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom.

» Pritomnostvlhkostivochrannom plyne.

» Nesprdvne parametre zvdrania.

Nadmerny rozstrek
Pricina

» Nesprdvnadizka obluka.

» Nesprdvne parametre zvdrania.

» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom.

» Nesprdvnadynamika obldka.

» NesprdvnyreZim zvdrania.

Nedostatocné prevarenie/prerez
Pricina
» NesprdvnyreZim zvdrania.
» Nesprdvne parametre zvdrania.
» Nesprdvna elektréda.

» Nesprdvna pripravakoncov.

» Nesprdvne uzemnovacie pripojenie.

» Zvdrané kusy su prilis velké.

Zvarové neziaduce Ciastocky

Pric¢ina

» NeuUplné odstrdnenie neZiaducich Ciastociek.

» Nesprdvna pripravakoncov.

Nesprdvne nastavend brzda undsacacievky, prip.

» Skontrolujte pripojenie k zdroju.
» Citajte kapitolu ,,Pripojenie”
» Kontaktujte najbliZzsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

v

v

» Upravte odvijanie cievky, prip. cievku vymente.

» Vykonajte vymenuchybnéhodielu.

Riesenie

»

¥

Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

¥

»

¥

Vykonajte vymenu kladiek.

»

¥

Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Kontaktujte najblizSie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

¥

¥

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

¥

» Povolte brzdu.
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RieSenie
» Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.

» VZdy pouzivajte kvalitny materidl avyrobky.
» Vzdyskontrolujte kvalitu odoberaného plynu.

» Vykonajte doékladnu prehliadku systému zvdrania.
» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

RieSenie

» Zmensite vzdialenost medzi elektrodou a spracovdvanym kusom.
» ZniZte zvdracie napdtie.

» Znizte napdtie zvdrania.

» Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stav difuzéra aplynovejhubice hordka.

v

» Zvdcsite hodnotuindukéného obvodu.

» Zmensite uholdrzania hordka.

Riesenie

» PocaszvdraniazniZztereznurychlost.

» Zvdcsite zvdraciprud.
» PouZite elektrédus mensim priemerom.

» ZvAdcSite otvor medzeru.

v

» Vykonajteriadne uzemnenie pristroja.
» Precitajte sikapitolu “Uvedenie do prevadzky”

» Zvdcsite zvdraciprud.

Riesenie

» Spracovdvanékusy pred zvdranim dokonale a presne ocCistite.
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» NesprdvnyreZzimzvdrania.

Zlepenie
Pricina

» Nesprdvnadizka obluka.

» Nesprdvne parametre zvdrania.

» NesprdvnyrezZim zvdrania.

» Zvdranékusy su prilis velké.

» Nesprdvnadynamika obluka.
Okraje

Pri¢ina

» Nesprdvne parametre zvdrania.

» Nesprdvnadizka obluka.
» Nesprdvnyrezimzvdrania.

» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom.
Oxiddcia
Pricina

» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom.

Poréznost

Pric¢ina

Na zvdranych kusoch je mastnota, lak, hrdza
aleboindnedistota.

¥

Na zvdaranom materidlije mastnota, lak, hrdzaa
ind necistota.

Pritomnost vihkosti vo zvarovom materidli.

Nesprdvna dizka obluka.

Pritomnost vihkostivochrannom plyne.

¥

Nedostatoénd ochrana ochrannym plynom.

Zvarovy kupel'tuhne prilisrychlo.

Trhliny za tepla
Pricina
» Nesprdvne parametre zvdrania.

» Nazvdranych kusoch je mastnota, lak, hrdza
aleboindnedistota.

» Nazvdranom materidlije mastnota, lak, hrdzaa
ind necistota.

»

»

Zmensite vzdialenost medzielektrédou a spracovdvanym kusom.
Prisunujte pravidelne pocasvsetkych fdz zvdrania.

Riesenie

v

¥

¥

x

¥

7

Zvd@csite vzdialenost medzi elektrodou a spracovdvanym kusom.
Zv@csite zvdracie napdtie.

Zvd@csite zvdraciprud.

Zv@csite zvdracie napdtie.

Zvdacsite uholdrzaniahordka.

Zvd@csite zvdraciprud.

Zvdacsite zvdracie napdtie.

Zv@csite hodnotuindukéného obvodu.

Riesenie

»

»

»

»

»

»

Znizte napdtie zvdrania.

Zmensite vzdialenost medzielektrédou a spracovdvanym kusom.
Znizte zvdracie napdtie.

Znizte boénu striedavu (oscilujacu) rychlost priplneni.
Pocas zvdrania znizte rezndrychlost.

PouZivajte plyny vhodné pre dané zvdrané materidly.

RieSenie

»

»

Nastavte prietok vzduchu.
Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.

Riesenie

»

¥

4

¥

v

¥

¥

¥

4

¥

¥

Spracovdvané kusy pred zvdranim dokonale a presne ocistite.

Vzdy pouzivajte kvalitny materidl a vyrobky.

UdrZujte zvarovy materidl vzdy vdokonalom stave.

Vzdy pouzivajte kvalitny materidl avyrobky.

UdrZujte zvarovy materidl vzdy vdokonalom stave.

Zmensite vzdialenost medzielektrédou a spracovdvanym kusom.
Znizte zvdracie napdtie.

Vzdy pouzivajte kvalitny materidl a vyrobky.

Vzdy skontrolujte kvalitu odoberaného plynu.

Nastavte prietok vzduchu.
Skontrolujte stav difuzéra a plynovej hubice hordka.

Pocas zvdrania znizterezndrychlost.
Predhrejte dané kusy uréené na zvdranie.
Zvdacsite zvdraciprud.

RieSenie

»

»

»

»

Znizte napdtie zvdrania.

Spracovdvané kusy pred zvdranim dokonale a presne ocistite.

Vzdy pouzivajte kvalitny materidl a vyrobky.
UdrZujte zvarovy materidl vzdy v dokonalom stave.
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» NesprdvnyreZim zvdrania.

» Zvdrané kusy savyznacuju réznymi(odliSnymi)
vlastnostami.

Trhliny z vnatorného pnutia
Pricina

» Pritomnostvlhkostivo zvarovom materidli.

» Zvldstna geometriazvdraného spoja.

7. PREVADZKOVE POKYNY

» Vykonajte operdcievsprdvnom poradipre danydruh zvdraného
spoja.

» Predvlastnym zvdranim naneste pastu.

RieSenie

» VZdy pouZivajte kvalitny materidl avyrobky.

» Udrzujte zvarovy materidl vzdy vdokonalom stave.
» Predhrejte dané kusy urcené nazvdranie.

» Vykonajte dodatocny ohrev.

» Vykonajte operdcievsprdvnom poradipre dany druh zvdraného
spoja.

v

7.1 Zvdaranis konstantnym posuvom drétu (mig/mag)

Uvod

Systém MIGje tvoreny zdrojom jednosmerného prudu, poddvacom s cievkou drétu a plynovym hordkom.

-

Ruéné zvdracie zariadenie

Prad je prendsany oblikom cez tavnu elektrédu (drét s kladnou
polaritou);

Pritomto procese je tavenykovprendsany nazvdranydiel pomocou
obluka.

Poddvanie drotu je potrebné pre doplhovanie nandsaného
taveného drétu pocas zvdrania.

1.Hordak
2.Poddvacdrotu
3.Zvdracidrot
4.Dieluréenynazvdranie
5.Generdtor

6.Tlakovd nddoba
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Zvdracie metdédy

Prizvdaranivochrannejplynovejatmosfére,spésobom, ktorym sa kvapky oddelujd od elektrédy, urcujijedenzdvoch systémov
prenosu.
Prvd metdéda je nazyvand “PRENOS SKRATOM (SHORT-ARC)”, elektréda sa dostdva do priameho kontaktu s kupelom,
dochddza teda ku skratu a drét sa prerusi a funguje podobne ako tavnd poistka, potom sa oblik znovu zapdli a cyklus sa
opakuje.

Skratovy prenos sprchovy prenos

r® Dalsoumetédou prenosu kvapiekje takzvany “PRENOS SPRCHOVY
(SPRAY-ARC)", pri ktorom sa najskdr kvapky oddelia od elektrédy a
t(ms) ndsledne dosiahnu tavny kipel.

0

V (V) U

re—= [

Zvdracie parametre

Viditelnost oblUka zniZuje nutnost presného dodrzovania tabuliek nastavenia zo strany pracovnika, ktory md tak moznost

priamej kontroly tavného kupela.

* Napdtie priamo ovplyviuje vzhlad zvaru, avsak rozmery zvarenej plochy sa mézu lisit v zavislosti od poziadaviek pomocou
ruéného ovlddania hordka tak, aby bolo mozZné dosiahnut variabilné ndnosy prikonstantnom napdti.

e Rychlost posuvudrétujevpriamomyvztahuk pradu zvarania.

Na nasledujucich dvoch obrdzkoch st zobrazené vztahy medzijednotlivymi parametramizvdarania.

V(V)A
] L B S S S S S I(A)A
600
E E E E E ' SVPRAY-VARC E
S I S R S S g s e 500

30 400

300

20
200

100

10

SPRAY-ARC 34VH:
SHORT-ARC 20V ®:

>

¢ 0.8 . >

: o : : 8 10 12 14 16
100 200 300 400 P (m/min)
1 (A)
Graf pre optimdlnu volbu najlepsich pracovnych Vztah medzirychlostou posuvu drétu aintenzitou pradu
podmienok. (tavenia)v zdvislostiod priemeru drétu.
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Orientac¢ndtabulka pre volbu parametrov zvdarania vztahujuca sa na najbeznejsie aplikdcie a na najviac
pouZivané dréty

Napdtie obluka 20,8 mm 21,0-1,2mm @2,4mm
16V -22V
SHORT - ARC
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Nizka hibka prevarenia Dobrd kontrola hfbky Dobré odtavovaniev Nepouzivasa
pre malé hrubky prevarenia atavenia rovine avertikdine
24V - 28V
SEMISHORT-ARC i i G
(Prechodnd zéna) 150-250 A 200-300A 250-350A 300-400A
Automatické uhlové Automatické zvdaranies  Automatické zostupné Nepouzivasa
zvdranie vysokym napdtim zvdranie
{
30V - 45V |
SPRAY - ARC \’I
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Nizka hibka prevarenia  Automatické zvdranies Dobrd hibka prevarenia Dobrd hibka prevarenia
prinastavenina 200 A niekolkymivrstvami prizostupe avysokyndnosna
velkych hrubkach
Unalloyed steel
'd 12 ~\
. T:2mm (7} Wirespeed | Depositionrate
<
> 10 1,6mm 2,0m/min 0,5kg’/h
= 0,8 mm
o 8 1,0mm 22,0 m/min 5,3kg/h
-
g2 4 1,6 m/min 0,6kg/h
c 0,8mm 1,0mm
2 22,0m/min 8,1kg’/h
2 4
o 1,6 m/min 0,9kg/h
Q 9 1,2mm
3 22,0m/min 11,7 kg/h
0 .
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 16mm |—2m/min 11kg/h
Wire speed (m/min) 10,0 m/min 9,4kg’/h
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High alloyed steel
(14 ) : —
= 19 2 Wirespeed | Depositionrate
N
o2 1,4mm 1,2mm 2,0m/min 0,5kg/h
10 0,8 mm
% 22,0m/min 5,3kg’h
s it .
=8 Omm 1,6 m/min 0,6kg/h
o 6 1,0mm
B 0,8mm 22,0m/min 8,1kg/h
(7]
S 4 1,6 m/min 0,9kg’/h
o 2 1,2mm
(a] 22,0m/min 11,7 kg/h
0 -
1,2m/ 1,1kg/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6mm m/min °
Wire speed (m/min) ) 10,0m/min 94kg/h
Aluminum alloy
- 6 (7] Wirespeed | Depositionrate
< 0,6mm
> 5 6,5m/min 0,6kg/h
= 0,8 mm
0 4 1,2mm 22,0m/min 2,0kg/h
+J
S 4,5m/min 0,5kg/h
c 3 1,0mm 1,0mm
o) 22,0m/min 2,6kg/h
2 0,8mm
o) 4,0m/min 0,7 kg/h
Q 1 1,2mm
A 22,0 m/min 4,0kg/h
0 .
3,0m/ 0,9kg/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6mm m/min °
Wire speed (m/min) 15,5m/min 5,2kg/h

Pouzité plyny

Zvdranie MIG-MAGjedefinovanéhlavnetypominertného plynu pouzitého nazvdaranie MIG (Metal Inert Gas) a aktivheho plynu
pouZitého prizvarani MAG (Metal Active Gas).

- Kysliénik uhlicity (CO,)
Ak je CO, pouzity ako ochranny plyn, je dosiahnutd vysokd penetraénd hibka so zvysenou rychlostou postupu a dobrych
mechanickych vlastnosti spolu s nizkymi ndkladmi na prevddzku. Napriek tomu tento plyn zapric¢inuje zna¢né problémy s
konecnym chemickym zloZenim spojov, pretoze dochddza k strate prvkov s lahkou oxiddciou a sicasne dochddza k
obohateniu kupela o uhlik.

Zvdranie Cistym plynom CO, predstavuje aj dalSie problémy, ako je prilis velky rozstrek a poréznost spésobend kyslicnikom
uhli¢itym.

- Argoén
Tentoinertny plyn je pouzivany prizvdranilahkych zliatin, zatial ¢o pre zvdranie chromniklovych oceli odolnych voci korézii
sapriddvakyslikaCO,vpomere 2 %, to prispieva ku stabilite obluka alepsej tvorbe zvaru.

- Hélium
Tento plyn sa pouZiva ako alternativa argénu a umoZiiuje vyssiu penetraént hibku (na velkych hrubkach) a vyssie rychlosti
postupu.

- Zmes Argén-Hélium

Je dosiahnutd vyssia stabilita obliku vzhladom na isté hélium, vyssia penetraénd hibka arychlost v porovnanis argénom.

- Zmes Argén-CO, a Argén-CO,-Kyslik

Tieto zmesi su pouzivané na zvdranie materidlov s obsahom Zeleza najmd v podmienkach SHORT-ARC, pretoze zlepsuju
privod tepla.

Tonevylucuje pouzitie tejto zmesi aj pri postupe SPRAY-ARC.
Tato zmes zvycajne obsahuje percento CO,, ktoré sa pohybuje od 8% do 20 % a O, okolo 5 %.
Prestudujte ndvod na obsluhu zariadenia.
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Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminum alloy
Rozsah pradu Prietok plynu Rozsah pradu Prietok plynu
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100 A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150A 12-161/min 75-150A 12-181/min
150-250A 14-181/min 150-250A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500 A 18-221/min 400-500A 18-301/min
8. TECHNICKE UDAJE
Technické parametre poddvaca drotu
U.M.
Typ elektroprevodovky SL4R-4T
Vykon motora prevodovky 120 W
Pocetkladiek 4
Kladky / Standardné kladky 1.0-1.2 mm
0.6-1.6 ocel
Priemer pouZzitelnych drétov / Lahké/pohyblivé kladky 0.8-1.6 hlinik ggnt/eridl
1.2-2.4 trubickovy drét
Prefuku plynu dno
Tlacidlo testu stlaceného vzduchu dno
Tlacidlo posuvu drétu dno
Tlacidlo spdtného posuvu drotu dno
Rychlostdrétu 0.5-22.0 m/min
Synergie dano
Externézariadenie nie
Spinac prietoku dno
Antikolizne zariadenie dno
Encoder dano
Meracrychlosti dano
Nozzle-sensing dano
Drziak hordka Push-Pull dno
Priemer cievky nie mm
Priemer prednych koliesok nie mm
Priemer zadnych koliesok nie mm
Elektrické charakteristiky
U.M.
Napdjacie napdtie U1 48 Vdc
Kumonunikaénd zbernica (rozhranie) CANBUS
Maximdlny prikonvrezime ITmax 4.5 A
ZataZovatel
U.M.
Zatazovatel (40°C)
(X=100%) 500 A
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Fyzicka charakteristika

Stupen krytia IP IP23S
Rozmery (dx$xV) 340x200x190
Hmotnost 6.2

Vyrobné normy ENIEC 60974-5:2019

EN 60974-10/A1:2015
~ o~ s
9. IDENTIFIKACNY STITOK
/1 A

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

WFR NX 1000 N°

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

X (40°C) 100%
I2 500A
DI>=]= Ui 48V Ihmax 4.5A

w238 Ce|es I

MADE
IN
ITALY

10. VYZNAM IDENTIFIKACNEHO STITKA GENERATORA

Vyrobnd znacka

Meno aadresavyrobcu

Typ zariadenia

Vyrobné ¢Cislo

XXX XXXXXXXXX Rok vyroby

Odkaznavyrobnénormy

Symbol zataZovatela

Symbol zvdracieho pradu

6A Hodnotyzatazovatela

Hodnoty menovitého zvdracieho priadu

8 9 10 8 Symbolprenapdjanie

9 Napdjacienapdtie

11 C€ EE EH[ 10 Maximdlny menovity napdjaciprud
11 Stupenkrytia

MADE
IN
ITALY

1 2

AWN A

3 4

N o~ o

I

. J
CE Vyhldsenie o zhode EU

EAC Vyhldsenie o zhode EAC

UKCA  Vyhldsenie o zhode UKCA
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ELi VASTAVUSDEKLARATSIOON

EESTI

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

deklareerib ainuisikuliselt, etjdrgmine toode:

WFRNX1000PLUS 71.01.087
71.01.088

vastab EL-idirektiividele:

2014/35/EL  MADALPINGEDIREKTIIV
2014/30/EL  EMCDIREKTIIV
2011/65/EL  RoHS DIREKTIIV

ning et on kohaldatud jargmisi Uhtlustatud standardeid:

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

Direktiividele vastavust téendav dokumentatsioon jddb kontrollimiseks kdttesaadavaks

eespool nimetatud tootjal.

Igasugused t66d voi muudatused, mis pole saanud eelnevat voestalpine Bohler Welding Arc
TechnologyS.r.l.luba,muudavad selle sertifikaadi kehtetuks.

OnaradiTombolo, 01/05/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. HOIATUS

Enneigasuguseid masinaga seotud téid 6ppige selle juhendisisu hoolikalt selgeks.
Arge tehke muudatusi vdi t6id, mida pole kirjeldatud. Tootja ei vastuta vigastuste v&i varalise kahju eest, mis
tuleneb valest kasutamisest vdi selle kasutusjuhendijuhiste eiramisest.

KJ-i tuleb alati hoida seadme kasutuskohas. Lisaks KJ-i teabele tuleb jargida ka Uldkehtivaid ning kohalikke
téoohutuse ja keskkonnakaitse norme.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l jatab endale diguse muuta seda juhendit igal ajal ja
etteteatamiseta.

K&ik télkimise ja tervikliku voi osalise likskdik millise (sh fotokoopiad, film ja mikrofilm) paljundamise digused on
reserveeritud ning paljundamine onkeelatud, kuipole firmavoestalpine BohlerWelding Arc Technology S.r.Iselget
kirjalikku luba.

Siinolevad juhised on elulise tdhtsusega ja seegaolulised garantii kehtivuse tagamiseks.
Tootja eivastuta vale kasutamise vdijuhiste eiramise eest.

Koikisikud, kes on seotud seadme kasutuselevdtu, kdsitsemise, hoolduse ja korrashoiuga,
» peavadolemasobivaltkvalifitseeritud,

* neil peavadolemateadmisest keevitamisest

» nadpeavad lugemaselle KJ tdielikult labija tegutsema selle juhiste jargi.

Pidage ndu spetsialistidega, kui teil tekib seadme kasutamisel kahtlusi véi probleeme.

1.1 Tookeskkond

Koiki seadmeid tuleb eranditult kasutada otstarbekohaselt, Idhtudes andmetest nimeplaadil ja selles juhendis,
samutitulebjdrgidariiklikke jarahvusvahelisiohutusndudeid. Muu kasutus, milleks pole tootjaselgetlubaandnud,
onotstarbevastanejaohtlik ning sellisel juhul vdlistab tootjaigasuguse omapoolse vastutuse.

Seda lUiksust tohib kasutada ainult profitasemel, t6dstuskeskkondades. Tootja ei vastuta tihegi kahjustuse eest, kui
seda kasutatakse koduses keskkonnas.

Seadet tuleb kasutada keskkonnas, mille temperatuur jadb vahemikku -10 °C kuni +40 °C (+14 °F kuni +104 °F).
Seadettulebtransportidajaladustadakeskkonnas, milletemperatuurjddb vahemikku -25 °Ckuni +55 °C(-13 °F kuni
131 °F).

Seadet tuleb kasutada keskkondades, kus pole tolmu, hapet, gaasiega muid korrosiivseid aineid.

Seadet eitohi kasutada keskkondades, mille suhteline dhuniiskus on kdrgem kui 50% temperatuuril 40 °C (104 °F).
Seadeteitohikasutadakeskkondades, mille suhteline dhuniiskus on kdrgem kui 90% temperatuuril 20°C (68°F).
Slsteemi ei tohi kasutada kérgemal kui 2000 m (6500 jalga) tle merepinna.

Arge kasutage seda masinat torude lahtisulatamiseks.
Arge kasutage seda seadet patareide ja/véi akude laadimiseks.
Arge kasutage seda seadet mootorite abikdivituseks.

1.2 Kasutajate ja teiste isikute kaitse

Keevitamisprotsess on mirgine kiiruse, mira, kuumuse ja gaasi allikas. Kasutage tuletdkkekilpi, et kaitsta
keevitusala kiirte, sidemete ja hddguvate tiikkide eest. Juhtige kdikide IGheduses viibivate inimeste tdhelepanu
sellele, et keevituskaart véi hédguvat metalli ei tohi otse vaadata ja 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 téokindaid, mis kaitsevad elektrilodkide ja kuumuse eest.

Kandke kiiljekaitsetega ndomaske ja sobivat kaitsefiltrit (vdhemalt NR10 véi kdrgem) silmade jaoks.
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Kandke alatikiljekaitsetega kaitseprille, eritisiis, kui eemaldate keevitusjadke kdsitsi voi mehaaniliselt.

Arge kandke kontaktl&gdtsi!

Kasutage kérvaklappe, kui keevitamisel tekib ohtlikult tugev mira. Kui miratase liletab seaduses ettendhtud piiri,
piirake juurdepdds todalale ja veenduge, et kdik Idheduses viibivad isikud kannaksid kérvaklappe voi muud
kuulmiskaitset.

Hoidke kiiljekatted keevitamise ajal alati suletuna. Stisteeme ei tohivdhimalgi 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 Glimalt ohtlik ja vabastab tootja igasugusest vastutusest
vigastuste voivaralise kahju puhul.

Traadilaadimise ja etteandmise ajal ei tohi pead hoida MIG-/MAG-pdéletildheduses.
Vdljuv traat voib tosiselt kahjustada kdsi, ndgu ja silmi.

Arge puudutage dsja keevitatud esemeid, kuna kuumus vaib pshjustada tésiseid paletusi.
Jdrgige koiki eelnevalt kirjeldatud ettevaatusabindusid ka keevitamisjdrgsete to6de ajal, kuna keevitusjddgid
voivad esemete kiiljest jahtumise ajal lahti tulla.

Veenduge, et pdletioleks jahtunud enne sellega seotud tdid, nthooldamist.

Veenduge, et jahutamismoodul oleks vdlja lilitatud, enne kui vétate jahutusvedeliku torud lahti. Torudest vdaljuv
kuum vedelik voib pdhjustada pdletusi.

Hoidke esmaabikomplekt kdepdrast.
Arge alahinnake thtki pdletust véi muud vigastust.

Tagage enne tddltlahkumist téokoha ohutus, et vdltida inimeste voi vara juhuslikku kahjustamist.

1.3 Kaitse aurude ja gaaside eest

Keevitamisel tekkivad aurud, gaasid ja tolm véivad kahjustada teie tervist.
Teatud oludes voivad keevitamisaurud péhjustada vahki voi kahjustada rasedate naiste looteid.

Arge hoidke pead keevitamisel gaasija aurude IGhedal.

Tagage todkohas korralik ventilatsioon, olgu siis looduslik véi sundventilatsioon.

Ebapiisava ventilatsioonikorral tuleb kasutada maskija hingamisaparaati.

Eriti kitsastes oludes keevitamisel peab vdljaspool téoala viibima kolleeg.

Arge kasutage ventilatsioonijaoks hapnikku.

Kontrollige, kas aurude vdljatdmme t6otab. Selleks vorrelge regulaarselt kahjulike vdljatémbegaaside kogust
ohutusnduetest ndidatud kogusega.

Aurude kogus ja ohtlikkus oleneb kasutatud pdhimetallist, tditemetallist ja muudest ainetest, mida kasutatakse
keevitusdetailide puhastamise ja neilt mddrete eemaldamiseks. Jdrgige tootja juhised koos tehnilisel andmelehel olevate
juhistega.

Arge keevitage madrdeeemaldus- vai vdrvimisjaamade Idheduses.

Seadke gaasisilindrid vdlitingimustesse voi hea ventilatsiooniga kohtadesse.
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1.4 Tulekahju/plahvatuse ennetamine

Keevitamine voib pdhjustada tulekahjusid ja/vdi plahvatusi.

Puhastage téoalajalimbritsev alaigasugusest pdlevast voi siittimisohtlikust materjalist ja objektidest.

Pdlevad materjalid peavad olema keevitamisalast vahemalt 11 m (35 jala) kaugusel véi siis tuleb need sobivalt varjestada.
Sddemedjahddguvad osakesed vdivad paiskuda vdga kaugele ja pddseda imbrusesse isegildbi vdikeste avade. Olge eriti
tdhelepanelik, ettagadainimeste ja vara ohutus.

Arge keevitage réhu all olevate mahutite Idheduses.

Arge keevitage suletud mahutite véitorude Idheduses. Olge torude véi mahutite keevitamisel erititdhelepanelikisegisiis, kui
need on avatud, tihjad ja pohjalikult puhastatud. Igasugune gaasi, kiituse, &li voi muu sarnase aine jadk voib pdhjustada
plahvatuse.

Arge keevitage kohtades, kus on plahvatusohtlikku tolmu, gaasivai auru.

Veenduge keevitamise Idpetamisel, et voolu all olev ahel ei saaks kogemata kokku puutuda tihegi osaga, mis on thendatud
maandusahelaga.

Hoidke to6kohaldheduses sobivaid kustutusvahendeid.

1.5 Ennetamine gaasiballoonide kasutamisel

Vddrisgaasi balloonid sisaldavad 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 kasutuselevdtu ajaks ning pdrast keevitamise |dpetamist alati peale.

Arge jdtke balloone otsese pdikesevalguse, jdrskude temperatuurimuutuste, liiga kdrgete véi ddrmuslike temperatuuride
katte. Arge jatke balloone liiga madalate vi kérgete temperatuuride katte.

Balloonide IGheduses ei tohi kasutada lahtist leeki, elektrikaart, pdleteid voi elektroode, samuti ei tohi nende IGhedusse
sattuda hédguv materjal.

Uldreegel on, etkeevitus- jaelektriahelad eitohisattuda balloonide Idhedusse.

Arge hoidke pead ballooni ventiiliavamisel gaasiotsaku juures.

Sulgege alati ballooniventiil, kuiolete keevitamise |dpetanud.

Réhu all olevat gaasiballooni ei tohi mingil juhul keevitada.

Surudhuballooni ei tohi kunagi otse ihendada masina rohureduktoriga. R6hk véib olla suurem reduktori véimekusest, selle
tagajdrjel voib reduktor plahvatada.

1.6 Kaitse elektriloogi eest

Elektrilo6k voib tappa.

Arge puudutage voolu all olevaid osi keevitamismisstisteemi sees vai vdljas, kui keevitamine on aktiivne (pdletid, pistolid, ET
maanduskaablid, elektroodid, juhtmed, rullikud ja poolid on elektriliselt keevitusahelaga ihendatud).

Veenduge, etslisteem oleks elektriliseltisoleeritud. Kasutage selleks kuivialuseid ja pédrandaid, mison maapinnast piisavalt
isoleeritud.

Kontrollige, kas stisteem on korralikult soklisse ihendatud ja toide on maandusega Gthendatud.

Arge puudutage kaht péletit véi kaht elektroodihoidikut samaaegselt.

Kuitunnete elektrilodki, peatage keevitamine otsekohe.

1.7 Elektromagnetilised vdljad ja hdiringud

Sisemisi ja vdlimisi sisteemikaableid Idbiv elektrivool tekitab kaablite ja seadme Idheduses elektromagnetilise
vdlja.

Elektromagnetilised vdljad voivad mojutada pikka aega nende Idheduses viibivate inimeste tervist (tdpne mdju pole veel

teada).
Elektromagnetilised vdljad voivad segada méningaid seadmeid, nagu sidamestimulaatorid véi kuuldeaparaadid.

Stidamestimulaatoritegaisikud peavad eelnevalt arstiga ndu pidama, enne kui tohivad kasutada kaarkeevitust.

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 = . . . A . .
elamupiirkonnad, mis kasutavad elektrivoolu jaoks avalikku madalpinge-toitevorku.
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A-klassi seade ei ole ette ndhtud kasutamiseks elamupiirkondades, kus elektrienergiaga varustatakse avaliku
A-klassi madalpinge-toitevérgu kaudu. A-klassi seadme puhul véib nendes asukohtades nii juhtivusliku hdiringu kui ka
kiirgushdiringu tottu olla raskusi elektromagnetilise Ghilduvuse tagamisega.

Lisateavet leiate peatiikist: TRUKKPLAADI ANDMED v&i TEHNILISED ANDMED.

1.7.2 Paigaldamine, kasutamine ja ala kontrollimine

Seadme tootmisel on IGhtutud harmoneeritud standardist EN 60974-10/A1:2015 ja tegu on A-KLASSI seadmega. Seda Uiksust
tohib kasutada ainult profitasemel, téostuskeskkondades. Tootja ei vastuta Gihegi kahjustuse eest, kui seda kasutatakse
koduses keskkonnas.
Kasutaja peab oma t66d tundma ja vastutab seega seadme tootja juhistele vastava paigaldamise ja kasutamise
eest. Elektromagnetilise hdiringu tuvastamisel peab kasutaja probleemilahendamaja kasutamavajadusel selleks
tootja tehnilist abi.

Igal 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 |dheduses viibivate isikute tervislikku seisundit, nt
sidamestimulaatorite voi kuulmisaparaatide kasutamist.

1.7.3 Vooluvérgu néuded (vt tehnilisiandmeid)

Suure vdimsusega seadmed vdivad vooluvdrgu pdhivoolu tarbimise tottu mojutada vorgu kvaliteeti. Seepdrast tuleb teatud
seadmete puhul kasutada Ghendamispiiranguid, mis méjutavad maksimaalset lubatud ndivtakistust (Zmax) voi vajalikku
néutud minimaalset vooluvdrgu jéudlust (Ssc) avaliku vooluvérgu Ghenduspunktis (PCC) (vt tehnilisi andmeid). Sellisel juhul
lasub paigaldajal voi kasutajal vastutus kontrollida, vajadusel pidades ndu jaotusvérgu operaatoriga, kas seadet voib
Uhendada.

Hdiringukorral véib ollavajalik vottatarvitusele lisameetmed, nt toitevorgu filtreerimine. Lisaks tuleb kaaluda, kas toitekaabel
tuleks varjestada.

Lisateavet leiate peatiikist: TEHNILISED ANDMED.

1.7.4 Ettevaatusabindud kaablite osas

Jdrgige allolevaidjuhiseid, et vihendada elektromagnetiliste vdljade moju.

* Véimalusel paigaldage jakinnitage maandus-ja toitekaablid koos.

« Kaablit ei tohi mitte mingil juhul imber keha mdhkida.

« Argeviibige maandus- ja toitekaablite vahel (hoidke mélemaid tihel pool keha).

» Kaablid peavad olema véimalikult [Uhikesed, véimalikult Uksteise IGhedal ja maapinnaligidal.
* Seadke seadekeevitusalastkaugemale.

* Kaablid eitohiolla muude kaablite IGheduses.

1.7.5 Maandusiihendus

Tulebjdlgida, etkdik keevitamisseadme komponendid maandataks. Maanduse loomisel tuleb ldhtuda kohalikest eeskirjadest.

1.7.6 Téodeldava eseme maandamine

Kui ese pole maandatud elektriohutuse téttu véi oma suuruse ja asukoha tottu, voib eseme maandamine vdhendada
emissioone. Ei tohi unustada, et eseme maandamine ei tohi kasutajat suuremasse ohtu seada ega kahjustada muid
elektriseadmeid. Maanduse loomisel tuleb IGdhtuda kohalikest eeskirjadest.

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

« Umbristakistab ohtlike osade sdrmedega puudutamistja eilase sisse tungida tahkistel, mille |Gbimd&t on suurem
voéivérdne 12,5 mm.

« Umbris kaitseb 60° nurga all sadava vihma eest.
« Umbris kaitseb sissetungiva vee kahjuliku maju eest, kui seadme liikuvad osad ei tésta.

1.9 Koérvaldamine

Elektriseadmeid eitohivisata olmepriigi hulka!

Kooskdlas elektri- ja elektroonikaseadmete jddtmeid kdsitleva Euroopa direktiivi 2012/19/EL ja selle
rakendamisega siseriiklike seaduste kohaselt tuleb elutstkli I6ppu joudnud elektriseadmed eraldi kokku koguda
ning taaskasutuskeskusesse saata. Seadme omanik peab kindlaks tegema kohalike asutuste kaudu, millised on
volitatud kogumiskeskused. Selle Euroopa direktiivijdrgimisega aitate kaitsta keskkondajainimeste tervist!

» Konsulteerige tdpsemainfo saamiseks veebisaiti.
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2. PAIGALDAMINE

Paigaldadatohib ainult tootja volitustega oskuspersonal.

Veenduge, et paigaldamise ajaks oleks toide vooluvérgust lahutatud.

2.1 Tostmine, transport ja mahalaadimine

Seadmel pole erilisi tdstevahendeid.

Arge alahinnake seadme kaalu, vaadake tehnilisiandmeid.
Arge liigutage rippuvat koormat tile inimeste vdi asjade ega jdtke nende kohale.
Arge pillake seadet maha ega avaldage sellele liigset survet.

2.2 Seadme asendi valimine

Jdrgige allolevaidreegleid.

Tagagelihtne juurdepdds seadme juhtseadistele ja ihendustele.

Arge paigaldage seadet vdga kitsastesse oludesse.

Arge paigaldage seadet kallakutele, mis on horisontaalpinna suhtes rohkem kaldus kui 10°.
Paigaldage seade kuiva, puhtasse ja piisava 6hutusega kohta.

Kaitske seadetvihmaja pdikese eest.

2.3 Uhendamine

Mobiilsed Uksused to6tavad eranditult madalpingega.
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2.4 Paigaldamine
2.4.1 MIG/MAG-keevituse ihendus

bohlerwelding

Kronsteinija kaablikimbu monteerimine
» Vaadake jaotist, Paigaldamiskomplektja tarvikud”.

@ Signaalikaabel

@ Signaalikaablisisend (CAN-BUS) (kaablikimp)
@ Toitekaabli

@ Toitekaablisisend (kaablikimp)

@ Gaasitoru

(8) Gaasitoite liitmik

@ Jahutusvedeliku iihendus

Signaalikaabli CAN-SIIN sisend (RC, RI...)

@ Signaalikaabli (CAN-SIIN) sisend
(automatiseerimine jarobootika)
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@ Toitekaabli

@ Signaalikaabel

@ Signaalikaablisisend (CAN-BUS) (kaablikimp)
@ Gaasitoru

® (5) Gaasiliitmikiihendus

@ Gaasitoru (surudhk)

@ Surudhuiihendus

Jahutusvedeliku Ghendus

@
% :V T
;

» Lahutage toide allikast.
» Uhendage toitekaabel sobiva tihendusega.

» Uhendage signaalikaabel sobiva liitmikuga. Sisestage liitmik ja pddrake réngasmutrit pdripdeva, kuni masinaosad on
ndéuetekohaseltkinnitatud.

» Uhendage gaasi etteandetoru sobiva liitmiku/iihendusega.

» Uhendage surudhuvarustustoru sobiva liitmikuga.

> Uhendogeveetoru (sinist vdrvi) jahutustksuse vdljundikiirliitmikuga (sinist varvi @’).

» Uhendage veetoru (punast varvi) jahutusiiksuse sisendikiirliitmikuga (punast varvi %ew).

) @ Toitekaabli

@ Toitekaablisisend (kaablikimp)
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\

@ Traadietteande toru

@ Juhtmessisend

» Uhendage traadi etteandetoru sobiva liitmikuga.

\

@ Pdletikinnitus
@ Uhendus
@ Jahutusvedeliku ihendus

y,

4 Uhendcge MIG/MAG péletitsentraaladapterigajakontrollige, kas kinnitamisrongas on tdielikult kinni.

» Uhendage péletiveetoru (punast vérvi) jahutusiiksuse sisendikiirliitmikuga (punast varvi '@).
» Uhendage péletiveetoru (sinine vdrvi) jahutustiksuse valjundikiirliitmikuga (sinine varvi @').

» Uhendage vilised seadmed sobivalliitmikuga.

(1) Maandusklambri pistik

@ Negatiivne toitepesa(-)

» Uhendage maandusklemm toiteallika miinuspesaga(-).
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L K

A J
B |

\ o0l
D G
E F

MN

Likatava-tommatava / peamise tdmmatava mootoritoide
— B -

Traadietteandmine

Traadi pikenduskdskluse signaal Pikendamise kiirus vastab kasutaja poolt mddratud vddrtusele. Traadi pikendamine on
aktiivne kogu ,,aktiivse kdskluse” ajal.

— C C D C —"— D
,4_,_‘ D — AKTIIVNE MITTEAKTIIVNE

"

Poleti nupp

,4_,_. D — AKTIIVNE MITTEAKTIIVNE

Gaasitest
Kdskluse signaal gaasiahela magnetklapi avamiseks.

— G G D G —<— D
IF‘ D —t AKTIIVNE MITTEAKTIIVNE

"

Encoder

— E Pole kasutatud

Voolulllitialarm

—
I — | D | —— D
i D — MITTEAKTIIVNE AKTIIVNE

Koodritoide / kiirusmoodik

—e N +5V

,_}7—0 H Maandus

Kiirusmoodik

— M Tegelik sisestatava traadikiirus

,_}7—0 H Maandus
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Elektrilo6givastane toide

_.K+

A D -

Kokkupdrkevastane alarm

_‘K_\ K —e—e—y L K —o— |

— —2
L MITTEAKTIIVNE AKTIIVNE

Otsaku tuvastamise toide (Uo)

_.J

@ Rdngasmutter
T (2) Hesrdekruvi

@ Traadietteandjarullihoob

» Kontrollige, kas rulliku soon sobib kasutatava traadildbimddduga.
» Keerakeréngasmutterspindliltlahtija paigaldage traadirull.
» Paigaldage karullitihvt, rull, pange rongasmutter tagasijareguleerige hdordekruvi.

» Vabastage traadi etteandja rullihoob, likake traadiots traadi juhtpuksi, juhtige Ule rulliku pdleti kinnitusse. Lukustage
etteande tugiasendisse, kontrollige, kas traat on rulliku soones.

» Etlaadidatraatipdletile, vajutage etteande nuppu.
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3. SUSTEEMITUTVUSTUS

3.1 Tagapaneel

Oige versioon

N

@ Signaalikaablisisend (CAN-BUS) (kaablikimp)
@ Gaasilihendus

@ Surudhuiihendus

@ Juhtmessisend

@ Sellel on kaks asendid O (vdljas) jal (sees).

Vasak versioon

@ Signaalikaablisisend (CAN-BUS) (kaablikimp)
@ Gaasilihendus

@ Surudhuiihendus

@ Juhtme ssisend

@ Sellel on kaks asendid O (vdljas) jal (sees).
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voestalpine

3.2 Juhtpaneel

-

\.

» @ @

© @
@ @
®®

O@
ET @

Traadietteandmine

Voéimaldab traatimanuaalselt ette andailma gaasivooluta jailma et traat voolu all peaks olema.

Voéimaldab sisestada traadi poletisse keevitamistéoks ettevalmistumisel.

Gaasitestnupp

Voéimaldab eemaldada gaasiahelast mustuse jaseadistada enne todd gaasirdohkujavoolu,ilma et oleks vaja
toidetsisselllitada.

Ohutestnupp

Véimaldab eemaldadasurudéhuahelast mustuse jaseadistadaenne té6d suruéhurohkujavoolu,ilmaetoleks
vajatoidetsisse lUlitada.

Traaditagasilikkamise nupp

Voéimaldab traaditagasi tdmmatailma gaasivoolutajailma et traat peaks olemavooluall.
Traaditagasitdmbamiseks tuleb samaaegselt vajutada nuppusid 1ja 2.
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SUSTEEMI TUTVUSTUS

3.3 Eesmine juhtpaneel

Oige versioon

-

@
@ <D
OAID
ORI
®

ORI
@ €Clo

Poletikinnitus

Véimaldab Gihendada pdleti.

Vdlised seadmed

Véimaldab iihendadaja kontrollida vdliseid seadmeid.

Surudéhk

Véimaldab tihendada suruéhutoru.

Surudhk (Wire brake)

Véimaldab tihendada suruéhutoru.

Sellel on kaks asendid O (véljas) jal (sees).

Véimaldab ihendada vesijahutiga pdletitorud.

Gaasilihendus

Signaalikaablisisend (WFR NX-WFRNXSYNCRO)
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Vasak versioon

D @
Qoo @

l

@ Poletikinnitus

Véimaldab Gthendada pdleti.

@ @ Vdlised seadmed

Véimaldab ihendada ja kontrollida vdliseid seadmeid (vooluliiliti, elektrild6gi vastane kaitse).

@ @ Surudhk

Véimaldab thendada suruéhutoru.

@ @ Surudhk (Wire brake)

Véimaldab ihendada surudhutoru.

@ Sellel on kaks asendid O (vdljas) jal (sees).

Voéimaldab tihendada vesijahutiga pdletitorud.

@ -@ Gaasilihendus

@ @ Signaalikaabli sisend (WFR NX - WFR NX SYNCRO)
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bohlerwelding

4. TARVIKUD

Juhtmepiduri komplekt Wire end / speed meter Wire end anduri komplekt-WFR1000*
74.01.005 Uhenggﬁlgog%lekt* 73.50.080

WFR1000 SYNCRO tihenduskomplekt*
73.11.022

*Monteerimine tehases
»Yaadake jaotist,,Paigaldamiskomplektja tarvikud”.

5. HOOLDUS

Sisteemituleb regulaarselt hooldada tootjajuhiste jargi. Seadmete t66 ajal peavad kdik kontroll-luugid ja katted
olemasuletudjalukustatud. Slisteeme eitohivdhimalgimddral muuta. Arge laske elektritjuhtival tolmul koguneda
vorede ldhedusse janende peale.

Koiki hooldustoid peab tegema ainult kvalifitseeritud personal. Sisteemi mis tahes osa remontimine voi
vahetamine volitamata personali poolt tlihistab toote garantii. Sisteemi kdiki osi peab remontima véi vahetama
ainult kvalifitseeritud personal.

Lahutage toide enne seadme kallal t66tamist!

5.1 Kontrollige toiteallikat regulaarselt alljGrgnevalt

Puhastagetoiteallikasisemustmadalasurvelise surudhugajapehmete harjastega. Kontrollige kdiki elektritihendus
jathenduskaableid.

5.1.1 Poletikomponentide, elektroodihoidikute ja/véi maanduskaablite hooldamiseks voi
vahetamiseks:

Kontrollige komponenditemperatuuri javeenduge, et need poleks tilekuumenenud.
Kasutage alatiohutusnduetele vastavaid kindaid.

Kasutage sobivaid votmeid ja tooriistu.

5.2 OTroBopHOCT

= Eelnimetatud hooldustédde tegemata jatmisel kaotab garantii kehtivuse ja vdlistab igasuguse tootjapoolse
@ vastutuse. Tootja Utleb lahtiigasugusest vastutusest, kuikasutaja eirab neidjuhiseid. Kui teil tekib kahtluseid ja/voi
_ probleeme, vétke kindlasti Ghendust IGhima teeninduskeskusega.
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Slisteem eilllitu sisse (roheline LED eipdle)

P&hjus

»

»

»

»

»

»

Pistikupesas puudub toitepinge.

Rikkis pistik véi kaabel.

Kaitse onldbipdlenud.
Rikkis toitelUliti.

Uhendus traadi etteandekandurija generaatori
vahelvale voitérgub.

Elektroonikarike.

Vdljundpinge puudub (siisteem ei keevita)

P&hjus

»

v

Rikkis poletinupp.
Ststeemon tle kuumenenud (temperatuurialarm
- kollane LED pdleb).

Vale maandusiihendus.

Toitepinge pole lubatud piirides (kollane LED
poleb).

Rikkis kontaktor.

Elektroonikarike.

Vale védljundvoéimsus

P&hjus

»

»

¥

Valestivalitud keevitamisprotseduur voi rikkis
valikldliti.

Sitsteemiparameetrid voifunktsioonid on valesti
seadistatud.

Rikkis keevitamisvoolu seadistamise
potentsiomeeter/kooder.

Toitepinge pole lubatud vahemikus.

Sisendi peafaas puudub.

Elektroonikarike.

Traadi etteanne nurjub

P&hjus

»

»

»

»

Rikkis poletinupp.

Valed véi kulunud rullikud.

Rikkis traadi etteandemehhanism.

Kahjustatud péletiimbris.

Lahendus

Kontrollige javajadusel remontige elektrislisteemi.
Kasutage ainult kvalifitseeritud personali.

¥

v

¥

Asendagerikkis komponent.
Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

¥

x

Asendagerikkis komponent.

v

Asendagerikkis komponent.
P&6rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

» Kontrollige, kas stisteemi erinevad osad on nduetekohaselt
Uhendatud.

¥

Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

Lahendus

» Asendagerikkis komponent.
» Pooérdugeldhimasse teeninduspunkti, etlasta sisteem remontida.

» Laskesitsteemil jahtuda, drgelilitage vdlja.

Maandage siisteem digesti.
Lugege peatiikki, Paigaldamine™.

4

Seadke toitepinge toiteallikajaoks lubatud vahemikku.
Uhendage siisteem igesti.
Lugege peatiikki ,Uhendamine”.

v

¥

Asendagerikkis komponent.
Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

¥

¥

Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Lahendus

» Valige dige keevitamisprotseduur.

Ldhtestage siisteem ja keevitamisparameetrid.

¥

Asendagerikkis komponent.
Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

¥

¥

Uhendage siisteem digesti.
Lugege peatiikki,,Uhendamine”.

¥

Uhendage siisteem digesti.
Lugege peatiikki ,Uhendamine”.

X

¥

4

P6orduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Lahendus

» Asendagerikkis komponent.
» Poordugeldhimasseteeninduspunkti, etlastasiisteem remontida.

» Vahetage rullikud vdlja.

» Asendage rikkis komponent.
» Pooérdugeldhimasse teeninduspunkti, etlasta siisteem remontida.

» Asendagerikkis komponent.
» Poodrdugeldhimasse teeninduspunkti, etlasta sisteem remontida.
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» Traadietteandemehhanismitoide puudub.

» Traaton rullilkinnijéddnud.

» Pdletiotsak onsulanud (traatonkinni).

Traadi etteandmine on ebakorrapdrane
P&hjus
» Rikkis poletinupp.

» Valed voikulunud rullikud.

» Rikkis traadietteandemehhanism.
» Kahjustatud poletiimbris.

» Vale spindlisidur véivalestiseadistatud rullide
lukud.
Ebastabiilne kaar

P&hjus

» Varjestusgaasiliigavdhe.
» Keevitusgaasison niiskust.

» Valed keevitamisparameetrid.

Liiga palju pritsmeid
Pohjus

» Kaare pikkusvale.

» Valed keevitamisparameetrid.

» Varjestusgaasiliigavdhe.

» Kaarereguleeriminevale.

» Vale keevitamisreZiim.

Ebapiisavldbitungimine
P&hjus
» Vale keevitamisreZiim.
» Valed keevitamisparameetrid.
» Vale elektrood.

» Valeserva ettevalmistamine.

» Vale maandusiihendus.

» Keevitatavad detailid liiga suured.
Tootlemisjddgid jadvad materjalisisse

P&hjus

» Ebapiisav puhastamine.

» Vale serva ettevalmistamine.

» Kontrollige iUhendust toiteallikaga.
» Lugege peatiikki ,Uhendamine”.
» Pooérdugeldhimasse teeninduspunkti, etlasta sisteem remontida.

v

» Vabastage traat véiasendage traadirull.

» Asendagerikkis komponent.

Lahendus

» Asendagerikkis komponent.

» Po6rduge ldhimasse teeninduspunkti, etlasta sisteemremontida.

¥

» Vahetagerullikud vdlja.

» Asendage rikkiskomponent.
Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

¥

» Asendage rikkis komponent.
» Po6rdugeldhimasse teeninduspunkti, etlasta sisteem remontida.

» Vabastage sidur.
» Suurendagerullide lukusurvet.

Lahendus

» Reguleerige gaasivoolu.
» Kontrollige, kas hajutija pdletigaasiotsak on tédkorras.

» Kasutage alatikvaliteetseid materjale jatooteid.
» Veenduge, et gaasivarustussisteem oleks alati veatus seisundis.

» Kontrollige keevitamissisteemihoolikalt.
» P6orduge ldhimasse teeninduspunkti, etlasta sisteemremontida.

Lahendus

» Vdhendage kaugust elektroodijatoorikuvahel.
» Vdhendage keevitamispinget.

» Vdhendage keevitamispinget.

» Reguleerige gaasivoolu.
» Kontrollige, kas hajutija pdleti gaasiotsak on téckorras.

v

» Suurendage ekvivalentahelainduktiivvddrtuse seadistust.

» Vdhendage pdletinurka.

Lahendus

» Vdhendage keevitamise ajal liikkumiskiirust.

» Suurendage keevitamisvoolu.

» Kasutage vdiksemaldbimédduga elektroodi.

» Suurendage kaldserva.

» Maandage siisteem digesti.
» Lugege peatiikki,Paigaldamine”.

» Suurendage keevitamisvoolu.

Lahendus

» Puhastage detaile pdhjalikult enne keevitamist.

» Suurendage kaldserva.
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» 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.

» Varjestusgaasiliigavdhe.
Okslideerumine
P&hjus

» Varjestusgaasiliigavdhe.

Poorsus

P&hjus

Mddre, lakk, rooste véi mustus keevitatavatel
toorikutel.

¥

Mddre, lakk, rooste voi mustus tditematerjalil.

Tditematerjalis on niiskust.

Kaare pikkus vale.

Keevitusgaasis on niiskust.

¥

Varjestusgaasiliiga vdhe.

Keevituskoht tahkub liiga kiirelt.

Kuumuspraod
Pdhjus
» Valed keevitamisparameetrid.

» Mddre, lakk, rooste voi mustus keevitatavatel
toorikutel.

» Mddre, lakk, rooste véi mustus tditematerjalil.

bohlerwelding

» Vdhendage kaugust elektroodijatooriku vahel.
» Liikuge keevitamise sujuvalt.

Lahendus

Suurendage kaugust elektroodijatooriku vahel.
Suurendage keevitamispinget.

v

Suurendage keevitamisvoolu.
Suurendage keevitamispinget.

¥

¥

Hoidke pdletit suuremanurgaall.

x

Suurendage keevitamisvoolu.
Suurendage keevitamispinget.

¥

7

Lahendus

» Vdhendage keevitamispinget.

» Vdhendage kaugust elektroodijatoorikuvahel.
» Vdhendage keevitamispinget.

» Vdhendage tditmise ajal kiilgsuunalist vibreerimiskiirust.
» Vdhendage keevitamise ajal lilkkumiskiirust.

» Kasutage keevitatava materjaliga sobivaid gaase.

Lahendus

» Reguleerige gaasivoolu.
» Kontrollige, kas hajutija pdletigaasiotsak on tédkorras.

Lahendus

v

Puhastage detaile pdhjalikult enne keevitamist.

¥

Kasutage alatikvaliteetseid materjale ja tooteid.
Jdlgige, et tditematerjaliseisund oleks alati laitmatu.

¥

4

Kasutage alatikvaliteetseid materjale ja tooteid.
Jdlgige, et tditematerjaliseisund oleks alati laitmatu.

¥

Vdhendage kaugust elektroodijatooriku vahel.
Vdhendage keevitamispinget.

Kasutage alatikvaliteetseid materjale ja tooteid.

v

¥

¥

Reguleerige gaasivoolu.
Kontrollige, kas hajutija pdleti gaasiotsak on téokorras.

¥

4

Vdhendage keevitamise ajal liikumiskiirust.
Eelkuumutage keevitatavaid toorikuid.
Suurendage keevitamisvoolu.

¥

¥

Lahendus

» Vdhendage keevitamispinget.

» Puhastage detaile péhjalikult enne keevitamist.

» Kasutage alatikvaliteetseid materjale jatooteid.
» Jdlgige, et tditematerjaliseisund oleks alatilaitmatu.
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» Vale keevitamisreziim.

» Keevitatavateltoorikutel on erinevad omadused.

Kilmpraod
P&hjus

» Tditematerjalis on niiskust.

» Keevitatavaliitekoha erigeomeetria.

7. KASUTUSJUHEND

»

»

Ldbige enne keevitamist antud liitekoha tiitibi jaoks vajalikud
té6sammud.

Looge enne keevitamist vahekiht.

Lahendus

»

»

»

»

»

Kasutage alatikvaliteetseid materjale ja tooteid.
Jdlgige, et tdgitematerjali seisund oleks alatilaitmatu.

Eelkuumutage keevitatavaid toorikuid.
Kuumutage pdrast to6d.

Ldbige enne keevitamist antud liitekoha tlitbijaoks vajalikud
téosammud.

7.1 Pidevtraadiga keevitamine (MIG/MAG)

Sissejuhatus

MIG-sisteem koosneb alalisvoolu allikast, traadi etteandemehhanismist, traadirullist, pdletist ja gaasist.

-

Manuaalne MIG-keevituse slisteem

Voolkandub kaarde tle sulavelektroodikaudu (positiivse klemmiga
Uhendatudtraat);

Selle protseduuri kdigus kantakse sulanud metall toorikule kaare
kaudu.

Taitematerjal-elektroodi (traadi) automaatne etteandmine on
vajalik, et asendada keevitamisel sulanud traati.

1.Poleti

2.Traadis66tur

3.Keevitustraat

4.Keevitatav element

5.Generaatoril

6.Silinder
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Meetodid

MIG-keevitamisel on kaks peamist metalli Glekandemehhanismi ja neid saab liigitada selle alusel, kuidas metall kandub
elektroodist toorikule.

Esimene, LUHIKENE KAAR, tekitab vdikese, kiirelt tahkuva keevituskoha seal, kus metallkandub elektroodilt toorikule.Mdjuon
|Ghiajaline ja toimib seal, kus elektrood puutub kokku keevituskohaga. Selle aja jooksul puutub elektrood vahetult kokku
keevituskohaga, luueslihise, mis sulatab traadi, ja katkeb seetbttu. Seejdrel siittib kaar taas ja tsiikkel kordub.

LUHIKESE tsiikligaja KAARPIHUSTAMISEGA keevitamine

1A Teine metalli Glekandemeetod on KAARPIHUSTAMISE meetod,
mille juures kantakse metall Gle vdga vdikeste tilgakestena, mis
t(ms) moodustuvadjaeralduvadtraadiotsastjakanduvadkeevituskohta
kaare abil.

0

V (V) U

re—= [

Keevitamise parameetrid

Kaarendhtavusvdhendab kasutajavajadustjdrgidatdpseltseadistamistabeleid, kunatasaab keevituskohtavahetultjdlgida.

* Pinge mojutab keevisliite vdlimust vahetult, kuid keevisliite médtmeid saab muuta vastavalt vajadusele, liigutades pdletit
erinevalviisil, et saavutada Uhtlase pinge juures erinevaid tulemusi.

¢ Traadietteandekiirus on proportsionaalses seoses keevitusvooluga.

Kaheljargmiseljoonisel on ndha erinevate keevitusparameetrite vahelised seosed.

V(V)A
] L B S S S S S I(A)A
600
o e
S I S R S S g B e 500

30 400

300

20
200

100

10

SPRAY-ARC 34VH:
SHORT-ARC 20V @'

6 8 10 12 14 16

>

R 0.8 | >

: : : : : :) .
100 200 300 400 P (m/min)
1 (A)
Parima téckarakteristiku valimise diagramm. Seos traadietteandekiiruse javoolutugevuse amprites vahel
(sulamiskarateristik), [dhtudes traadildbimdddust.
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Valimisjuhend keevitamisparameetrite valimiseks, vottes aluseks enimlevinud kasutusalad ja traadid

Pingekaar 0,8 mm @1,0-1,2mm 21,6 mm @2,4mm

18

16V -22V
LUHIKENE KAAR

60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Madall&bivus 6hukeste Healdbivusjasulamise Healapikjavertikaalne Eikasutata
materjalide jaoks juhtimine sulamine
24V - 28V
TILGAKESTE 4/\
KAAR
(Ulekande ala) 150-250A 200-300A 250-350A 300-400A
Automaatne tditmisega Automaatne Automaatnealla Eikasutata
keevitamine kérgepingega suunatud keevitamine
keevitamine
/ iy
30V-45V
SPRAY - ARC
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Madalldbivus, Automaatne Hea alla suunatud Healdbivus, korge
reguleerimisega kuni keevitamine mitme |Gbivus ladestuvus paksudele
vadrtuseni 200 A t66sammuga materjalidele
Unalloyed steel
12 )
. T:2mm 2 Wirespeed | Depositionrate
< 10
> 1,6mm 2,0 m/min 0,5kg/h ET
=3 0,8 mm
o 8 1,0mm 22,0m/min 5,3kg/h
]
g2 4 1,6 m/min 0,6kg/h
c 0,8mm 1,0mm
.g 4 22,0m/min 8,1kg/h
3 1,6 m/min 0,9kg/h
Q 2 1,2mm
A 22,0 m/min 11,7 kg/h
0 -
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1 6mm L_2m/min T.Tkg/h
Wire speed (m/min) 10,0 m/min 9,4kg’/h
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High alloyed steel

-

14
= 2 Wirespeed | Depositionrate
N 12
o2 1,4mm 1,2mm 2,0m/min 0,5kg/h
10 0,8 mm
% 22,0m/min 5,3kg’h
s it .
=8 Omm 1,6 m/min 0,6kg/h
o 6 1,0mm
B 0,8mm 22,0m/min 8,1kg/h
(7]
8. 4 1,6 m/min 0,9kg’/h
o 2 1,2mm
(a] 22,0m/min 11,7 kg/h
0 -
1,2m/ 1,1kg/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6mm m/min °
Wire Speed (m/min) ) 10,0 m/min 9,4 kg/h
Aluminum alloy
- 6 (7] Wirespeed | Depositionrate
< 0,6mm
> 5 6,5m/min 0,6kg/h
= 0,8 mm
0 4 1,2mm 22,0m/min 2,0kg/h
+J
S 4,5m/min 0,5kg/h
c 3 1,0mm 1,0mm
2 22,0m/min 2,6kg/h
2 0,8mm
o) 4,0m/min 0,7 kg/h
Q 1 1,2mm
A 22,0 m/min 4,0kg/h
0 .
3,0m/ 0,9kg/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6mm m/min °
Wire speed (m/min) 15,5m/min 5.2kg/h
Gaasid

MIG-MAG-keevitamise iseloomuks on peamiselt kasutatud gaasi liik: inertgaas MIG-keevitamise jaoks (metalli inertgaas),
aktiivne MAG-keevitamise jaoks (metalli aktiivgaas).

- Susinikdioksiid (CO,)

CO, kasutamisel varjestusgaasina saavutatakse tulemuseks kdrge Idbivus ja madalad tédkulud koos kérge etteandekiiruse
ja heade mehaaniliste omadustega. Teisest kiiljest kaasnevad selle gaasi kasutamisega olulised probleemid liite I6pliku
keemilise koostise seisukohast, kuna keevituskohas vdhenevad lihtsasti okslideeruvad elemendid, samal ajal rikastub see
slsinikuga.

Puhta CO, keevitamine loob ka muid probleeme, nt palju pritsmeid ja stisinikmonooksiidi poorsuse teke.

- Argoon
Seda intergaasi kasutatakse kergsulamite jaoks puhtal kujul, kuid kroomi ja nikliga roostevaba terase keevitamisel tuleks
kasutada argooni koos kaheprotsendilise hapniku ja CO, lisaga, kuna see muudab kaare stabiilsemaks ja kergendab liite
moodustamist.

- Heelium
Seda gaasikasutatakse alternatiivina argooniasemel jasee vdimaldab saavutada parematidbivust (paksude materjalide
korral) jakiiremat traadi etteandmist.

- Argoonijaheeliumisegu

Annab tulemuseks stabiilsema kaare kui puhta heeliumi korral; samas parema IGbivuse ja liikkumiskiiruse kui puhta argooni
korral.

Argooni CO; ningargooni, CO,ja hapnikusegu

Neid segusid kasutatakse magnetiliste materjalide keevitamisel, eriti just LUHIKESE KAARE kasutamisel, kuna need
tohustavad soojuse teket.

Samutisaab neid kasutada PIHUSTAMISKAARE puhul.

Tavaliselt sisaldab segu CO,-te, mille protsent jadb vahemikku 8%-20% ja O,-te umbes 5% jagu.

Vaadake slisteemikasutusjuhendit.
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Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminum alloy
Vooluvahemik Ldbim66dud Gaasivool Vooluvahemik Ldbim66dud Gaasivool
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100 A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150A 12-161/min 75-150A 12-181/min
150-250A 14-181/min 150-250A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500 A 18-221/min 400-500A 18-301/min
8. TEHNILISED ANDMED
Traadisdé6turiomadused
U.M.
Reduktormootoritiip SL4R-4T
Traadietteandemehhanisminimivdimsus 120 W
Polerulle 4
Traadildbimddt / standardrullik 1.0-1.2 mm
0.6-1.6 tahke traat
Traadilébiméédud / jéreleandvad rullikud 0.8-1.6 alumiiniumtraat Qgt/erjcll
1.2-2.4vedelsidamikuga traat
Gaasitestnupp jah
Surudhk testnupp jah
Traadietteandenupp jah
Traaditagasilikkamise nupp jah
Traadikiirus 0.5-22.0 m/min
Siinergiad jah
Vdlised seadmed ei
Vooluliliti jah
Elektrilo6givastane kaitse jah
Encoder jah
Kiirusmdodik jah
Nozzle-sensing jah
Uhendus likatava-tdmmatava pdletijaoks jah
Rullilébim&ot ei mm
Esirataste Idbim&ot ei mm
Tagarataste |dbimd ot ei mm
Elektrilised omadused
U.M.
Toitepinge U1 48 Vdc
Sidesiin CANBUS
Maks. sisendvool Umax 4.5 A
Tootegur
U.M.
Tostegur (40°C)
(X=100%) 500 A
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Flusilised omadused

IP-kaitseaste
Modtmed (p x s x k)

Mass

Tootmisstandardid

9. TRUKKPLAADI ANDMED

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

WFR NX 1000 N°

EN| 60974-5:2019

IEC|{ 60974-10/A1:2015 Class A

X (40°C) 100%
I2 500A
DD=1= Ui 48V limax 4.5A
IP 23S UK
ce |5
MADE
IN
ITALY

B

10. TOITEALLIKA NIMEPLAA

1 2
3 4
5
6 6A
7 7A
8 9 10
UK
11 ce|as [l
_——
N J
CE EL-ivastavusdeklaratsioon
EAC EAC vastavusdeklaratsioon

UKCA  UKCAvastavusdeklaratsioon

IP23S
340x200x190
6.2

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

DITAHENDUSED

A NN

N O~ ol

6A
7A

10
11

Kaubamdrk
Tootjanimijaaadress
Masinamudel

Seerianr

XXXXXXXXXXXX Tootmisaasta
Viide tootmisstandarditele
Vahelduva tsiklisimbol
Keevitamise nimivoolu simbol
Vahelduva tsiiklivddrtused
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 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

arsavu atbildibu pazino, ka $ads produkts:

WFRNX1000PLUS 71.01.087
71.01.088

atbilst STm ES direktivam:

2014/35/ES ZEMSPRIEGUMA ELEKTROIEKARTU DIREKTIVA
2014/30/ES  EMSDIREKTIVA
2011/65/ES  RoHS DIREKTIVA

un kair piemérotisadisaskanotie standarti:

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

Dokumentdcija, kas apliecina atbilstibu direktivam, bis 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, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | M Y

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. BRIDINAJUMS

Pirms jebkuras darbibasveik§anas ariekadrtu, parliecinieties, kartpigiizlasijat un sapratat sisinstrukcijas saturu.
Neveiciet instrukcija neparedzétas modifikacijas vai tehniskas apkopes darbibas. RaZotdjs neuznemas atbildibu
par personu traumésanu vai ipasuma bojdsanu, ja lietotdjs nepareizi izmanto vai nepielieto §is instrukcijas
noradijumus.

VienmeérglabdjietlietoSanasinstrukciju aparataizmantosanas vietd. Papildus lietoSanas instrukcijai, ievérojiet art
vispdréjos noteikumus un vietéjos spéka esosos noteikumus par negadijumu novérsanu un vides aizsardzibu.
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. saglaba tiesibas mainit §is instrukcijas saturu jebkura laika bez
iepriekséja bridinajuma.

VisastulkoSanasun pilnigas vaidaléjasreproducésanastiesibas jebkurd veida (tostarp veidojot fotokopijas, filmas
vai mikrofilmas) ir saglabatas, un reproducésanair aizliegta bez voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.
iepriekséjas rakstiskas piekrisanas.

Seit sniegtie noradijumiir|oti svarigi un tos nepieciesamsievérot, lai garantija bitu spéka.

RazZotdjs neuznemas atbildibu, ja lietotdji nepareiziizmanto vainepareizipielieto Sos nordadijumus.

Visam personam, kuras iesaistitas apardataievadeé ekspluatdcija, lietoSana, apkopé unremontaq, ir

» jabut piemérotaikvalifikacijai;

» jabdtnepiecieSamdm prasmém metindsanasjoma;

e pilnibajaizlasaunrapigijdievéro silietosanasinstrukcija.
JajumsrodassSaubasvaigratibasiekadrtas lietoSana, lidzu, konsultéjieties pie kvalificéta personadla.

1.1 Darbavide

Visas iekartas jaizmanto tikai tadam darbibam, kuram tdas ir paredzétas, un tada veida, ka ari tadiem
pielietojumiem, kadi ir noraditi datu plaksnité un/vai saja instrukcija, atbilstosi valsts un starptautiskam drosibas
direktivam. Jebkada cita veida lietoSana, par kuru razotdjs nav atklati pazinojis, tiek uzskatita par pilnigi
neatbilstoSu un bistamu, un tada gadijuma razotdjs atsakds no jebkadas atbildibas.

Stiekartajalieto tikai profesiondliemunripnieciskdvidé.RazZotajs neuznemasatbildibu parbojdjumiem, kas raditi,
lietojotiekartu majsaimniecibas apstak|os.

lekartajaizmanto temperatirano-10°Clidz +40 °C(no +14 °F lidz +104 °F).

lekartajatransporté unjauzglabdtemperatarano -25°Clidz +55°C(no-13 °Flidz 131 °F).
lekartajdaizmanto vidé, kur nav putek|u, skabes, gazes vaikadu citu korodéjoso vielu.

lekartu nedrikstizmantot vidé, kur relativais gaisa mitrumsiraugstaks par 50% 40 °C (104 °F) temperatarad.
lekartu nedrikstizmantot vidé, kur relativais gaisa mitrumsiraugstaks par 20% 20 °C (68 °F) temperatdra.
lekartu nedrikstizmantot, ja augstumsvirsjaras [imenairlielaks par 2000 metriem (6500 pédam).

Nelietojietiekartu cauruju atkausésanai.
Nelietojietiekartu bateriju un/vai akumulatoru uzladésanai.
Nelietojietiekartu elektrodzinéjuiedarbinasanai.

1.2 Lietotaja un citu personu aizsardziba

Metinasanas processir kaitigs radiacijas, trok$nu, siltuma un gdzes emisiju avots. Izvietojiet ugunsizturigu ekranu,
lai pasargdtu apkartéjo metindsanas zonu no stariem, dzirkstelém un kvélojoSiem sarniem. Darba metinasanas
zona esoSajam persondm iesakiet neskatities uz loku vaikvélojoso metalu un atbilstosi sevi aizsargat.

Valkadjiet aizsargapgérbu, lai aizsargatu adu no loka stariem, dzirkstelém vai kvélojosa metala. Apgérbam
janosedzviss kermenis, ka arijabat:

- nebojatamunlabastavoklr;

- ugunsizturigam;

- izoléjosamunsausam;

- labipieguloSam, bez manSetémun atlokiem.

Vienmeér valkdjiet specidlus apavus, kuriirizturigiun nodrosina ddensizolaciju.

Vienmeér valkdjiet specidlus cimdus, kuri nodrosina elektrisko unsiltumaizolaciju.

Valkajiet sejas aizsargus ar sanu aizsargiem un piemérotu aizsardzibas filtru acim (vismaz NR10 vai augstakas
kategorijas).
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Vienmér valkdjiet aizsargbrilles ar sanu aizsargiem, jo ipasi veicot manuadlu vai mehdnisku metinasSanas sarnu
nonemsanu.

Nelietojiet kontaktlécas!

Ja metindSanas laika rodas dzirdei bistams troksnis, izmantojiet ausu aizsargus. Ja trok$na limenis parsniedz
likuma noteikto, ierobezZojiet piekluvi darba zonai un parliecinieties, lai jebkurs, kas tai tuvojas, lietotu ausu
aizsargus.

Metinasanas laikd sdnu parsegiem vienmér jabat aizvertiem. lekartu nedrikst modificét. Netuviniet rokas, matus,
apgérbu, instrumentus u.c. $addam kustigajam dalam: ventilatori;, parvadi;, rullisi un varpstas;, stieples spoles..
Nepieskarieties parvadiem, kamérdarbojasstieples padeves mehanisms. Stieples padeves mehdnismos uzstadito
drosibas iericu neizmantosana ir Joti bistama un tada situdcija raZotdjs neatbild par persondm vai ipasumam
nodaritajiem bojajumiem.

Stieplesielades vai padeveslaika netuviniet rokas MIG/MAG deglim.
|zejosa stieple var nopietnisavainotrokas, seju un acis.

Nepieskarieties tikko sametinatiem priekSmetiem, jo karstums varizraisit nopietnus apdegumus vai apsvilumu.
levérojiet ieprieks aprakstitos piesardzibas pasdkumus ari veicot darbibas péc metinasanas, jo, atdziestot, sarni
var atdalities no priek§metiem.

Pirms veikt darbus ar deglivai pirms veikt ta tehnisko apkopi, parliecinieties, ka tasir auksts.

Pirms dzeséSanas skidruma cauruju atvienoSanas pdrliecinieties, ka dzesésanas ierice ir izslégta. No caurulém
iznakosais karstais Skidrums varizraisit nopietnus apdegumus vai apsvilumu.

Pirmas palidzibas aptiecinaijaatrodas pieejama vieta.
Nenovertéjiet parzemu apdegumus vai traumas.

Pirms darba zonas pamesanas, padariet to drosu, lai izvairitos no nejausu bojajumu nodariSanas persondm vai
Tpasumam.

1.3 Aizsardziba noizgarojumiem un gazém

Izgarojumi, gdzes un pulveri, kas veidojas metinaSanas procesa, var but kaitigi veselibai.
Noteiktos apstak]os, izgarojumi, kas veidojas metinaSanas procesa, varizraisit vézi vai kaitét gratniecu auglim.

Netuviniet galvugdzémunizgarojumiem, kas veidojas metinaSanas procesa.

Nodrosiniet darba zonad atbilstosu ventilaciju (dabisko vai maksligo).

Javentilacijairslikta, izmantojiet maskas un elposanas aparadtus.

Metinot|otiSauravietd, darbsirjauzrauga drpus darbazonas stavosam kolégim.

Ventilacijai neizmantojiet skabekli.

Parbaudiet izgarojumu ekstraktora darbibu, regulari salidzinot kaitigo izplides gazu daudzumu ar drosibas noteikumos
atJautamveértibam.

lzgarojumudaudzumsunbistamibaslimenisiratkarigsnoizmantojamapamatmetala, piedevumetalaunvieldm, koizmanto
sagataves tiriSanai un attaukosanai. levérojiet razotdjainstrukcijas un tehniskajas lapds sniegtds instrukcijas.

Neveiciet metinadSanas darbibas attaukosanas vaikrdsosanas staciju tuvuma.
Novietojiet gdzes balonu darpus telpam vaivieta arlabu 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) attaluma no metindsanas zonas, vai ari jabat atbilstosi
aizsargatiem.

Dzirksteles un kvélojoSas dalinas var viegli talu aizlidot un sasniegt apkartéjas zonas pat caur mazam atverém. Pieveérsiet
Tpasuuzmanibu, lainodrosindtu cilvéku un mantas drosibu.

Neveiciet metindSanasdarbibas ar spiedtvertném un to tuvuma.

Neveiciet metinasanas darbibas ar slegtam tvertném vai caurulém. Esiet ipasi uzmanigs, veicot metinasanas darbus ar
caurulém vai tvertném pat ja tas ir atvertas, tukSas un tika labiizmazgdtas. Jebkura nelikvideta gaze, degviela vai lidzigi
materidlivarizraisit spradzienu.

Nemetiniet vietas, kur atrodas spragstosi pulveri, gazes vai tvaiki.

Metindsanas beigds parbaudiet, lailinijazem sprieguma nejausi nepieskartos zemé&juma kédei.

Novietojiet ugunsdzésibas aparatu vai materialu tuvu darba zonai.

1.5 Piesardzibas pasakumigazes balonuizmantosanas laika

Balonos ar inerto gazi atrodas gdze zem spiediena, kura var uzspragt, ja netiek nodrosinati minimalds drosibas
apstak|itransportéSanas, uzglabasanas unizmantoSanaslaika.

Baloni janostiprina vertikali pie sienas vai citas atbalsta konstrukcijas, izmantojot atbilstosus lidzek]us, lai tie nekristu vai
neatsistos.

Uzskravéjiet vaku, lai aizsargatu ventili transportésanas, nodosanas ekspluatacija un metindsanas darbibas beigds.
NepakJaujiet balonus tieSu saules staru iedarbibai, krasdm temperatlras izmaindm, pardk augstas vai ekstremalas
temperaturasiedarbibai. Nepaklaujiet balonus parak zemas vai parak augstas temperaturasiedarbibai.

Uzglabadjiet balonus péc iespéjas talak no atklatam liesmam, elektriskajiem lokiem, degliem vai pistolém metindsanai ar
elektrodiem un kvélojoSiem materialiem, kas veidojas metinasanas laika.

Sargiet balonus no metinasanas kédém un elektriskam kédem.

Netuviniet galvu gazes atverei, kad atverat balona ventili.

Obligatiaizveriet balonaventilimetindsanas darbibu beigas.

Neveiciet metindsanas darbibas argazes balonuzem spiediena.

Balonu ar saspiestu gaisu nekadad gadijuma nedrikst tiesi pieslegt iekartas spiediena reduktoram. Spiediens var parsniegt
reduktora kapacitati, kas varuzspragt.

1.6 Aizsardziba no elektrotrieciena

Elektrotrieciens var nogalinat.

Nepieskarieties daJdm zem sprieguma metinasanas sistémas iek§pusé un arpusé, kad sistéma ir aktiva (degli, pistoles,
zeméjuma vadi, elektrodi, vadi, rulliSiun spolesir elektriski pieslégti metinasanas kédei).

Nodrosiniet, laisistéma butu elektriskiizoléti,izmantojot sausus pamatus un gridas, kuras ir pietiekamiizolétas no zemes.
Nodrosiniet, laisistémabttu pareizipieslégta elektriskajaikontaktligzdaiun barosanas avots butu aprikots arzeméjumvadu.
Nepieskarieties diviem degliem vaidiviem elektrodu turétajiemvienlaicigi.

Jasajutat elektrotriecienu, uzreiz partrauciet metindsanas darbibas.

1.7 Elektromagneétiskie laukiun traucejumi

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

zindma).
Elektromagnétiskie laukivartraucét tdda aprikojuma darbibai, ka elektrokardiostimulatori un dzirdes aparati.

Personam ar elektrokardiostimulatoriem, kas plano veiktlokmetinasanas darbibas, irjakonsultéjas ar arstu.

1.7.1 EMS klasifikacija atbilstoSi: EN 60974-10/A1:2015.

Bklasesaprikojumsatbilstelektromagnétiskassaderibas prasibamindustrialaunsadzivesvidé, tostarp dzivojamas

Bklases _ . . o A R L
zonas, kur elektrisko jaudu nodrosina publiskd zemsprieguma padeves sistéma.
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A klases aprikojums nav paredzéts lietoSanai dzivojamas zonds, kur elektrisko jaudu nodrosina publiska
zemsprieguma padeves sistéma. Sajas vietds var bUt potencidali grati nodrosindt A klases aprikojuma
elektromagneétisko savietojamibu konduktivo, ka ariradiativo traucéjumu deé|.

Aklases

Plasakuinformaciju skatiet sada)a: PLATES SPECIFIKACIJAS vai TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS.

1.7.2 Uzstadisana, izmantosana un vietas parbaude
Aprikojums tiek raZots atbilstosi saskanota standarta prasibdm EN 60974-10/A1:2015 un tiek identificéts ka ,,A KLASES”
aprikojums. STiekartajalieto tikai profesionaliem un ripnieciska vidé. Razotajs neuznemas atbildibu par bojajumiem, kas raditi,
lietojotiekartu majsaimniecibas apstak|os.
Lietotajam jabut ekspertam veicamaja darbiba un tas ir atbildigs par iekdrtas uzstadisanu un izmantosanu
atbilstosirazotdjainstrukcijam. Ja tiek konstatéti elektromagnétiskie traucéjumi, lietotdjam irjanovérs to célonis,
nepiecieSamibas gadijuma, arrazotdja tehnisko palidzibu.

Jebkurd gadijuma elektromagnétisko traucéjumu célonis ir jasamazina lidz tadam Iimenim, lidz tas vairs nav
traucejoss.

Pirms iekartas uzstadisanas, lietotdjam janoveéerté potencidlie elektromagnétiskie traucéjumi, kas var rasties
apkartéja zond, jo Tpasi nemot veérd tuvumad esoSo personu vesellbu, pieméram, personu ar
elektrokardiostimulatoriem vaidzirdes aparatiem.

1.7.3 Elektroapgdades 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 minimadlo jaudu (Ssc) piesléeguma punkta ar publisko elektrotiklu (kopiga piesléguma punkts, KPP)
(skat. tehniskos datus). Saja gadijuma aprikojuma uzstaditajs vai operators ir atbildigs par to, lai nodrosinatu, ka $adu
aprikojumuiespéjams pieslégt, nepiecieSamibas gadijuma konsultéjoties ar sadales tikla operatoru.
Jarodastraucéjumi, varbUt nepiecieSams veikt papildu piesardzibas pasdkumus, pieméram, stravas padeves filtréSanu. Irart
jaapsveriespéjaekranét stravas padevesvadu.

Plasakuinformaciju skatiet sadaja: TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS.

1.7.4 Piesardzibas pasakumi, kas attiecas uz kabeliem

Lailidz minimumam samazinatu elektromagnétiskalaukaietekmi, ieverojiet zemak noraditds instrukcijas.

e Jaiespéjams, sakopojiet un nostiprinietzeméjuma un stravas padeves vadus.

* Neaptinietvadus ap savukermeni.

* Nestdvietstarpzeméjumaun stravas padeves vadiem (tiem jaatrodas viend no pusém).

* Vadiemjabutpéciespéjasisakiem, novietotiem péciespéjas tuvak cits citam un jaatrodas gridas vai gandriz gridas liment.
« Novietojiet aprikojumu drosa attdluma no metindsanas zonas.

» Vadijanovieto atseviskino citiem vadiem.

1.7.5 Zeméjuma savienojums

Jaizvérté visu metinaSanas aprikojuma metalisko dalu zemé&juma iespéja un tuvaka apkdrtne. Zeméjuma savienojums
jaizveido saskanad arvietéjiem noteikumiem.

1.7.6 Sagatavesiezemésana

Kadsagatave naviezeméta elektriskas drosibas apsvérumudé]vaiizméru un pozicijas dél,iezemésanavarsamazindt emisijas.
Ir svarigi atceréties, ka sagataves zeméjums nedrikst palielinat lietotdju nelaimes gadijumu vai cita elektriska aprikojuma
bojasanasrisku. Zemé&jums javeic saskand ar vietéjiem noteikumiem.

1.7.7 Ekranésana

Citu apkartéja zonda esoso vadu un aprikojuma selektiva ekranésana var samazinat elektromagnétiskos traucéjumus.
IpasoslietoSanas apstdklos jaizvérté visa metinaGSanas aprikojuma ekranésana.

1.8 IP aizsardzibas klase
IP23S

« Korpussiraizsargatsno piek|luvesbistamamdalam ar pirkstiemun no cietu sveskermenu, kurudiametrsirlielaks/
vienadsar 12,5 mm, iek|Gsanas.

e Korpussiraizsargatsnolietus 60° lenki.

e Korpussiraizsargats no kaitigas tdensiek|tstoSasiedarbibas, kad iekartas kustigas dajas nav aktivas.
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1.9 Utilizacija
Nelikvidéjiet elektrisko aprikojumu kopad ar sadzives atkritumiem!
Saskanadar Eiropas Direktivu 2012/19/ES par elektrisko un elektronisko iekdrtu atkritumiem unistenoSanas tiesibu
aktiem, kas ir speka attiecigajds dalibvalstis, elektroiekartas, kas sasniegusas sava aprites cikla beigas, jasavac
daliti un janosuta regenerdcijai un apglabasanai. lekartas ipasniekam ir jaatrod pilnvarotie savaksanas centri,

pieprasot informdciju vietéjam varas iestaddém. Piemérojot So Eiropas Direktivu, jas uzlabosiet vidi un cilveku
veselibu!

» LaiiegUtuvairdkinformadcijas, apmeklgjiet vietni.

2. UZSTADISANA

Uzstadisana javeic tikai ekspertiem, kurus pilnvarojis razotdjs.

Uzstadisanaslaika nodrosiniet, laibaroSanas avots batu atvienots no elektrotikla.

2.1 Celsana, transportésanaunizkrausana
« lekartanavaprikotaaripasiem pacelSanas elementiem.

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 |otiierobeZotds vietds.

* Nenovietojietiekartu uz virsmam, kuru slipums horizontala plakné parsniedz 10°.
* Novietojietiekartusausa, tird un atbilstosi ventiléta vieta.

e Sargietiekartunolietusunsaules.

2.3 Pieslegsana

Mobilamiekdrtam nepiecieSamazemspriegumastrava.
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2.4 Uzstadisana

2.4.1 Savienojums MIG/MAG metinasanai

s N

Kronsteina un kabelu saiska montaza
» Skatietsadalu,UzstadiSanas komplekts/piederumi”.

@ Signala kabelis
@ Signdla kabelaieeja (CAN-BUS) (kabe)u saiskis)
@ Barosanasvada

@ Spékakabelaieeja (kabelu saiskis)

@ Gazes caurule

@ Gazes padevessavienojums

@ Dzesésanasskidrumasavienojums

Signdlvada CAN-BUS ieeja (RC,RI...)

@ Signdlvada (CAN-BUS)ieeja (automatikaun
robottehnika)
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@ BaroSanasvada

@ Signalakabelis

@ Signdla kabelaieeja (CAN-BUS) (kabe)u saiskis)
@ Gazescaurule

® @ Gazes uzmavai/savienotajam

@ Gazes caurule (saspiestais gaiss)

@ Saspiestd gaisa pieslegums

Dzesé3anasskidrumasavienojums

@
% :V
;

» Atvienojiet stravas padevino baroSanasavota.
» Pievienojiet barosanasvadu atbilstoSam stiprinajumam.

» Pievienojiet signalvadu atbilstoSam savienotdjam. levietojiet savienotdju un grieziet apalo uzgriezni pulkstenraditdju
kustibasvirziena lidz dajasirkartigi nostiprinatas.

Pievienojiet gdzes padeves cauruli atbilstoSajam savienotdjam/uzmavai.

Pievienojiet saspiesta gaisa padeves cauruliatbilstoSam savienotdjam/uzmavai.

Pievienojiet Gdens cauruli(zilas krasas) dzesésSanasiericesizejas atrajam (zilas krasas @’) savienotdjam.
Pievienojiet Gdens cauruli(sarkanas krasas) dzesésanasierices ieejas atrajam (sarkanas krasas '@) savienotajam.

\
@ BaroSanasvada

Vv v v v

@ Spékakabelaieeja (kabelu saiskis)

LV
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\

@ Stieples padeves cauruli
@ Vaduieeja

y,

» Pievienojietstieples padeves cauruli atbilstoSam savienotdjam/uzmavai.

\

~

@ Deglaarmatara
@ Savienotdj

@ Dzesésanasskidrumasavienojums

y,

» Pievienojiet MIG/MAG degli centralajam adapterim nodrosinot, ka stiprindSanas gredzensir pilniba savilkts.
» Pievienojiet deg|a(sarkanaskrasas) Gdens caurulidzeséSanasiericesieejas dtrajam (sarkanas krdsas '@) savienotajam.
» Pievienojietdeg|a(zilaskrasas) Gdens caurulidzeséSanasiericesizejas atrajam (zilas krasas @') savienotdjam.

» Pievienojiet aréjasierices atbilstoSam savienotajam.

@ Masas spailes savienotajs

@ Negativasjaudasligzda(-)

y,

» Pievienojietzeméjuma spailibarosanas avota negativajailigzdai(-).
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- L K N
A J
\ o0l
D G
E F
MN
Divtaktu/vientakta motorabarosana
—_— A +
— B -

Stieples padeve

Stieples pagarina$anaskomandassignals. Pagarinasanas atrums atbilst operatoraiestatitajaivértibai. Stieples pagarindsana
bds aktivavisu ,komandas darbibas” laiku.

— C D C ——D

o D IESLEGTA IZSLEGTA
Deglapoga

— F = F ———D F——D

,47_. D — IESLEGTA 1IZSLEGTA

Gazes parbaude

Komandas signals gdzes kontlra elektromagnétiska varsta atvéerSanai. Elektromagnétiskais varsts paliek atvérts visu
ykomandas darbibas” laiku.

—
G — G D G —— D
D — - -
o IESLEGTA IZSLEGTA
Encoder
B — E Navizmantots
Plasmasrelejatrauksme
—_— LV
| | D | —— D
D — - -
A IZSLEGTA IESLEGTA

Kodétaja baroSana/atruma méritajs

—e N +5V

,_}7—0 H Zeme

Atruma méritajs

—e M levades faktiskais stieples Gtrums

,_}7—0 H Zeme
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Prettriecienu sistémas barosana

_.K+

A D -

Pretsadursmestrauksme

—
K K —e—e—»~ L K —«— |
L IZSLEGTA IESLEGTA
Sprauslakonstaté padevi(Uo)
—J

@ Apaluuzgriezni
ChE I @ Berzes skriavi

@ Stieples padeves mehanismarullisu sviru

» Parbaudiet, vairullisurieva atbilst stieples diametram, kuru vélaties izmantot.
» Noskravéjietapajo uzgrieznino varpstasunuzstadietstieples spoli.
» levietojiet arispolestapuun spoli, uzstadiet apajo uzgriezniun noregulé&jiet berzes skravi.

» Atlaidiet stieples padeves mehanisma rullisu sviru, ielaiZot stieples galu stieples vadiklas ieliktni un, izlaizot to pari rullitim
deglaarmatara. Nofikséjiet padeves mehanisma balstu, parbaudot, vaistiepleirielaistarulliSurieva.

» Laiieladétustieplidegli, piespiediet stieples padeves spiedpogu.
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3. IEKARTAS APRAKSTS

3.1 Aizmugureéjais panelis

Pareiza versija

® @006 @

@ Signdla kabe]aieeja (CAN-BUS) (kabe]u saiskis)
@ Gazes armatdra

@ Saspiestd gaisa pieslegums

@ Vaduieeja

@ Tamirdivas pozicijas: ,,O” —izslegtsun ,I” —
ieslegts.

Kreisa versija

@ Signdla kabelaieeja (CAN-BUS) (kabelu saiskis)
@ Gazes armatdra

@ Saspiestd gaisa pieslegums

@ Vaduieeja

@ Tamirdivas pozicijas:,,O” —izslegtsun,|” —
ieslegts.
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3.2 Vadibas panelis

-

\.

» @ @

© @
@ @
®®

O@
®

Stieples padeve

Laujpadotstieplimanudlibez gazes plismas un sprieguma padeves uz stiepli.
Laujievietot stieplideg)a apvalka sagatavosanas metinasanaifaze.

Gazes parbaudes poga

Neieslédzot iekartu Jauj attirit gazes kontdru no netirumiem un nodrosinat atbilstosu iepriek$éjo gazes
spiedienuun veikt gazes plismasregulésanu.

Gaisa parbaudes poga

Neieslédzot iekdartu |auj attirit saspiesta gaisa kontdru no netirumiem un nodro$indt atbilstoSu iepriek§éjo
gaisaspiedienuunveiktsaspiesta gaisa plismasregulésanu.

Stieples atpakalievilksanas poga

Laujizlaiststieplibez gazes plusmasun sprieguma padeves uz stiepli.
Japiespiez 1.un 2. pogu vienlaicigi, varizlaist stiepli.
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3.3 Prieksejais vadibas panelis

Pareiza versija

-

.

@ Deglaarmatura

Laujpievienotdegli.

@ @ Aréjasierices

Laujpieslegtun parbaudit aréjasierices.

@ @ Saspiestais gaiss

Lauj pieslegt saspiesta gaisa cauruli.

@ @ Saspiestais gaiss (Wire brake)

Laujpieslegt saspiesta gaisa cauruli.

@ Tamirdivas pozicijas: ,,O” —izslegtsun,,|” —ieslegts.

Laujpieslégtaradenidzeséjamadegla cauruli.

@ -@ Gazesarmatdra

@ @ Signalvadaieeja (WFR NX - WFR NX SYNCRO)
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Kreisa versija

'Y

D @
Qoo @

l

\. V,

@ Deglaarmatira

Laujpievienotdegli.

@ @ Aréjasierices

Laujpieslégtun parbaudit aréjasierices(plismasreleju - prettriecienu sistémul).

@ @ Saspiestais gaiss

Laujpieslégt saspiesta gaisa cauruli.

@ @ Saspiestais gaiss (Wire brake)

Lauj pieslegt saspiesta gaisa cauruli.

@ Tamirdivas pozicijas: ,,O” —izslégtsun, |I” —ieslégts.

Laujpieslegtarudenidzeséjama deglacauruli.

@ -@ Gadzesarmatira

@ @ Signalvadaieeja (WFR NX - WFR NX SYNCRO)
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4. PIEDERUMI

Vadu bremzu komplekts Vada gala/atruma méritgja Vadagalasensora
74.01.005 savienoj7uma komplekts* komplekts - WFR1000*
3.11.026 73.50.080

WFR1000SYNCRO
savienoj7umc| komplekts*
3.11.0

*Rdpnicas montdza
Skatiet sadalu ,Uzstadisanas komplekts/piederumi”.

5. TEHNISKA APKOPE

Regularad sistémas tehniskd apkope atbilstosi razotdja instrukcijam. Kad aprikojums darbojas, visam piek|uves un
darba durvim un vakiem jabat aizvértiem un blokétiem. lekartu nedrikst modificét. Ne|aujiet stravvadoSiem
putekliem uzkraties blakus restém un virs tam.

Jebkuru tehniskas apkopes darbibu drikst veikt tikai kvalificéts persondls. Jebkurs sistémas detalu remonts vai
nomaina, ko veicis nepilnvarotais persondls anulé produkta garantiju. Jebkuru sistémas detalu remontu vai
nomainudrikst veikt tikai kvalificéts personals.

Atvienojiet stravas padevipirms katras darbibas!

5.1 BarosSanas avota javeic Sadas periodiskas parbaudes

Iztiriet baroSanas avota iek§pusi ar zema spiediena saspiesto gaisu un sukdm ar mikstiem sariem. Parbaudiet
elektriskos savienojumus un visus savienojuma vadus.

5.1.1 Lai veiktu tehnisko apkopi vai nomainitu degla komponentus, elektrodu turétajus un/
vai zeméjuma vadus:

Parbaudiet komponentatemperattru un parliecinieties, ka tas nav parkarsis.
Vienmérizmantojiet cimdus, kas atbilst drosibas standartiem.

Izmantojiet piemérotas atslégas uninstrumentus.

5.2 Atbildiba

= Janetiek veiktaieprieks aprakstita tehniskd apkope, visas garantijas tiek anulétas un razotajs neuznemas nekadu
@ atbildibu.RazZotajs atsakas no atbildibas, jalietotajs neievéroinstrukcijas. JairSaubasun/vaiproblémas, vérsieties
tuvakajaklientu apkalposanas centra.

233

LV



PROBLEMU NOVERSANA

bohlerwelding

oestalpine

6. PROBLEMU NOVERSANA

LvV

Sistéma neieslédzas (zala LED izslegta)

lemesls
» Navtikla sprieguma kontaktligzda.

¥

Bojata kontaktdaksa vaivads.

¥

PardedzisIinijas drosinatajs.

BojatsieslégSanas/izslégsanas slédzis.

Nepareizs vaibojats savienojums starp stieples
padeves nesoso spoliun generatoru.

Bojataelektronika.

Navizejasjaudas (sistemanemetina)

lemesls
» Bojatadeg)amelites poga.

Sistéma parkarsusi (temperatdras trauksme —
dzeltena LED ieslégta).

Nepareizs zeméjumasavienojums.

Tikla spriegums arpus diapazona (dzeltena LED
ieslegta).

Bojats kontaktors.

Bojataelektronika.

Nepareizaizejasjauda

lemesls

Nepareiza metindSanas procesaizvéle vaibojats
selektoraslédzis.

Sistémas parametrivaifunkcijas nepareizi
iestatitas.

Bojats potenciometrs/kodétdjs metinasanas
stravasregulésanai.

»

¥

Tikla spriegums arpus diapazona

TrUkstievadestiklafazes.

Bojata elektronika.

Stieples padeves mehadnisma atteice
lemesls

» Bojatadeglamelites poga.

» Nepareizivainodilusirullisi

» Bojatsstieples padeves mehdnisms.

» Bojatsdeglaieliktnis.

Risin@jums

¥

PécnepiecieSamibas parbaudiet un veiciet elektriskas sistemas
remontu.
Izmantojiet tikai kvalificétu personalu.

v

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

¥

¥

Aizvietojiet bojatu komponentu.

¥

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémasremontu.

4

v

Parbaudiet, vaidazadassistémasdalasir pareizisavienotas.

v

Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Risin@jums
» Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

v

Uzgaidietlidz sistéma atdzisis, neizsledzot to.

¥

4

Pareiziiezeméjiet sistému.
Izlasietrindkopu,,Uzstadisana”.

x

Atgrieziet tikla spriegumu baroSanas avota pieJautaja diapazona.
Pareizipieslédziet sisteému.
Izlasietrindkopu,, Savienojumi”.

»

¥

4

v

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

v

Risin@jums

» Pareiziizvélieties metindsanas procesu.

Atiestatiet sistémuun metindsanas parametrus.

v

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

¥

Pareizipieslédziet sistemu.
Izlasietrindkopu,,Savienojumi”.

v

X

Pareizipieslédziet sistemu.
Izlasietrindkopu,,Savienojumi”.

¥

X

Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Risinajums

» Aizvietojiet bojatu komponentu.

» Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.
» Nomainiet rullisus.

» Aizvietojietbojatu komponentu.
» Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

» Aizvietojietbojatukomponentu.
» Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.
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» Stieples padeves mehdnismam netiek padota

strava.

» Sapinusiesstiepleuzspoles.

» lzkususideg|asprausla(stiepleiespradusi)

Nevienmériga stieples padeve

lemesls

» Bojatadeg)amelites poga.

» Nepareizivainodilusirullisi

» Bojatsstieples padeves mehdnisms.
» Bojatsdeglaieliktnis.

» Nepareizs varpstinas sajigs vainepareizi
noregulétasrulliSublokésanasierices.

Loka nestabilitate
lemesls

» Nepietiek aizsarggdzes.

» Mitrums metinasanas gaze.

» Nepareizimetindsanas parametri.

Parmérigas §lakatas
lemesls

» Nepareizslokagarums.

» Nepareizimetindsanas parametri.

» Nepietiek aizsarggdzes.

» Nepareizalokaregulésana.

» Nepareizs metindSanasrezims.

Nepietiekams sakusuma dzilums
lemesls
» Nepareizs metindsanasrezims.
» Nepareizimetindsanas parametri.
» Nepareizs elektrods.

» Nepareizamalassagatavosana.

» Nepareizszeméjumasavienojums.

» Metindmassagatavesirparaklielas.
Sarnuieklavumi
lemesls

» Netiriba.

» Nepareizamalas sagatavosana.

»

v

»

»

»

Parbaudiet savienojumu arbarosanas avotu.
Izlasietrindkopu,,Savienojumi”.
Sazinieties artuvadko servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Atpiniet stieplivainomainiet stieples spoli.

Aizvietojiet bojatu komponentu.

Risin@jums

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

¥

¥

»

¥

¥

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Nomainietrullisus.

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvadko servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Aizvietojiet bojatu komponentu.

Sazinieties artuvako servisa centru, laiveiktu sistémasremontu.
Atlaidiet sajugu.

Palieliniet rulliu blokéSanas spiedienu.

Risin@jums

»

»

»

»

¥

»

¥

Noreguléjietgazes plusmu
Parbaudiet, vaidifuzors un degja gdazes sprauslairlaba stavokli.
Vienmérizmantojiet kvalitativus materidlus un produktus.

Nodrosiniet, laigdzes padeves sistéma vienmér butu teicama
stavokli.

RUpigi parbaudiet metinasanas sistemu.
Sazinieties artuvadko servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Risin@jums

»

»

»

»

»

»

»

Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
Samaziniet metindSanas spriegumu.

Samaziniet metindsanas spriegumu.

Noreguléjietgazes plismu
Parbaudiet, vaidifuzorsun degla gazes sprauslairlaba stavoklr.

Palieliniet ekvivalentu kédesindukcijas vértibas iestatijumu.

Samazinietdeglalenki.

Risin@jums

»

Samaziniet virzibas atrumu metinasanas laika.
Samaziniet metindsanas stravu.
Izmantojiet mazdka diametra elektrodu.

Palieliniet malu no§laupsanu.

Pareiziiezeméjiet sistému.
Izlasietrindkopu ,,Uzstadisana”.

Samaziniet metindsanas stravu.

Risin@jums

»

»

Ripigi notiriet sagatavi pirms metinasanas.

Palieliniet malu no§|aupsanu.
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» Nepareizs metindSanasrezims.

PielipSana
lemesls

» Nepareizslokagarums.

» NepareizimetindaSanas parametri.

» Nepareizs metinasanasrezims.

» Metindmadssagatavesir paraklielas.

» Nepareizalokaregulésana.
lededzesrievas
lemesls

» Nepareizimetindsanas parametri.

» Nepareizslokagarums.

» Nepareizs metindSanasrezims.

» Nepietiek aizsarggdzes.

Oksidacija
lemesls

» Nepietiek aizsarggazes.

Porainums

lemesls

Tauki, laka, rasa vaidubliuz metinamam
sagatavem.

¥

Tauki, laka, rasa vaidubliuz papildmateridla.

Mitrums piedevu metala.

Nepareizslokagarums.

» Mitrums metinasanas gaze.

Nepietiek aizsarggazes.

MetinaSanasvanna paradak atru saciete.

Karstas plaisas

lemesls

» NepareizimetindSanas parametri.

» Tauki, laka, rdsavaidubliuz metindmam
sagatavém.

» Tauki, laka, rasa vaidubliuz papildmateriala.

»

»

bohlerw

Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
Veiciet vienmérigas kustibas metinasanas darbibulaika.

Risin@jums

v

¥

¥

x

¥

7

Palieliniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
Palieliniet metinasanas spriegumu.

Samaziniet metindsanas stravu.
Palieliniet metinasanas spriegumu.

Vairak nolieciet lenki.

Samaziniet metindsanasstravu.
Palieliniet metinasanas spriegumu.

Palieliniet ekvivalentu kédesindukcijas vértibasiestatijumu.

Risin@jums

»

»

»

»

»

»

Samaziniet metindsanas spriegumu.

Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
Samaziniet metindsanas spriegumu.

Samazinietsanasvarstibu atrumu aizmetinasanaslaika.
Samaziniet virzibas atrumu metinasanaslaika.

Izmantojiet gazes, kas piemérotas metindmiem materialiem.

Risin@jums

»

»

Noreguléjietgazes plismu

elding

voestalpine

Parbaudiet, vaidifuzors un degla gazes sprauslairlaba stavokli.

Risin@jums

»

»

¥

4

v

¥

¥

v

X

¥

¥

RUpiginotiriet sagatavi pirms metinasanas.

Vienmeérizmantojiet kvalitativus materialus un produktus.
Nodrosiniet, lai piedevu metdls vienmeér bitu teicama stavokli.

Vienmeérizmantojiet kvalitativus materialus un produktus.
Nodrosiniet, lai piedevu metdls vienmér butu teicama stavokli.

Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
Samaziniet metindsanas spriegumu.

Vienmeérizmantojiet kvalitativus materidlus un produktus.

Nodrosiniet, laigazes padeves sistema vienmér bltu teicama
stavokli.

Noreguléjietgazes plismu

Parbaudiet, vaidifuzorsun degla gazes sprauslairlaba stavoklr.

Samazinietvirzibas atrumu metinasanas laika.
lepriek$ sasildiet metinamas sagataves.
Samaziniet metindsanas stravu.

Risin@jums

»

»

»

»

Samaziniet metindsanas spriegumu.

RUpiginotiriet sagatavi pirms metinasanas.

Vienmeérizmantojiet kvalitativus materidlus un produktus.
Nodrosiniet, lai piedevu metadls vienmér bGtu teicama stavokli.
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» Nepareizs metindsanasrezims.

» Metindmajam sagatavémirdazadiraksturlielumi.

Aukstas plaisas

lemesls

» Mitrums piedevu metala.

» Metindmds sagatavesipasa geometrija.

» Veiciet pareizudarbibu secibu metindma savienojuma veidam.

» Pirms metindsanas veiciet uzkausésanu.

Risin@jums
» Vienmérizmantojiet kvalitativus materidlus un produktus.
» NodroSiniet, lai piedevu metadls vienmeér bltu teicama stavokilr.

» leprieks sasildiet metindmas sagataves.
» Sasildiet péc procesa.
» Veiciet pareizudarbibusecibumetindma savienojuma veidam.

7. EKSPLUATACIJAS INSTRUKCIJA

7.1 Metindsana ar nepartrauktu stiepli (MIG/MAG)

levads

MIG sistémasastdv no lidzstrdvas baroSanas avota, stieples padeves mehdnisma, stieples spoles, deglaun gazes.

N

MIG manualdas metindsanas sistéma

Strava tiek padota lokam caur kauséjamu elektrodu (stieple
pieslégta pozitivam polam);
Sajaprocediraizkusuiais metdls pariet uz sagatavipaloka plasmu.
Nepartraukta papildmateridla elektroda (stieples) automatiska
padeveirnepiecieSama, lai aizstatu stiepli, kasizklst metindsanas
laika.

1.Deglis

2.Stieples padeveéjs

3.Metinasanasstieple

4.Metinamadetala

5.Generators

6.Balons
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Metodes

MIG metinasanad pastav divigalvenie metala pdarneSanas mehanismiun tos var klasificét péc veida, kada metdls tiek parnests
no elektrodauz sagatavi.

Pirmais, ko dévé,,SHORT-ARC" (iss loks) veido mazu, atricietéjosu metinasanas vannu, kur metdls tiek parnests no elektroda uz
sagatavi tikai is@ bridi, kad elektrods saskaras ar metindsanas vannu. $aja posma elektrods tiesi saskaras ar metinasanas
vannu, generé&jot isslégumu, kas kausé stiepli. Sis process pécisa briza tiek partraukts. Péc tam atkartoti tiek izveidots loks un
cikls atkartojas.

ISA ciklaun STRUKLVEIDA LOKA metinasana

1A Citu metala parnesanas mehdnismu dévé par ,SPRAY- ARC”
(straklveida loka) metodi, kur metdla parnese notiek |oti mazu
t(ms) pielienu forma, kuri veidojas un atvienojas no stieples gala un tiek
pdrnestiuz metinasanas vannu paloka straklu.

0
V (V)

re—= b=

Metinasanas parametri

LokaredzamibasamazinanepiecieSamibulietotgjamstriktiievérotreguléSanastabulas,jovinsvartiesSikontrolétmetinasanas

vannu.

» Spriegums tiesi ietekmé valnisa izskatu, bet valnisa izméri var atskirties atbilstosi prasibam, manuali parvietojot degli, lai
iegUtu mainigas nogulsnes ar pastavigu spriegumu.

o Stieples padevesatrumsir proporcionals metinasanas stravai.

Divostalak redzamajos attélosir paraditas attiecibas, kas pastav starp dazadiem metinasanas parametriem.

'd N\ 'd N\
V (V)A
] L B S S S S S I(A)A
___l_____________l____:____ ______________ 600 bl S Sl Sl Bl Bl Bl e
SPRAY-ARC E 1.6 mm .
40 : v 500
Lo 400 LEEEE
30 f---r-mmnmmae-g
.. SHORTARC 300
20
200
100 R
10 SPRAY-ARC 34VH
: SHORT-ARC 20V @' >
8 10 12 14 16
AP (m/min)
1 (A)
Diagramma vislabakas darbaraksturliknesizvélei. Attiecibas starp stieples padeves atrumu un stravas vértibu
(kusanasraksturlikne) atbilstosi stieples diametram.
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Noradijumimetindsanas parametruizvéleiar atsauciuz vistipiskakajiem lietoSanas veidiem un visbiezak
izmantojamdm stieplém

Lanko jtampa 20,8 mm 21,0-1,2mm @2,4mm

16V -22V

SHORT - ARC

60-160A 100-175A 120-180A 150-200A

Negilus prasiskverbimas  Gera prasiskverbimoir Geras ploksciasir Netiekizmantots
plonoms medZiagoms lydymosi kontrolé vertikalus lydymasis

24V - 28V

~GLOBULAR- N

ARC* w

(Peréjimo zona)

150-250A

Automatinis krasty
suvirinimas

200-300A

Automatinis suvirinimas Automatinis suvirinimas
didelejtampa

250-350A

Zemyn

300-400A
Netiek izmantots

30V - 45V
SPRAY - ARC

P~

A\

150-250A

200-350A

Negilus prasiskverbimas Automatinis suvirinimas

300-500A

Geras prasiskverbimas

500-750A

Geras prasiskverbimas,

sugalimybe reguliuoti keliaisjudesiais Zemyn daug nuosédy antstory
iki200 A medZiagy
Unalloyed steel
(12
. T:2mm (7} Wirespeed | Depositionrate
L
> 10 1,6mm 2,0m/min 0,5kg/h
=3 0,8 mm
o 8 1,0mm 22,0 m/min 5,3kg/h
-
g2 4 1,6 m/min 0,6kg/h
c 0,8mm 1,0mm
2 22,0m/min 8,1kg’/h
2 4
o 1,6 m/min 0,9kg/h
Q 9 1,2mm
3 22,0m/min 11,7 kg/h
0 -
2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 16mm |—2m/min 11kg/h
Wire speed (m/min) 10,0 m/min 9,4kg’/h
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High alloyed steel

-

14
= 2 Wirespeed | Depositionrate
N 12
o2 1,4mm 1,2mm 2,0m/min 0,5kg/h
10 0,8 mm
% 22,0m/min 5,3kg’h
s it .
=8 Omm 1,6 m/min 0,6kg/h
o 6 1,0mm
B 0,8mm 22,0m/min 8,1kg/h
(7]
S 4 1,6 m/min 0,9kg’/h
o 2 1,2mm
(a] 22,0m/min 11,7 kg/h
0 -
1,2m/ 1,1kg/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6mm m/min °
Wire speed (m/min) ) 10,0m/min 94kg/h
Aluminum alloy
- 6 (7] Wirespeed | Depositionrate
< 0,6mm
o 5 6,5m/min 0,6kg/h
= 0,8 mm
0 4 1,2mm 22,0m/min 2,0kg/h
+J
S 4,5m/min 0,5kg/h
c 3 1,0mm 1,0mm
o) 22,0m/min 2,6kg/h
-‘5 2 0,8mm
o) 4,0m/min 0,7 kg/h
Q 1 1,2mm
A 22,0 m/min 4,0kg/h
0 .
3,0m/ 0,9kg/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6mm m/min °
Wire speed (m/min) 15,5m/min 5,2kg/h
Gazes

MIG-MAG metindsanu galvenokart definé pécizmantojamas gazes tipa: inertd MIG metindSanai (metdlainertd gaze), aktiva
MAG metinasanai(metala aktiva gaze).

- Oglek]adioksids (CO,)
Izmantojot CO, ka aizsarggazi, augsta sakusuma dzilumsun zemasdarbaizmaksasiriegutas araugstu padeves atrumuun
labam mehaniskajamipasibam. No citas puses, §isgdzesizmantosanarddaievérojamas problémasarsuvju galigo kimisko
sastavu, jo tiek pazaudétiviegli oksidéjosie elementiun vienlaicigi tiek bagdtinats ogleklis metindsanas vanna.
Metinasana ar tiru CO, ari rada cita veida problémas, pieméram, parmeérigas §lakatas un oglekla monoksida porainuma
izveidi.

- Argons
Siinertd gazetiekizmantotatiraveidavieglu sakauséjumumetinasanai, tatad hroma-nike|a neriso$dtérauda metinasana
irieteicamsizmantot argonu, pievienojot tam 2% skabek]a un CO,, jo tas veicina loka stabilitati un uzlabo valnisa formu.

- Helijs
Sogaziizmanto kd alternativuargonamun td)aujnodrosinatlabaku sakusumadzilumu (bieza materiala) un atrakustieples
padevi.

- Argona-hélija maistjums
NodroSina stabildku loku neka tirs hélijs unlabdku sakusuma dzilumu un atrumu neka argons.

Argona-CO,un argona-CO,-skabek]a maisijums

Sosmaisijumusizmanto melno metalu metindianai, joipasiISALOKA darbibasrezima, jo tie uzlaboipatnéjas siltumietilpibas
nodrosindsanu.

Tosvarariizmantot STRUKLVEIDA LOKA reZima.

Parastimaisijumair 8%-20% CO,unap 5% O,.

Skat. sistémasinstrukciju rokasgramatu.
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Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminum alloy
Strdvasdiapazons Gazesplisma Stravasdiapazons Gazesplasma
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100 A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150A 12-161/min 75-150A 12-181/min
150-250A 14-181/min 150-250A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500 A 18-221/min 400-500A 18-301/min
8. TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS
Stieples padeveja raksturlielumi
U.M.
Motorreduktoratips SL4R-4T
Stieples padeves mehdnismanominaldjauda 120 %
Bezspolém 4
Stieples diametrs/Standartarullitis 1.0-1.2 mm
0.6-1.6 viengabalainastieple
Stieples diametrs/Vieglivadamie rullisi 0.8-1.6 aluminija stieple agt/eria\s
1.2-2.4 pulverstieple
Gazes pdrbaudespoga ja
Saspiestais gaiss parbaudes poga ja
Stieples padeves poga ja
Stieples atpakalievilk§anas poga ja
Stieples atrums 0.5-22.0 m/min
Sinerdija ja
Aréjasierices né
PlGsmasrelejs ja
Prettriecienusistéma ja
Encoder ja
Atruma méritajs ja
Nozzle-sensing ja
Pieslégumavieta divtaktu deglim ja
Spolesdiametrs né mm
Priek§éjoritenudiametrs né mm
Aizmuguréjo ritenu diametrs né mm
Elektriskasipasibas
U.M.
Stravas padeves spriegums U1 48 Vdc
Sakarukopne CANBUS
Maks. ieejas strava lTmax 4.5 A
lzmantosanas koeficients
U.M.
IzmantoSanas koeficients (40°C)
(X=100%) 500 A

24

LV



LvV

TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS

FiziskasTpasibas

IP aizsardzibas klase
Izméri(gxdxa)

Svars

RazZosanasstandarti

9. PLATES SPECIFIKACIJAS

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

WFR NX 1000 N°

EN| 60974-5:2019

IEC| 60974-10/A1:2015 Class A

X (40°C) 100%
I2 500A
DED=1= U1 48V l1max 4.5A
IP 23S UK
ce|ds
MADE
IN
ITALY ﬁ
|
ke J

10. BAROSANAS AVOTA DATU
(1 1 1

1 2 2
3
3 4 4
5 5
6
6 6A || .n
7 7A oA
8 9 10 8
9
UK
11 ce| 285 Il o
—
. J
CE ES atbilstibas deklaracija

EAC EAC atbilstibas deklaracija
UKCA  UKCA atbilstibas deklaracija

bohlerwelding

IP23S
340x200x190
6.2

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

PLAKSNITES SKAIDROJUMS

Prec¢uzime

Razotdja nosaukumsun adrese

lekartas modelis

Sérijas Nr.

XXXXXXXXXXXX Izgatavosanas gads
Atsauce uzblvniecibas standartiem
Intermitéjosa cikla simbols

Nominalds metingSanas stravas simbols
Intermitéjosaciklavértibas

Nominalds metina$anas stravas vértibas
Stravas padeves simbols

Nominadlais strdvas padeves spriegums
Maksimalanomindlas stravas padeve
Aizsardzibas pakdpe
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LIETUVISKAI

ES ATITIKTIES DEKLARACIJA

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

savo atsakomybe pareiskia, kad sis produktas:

WFRNX1000PLUS 71.01.087
71.01.088

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
gamintojq.

Eksploatuojant arba modifikuojat taip, kaip voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. néra
numaciusi, nutridksta Sio sertifikato galiojimas.

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

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors LT
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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 nurodymuy nesilaikymo.

Naudojimo instrukcijas visada laikykite prietaiso naudojimo vietoje. Laikykités ne tik naudojimo instrukcijy, bet ir
vietoje galiojanciy bendryjy standarty ir reglamenty, susijusiy su nelaimingy atsitikimy prevencija ir aplinkos
apsauga.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. pasilieka teise bet kada be isankstinio jspéjimo keistiSios knygelés
turinj.

Visos vertimo ir viso arba dalinio atkdrimo bet kokiomis priemonémis (jskaitant fotokopijavimgq, filmavimq ir
mikrofilmavimq) teisés yra saugomos, o atkirimas be rastiSko voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.
sutikimo yradraudziamas.

Cia pateiktinurodymaiyralabaisvarbis, todél jy batina laikytis, kad galioty visos garantijos.

Gamintojas neprisiima atsakomybés, jei naudotojai jrangg naudojo netinkamai arba nesilaiké nurodymuy.

Visisu prietaiso paleidimu, naudojimu, technine prieZiGrair remontu susije asmenys privalo
« turétiatitinkamag kvalifikacijg

« turétiatitinkamuy suvirinimo jgudziy

» perskaitytiSias naudojimo instrukcijasir grieztaijy laikytis.

Kilus abejonéms ar sunkumams naudojantjrangq, pasikonsultuokite su specialistais.

1.1 Darbo aplinka

vertes bei laikantis nacionaliniy ir tarptautiniy saugumo direktyvy. Naudojimas ne taip, kaip nurodé gamintojas,
yralaikomas visiskai netinkamu ir pavojingu. Tokiu atveju gamintojas atsisako prisiimti atsakomybe.

Sjprietaisqgalinaudotitik specialistai pramoninése aplinkose. Gamintojas neprisiims atsakomybés uz pazeidimus,
atsiradusius délto, kad buvo naudojama namy sglygomis.

Irangqg naudotireikia aplinkoje, kurioje temperatiara siekia nuo -10 °Ciki +40 °C(nuo +14 °F iki +104 °F).

Jrangqg transportuotiir laikytireikia aplinkoje, kurioje temperatira siekia nuo -25 °Ciki +55 °C (nuo -13 °Fiki 131 °F).
Jrangg naudokite nuo dulkiy, ragcéiy, dujy irkity 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 lygionei 2000 metry (6 500 péduy).

Sios masinos nenaudokite vamzdziams atsildyti.
Siosjrangos nenaudokite jkrauti baterijas ir (arba) akumuliatorius.
Siosjrangos nenaudokite uZvestivarikliams.

1.2 Naudotojoir kity asmeny apsauga

Suvirinimo procesas yra radiacijos, triukSmo, kar§cio ir dujy emisijos Saltinis. Suvirinimo vieta nuo spinduliy,
kibirksciy ir jkaitusiy Slaky apsaugokite ugniai atspariu skydu. Netoliese esancius Zmones suvirinimo jspékite
nezZiurétijlankg arjjkaitintg metalqg bei pasirapinti tinkama apsauga.

Nuo lanko spinduliy, kibirksciy ar jkaitusio metalo odq apsaugokite apsauginiais drabuziai. DrabuZiai turi dengti
visgkingirbati:

- neapgadintiirgeros buklés;

- atspardsugniai;

- hermetiskiirsausi;

- geraipriglusti, berankogaliy ar atvarty.

Visada muvékite tinkamus batus, kurie yra pakankamai tvirtiir atspards vandeniui.

Visada mivékite specialias pirstines, apsaugancias nuo elektros srovés ir karscio.

Naudokite kaukes su Soninémis veido apsaugomis ir tinkamais akiy filtrais (maziausiai NR10 arba aukstesnés
klasés).
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Visada dévékite apsauginius akinius su Soninémis apsaugomis, ypac¢ rankiniu ar mechaniniu bidu Salindami
suvirinimo metu susidariusius §lakus.

Nedévékite kontaktiniy lesiy!

Jei suvirinimo metu triuk§mo lygis pasiekia pavojingq ribg, uzsidékite ausines. Jei triuk§mo lygis virsija jstatymuy
nustatytqribqg, aptverkite darbo vietqir pasiripinkite, kad visi priartéjantys prie Sios vietos turéty ausines.

Suvirinimo metu Soninius dangdius laikykite uzdarytus. Sistemy niekaip nemodifikuokite. Saugokite, kad rankos,
plaukai, drabuziai, jrankiai ir kt. neprisiliesty prie judanciy daliy, pavyzdziui: ventiliatoriy;, pavary;, ritinéliy ir
veleny;, vielos ri€iy.. Kol veikia vielos tiekimo jtaisas, pavary nelieskite. Nenaudoti ant vielos tiekimo jtaisy
sumontuoty apsaugyyralabaipavojingairtokiu atvejugamintojas neprisiims atsakomybésuz zalgzmonémsarba
nuosavybei.

|dédamiirtiekdamivielq rankas laikykite toliau nuo MIG / MAG degiklio.
ISlendantiviela galistipriai suZaloti rankas, veidq ir akis.

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 prieZiGros darbus patikrinkite, ar degiklis yra atvéses.

Prie§ atjungdami ausinimo skysc¢io vamzdzius patikrinkite, ar ausinimo jtaisas yra iSjungtas. IS vamzdziy iSbéges
ikaites skystis galinudegintiarba nusvilinti.

Turékite paruos$tq naudoti pirmosios pagalbos vaistinéle.
Rimtaivertinkite kiekvieng nudegimq ar susizalojimg.

PriesiSeidamiisdarbovietos pasirtpinkite jos saugumu, kad netyCianeblty padarytazZalaZzmonémsarnuosavybei.
1.3 Apsauga nuodumyirdujy

Suvirinimo proceso metu susidare dimai, dujos ir milteliai gali bati Zalingi jasy sveikatai.
Tam tikromis aplinkybémis suvirinimo metu susidare dumai gali sukelti vézj ar pakenkti néscios moters vaisiui.

* Galvqglaikykite toliau nuo suvirinimo metu susidariusiy dujy irdimy.

e Pasirdpinkite tinkamu darbo vietos védinimu (natdraliu arba dirbtiniu).

* Jeivédinimas nepakankamas, naudokite kaukesirkvépavimo aparatus.

e Jeisuvirinimo darbus atliekate labaimaZose erdvése, darbus turi prizitréti netoliese lauke esantis kolega.

* Védinimuinenaudokite deguonies.

» Reguliariai lygindami pavojingy iSmetamuyjy dujy ir saugos reikalavimuose nurodyty kiekiy vertes uztikrinkite, kad dumy

iStraukimo prietaisas veikia tinkamai.

« Damy kiekis ir pavojingumo lygis priklauso nuo naudojamo pagrindinio metalo, uzpildo metalo ir kity ruosiniy valymui bei

riebaly pasalinimui naudojamy medzZiagy. Vadovaukités gamintojo pateiktais bei techniniuose lapuose esanciais
nurodymais.

» Suvirinimo darby neatlikite gretariebaly pasalinimo ardazymo punkty.
« Dujybalionuslaikykite lauke arba geraivédinamose vietose.
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1.4 Gaisro / sprogimo prevencija

Suvirinimo procesas galisukeltigaisrqir(arba) sprogimg.

ISdarbovietosiraplinkiniy zony pasalinkite visas degias arlengvai uzsiliepsnojancias medziagasir objektus.

Degios medZiagos turibati maZiausiai 11 metry (35 pédy) atstumu nuo suvirinimo vietos arba tinkamai apsaugotos.
Kibirkstys ir jkaitusios dalelés gali nuskrieti gana toli ir pasiekti aplinkines vietas net ir pro maziausius tarpelius. Ypatingg
démesjskirkite Zmoniyirnuosavybéssaugumuiuztikrinti.

Suvirinimo darby neatlikite ant arba 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
sprogimg.

Suvirinimo darby neatlikite vietose, kuriose yra sprogiy milteliy, dujy argary.

Baige virinti patikrinkite, ar grandiné, kuria teka elektros srové, netycia negali prisiliesti prie kurios nors prie jZeminimo
grandinés prijungtos dalies.

Gretadarbo vietos turékite gesintuvg ar atitinkamy priemoniy.

1.5 Prevencinés priemonés naudojant dujy balionus

Inertiniy dujy balionuose yraslégio veikiamy dujy, kurios galisprogti, jei nebuslaikomasi minimaliy transportavimo,
laikymoirnaudojimo sqlygy.

Balionusreikialaikytivertikalioje padétyje prie sienos arkitos atraminés konstrukcijos, pritvirtinus tinkamomis priemonémis,
kad nenukristy arjniekq neatsitrenkty.

Apsauginés sklendés dangteljtransportavimo, paruosimo eksploatuoti metuir suvirinimo darby pabaigoje uzsukite.
Baliony nelaikykite tiesioginiuose saulés spinduliuose, aplinkoje, kurioje blina staigiy temperatdros pokyciy, labai aukstoje
temperatiaroje. Nelaikykite baliony labai aukstoje arbalabaiZzemoje temperatiroje.

Laikykite balionustoliaunuo atvirosliepsnos, elektroslanko, degikliy arelektrodoirjkaitusiy medziagy, skriejanciy suvirinimo
metujsalis.

Balionus laikykite toliau nuo suvirinimo grandiniy ir elektros grandiniy apskritai.
Atsukdamibaliono sklende galvqg laikykite toliau nuo dujy isleidimo angos.

Baige suvirinti, baliono sklende visada uzsukite.

Suvirinimo darby jokiu budu neatlikite su slégio veikiamu dujy balionu.

Slégio veikiamo oro baliono jokiu bidu negalima prijungti tiesiai prie masinos slégio reduktoriaus. Slégis gali virsyti
reduktoriaus galigirgalikiltisprogimas.

1.6 Apsauga nuo elektros Soko

Elektros Sokas gali mirtinaisuzaloti.

Nelieskite jjungtos suvirinimo sistemos viduje ir iSoréje esanciy daliy, kuriomis teka elektros srové (degikliai, pistoletai,
iZeminimo kabeliai, elektrodai, vielos, ritinéliaiir rités yra elektriniu bddu prijungtos prie suvirinimo grandinés).
Pasirtpinkite, kad sistema aparatas bty izoliuotas ant sauso pagrindo arba grindy, tinkamaiizoliuoty nuo Zemés.
UZtikrinkite, kad sistemayra tinkamaijjungtajlizdg, o maitinimo Saltinyje yrajzeminimo laidininkas.

Vienu metu nelieskite dviejy degikliy ir dviejy elektrodo laikikliy.

Jeijauciate elektros Sokq, nedelsdaminutraukite suvirinimo darbus.

1.7 Elektromagnetiniailaukaiir trukdziai

Srové, einanti vidiniais ir iSoriniais sistemos kabeliais, greta suvirinimo kabeliy ir pacios jrangos sukuria
elektromagnetinjlaukg.

Elektromagnetiniailaukaidaro jtakqilgalaikj poveikjjutusiy Zmoniy sveikatai (tikslus poveikis iki Siol neaiskus).
Elektromagnetiniailaukaikenkia kaikuriaijrangai, pavyzdziui, Sirdies stimuliatoriams ar klausos aparatams.

Prie§ atlikdami lankinio suvirinimo darbus Sirdies stimuliatoriy turintys asmenys privalo pasikonsultuoti su savo
gydytoju.

1.7.1 EMS klasifikacija pagal: EN 60974-10/A1:2015.

B klasés jranga atitinka elektromagnetinio suderinamumo reikalavimus pramoninéje ir buitinéje aplinkoje,
Bklasés | jskaitant gyvenamagsias vietas, j kurias elektros energija tiekiama vieSaisiais Zemos jtampos elektros paskirstymo
tinklais.
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A klasés jranga neskirta naudoti gyvenamosiose vietose, j kurias elektros energija yra tiekiama Zemos jtampos
tinklais. Tokiose vietose délindukuotyjy beielektromagnetiniy trukdziy elektromagnetinjsuderinamumag uztikrinti
galibatisunku.

Aklasés

Daugiauinformacijos rasite skyriuje: SPECIFIKACIJY PLOKSTELE arba TECHNINES SPECIFIKACIJOS.

1.7.2 Montavimas, naudojimas ir vietos tikrinimas
Sijrangapagaminta pagalsuderintojo standarto reikalavimus EN 60974-10/A1:2015 iryraidentifikuojamakaip Aklasésjranga.
Sjprietaisq galinaudotitik specialistai pramoninése aplinkose. Gamintojas neprisiims atsakomybeés uz pazeidimus, atsiradusius
délto, kad buvo naudojama namy sglygomis.
Naudotojas turiiSmanyti savo darbg ir bGdamas specialistu atsakyti uz jrangos montavimq bei naudojimqg pagal
gamintojo nurodymus. Pastebéjes elektromagnetiniy trukdZiy naudotojas privalo pasalinti problemg. Jei reikia,
galimakreiptisjgamintojg déltechninés pagalbos.

Bet kokiu atveju, elektromagnetiniy trukdziy problemas bitina pasalinti, kad jos nebekelty problemy.

Pries montuodamas §j aparatg naudotojas privalo jvertinti potencialias elektromagnetines problemas, galincias
kiltiaplinkinése vietose, ypac susijusias sugretaesanciyasmenysveikata, pavyzdZiui,asmeny, kuriemsyrajsodinti
Sirdies stimuliatoriai arklausos aparatai.

1.7.3 Reikalavimai maitinimo tinklui

Délis maitinimo tinklo paimtos pirminés srovés didelés galios jranga gali turéti jtakos elektros tiekimo kokybei. Dél to, kai kuriy
tipy jrangai (Zr. techniniuose duomenyse) yra taikomi prijungimo apribojimai arba reikalavimai dél didZiausios leistinos tinklo
varzos(Zmax)arbaminimalios tiekimo galios (Ssc) sqsajos su vieduoju tinklu vietoje (bendrojo prijungimo vieta, PCC). Siuo atveju
montuotojas arba jrangos naudotojas, pasitares su tinklo operatoriumi (jei batina), privalo pasirdpinti jrangos prijungimu.
Atsiradus trukdZiams gali prireikti papildomy atsargumo priemoniy, pavyzdZiui, tinklo filtravimo.

Taip patreikia apsvarstyti galimybe apsaugoti maitinimo kabelj.

Daugiauinformacijos rasite skyriuje: TECHNINES SPECIFIKACIJOS.

1.7.4 Su kabeliais susijusios atsargumo priemonés

Kad sumaZintuméte elektromagnetiniy lauky poveikj, laikykités Siy nurodymuy:

e Jeijmanoma, kartu sudékite ir laikykite jZeminimo bei maitinimo kabelius;

» Kabeliyjokiubudunevyniokite aplink save.

» Nestovékite tarp jZeminimoirmaitinimo kabeliy (abu laikykite vienoje puséje).

o Kabeliaituribtikuo trumpesni, sudétikuo arCiau vienaskito ir nutiestiantarba 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. |Zeminti butina pagal vietinius
reikalavimus.

1.7.6 Ruosinio jZeminimas

JeidélelektrossaugosarbadéldydzioirpadétiesruosinysnérajZzemintas, 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
problemuyrizikqg.
Specialiais atvejais galima apsaugotivisg suvirinimo jrangq.

1.8 IP apsaugos klasé
IP23S

« Gaubtas, apsaugantis nuo prieigos prie pavojingy daliy ir nuo kiety daleliy, kuriy skersmuo yra didesnis neiarba
lygus 12,5 mm, patekimojvidy.

« Gaubtas,apsaugantis nuo lietus 60° kampu.

« Gaubtas,apsaugantis nuo pavojingo jtekancio vandens daromo poveikio, kai jrangos judancios dalys neveikia.

1.9 Atlieky tvarkymas

Elektrosjrangos nesalinkite kartu su buitinémis atliekomis.

Remiantis Europos direktyva 2012/19/ES dél elektros ir elektroninés jrangos atlieky ir jos papildymais, laikantis
nacionaliniyjstatymuy, elektrosjranga, kurios eksploatavimo laikotarpis baigési, tuributi surinkta atskiraiirnuvezta
iperdirbimobeisalinimo centrq.Jrangossavininkas, kreipdamasisjvietos administracijqg, privalésrastijgaliotuosius
atlieky surinkimo centrus. LaikydamiesiSios Europos direktyvos reikalavimy, tausokite aplinkgir Zmoniy sveikatq.

» Daugiauinformacijosrasite apsilanke svetainéje.
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2. MONTAVIMAS

Montavimo darbus privalo atliktigamintojo jgalioti specialistai.

Montavimo metu uztikrinkite, kad maitinimo $altinisis elektros tinklo yraisjungtas.

2.1 Kélimas, transportavimasiriskrovimas
e Priejosnéra pritvirtinty specialiy kélimui skirty elementy.

Tinkamaijvertinkite jrangos svorj(Zr. technines specifikacijas).
Pakelto krovinio negabenkite ir nelaikykite vir§ asmeny ar daikty.
Jrangos nenumeskite ir nesuspauskite.

2.2 |rangos padéties nustatymas

Vadovaukités Siomis taisyklémis:

» Pasirupinkite, kad prieiga prie jrangos valdikliy ir jungciy buty patogi;
e Jrangos nestatykite labaimazZose vietose;

» Jrangos nestatykite antdidesniy nei 10° nuolydziy;

« Jranggqstatykite sausoje, Svariojeir tinkamai védinamoje vietoje;

» saugokite jrangqgnuo lietausirsaulés spinduliy.

2.3 Prijungimas

Mobills prietaisai maitinamitik Zemos jtampos srove.
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2.4 Montavimas

2.4 Prijungimas MIG/MAG suvirinimo darbams atlikti

Gembésirkabeliy pynés montavimas
» Zr.skyriuje ,Montavimo rinkinys / priedai®.

@ Signalinis kabelis

@ (CAN-BUS) signalo kabelio jvestis (kabeliy pyné)
@ Maitinimo kabelio

@ Maitinimo kabelio jvestis (kabeliy pyné)

@ Dujy vamzdis

@ Dujy tiekimo jungtis

@ Ausinimo skyscio jungtis

Signalinio kabelio CAN-BUS jvestis (RC,RI...)

@ Signalinio kabelio (CAN-BUS) jvestis (automatika
irroboty technika)
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.

@ Maitinimo kabelio

@ Signalinis kabelis

@ (CAN-BUS) signalo kabelio jvestis (kabeliy pyné)
@ Dujyvamzdis

® @ Dujyjmovos/jungties

@ Dujy vamzdis (suslégtasis oras)

@ Suslégtojo oro priedas

Ausinimo skyscio jungtis

@
% :V T
;

» IS maitinimo SaltinioiSjunkite maitinimo kabelj.
» Prie atitinkamo priedo prijunkite maitinimo kabelj.
» Prieatitinkamosjungties prijunkite signalinjkabelj. |statykite jungtjirapvalig verzZle sukite laikrodzio rodyklés kryptimitol, kol

dalys bus tvirtaisujungtos.

» Prijunkite dujy srauto vamzdj prie atitinkamosjungties arjungiklio.

» Prie atitinkamosjungties/ jmovos prijunkite suslégtojo oro tiekimo vamzd,j.

» Vandensvamzdj(meélynos spalvos) prijunkite prie ausinimo jrenginio i§leidimo angos jungties (mélynos spalvos @’).
» Vandens vamzdj(raudonos spalvos) prijunkite prie ausinimo jrenginio jleidimo angos jungties (raudonos spalvos '@).

-

~\

@ Maitinimo kabelio

@ Maitinimo kabelio jvestis (kabeliy pyné)
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\

@ Vielos tiekimo vamzdj
@ Laidojvestis

y,

» Prie atitinkamosjungties / jmovos prijunkite vielos tiekimo vamzdj.

\

@ Degikliojungiamojidetalé
@ Jungtis

@ Ausinimo skyscio jungtis

y,

» MIG/MAG degiklj prijunkite prie centrinio adapterio. |sitikinkite, kad tvirtinimo Ziedas tinkamai prisuktas.
» Vandensvamzdj(raudonos spalvos) prijunkite prie ausinimo jrenginio jleidimo angos jungties (raudonos spalvos '@).

» Vandensvamzdj(mélynos spalvos) prijunkite prie ausinimo
» Prie atitinkamosjungties prijunkite iSorinius prietaisus.

irenginioisleidimo angosjungties (mélynos spalvos @’).

LT

@ |Zeminimo Znypliy jungtis

@ Neigiamas maitinimo lizdas (-)

y,

» |Zeminimo spaustuvq prijunkite prie neigiamo maitinimo Saltinio lizdo (-).
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L K
A J
B |
\ o0l
D G
E F
MN
Pastumti-patraukti/ patraukti variklio maitinimo valdiklj
—_— A +
—_t B -

Vielos tiekimas

Vielos pailginimo komandos signalas. llginimo greitis sutampa su operatoriaus nustatyta verte. Vielos ilginimo funkcija lieka
veiktivisam ,aktyvios komandos* laikui.

—_—
C— C D C ——D
D — 8
,_}_,_‘ SUAKTYVINTA ISAKTYVINTA
Degiklio mygtukas
—
,_}_,_' D — SUAKTYVINTA ISAKTYVINTA

Gazestests

Dujy grandinés elektromagnetinio voztuvo atidarymo komandos signalas. Elektromagnetinis voztuvas lieka atviras visq
»,aktyvios komandos* laikg.

—
G — G D G —— D
D — 8
,_}_,_‘ SUAKTYVINTA ISAKTYVINTA
Encoder
B — E Néranaudojamas
Srauto jungikliojspéjimas
—
I — | D | —— D
D — -
,_}_,_‘ ISAKTYVINTA SUAKTYVINTA

Kodavimo jrenginio maitinimas / grei¢io matuoklis

—e N +5V

,_}7—0 H JZeminimas

Greic¢io matuoklis

— M Tiekiamos vielos greitis

,_}7—0 H |Zeminimas
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Apsaugos nuo smugiy maitinimas
F D —
Apsaugos nuo susidarimo jspéjimas
—
K Ly K —e—e—7> L K —«— |
L ISAKTYVINTA SUAKTYVINTA

Antgaliojutiklio maitinimas (Uo)

_.J

@ Apvaligverzle
@ Frikcinjvarztg

(3) Vielos tiektuvoritinéliy svirtj

» Patikrinkite, arritinélio griovelis sutampa su norimos naudoti vielos skersmeniu.

» Nuosuklio nusukite apvaligverZleirjstatykite vielosrite.

» Taip patjstatykite rités kaistj, jstatykite rite, pakeiskite apvalios verzlés padétjir sureguliuokite frikcinj varztg.
» Atleiskite vielos tiektuvo ritinéliy svirtj, vielos galq jkisdami j vielos kreiptuvo jrove ir, perverdami virs ritinélio, j degiklio
jungiamagjqg detale. Tiektuvo atramq uzfiksuokite ir patikrinkite, ar vielajlindojritinélio griovelj.

» Paspauskite vielos tiekimo mygtukq, kad viela atsidurty degiklyje.
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3. SISTEMOS PRISTATYMAS

3.1 Galinis pultas

Teisinga versija

® @O0 @

) @ (CAN-BUS)signalo kabelio jvestis (kabeliy pyné)
@ Dujyjungiamojidetalé

@ Suslégtojo oro priedas

@ Laidojvestis

@ Jisgalibutinustatytas dvejose padétyse - ,,0“ -
iSjungtair,1“-jjungta.

Kairé versija

) @ (CAN-BUS)signalo kabelio jvestis (kabeliy pyné)
(2) Dujyjungiamojidetalé

@ Suslégtojo oro priedas

@ Laidojvestis

@ Jisgalibati nustatytas dvejose padétyse - ,,0“ -
iSjungtair,1“-jjungta.
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3.2 Valdymo pultas

-

\.

» @ @

@ Vielos tiekimas

@ @
®®

O@
®

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.

Oro tikrinimo mygtukas

LeidZia i$ suslégtojo oro grandinés iSvalyti neSvarumus bei atlikti pirminius suslégtojo oro srauto parametry
nustatymus nejjungus maitinimo.

Vielos sukimo atgal mygtukas

LeidZiaiStrauktivielg nenaudojant dujy srauto ir nejjungiant maitinimo.
Vienu metu paspaudus 1ir 2 mygtukus vielg galimaistraukti.

256



SISTEMOS PRISTATYMAS

bohler=ns
3.3 Priekinis valdymo pultas

Teisinga versija

-

@
@ <D
OAID
ORI
®

ORI
@ €Clo

Degikliojungiamojidetalé

LeidZia prijungti degiklj.

ISoriniai prietaisai

LeidZia prijungtiir patikrintiiSorinius prietaisus.

Suslégtasis oras

LeidZia prijungtisuslégtojo oro vamzdi.

Suslégtasis oras (Wire brake)

LeidZia prijungtisuslégtojo oro vamzdj.

Jisgalibiti nustatytas dvejose padétyse -,,0" - i§jungtair ,1“ - jjungta.

LeidzZia prijungti vandeniu ausinamo degiklio vamzdzius.

Dujyjungiamojidetalé

Signalinio kabelio jvestis (WFR NX-WFR NXSYNCRO)
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Kairé versija

<

D @
Qoo @

l

@ Degikliojungiamojidetalé
LeidZia prijungti degiklj.

@ @ ISoriniai prietaisai

LeidZia prijungtiir patikrintiiSorinius prietaisus (srauto jungiklis - apsauga nuo smugiy).

@ @ Suslégtasis oras

LeidZia prijungtisuslégtojo oro vamzd;.

@ @ Suslégtasis oras (Wire brake)

LeidZia prijungtisuslégtojo oro vamzd;.

@ Jis galibatinustatytas dvejose padétyse - ,,O0* - i§jungtair,,1“ - jjungta.

LeidZia prijungtivandeniu ausinamo degiklio vamzdZius.

(6) 4@ ) Duiujungiamojidetals

@ @ Signalinio kabelio jvestis (WFR NX - WFR NX SYNCRO)
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4. PRIEDAI

Rinkinys ,,stabdZio kabelis*
74.01.005

Prijungimorinkinys , kabelio galas ar
greicio mqtéjzoéklis“*

Rinkinys ,.kabelio galo
jutiklis - WFR1000“*
73.50.080 J

Prijungimo rinkinys
WFR1000 SYNCRO*
73.11.022 J

*Montavimas gamykloje
Zr.skyriuje ,Montavimo rinkinys / priedai*.

5. TECHNINE PRIEZIU

RA

Kasdienine sistemos prieZilrg batina atlikti pagal gamintojo nurodymus. Jei jranga veikia, visas prieigas ir

eksploatacines dureles bei dangcius reikia uzdaryti ir uzrakinti. Sistemy niekaip nemodifikuokite. Neleiskite, kad

gretaveédinimo boksteliyirant

juy kauptysidulkés.

Visus techninés prieziGros darbus gali atlikti tik kvalifikuotas personalas. Jei sistemos dalis remontuos ar keis
nejgalioti darbuotojais, nutriks gaminio garantijos galiojimas. Visus sistemos daliy remonto ar keitimo darbus
atliktigali tik kvalifikuotas personalas.

Pries atlikdamidarbus atjunkite maitinimq!

5.1 Atlikite Sias reguliarias maitinimo saltinio patikras

Zemo slégio suslégtojo oro srove ir minkstais §epediais isvalykite maitinimo 3altinio vidy; Patikrinkite elektros jungtis

irvisus jungiamuosius kabelius

5.1.1 Atlikdami degiklio daliy, elektrody laikikliy ir (arba) jZeminimo kabeliy technine

prieziura ar keitimg:

Patikrinkite daliy temperatarg

Visada naudokite saugumo standarty reikalavimus atitinkancias pirstines.

irjsitikinkite, kad jie neperkaite.

Naudokite tinkamus verzliarakciusir jrankius.

5.2 Atsakomybé

(e

259

Nesilaikanttechninés priezitros nurodymuy nutriksta visy garantijy galiojimasirgamintojas atsisako jsipareigojimo
prisiimti bet kokiq atsakomybe. Gamintojas neprisiims atsakomybés, jei naudotojas nesilaikys Siy nurodymuy. Kilus
abejonémsir (arba) problemoms nedvejodamikreipkités j artimiausig klienty aptarnavimo centrg.
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Sistema nejsijungia (Zalia diodiné lemputé nedega)

Priezastis Sprendimas

¥

Patikrinkite ir pagal poreikj suremontuokite elektros sistemq.
Darbus atlikti gali tik kvalifikuotas personalas.

» Lizde nérajtampos.

v

Pakeiskite sugedusiq dalj.
Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

» SugedeskiStukas arbakabelis.

¥

¥

7

» Perdegélinijos saugiklis. Pakeiskite sugedusiq dalj.

¥

Pakeiskite sugedusiq dalj.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

» Sugedesjjungimoirisjungimo jungiklis.

v

» Jungtistarp vielos tiekimo atramosir Patikrinkite, ar tinkamai sujungtos jvairios sistemos dalys.

generatoriaus yranetinkama arba sugedusi.

¥

Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

» Gedimas elektronikos dalyje.

ISéjime néra galios (sistema nevirina)

Priezastis Sprendimas

» Sugedesdegikliojjungimo mygtukas. Pakeiskite sugedusiq dalj.

Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

¥

¥

Neisjunge palaukite, kol sistema atvés.

Sistema perkaito (temperatdros jspéjamasis
signalas - dega geltonos spalvos diodiné lemputé).

¥

4

TinkamaijZeminkite sistemg.
Darkartq perskaitykite skyriy ,,Montavimas*.

Netinkama jZeminimo jungtis.

3

Tinklo jtampa virsijaribas (dega geltonos spalvos » Tinklojtampgq grgzinkitejleistinas tinklo jtamposribas.
diodinélemputé). » Tinkamai prijunkite sistemgq.
Perskaitykite skyriy ,Jungtys*.

4

Pakeiskite sugedusiq dalj.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

v

Sugedes kontaktorius.

Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

v

Gedimas elektronikos dalyje.

Netinkama iséjimo galia

Priezastis Sprendimas

¥

Netinkamas suvirinimo proceso pasirinkimasarba » Tinkamai pasirinkite suvirinimo procesq.
sugedes pasirinkimo jungiklis.

» Neteisingainustatytisistemos parametraiarba » I§naujo nustatykite sistemgirsuvirinimo parametrus.
funkcijos.
» Sugedessuvirinimo sroveireguliuoti skirtas » Pakeiskite sugedusigdalj.

potenciometras/ kodavimo jrenginys. »

Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

Tinkamai prijunkite sistemq.

Perskaitykite skyriy ,Jungtys*.

¥

Tinklo jtampavirsijaribas.

Tinkamai prijunkite sistemq.
Perskaitykite skyriy ,Jungtys*.

Nératinklo fazés.

¥

¥

Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty

Gedimas elektronikos dalyje.

x

sistemgq.
Vielos tiektuvo gedimas
Priezastis Sprendimas
» Sugedesdegikliojjungimo mygtukas. » Pakeiskite sugedusigdalj.
» Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.
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» Netinkamiarbanusidévéje velenéliai.

» Sugedesvielostiektuvas.

» Pazeistas degikliojdéklas.

» | vielostiektuvg netiekiama elektros srove.

» Vielaantritéssusipainiojusi.

» I8silydes degiklio antgalis (viela uzstrigusi).

Netinkamas vielos tiekimas
PrieZastis

» Sugedesdegiklio jjungimo mygtukas.

» Netinkamiarba nusidévéje velenéliai.

» Sugedes vielostiektuvas.

» Pazeistas degikliojdéklas.

» Netinkamas suklio sukabinimas arba netinkamai
sureguliuotiritinéliy fiksavimo jtaisai.

Lanko nestabilumas
PrieZastis

» Nepakanka apsauginiy dujy.
» Drégmeé suvirinimo dujose.

» Netinkamisuvirinimo parametrai.

Gausus taskymasis
Priezastis

» Netinkamoilgio lankas.

» Netinkamisuvirinimo parametrai.

» Nepakanka apsauginiy dujy.

» Netinkamaireguliuojamaslankas.

» Netinkamas suvirinimo rezimas.

Nepakankamas prasiskverbimas
PrieZastis
» Netinkamas suvirinimo reZimas.
» Netinkamisuvirinimo parametrai.

» Netinkamas elektrodas.

Pakeiskite velenélius.

¥

»

¥

Pakeiskite sugedusiq dalj.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemq.

¥

»

¥

Pakeiskite sugedusiq dalj.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemq.

»

¥

Patikrinkite prijungimgq prie maitinimo Saltinio.

Perskaitykite skyriy ,Jungtys*.

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemq.

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

ISpainiokite vielg arba pakeiskite vielos rite.

»

¥

Pakeiskite sugedusiq dalj.

Sprendimas

Pakeiskite sugedusig dalj.
Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

»

¥

»

¥

» Pakeiskite velenélius.

¥

¥

Pakeiskite sugedusiqg dalj.
Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemq.

¥

»

¥

Pakeiskite sugedusig dalj.
Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

¥

» Atleiskite sankabgq.

» Padidinkiteritinéliy fiksavimo slégj.

¥

Sprendimas

» Sureguliuokite dujy srautq.

» Patikrinkite, ar degiklio sklaidytuvasirdujy antgalis yra geros buklés.

» Visada naudokite kokybiskas medziagasir produktus.
» Pasirupinkite geratiekimo sistemosbukle.

» AtidzZiai patikrinkite suvirinimo sistemg.
» Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

Sprendimas

» Sumazinkite atstumqg nuo elektrodoikiruosinio.
» Sumazinkite suvirinimo jtampgq.

» Sumazinkite suvirinimo jtampg.

» Sureguliuokite dujy srautq.

» Patikrinkite, ardegiklio sklaidytuvasirdujy antgalis yra geros buklés.

» Padidinkite atitinkamqg grandinésindukcine verte.

» Sumazinkite degiklio kampaq.

Sprendimas
» Suvirindamisumazinkite judéjimo greit;.
» Padidinkite suvirinimo srove.

» Naudokite mazesnio skersmens elektrodq.

261

LT



LT

GEDIMY SALINIMAS

»

»

»

Netinkamai paruostas krastas.

NetinkamajZeminimo jungtis.

Virinamadalis perdidelé.

Slaky priemaisos

Priezastis

»

»

»

Nesvara.

Netinkamai paruostas krastas.

Netinkamas suvirinimo rezimas.

Prikibimas

PrieZastis

»

»

»

»

»

Netinkamoilgiolankas.

Netinkamisuvirinimo parametrai.

Netinkamas suvirinimo rezimas.

Virinama dalis perdidelé.

Netinkamaireguliuojamaslankas.

Ipjovimai

PrieZastis

»

»

»

»

Netinkamisuvirinimo parametrai.

Netinkamoilgio lankas.

Netinkamas suvirinimo reZimas.

Nepakanka apsauginiy dujy.

Oksidacija

PrieZastis

»

Nepakanka apsauginiy dujy.

Akytumas

Priezastis

»

¥

¥

Antsuvirinamy ruosiniy yra tepalo, lako, ridziy

arbanesvarumy.

Antuzpildo medziagosyratepalo, lako, radziy ar

nesSvarumy.

Drégmé uzpildo metale.

Netinkamoilgiolankas.

Drégmeé suvirinimo dujose.

Nepakanka apsauginiy dujy.

»

»

»

»

bohlerwelding
Pagilinkite griovelius.
Tinkamaijzeminkite sistemgq.
Darkartg perskaitykite skyriy ,Montavimas®.

Padidinkite suvirinimo srove.

Sprendimas

»

»

»

»

Pries suvirindami ruosinius kruopsciai nuvalykite.
Pagilinkite griovelius.

Sumazinkite atstumq nuo elektrodo iki ruosinio.
Suvirindamijudinkite tolygiai.

Sprendimas

Padidinkite atstumg nuo elektrodo ikiruosinio.
Padidinkite suvirinimo jtampq.

Padidinkite suvirinimo srove.
Padidinkite suvirinimo jtampq.

Padidinkite degiklio kampg.

Padidinkite suvirinimo srove.
Padidinkite suvirinimo jtampg.

Padidinkite atitinkamg grandinésindukcine verte.

Sprendimas

»

»

»

»

»

»

Sumazinkite suvirinimo jtampg.

Sumazinkite atstumqg nuo elektrodoikiruosinio.
Sumazinkite suvirinimo jtampgq.

UzZvirindamisumazinkite Soninés vibracijos greit;j.
Suvirindamisumazinkite judéjimo greit;.

Naudokite suvirinamoms medZiagoms tinkamas dujas.

Sprendimas

»

»

Sureguliuokite dujy srautg.
Patikrinkite, ardegiklio sklaidytuvasirdujy antgalis yra geros buklés.

Sprendimas

»

»

¥

4

¥

¥

¥

¥

¥

Pries suvirindami ruosinius kruopsciai nuvalykite.

Visada naudokite kokybiskas medziagasir produktus.
BatinaipasirGpinkite gera uzpildo metalo bikle.

Visada naudokite kokybiskas medziagasir produktus.
Batinaipasirtpinkite gera uzpildo metalo bukle.

Sumazinkite atstumg nuo elektrodo ikiruosinio.
Sumazinkite suvirinimo jtampg.

Visada naudokite kokybiskas medziagasir produktus.
Pasirlpinkite geratiekimo sistemos bakle.

Sureguliuokite dujy srautq.
Patikrinkite, ardegiklio sklaidytuvasir dujy antgalis yra geros buklés.
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» Suvirinimo siulé per greitai sukietéja.

Jtradkimai nuo karscio

PrieZastis

Netinkamisuvirinimo parametrai.

v

Antsuvirinamy ruosiniy yra tepalo, lako, radziy
arbanesvarumuy.

X

Antuzpildo medzZiagosyratepalo, lako, radziy ar
nesvarumy.

Netinkamas suvirinimo rezimas.

¥

v

Suvirinamos dalys skiriasi savo savybémis.

Jtrikimai atvésus
PrieZastis

» Drégmeé uzpildo metale.

» Ypatingasuvirinamos jungties geometrija.

7. DARBO INSTRUKCIJOS

»

»

»

Suvirindamisumazinkite judéjimo greitj.
IS anksto pasildykite ketinamg suvirinti ruosinj.
Padidinkite suvirinimo srove.

Sprendimas

»

»

»

v

»

»

»

Sumazinkite suvirinimo jtampg.

Pries suvirindami ruosinius kruopsciai nuvalykite.

Visada naudokite kokybiskas medziagasir produktus.
Batinaipasiripinkite gera uzpildo metalo bikle.

Atlikite tinkamgq suvirinamo sujungimo veiksmy sekq.

Pries suvirindami patepkite.

Sprendimas

»

»

»

»

»

Visada naudokite kokybiskas medziagasir produktus.
Batinaipasiripinkite gera uzpildo metalo bikle.

IS anksto pasildykite ketinamg suvirinti ruosinj.
Baige virinti pasildykite.
Atlikite tinkamg suvirinamo sujungimo veiksmy sekq.

7.1 Nepertraukiamas suvirinimas viela (MIG/MAG)

Jvadas

MIG sistemg sudaro nuolatinés srovés maitinimo $altinis, vielos tiektuvas, vielos rité, degiklis ir dujos.

N

MIG rankinio suvirinimo sistema

Srové pro lydyjj elektrodq (prie teigiamo poliaus prijungtqg laidq)
tekajlankg;

Sios procedlros metu iSlydytas metalas lanko srove teka ant
ruosinio.

Batina automatiskai tiekti uZpildo medziagqg (vielq), kad jos nuolat
uztekty suvirinimo metu.

1. Degiklis

2.Vielos tiektuvas

3. Suvirinimossitlé

4. Suvirinti skirtas ruosinys

5.Generatorius

6.Balionas
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Budai
MIG suvirinime taikomidu pagrindiniai metalo perkélimo bidai. Juos galima klasifikuoti pagal tai, kaip metalas nuo elektrodo
patenkaantruosinio.
Pirmasisbudasyravadinamas,SHORT-ARC". Taikant§jmetodq suformuojamos nedidelés greitaikietéjancios suvirinimossitlés,
j kurias metalas nuo elektrodo teka labai trumpgq laikg - tuo metu, kai elektrodas lieciasi su suvirinimo sidle. Siuo laikotarpiu
elektrodas liecCiasi tiesiai prie suvirinimo sitlés ir sugeneruoja trumpgjj jungimg, kurio metu issilydo viela. Paskui lankas vél
uzdegamasirciklas kartojamas.

»SHORT ARC* ciklasir,,SPRAY ARC* suvirinimas

1A Kitas metalo perkélimo bidas yra vadinamas ,,SPRAY ARC". Cia
metalaslabaimazaislaseliaisnubéganuovielosgaliukojsuvirinimo
t(ms) sidle lanko srautu.

0

V (V) U

re—= b=

\ J

Suvirinimo parametrai

Lanko matomumas sumazina poreikj atidZiai stebétireguliavimo lenteles, nes naudotojas galiiskart matyti suvirinimo sitle.

e Jtampa daro tiesiogine jtakg sitlés iSvaizdai, taciau suvirinimo sitlés matmenys gali keistis, atsizvelgiant j reikalavimus ir
rankiniu btidu judinant degiklj, kad naudojant nuolatine jtampqg buty gautas kintamas nuosédy kiekis.

» Vielostiekimo greitis yra proporcingas suvirinimo srovei.

Toliau pateikiamuose dviejuose paveiksléliuose vaizduojami galimisuvirinimo parametry rysiai.

V(V)A
] L B S S S S S I(A)A
600
b SPRAYARC |
Sl I S S S S i 500
400
30
300
20 : : ; . : : : :
200 | -p--tp- AT R ERRh
/ : : ; : 0.8 mm;
100 . S
10 ' L Seraviarc saval
. : SHORT-ARC 20V ®:
(: 0.8:,: A 8§ 10 12 14 16>
100 200 300 400 P (m/min)
1 (A)
Geriausiydarbo savybiy pasirinkimo schema. Rysys tarp vielos tiekimo greicioir srovés amperais (lydymosi

savybiy), atsizvelgiantjvielos skersmenj.
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Suvirinimo parametry pasirinkimo gidas suinformacija apie tipinius naudojimo atvejus irdaZniausiai
naudojamasvielas

Spriegumalloks 20,8 mm 21,0-1,2mm @2,4mm
16V -22V
SHORT - ARC
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Zemssakusumadzijums Labssakusumadzijums Labaplakanaun Nenaudojamas
pldniem materialiem un kusanas kontrole vertikala kusana
24V - 28V
LODISU-LOKS i i i
(Parejas zona) 150-250 A 200-300A 250-350A 300-400A
Automatiska kakta Automatiska Automatiska Nenaudojamas
Suvesizveide metinasana araugstu metindSanauzleju
spriegumu
{
30V - 45V |
SPRAY - ARC \’I
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Zems sakusuma dzijums Automadtiska Labssakusumadzilums Labssakusumadzijums,
arregulésanulidz200A  metindsSana vairdkos uzleju augstasnogulsnesuz
gadjienos bieziem materialiem
Unalloyed steel
'd 12 ~\
. T:2mm (7} Wirespeed | Depositionrate
<
> 10 1,6mm 2,0m/min 0,5kg’/h
=3 0,8mm
o 8 1,0mm 22,0m/min 5,3kg/h
-
g2 4 1,6 m/min 0,6kg/h
c 0,8mm 1,0mm
.g 4 22,0m/min 8,1kg/h
3 1,6 m/min 0,9kg/h
Q 9 1,2mm
3 22,0m/min 11,7 kg/h
0 .
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 16mm |—2m/min 11kg/h =
Wire speed (m/min) 10,0 m/min 9,4kg’/h
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High alloyed steel

-

14
= 2 Wirespeed | Depositionrate
N 12
o2 1,4mm 1,2mm 2,0m/min 0,5kg/h
10 0,8 mm
% 22,0m/min 5,3kg’h
s it .
=8 Omm 1,6 m/min 0,6kg/h
o 6 1,0mm
B 0,8mm 22,0m/min 8,1kg/h
(7]
8. 4 1,6 m/min 0,9kg’/h
o 2 1,2mm
(a] 22,0m/min 11,7 kg/h
0 -
1,2m/ 1,1kg/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6mm m/min °
Wire Speed (m/min) ) 10,0 m/min 9,4 kg/h
Aluminum alloy
- 6 (7] Wirespeed | Depositionrate
< 0,6mm
> 5 6,5m/min 0,6kg/h
= 0,8 mm
0 4 1,2mm 22,0m/min 2,0kg/h
+J
S 4,5m/min 0,5kg/h
c 3 1,0mm 1,0mm
2 22,0m/min 2,6kg/h
2 0,8mm
o) 4,0m/min 0,7 kg/h
Q 1 1,2mm
A 22,0 m/min 4,0kg/h
0 .
3,0m/ 0,9kg/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6mm m/min °
Wire speed (m/min) 15,5m/min 5.2kg/h
Dujos

MIG/MAG suvirinimas jprastai apibréZiamas pagal naudojamy dujy tipq: inertinés MIG suvirinimui (metalo inertinés dujos),
aktyviosios MAG suvirinimui (metalo aktyviosios dujos).

- Angliesdioksidas (CO,)
Naudojant CO, apsaugines dujas uztikrinamas gilus prasiskverbimas ir nedidelé kaina, o taip pat didelis tiekimo greitis ir
gerosmechaninéssavybés. Kita vertus, naudojantsSiasdujas kylanemazaiproblemydél galutinés cheminéssidliy sudéties,
nessillése sumazéjalengvaioksiduojandiy elementyir padidéja anglies kiekis.
Virinant CO, dujomis kylairkity problemy, pavyzdziui, stiprus taskymasis ir akytumo dél anglies monoksido formavimasis.
- Argonas
Lengviejilydiniaiyra suvirinaminaudojant grynasinertines dujas, o chromoiir nikelio nertdijancio plieno lydiniai suvirinami
naudojantargono, deguoniesir CO, misinj (2 proc.), nes dél to padidéjalanko stabilumasirsidlés suformavimo kokybé.
- Helis
Sios dujos naudojamos kaip argono pakaitalas. Jos uZtikrina geresnj prasiskverbimg (story medziagy atveju) ir greitesnj
vielos tiekimg.
- Argonoirheliomisinys

Uztikrina stabilesnj lankg nei gryno helio naudojimo atveju ir geresnj prasiskverbimg bei judéjimo greitj nei argono
naudojimo atveju.

ArgonoirCO, beiargono, CO, irdeguonies misinys

Sie miiniai naudojami geleZingoms medziagoms suvirinti, ypa& naudojant ,,SHORT-ARC* reZimq, kuris padidina kart;.
Siuos misinius taip pat galima naudotitaikant ,,SPRAY-ARC* funkcijg.

|prastaimisinyje yra 8 proc.-20 proc. CO,irapie 5 proc. O,.

Zr.sistemos instrukcijas.
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Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminum alloy
Srovésintervalas Skersmuo Dujy srautas Srovésintervalas Skersmuo Dujy srautas
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100 A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150A 12-161/min 75-150A 12-181/min
150-250A 14-181/min 150-250A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500 A 18-221/min 400-500A 18-301/min
8. TECHNINES SPECIFIKACIJOS
Vielos tiekimo bloko ypatybés
U.M.
Redukcinio variklio tipas SL4R-4T
Vielos tiektuvo nominaligalia 120 W
Norolls 4
Vielos skersmuo / standartinis velenélis 1.0-1.2 mm
0.6-1.6 kietaviela
Vielos skersmuo / valdomi velenéliai 0.8-1.6 aliuminioviela Eg]d/iiogo
1.2-2.4 vielasu fliuso Serdimi
Dujy tikrinimo mygtukas taip
Suslégtasis oras tikrinimo mygtukas taip
Vielos tiekimo mygtukas taip
Vielos sukimo atgal mygtukas taip
Vielos tiekimo greitis 0.5-22.0 m/min
Sinergijos taip
ISoriniai prietaisai ne
Srauto jungiklis taip
Apsauganuo smugiy taip
Encoder taip
GreiCio matuoklis taip
Nozzle-sensing taip
Jungtis stumiamo-traukiamo tipo degikliui taip
Rités skersmuo ne mm
Priekiniy raty skersmuo ne mm
UZpakaliniy raty skersmuo ne mm
Elektrinés charakteristikos
U.M.
Maitinimo jtampa U1 48 Vdc LT
Komunikacinés §ynos CAN BUS
Didziausiajéjimo srové ITmax 4.5 A
Darbini koeficientas
U.M.
Darbini koeficientas (40°C)
(X=100%) 500 A
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Fizinéssavybés

U.M.
IP apsaugosklasée IP23S
Matmenys (IXSxA) 340x200x190 mm
Svoris 6.2 Kg
Gamybos standartai ENIEC 60974-5:2019

EN 60974-10/A1:2015

9. SPECIFIKACIJY PLOKSTELE

4 A

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

WFR NX 1000 N°

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

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

w238 ce|es HI

MADE
IN
ITALY
L

10. MAITINIMO SALTINIO DUOMENU PLOKSTELES REIKSME
4 1 1

Prekés zenklas

Gamintojo pavadinimasir adresas

Aparato modelis

Serijosnr.

XXX XXXXXXXXXPagaminimodata

Nuorodajkonstrukcijy standartus

Ciklo su pertrikiais simbolis

Nominalios suvirinimo srovés simbolis

6A Ciklosu pertrukiaisvertés

Nominalios suvirinimo srovés vertés

8 9 10 8 Maitinimosimbolis

9 Nominalimaitinimo jtampa

11 CE EE [H[ 10 Didiiausiano'minalimaitinimosrové
11 Apsaugoslygis

MADE
IN
ITALY

1 2

A HWDN

3 4

N O~ ol

I

\ J
CE ES atitikties deklaracija

EAC EAC atitikties deklaracija

UKCA  UKCA atitikties deklaracija
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MAGYAR

EU-MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

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

kizdarélagos felel8sségére kijelenti, hogy a kdvetkezé termék:

WFRNX1000PLUS 71.01.087
71.01.088

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

Az irdnyelveknek valé megfelelést igazold dokumentdcidét a fent emlitett gydrtdkndl ellenbrzés
céljabdl elérhetévé teszik.

A voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. dltalelézetesennemengedélyezettmveletekés
maodositdsok,érvénytelenitik ezt a bizonylatot.

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

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors

HU
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1. FIGYELMEZTETES

MielStt barmilyen miveletet végezne a gépen, alaposan olvassa el és sajatitsa el ennek aleirdsnak a tartalmat.
Ne végezzen olyan moddositdst vagy karbantartdsi tevékenységet, ami nincs eldirva. A gydrté nem vdllal
felelésséget személyi sérlilés vagy anyagi kdr esetén, ha az a leirdsban foglaltak helytelen alkalmazdsa, illetve
alkalmazdsdnak elmulasztdsa miatt kdvetkezett be.

Akezelési utmutatédt dllanddéan a készilék felhaszndldsihelyén kell 6rizni. A kezelési Gtmutaté elSirdsain tal be kell
tartaniabalesetek megel8zésére és a kdrnyezet védelmére szolgdld dltaldnos és helyiszabdlyokat is.

voestalpine BéhlerWelding ArcTechnologyS.r.l. fenntartjaajogotarra, hogy kiilon értesités nélkiilmegvdltoztassa
jelenkézikonyv tartalmat.

Minden forditdsra, részleges vagy teljes, bdrmilyen formdban térténd reprodukciéra (beleértve a fénymdsoldst,
filmre és mikrofilmre torténdé régzitést) fenntartjuk a jogot. A voestalpine Bdhler Welding Arc Technology S.r.l.
kifejezett, irdsos engedélye nélkil a reprodukcié tilos.

Azittszerepld utasitdsok nagyon fontosak és betartdsuk sziikséges a szavatossdgi feltétek biztositdsdhoz.
Agydrté nemvdllal felel8sséget, ha afelhaszndlé az utasitdsokat nem tartja be, vagy figyelmen kiviilhagyja.

Akészilék lizembe helyezésével, kezelésével, karbantartdsdaval és dllagmegdévdasdval foglalkozé személyeknek
» megfelelden képzettnek kell lennilik,

* hegesztésiismeretekkel kell rendelkeznitik

» teljesenismerniik és pontosan kévetniik kell ezt a kezelési utmutatét.

Ha a berendezés haszndlatdval kapcsolatban barmilyen bizonytalansdg vagy nehézség meril fel, konzultdljon
képesitett szakemberekkel.

1.1 Munkakérnyezet
Minden berendezést kizdrélag rendeltetésének megfelels célokra szabad haszndlni a tipustdbldn és/vagy jelen
leirdsbanrogzitettmédokon,illetve mikodésitartomdnyokon belil, tovdbbd az orszdgos ésnemzetkdzibiztonsdgi
elGirdsok betartdsa mellett. A gydrtd dltal kifejezetten régzitettdl eltéré minden felhaszndldsi médot teljes
mértékben helytelennek ésveszélyesnekkell tekinteni, ésilyen esetekre agydrté nemvdllalsemmilyenfelel§sséget.

Az egység csak ipari koérnyezetekben, professziondlis alkalmazdsokban haszndlhaté. A gydrté semmilyen
felel6sséget nem vdllal a berendezés lakéhelyi kdrnyezetben valé haszndlatdval 6sszefliggésben keletkezett
kdrokért.

Aberendezés-10°C és +40°Ckozotti hémérsékletli kdérnyezetekben haszndlhaté.

Aberendezés-25°C és +55°Ckozottihémérsékletl kdrnyezetekben szdllithatd, illetve tdrolhaté.
Aberendezéscsakolyankdrnyezetekben haszndlhatd, amelyek mentesek portél, savtél, gdztdl vagy mds korroziv
anyagoktal.

Aberendezésnemhaszndlhaté olyankérnyezetekben, amelyekrelativ pdratartalma40°Chémérsékleten 50%-ndl
magasabb.

Aberendezésnemhaszndlhaté olyankdrnyezetekben,amelyekrelativpdratartalma 20°Chémérsékleten 90%-ndl
magasabb.

Arendszernem haszndlhaté tengerszint feletti2 000 méternél nagyobb magassdgban.

Ne haszndlja ezt a gépet csévezetékek fagytalanitdsara.
Ne haszndlja ezt aberendezést elemek és/vagy akkumuldtorok feltdltésére.
Ne haszndlja ezt aberendezést motorok kézibeinditdasdhoz.

1.2 Afelhaszndlék és mds személyek védelme

Ahegesztésieljards asugdrzds-, zaj-, hé- ésgdazkibocsdatdsok drtalmas forrdsa. Helyezzen el tlizgatlé védélemezt,
amely védia kornyezé hegesztésiteriiletet a sugaraktdl, szikraktdl ésizzdé Ahegesztésiterileten |évé személyeket
figyelmeztesse,hogy ne nézzenek azivbe és gondoskodjanak megfelelé védelemrdl.

Véddéruhdval védje bérét az ivsugdrtdl, a szikraktdl és az izzé fémtdl. A ruhdzatnak a teljes testet fednie kell,
tovabbdazlegyen:

- sértetlenésjo dllapotu

- tlzallé

- szigetel§ anyagbdl késziilt és szdraz

- jolilleszkedjen gallérok és felhajtdsok nélkul

Mindig haszndljon el&irdsoknak megfeleld cip&t, amely erds és vizzaro.

Mindig haszndljon el&irdsoknak megfelel§ 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
eltavolitdsakor.

Ne viseljen kontaktlencsét!

Viseljen fulvéddd, ha a hegesztés kdzben a zajszint eléri a veszélyes tartomdnyt. Ha a zajszint meghaladja a
térvényileg el&irt hatdarértékeket, akkor kiilénitse el a munkateriletet, és biztositsa, hogy barki, aki a kézelbe
kerilhet, viseljen filvéd&t vagy flldugét.

Hegesztés kdzben az oldalsé burkolatok mindig legyenek zdrt dllapotban. A rendszert tilos barmilyen médon
megvdltoztatni. Gondoskodjon arrél, hogy kéz, haj, ruhdzat, szerszdm stb. ne kerlilhessen érintkezésbe mozgd
alkatrészekkel, mint pl.: ventildtorok, hajtomivek, gérgék éstengelyek, huzalorsék. Ne nyuljon afogaskerekekhez,
mikézben az adagoléegység mikddik. A huzaladagolékhoz kapcsolédé védelmi késziilékek kiiktatdsa kilondsen
veszélyes, és mentesitia gydrtét minden személyisériléssel vagy tulajdoni kdrral 6sszefliggé felelsség alol.

Ahuzalbetoltése és adagoldsa kdzben tartsa tdvol a MIG/MAG hegesztSpisztolyt afejétdl.
Akijové huzal sulyos sériiléseket okozhat kézen, arcon, illetve szemben.

Ne érjenhozzd éppen hegesztett elemekhez: aforrésdg sulyos égésisériiléseket okozhat.
Afentleirt évintézkedéseketahegesztés utdnimliveletek végrehajtdsakoristartsabe, mivel salakdaraboklehlés
kézbenislevdalhatnak az elemekrdl.

Munkavégzés vagy karbantartds elStt ellendrizze, hogy a hegesztépisztoly hideg.

HGt8folyadékcsovek szétvdlasztdsa elbtt gyéz8djon meg arrdl, hogy a hitéegységet kikapcsolta. A csdvekbdl
kiomlé forré folyadék, abdrégésisériilését vagy megporkdlédését okozhatja.

Legyen kéznél els6segélynyujto készlet.
Az égésiésmdssérilések hatdsdt ne becsiilje ald.

A munkahely elhagydsa el6tt tegye biztonsdgossd a terliletet az esetleges sériilések vagy tulajdoni kar elkeriilése
érdekében.

1.3 G6zok és gdzok elleni védelem

Ahegesztésifolyamatsordn keletkezett g6zok, gdzok és porok egészségre drtalmasaklehetnek.

Bizonyos korlilmények kozott a hegesztés sordn keletkezett g6zok rdkkeltéek lehetnek, illetve veszélyeztethetik a
terhes n6k magzatat.

e Tartsatdvolafejétahegesztéssordnkeletkezett gdzoktdl és gézoktdl.

« Amunkaterlleten biztositson megfelels - akdrtermészetes, akdr mesterséges - szell8zést.

* Gyengeszell8zés esetén viseljen maszkot éslégz8késziléket.

¢ Nagyonkishelyentérténé hegesztés esetén a munkdt egy kollégdnak felligyelnie kell, aki a kézelben, de kivil tartézkodik.

¢ Nehaszndljon oxigéntaszell8ztetés céljara.

* Gondoskodjon a gézelszivé mikodésének ellenSrzésérdl. A veszélyes gdzok mennyisége nem haladhatja meg a biztonsagi

szabdlyokban el8irt értékeket.

e A gbzok mennyisége és veszélyességi szintje a munkadarab anyagdtdl, a kitolté fém anyagdtdl, és a hegesztendd

munkadarab tisztitdsdra és zsirtalanitdsdra haszndltbarmilyen egyéb anyagoktsl fligg. Kévesse a gydrtdiutasitdsokban és
amuszaki adatlapokon megadott utasitdsokat.

¢ Nevégezzenhegesztéstzsirtalanitd vagy festd dllomdas kézelében.
e Agdzpalackokatkivilvagy jolszell6z6 terlileten helyezze el.
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1.4 TlUz- ésrobbandsvédelem

Ahegesztésieljardstliizet és/vagy robbandst okozhat.

Amunkateriletrél és a kérnyezé teriiletekrél tavolitson el minden tlizveszélyes vagy égheté anyagot és tdrgyat.
Tlzveszélyes anyagoknak a hegesztési terlilettdl legaldbb 11 méterre kell lennilik vagy azokat megfelel$ védelemmel kell
ellgtni.

Szikrdk ésizzéd anyagrészekkdnnyenszorodhatnak megleheté§sen messzire, mégkisméretlnyildsokon keresztilis. Kilondsen
figyeljen aszemélyibiztonsdgra és atulajdontdargyak biztonsdgdra.

Nevégezzen hegesztésimlveleteket nyomds alatt 1évé tartdlyokon vagy azok kézelében.

Ne végezzen hegesztési miveleteket zdrt tartdlyokon vagy cséveken. Hegesztési miveletek kdzben kiilonds figyelemmel
jarjonelcsovek éstartdlyok esetén, még akkoris, haazoknyitottak, Giresek és alapostisztitdson mentek keresztil. Bdrmennyi
megmaradt gdz, izemanyag, olajvagy hasonlé anyagok okozhatnak robbandst.

Nevégezzen hegesztéstolyan helyeken, aholrobbandsveszélyes porok, gdzok, gézék vannakjelen.

A hegesztés befejezésekor ellendrizze, hogy a fesziiltség alatt 1évé dramkor véletlenll sem keriilhet érintkezésbe a
foldel6korhoz kapcesolt barmilyen komponenshez.

Amunkaterilet kozelébenlegyen tlizolté eszkéz vagy anyag.

1.5 Védekezés gazpalackok haszndlata esetén

Anemesgdzt tartalmazé palackokban tulnyomds van, igy azok felrobbanhatnak, amennyiben a szdllitds, tarolds
éshaszndlatsordn a minimdlis biztonsdgi feltételek nincsenek biztositva.

A tartdlyokat fliggdleges helyzetben falhoz vagy mds aldtdmaszté szerkezethez kell rogziteni megfelel$ eszkdzokkel ugy,
hogyne délhessenek el és ne Gitkdzhessenek barminek véletlenil.

Szdllitds, Gzembe helyezés kozben, illetve ahegesztés végén a sapkdt csavarjard aszelep védelme érdekében.
Netegyekiatartdlytdirektnapsitésnek, hirtelenhémérsékletvdltozdsnak,illetve tilmagasvagy extrémhémérsékleteknek.
Netegye kiatartdlyttulalacsony vagy tul magas hémérsékletnek.

Tartsa tavol a tartdlyokat nyilt Idngtdl, elektromos ivektdl, hegesztépisztolyoktdl vagy eletrédapuskdktdl, illetve védje a
hegesztés kdzben szétszérddod izzé anyagrészektdl.

Tartsa tdvol atartdlyokat hegeszté dramkoroktdl és dltaldban elektromos dramkordktél.

Tartsatdvol afejéta gdzkiomléstdl, hakinyitja atartdly szelepét.

Mindig zdrja el atartdly szelepét a hegesztési mlveletek befejezésekor.

Sohanevégezzen hegesztésimlveletet nyomds alattévé gaztartdlyon.

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 dramités haldlosislehet.

Bekapcsolt dllapotban ne érintse meg a hegeszté berendezés dram alatt 1évs, burkolaton kivili vagy bellli alkatrészeit (a
vagoépisztolyok, a hegesztépiszolyok, a foldelSkdabelek, az elektréddk, a vezetékek, a gorgdk és a tekercsek elektromosan
csatlakoztatvavannak a hegeszté dramkérhoz).

Szdraz, és a fold- és testpotencidltdl megfeleléen elszigetelt alap és padlézat haszndlatdval biztositsa a berendezés és a
kezel6 védelmét.

Gy8z6djon meg arrdél, hogy arendszer megfeleléen csatlakozik az aljzathoz, és az dramforrds rendelkezik féldvezetSvel.
Ne érjen hozzd egyszerre kéthegesztépisztolyhoz vagy két elektrédatartdhoz.
Ha elektromos dramitést érez, akkor haladéktalanul szakitsa meg a hegesztési mlveleteket.

1.7 Elektromdgneses terek és zavarok

A rendszer belsé és kiilsé kdbelein dthaladé dram elektromdgneses teret hoz létre, a hegesztékdbelek és a
berendezés kdzelében.

Az elektromdgneses mez&k befolydsolhatjdk azok egészségi dllapotdat, akik hosszu ideig ki vannak téve azok hatdsainak (a
hatdsokjelenleg semismertek pontosan).

Az elektromdgneses mezék zavarhatjdk bizonyos készilékek, pl. pacemakerek vagy hallékésziilékek miikodését.

Pacemakerrelrendelkezé személyeknek konzultdlniuk kell orvosukkal, miel6tt hegesztésre vagy .
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1.7.1 EMC osztdly az szabvdany szerint: EN 60974-10/A1:2015.

AClassBbesoroldstberendezés megfelelazipariéslakdhelyielektromdgneses kompatibilitdsikdvetelményeknek,
ClassB | beleértve azokat a lakéhelyi teriileteket, ahol az elektromos dramot a lakossdgi kisfeszlltségl elldtérendszer

biztositja.

A Class A besoroldsu berendezéseket nem tervezték olyan lakdhelyi terlileteken valé alkalmazdsra, ahol az
Class A elektromos dramot a lakossdgi kisfeszilltségl ellatérendszer biztositja. Az elektromosan vezetett, illetve

kisugdrzott zavarok miatt a Class A késziilékek ilyen helyeken valé alkalmazdsakor eléfordulhat, hogy az

elektromdgneses kompatibilitds nehezen biztosithaté.

Tovdbbiinformdciokért ldsd 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.Azegységcsakiparikdrnyezetekben, professziondlisalkalmazdsokbanhaszndlhaté. Agydrté semmilyenfelel8sséget
nem vdllal aberendezéslakdhelyikdrnyezetben valé haszndlatdval 6sszefliggésben keletkezett karokért.
A berendezést az adott terlileten szakértd személy haszndlhatja, aki ebben a minéségében felelés azért, hogy a
készlilék telepitése éshaszndlata a gydrtdiutasitdsok szerinttorténjen. Elektromdgneseszavar észlelése esetén, a
problémdt afelhaszndlénak kellmegoldania, sziikség esetén a gydrtd miszakisegitségénekigénybevételével.

Elektromdgneses interferencia problémdk esetén, a zavart le kell csékkenteni annyira, hogy az mdr ne legyen
drtalmas.

A felhaszndlénak a berendezés telepitése elétt ki kell értékelnie a kérnyezetben felmerild lehetséges
elektromdgneses problémdkat, kilonos tekintettel a kozelben 1évé személyek egészségi dllapotdra, példdul
pacemakertvagy hallékésziiléket visel§ személyek esetén.

1.7.3 Halézati aramellatasi kovetelmények (Lasd a miiszaki adatokat)

A nagy teljesitményigény, illetve a hdlézatbdl felvett primer oldali dram befolydsolhatja az dramelldtds mindségét. Ezért
bizonyos tipuslu berendezésekre csatlakoztatdsi korldtok vagy kovetelmények lehetnek érvényben, pl. a maximadlis
megengedhetd hdlézati impedancia (Zmax) vagy a szikséges minimdlis tdpkapacitds (Ssc) tekintetében, a nyilvdnos
hdlézathoz valé csatlakozds pontjdn (PCC - point of common coupling) (Idsd a miszaki adatokat). A berendezés telepitéjének
vagy felhaszndléjanak a felel8ssége annak ellendrzése, sziikség szerint az elektromos hdlézat lizemeltetSjével folytatott
egyeztetés alapjan, hogy a berendezés csatlakoztathaté a hdlézathoz. Zavar esetén szikségessé vdlhat tovdbbi
évintézkedések megtétele, pl. ahdlézatitdpldlds szlrése.

Szintén fontolérakell vennia tdpelldto kdbel drnyékoldsdnaklehetéségétis.

Tovdbbiinformdciékért lasd afejezetet: MUSZAKI ADATOK.

1.7.4 Akdbelekre vonatkozé évintézkedések

Az elektromdgneses mez8k hatdsdnak minimalizdldsa érdekében, kévesse az aldbbi utasitdsokat:
* Aholcsaklehetséges, gyljtse egybe és egyiitt rogzitse a foldelS és a tdpkdbeleket.

* Sohanetekerje akdbeleketsajatteste koré.

* Nehelyezkedjen aféldels és atdpkdbel kozé (mindkettd legyen azonos oldalon).

¢ Akdbeleket alehetd legrévidebben kell tartani, a leheté legkdzelebb poziciondlva egymdshoz, a talajszinten vagy annak
kozelébenvezetve

e Aberendezést helyezze bizonyos tdvolsdgra ahegesztésiterilettdl.
¢ Akdbeleket minden mds kdbeltdl tdvol kell tartani.

1.7.5 Foldel6 csatlakoztatds

A hegeszté berendezés minden fémrészének és a kérnyezdé teriletnek a foldelését fontoldra kell venni. A foldelést a helyben
érvényesjogszabdlyokszerint kell elvégezni.

1.7.6 Amunkadarab foldelése

Ha a munkadarab elektromos biztonsdgi okok, illetve mérete vagy pozicidéja miatt nincs foldelve, akkor a munkadarab
foldelésével csokkentheték az emisszidk. Ne felejtse el,hogy a munkadarab foldelése nem névelhetisem afelhaszndlét érinté
balesetveszély, sem mds elektromos berendezés kdrosoddsdnak kockdzatdt. A foldelést a helyben érvényes jogszabdlyok
szerintkell elvégezni.

1.7.7 Arnyékolds

Akornyezetbenlévé mdsberendezések éskdbelek szelektivarnyékoldsa csdkkenthetiazelektromdgnesesinterferencia miatti
problémdkat.
Specidlis alkalmazdsokban ateljes hegeszté berendezés drnyékoldsais felmerilhet.
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1.8 IP védettség
IP23S

* Atokozatvédelmetnyujtaveszélyesrészekkézzelvalé megérintéseellen,valamint12,5mmvagyennélnagyobb
méret(szildrd targyrészek bekeriilése ellen

* Atokozatvédett 60°szogben érkezd esbvizellen.

« A tokozat viz bejutdsa dltal okozott veszélyek ellen védett, amikor a berendezés mozgd részei nincsenek
mkddésben.

1.9 Artalmatlanitds
Elektromos késziilékeket ne dobjon kia normdl szeméttel egyitt!
Az elektromos és elektronikus berendezések hulladékairdl szélé 2012/19/EU eurdpai irdnyelvnek és annak a
nemzeti jogszabdlyokkal 6sszhangban térténé végrehajtdsdnak megfeleléen az életciklusuk végére ért
elektromosberendezéseket elkiilonitetten kell gyljteni, és hasznositd és drtalmatlanité kozpontbakell szdllitani. A
berendezés tulajdonosdnak a helyi hatésdgokndl kell informdlédni az engedélyezett gyUljtékézpontokrdl. A
hivatkozott eurépaiirdnyelv betartdsaval kedvezé hatdst tesz akornyezet dllapotdra és azemberiegészségreis!

» Bd&vebbtdjékoztatdsértkeresse felahonlapot.

2. UZEMBE HELYEZES

Atelepitést csak agydrté dltal felhatalmazott szakértd végezheti.

Telepités kdzben biztositsa, hogy az dramforrds le legyen vdlasztva az elektromos hdlézatrél.

2.1 Felemelés, szdllitdas és kirakodds
* Aberendezés nemrendelkezik specidlisemels eszkozzel.

Ne becslilje ald aberendezés sulydt: |ldsd a mlszaki adatok kézott.
Afelfiggesztett terhet ne mozgassa személyek vagy vagyontdargyak felé, illetve felett.
Ne ejtsele aberendezést és ne tegye ki tulzott nyomderdnek.

2.2 Aberendezés elhelyezése

Tartsa be akévetkezé szabdlyokat:

» Biztositsa,hogy aberendezéskezelbszerveiés csatlakozdsaikénnyen elérheték legyenek.
e Ahelyezzeelaberendezést nagyonkisméretl helyeken.

e Nehelyezze aberendezéstavizszinteshez képest 10°-ndl nagyobb délésszogl feliileten.

* Aberendezésthelyezze szdraz, tiszta és megfeleléenszell6z6 helyre.

* Védjeaberendezést omlS esé ésnap ellen.

2.3 Csatlakoztatds

Amobilegységetkizdrélagkis feszliltséggel lehet tapldlni.
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2.4 Telepités
2.4.1 Bekotés MIG/MAG hegesztéshez

bohlerwelding

Bilincs és kdbelkoteg szerelés
» Ldsda,Telepitésikészlet éstartozékok” c. fejezetben.

1 ) Jelkébel

@ Jelkdbelbemenet (CAN-BUS) (kdbelkdteg)
(3) Tapkabel

(4) Tapkdbel bemenet (kdbelkéteg)

@ Gdazcsé

@ Gazellatdas csatlakozdasa

(7) Hitéfolyadék csatlakozéja

Jelkdbel CAN-BUS bemenet(RC,RI...)

@ Jelkdbel (CAN-BUS)bemenet (automatizdlds és
robotika)
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(1) Tapkabel

(2) Jelkabel

@ Jelkdbelbemenet (CAN-BUS) (kabelkdteg)
@ Gdazcsé

® @ Gdz-csatlakozé

@ Gdzcsé (stritettlevegd)

@ Sdritettlevegd tartozék

Hiitéfolyadék csatlakozéja

G @eee

. y,

» Vdlasszale atdpelldtdst az dramforrdsrol.
» Csatlakoztassa atdpkdbeltamegfelelé tartozékhoz.

» Csatlakoztassaajelkdbeltamegfeleld csatlakozdba. lllessze be acsatlakozét, majd arégzitéshezforgassaelagylrlis anydt
jobbra.

» Kosseazeldremend gdzvezetéketaz erre szolgdld csatlakozéba.

» Csatlakoztassa asdlritett levegdt szdllité csévezetéket a megfeleld csécsatlakozdsba.

» Csatlakoztassa avizcsovet (kékszinli) a hlitéegység kimenetigyorscsatlakozdjahoz (kék szin @’).

» Csatlakoztassa avizcsovet (voros szinli) a hitéegység bemeneti gyorscsatlakozoéjdhoz (vords szinl '@).

( 1 (1) Tapkabel
(2) Tapkabel bemenet (kabelksteg)
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@) @ Huzaladagolé csovet

@ Vezetékes bemenet
(P

\

y,

» Csatlakoztassa ahuzaladagolé csévet a megfeleld csécsatlakozdsba.

@ Hegesztépisztoly szerelvény
@ Csatlakozé

(3) Hutéfolyadék csatlakozéja

\

y,

» CsatlakoztassaaMIG/MAGhegesztépisztolytakdzpontiadapterhez, figyelvearra,hogyarogzitégylrdteljesenmeglegyen
huzva.
» Csatlakoztassa ahegesztépisztoly (voros szinli) vizesdvét, a hlitéegység bemeneti gyorscsatlakozéjdhoz (voros szinl '@).

» Csatlakoztassa ahegesztépisztoly (kék szin(i) vizcsdvét, a hitéegység kimenetigyorscsatlakozéjahoz (kék szind @’),
» Csatlakoztassa akiilsé eszkdzdket a megfelelS csatlakozoba.

~\

@ Testkdabel csatlakozé

@ Negativ tdpaljzat (-)

\

J

» Csatlakoztassa afoldelSkapcsot az dramforrds negativaljzatdhoz(-).
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Push-pull/f6 hizé motor tapellatas
—_— A +
—_t B -

Huzaladagolds

Huzalel8tolds parancsjel. Az el6toldsisebesség megfelel az operdtor dltal bedllitott értéknek. AhuzalelStolds a parancsteljes
aktividé tartalmdra aktiv marad.

—_—
C— C D C ——D
D — ' ,
,4_,_. AKTIV NEM AKTIV
Hegesztépisztoly nyomégomb
—
,_}_,_' D — AKTIV NEM AKTIV

Gdazteszt
Parancsjel a gdzkdér mdagnesszelepénekkinyitdsdra. Amdgnesszelep a parancs teljes aktividétartalmdra nyitva marad.

— G D G —"— D
A D AKTIV NEM AKTIV

Encoder

— E Nem haszndlt

Virtauskytkimen hdlytys

— I — | D | —— D
D 9 , .
IF‘ NEM AKTIV AKTIV

Enkédertdpldlds/sebesség mérés

—e N +5V

= H F&ld

Sebességmérd

— M Valés huzalsebességbemenet

= H Féld
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bohlerwelding

Utkdzésvédelem tapelldtds

_.K+

A D -

Utkdzésvédelmiriasztds

_‘K_\ K —e—e—y L K —o— |

—_— —2 . .
L NEM AKTIV AKTIV

Favéka érzékelé tapelldtds (Uo)

_.J

@ Gydrds anyat
* S @ Surlédé csavart

@ Huzaladagolé goérgé karjat

» Ellendrizze, hogy agorgénlévé horony megfeleld a haszndlnikivant huzal atmérdjéhez.
» Csavarjakiagylrlsanydtazorsébdl ésillessze fel ahuzalorsét.

» Engedje ki a huzaladagolé gorgé karjat, csusztassa a huzal végét a huzalvezetd perselybe, majd dthlizva a gorgé felett a
hegesztépisztoly rogzitéelemébe. Reteszelje az adagolds tdmaszt a helyzetében, ellenérizve, hogy a huzal bepattant a
gorgé hornydba.

» Ahuzal hegesztépisztolybavalé adagoldsdhoz nyomja meg a huzaladagolé nyomégombot.
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3. ARENDSZER BEMUTATASA

3.1 Hatsé panel

Helyes verzié

) @ Jelkdbel bemenet (CAN-BUS) (kdabelkdteg)
(2) Gazidomok

@ Sdritettlevegd tartozék
@ Vezetékes bemenet

(5) Kétpoziciéjavan,"0"ki,illetve "I" be.

N y,

Bal oldali valtozat

) @ Jelkdbelbemenet (CAN-BUS) (kdbelkdteg)
(2) Gazidomok

@ Sdritettlevegd tartozék

@ Vezetékes bemenet

(5) Kétpozicidjavan,"O"ki,illetve "I" be.
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voestalpine

3.2 Vezérl6pult

-

\.

» @ @

© @
@ @
®®

O@
®

Huzaladagolds

Kézihuzaladagoldst tesz lehetévé anélkil, hogy a huzal fesziiltség ald keriilne.

Ahegesztés elbkészitésiszakaszdban, a huzalnak ahegeszté8pisztolybatérténd beillesztésekorhaszndalhaté.
Gdztesztgomb

Lehet6vé teszi a gdzkor szennyezd8désektdl vald megtisztitdsdt, valamint a megfeleld elézetes nyomds és
gdzdram biztositdsat bekapcsolds nélkiil.

Levegbtesztgomb

Lehetdvé teszi a slritettlevegd-kor szennyezédésektdl valdé megtisztitdsat, valamint a megfelels elbzetes
nyomds és légdram biztositdsdat bekapcsolds nélkdl.

Huzal visszanyomégomb

A huzal visszahuzdsdra szolgdl, mégpedig gdzdramlds nélkil, illetve anélkil, hogy a huzal fesziltség ald
kerilne.
Az 1és2gombokegyidejlimegnyomdsdvalkivitelezheté a huzal visszahldzdsa.
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3.3 Ellilsé vezérlépult

Helyes verzié

-

@ Hegeszt6pisztoly szerelvény

Hegesztépisztoly csatlakoztatdsdraszolgdl.

@ &7/ Kilseszkszok

Lehetdvé teszikiils6 eszkdzok csatlakoztatdsdt és ellendrzését.

@ @ Sdritettlevegé

Stritettlevegd csé csatlakoztatdsdraszolgdl.

@ @ Slritettlevegé (Wire brake)

Stritettlevegd csé csatlakoztatdsdraszolgdl.

@ Két poziciéjavan,"O" ki, illetve "I" be.

Vizh(itéses hegesztépisztoly cséveinek csatlakoztatdsdraszolgdl.

(8) S@ ) Gazidomok

@ @ Jelkdbelbemenet (WFRNX-WFRNXSYNCRO)
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Bal oldali valtozat

'Y

D @
Qoo @

l

@

@ <D
ORI
OASD

Vizh(téses hegesztépisztoly cséveinek csatlakoztatdsdra szolgdl.

(6) 4@ ) Gazidomok

@ @ Jelkdbel bemenet (WFR NX - WFR NX SYNCRO)

Hegesztépisztoly szerelvény

Hegeszt&pisztoly csatlakoztatdsdraszolgdl.

Kilsé eszkozok

Lehetdvé teszikilsé eszkdzok (Gramldskapcsold, Utkdzésvédelem) csatlakoztatdsdt és ellenérzését.

Sdritettlevegé

Stritettlevegd csé csatlakoztatdsdraszolgdl.

Sdritettlevegd (Wire brake)

Slritettlevegé csé csatlakoztatdsdraszolgdl.

Két pozicidjavan,"O"ki,illetve "I" be.
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4. TARTOZEKOK

Wire Brake készlet Wire end/speed meter Wire end - WFR1000 érzékel6 készlet*
74.01.005 csatlgkozs keszlet” 73.50.080

WFR1000 SYNCRO csatlakozé készlet*
73.11.022

*Gydriszerelés
Lasd a,Telepitésikészlet és tartozékok” c. fejezetben.

5. KARBANTARTAS

Arendszeren a gydrté utasitdsainak megfeleléen kell rendszeres karbantartdst végrehajtani. Mikodés kézben a
berendezés minden hozzdférési vagy miikodtets ajtajdt és burkolatdt bezdrva és zdarolva kell tartani. Arendszert
tilosbdrmilyen médon megvdltoztatni. Figyeljen arra, hogy vezetéképes porne halmozddjonfel aszell6zérdacsokon
vagy azok kézelében.

Karbantartdsitevékenységet csak kvalifikdlt szakembervégezhet. Arendszerbdrmely alkatrészének jogosulatlan
személy dltalijavitdsavagy cseréje érvénytelenitiatermékre vdllalt szavatossdgot. Arendszer bdrmely alkatrészét
csak kvalifikdlt szakember javithatja vagy cserélhetiki.

Minden tevékenység el6tt vdlasszale a tdpelldtdst!

5.1 Az dramforrdsonrendszeresen ellenérizze a kovetkezéket

Tisztitsa meg az dramforrds belsejét kisnyomdsu slritett leveg&vel és puha sértekefével. Ellenérizze az elektromos
csatlakozdsokat és a csatlakozékdbeleket.

5.1.1 Hegesztépisztoly-alkatrészek, elektrédatarték és/vagy foldkdbelek
karbantartdsakor vagy cseréjekor:

Ellendrizze akomponens hémérsékletét, és gyéz8djon meg arrdl, hogy az nincs tulhevilve.
AbiztonsdgielSirdsoknak megfelel6en mindig viseljen véd&keszty(t.

Haszndljon megfelel§ csavarkulcsokat és szerszdmokat.

5.2 Odgovornost

— Afentikarbantartds végrehajtdsdnak azelmulasztdsa érvénytelenit minden szavatossdgot és mentesiti a gydrtot

minden felelésség aldl. A gydrté minden felel&sséget elhdrit, amennyiben a felhaszndlé nem koéveti a fenti

. utasitasokat. Barmilyen kétség vagy probléma esetén, nyugodtan forduljon a legkdzelebbi tgyfélszolgdlati
kézponthoz.
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Arendszer nem mutat életjelet (z6ld LED nem vildagit)

Hiba oka

» Nincshdlézatifesziiltség az elektromos aljzatban.

Hibds dugé vagy kdbel.

Hdldézatibiztositék kiégett.

Hibds be/kikapcsolé.

Ahuzaladagolé szerkezet és a generdtor kozotti
csatlakoztatds nem megfeleld vagy hibds.

Hibds elektronika.

¥

Megolddas

¥

v

¥

¥

7

¥

v

¥

Szikségszerintellendrizze ésjavitsa meg az elektromos rendszert.
Csak szakképzett személytbizzon megezzel.

Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

Cserélje kiahibds alkatrészt.

Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

Ellenérizze, hogy arendszerkiilonféle egységei megfelelden vannak
Osszekotve.

Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

Nincs kimeneti teljesitmény (arendszer nem hegeszt)

Hiba oka
» Hegesztépisztolyinditégombja hibds.

Arendszertulhevilt (hémérsékletiriasztds - sdrga
LED vildgit).

Nem megfelels foldcsatlakozds.

LED vildgit).

Hibds kontaktor.

Hibds elektronika.

Nem megfelel6 kimeneti teljesitmény
Hiba oka

» Ahegesztésieljards nem megfelelé kivdlasztdsa
vagy hibds vdlasztékapcsolé.

Arendszerparaméterek vagy funkcidk bedllitdsa
nem megfeleld.

Ahegesztési dramdllitdsdaraszolgald
potenciométer/enkdder hibds.

Ahdloézatifesziltség tartomdnyonkiviil van

Bemeneti hdlézatifdzis hidnyzik.

» Hibds elektronika.

Huzaladagolé nem mkaddik
Hiba oka

» Hegesztépisztolyinditbgombja hibds.

Ahdlézatifeszlltségtartomdnyon kiviil van (sarga

Megolddas

¥

¥

¥

4

3

v

4

¥

¥

Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

Kikapcsolds nélkil varjameg, hogy arendszerlehdljon.

Megfelel8en foldelje arendszert.
Lasda,Telepités” crészben.

Biztositsa, hogy a hdlézatifeszlltség az dramforrds szdmdra
megfelelé tartomdnyban legyen.

Megfelel8en csatlakoztassa arendszert.

L&sd a,Bekotések” crészben.

Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

Megolddas

»

x

4

v

v

Vdlassza kiamegfelel§ hegesztésieljardst.

Torolje (reset) arendszert, illetve a hegesztési paramétereket.

Cserélje kiahibds alkatrészt.

Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

Megfelel8en csatlakoztassa arendszert.
Ldsd a,,Bekotések” crészben.

Medgfeleléen csatlakoztassa arendszert.
Ldsd a,Bekotések” crészben.

Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

Megolddas

»

»

Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.
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¥

Nem megfelelS vagy kopott gérgék

Hibds huzaladagolé.

Sérilthegesztépisztoly béléscsé.

¥

Ahuzaladagolé nem kap tdpfesziltséget.

Osszekuszdlédott ahuzal az orsén.

v

Megolvadt hegesztépisztoly fuvdka (a huzal
megszorult)

Ingadozé huzalelétolds
Hiba oka

» Hegesztépisztolyinditégombja hibds.

» Nem megfelel§ vagy kopott gorgék

» Hibdshuzaladagolé.

» Sérilthegeszt8pisztoly béléscsé.

» Nem megfelel§ orsé tengelykapcsold vagy rosszul
bedllitott gorgd reteszels eszkdzok.

Instabil iv
Hiba oka

» Kevésvédbégdaz.

» Nedvességvanahegesztédgdzban.

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.

Tal erés frocskolés
Hiba oka

» Nem megfelel§ivhossz.

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.

» Kevésvéddgdz.

» Helytelenivszabdlyozds

» Nem megfelel6 hegesztésiizemmaod.

Elégtelen athatolds
Hiba oka

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmaod.

»

¥

Cserélje kiagorgdéket.

» Cserélje kiahibds alkatrészt.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel akapcsolatota
legkdzelebbi.

» Cseréljekiahibdsalkatrészt.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel akapcsolatota
legkdzelebbi.

» Ellenérizze az dramforrdshoz mend csatlakoztatdsokat.

» Ldsda,Bekotések” crészben.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel akapcsolatota
legkdzelebbi.

» lgazitsamegahuzaltvagy cserélje kiaz orsét.

» Cserélje kiahibds alkatrészt.

¥

Megolddas

»

¥

Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkézelebbi.

»

¥

»

¥

Cserélje kiagorgdéket.

¥

Cserélje kiahibds alkatrészt.

Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

»

¥

v

Cserélje kiahibds alkatrészt.
» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel akapcsolatota
legkdzelebbi.

» Oldjakiatengelykapcsolét.
» Novelje agorgéreteszelésinyomdsat.

Megoldas

Allitsa be a gazaramot.
Ellenérizze, hogy ahegesztépisztolyon a diffuzor és a gdzfavokajé
dllapotbanvan.

»

¥

»

¥

»

¥

Mindig haszndljon min&ségi anyagokat és termékeket.
Gondoskodjon arrdl, hogy a gdzelldté rendszer mindig tokéletes
dllapotbanlegyen.

»

¥

»

¥

Koriltekintéen ellenérizze ahegesztésirendszert.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkézelebbi.

»

¥

Megoldds

»

¥

Csokkentse atdvolsdgot az elektréda és a munkadarab kozott.

» Csokkentse ahegesztésifesziltséget.

¥

»

¥

Csokkentse ahegesztésifesziltséget.

Allitsabea gdzdramot.
Ellenérizze, hogy ahegesztépisztolyon a diffuzor ésagdzfuvokajé
dllapotbanvan.

»

¥

¥

» Novelje azekvivalens dramkdoriinduktivitds érték bedllitdsat.

»

¥

CsOkkentse ahegesztépisztoly szogét.

Megolddas

» CsOkkentse ahegesztéshaladdsisebességét.
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» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.
» Nem megfelel§ elektréda.

» Nem megfelel élelSkészités.

» Nem megfelels féldcsatlakozds.

» Ahegesztenikivant munkadarab tulnagy.
Salakzdarvdnyok
Hiba oka

» Elégtelentisztasdg.
» Nem megfelel§ élel6készités.

» Nem megfelel6 hegesztésiizemmaod.

Leragaddas
Hibaoka

» Nem megfelel§ivhossz.
» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.

» Nem megfelel§ hegesztési izemmad.

» Ahegesztenikivant munkadarab tul nagy.

» Helytelenivszabdlyozds

Beégések
Hibaoka

» Nem megfelel§ hegesztésilizemmaod.

» Nem megfelel§ivhossz.

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.

» Kevésvédégdz.

Oxiddcidk
Hiba oka

» Kevésvédbgdaz.

Porozitas
Hiba oka

» Ahegesztendd munkadarabokra zsir, festék,

rozsdavagy szennyezédés kerilt.

» Akitolté anyagra zsir, festék, rozsda vagy
szennyez8&dés kerdilt.
» Nedvességtaldlhato akitdltéanyagban.

» Nem megfelel§ivhossz.

» Nedvességvanahegesztégdzban.

bohlerwelding

» NOvelje ahegesztésifesziltséget.
» Haszndljonkisebb dtmérdjl elektrédat.
» Noveljealetorést.

» Medgfeleléenfdldelje arendszert.
» Ldsda,Telepités” crészben.

» Novelje ahegesztésifesziltséget.

Megolddas
» HegesztéselSttalaposantisztitsale a munkadarabot.

» Novelje aletorést.

» CsOkkentse atdvolsdgotazelektroda ésamunkadarab kozott.
» Mozgassarendszeresen ateljes hegesztésimUlveletsordn.

Megolddas

» Novelje atdvolsdgot az elektréda és a munkadarab kozott.
» Novelje ahegesztésifesziltséget.

» NOvelje ahegesztésifesziltséget.
» NOvelje ahegesztésifesziltséget.

» Dontse megjobbanahegesztépisztolyt.

» Novelje ahegesztésifesziltséget.
» Novelje ahegesztésifesziltséget.

» Novelje az ekvivalens dramkériinduktivitds érték bedllitasat.

Megolddas

» CsOkkentse ahegesztésifesziiltséget.

» Csokkentse atdvolsdgot azelektréda ésamunkadarab kozott.
» Csokkentse ahegesztésifesziltséget.

» Lassitsaazoldalirdnyd mozgatds sebességét kitoltés esetén.
» CsOkkentse ahegesztés haladdsisebességét.

» Ahegesztendé anyaghoz megfelel§ gdzokathaszndljon.

Megolddas

» Allitsabe a gdzdramot.

oestalpine

» Ellendrizze,hogy a hegeszt8pisztolyon adiffuzor és agdazfuvédkajoé

dllapotbanvan.

Megolddas

¥

Hegesztés elStt alaposan tisztitsale a munkadarabot.

4

Mindig haszndljon min&ségi anyagokat és termékeket.
Akitdltéanyagot mindig tartsa tokéletes dllapotban.

X

Mindig haszndljon min&ségi anyagokat és termékeket.
Akitoltéanyagot mindig tartsa tokéletes dllapotban.

¥

Csokkentse atdvolsdgot az elektroda és a munkadarab kozott.
Csokkentse ahegesztésifesziltséget.

¥

¥

Mindig haszndljon minéségi anyagokat és termékeket.

¥

dllapotbanlegyen.
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» Kevésvédbégaz.

» Azolvadékmedence tul gyorsanszildrdul meg.

Melegrepedések
Hiba oka

Nem megfelelé hegesztési izemmad.

¥

Ahegesztendd munkadarabokra zsir, festék,
rozsda vagy szennyezédés kerlilt.

¥

Akitolté anyagra zsir, festék, rozsda vagy
szennyez8&dés kerdilt.

Nem megfelelé hegesztési izemmad.

v

Ahegesztenikivdant munkadarabok eltéré
jellemzd&kkel rendelkeznek.

Hidegrepedések
Hiba oka

» Nedvességtaldlhaté akitoltéanyagban.

» Ahegesztendd varratsajdtsdgos geometridja.

7. KEZELESI UTASITAS

» Allitsabe a gdzdramot.
» Ellenérizze, hogy a hegesztSpisztolyon a diffuzor és a gdzfuvokajo
dllapotbanvan.

» CsOkkentse ahegesztés haladdsisebességét.
» Melegitse elé ahegesztenikivdn munkadarabokat.
» NOvelje ahegesztésifesziltséget.

Megolddas
» Csokkentse a hegesztésifesziltséget.

» Hegesztéselbtt alaposan tisztitsale a munkadarabot.

» Mindighaszndljon min8ségi anyagokat és termékeket.
» Akitoltéanyagot mindig tartsa tokéletes dllapotban.

» Amdlveleteket a hegesztendd varrat fajtdjdnak megfeleld
sorrendben hajtsa végre.

» Hegesztéselbtt végezzen felrakdst.

Megoldds

» Mindighaszndljon min8ségi anyagokat és termékeket.
» Akitoltéanyagot mindig tartsatékéletes dllapotban.

» Melegitse el§ ahegesztenikivdn munkadarabokat.

» Végezzenutdlagos hevitést.

» AmlUveleteketahegesztendd varrat fajtajdnak megfeleld
sorrendben hajtsavégre.

7.1 Folyamatos huzaladagoldsos hegesztés (MIG/MAG)

Bevezetés

AMIGRENDSZER egyendramu dramforrdst, huzaladagolét, huzalorsét, hegesztSpisztolyt és gdzellatdst foglalmagdban.

-

KéziMIG hegesztérendszer

Az ivhez olvadd elektréda (pozitiv pdlusra csatlakoztatott huzal)
jutattjaelaz dramot;

Ennél az eljardsndl az olvadt fémet az ivsugdr juttatja el a
munkadarabra;

Mivel a huzal leolvad hegesztés kozben, ezért a folyamatos
toltéanyagot jelenté elektréda (huzal) automatikus elétoldsa
sziikséges.

1.Hegesztépisztoly

2.Huzaladagold

3.Hegeszt8huzal

4.Hegesztendd munkadarab

5.Generdtor

6.Palack

289

HU



HU

KEZELESI UTASITAS

bohlerveiding

voestalpin

Mdédszerek

A MIG hegesztésen belll két f6 fémdtviteli mechanizmust klilonbdztetliink meg. Ezek abban térnek el egymdstdl, hogy a fém
milyen médokon keriil dt az elektréddarél a munkadarabra.

A rovid ivi (SHORT-ARC) eljdards kisméretl, gyorsan szildrdulé olvadékmedencét hoz létre. A fém az elektrédarsl a
munkadarabra csak rovid idészakban kerdl &t, amikor az elektréda kontaktusba keril az olvadékmedencével. Ebben az
idSkeretben azelektrédadirektmddon érintkezik azolvadékmedencével, alétrejott rovidzdrlathatdsdra pedig a huzalleolvad
- egyuttal megis szakitva a révidzdarlatot. Ujra létrején az v, és a ciklus Ujrakezd 8dik.

Rovid (SHORT) ciklusy, illetve aszértivi (SPRAY ARC)
1A hegesztés

5 A fématvitel egy mdsik modjat szért ivi (SPRAY-ARC) modszernek
nevezzik. Ennél az eljardsndl a fématvitel rendkiviil kisméretd
cseppek formdjdban torténik. Ezek a cseppek a huzal cstcsdn

V (V) U U
jonnek létre, majd levdlnak onnan, és az ivfolyam segitségével
o //\\\\\\\ t (ms) dtkertlnek az olvadékmedencébe.

t (ms)

re—= b=

Hegesztési paraméterek

Az iv ldthatd, a felhaszndldnak igy nem kell szigortan kévetnie a bedllitdsi tdbldzatokat, hiszen kdzvetlenil figyelemmel

kisérhetiaz olvadékmedencét.

o A fesziltség kozvetlenil befolydsolja a varrat megjelenését, a varrat méretei ugyanakkor az igényeknek megfeleléen
varidlhatok. Ehhez kézzel kell mozgatni a hegesztépisztolyt a megfeleld rétegek biztositdsdhoz, vdltozatlan fesziiltség
mellett.

¢ AhuzalelStoldsisebesség ahegesztédrammal ardnyos.

Akovetkezé két dbra akiilonb6zé hegesztési paraméterek kozotti 6sszefliggéseket mutatja be.

s N N

V(V)A
50 [rorrrmarenmere 1 (A) A
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'
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'
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Fl

'

'

'

'

d

'
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'

40 |---+ 500

400

30 ocieedeedn

SHORT-ARC

e

300

20
200

100

10

SPRAY-ARC 34VH |
SHORT-ARC 20V @ >

¢ 0.8 . >

: o : : 8 10 12 14 16
100 200 300 400 P (m/min)
I (A)
Abra alegjobb munkajellemzék kivalasztdsdra Abrdn ahuzalelStoldsi sebesség és az dramerdsség
szolgdl. (olvasztdsijellemzd) kozotti kapcesolatldthatd tébbféle
huzaldtmérdére.
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Utmutaté hegesztési paraméterek kivalasztdsdra, aleggyakoribb alkalmazdsok és a legtébbszér haszndlt
huzalok esetén

Feszlltségiv 20,8 mm 21,0-1,2mm @2,4mm
16V -22V
SHORT - ARC
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Vékony anyagokhoz Behatolds ésolvasztds Jévizszintes és Nincs haszndlatban
alacsony behatolds jolvezérelhetd fliggdblegesolvasztds
24V - 28V
GLOBULAR-ARC i i G
(Atmenetiterilet) 150-250 A 200-300A 250-350A 300-400A
Automatikus Automatikus hegesztés Automatikushegesztés Nincs haszndlatban
sarokélhegesztés magas feszlltséggel lefelé
{
30V - 45V |
SPRAY - ARC \’I
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Alacsony behatolds 200  Automatikus hegesztés Jébehatoldslefelé Jé behatolds, nagy
amperig terjedd tobb rétegben anyaglerakds vastag
bedllitdssal anyagokon
Unalloyed steel
'd 12 ~\
. T:2mm (7} Wirespeed | Depositionrate
<
> 10 1,6mm 2,0m/min 0,5kg’/h
= 0,8 mm
o 8 1,0mm 22,0m/min 5,3kg/h
-
g2 4 1,6 m/min 0,6kg/h
c 0,8mm 1,0mm
.g 4 22,0m/min 8,1kg/h
3 1,6 m/min 0,9kg/h
Q 9 1,2mm
3 22,0m/min 11,7 kg/h
0 .
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 16mm |—2m/min 11kg/h
Wire speed (m/min) 10,0 m/min 9,4kg’/h
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High alloyed steel
(14 ) : —
= 19 2 Wirespeed | Depositionrate
N
o2 1,4mm 1,2mm 2,0m/min 0,5kg/h
10 0,8 mm
% 22,0m/min 5,3kg’h
s it .
=8 Omm 1,6 m/min 0,6kg/h
o 6 1,0mm
B 0,8mm 22,0m/min 8,1kg/h
(7]
8. 4 1,6 m/min 0,9kg’/h
[T) 1,2mm
(a] 22,0m/min 11,7 kg/h
0 -
1,2m/ 1,1kg/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6mm m/min °
Wire Speed (m/min) ) 10,0 m/min 9,4 kg/h
Aluminum alloy
- 6 (7] Wirespeed | Depositionrate
< 0,6mm
o 5 6,5m/min 0,6kg/h
= 0,8 mm
0 4 1,2mm 22,0m/min 2,0kg/h
+J
S 4,5m/min 0,5kg/h
c 3 1,0mm 1,0mm
el 22,0 m/min 2,6kg/h
-‘5 2 0,8mm
o) 4,0m/min 0,7 kg/h
Q 1 1,2mm
A 22,0 m/min 4,0kg/h
0 .
3,0m/ 0,9kg/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6mm m/min °
Wire speed (m/min) 15,5m/min 5,2kg/h
Gdzok

AMIG-MAG hegesztést elsésorban a haszndlt gdz fajtdja hatdrozza meg: nemesgdz a MIG-hegesztés (MIG=Metal Inert Gas),

letve aktivgdz a MAG-hegesztés (MAG=Metal Active Gas) esetén.
- Széndioxid (CO,)

Védégdzként CO, haszndlatdval nagy behatolds és alacsony Gizemeltetési kdltség érhetd el nagy elétoldsi sebesség és jo
mechanikaijellemz8k mellett. Amdsik oldalrél viszontennek agdznak ahaszndlatajelentds problémdkatis okoz avarratok
végsévegyiosszetételétilletéen, mivelazolvadékmedencébenakdnnyen oxiddlédsé elemek veszteségéhezaszénegyidejl
feldusuldasajarul.

Tiszta CO,-velvald hegesztés mds problémdkatis okoz, mint pl. atulzott frocskdlés és szénmonoxidos porozitds kialakuldsa.

- Argon
Kénnylfémotvozetek hegesztésekor ezt anemesgdzttisztdn haszndljdk, rozsdamentes krém-nikkel acélok hegesztésekor
viszontjobbmegoldds,haazargonhoz 2% oxigént és CO,-tadnak hozzd, mivel ez el8segitiazivstabilitdsdt, valamintjavitja
avarratkilsé megjelenését.

- Hélium
A hélium az argon alternativdja. Nagyobb behatoldst (vastagabb anyagokon), valamint gyorsabb huzaladagoldst tesz
lehetévé.

- Argon-Hélium keverék
A tiszta héliumhoz képest stabilabb ivet, ugyanakkor az argonhoz képest nagyobb behatoldst és haladdsi sebességet
biztosit.

- Argon-CO, és Argon-CO,-Oxigén keverék
Ezeket akeverékeketvastartalmianyagok hegesztésére haszndljak, kilonosen révid ivid (SHORT-ARC) izemmddban, mivel
bizonyos h6hatdsokigy kedvezébben alakulnak.
De alkalmazhatdk szértivi (SPRAY-ARC) eljards eseténiis.
Normadlis esetben a keverék CO, tartalma 8%...20% k6zott, O, tartalma pedig 5% koril alakul.
Ldsd arendszer haszndlati utasitdsat.
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Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminum alloy
Aramtartomadny Mértgazaramlas Aramtartomadny Mértgazaramlas
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100 A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150A 12-161/min 75-150A 12-181/min
150-250A 14-181/min 150-250A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500 A 18-221/min 400-500A 18-301/min
8. MUSZAKI ADATOK
Huzaladagold egység jellemzdéi
U.M.
Motoros meghajté tipusa SL4R-4T
Huzaladagolé névieges teljesitménye 120 %
Nincs gorgé 4
Huzal dtméré / Standard gérgd 1.0-1.2 mm
0.6-1.6 tdmor huzal y
Huzal dtmérd / Szabdlyozhatd gorgdk 0.8-1.6 olum!’nium huzal 2:;09
1.2-2.4 porbéléses huzal
Gdzteszt nyomégomb igen
Slritettleveg8tesztgomb igen
Huzaladagolds nyomégomb igen
Huzal vissza nyomégomb igen
Huzalsebesség 0.5-22.0 m/min
Szinergia igen
Kilsé eszkdzok nincs
Labkapcsold igen
Utkdzésvédelem igen
Encoder igen
Sebességméré igen
Nozzle-sensing igen
Csatlakozds Push-Pull hegeszt8pisztolyhoz igen
Tekercs dtmérdje nincs mm
Eltls8 kerekek atmérdje nincs mm
Hdatso kerekek dtmérdje nincs mm
Elektromos jellemz&k
U.M.
Tapellatds fesziltsége U1 48 Vdc
Kommunikdcidés busz CANBUS
Max.bemeneti dram ITmax 4.5 A
Munkatényezd
U.M.
Munkatényezé (40°C)
(X=100%) 500 A
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Fizikaitulajdonsagok

IPvédettség
Méretek (hossz/mélység/magassdg)

Tomeg

Gydrtdsiszabvdanyok

9. MUSZAKI ADAT TABLA

/’
!L VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
WFR NX 1000 N°
EN| 60974-5:2019
IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
X (40°C) 100%
I2 500A
D>1== Ui 48V limax 4.5A
IP 23S UK
Ce|ds I
MADE
IN
ITALY ﬁ
|
e

10. AZ ARAMFORRAS TIPUSTA
(1 1 1

2

1 2 2
3
3 4 4
5 5
6
7
6 6A
7 7A || o
8 9 10 g
1 el M -

\

CE EU-megfelel&séginyilatkozat
EAC EAC-megfelel&séginyilatkozat
UKCA  UKCA-megfelel8séginyilatkozat

IP23S
340x200x190
6.2

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

BLAJANAK JELENTESE
Védjegy
Gydrté neve éscime
Géptipusa
Gydriszdm
XXX XXXXXXXXX Gydrtdsi év
Hivatkozds épitési szabvdanyokra
Megszakitdsos ciklus szimbdlum
Névleges hegeszté§dram szimbdlum
Megszakitdsos ciklus értékek
Névleges hegesztédram értékek
Tdpellatdsjele
Névlegestdpfesziltség
Maximdlis tdpdram
Védelmibesorolds
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SLOVENSCINA

IZJAVA O SKLADNOSTI EU

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

izjavlja na svojoizklju¢no odgovornost, da naslednjiizdelek:

WFRNX1000PLUS 71.01.087
71.01.088

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

L | /@/ﬁ

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors

SL
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1. OPOZORILO

Pred uporabo strojatemeljito preberite vsebino te knjizZice in se dobro seznanite z njo.

Ne izvajajte sprememb ali vzdrzevalnih del, ki niso predpisana. Proizvajalec ne sprejema odgovornosti za telesne
poskodbe alimaterialno §kodo, kijo povzrocizloraba alineupostevanje vsebine te knjizice s strani uporabnika.
Navodila za uporabo vedno hranite na kraju, kjer uporabljate opremo. Poleg navodil za uporabo upostevajte
sploSnapravilainlokalne predpise na podrocju preprecevanja nesrec in varovanja okolja.

voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. si pridrZuje pravico, da kadar koli brez predhodnega obvestila
spremenito knjiZico.

Vse pravicedo prevodainrazmnozZevanjav celotialidelno, ne glede na nacin (vklju¢no s fotokopiranjem, filmomin
mikrofilmom), so pridrZzane, razmnoZevanje pa je prepovedano brez izrecnega pisnega soglasja podjetja
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Smernice vtem dokumentusokljuénegapomenainstem obvezne zaohranitev vseh garancij.

Proizvajalec ne prevzemanobene odgovornostiv primeru zlorabe alineupostevanjasmernic s straniuporabnikov.

Vse osebe, kiso odgovorne zazagon, uporabo, vzdrzevanje in popravljanje opreme, morajo
« imetiustrezno kvalifikacijo

» imetipotrebno znanje na podrocju varjenja

« vcelotiprebratitanavodilazauporaboinjih dosledno upostevati.

V primerudvomov alitezav priuporabiopreme se obrnite na usposobljeno osebje.

1.1 Delovno okolje

Vsoopremojetrebauporabljatiizklju¢nozanamene, zakatere je bilazasnovana,nanacininvobsegu,navedenem
na tipski ploscici in/ali v tej knjizici, skladno z nacionalnimi in mednarodnimi varnostnimi smernicami. Vsaka
drugaénauporaba, kiniskladnazuporabo, kijoizrecno navaja proizvajalec, se $teje zaneprimernoin nevarno, pri
cemer proizvajalec zavracavsakr$no odgovornost.

Toenotojetrebauporabljatisamov profesionalne namenevindustrijskih okoljih. Proizvajalec ne sprejemanobene
odgovornostiza kakr§no koli Skodo, kinastane med uporabo vdomacih okoljih.

Opremojetrebauporabljativ okoljihstemperaturomed-10°Cin +40°C(+14 °Fin +104 °F).
Opremo je treba prevazatiin skladisciti v okoljih s temperaturomed -25°Cin +55°C(-13 °Fin +131 °F).
Opremo jetrebauporabljativokoljih brez prahu, kislin, plinov alidrugih snovi, ki povzrocajo korozijo.
Opreme ne uporabljajte v okoljih zrelativho viaznostjonad 50 % pri40 °C (104 °F).

Opreme ne uporabljajte v okoljih zrelativno viaznostjo nad 90 % pri 20 °C (68 °F).

Sistema ne uporabljajte nanadmorskivisini vec kot 2000 metrov (6500 Cevljev).

Tegastrojane uporabljajte za odmrzovanje cevi.
Opreme neuporabljajte za polnjenje baterijin/aliakumulatorjev.
Opreme ne uporabljajte za prisilnizagon motorjev.

1.2 Zascéitauporabnikain drugih oseb

Postopek varjenjaje vir sevanja, hrupa, vrocine in emisij plinov. Namestite zascito pred ognjem, ki varuje obmocdje
zvara pred oblokom, iskrami in vro¢imi kovinami. Vse osebe na zadevnem obmocju varjenja, naj ne strmijo
neposrednovoblokalirazzarjeno kovino in se ustrezno zascitijo.

Nosite zascitna oblacila, da koZo zas¢itite pred obloki, iskrami ali razzZarjeno kovino. Oblacila morajo pokrivati
celotno teloin morajo biti:

- neposkodovanainvdobrem stanju

- ognjevarna

- izolacijskainsuha

- dobro prilegajocase, brez zavihanih delov

Vedno nosite odobreno obuteyv, kije dovoljtrpeZnain zagotavlja zascito pred vodo.

Vedno nosite odobrene rokavice, kizagotavljajo elektricnoin toplotnoizolacijo.

Nosite masko s stransko zascito obrazain ustreznim zascitnim filtrom (vsaj stopnje NR10) za oci.
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Vedno nosite zascitna oCala s stransko zascito, zlastimed ro¢nim alimehanskim odstranjevanjem varilne zlindre.

Ne nosite kontaktnih lec.

Ceje medvarjenjem doseZen nevaren hrup, nosite nausnike. Ce raven hrupa presega zakonsko predpisano raven,
razmejite delovno obmocdjeinse prepricajte, davsakdo, ki se pribliZa stroju, nosi nausnike ali c¢epke za usesa.

Med varjenjem najbodo stranski pokrovivedno zaprti. Sistema nidovoljeno nikakor spreminjati. Preprecite stik rok,
las, oblacil, orodjaitd. s premi¢nimideli, kot so: ventilatorji, zobniki, kolescain gredi, vretenaza Zico. Ne dotikajte se
zobnikov, ko enota za dovajanje Zice deluje. Premostitev zascitne opreme na enoti za dovajanje Zice je izjemno
nevarnag, v tem primeru je proizvajalec oproscen vsakrsne odgovornosti v zvezi s telesnimi poskodbami ali
materialno skodo.

Med vstavljanjemin dovajanjem Zice se z glavo ne priblizujte gorilniku za varjenje MIG/MAG.
|zstopajoca Zicalahko povzrociresne poskodbe narokah, obrazuin oceh.

Ne dotikajte se pravkar varjenih predmetov: vrocina lahko povzrociresne opekline.
Upostevajte vse previdnostne ukrepe, opisane zgoraj, tudi pri vseh delih po varjenju, sajlahko od predmetov med
ohlajevanjem se vedno odpada zlindra.

Prepricajte se,daje gorilnikhladen, preden zaénete zdelinanjem alivzdrZzevanjem.

Prepricajte se,daje hladilna enotaizklopljena, preden odklopite cevi za hladilno sredstvo. Vroca tekocina v ceveh
lahko povzrociopekline.

Komplet prve pomocinajbo vedno priroki.
Ne podcenjujte nevarnosti opeklin aliposkodb.

Pred zaklju¢kom dela zagotovite varnost delovnega obmocja, da preprecite nenamerne telesne poskodbe ali
materialno Skodo.

1.3 Zascita pred hlapiin plini

Hlapi, pliniin prah, ki nastanejo med varjenjem, so lahko nevarni za zdravje.

V dolocenih okolis¢inah lahko hlapi, ki nastanejo med varjenjem, povzrocijo raka ali pri nosecnicah §kodujejo
zarodku.

e Zglavose ne priblizujte hlapom in plinom, ki nastajajo med varjenjem.

« Zagotovite zadostno naravno ali prisilno prezracevanje delovhnega obmogdja.

* Obnezadostnem prezrac¢evanju uporabljajte maske in dihalne aparate.

« Cevarjenje poteka v majhnem prostoru, naj delo nadzira sodelavec, ki stoji blizuizhoda.

e Zaprezracevanje ne uporabljajte kisika.

» Prepricajte se,dasistemzaodvajanje hlapovdeluje, tako daredno preverjate koli€¢ino Skodljivih plinov na podlagivrednosti,

navedenihvvarnostnih smernicah.

« Koli¢inahlapovinnevarnostzaradinjihsta odvisniod uporabljene osnovne kovine, polnilain vsakrsnih snovi, kise uporabljajo

za is€enjeinrazmascevanje varjencev. Upostevajte proizvajal¢eva navodila skupajz navodilina tehnic¢nih listih.

* Varjenjaneizvajajte vblizini postaj, kjer potekarazmascevanje alibarvanje.
» Plinske jeklenke namestite na prostem alina mestih zdobrim prezracevanjem.
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1.4 Pozarna/eksplozijska zascita

Varjenje lahko povzrocipozarin/alieksplozijo.

Zdelovnegaobmocjainiz okolice umaknite vse vnetljive ali gorljive materiale ali predmete.

Gorljivimaterialimorajo bitivsaj 11 metrov (35 Cevljev) od obmodja varjenja ali pa ustrezno zasciteni.

Iskre in razzarjenidelcilahko poletijo precejdalec in dosezejo okolico celo skozi zelo majhne odprtine. Zlasti bodite pozorni
nato,dabodoljudjeinlastninavarni.

Varjenja neizvajajte na posodah pod tlakom aliv njihovi blizini.

Varjenja neizvajajte na zaprtih posodah aliceveh. Zlasti bodite med varjenjem pozornina cevialiposode, tudi e so odprte,
prazneintemeljito ocis€ene. Vsakrsni ostankiplina, goriva, olja alipodobnih snovilahko povzrocijo eksplozijo.

Neizvajajte varjenja na mestih z eksplozivnim prahom, plini ali hlapi.

Ob koncu varjenja se prepricajte, davodi pod napetostjo ne morejo nenamerno pritiv stik s kakrsnimi koli deli, ki so povezani
z ozemljitvijo.

VbliZinidelovnega obmocja namestite gasilniaparat ali material za gasenje.

1.5 Zascita priuporabi plinskih jeklenk

Jeklenke z inertnim plinom vsebujejo plin pod tlakom, ki lahko eksplodira, ¢e ne zagotovite minimalnih razmer za
prevazanje, shranjevanjeinuporabo.

Jeklenke morajo biti vnavpi¢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 varilnim in elektri¢nim tokokrogom na splosno.

Med odpiranjem ventila najeklenkise zglavo ne priblizujte izhodni odprtini za plin.

Ob koncu varjenja vedno zaprite ventil na jeklenki.

Varjenja nikolineizvajajte na plinskijeklenki pod tlakom.

Jeklenka s stisnjenim zrakom ne sme biti nikoli 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 elektri¢noizolacijo napraveinupravljavca, tako dauporabljate povriinein podlage, kiso suhe indovoljizolirane
od potencialazemljein mase.

Zagotovite, dabo sistem pravilno priklju¢en navti¢nicoin virnapajanja, ki je opremljen z ozemljitvenim vodnikom.

Ne dotikajte se dveh gorilnikov alidrzal za elektrodo hkrati.

Ce zalutite elektri¢niudar, takoj prenehajte variti.

1.7 Elektromagnetna poljain motnje

Tok, ki prehaja skozi notranje in zunanje kable sistema, ustvarja elektromagnetno polje v bliZini varilnih kablov in
opreme.

Elektromagnetna poljalahko vplivajo na zdravje ljudi, kiso jimizpostavljenidlje casa (tocni ucinki Se niso znani).

Elektromagnetna polja lahko povzro¢ajo motnje v delovanju nekaterih naprayv, kot so sréni spodbujevalniki ali slusni
pripomocki.

Osebe s srénim spodbujevalnikom se morajo pred uporabo oblo¢nega varjenja posvetovatiz zdravnikom.

1.7.1 Razvrstitev EMC standardom: EN 60974-10/A1:2015.

Razreda Oprema razreda B je skladna z zahtevami glede elektromagnetne zdruzljivosti v industrijskih in stanovanjskih
B okoljih, vkljuéno s stanovanjskimiprostori, kjerje elektrikazagotovljenaizjavneganizkonapetostnegaelektricnega
sistema.
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Oprema razreda A ni namenjena stanovanjskim prostorom, kjer je elektrika zagotovljena iz javnega
Razreda | nizkonapetostnegaelektricnegasistema.Nateh mestihselahko pojavijotezave prizagotavljanjuelektromagnetne
A zdruzljivostiopreme razreda A zaradi prevajanih in sevalnih moten;j.

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 kakrino koli $kodo, kinastane med uporabo vdomacih okoljih.
Uporabnik mora biti strokovno usposobljenin je kot taksen odgovoren za namestitev ter uporabo opreme skladno
s proizvajal&evimi navodili. Ce opazite kakrine koli elektromagnetne motnje, mora uporabnik teZavo reiiti, po
potrebis proizvajalé¢evo tehni¢no pomocjo.

V primeruvsakr$nih elektromagnetnih motenjje trebatezave zmanjsevati, dokler ve¢ ne omejujejo uporabe.

Pred namestitvijo naprave mora uporabnik ocenitimorebitne tezave zaradi elektromagnetnih motenj, ki se lahko
pojavijo v okolici, pri Cemer mora zlasti upostevati zdravstveno stanje oseb v bliZini, na primer oseb, ki nosijo srcne
spodbujevalnike alislusne aparate.

1.7.3 Zahteve glede omreZinega elektricnega napajanja (glejte tehni¢ne podatke)

Oprema, ki deluje z velikim tokom, lahko zaradi primarnega toka, ki ga ¢rpa iz elektricnega omreZja, vpliva na kakovost
elektricnega omreZja. Zato lahko za nekatere vrste opreme (glejte tehni¢ne podatke) veljajo omejitve priklju¢ne modi ali
zahteve glede najvisje dovoljene omrezZne impedance (Znajv.) alinajmanj$e napajalne zmogljivosti (Ssc) na priklju¢nem mestu
najavno omrezje (priklju¢ni tocki, PCC). V tem primeru je odgovornost namestitvenega osebja ali uporabnika opreme, da po
posvetu z distributerjem elektricne energije po potrebi zagotovi moznosti za prikljucitev opreme. V primeru motenjbo morda
trebasprejetinadaljnje previdnostne ukrepe, na primer filtriranje omreznega napajanja.

Pravtako je trebarazmislitio moZnostizascite napajalnega kabla.

Zaveéinformacij glejte razdelek: TEHNICNE SPECIFIKACIJE.

1.7.4 Previdnostni ukrepi glede kablov
Zazmanjsanje vpliva elektromagnetnega polja sledite naslednjim navodilom:

. Cejemogoée, ozemljitvenein napajalne kable poveZite vsnope terjih zavarujte.

« Kablov nikoline speljite okoli svojega telesa.

* Nezadrzujte se med ozemljitvenimiin napajalnimikabli (oboji najbodo naisti strani).
« Kablimorajo biti ¢im krajsiin ¢im blizje eden drugemu ter polozZeni ¢im bliZje tlom.

* Oprema najbonamescena nekoliko dlje od varilnega obmogja.

« Kablinajbodo ¢imdlje od vseh drugih kablov.

1.7.5 Ozemljitev

Upostevajte ozemljitev vseh kovinskih delov v varilni opremi in v neposredni okolici. Ozemljitev je treba izvesti skladno z
lokalnimi predpisi.

1.7.6 Ozemljitev obdelovanca

Ce obdelovanec ni ozemljen zaradi elektri¢ne varnosti ali svoje velikosti in poloZaja, lahko z njegovo ozemljitvijo zmanjsate
emisije. Pomembno je vedeti,da ozemljitevobdelovancane sme nitizvecatitveganja zanezgode uporabnika niti poskodovati
druge elektricne opreme. Ozemljitev je trebaizvesti skladno zlokalnimi predpisi.

1.7.7 Zascita

Selektivna zascitadrugih 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

e Zascitaohisja pred dostopom do nevarnih delov s prstiin pred vdorom trdnih delcevs premeromvsaj 12,5 mm
e ZascitaohiSja pred deZjem, kipada pod kotom 60°
« Zascita ohisja pred skodljivimivplivizaradivdora vode med mirovanjem premic¢nih delovopreme.

1.9 Odstranjevanje

Elektricne opreme ne odvrzite med gospodinjske odpadke.

Vskladuzevropsko Direktivo 2012/19/EU o odpadni elektri¢niin elektronskiopremiinnjenimizvajanjemvskladuz
drzavno zakonodajojetrebaelektricnoopremo, kije zakljucilasvojouporabno Zivljenjsko dobo, zbiratilocenoinjo
poslati v ustrezni center za predelavo in odstranjevanje. Lastnik opreme se mora pri lokalnih upravnih organih
pozanimati o ustreznih pooblas¢enih centrih za zbiranje odpadkov. Z izvajanjem te evropske direktive boste
varovaliokoljein zdravje ljudi.

» Zavecinformacijobiscite spletno stran.
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2. NAMESTITEV

Namestitev moraizvestiizkljuéno strokovno usposobljeno osebje, kiga pooblasti proizvajalec.

Med namestitvijo zagotovite, daje virnapajanja odklopljen zomrezja.

2.1 Dvigovanje, prevazanjein raztovarjanje
¢ Oprema niopremljenaz namenskimidvigalnimielementi.

Ne podcenjujte teZe opreme: glejte tehni¢ne specifikacije.
ViseCegatovorane premikajte ali zaustavljajte nad ljudmi ali predmeti.
Na opremo neizvajajte prekomernega pritiska.

2.2 Namescanje opreme

Upostevajte naslednja pravila:

* Zagotovite preprostdostop do kontrolnikovin priklju¢kov opreme.
* Opreme na postavljajte na zelo utesnjena mesta.

« Opreme ne namescajte na povrsine znaklonom vec kot 10°.

« Opremo namestite nasuho, Cisto in ustrezno prezracevano mesto.
e Opremo zascitite pred dezjemin neposredno sonc¢no svetlobo.

2.3 Prikljucitev

Napajanje mobilnih enotjeizkljuéno nizkonapetostno.
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2.4 Namestitev

2.4 Prikljucitev za varjenje MIG/MAG

»
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MontazZa nosilcain kabelskega snopa

Glejte poglavje »Namestitveni komplet/pripomocki«.

@ Signalnikabel
(2) Vhod zasignalni kabel (CAN-BUS) (Kabelski

snop)

@ Napajalni kabel

@ Vhod za napajalnikabel (Kabelskisnop)

@ Cevzaplin

@ Spojkazadovajanje plina

(7) Prikljuéek za hladilno tekogino

Vhod zasignalnikabel vodilo CAN (RC, RI...)
@ Vhod za signalnikabel (vodilo CAN)

(avtomatizacijain robotika)
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@ Napajalni kabel
@ Signalnikabel

(3) Vhod zasignalni kabel (CAN-BUS) (Kabelski
snop)

@ Cevzaplin

(5) Plinspojko/prikljuéek

@ Cevzaplin (stisnjenizrak)
@ Priklju¢ek za stisnjenizrak

Prikljuéek za hladilno teko&ino

G @eee

. y,

» Izklju€ite napajalnikabeliz vira napajanja.

» Napajalnikabel prikljucite na ustrezen prikljucek.

» Signalnikabel prikljucite naustrezen prikljucek. Vstavite priklju¢ekin obro¢ek vrtite vdesno, doklerniso vsidelitrdno pritrjeni.
» Prikljucite dovodno cev zaplin na ustrezen prikljucek/spoj.

» Cevzadovodstisnjenega zraka prikljucite na ustrezen prikljucek/spojko.

» Cevzavodo(modre barve) prikljucite na hitroizhodno spojko (modre barve @’) na hladilni enoti.

» Cevzavodo (rdece barve) prikljucite na hitro vhodno spojko (rdece barve '@) na hladilni enoti.

) @ Napajalni kabel

@ Vhod za napajalnikabel (Kabelskisnop)
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@ Cevzadovajanje Zice

@ Zi¢nivhod

y,

» Cevzadovajanje Zice prikljucite na ustrezen priklju¢ek/spojko.

\

@ Priklju¢ek za gorilnik
(2) Prikljuek

@ Prikljuc¢ek za hladilno tekocino

y,

» Gorilnik MIG/MAG prikljucite na osrednjivmesnik, pri ¢emer mora biti pritrdilni obroc¢ek povsem zategnjen.
» Cevzavodo (rdece barve)gorilnika priklju¢ite na hitro vhodno spojko (rdece barve '@) na hladilnienoti.

» Cevzavodo (modro barve)gorilnika prikljucite na hitroizhodno spojko (modro barve @’) na hladilni enoti.
» Zunanje naprave prikljucite na ustrezen prikljucek.

@ Prikljucek spone zamaso

@ Negativna napajalnavtiénica(-)

y,

» Prikljucite ozemljitveno sponko na negativni priklju¢ek (-) vira napajanja.
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L K

A J
B |

\ o0l
D G
E F

MN

Napajanje potisno-vlecnega/glavnega vie¢énega motorja
— B -

Dovajanje Zice
UkazzaiztegZice Hitrostiztegovanjase ujemazvrednostjo, kijo nastaviupravljavec.lztegovanje Zice poteka ves cas ukaza za
»vklop«.

— C C D C —'—D

o D — AKTIVNO NIAKTIVNO
Gumb na gorilniku

— F = F ———D F——D

i b —* AKTIVNO NIAKTIVNO

Preskus plina

Signalukazaza odpiranje elektromagnetnega ventila za plinsko napeljavo Elektromagnetni ventil ostane odprt ves Cas ukaza
za»vklop«.

—_—
G — G D G —— D
,_}_,_‘ D — AKTIVNO NI AKTIVNO
Encoder
— E Seneuporablja
Alarm za pretoéno stikalo
—_—
I — | D | —— D
,_}_,_‘ D — NI AKTIVNO AKTIVNO

Napajanje kodirnika/merilnika hitrosti

—e N +5V

,_}7—0 H Ozemljitev

Merilnik hitrosti

—e M Vnos dejanske hitrosti Zice

,_}7—0 H Ozemljitev
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Napajanje sistema za preprecevanje prekomernih obremenitev

_.K+

A D -

Alarm za preprecevanje trka

— K —e ——
I (= L (L

NIAKTIVNO AKTIVNO
Napajanje tipal Sobe (Uo)
—J
( ) @ Obrocek
e I @Varovalnivijck

@ Vzvod valjev sistema za dovajanje Zice

» Prepricajte se,dase utornavaljuujemas premerom Zice, ki jo Zelite uporabiti.
» Odvijte obrocekzvretenainvstavite tuljavo z Zico.
» Pravtako vstavite zatic tuljave, tuljavo, premaknite obrocekin prilagodite varovalnivijak.

» Sprostite vzvodvaljevsistemazadovajanje Zice, konec Zice vstavite vvodilo Zicein nato v pritrdilni element gorilnika, tako da
gaspeljete skozivalj. Fiksirajte oporni element dovodnega sistema, pri¢emer se prepricajte, daje Zica v utoru na valju.

» Zavstavitev Zice v gorilnik pritisnite gumb za dovajanje Zice.
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5. PREDSTAVITEV SISTEMA

3.1 Zadnja plosca

Pravarazlicica

N

) @ Vhod zasignalni kabel (CAN-BUS) (Kabelski
snop)

@ Plinska armatura
@ Priklju¢ek za stisnjeni zrak
(4) Zignivhod

@ PonujadvapoloZaja, »O« zaizklopin »l« za
vklop.

Levarazli¢ica

@ Vhod zasignalni kabel (CAN-BUS) (Kabelski
snop)

@ Plinska armatura
@ Prikljucek za stisnjeni zrak
@ Zi¢nivhod

@ Ponujadvapolozaja, »O« zaizklopin»l« za
vklop.
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3.2 Upravljalna plosc¢a

-

\.

» @ @

© @

@ @
® @

O®
®

Dovajanje Zice

Omogocaroéno 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 preizkus zraka

Omogoca cis¢enje krogotoka za stisnjenizrak ter ustrezne predhodne nastavitve tlakain pretoka stisnjenega
zraka brez vklopa.

Gumb za pomik Zice nazaj

Omogocaumik Zice brez pretoka plinain napajanja Zice.
S hkratnim pritiskom gumbov 1in 2 umaknemo Zico.
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3.3 Prednjaupravljalna plosc¢a

Pravarazli¢ica

-

.

@ Priklju¢ek za gorilnik

Omogoca prikljucitev gorilnika.

@ @ Zunanje naprave

Omogoca prikljucitevin preverjanje zunanjih naprav.

@ @ Stisnjenizrak

Omogoca prikljucitev ventila za stisnjeni zrak.

@ @ Stisnjenizrak (Wire brake)

Omogoca prikljucitev ventila za stisnjeni zrak.

@ Ponujadvapolozaja, »O« zaizklopin »l« za vklop.

Omogoca prikljucitev ceviza vodno hlajeni gorilnik.

@ -@ Plinskaarmatura

@ @ Vhod za signalni kabel (WFR NX-WFR NXSYNCRO)

309

SL



SL

PREDSTAVITEV SISTEMA
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Levarazli¢ica

'Y

D @
Qoo @

l

@
@ <D

OAID
ORI

Omogoca prikljucitev cevizavodno hlajenigorilnik.

@ -@ Plinska armatura

@ @ Vhod za signalni kabel (WFR NX - WFR NX SYNCRO)

Priklju¢ek za gorilnik

Omogoca prikljucitev gorilnika.

Zunanje naprave

Omogoca prikljucitev in preverjanje zunanjih naprav (stikalo pretoka - preprecevanja prekomernih
obremenitev).

Stisnjenizrak

Omogoca prikljucitev ventila za stisnjeni zrak.

Stisnjenizrak (Wire brake)

Omogoca prikljucitev ventila za stisnjeni zrak.

Ponujadvapolozaja, »O« zaizklop in »l« za vklop.
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4. PRIPOMOCKI

Komplet Wire Brake Kompletzapovezavo Kompletsenzorjawireend - WFR1000*
74.01.005 wire en%Sﬁegg 6meter* 73.50.080

Priklju¢nikomplet WFR1000 SYNCRO*
73.11.022

*Montazavtovarni
Glejte poglavje »Namestitveni komplet/pripomocki«.

5. VZDRZEVANJE

Rednovzdrzevanjesistemajetrebaizvestiskladnos proizvajaléeviminavodili.Med delovanjem opreme morajo biti
vsadostopnaindelovnavratater pokrovizaprtiin zaklenjeni. Sistema ni dovoljeno nikakor spreminjati. Preprecite
nabiranje prevodnega prahuv bliZinilamelin nanjih.

Vsa dela na opremi mora izvajati samo usposobljeno osebje. Popravila ali zamenjave vsakrsnih delov sistema s
straninepooblas¢enegaosebjarazveljavijovsakr§ino garancijo zaizdelek. Popravilaalizamenjave vsakrsnih delov
sistemanajizvajasamo usposobljeno osebje.

I1zkljucite elektricno napajanje pred vsakrsnimideli.

5.1 Naviru napajanjaizvajajte naslednjaredna preverjanja

Ocistite notranjost vira napajanja s stisnjenim zrakom pod nizkim tlakom in mehko scetko. Preverite elektriche
prikljuckeinvse priklju¢ne kable.

5.1.1 VzdrZevanje alizamenjava komponent gorilnika, drZal za elektrodo in/ali
ozemljitvenih kablov:

Preverite temperaturo komponentein se prepricajte, da nipregreta.
Vedno nosite rokavice skladno z varnostnimistandardi.

Uporabljajte primerne klju¢e in orodje.

5.2 Felel6sség

= Ce zgornjega vzdrZevanja ne izvedete, se razveljavi vsakrSsna garancija in je proizvajalec oprosc¢en vsakrsne
@ odgovornosti. Proizvajalec se odreka vsakrsni odgovornosti, ¢e uporabnik ne uposteva teh navodil. V primeru
dvomovin/alitezav se lahko kadar koliobrnete na najblizjega serviserja.
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6. UGOTAVLJANJE IN ODPRAVLJANJE TEZAV

Sistem se ne vklopi(zelena LED ne sveti)

Vzrok Resitev

¥

» Vvti¢niciniomrezne napetosti. Po potrebipreverite in popravite elektri¢nisistem.

Delandjizvajaizkljuéno usposobljeno osebje.

v

Okvarjenvti¢ alikabel

¥

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Za popravilo sistema se obrnite na najblizjega serviserja.

¥

Pregorelavarovalkanavodu

x

Zamenjajte okvarjeno komponento.

v

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Za popravilosistema se obrnite nanajbliZjega serviserja.

Okvarjeno stikalo za vklop/izklop

Povezava med dovodomin generatorjem je »
neustrezna aliokvarjena.

¥

Prepricajte se, dasorazlicnidelisistema ustrezno prikljuceni.

Okvarjena elektronika » Zapopravilosistema se obrnite na najblizjega serviserja.

Niizhodne moci(sistem ne omogoca varjenja)

Vzrok Resitev

» Okvarjen sprozilnik na gorilniku » Zamenjajte okvarjeno komponento.
» Zapopravilo sistemase obrnite nanajblizjegaserviserja.

» Sistem se je pregrel (alarm zatemperaturo - » Pocakajte, dase sistem ohladi, priéemer ga neizklopite.
rumena LED sveti).

» Nepravilna prikljucitev ozemljitve »

Sistem pravilno ozemljite.
Glejte odstavek »Namestitev«.

4

» OmreZnanapetostzunajdovoljenegaobmocdja » Napajalno napetostvzpostavite vdovoljenem obseguvira
(rumena LED sveti). napajanja.

Sistem pravilno prikljucite.

Glejte odstavek »Prikljucki«.

¥

4

» Okvarjenkontaktor

v

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Za popravilosistema se obrnite nanajblizjega serviserja.

» Okvarjenaelektronika

v

Zapopravilo sistemase obrnite nanajbliZjegaserviserja.

Nepravilnaizhodna moc¢

Vzrok Resitev

Nepravilnaizbira med varjenjem aliokvarjeno » Pravilnoizberite varilni postopek.
izbirno stikalo

» Nepravilno nastavljeni parametri alifunkcije » Ponastavite sisteminvarilne parametre.
» Okvarjen potenciometer/kodirnik za prilagoditev  » Zamenjajte okvarjeno komponento.

varilnega toka » Zapopravilo sistemase obrnite nanajbliZjegaserviserja.
» OmreZnanapetost zunajdovoljenega obmocdja » Sistem pravilno prikljucite.

» Glejte odstavek »Prikljucki«.

Nivhodne omrezne faze. » Sistem pravilno prikljucite.
» Glejte odstavek »Prikljucki«.

Okvarjena elektronika » Zapopravilosistema se obrnite na najblizjega serviserja.

Napake dovajalnega sistema za Zico
Vzrok Resitev

» OkvarjensproZilnik na gorilniku » Zamenjajte okvarjeno komponento.
» Zapopravilosistemase obrnite nanajbliZjega serviserja.

» Neustreznialiobrabljenivalji » Zamenjajte valje.

» Okvarjen dovajalnisistem za Zico » Zamenjajte okvarjeno komponento.
» Zapopravilosistema se obrnite nanajblizjega serviserja.

» PoSkodovanaoblogagorilnika » Zamenjajte okvarjeno komponento.
» Zapopravilo sistemase obrnite nanajblizjegaserviserja.
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» Ninapajanjadovajalnegasistemazazico.

» PrepletenaZicanavretenu

» Stopljena$oba gorilnika (zatikanje Zice)

Nepravilno dovajanje Zice
Vzrok

» Okvarjen sprozilnik na gorilniku

» Neustreznialiobrabljenivalji

» Okvarjen dovajalnisistem za Zico
» PoSkodovanaobloga gorilnika

» Napakasklopke vretena alineustrezno nastavljen
mehanizem za zaklepanje valjev

Nestabilen oblok
Vzrok

» Nezadosten zascitniplin
» Vlagavvarilnem plinu

» Neustreznivarilniparametri

Premocno brizganje staljenega materiala
Vzrok

» Nepravilnadolzina obloka

» Neustreznivarilni parametri

» Nezadosten zascitniplin

» Nepravilnouravnavanje obloka

» Neustrezen varilninadin.

Nezadostno prodiranje
Vzrok
» Neustrezen varilninadin.
» Neustreznivarilni parametri
» Neustreznaelektroda

» Nepravilna pripravaroba

» Nepravilna prikljucitev ozemljitve

» Prevelikikosizavarjenje.
Prisotnost Zlindre
Vzrok

» Nezadostna Cistost

» Nepravilna pripravaroba

»

»

Preverite povezavo z virom napajanja.
Glejte odstavek »Prikljucki«.
Zapopravilo sistema se obrnite nanajbliZjega serviserja.

Odvozlajte Zico alizamenjajte vreteno za Zico.

Zamenjajte okvarjeno komponento.

Resitev

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

¥

»

¥

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Zapopravilo sistema se obrnite nanajbliZjegaserviserja.

Zamenjajte valje.

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Zapopravilosistema se obrnite nanajbliZjegaserviserja.

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Zapopravilosistema se obrnite nanajblizjega serviserja.

Sprostite sklopko.
Zvisajte pritisk zaklepanja valjev.

Resitev

»

»

»

»

»

Prilagodite pretok plina.
Preverite, alistadifuzorinSobaza plin na gorilnikuvdobrem stanju.

Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
Zagotovite,da bo sistem za dovajanje plina vedno brezhiben.

Skrbno preverite varilnisistem.
Zapopravilosistema se obrnite nanajblizjega serviserja.

Resitev

»

»

»

»

»

»

»

Zmanjsajte razdaljo med elektrodoin obdelovancem.
Znizajte varilno napetost.

Znizajte varilno napetost.

Prilagodite pretok plina.
Preverite, alistadifuzorinSobazaplin na gorilnikuvdobrem stanju.

Zvisajte nastavitev ekvivalentne induktivnosti vezja.

Zmanjsajte kot gorilnika.

Resitev

»

»

v

»

»

»

»

Zmanjsajte hitrost premikanja med varjenjem.
Zvecajte varilni tok.
Uporabite elektrodo zmanjsim premerom.

Okrepite posnemanje materiala.

Sistem pravilno ozemljite.
Glejte odstavek »Namestitev«.

Zvecajte varilni tok.

Resitev

»

»

Temeljito oCistite obdelovance pred varjenjem.

Okrepite posnemanje materiala.
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» Neustrezen varilninadin.

Sprijemanje
Vzrok

» Nepravilnadolzina obloka

» Neustreznivarilni parametri

» Neustrezen varilninadin.

» Prevelikikosizavarjenje.

» Nepravilnouravnavanje obloka

Obrobne zajede
Vzrok

» Neustreznivarilniparametri

» Nepravilnadolzina obloka

» Neustrezen varilninadin.

» Nezadosten zascitniplin

Oksidacija
Vzrok

» Nezadosten zascitniplin

Poroznost
Vzrok

Mascobe, premazi, rjaalinecistoce na
obdelovancih, kijih varite.

¥

Mascobe, premazi, rja alinecistoc¢e na polnilnem
materialu

Vlagayv polnilnem materialu

NepravilnadolZina obloka

Vlagavvarilnem plinu

¥

Nezadosten zascitniplin

Staljeni material se prehitro strdi.

Razpoke zaradivrocine
Vzrok

Neustreznivarilni parametri

Mascobe, premazi, rjaalinecistoce na
obdelovancih, kijih varite.

Mascobe, premazi, rja alinecistoc¢e na polnilnem
materialu

Neustrezen varilninacin.

¥

»

»

Zmanjsajte razdaljo med elektrodoin obdelovancem.
Redno premikajte gorilnik med celotnim varjenjem.

Resitev

v

¥

¥

x

¥

7

Zvecajterazdaljo med elektrodoin obdelovancem.
Zvisajte varilno napetost.

Zvecajte varilnitok.
Zvisajte varilno napetost.

Gorilnik postavite bolj pod kot.

Zvecajte varilni tok.
Zvisajte varilno napetost.

Zvisajte nastavitev ekvivalentne induktivnostivezja.

Resitev

»

»

»

»

»

»

Znizajte varilno napetost.

Zmanjsajte razdaljo med elektrodo in obdelovancem.
Znizajte varilno napetost.

Med polnjenjem zmanjsajte stransko hitrost oscilacije.
Zmanjsajte hitrost premikanja med varjenjem.

Uporabljajte pline, kiso primerni za varjene materiale.

Resitev

»

»

Prilagodite pretok plina.
Preverite, alista difuzorinSobaza plin na gorilniku vdobrem stanju.

Resitev

v

¥

¥

4

¥

v

¥

¥

¥

4

¥

¥

Temeljito oCistite obdelovance pred varjenjem.

Vedno uporabljajte kakovostne materiale inizdelke.
Polnilni material najbo ves casv brezhibnem stanju.

Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
Polnilni material najbo ves ¢asv brezhibnem stanju.

Zmanjsajte razdaljo med elektrodo in obdelovancem.
ZniZajte varilno napetost.

Vedno uporabljajte kakovostne materiale inizdelke.
Zagotovite,dabo sistem za dovajanje plina vedno brezhiben.

Prilagodite pretok plina.
Preverite, alistadifuzorinSobazaplin na gorilniku vdobrem stanju.
Zmanjsajte hitrost premikanja med varjenjem.

Predhodno segrejte obdelovance, kijih varite.
Zvecajte varilni tok.

Resitev

»

»

»

»

»

ZniZajte varilno napetost.

Temeljito oCistite obdelovance pred varjenjem.

Vedno uporabljajte kakovostne materiale inizdelke.
Polnilni material najbo ves casv brezhibnem stanju.

Izvedite pravilno zaporedje postopkov za vrsto spoja, ki ga varite.
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» Drugacnelastnostikosov zavarjenje/rezanje

Razpoke zaradi nizkih temperatur
Vzrok

» Vlagav polnilnem materialu

» Edinstvena geometrijaspoja, kiga varite.

7. NAVODILAZAUPORABO

»

Pred varjenjemizvedite uskladitev.

Resitev

»

»

»

»

»

Vedno uporabljajte kakovostne materiale inizdelke.
Polnilnimaterial najbo ves casv brezhibnem stanju.

Predhodno segrejte obdelovance, kijih varite.
Izvedite naknadno segrevanje.
Izvedite pravilno zaporedje postopkov za vrsto spoja, ki ga varite.

7.1 Neprekinjeno varjenje z Zico (MIG/MAG)

Uvod

Sistem MIG obsega vir napajanja zenosmernim tokom, sistem za dovajanje Zice, vreteno za Zico, gorilnikin plin.

-

Sistem zarocno varjenje MIG

Tok se v oblok prenasa prek taljive elektrode (Zica je priklju¢ena na
pozitivnipol);

Med tem postopkom se staljena kovina prena$a na obdelovanec
prek obloka.

Samodejno dovajanje neprekinjenega polnilnega materiala, tj.
elektrode (Zice), je potrebno za nadomescanje Zice, ki se je med
varjenjem stalila.

1. Gorilnik

2.Podajalnik Zice

3.Varilnazica

4.Obdelovanec zavarjenje

5.Generator

6.Jeklenka
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Metode

Privarjenju MIG sta prisotna dva glavna mehanizma prenosa kovine, kiju je mogoce razvrstiti skladno z na¢inom, na katerega
se kovina prenasa z elektrode na obdelovanec.

Prvi, ki se imenuje »KRATKI OBLOK«, proizvaja majhno koli¢ino staljenega materiala, ki se hitro strjuje, pri ¢emer se kovina z
elektrode naobdelovanecprenasazgoljkratek cas, ko je elektroda v stiku s staljenim materialom. Vtem ¢asu elektroda pride v
neposreden stik s staljenim materialom, pri Cemer ustvarja kratki stik, ki tali Zico, pri c¢emer se prekinja. Oblok se nato znova
vklopiin cikel se ponovi.

Varjenje s KRATKIM ciklomin RAZPRSENIM OBLOKOM
1A Se en mehanizem prenosa kovine se imenuje metoda z
»RAZPRSENIM OBLOKOMK, kjer prenos kovine poteka v obliki zelo
t(ms) majhnih kapljic, ki nastajajo na konici Zice in od tam odpadajo, pri
cemerse prenasajovzvar prek obloka.

0

V (V) U

re—= b=

\ J

Varilni parametri

Vidnost obloka zmanjSuje potrebo, da bi moral uporabnik strogo upostevati nastavitvene preglednice, sajlahko neposredno

nadzira staljeni material.

¢ Napetost neposredno vpliva na videz zvara, vendar pa se lahko mere zvara spreminjajo glede na zahteve, tako da gorilnik
ro¢no premikamo, da s stalno napetostjo dobimo spremenljive koli¢ine odloZenega materiala.

e HitrostdovajanjaZice je sorazmerna z varilnim tokom.

Naslednji sliki prikazujeta razmerja med razli¢nimi varilnimi parametri.

V(V)A
E1LE i e e S S ' 1 (A)A
600
b SPRAYARC |
Sl I s S S S S 500
400
30
300
20 ;
200 demeadaaond
0.8 mm:
100 . SR
10 i : : SPRAY-ARC 34VH
' : SHORT-ARC 20V @'
v V0.8 e b . . 8 10 12 14 16>
e ,
100 200 300 400 P (m/min)
I (A)
Diagram zaizbiro najboljsih delovnih karakteristik. Razmerje med hitrostjo dovajanja Zice in tokom
(karakteristika taljenja) glede na premer Zice.
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Vodnik zaizbiro varilnih parametrov glede na najpogostejse vrste uporabe in najpogosteje uporabljene Zice

Napetost Oblok 0,8 mm @1,0-1,2mm 21,6 mm @2,4mm

18

16V -22V
KRATKI OBLOK

60-160A 100-175A 120-180 A 150-200A
Nizka stopnja Dobro prodiranjein Dobro ploskoin Neuporabljen
prodiranja zatanke nadzornataljenjem navpic¢no varjenje
materiale taljenje
24V - 28V
GLOBULARN!I 4/—\
OBLOK
(Prehodno obmodie) 150-250 A 200-300A 250-350A 300-400A
Samodejnovarjenje s Samodejno Samodejnovarjenje Neuporabljen
polnjenjemvdolbin visokonapetostno navzdol
varjenje
/ g
30V-45V
SPRAY - ARC
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Nizko prodiranje s Samodejno varjenjev Dobro prodiranje Dobro prodiranje,
prilagoditvijona 200 A vec korakih navzdol izrazito odlaganje na

debelih materialih

Unalloyed steel

12
. T:2mm 2 Wirespeed | Depositionrate
L
> 10 1,6mm 2,0m/min 0,5kg’/h
=3 0,8mm
o B 1,0mm 22,0m/min 5,3kg/h
]
g2 4 1,6 m/min 0,6kg/h
c 0,8mm 1,0mm
.g 4 22,0m/min 8,1kg/h
3 1,6 m/min 0,9 kg/h
Q 2 1,2mm
A 22,0 m/min 11,7 kg/h
0 )
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1 6mm L_2m/min 1.1kg/h
Wire speed (m/min) 10,0m/min 9,4kg/h
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bohlerwelding

voestalpine

'd 14 ~\
= 2 Wirespeed | Depositionrate
N 12
o2 1,4mm 1,2mm 2,0m/min 0,5kg/h
10 0,8 mm
% 22,0m/min 5,3kg’h
s it .
=8 Omm 1,6 m/min 0,6kg/h
o 6 1,0mm
B 0,8mm 22,0m/min 8,1kg/h
(7]
S 4 1,6 m/min 0,9kg’/h
o 2 1,2mm
(a] 22,0m/min 11,7 kg/h
0 -
1,2m/ 1,1kg/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6mm m/min °
Wire speed (m/min) ) 10,0m/min 94kg/h
Aluminum alloy
- 6 (7] Wirespeed | Depositionrate
< 0,6mm
o 5 6,5m/min 0,6kg/h
= 0,8 mm
0 4 1,2mm 22,0m/min 2,0kg/h
+J
S 4,5m/min 0,5kg/h
c 3 1,0mm 1,0mm
o) 22,0m/min 2,6kg/h
-‘5 2 0,8mm
o) 4,0m/min 0,7 kg/h
Q 1 1,2mm
A 22,0 m/min 4,0kg/h
0 .
3,0m/ 0,9kg/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6mm m/min °
Wire speed (m/min) 15,5m/min 5,2kg/h
Plini

Varjenje MIG/MAG vecinoma opredeljuje vrsta uporabljenega plina: inertni za varjenje MIG (kovinski inertni plin), aktivni za

varjenje MAG (kovinski aktivni plin).

- Ogljikov dioksid (CO5)

Ce kot zaicitniplin uporabljamo CO,, pridobimo dobro prodiranje in nizke obratovalne stroske ter veliko hitrost dovajanjain
dobre mehanske lastnosti. Po drugi strani pa uporaba plina ustvarja obcutne teZave s konéno kemijsko sestavo zvarov, saj

se pojaviizguba elementov, ki so nagnjenik oksidaciji, hkrati pa se staljeni material obogati z ogljikom.

Varjenje s Cistim CO, povzrodi tudi druge teZzave, kot sta prekomerno brizganje in pojav poroznosti zaradi ogljikovega

monoksida.

- Argon

Cist inertni plin se uporablja pri varjenju lahkih zlitin, pri varjenju krom-nikljevega nerjavnega jekla pa se prednostno
uporabljaargon zdodatkom kisikain CO, vdelezu 2 %, sajto pripomore k stabilnostioblokainizboljSa obliko zvara.

- Helij

Taplinse uporablja kot alternativa argonuin omogoca globlje prodiranje (v debele materiale) ter hitrejSe dovajanje Zice.

- MeSanicaargonainhelija
Zagotavljastabilnejsioblok od ¢istega helijain boljse prodiranje ter hitrost premikanja od argona.

- Mesanicaargonain CO, terargona, CO,in kisika

Ti meSanici se uporabljata pri varjenju Zeleznih kovin, zlasti v nacinu delovanja s KRATKIM OBLOKOM, sqj izboljSata

dovajanje specificne toplote.

Uporabljata se lahko tudi priRAZPRSENEM OBLOKU.

Navadno mesanicavsebuje delez CO,0d 8% do 20 % in priblizno 5% O,.
Glejte navodilazauporabo sistema.
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Unalloyed steel / High alloyed steel

Aluminum alloy

Razpon toka Pretokplina Razpontoka Pretokplina
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100 A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150A 12-161/min 75-150A 12-181/min
150-250A 14-181/min 150-250A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500 A 18-221/min 400-500A 18-301/min
8. TEHNICNE SPECIFIKACIJE
Lastnosti enote za dovajanje Zice
U.M.
Vrsta gonila SL4R-4T
Nazivha mocsistema za dovajanje Zice 120 W
Brez valjev 4
Premer Zice/standardnivalj 1.0-1.2 mm
0.6-1.6 polnazica /
Premeri Zice/ gibljivi valji 0.8-1.6 aluminijastaica e
1.2-2.4 s talilnim jedrom
Gumb za preizkus plina da
Gumb za preizkus stisnjeni zrak da
Gumb za dovajanje Zice da
Gumb za pomik Zice nazaj da
Hitrost Zice 0.5-22.0 m/min
Sinergije da
Zunanje naprave ne
Stikalo za pretok da
Preprecevanje prekomernih obremenitev da
Encoder da
Merilnik hitrosti da
Nozzle-sensing da
Prikljuc¢ek za potisno-vlecnigorilnik da
Premertuljave ne mm
Premer sprednjih koles ne mm
Premer zadnjih koles ne mm
Elektricne znacilnosti
U.M.
Napajalnanapetost U1 48 Vdc
Komunikacijsko vodilo CANBUS
Najv. vhodnitok I1najv. 4.5 A
Obratovalni faktor
U.M.
Obratovalnifaktor (40°C)
(X=100%) 500 A
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TEHNICNE SPECIFIKACIJE

Fizicne znacilnosti

Razred zascite IP
Mere (D xG x V)

Teza

Proizvodnistandardi

IP23S
340x200x190
6.2

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

9. SPECIFIKACIJE PLOSCE

(7 ™
'L VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
WFR NX 1000 N°
EN| 60974-5:2019
IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
X (40°c) 100%
I2 500A
D=1—== Ui 48V ltmax 4.5A
IP 23S UK
ce(es Hi
MADE
IN
ITALY E
]
\ J

10. POMEN TIPSKE PLOSCICE NA VIRU NAPAJANJA

Blagovnaznamka
Imeinnaslov proizvajalca

Model stroja
Serijska st.

AWN A

XXXXXXXXXXXX Letoizdelave
Sklicna proizvodne standarde

Simbol za cikel s prekinitvami

N o~ o

Simbol nazivnega varilnega toka

6A Vrednosticiklas prekinitvami
7A Vrednostinazivnega varilnegatoka

8 Simbolnapajanja

9 Nazivnanapajalnanapetost

EL || o

11

1 2
3 4
5
b 6A
7 7A
8 9 10
11 ce|es
—
.
CE Izjava o skladnosti EU

EAC Izjava o skladnosti EAC
UKCA  Izjavaoskladnosti UKCA

Najvedji nazivni napajalnitok
Razred zascite
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y MONTAJ DIYAGRAMI,

>

CXEMA CBOPKM

~

12. MONTAZNIi SCHEMA, SCHEMAT MONTAZU,

bohlerwelding

SCHEMA DE ASAMBLARE, CbBPAHME AMATPAMA, MONTAZNA SCHEMA
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bohlerweding

SVAZKOVY KABEL, KABEL ZESPOLONY, KABEJIbHbIN MYYOK, KABLO KUMESI, EXTENSIE
CABLU, CBbP3BALUM KABEJTIU, ZVAZKOVY KABEL, KAABLIKIMP, VADA KULIS, KABELIY PYNE,
KABELTEKERCS, KABELSKISNOP
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bohlerwelding

13. KONEKTORY, ZLACZA, PA3bEMbI, BAGLANTILAR-REKORLAR, CONECTORI, KOHEKTOPMU,
KONEKTORY, UHENDUSED, SAVIENOTAJI, JUNGTYS, CSATLAKOZOK, PRIKLJUCKI

WFRNX 1000 PLUS RIGHT EURO (71.01.087)

How oy B B

J13-J15 J13-J15 J4 J3-J6-49-417 J7-J18

WFRNX 1000 PLUSLEFTEURO(71.01.088)

I

J13-J156 J13-J15 J4 J3-J6-49-J17

552 ’

J5-J16 J8 J2 J10-J11
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bohlerwelding

14. SEZNAM NAHRADNICH DiLU, LISTA CZESCI ZAMIENNYCH, CITIMCOK 3AMACHbIX YACTEM,
YEDEKPARCALISTESI, LISTAPIESELORDE SCHIMB, CITMCbK HA PESEPBHHUTEYACTMHU,
ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV, VARUOSALOEND, REZERVES DALU SARAKSTS, ATSARGINIY
DALIU SARASAS, POTALKATRESZEK, SEZNAM NADOMESTNIH DELOV

WFRNX 1000 PLUS RIGHT EURO (71.01.087)
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24.01.079

19.01.028

20.07.188
10.01.031

6

@
73.12.038 49.07.579
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19.50.043
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15.14.5442
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bohlerwelding

SVAZKU KABELU VZDUCH, KABLA ZESPQLONEGO POWIETRZE, KABESTbHOM CBAI3KM
BO3AYX, KABLO KUMESININ HAVA, LEGATURII DE CABLURIAER KOMIMJIEKTA KABEJIH
Bb3AYX,ZVAZKU KABLOVVZDUCH KAABLIKIMP, VADU KULIS, LAIDU PYNE, KABELKOTEG,
KABELSKISNOP

4MT(71.06.354) 6 MT(71.06.355) 8 MT(71.06.356) 10 MT(71.06.357)

10.01.027

24.01.107

10.13.009

08.05.038

08.03.00601
21.04.028

08.23.015

08.20.00501

10.01.100
72.02.044
72.02.043
18.78.100

08.27.165
10.01.026
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bohlerwelding

SVAZKU KABELU H20, KABLA ZESPOLONEGO H20, KABESTbHOM CBA3KMU H2Q, KABLQ
KUMESININ H20, LEGATURII DE CABLURIH20, KOMI'IJ'IEKTA KABEJTM H20, ZVAZKU KABLOV

H20, KAABLIKIMP H20, VADU KULIS H20, LAIDU PYNE H20, KABELKOTEG H20 KABELSKI

SNOPH20

4 MT (71.06.350) 6 MT (71.06.351) 8 MT (71.06.352) 10 MT (71.06.353) 15 MT
(71.06.358) 20 MT(71.06.360) 25 MT(71.06.361)

24.01.107
10.01.027

10.13.009

08.03.00601

"§0

/
%

\C
S\

08.23.015
4

77

\\
X
X/

—

\

—

S

08.20.00501

10.01.100

08.27.165
10.01.026

=7

08.05.038

N

N\

\

A\

A

\

20.04.109

S

-

=d

=

18.78.100

19.50.045

—21.04.02401

o

\\

21.04.028

72.02.043

18.78.101
72.02.044

20.04.164
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bohlerwelding

15. INSTALACE KIT/PRISLUSENSTVI, INSTALACJA KIT/AKCESORIA, YCTAHOBKA KIT/
KOMIMJEKT MPUHAATEXXKHOCTEN, MONTAJ KIT/AKSESUAR, INSTALAREA KIT/ACCESORI|,
MHCTATTMPAHE KUT/ AKCECOAPMH, INSTALACIAKIT/PRISLUSENSTVO,
PAIGALDUSKOMPLEKT/TARVIKUD, UZSTADISANAS KOMPLEKTS/PIEDERUMI, MONTAVIMO
RINKINYS/PRIEDAI

MontdzZnikonzola asvazku kabell, Uchwyt montazowy i kabla zespolonego, MOHTAXHbIM KPOHLITEMH M
KabenbHoM cBa3kHM, Montaj braketi ve kablo kiimesinin, Suport de montare si de legdturii de cabluri, 3a
MOHTMpPAHe Ha CTeHd M KoMnrekTa kabenu, Montdzna konzola a zvédzku kdblov

________________________________________________

a0 2 3 4 5 6
oX X X 10X 2X ax
M6x16mm M6 M6x30mm M6 M6 |

=0 =8 S
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bohlerwelding

Drzdk konfigurace robot, Uchwyt konfiguracjirobota, KpoHwTelH koHdMrypauum pobota, Braket
yapilandirmarobot, Suport de configurare robotul, Cko6a koHdurypaumsa pobor, DrZziak konfigurdcie

robot
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74.01.005 Kit wire brake

Versione destra/Right version
Richtige Version/ Droite version
Versién derecha

» fa.-’n.

oI
@O_"-—-,_
o Q@ B --

Versione sinistra/Left version
Linke Version/ Gauche version
Version izquierda
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voestalpine Bohler Welding
www.voestalpine.com/welding

voestalpine

ONE STEP AHEAD.
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