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

erklaererunder eget ansvar at felgende produkt:

BT 17V 81.35.001
BT 26V 81.35.014

erisamsvar med EU-direktivene:

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

ogatfglgende harmoniserte standarder eranvendt:

ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
ENIEC63000:2018

Dokumentasjonensom bekrefteroverholdelse avdirektivene vilholdestilgjengelig forinspeksjon hosdennevnte produsenten.

Ethvertinngrep eller forandring som ikke er autorisert av voestalpine Bhler Welding Arc Technology S.r.l. ugyldiggjer denne
erkleeringen.

OnaradiTombolo, 13/01/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
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1. ADVARSEL

&

&

Fer dubegynner operasjonene, ma du forsikre deg om & halest og forstdtt denne hdndboka.

Utfer ikke modifiseringer eller vedlikeholdsarbeid som ikke er beskrevet. Produsenten er ikke
ansvarlig for skader pd& personer eller ting som oppstar pd grunn av mangelfull forstaelse eller
manglende utfgrelse avinstruksjonene i denne hdndboka.

Bruksanvisningen skal alltid oppbevares der apparatet er i bruk. | tillegg til bruksanvisningen skal
ogsd generelle og lokale regler om ulykkesforebygging og milje falges.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. forbeholder seg retten til & foreta forandringer nar
som helst og uten forvarsel.

Rettighetene for oversettelser, reproduksjon, tilpasning, helt eller delvis og med ethvert middel (deri
innbefattet fotokopier, film og mikrofilm) er reserverte og forbudt uten skriftlig tillatelse av
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Disseretningslinjer er meget viktige og nedvendige for garantiens gyldighet.

Hvis operateren ikke falgerinstruksene, frasier fabrikanten seg alt ansvar.

Alle personer som jobber med idriftsetting, betjening, vedlikehold og reparasjon av apparatet, skal:
 vaere tilsvarende kvalifisert

* hakjennskap til sveising

* halest hele bruksanvisningen og felge denne

Ved tvil og problemer om bruken av anlegget, skal du henvende deg til kvalifisert personell.

1.1 Bruksmiljo

O

) O

e

Alt utstyr skal kun brukes for operasjoner som det er prosjektert til, pd den mdte ogiomrddene som
er angitt pd skiltet og/elleri denne hdndboka, i samsvar med nasjonale og internasjonale direktiver
om sikkerhet. Bruk som skiller seg fra bruksmenster angitt av fabrikanten er ikke egnet og kan veere
farlig;ietslikttilfelle frasier fabrikanten seg alt ansvar.

Denne enheten ma brukes kun i profesjonelle applikasjoner i industrimiljger. Fabrikanten er ikke
ansvarlig for skader som er fordrsaket ved privat bruk av anlegget.

Anlegget skal brukesimiljger med en temperatur mellom-10°C og +40°C (mellom +14°F og +104°F).

Anlegget skal transporteres og oppbevares i miljger med en temperatur mellom -25°C og +55°C
(mellom -13°F og 131°F).

Anlegget skal brukes i miljger fritt for stav, syre, gass eller andre etsende stoffer.
Anlegget mad ikke brukes i miljger med en luftfuktighet over 50% ved 40°C (104°F).
Anlegget mad ikke brukesimiljger med en luftfuktighet over 90% ved 20°C (68°F).

Anlegget mad ikke brukes hayere enn 2000m over havet.

1.2 Personlig beskyttelse og beskyttelse av tredje mann

06 op

Sveiseprosedyren kan danne farlig straling, stay, varme og gass. Installer et brannsikkert skillerom
for dbeskytte sveisesonen frastrdler, gnister og gladende slagg. Advaralle menneskerineserheten at
deikke ma feste blikket pa sveisebuen eller pa det gledende metallet, og f& en brukbar beskyttelse.

Ha p& deg verneklaer for & beskytte huden fra strdlene, gnistene eller pd det gladende metallet, og
fa entilfredsstillende beskyttelse. Duma ha pd deg egnet kleer som dekker hele kroppen oger:

- heleogigodstand

- ikke brannfarlige

- isolerende ogterre

- tettsittende og uten mansjetter og oppbrett

Bruk alltid foreskrevne sko som er sterk og er garantert vanntett.

Bruk alltid foreskrevne hansker som isolerer mot elektrisitet og varme.

Bruk masker med sidebeskyttelser for ansiktet og egnet beskyttelsesfilter (minst NR10 eller mere) for
gyenedine.

NN
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Ha alltid pd deg vernebriller med sideskjermer spesielt under manuelleller mekanisk fjerning av
sveiseslagg.

Bruk aldri kontaktlinser!

Bruk harselvern hvis sveiseprosedyren fordrsaker farlig stay. Hvis staynivéet overstiger de tillatte
grensene, mda du avgrense arbeidssonen og forsikre deg om at personene som befinnersegisonen
erutstyrt med harselvern.

®
®

Hold alltid sidepanelene lukket under sveiseprosedyren. Du skal ikke utfere endringer pd anlegget.

Unngdkontakt mellom hender, har, klaer, utstyr... og bevegelige deler som: vifter, tannhjul, valser og
spindler, trddspoler. Ikke bergrtannhjul nar tradtrekkeren erigang. Utkopling avsikkerhetsutstyr pa
enhetene for fremtrekk avtrdden ermeget farlig og fritar fabrikanten for ethvert ansvar med hensyn
til skader p& utstyreller personer.

Hold hodet borte fra Mig-/Mag-sveisebrenneren under lading og fremtrekk av traden.

Trdden som kommer ut kan fere til alvorlige skader pd hendene, ansiktet og gyene.

Unngddrgre ved delene somdu nettopp harsveiset,daden haye temperaturen kan fere til alvorlige
forbrenninger eller skader.

Felg alle forholdsregler som er beskrevet ogsdibearbeidelsene etter sveisingen, dastykkene somdu
sveiset kan gifra seg slaggrester mens de avkjsles.

Forsikre deg om at sveisebrenneren er avkjslet far du utferer arbeid eller vedlikehold p& den.

Forsikre deg om at kjgleaggregatet er slatt av fer du frakopler slanger for tilfarsel og retur av
kjslevaesken. Den varme vaesken som kommer ut kan fare til alvorlige forbrenninger eller skélding.

Forsikre degom at det finnes et farstehjelpskrininaerheten.

Ikke undervurder forbrenninger eller sar.

Ferdu forlater arbeidsplassen, skal du forsikre deg om at sonen er sikker for & forhindre ulykker som
kan fegre til skader pd utstyr eller personer.

> 0P ek B

1.3 Beskyttelse motreyk og gass

Rayk, gass og stev som dannes under sveisingen kan veaere farlige for helsen.

Rayken som blir produsert under sveiseprosedyren kan fere til kreft eller fosterskade p& kvinnersom
ergravide.

>

» Hold hodet borte fra sveisegass og sveisergyk.

» Forsikre deg om at ventilasjonen er fullgod, naturlig eller luftkondisjonering, i arbeidssonen.

» Ved utilstrekkelig ventilasjon, skal du bruke ansiktsmaske med luftfilter.

 Ved sveising i trange miljger, anbefaler vi deg & ha oppsyn med operataren ved hjelp av en kollega som
befinnersegute.

 Bruk aldri oksygen for ventilasjon.

» Kontroller oppsugets effektivitet ved regelmessig & kontrollere mengden av skadelig gass som blir fjernet i
forhold til verdiene fastsattisikkerhetsnormene.

» Mengden og farlighetsgraden av reyken som blir generert beror pd basismaterialet som blir brukt,
stottematerialet og alle eventuelle stoffer som er brukt for rengjering og fjerning av fett fra stykkene som skal
sveises. Fglg ngye instruksene fra fabrikanten og tilherende tekniske spesifikasjoner.

» Utfarikke sveiseprosedyreninaerheten av plasser hvor avfetting eller maling skjer.

« Plasser gassbeholderne utendars eller pd en plass med god luftsirkulasjon.

10
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1.4 For @ forebygge brann/eksplosjoner

Sveiseprosedyren kan fordrsake brann og/eller eksplosjoner.

« Fjern alle brannfarlige eller lettantennlige materialer eller gjenstander fra arbeidssonen.
» Brannfarlige stoffer md& vaere pd minst 11 meters avstand fra sveisemiljget og beskyttes pd egnet mate.

» Gnistsprut og gledende partikler kan lett nd sonene rundt enheten ogsd gjennem sma dpninger. Veer spesielt
forsiktigmed & beskytte gjenstander og personer.

» Utfarikke sveisingen pd ellerinaerheten av trykkbeholdere.

« Utfar ikke sveiseoperasjoner pd lukkede beholdere eller rer. Veer meget forsiktig ved sveising av rer eller
beholdere selv om de er dpen, tamt og rengjort med stor omhu. Rester av gass, drivstoff, olje eller lignende
kan fere til eksplosjon.

» Du skalikke sveise i miljger hvor det er stav, gass eller eksplosivdamp.

« Etter sveisingen skal du forsikre degom atkretsen under spenning ikke kankommebortidelene somerkoplet
tiljordledningskretsen.

« Plasser et brannslukningsapparatinaerheten av maskinen.

1.5 Forebyggelse ved bruk av gassbeholder

‘L;;(/ Inerte gassbeholdereinnholdergassundertrykk og kan eksplodere hvis duikke sikrer forholdene for
m transport, vedlikehold og bruk.

» Gassbeholderne skal vaere festet vertikalt ved veggen eller andre statteinnretninger for & unngd fall og
plutselige mekaniske stat.

» Stram vernehetten pda ventilen under transport, oppstart og hver gang du avslutter sveiseprosedyren.

» Unngd @ utsette beholderne direkte for solstrdler, plutselige temperaturforandringer, for hgye eller ekstreme
temperaturer. Utsett ikke gassbeholderne for altfor haye eller lave temperaturer.

» Hold beholderne vekk fra flammer, elektriske buer, sveisebrennere eller elektrodeholdetengerog gledende
delersom fremkommer under sveiseprosedyren.

* Hold beholderne borte fra sveisekretsene og stramkretsene generelt.

» Hold hodet borte fra gassutslippet nar du dpner beholderens ventil.

« Lukk alltid beholderens ventil nar du avslutter sveiseprosedyrene.

» Utfgr aldri sveising pd en gassbeholder under trykk.

* Kople aldri en trykkluftsbeholder direkte til maskinens reduksjonsventill Trykket kan overstige
reduksjonsventilens kapasitet og eksplodere!

1.6 Vern mot elektrisk stot

A Et elektrisk stat kan vaere dedelig.

» Unngddrerevedinnvendige eller utvendige delersom er forsynt med stremisveise mens anleggeterslatt pa
(sveisebrenner, tenger,jordledninger, elektroder, ledninger, rullerogspolererelektrisk koplet til sveisekretsen).

« Forsikre deg om at anleggets og operatgrens elektriske isolering er korrekt ved & bruke tarre steder og gulv
som skal veere tilstrekkeligisolert fra jord.

« Forsikre deg om at anlegget er korrekt koplet til uttaket og at nettet er utstyrt med en jordforbindelse.
» Bergraldrisamtidig to sveisebrennere eller to elektrodeholdertenger.

* Avbrytumiddelbart sveiseprosedyren hvis du feler elektriske stat.

&\.‘_ Enheten for buetenning og stabilisering er laget formanuell eller mekanisk styrt operasjon.

A Forlengelse av brenner- eller sveisekablene mere enn 8 mvil gke risikoen for elektrisk stat.

1"
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1.7 Elektromagnetiske felt og forstyrrelser

Stremmen gjennem de innvendige og utvendige kablene i anlegget danner elektromagnetiske felt
inaerheten av sveisekablene og anlegget.

>

» De elektromagnetiske feltene kan hainnvirkning pd helsentiloperatarer som er utsatt for feltene underlange
perioder (n@yaktig pavirkning eridag ukjent).
» De elektromagnetiske feltene kan pdvirke andre apparater som pacemaker eller hgreapparater.

Alle personersom har livsviktige elektroniske apparater (pace-maker) md henvende segtillegen far
de neermer seg soner hvor sveiseoperasjone.

@

—

.7.1 EMC overensstemmelse med: EN 60974-10/A1:2015.

| Utstyr klasse B er i overensstemmelse med elektromagnetiske kompatibilitetskrav i industriell og
cbsse beboelsesmiljg, inkludert boligomrader hvor den elektriske kraft er forsynt fra det offentlige
lavspennings forsyningssystem.

‘

Utstyr klasse A er ikke ment for bruk i boligomrdder hvor den elektriske kraft er forsynt fra det
offentlige lavspennings forsyningssystem. Det kan veere potesielle vanskeligheter i & sikre
elektromagnetisk kompatibilitet av utstyr klasse A i disse omrdder, pd grunn av styrte sadvel som
utstralte forstyrrelser.

=
>Q
w
(0]

For merinformasjon, se kapittelet: DATASKILT eller TEKNISK SPESIFIKASJON.

1.7.2 Installasjon, bruk og vurdering av omrédet

Dette apparatet er konstruertisamsvar med kravene i den harmoniserte normen EN 60974-10/A1:2015 og er
identifisert som “KLASSE A”. Denne enheten md brukes kun i profesjonelle applikasjoner i industrimiljzer.
Fabrikanten erikke ansvarlig for skader som er forarsaket ved privat bruk av anlegget.

Brukeren ma har erfaringer i sektoren og er ansvarlig for installasjonen og bruken av enheten i
overensstemmelse med fabrikantens anvisninger. Hvis elektromagnetiske forstyrrelser oppstar, er
detbrukeren som mdlgse problemet, om ngdvendig ved hjelp av fabrikantens tekniske assistanse.

Uansett mé& de elektromagnetiske forstyrrelsene bliredusert slik at de ikke utgjer et problem.

Fer duinstallerer denne enheten, md du ta i betraktning mulige elektromagnetiske problemer som
kan oppstd i omrddet og som kan veere farlige for personene som er omrdadet, f.eks. personer som
bruker pace-maker eller hereapparater.

@p O

1.7.3 Forholdsregler for kabler

For @ minke effektene av elektromagnetiske felt, skal du felge disse reglene:

» Hvis mulig skal du bunte sammen jordledningen og nettkabelen.

» Aldritvinn kablene rundt kroppen.

» Unngd dstille deg mellom jordledningen og nettkabelen (hold begge kablene pd samme side).

» Kablene skalveere sé korte som mulig, og plasseres sa neer hverandre som mulig oglagt pd elleromtrentlig pa
gulvnivaet.

« Plasser anlegget pd noe avstand fra sveiseomradet.

» Kablene plasseres pd avstand fra eventuelle andre kabler.

1.7.4 Jording av delen som skal bearbeides

Hvisdelensomskalbearbeidesikke erjordet av elektriske sikkerhetsgrunnereller pdgrunnavdensdimensjoner
ogplassering, kandubruke en jordledning mellom selve delen ogjordkontakten for & minke forstyrrelsene. Vaer
meget ngye med & kontrollere at jordingen av delen som skal bearbeides ikke gker risikoen for ulykker for
brukerne ellerrisikoen for skader p& andre elektriske apparater. Falg gjeldende nasjonale og lokale forskrifter
forjording.

1.7.5 Skjerming
Skjerming av andre kabler og apparaterinaerheten kan redusere problemet med forstyrrelser.

Skjerming av hele sveiseanlegget kan veere ngdvendig for spesielle applikasjoner.

10
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2. INSTALLASJON

@ Installasjonen kan kun utfares av profesjonelt personale som er autorisert av fabrikanten.

@ Underinstallasjonen, skal du forsikre deg om at generatoren er frakoplet.

2.1 Installasjon

@ Ikke dropp eller belaste anlegget med ungdvendig tyngde.

2.1.1 Tilkobling for TIG-sveising

T Jordklemmekontakt

2 Positivt stremuttak (+)
3 TIGbrennerensfeste

4 Negativt stremuttak (-)
5 Koblingforgassrar

6 Reduksjonsventilen

» Kopljordklemmen til den positive sokkelen (+) p& stramkilden. Settinn kontakten og drei den med klokken til
deleneerheltsikret.

» Kopl TIG brennerkopling til brennersokkelen pa stremkilden. Sett inn kontakten og drei den med klokken til
delene er heltsikret.

Eg Reguleringen av flyten av dekkgassen skjer ved & dreie pd en kran som normalt finnes pé& brenneren.

» Koble brennerens gasslange separat til selve gass fordelingen.

11
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3. PRESENTASJON AV ANLEGGET

Sveisebrennereiserien BT...V

/ 1 Gasskran

12
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4. VEDLIKEHOLD

Du ma utfare rutinemessig vedlikehold pd& anlegget i samsvar med fabrikantens instruksjoner. Alle
adgangsdarer, vedlikeholdsdarer og deksel ma vaere lukket og sitte godt fast ndar utstyret erigang.
Duskalikke utfere endringer pd anlegget. Unngd at det hoper seg opp metallstav naer eller pd selve

lufteribbene.
Alt vedlikeholdsarbeid ma utfgres kun av kvalifisert personell. Reparasjoner eller utskifting av deler

pd anlegget av personell som ikke er autorisert, betyr en umiddelbar annullering av produktets
garanti. Eventuelle reparasjoner eller utskiftinger av anleggets deler ma kun utfgres av kvalifisert
teknisk personell.

Kutt stremtilferselen til anlegget far ethvertinngrep!

> O

4.1 Utfer felgende periodiske inngrep pa generatoren

Bruk trykkluft med lavt trykk og pensler med myk bust for rengjering innvendig. Kontroller de
elektriske koplingene og alle koplingskablene.

o

4.1.1 For vedlikehold eller utskifting av brennerkomponenter, av elektrodeholderens tang
og/eller jordingskablene:

Kontroller komponentenes temperatur og pass pd at de ikke overopphetes.
Bruk alltid vernehansker i samsvar med forskriftene.

Bruk passende ngkler og utstyr.

Qp

4.2 Sorumluluk
= Hvis det ordinaere vedlikeholdsarbeidetikke blir utfert, blirgarantien erklaert ugyldig og fabrikanten
g@ fritas for alt ansvar. Hvis operataren ikke folger disse instruksene, frasier fabrikanten seg alt ansvar.
Ikke ngl med & ta kontakt med naermeste tekniske assistansesenter hvis du skulle veerei tvil eller det
skulle oppstd problemer.

13
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Anleggsldsikke pa
Arsak

» Ingen nettspenningiforsyningsnettet.

» Defekt kontakt eller elektrisk
stremforsyningskabel.

» Linjens sikring er gatt.

» Defekt av/pd-bryter.

» Defekt elektronikk.

Lesning

» Kontroller og om n@dvendig reparer det elektriske
anlegget.

» Benytt kun kvalifisert personell.

» Skift ut den skadde komponenten.

» Henvend deg til det neermeste senter for teknisk assistanse
for &reparere anlegget.

» Skift ut den skadde komponenten.

» Skift ut den skadde komponenten.

» Henvend deg til det neermeste senter for teknisk assistanse
for dreparere anlegget.

» Henvend deg til det neermeste senter for teknisk assistanse
for &reparere anlegget.

Ingen strem ved utgangen (anlegget sveiser ikke)

Arsak

» Defekt sveisebrennertast.

» Anlegg overopphetet (teknisk alarm - red
led-linje).

» Feiljordkopling.

» Defekt elektronikk. (Anleggistandby - hvit
led-linje)

Feil stremforsyning
Arsak

» Feilt valg av prosedyren for sveising eller
defekt velger.

» Feile parameterinnstillinger og funksjoneri
anlegget.

» Defekt potensiometer/kodeenhet for
regulering av strammen for sveising.

» Nettspenningen er utenfor omrddet.

» Defekt elektronikk.

Lasning

» Skift ut den skadde komponenten.

» Henvend deg til det naermeste senter for teknisk assistanse
for @reparere anlegget.

» Vent til anlegget er avkjglet uten & sla fra stremmen.

» Utfar korrekt jordekopling.

» Se avsnittet “Installasjon”.

» Henvend deg til det neermeste senter for teknisk assistanse
for @reparere anlegget.

Lesning

» Utfer et korrekt valg av prosedyren sveising.

» Utfarenreset pd anlegget og tilbakestill parametrene for
sveising.

» Skift ut den skadde komponenten.

» Henvend deg til det neermeste senter for teknisk assistanse
for Greparere anlegget.

» Utfer enkorrekt kopling av anlegget.

» Se avsnittet “Kopling”.

» Henvend deg til det neermeste senter for teknisk assistanse
for &reparere anlegget.

14
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6. TEKNISK SPESIFIKASJON

Arbeidssyklus
BT 17V

Arbeidssyklus DC
(X=35%)
Arbeidssyklus AC
(X=35%)

Sveisebrenneres spesifikasjon

BT 17V

Avkjalings

Standard elektrodediameter
Behandlet elektrodediameter
Gassflyt

Lengde pd kabel

Buetenning

Fysiske egenskaper

BT 17V
Produksjonsnormer

Sveisebrenneres spesifikasjon

BT 26V

Avkjslings

Standard elektrodediameter
Behandlet elektrodediameter
Gassflyt

Lengde pd kabel

Buetenning

Arbeidssyklus
BT 26V

Arbeidssyklus DC
(X=35%)
Arbeidssyklus AC
(X=35%)

Fysiske egenskaper

BT 26V
Produksjonsnormer

15

150

105

Gas
1.6
1.0-3.2
3-15

LIFT

ENIEC 60974-7:2019

Gas
1.6
1.0-4,0
3-15

LIFT

180

125

ENIEC 60974-7:2019

UM.

U.M.

U.M.

UM.
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7. LISTE OVER RESERVEDELER

welding by voestalpine

BT17V(81.35.001)
20.07.221
20.07.220
82.10.019
1312046 g 82.10.470
82.10.315
8210158
82.10.466 5 82.11.068 ° 8210106
74.90.104
73.12.046 Lt 74.90.103
KODE BESKRIVELSE
20.07.220 Lite TIG Bohler handtak
20.07.221 Blindplugg handtak
73.12.046 Skruesett
74.90.100 Lite kuleledd
74.90.101 Liten kabelstD. tte
74.90.102 Koblingssett TIG sveisebrenner
74.90.103 Gasslangesett-L.3,5m
74.90.104 Kobling tig sveisebrenner
82.10.019 Kort plugg
82.10.158 Gjenget elektrodehoderD. 2,4mm
82.10.166 Keramisk gassdyse g.6 D. 9,8mm
82.10.315 ElektrodeholderD. 2,4mm
82.10.466 KabelbuntL.3,8m
82.10.467 StrD. mkabel L.3,8m
82.10.470 Sveisebrennerkropp V
82.11.068 Wolframelektrode ws2 D. 2,4mm [turkis]

16
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BT 26V (81.35.014)
20.07.221
20.07.222
82.10.018
73.12.046
82.10.473
\_74.90.107 82.10.315
% 82.10.158
82.10.475 ‘3} 82.11.068 o 82.10.166
% A
74.90.106
74.90.108
82.10.476
, \_74.90.104
7312006 f111L1] \ 400103
20.07.221 Blindplugg handtak
20.07.222 Storttig Bohler hdndtak
73.12.046 Skruesett
74.90.103 Gasslangesett-L.3,5m
74.90.104 Kobling tig sveisebrenner
74.90.106 Kobling tig sveisebrenner deksel
74.90.107 Storleddet kobling
74.90.108 Koblingssett Tig sveisebrenner
74.90.109 Stor kabelstD. tte
82.10.018 Lang plugg
82.10.158 Gjenget elektrodehoderD. 2,4mm
82.10.166 Keramisk gassdyse g.6 D. 9,8mm
82.10.315 ElektrodeholderD. 2,4mm
82.10.473 Sveisebrennerkropp -V
82.10.475 Kabelbunt-L.3,8m
82.10.476 StrD. mkabel-L.3,8m
82.11.068 Wolframelektrode ws2 D. 2,4mm [turkis]

17
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RESERVEDELER STANDARD TIG SVEISEBRENNERE

welding by voestalpine

POS KODE BESKRIVELSE

1 82.10.018 Lang plugg

2 82.10.019 Kortplugg

3 82.10.020 O-ring pakning

4 82.10.002 Isolasjon gassdyse

5 82.10.350 Isolasjon dyse gasslinse
82.10.313 Elektrodeholder D.1,0mm
82.10.314 Elektrodeholder D.1,6mm

6 82.10.315 ElektrodeholderD.2,4mm
82.10.316 ElektrodeholderD.3,2mm
82.10.317 Elektrodeholder D.4,0mm
82.10.156 Gjenget elektrodehoder D.0,5-1,2mm
82.10.157 Gjenget elektrodehoder D.1,6mm

7 82.10.158 Gjenget elektrodehoder D.2,4mm
82.10.159 Gjenget elektrodehoderD.3,2mm
82.10.160 Gjenget elektrodehoder D.4,0mm
82.10.352 Gjenget elektrodehoder D.1,0mm gasslinse
82.10.353 Gjenget elektrodehoder D.1,6mm gasslinse

8 82.10.354 Gjenget elektrodehoder D.2,4mm gasslinse
82.10.355 Gjenget elektrodehoder D.3,2mm gasslinse
82.10.356 Gjenget elektrodehoder D.4,0mm gasslinse

18
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Liste over reservedeler

POS KODE BESKRIVELSE
82.10.162 Keramisk gassdyse g.12 D.19mm
82.10.163 Keramisk gassdyse g.4 D.6,4mm
82.10.164 Keramisk gassdyse g.5D.8,0mm

9 82.10.166 Keramisk gassdyse g.6 D.9,8mm
82.10.168 Keramisk gassdyse g.7 D.11,2mm
82.10.170 Keramisk gassdyse g.8 D.12,7mm
82.10.161 Keramisk gassdyse g.10 D.15,7mm
82.10.357 Keramisk gassdyse g.4 D.6,4mm gasslinse
82.10.358 Keramisk gassdyse g.5 D.8,0mm gasslinse
82.10.359 Keramisk gassdyse g.6 D.9,8mm gasslinse

10 82.10.360 Keramisk gassdyse g.7 D.11,2mm gasslinse
82.10.361 Keramisk gassdyse g.8 D.12,7mm gasslinse
82.10.362 Keramisk gassdyse g.12 D.17,2mm gasslinse
82.11.065 Wolframelektrode ws2 D.1,0mm [turkis]
82.11.066 Wolframelektrode ws2 D.1,6mm [turkis]
82.11.068 Wolframelektrode ws2 D.2,4mm [turkis]
82.11.070 Wolframelektrode ws2 D.3,2mm [turkis]

il 82.11.071 Wolframelektrode ws2 D.4,0mm [turkis]
82.11.053 Ren wolframelektrode D.1,6mm [grD. nn]
82.11.055 Renwolframelektrode D.2,4mm [grD. nn]
82.11.057 Renwolframelektrode D.3,2mm [grD. nn]
82.11.058 Renwolframelektrode D.4,0mm [grD. nn]

19
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DEKLARACJA ZGODNOSCI UE

Budowniczy

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

deklaruje naswojgwytgczng odpowiedzialno$é, ze nastepujgcy produkt:
BT17V 81.35.001
BT 26V 81.35.014

ktérych dotyczy ta deklaracja sgzgodne znormami EU:

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

ize zastosowano nastepujqce zharmonizowane normy:

ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
ENIEC63000:2018

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

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

OnaradiTombolo, 13/01/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L O S

I
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. UWAGA

Przed przystgpieniem do eksploatacji urzgdzenia nalezy sie doktadnie zapoznaé z zawartoscig
niniejszejinstrukcji.

Nie wolno wykonywad zadnych modyfikacjianiczynnoscikonserwacyjnych nieopisanych winstrukcji.
Producent nie odpowiada za obrazenia ciata oraz uszkodzenia urzqgdzenia wynikte z nieznajomosci
instrukcji lub niezastosowania sie do zawartych w niej zalecen.

Instrukcje obstuginalezy przechowywaéwraz zurzgdzeniem. Jako uzupetnienie doinstrukcjiobstugi
obowigzujg ogdlne oraz miejscowe przepisy BHP i przepisy dotyczqgce ochrony srodowiska.
voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian w
instrukcji bez uprzedzenia.

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

Zalecenia zawarte w tym rozdziale majq charakter kluczowy dla waznosci gwarancji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za skutkiich nieprzestrzegania.

Wszystkie osoby, zajmujgce sie uruchomieniem, obstugq, konserwacjqiutrzymywaniem sprawnosci
technicznejurzgdzenia, muszq

» posiada¢ odpowiednie kwalifikacje,
* posiadac¢ wiedze natemat spawania
* zapoznad¢ sie z niniejszq instrukcjg obstugii doktadnie jej przestrzegad.

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

1.1 Srodowisko pracy
Kazdy system powinien by¢uzywany wytqgcznie w celu, do ktérego zostat zaprojektowany, w zakresie
@ mozliwosci okreslonym na tabliczce znamionowej i/lub w tej instrukcji oraz zgodnie z krajowymi i
miedzynarodowymi zaleceniami odnosnie bezpieczenstwa. Uzywanie systemu w celu innym od
jawnie deklarowanego przez producenta jest niedopuszczalne i spowoduje zwolnienie producenta
ze wszelkiej odpowiedzialnosci.

nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne szkody wynikte z uzytkowania systemu w warunkach

@ Urzgdzeniejest przeznaczone wytqcznie do profesjonalnych zastosowan przemystowych. Producent
domowych.

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

&@ Zakres temperatur transportowania i sktadowania systemu wynosi od -25°C do +55°C.
Srodowisko pracy systemu powinno by¢ wolne od pytu, kwaséw, gazéw isubstancji zrgcych.
Wilgotnos$é wzgledna w srodowisku pracy systemu nie moze przekracza¢ 50% przy 40°C.
Wilgotnos$¢ wzgledna w srodowisku pracy systemu nie moze przekraczac 90% przy 20°C.

Systemu mozna uzywadé na wysokosciach nieprzekraczajgcych 2000 m nad poziomem morza.

1.2 Ochrona uzytkownikaiinnych oséb
Proces spawania wigze sie z promieniowaniem, hatasem, wysokq temperaturqg oraz oparami
A gazowymi. Stanowisko pracy spawania nalezy otoczy¢ ognioodporng zastong, chronigcg otoczenie
przed blaskiem tuku, iskrami i gorgcymi odpryskami. Osoby znajdujqce sie w poblizu nalezy
poinstruowaé, by nie patrzyty bezposrednio na tuk ani na rozgrzany metal i zaopatrzyty sie w
odpowiednig ochrone oczu.

W celu ochrony przed promieniowaniem tuku, iskramioraz rozgrzanym metalem nalezy zawsze mie¢.
Uzywane ubranie powinno zakrywac cate ciato i musi by¢:

- nieuszkodzoneiw dobrym stanie

- niepalne

- sucheinieprzewodzqce prgdu

- doktadnie dopasowane, bez mankietéw czy zawinietych nogawek

@ Nalezy korzystac z odpowiedniego, wytrzymatego obuwia, zapewniajgcego izolacje od wody.

7 29
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Nalezy korzystac zodpowiednich rekawic zapewniajqcych izolacje elektryczngitermiczng.

Maska spawalnicza powinna miec ostony boczne oraz filtr o odpowiednim stopniu ochrony oczu (co
najmniej NR10).

Nalezy zawsze mieé na sobie okulary ochronne z ostonamibocznymi, zwtaszcza podczas recznego
lub mechanicznego usuwania zuzlu spawania.

Nie wolno korzystaé z soczewek kontaktowych!

W razie osiggniecia w czasie spawania niebezpiecznego poziomu hatasu nalezy korzysta¢ ze
stuchawek ochronnych. Jesli poziom hatasu przekracza dopuszczalne normy nalezy wyznaczyé
bezpieczng odlegtosé od stanowiska pracy i nakazaé osobom znajdujgcym sie w odlegtosci
mniejszej korzystanie ze stuchawek ochronnych.

Podczas spawaniapanele boczne powinny zawsze by¢ zamkniete. Nie wolno wprowadzadé w systemie
zadnych modyfikacji.

Upewni¢sie, Ze rece, wtosy, ubranie, narzedzia itp. nie majg kontaktu z elementami ruchomymi, jak
na przyktad: wiatraki, zebatki, rolki i waty, szpule drutu. Nie wolno dotyka¢ rolek podczas pracy
podajnika drutu. Omijanie zabezpieczen montowanych w podajnikach drutu jest bardzo
niebezpieczne i powoduje zwolnienie producenta ze wszelkiej odpowiedzialnosci za ewentualne
szkody materialne lub obrazenia ciata.

Podczas wprowadzania i podawania drutu nalezy kierowaé¢ wylot uchwytu MIG/MAG z dala 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.

Powyzszych zalecen nalezy réwniez przestrzegaé podczas obrébki materiatu po spawaniu ze
wzgledu na mozliwos¢ odpadania zuzlu od gorgcych elementéw.

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

Przed odtgczeniem przewoddéw ptynu chtodniczego nalezy sie upewnié, ze uktad chtodzenia jest
wytqczony. W przeciwnym razie z przewoddw mogtby sie wyla¢ gorgcy ptyn, grozqcy poparzeniem.

W poblizu stanowiska pracy powinna zawsze sie znajdowad apteczka.

Nie wolno lekcewazy¢ zadnego oparzenia ani obrazenia.

Przed opuszczeniem stanowiska pracy nalezy sie upewnié, ze nie stanowi ono zagrozenia dla ludzi
aniotoczenia
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1.3 Ochrona przed oparamiigazami
E Powstajgce w czasie spawania gazy, opary i pyty moggqg stanowié¢ zagrozenie dla zdrowia.

Opary spawalnicze mogg w niektérych przypadkach by¢ rakotwércze i stanowi¢ zagrozenie dla
kobietw cigzy.

» Unika¢ wdychania gazéwioparéw spawalniczych.

» Zapewni¢ odpowiedniqg wentylacje stanowiska pracy (naturalng lub wymuszong).

» Wiérodowiskach o niedostatecznejwentylacji korzystaé zodpowiedniego respiratora.

» Podczas spawania w matym pomieszczeniu prace spawacza powinien nadzorowaé pomochik stojgcy poza
pomieszczeniem.

» Nie wolno uzywa¢ tlenu do wentylacji.

* Regularnie sprawdza¢ poziom wentylacji poréwnujgc stezenie szkodliwych gazéw ze stezeniem
dopuszczalnym.

« llo$¢iszkodliwos$¢ oparéw zalezy od rodzaju materiatu spawanego, rodzaju materiatu wypetniajgcego oraz
rodzajéw substancji uzytych do czyszczenia i odttuszczania spawanych elementéw. Nalezy przestrzegad
zalecen producenta oraz zalecen zawartych w danych technicznych.

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

» Butle zgazem nalezy umieszczaé na zewngtrz lub w miejscu zdobrg wentylacjqg.

1.4 Zapobieganie pozarom i wybuchom

Z procesem spawania wigze sie zagrozenie wystgpienia pozaru lub wybuchu.

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

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

« Iskryigorqce odpryskimogqgbyc¢rozsiewane nados$é¢ duzg odlegtosciprzedostawad sie nawet przez niewielkie
otwory. Nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage na bezpieczenstwo ludziiotoczenia.

» Nie wolno spawa¢ pojemnikéw znajdujqcych sig pod ci$nieniem, anitez wich poblizu.

» Nie wolno spawac¢ zamknietych pojemnikdéw ani rur. Szczegdlng ostroznos$¢ nalezy zachowaé podczas
spawania rur lub pojemnikdéw, nawet jesli sg one otwarte, puste i zostaty doktadnie oczyszczone. Wszelkie
pozostatosci gazéw, paliw, olejéwiinnych materiatéw mogg spowodowadé wybuch.

» Nie wolno spawa¢ w miejscach, gdzie wystepujq tatwopalne opary, gazy lub pyty.

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

» Wpoblizu stanowiska pracy powinna sie znajdowac¢ gasnica lub koc gasniczy.

1.5 Srodki ostroznoéci podczas pracy z butlami z gazem

_L_;{/ Butlezgazemobojetnym zawierajgsprezony gazimoggwybuchngéw przypadku nieprzestrzegania
m elementarnych zasad ostroznosci podczasich transportu, sktadowaniai uzytkowania.

» Butle nalezy bezpiecznie zamocowaé do $ciany lub stojaka w pozycji pionowejw taki sposdb, by nie mogty sie
przewréci¢ aniuderzac¢ oinne przedmioty.

* Naczastransportu, przygotowania do pracy i kazdorazowo po zakorczeniu spawania nalezy zakreci¢ zawor
butli.

» Nie nalezy narazac butli na bezposrednie nastonecznienie, nagte zmiany temperatur ani zbyt niskie lub
wysokie temperatury. Nie wystawiac butli na dziatanie zbyt niskich lub zbyt wysokich temperatur.

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

» Trzyma¢ butle zdala od obwodu spawania i obwodéw elektrycznych w ogéle.
» Odkrecajqc zawér butlinalezy trzymad twarz z dala od wylotu gazu.

» Po zakonczeniu spawania zakreci¢ zawér butli.

» Nie wolno spawa¢ butlizawierajqcej sprezony gaz.

* Nie wolno podtgcza¢ butli ze sprezonym powietrzem bezposrednio do urzqdzenia. Cisnienie moze
przekroczyé mozliwosci wbudowanego reduktora i spowodowad jego rozsadzenie.
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1.6 Ochrona przed porazeniem elektrycznym

Porazenie elektryczne stanowi zagrozenie dla zycia.

>

» Nie nalezy dotyka¢ elementéw wewnetrznych ani zewnetrznych znajdujgcych sie pod napieciem podczas
pracy systemu spawania (do elementéw obwodu spawania nalezg palniki, uchwyty, kable masy, elektrody,
druty, rolkiiszpule drutu).

» Zapewni¢ izolacje elektryczng spawacza od systemu poprzez zapewnienie suchego podtoza pracy i
odpowiedniqgizolacje podtég od masy.

* Upewnic¢ sig, ze system jest poprawnie podtqczony do gniazda, a do zrédta prqgdu podtgczony jest kabel
masy.

* Niewolno jednoczes$nie dotyka¢ dwdch uchwytéw spawalniczych.

» Wrazie odczuciawstrzgsu elektrycznego natychmiast przerwaé spawanie.

——| Uktadzajarzeniaistabilizacjituku jest przeznaczony do pracy zprowadzeniem recznym lub
SS mechanicznym.

2

Uzywanie kabli uchwytu lub kabli spawalniczych o dtugosci przekraczajgcej 8 m zwieksza ryzyko
porazenia prgdem.

>

-

.7 Pola elektromagnetyczne i zaktécenia

Prgd ptynqcy przez wewnetrzne i zewnetrzne kable systemu generuje pole elektromagnetyczne
wokét kabliisamego urzgdzenia.

>

* Pola elektromagnetyczne mogg wptywaé na stan zdrowia oséb narazonych na dtugotrwate ich
oddziatywanie (cho¢ doktadny ich wptyw nie jest dotgd znany).

 Pole elektromagnetyczne moze wptywad na funkcjonowanie rozrusznikéw serca i aparatéw stuchowych.

Osoby korzystajqce zrozrusznikdw serca powinny skonsultowac sie zlekarzem przed przystgpieniem
do spawania tukowego.

@

—

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

Urzgdzenia Klasy B spetniajg wymagania zgodnosci elektromagnetycznej w $rodowiskach
przemystowych i domowych, wtgcznie ze $rodowiskami domowymi, w ktérych zasilanie jest
pobierane z publicznejsieci energetycznej niskiego napiecia.

Klgsy

Urzgdzenia Klasy A nie sq przeznaczone do uzytku w srodowiskach domowych, w ktérych zasilanie
jest pobierane z publicznej sieci energetycznej niskiego napigcia. Ze wzgledu na mozliwosé
wystepowania zaktécen przekazywanych poprzez przewodzenie i emisje, w takich lokalizacjach
mogq wystgpi¢ trudnosci z zapewnieniem zgodnosci elektromagnetycznej urzqdzen Klasy A. Ze
wzgledu na mozliwos¢ wystepowania zaktécen przekazywanych poprzez przewodzenie i emisje, w
takich lokalizacjach mogqg wystgpi¢ trudnosci z zapewnieniem zgodnosci elektromagnetycznej
urzgdzen Klasy A.

Klgsy

Wiecejinformacjimozna znalezé w rozdziale: TABLICZKA ZNAMIONOWA lub DANE TECHNICZNE.

1.7.2 Instalacja, eksploatacjai ocena otoczenia

Urzqgdzenie zostato wytworzone zgodnie z zaleceniami ujednoliconej normy EN 60974-10/A1:2015 i posiada
oznaczenie Klasy A. Urzgdzenie jest przeznaczone wytqcznie do profesjonalnych zastosowan przemystowych.
Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne szkody wynikte z uzytkowania systemu w warunkach
domowych.

Przyjmuje sie, ze uzytkownik zajmuje sie spawaniem zawodowo i w zwigzku z tym ponosi on

@ odpowiedzialno$¢ za instalacje i eksploatacje urzgdzenia zgodnie z zaleceniami producenta. W
razie wystgpienia zaktécen elektromagnetycznych uzytkownik ma obowigzek rozwigzania
problemu z ewentualng pomocg techniczng producenta.

Wszelkie zaktécenia elektromagnetyczne muszq zosta¢ zredukowane do poziomu nie stanowigcego
utrudnienia pracy.

elektromagnetycznych w poblizu stanowiska spawania, ze szczegdlnym uwzglednieniem
bezpieczehstwa oséb znajdujqcych sie w poblizu, np. oséb korzystajgcych z rozrusznikéw serca czy
aparatéw stuchowych.

@ Przed przystgpieniem do instalacji uzytkownik powinien dokona¢ oceny potencjalnych problemoéw

10
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1.7.3 Srodki ostroznosci dotyczqce przewodéw

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

» Gdy tylko jest to mozliwe, nalezy prowadzi¢ kabel spawalniczy i kabel masy razem.
» Unika¢ prowadzenia kabliwokét ciata.

» Unika¢ przebywania pomiedzy kablem masy i kablem spawalniczym (oba kable powinny by¢ po tej samej
stronie spawacza).

» Kable winny by¢ mozliwie najkrétsze. Nalezy je uktadad blisko siebie na podtozu Ilub jak najblizej jego
powierzchni.

» Umiesci¢ system mozliwie najdalej od stanowiska spawania.

» Kable spawalnicze prowadzi¢ z dala od wszelkich innych kabli.

1.7.4 Uziemienie materiatu spawanego

Jesli materiat spawany nie jest uziemiony ze wzgledéw bezpieczehstwa lub z powodu jego rozmiaréw czy
pozycji, uziemienie go moze zmniejszy¢ poziom emisji. Nalezy pamietad, ze uziemienie materiatu spawanego
nie moze stanowi¢ zagrozenia dla spawaczy ani znajdujqcych sie w poblizu urzgdzen. Uziemienia nalezy
dokona¢ zgodnie z obowiqzujgcymi przepisami.

1.7.5 Ekranowanie
Wybidrcze ekranowanie przewoddéw i urzgdzen znajdujqcych sie w poblizu moze zmniejszy¢ poziom zaktécen.

W niektérych przypadkach nalezy rozwazyé ekranowanie catejinstalacji spawalnicze;.

11
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2. INSTALACJA

Instalacji powinien dokonywaé wytqcznie wykwalifikowany personel autoryzowany przez
producenta.

@ Podczasinstalacji nalezy sie upewnié, ze zrédto prqgdu jest odtgczone od zasilania.

2.1 Przygotowanie do uzycia

@ Nie wolno upuszczad urzqdzenia aninaraza¢ go na dziatanie nadmiernych sit.

2.1.1 Podtgczenia dla spawania TIG

Ztgcze zacisku masowego
Dodatnie przytgcze mocy (+)
Ztgcze uchwytu TIG

Ujemne przytgcze mocy (-)

Ztgcze rury gazowej

o U1 W

Reduktor ci$nienia

» Podtgczyc¢zacisk kablamasy do gniazda dodatniego (+) zrédta prgdu. Wcisngé wtyczke i przekreci¢ zgodnie
zruchem wskazéwek zegara az do bezpiecznego zablokowania.

» Podtgczy¢ ztqcze uchwytu TIG do gniazda uchwytu zrédta prgdu. Wcisngé wtyczke i przekreci¢ zgodnie z
ruchem wskazéwek zegara az do bezpiecznego zablokowania.

[g’ Do regulacjiwyptywu gazu ostonowego stuzy zawér, znajdujgcy sie najczesciej na uchwycie.

» Oddzielnie podtqczy¢ przewdd gazowy uchwytu do ztgcza gazu ostonowego.

12
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3. PREZENTACJA SYSTEMU

Uchwyty z serii BT...V

1 Zawérgazowy

13
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4. KONSERWACJA

Urzgdzenie nalezy poddawacd regularnej konserwacji zgodnie z zaleceniami producenta. Podczas
6 pracy urzqdzenia wszystkie drzwiczki i ptyty obudowy muszq by¢ prawidtowo domkniete i

zablokowane. Nie wolno wprowadzaé¢ w systemie zadnych modyfikacji. Nie wolno dopusci¢ do

zbierania sie opitkéw metalu na kratce wentylacyjnejiw jej poblizu.

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

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

4.1 Zrédto prqdu nalezy regularnie poddawaé nastepujgcym czynnosciom
konserwacyjnym

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

4.1.1 Konserwacja i wymiana elementéw uchwytu spawalniczego oraz kabli masy:

Sprawdzié¢ temperature elementéw systemu i upewnic¢ sig, ze nie dochodzi do przegrzewania.

Nalezy uzywaé narzedzi odpowiednich do danego zadania.

@ W czasie pracy korzystac z atestowanych rekawic ochronnych.

4.2 Responsabilidade
= Niedotrzymanie obowigzku przeprowadzania powyzszych czynnosci konserwacyjnych spowoduje
uniewaznienie wszelkich gwarancji, a producent nie bedzie ponosit odpowiedzialnosci za wynikte z
tego powodu awarie. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za konsekwencje nieprzestrzegania
tych zalecen. W razie jakichkolwiek probleméw lub wgtpliwosci prosimy o kontakt z dziatem obstugi
klienta.

14
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5. WYKRYWANIE | ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

System nie wtqgczassie

Przyczyna

» Brak napiecia zasilajgcego w sieci.

» Uszkodzona wtyczka lub przewdd
zasilajgcy.

» Przepalony bezpiecznik zasilania.

» Uszkodzony wtqcznik zasilania.

» Uszkodzona elektronika.

Brak mocy (urzgdzenie nie spawa)

Przyczyna

» Uszkodzony wtqcznik uchwytu.

» System przegrzany (alarm termiczny -
czerwony wskaznik LED).

» Nieprawidtowe uziemienie.

» Uszkodzona elektronika. (System w trybie
czuwania - biaty wskaznik LED)

Niewtasciwy prgd spawania (ciecia)
Przyczyna

» Nieprawidtowe ustawienie metody
spawania lub uszkodzony przetgcznik.

» Parametry lub funkcje systemu sq
nieprawidtowo ustawione.

» Uszkodzone pokretto regulacji natezenia
prgdu ciecia.

» Napiecie zasilajgce poza dopuszczalnym
zakresem.

» Uszkodzona elektronika.

Rozwigzanie

» Sprawdzi¢iwrazie potrzeby naprawié instalacje
elektryczng.

» Prace powinien wykona¢ wykwalifikowany elektryk.

» Wymieni¢ wadliwy element.

» W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie
znajblizszym punktem serwisowym.

» Wymieni¢ wadliwy element.

» Wymieni¢ wadliwy element.

» W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie
znajblizszym punktem serwisowym.

» W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie
znajblizszym punktem serwisowym.

Rozwigzanie

» Wymieni¢ wadliwy element.

» W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie
znajblizszym punktem serwisowym.

» Nie wytgczajgc urzqgdzenia zaczekaé, az sie schtodzi.

» System nalezy prawidtowo uziemié.

» Prawidtowo uziemié system, zgodnie z zaleceniamiw czesci
“Przygotowanie do pracy".

» W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie
znajblizszym punktem serwisowym.

Rozwigzanie

» Ustawi¢ odpowiednig metode spawania.

» Przywrécié prawidtowe ustawienia systemuiparametry
spawania.

» Wymieni¢ wadliwy element.

» W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie
znajblizszym punktem serwisowym.

» System nalezy prawidtowo podtgczyé.

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

» W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie
znajblizszym punktem serwisowym.
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6. DANE TECHNICZNE

Cyklpracy

BT 17V

Cykl pracy DC
(X=35%)

Cykl pracy AC
(X=35%)

Specyfikacje palnika

BT 17V

Chtodzenia

Standardowe $rednice elektrod
Obstugiwane $rednice elektrod
Wyptyw gazu

Dtugos¢ kabla

Zajarzenie tuku

Charakterystyka fizyczna
BT 17V

Normy konstrukcyjne

Specyfikacje palnika

BT 26V

Chtodzenia

Standardowe $rednice elektrod
Obstugiwane srednice elektrod
Wyptyw gazu

Dtugosc¢ kabla

Zajarzenie tuku

Cyklpracy

BT 26V

Cykl pracy DC
(X=35%)

Cykl pracy AC
(X=35%)
Charakterystyka fizyczna
BT 26V

Normy konstrukcyjne

17

150

105

gazu
1.6
1.0-3.2
3-15

LIFT

ENIEC 60974-7:2019

gazu
1.6
1.0-4,0
3-15

LIFT

180

125

ENIEC 60974-7:2019

UM.

U.M.

U.M.

UM.

39

PL



PL

Lista czesci zamiennych " 'bohler

7. LISTACZESCI ZAMIENNYCH

welding by voestalpine

BT17V(81.35.001)
20.07.221
20.07.220
82.10.019
1312046 g 82.10.470
82.10.315
8210158
82.10.466 5 82.11.068 ° 8210106
74.90.104
73.12.046 Lt 74.90.103
KOD OPIS
20.07.220 Rekojesé¢ Bohler TIG (mata)
20.07.221 Zaslepkarekojesci
73.12.046 Zestaw $rub
74.90.100 Przegub kulowy (maty)
74.90.101 Uchwyt przewodow (maty)
74.90.102 Zestaw przytgcza palnika TIG
74.90.103 Zestaw przewodu gazowego dt. 3,5m
74.90.104 Przytqcze palnika TIG
82.10.019 Naktadka (krétka)
82.10.158 Zacisk tulei elektrody $r. 2,4 mm
82.10.166 Ceramicznadyszagazowa 6 g, $r. 9,8 mm
82.10.315 Tuleja elektrody $r.2,4mm
82.10.466 Wigzka przewodéw dt. 3,8 m
82.10.467 Przewdéd prgdowy dt. 3,8 m
82.10.470 Gtéwny korpus palnika VvV
82.11.068 Elektroda wolframowa ws2 ér. 2,4 mm (turkusowa)
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BT 26V (81.35.014)
20.07.221
20.07.222
82.10.018
73.12.046
82.10.473
\_74.90.107 82.10.315
% 82.10.158
82.10.475 "EZ 82.11.068 - 82.10.166
% A
74.90.106
74.90.108
82.10.476
\_74.90.104
120 SAL1L] \ 400103
20.07.221 Zaslepkarekojesci
20.07.222 Rekojes¢ Béhler TIG (duza)
73.12.046 Zestaw $rub
74.90.103 Zestaw przewodu gazowego dt. 3,5m
74.90.104 Przytqcze palnika TIG
74.90.106 Pokrywa przytgcza palnika TIG
74.90.107 Ztqcze przegubowe (duze)
74.90.108 Zestaw przytqcza palnika Tig
74.90.109 Uchwyt przewodu (duzy)
82.10.018 Naktadka (dtuga)
82.10.158 Zacisk tulei elektrody $r. 2,4 mm
82.10.166 Ceramicznadyszagazowa 6 g, $r.9,8 mm
82.10.315 Tuleja elektrody $r. 2,4 mm
82.10.473 Korpus palnika -V
82.10.475 Wigzka przewodéw dt. 3,8 m
82.10.476 Przewéd prgdowy dt. 3,8 m
82.11.068 Elektroda wolframowa ws2 ér. 2,4 mm (turkusowa)
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POS KOD OPIS
1 82.10.018 Naktadka (dtuga)
2 82.10.019 Naktadka (krétka)
3 82.10.020 O-ring
4 82.10.002 Izolator korpusu dyszy gazowej
5 82.10.350 Izolator korpusu dyszy soczewki gazowej
82.10.313 Tuleja elektrody $r. 1,0 mm
82.10.314 Tuleja elektrody $r. 1,6 mm
6 82.10.315 Tuleja elektrody $r.2,4mm
82.10.316 Tuleja elektrody $r. 3,2 mm
82.10.317 Tuleja elektrody $r. 4,0 mm
82.10.156 Gwintowana tuleja elektrody $r. 0,5-1,2 mm
82.10.157 Gwintowana tuleja elektrody $r. 1,6 mm
7 82.10.158 Gwintowana tuleja elektrody $r. 2,4 mm
82.10.159 Gwintowana tuleja elektrody $r. 3,2 mm
82.10.160 Gwintowana tuleja elektrody $r. 4,0 mm
82.10.352 Gwintowana tuleja elektrody $r. 1,0 mm soczewka gazowa
82.10.353 Gwintowana tuleja elektrody $r. 1,6 mm soczewka gazowa
8 82.10.354 Gwintowana tuleja elektrody $r. 2,4 mm soczewka gazowa
82.10.355 Gwintowana tuleja elektrody $r. 3,2 mm soczewka gazowa
82.10.356 Gwintowana tuleja elektrody $r. 4,0 mm soczewka gazowa
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POS KOD OPIS
82.10.162 Ceramicznadyszagazowa 12 g, $r. 19 mm
82.10.163 Ceramiczna dyszagazowa 44, $r. 6,4 mm
82.10.164 Ceramicznadyszagazowa 54, $r.8,0 mm
9 82.10.166 Ceramicznadyszagazowa 6 g, $r 9,8 mm
82.10.168 Ceramicznadyszagazowa 7 g, $r. 11,2 mm
82.10.170 Ceramiczna dysza gazowa 8 g, $r. 12,7 mm
82.10.161 Ceramiczna dysza gazowa 10 g, $r 15,7 mm
82.10.357 Ceramiczna dysza gazowa 4 g, ér. 6,4 mm soczewka gazowa
82.10.358 Ceramiczna dysza gazowa 5 g, $r. 8,0 mm soczewka gazowa
82.10.359 Ceramiczna dysza gazowa 6 g, $r. 9,8 mm soczewka gazowa
10 82.10.360 Ceramiczna dysza gazowa 7 g, $r. 11,2 mm soczewka gazowa
82.10.361 Ceramiczna dysza gazowa 8 g, $r. 12,7 mm soczewka gazowa
82.10.362 Ceramiczna dysza gazowa 12 g, §r. 17,2 mm soczewka gazowa
82.11.065 Elektrodawolframowa ws2 $r. 1,0 mm (turkusowa)
82.11.066 Elektroda wolframowa ws2 $r. 1,6 mm (turkusowa)
82.11.068 Elektrodawolframowa ws2 $r. 2,4 mm (turkusowa)
82.11.070 Elektrodawolframowa ws2 $r. 3,2 mm (turkusowa)
il 82.11.071 Elektroda wolframowa ws2 §r. 4,0 mm (turkusowa)
82.11.053 Elektroda wolframowa czysta $r. 1,6 mm (zielona)
82.11.055 Elektrodawolframowa czysta $r. 2,4 mm (zielona)
82.11.057 Elektrodawolframowa czysta ér. 3,2 mm (zielona)
82.11.058 Elektrodawolframowa czysta ér. 4,0 mm (zielona)
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DECLARAGAO DE CONFORMIDADE CE

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

declara sob sua exclusivaresponsabilidade que o seguinte produto:

BT 17V 81.35.001
BT 26V 81.35.014

estd conforme asdirectivas UE:

2014/35/UE LOW VOLTAGEDIRECTIVE
2011/65/UE  RoHS DIRECTIVE

e que asseguintes normas harmonizadas foram aplicadas:

ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
ENIEC63000:2018

Adocumentacdo que atesta o cumprimento das diretrizes ficard a disposi¢do para vistorias no referido fabricante.

Qualquer operacdo ou modificacdo ndo autorizada, previamente, pela voestalpine Bdhler Welding Arc Technology S.r.l.

anulard avalidade destadeclaragdo.

OnaradiTombolo, 13/01/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L S I R

1
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. ATENCAO

&

&

Antes de iniciar qualquer tipo de operacdo na mdquina, é necessdrio ler cuidadosamente e
compreender o conteldo deste manual.

Nd&o efectuar modificacdes ou operacdes de manutengdo que ndo estejam previstas. O fabricante
ndo seresponsabiliza pordanos causados em pessoas ou bens, resultantes da utilizacdo incorrecta
oudando-aplicagdo do conteddo deste manual.

Manter sempre as instru¢des de utilizacdo no local de utilizagdo do aparelho. Para além das
instrugcdes de utilizagdo, observar as normas gerais e os regulamentos locais de preven¢do de
acidentes e prote¢do ambiental em vigor.

A voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. tem o direito de modificar o conteddo deste
manual em qualquer altura, sem aviso prévio.

Sdoreservadostodososdireitosde tradugdo, reproducdo e adaptagdo parcial ou total, seja porque
meio for (incluindo fotocépia, filme e microfilme) e é proibida areprodu¢do sem autorizacdo prévia,
por escrito, da voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.

O exposto neste manual é deimportdnciavital e, portanto, necessdrio para assegurar as garantias.

Caso o operadorndo respeite o prescrito, o fabricante declina toda e qualquer responsabilidade.

Todas as pessoas envolvidas na coloca¢do em servico, utilizagdo, manuten¢do e repara¢do do
aparelhodevem:

« sertitulares de qualificagdo apropriada
« dispordas competéncias de soldadura necessdrias
« erintegralmente e respeitar rigorosamente estasinstru¢des de utilizagdo

Para quaisquer duvidas ou problemas relativos & utilizacdo do equipamento, ainda que ndo se
encontrem aqui descritos, consultar pessoal qualificado.

1.1 Condicoes de utilizacdo

O
©

Cadainstalagcdo deve ser utilizada exclusivamente para as operagdes para que foi projectada, nos
modos e nos dmbitos previstos na chapa de caracteristicas e/ou neste manual, de acordo com as
directivas nacionais e internacionais relativas & seguran¢a. Uma utilizagdo diferente da
expressamente declarada pelo construtor deve ser considerada completamente inadequada e
perigosa e, neste caso, o construtor declina toda e qualquer responsabilidade.

Esta mdaquina sé deve ser utilizada com fins profissionais, numa instalagdo industrial. O construtor
declina qualquer responsabilidade por eventuais danos provocados pela utilizagdo da instalagdo
em ambientes domésticos.

O equipamento deve ser utilizado em ambientes cujas temperaturas estejam compreendidas entre
-10°Ce +40°C (entre +14°F e +104°F).

O equipamento deve ser transportado e armazenado em ambientes cujas temperaturas estejam
compreendidas entre -25°C e +55°C (entre -13°F e 131°F).

O equipamento deve ser utilizado em ambientes sem poeira, dcidos, gases ou outras substdncias
corrosivas.

O equipamento deve ser utilizado em ambientes com humidade relativando superiora 50%, a40°C
(104°F).

O equipamento deve ser utilizado em ambientes com humidade relativando superiora 90%, a 20°C
(68°F).

O equipamento deve ser utilizado a uma altitude mdxima, acima do nivel do mar, ndo superior a
2000 m (6500 pés).
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1.2 Protecg¢do do operador e de outros individuos

@EPeo0Se o p

>0 ek B

O processo de soldadura é uma fonte nociva de radiag¢des, ruido, calor e gases. Colocarum ecrd de
proteccdo retardador de fogo, para proteger a drea de soldadura de raios, faiscas e escérias
incandescentes. Avisar todos os individuos nas proximidades que ndo devem olhar para o arco de
soldadura ou metalincandescente e que devem utilizar protec¢do adequada.

Utilizar vestudrio de protecgdo, para proteger a pele dos raios do arco, das faiscas ou do metal
incandescente. O vestudrio utilizado deve cobrirtodo o corpo e deve:

- estarintactoeembom Hébestado
- seraprovadefogo
- serisolante e estarseco

- estarjustoaocorpoendoterdobras

Utilizar sempre calgcado conforme as normas, resistentes e que garantam isolamento contra a dgua.

Utilizar sempre luvas conformes as normas, que garantam isolamento eléctrico e térmico.

Usar mdscaras com protectores laterais da cara e filtros de protec¢do adequados para os olhos
(pelo menos NR10 ou superior).

Utilizar sempre 6culos de protec¢do, com protectores laterais, especialmente durante a remog¢do
manual ou mecdnica das escérias da soldadura.

Nd&o utilizar lentes de contacto!

Utilizar protectores auriculares se, durante o processo de soldadura, forem atingidos niveis de ruido
perigosos. Se o nivel de ruido exceder os limites previstos pela lei, delimitar a drea de trabalho e
assegurar que todos os individuos que se encontram nas proximidades dispdem de protectores
auriculares.

Durante as operac¢des de soldadura, manter os painéis laterais sempre fechados. Os sistemas ndo
devem ser submetidos a qualquer tipo de modificagdo.

Evitar que mdos, cabelo, vestudrio, ferramentas, etc. entrem em contacto com partes méveis, tais
como: ventiladores, rodas dentadas, rolos e eixos, bobinas de fio. Ndo tocar nas engrenagens
enquanto omecanismo de avango do fio estiverem funcionamento. Adesactivacdo dos dispositivos
de protec¢do nos mecanismos de avango do fio é extremamente perigosa e isenta o construtor de
toda e qualquer responsabilidade por eventuais danos materiais ou pessoais.

Manter a cabe¢alonge datocha MIG/MAG durante o carregamento e avango do fio.

O fio em saida pode provocar danos graves nas mdos, cara e olhos.

Evitar tocar em pec¢as acabadas de soldar, pois o elevado calor das mesmas pode causar
queimaduras graves.

Respeitar todas as precaug¢des descritas anteriormente também no que diz respeito a operagdes
posteriores a soldadura pois podem desprender-se escérias das pecas que estdo a arrefecer.

Verificar se atocha arrefeceu antes de executar trabalhos ou opera¢des de manutengdo.

Assegurar que o grupo de refrigeracdo é desactivado, antes de desligar os tubos de alimentag¢do e
retorno do liquido de refrigerac¢do. O liquido quente em saida pode provocar queimaduras graves.

Manter perto de sium estojo de primeiros socorros, pronto a utilizar.

Ndo subestimar qualquer queimadura ou ferida.

Antes de abandonar o posto de trabalho, deixar a drea de trabalho em boas condi¢gdes de
seguranc¢a, de maneira a evitar danos materiais e pessoais acidentais.

8
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1.3 Protec¢do contra fumos e gases
Os fumos, gases e poeiras produzidos durante o processo de soldadura podem ser nocivos para a
ﬁ saude.

Os fumos produzidos durante o processo de soldadura podem, em determinadas circunstdncias,
provocar cancro ou danos no feto de mulheres gravidas.

* Manter a cabe¢a afastada dos gases e fumos de soldadura.
» Providenciaruma ventilagdo adequada, natural ou artificial, da zona de trabalho.
» Caso aventilagdo sejainadequada, utilizar mdscaras e dispositivos respiratérios.

* No caso da operag¢do de soldadura ser efectuada numa drea extremamente reduzida, o operador deverd
serobservado porum colega, que deve manter-se no exterior durante todo o processo.

» N&o utilizar oxigénio para a ventilagdo.

« Verificar a eficiéncia da exaustdo comparando regularmente as quantidades de emissdes de gases nocivos
com os valores admitidos pelas normas de seguranga.

* Aquantidade e apericulosidade dos fumos produzidos estd ligada ao material base utilizado, ao materialde
adi¢do e aseventuais substdncias utilizadas para alimpeza e desengorduramento das peg¢as a soldar. Seguir
com atencdo asindica¢cdes do construtor, bem como asinstrucdes constantes das fichas técnicas.

* Ndo efectuar operagdes de soldadura perto de zonas de desengorduramento ou de pintura.

» Colocar as botijas de gds em espacos abertos ou emlocais com boa ventilagdo.

1.4 Prevencgdo contraincéndios/explosdes

O processo de soldadura pode provocarincéndios e/ou explosdes.

» Retirarda dreade trabalho e das dreas vizinhas todos os materiais ou objectos inflamdveis ou combustiveis.

» Os materiais inflamdveis devem estar a pelo menos 11 metros (35 pés) da drea de soldadura ou devem estar
adequadamente protegidos.

» A projec¢cdo de faiscas e de particulas incandescentes pode atingir, facilmente, as zonas circundantes,
mesmo através de pequenas aberturas. Prestar especial aten¢do as condi¢des de seguranga de objectos e
pessoas.

* Ndo efectuar operag¢des de soldadura sobre ou perto de contentores sob pressdo.

* Ndo efectuar operac¢des de soldadura em contentores fechados ou tubos. Prestar especial atengdo a
soldadura de tubos ou recipientes, ainda que esses tenham sido abertos, esvaziados e cuidadosamente
limpos. Residuos de gds, combustivel, 6leo ou semelhantes poderiam causar explosdes.

* Ndo efectuar opera¢des de soldadura em locais onde haja poeiras, gases ou vapores explosivos.

« Verificar, no fim da soldadura, que o circuito sob tensdo ndo pode entrar em contacto, acidentalmente, com
partesligadas ao circuito de terra.

» Colocar nas proximidades da drea de trabalho um equipamento ou dispositivo de combate aincéndios.

1.5 Precaugdes na utilizagdo das botijas de gds

m;{/ As botijas de gds inerte contém gds sob pressdo e podem explodir se ndo estiverem garantidas as
m condi¢des minimas de seguran¢a de transporte, de manuten¢do e de utilizagdo.

» As botijas devem estar fixas verticalmente a paredes ou outros apoios, com meios adequados, para evitar
quedas e choques mecdnicos acidentais.

» Enroscar o capuz para a protec¢do da vdlvula, durante o transporte, a colocagdo em funcionamento e
sempre que se concluam as operag¢des de soldadura.

« Evitar a exposi¢do das botijas aos raios solares, a mudancgas bruscas de temperatura ou a temperaturas
demasiado altas. Ndo expor as botijas a temperaturas demasiado altas ou baixas.

« Evitar que as botijas entrem em contacto com chamas livres, arcos eléctricos, tochas ou alicates porta-
eléctrodos e materiaisincandescentes projectados pela soldadura.

» Manter as botijas afastadas dos circuitos de soldadura e dos circuitos de corrente em geral.
» Ao abriravdlvula da botija, manter a cabe¢a afastada do ponto de saida do gds.

» Ao terminar as operac¢des de soldadura, deve fechar-se sempre a vdlvula da botija.

* Nunca efectuar soldaduras sobre uma botija de gds sob pressdo.

» Nuncaligarumabotijade arcomprimido directamente aoredutorde pressdo damdquinal A pressdo poderia
superar a capacidade do redutor que consequentemente poderia explodir!
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1.6 Protecg¢do contra choques eléctricos

Um choque de descarga eléctrica pode ser mortal.

>

« Evitartocarnas zonas normalmente sob tensdo, no interior ou no exterior da mdquina de soldar, enquanto a
prépria instalagdo estiver alimentada (tochas, pistolas, cabos de terrq, fios, rolos e bobinas estdo
electricamente ligados ao circuito de soldadura).

» Efectuaroisolamentoeléctricodainstalacdo e dooperador, utilizando planosebasessecos e suficientemente
isolados da terra.

» Assegurar-se de que o sistema estd correctamente ligado a uma tomada e a uma fonte de alimentag¢do
equipada com condutor de terra.

* Ndo tocar simultaneamente em duas tochas ou em dois porta-eléctrodos.
» Se sentirum choque eléctrico, interrompa de imediato as operacdes de soldadura.

O dispositivo de escorvamento e estabilizacdo do arco foi concebido para uma utilizagGo manual
oumecdnica.

Se o comprimento do magarico ou dos cabos de soldadura for superior a 8 m, o risco de choque
eléctrico é maior.

> [

-

.7 C

A passagem da corrente, através dos cabos internos e externos da mdquina, cria um campo
electromagnético nas proximidades dos cabos de soldadura e do préprio equipamento.

Q

mpos electromagnéticos e interferéncias

>

» Os campos electromagnéticos podem ter efeitos (até hoje desconhecidos) sobre a salide de quem estd
sujeito a exposi¢do prolongada.

* Os campos electromagnéticos podem interferir com outros equipamentos tais como “pacemakers” ou
aparelhos auditivos.

Os portadores de aparelhos electrénicos vitais (“pacemakers”) devem consultar o médico antes de
procederem a operac¢des de soldadura porarco.

@

—

.7.1 Classificacdo CEM em conformidade com a norma: EN 60974-10/A1:2015.

| O equipamento Classe Bcumpre osrequisitos de compatibilidade electromagnéticaem ambientes

sse| . .. . L. R . - . R e,
% industriais e residenciais, incluindo zonas residenciais em que o fornecimento de energia eléctrica é
efectuado pelarede publica de baixa tensdo.

O equipamento Classe A ndo deve ser utilizado em zonas residenciais em que o fornecimento de
I%se . e - . - K L

energiaeléctrica é efectuado pelarede publicade baixatensdo. Dado que eventuais perturbacdes
de condutividade e radia¢do poderdo dificultar a compatibilidade electromagnética do
equipamento classe Anessas zonas.

“

Para maisinformacdes, consulte o capitulo: PLACA DE DADOS ou Caracteristicas técnicas.

1.7.2 Instalac¢do, utilizacdo e estudo da area

Este equipamento foi construido em conformidade com as indicagdes contidas na norma harmonizada EN
60974-10/A1:2015 e estdidentificado como pertencente d “CLASSE A”. Esta mdquina sé deve ser utilizadacom
fins profissionais, numa instala¢do industrial. O construtor declina qualquer responsabilidade por eventuais
danos provocados pela utilizagdo dainstalagdo em ambientes domésticos.

O utilizador deve ser especializado na actividade, sendo, por isso, responsdvel pela instalagdo e
pela utilizagdo do equipamento de acordo com as indica¢des do fabricante. Caso se detectem
perturbagdes electromagnéticas, o operador do equipamento terd de resolver o problema, se
necessdrio em conjunto com a assisténcia técnica do fabricante.

As perturbac¢des electromagnéticas tém sempre que ser reduzidas até deixarem de constituir um
problema.

Antes de instalar este equipamento, o utilizador deverd avaliar potenciais problemas
electromagnéticos que poderdo ocorrer nas zonas circundantes e, particularmente, os relativos as
condi¢cdes de saude das pessoas expostas, por exemplo, das pessoas que possuam “pacemakers”
ou aparelhos auditivos.

@ O

10

54



\b(:')hler

welding by voestalpine

1.7.3 Precaugdes relacionadas com os cabos

Para minimizar os efeitos dos campos electromagnéticos, respeitar as seguintesinstrugcdes:

» Enrolarjuntos e fixar, quando possivel, o cabo de terra e o cabo de poténcia.

« Evitar enrolar os cabos & volta do corpo.

« Evitar colocar-se entre o cabo de terra e o cabo de poténcia (manter os dois cabos do mesmo lado).

» Os cabos deverdo ser mantidos tdo curtos quanto possivel, colocados juntos entre si e mantidos ao nivel do
chdo.

» Colocar o equipamento auma certa distdncia da zona de soldadura.

» Os cabos devem ser colocados longe de outros cabos eventualmente presentes.

1.7.4 Ligacdo da pecade trabalho a terra

Quando a peg¢a de trabalho ndo estd ligada a terra, por razdes de seguranca eléctrica ou devido as suas
dimensdes e posi¢cdo, uma liga¢cdo entre a peca e a terra poderd reduzir as emissdes. E necessdrio ter em
consideracdoquealiga¢do aterradape¢ade trabalhondoaumentaorisco de acidente paraooperadornem
danificaoutros equipamentos eléctricos. Aliga¢do aterra deverdserfeita de acordo com as normas nacionais.

1.7.5 Blindagem

A blindagem selectiva de outros cabos e equipamentos presentes na zona circundante pode reduzir os
problemas provocados porinterferéncia electromagnética.

Ablindagem de toda amdquina de soldar pode ser ponderada para aplicagdes especiais.

11
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2. INSTALACAO

@ Ainstala¢cdo sé pode ser executada por pessoal experiente e autorizado pelo fabricante.

@ Para executarainstala¢cdo, assegurar-se de que o gerador estd desligado darede de alimentac¢do.

PT

2.1 Instalacdo

@ Ndo deixar cair o equipamento, nem exercer pressdo desnecessdria sobre ele.

2.1.1 Ligag¢do paraasoldadura TIG

1 Conectorde pincadeligagdo aterra
2 Tomada positiva de poténcia (+)

3 ConexdodatochaTIG

4 Tomada negativa de poténcia (-)

5 Conectordetubodegds

6 Redutorde pressdo

» Ligarogrampode massa atomada positiva (+) da fonte de alimentagdo. Inserirafichaerodarno sentido dos
ponteiros do reldgio até fixar.

» LigaratochaTIG adtomadadatochadafontedealimentagdo. Inserirafichaerodarnosentido dos ponteiros
doreldgio até fixar.

A regula¢do do fluxo de gds de protecc¢do é feita através de uma rosca, normalmente localizada na
prépriatocha.

» Ligarseparadamente o conector do tubo de gds datocha dalinha de distribuicdo de gds.

12
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3. APRESENTACAO DO SISTEMA

Tochasdasérie BT...V

1 Torneiragds

13
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4, MANUTENCAO

Ainstalagdodeve sersubmetidaaoperagdesde manutengcdoderotina,deacordocomasindicagdes
dofabricante. Quando o equipamento estd em funcionamento, todas as portas e tampas de acesso
edeservigodeverdo estarfechadas e trancadas. Os sistemasndo devem ser submetidos a qualquer
tipo de modificagdo. Evitar a acumulag¢do de poeiras condutoras de electricidade perto das aletas
deventilacdo e sobre as mesmas.

Asoperacdes de manutencdo deverdo ser efectuadas exclusivamente por pessoal especializado. A
repara¢cdo ou substituicdo de componentes do sistema que seja executada por pessoal ndo-
autorizado implica a imediata anula¢do da garantia do produto. A eventual repara¢do ou
substituicdo de componentes do sistema tem de ser executada exclusivamente por pessoal técnico
qualificado.

PT

Antes da qualqueropera¢cdo de manuteng¢do, desligar o equipamento da corrente eléctrica!l

> O ©

4.1 Efectuar periodicamente as seguintes operag¢des

Limpar o interior do gerador com ar comprimido a baixa pressdo e com escovas de cerdas suaves.
Verificar asligagdes eléctricas e todos os cabos de ligagdo.

4.1.1 Para a manuten¢do ou substituicdo de componentes da tocha, do porta-eléctrodos
e/oudos cabosde terra:

Verificar atemperatura dos componentes e assegurar-se de que ndo estdo sobreaquecidos.

Utilizar sempre luvas conformes s normas de seguranga.

Utilizar chavesinglesas e ferramentas adequadas.

oSpH

4.2 Ansvar

Caso a referida manuten¢do ndo seja executada, todas as garantias serdo anuladas, isentando o
fabricante de toda e qualquer responsabilidade. O incumprimento destas instrugdes isentard o
fabricante de toda e qualquer responsabilidade. Se tiver quaisquer davidas e/ou problemas, ndo
hesite em contactar o centro de assisténcia técnica mais perto de si.

=
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5. RESOLUCAO DE PROBLEMAS

O equipamento ndo liga

Causa

» Tomada de alimentacdo sem tensdo.

» Ficha ou cabo de alimentag¢do danificado.

» Fusivel geral queimado.

» Interruptor de funcionamento danificado.

» Sistema electrénico danificado.

Solucdo

» Verificar e reparar o sistema eléctrico, conforme
necessdrio.

» Recorrer a pessoal especializado.

» Substituir o componente danificado.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraa
reparacdo do sistema.

» Substituir o componente danificado.

» Substituir o componente danificado.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraa
repara¢cdo do sistema.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraa
reparacdo do sistema.

Ndo hd poténcia na saida (a mdquina ndo solda)

Causa

» Botdo de accionamento datocha
danificado.

» Equipamento sobreaquecido (alarme
térmico - barra LED vermelha).

» Ligag¢do aterraincorrecta.

» Sistema electrénico danificado.
(Equipamento em standby - barra LED
branca)

Poténcia de saidaincorrecta
Causa
» Selec¢cdoincorrectado processode

soldadura ou comutador de selecgdo
defeituoso.

» Definicdo incorrecta dos pardmetros ou

fun¢des do sistema.

» Potenciometro/"encoder” pararegula¢cdo

da corrente de soldadura danificado.

» Tensdo de rede fora dos limites.

» Sistema electrénico danificado.

Soluc¢do

» Substituir o componente danificado.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraa
reparacdo do sistema.

» Aguardar que o sistema arrefe¢a, sem o desligar.

» Executar correctamente aliga¢do de terra.

» Consultaraseccdo “Instalacdo”.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraa
reparac¢do do sistema.

Solucdo

» Seleccionar correctamente o processo de soldadura.

» Efectuar areposi¢do aos valores originais e redefinir os
pardmetros de soldadura.

» Substituir o componente danificado.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraa
reparacdo do sistema.

» Executar correctamente aliga¢do dainstalagdo.

» Consultar asec¢do “Ligagdes”.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo para a
reparacdo do sistema.

15
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6. CARACTERISTICAS TECNICAS

Ciclode trabalho

BT 17V

Ciclode trabalho DC
(X=35%)

Ciclode trabalho AC
(X=35%)

Caracteristicas da tochas

BT 17V

Refrigeragcdo

Didmetro de eléctrodo standard
Didmetro de eléctrodo operado
Fluxo de gds

Comprimento do cabo
Ignicdodo arco

Caracteristicas fisicas

BT 17V
Normas de construcdo

Caracteristicas da tochas

BT 26V

Refrigerac¢do

Didmetro de eléctrodo standard
Didmetro de eléctrodo operado
Fluxo de gds

Comprimento do cabo
Ignicdodo arco

Ciclode trabalho

BT 26V

Ciclode trabalho DC
(X=35%)

Ciclode trabalho AC
(X=35%)

Caracteristicas fisicas

BT 26V

Normas de constru¢do

17

150

105

Gas
1.6
1.0-3.2
3-15

LIFT

ENIEC 60974-7:2019

Gas
1.6
1.0-4,0
3-15

LIFT

180

125

ENIEC 60974-7:2019

UM.

U.M.

U.M.

UM.
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BT17V(81.35.001)
20.07.221
20.07.220
82.10.019
1312046 g 32.10.470
82.10.315
8210158
82.10.466 5 82.11.068 ° 8210106
74.90.104
73.12.046 Lt 74.90.103
coDIGO DESCRIGAO
20.07.220 PegaBohler TIG pequena
20.07.221 Tampa cegadapega
73.12.046 Kitde parafusos
74.90.100 Articulagdo esférica pequena
74.90.101 Suporte de cabos pequeno
74.90.102 Kit conectordolanca-chamasTIG
74.90.103 Kittubo gds-compr.3,5m
74.90.104 Conectordolanca-chamasTIG
82.10.019 Tampa curta
82.10.158 Fixa¢do do suporte de elétrodo D. 2,4 mm
82.10.166 Bicogdsdecerdmica6gD. 9,8 mm
82.10.315 Suporte de elétrodo D. 2,4 mm
82.10.466 Feixe de cabos,compr. 3,8 m
82.10.467 Cabode corrente,compr. 3,8 m
82.10.470 Corpodelang¢a-chamasV
82.11.068 Elétrodo de tungsténiows2 D. 2,4 mm [turquesda]
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BT 26V (81.35.014)
20.07.221
20.07.222
82.10.018
73.12.046
N 82.10.473
\_74.90.107 82.10.315
% 82.10.158
82.10.475 "EZ 82.11.068 - 82.10.166
% A
74.90.106
74.90.108
82.10.476
\_74.90.104
120 SAL1L] \ 400103
20.07.221 Tampa cegadapega
20.07.222 PegaBohler TIG grande
73.12.046 Kit de parafusos
74.90.103 Kittubo gds-compr.3,5m
74.90.104 Conectordolanca-chamasTIG
74.90.106 Conectordolang¢a-chamas TIG tampa
74.90.107 Unido articulada grande
74.90.108 Kit conectordo lan¢a-chamasTig
74.90.109 Suporte de cabo grande
82.10.018 Tampa comprida
82.10.158 Fixa¢do do suporte de elétrodo D. 2,4 mm
82.10.166 Bico gdsde cerdmica6gD. 9,8 mm
82.10.315 Suporte de elétrodo D. 2,4 mm
82.10.473 Corpodelang¢a-chamas-V
82.10.475 Feixe de cabos-compr.3,8 m
82.10.476 Cabode corrente -compr. 3,8 m
82.11.068 Elétrodo de tungsténiows2 D. 2,4 mm [turquesa]
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POS cODIGO DESCRICAO

1 82.10.018 Tampa comprida

2 82.10.019 Tampa curta

3 82.10.020 Vedante O-ring

4 82.10.002 Isolante do corpo do bico gds

5 82.10.350 Isolante do corpo do bico gdslens
82.10.313 Suporte de elétrodo D. 1,0 mm
82.10.314 Suporte de elétrodo D. 1,6 mm

6 82.10.315 Suporte de elétrodo D. 2,4 mm
82.10.316 Suporte de elétrodoD. 3,2 mm
82.10.317 Suporte de elétrodo D. 4,0 mm
82.10.156 Fixa¢do do suporte de elétrodo D. 0,5-1,2 mm
82.10.157 Fixa¢do do suporte de elétrodo D. 1,6 mm

7 82.10.158 Fixa¢do do suporte de elétrodo D. 2,4 mm
82.10.159 Fixa¢do do suporte de elétrodo D. 3,2 mm
82.10.160 Fixa¢do do suporte de elétrodo D. 4,0 mm
82.10.352 Fixa¢do do suporte de elétrodo D. 1,0 mm gdslens
82.10.353 Fixa¢gdo do suporte de elétrodo D. 1,6 mm gdslens

8 82.10.354 Fixa¢do do suporte de elétrodo D. 2,4 mm gdslens
82.10.355 Fixa¢do do suporte de elétrodo D. 3,2 mm gdslens
82.10.356 Fixacdo do suporte de elétrodo D. 4,0 mm gdslens
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Lista de pecas de reposi¢cdo

POS coDpIGO DESCRIGAO
82.10.162 Bico gdsdecerdmica12gD. 19 mm
82.10.163 Bicogdsdecerdmica4gD. 6,4 mm
82.10.164 Bicogdsde cerdmica5gD. 8,0 mm

9 82.10.166 Bicogdsdecerdmica6gD. 9,8 mm
82.10.168 Bicogdsde cerdmica7gD. 11,2 mm
82.10.170 Bicogdsdecerdmica8gD. 12,7 mm
82.10.161 Bicogdsde cerdmica10gD. 15,7 mm
82.10.357 Bicogdsde cerdmica4gD. 6,4 mmgdslens
82.10.358 Bicogdsde cerémica5gD. 8,0 mmgdslens
82.10.359 Bico gds de cerdmica 6 gD. 9,8 mmgdslens

10 82.10.360 Bico gdsde cerdmica7gD. 11,2 mmgdslens
82.10.361 Bico gds de cerdmica8gD. 12,7 mmgdslens
82.10.362 Bico gds de cerdmica12gD. 17,2 mmgdslens
82.11.065 Elétrodo de tungsténiows2 D. 1,0 mm [turquesa]
82.11.066 Elétrodo de tungsténiows2 D. 1,6 mm [turquesa]
82.11.068 Elétrodo de tungsténiows2 D. 2,4 mm [turquesa]
82.11.070 Elétrodo de tungsténiows2 D. 3,2 mm [turquesa]

1 82.11.071 Elétrodo de tungsténiows2 D. 4,0 mm [turquesa]
82.11.053 Elétrodo de tungsténio puro D. 1,6 mm [verde]
82.11.055 Elétrodo de tungsténio puro D. 2,4 mm [verde]
82.11.057 Elétrodo de tungsténio puro D. 3,2 mm [verde]
82.11.058 Elétrodo de tungsténio puro D. 4,0 mm [verde]
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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. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

declard pe propriardspundere cd urmdtorul produs:

BT 17V 81.35.001
BT 26V 81.35.014

este conform normelor europene:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE
sicdaufostaplicate urmdtoarele standarde armonizate:

ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
ENIEC63000:2018

Documentatia care atestd conformitatea cu directivele va fi pdstratd disponibild pentru inspectiila 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, 13/01/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

e I N

I
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors

71

RO



RO

INDEX
1. AVERTIZARE

bohler

welding by voestalpine

1.1 Mediul de lucru

2. INSTALAREA

2.1 Instalarea

4. INTRETINEREA

4.2 Ansvar

5. POSIBILE PROBLEME

6. SPECIFICATII TEHNICE

7

7

1.2 Protectia utilizatorului si a altor persoane 7
1.3 Protectia impotriva fumului si gazelor 8
1.4 Prevenirea focului/explozilor 9
1.5 Precautii la folosirea tuburilor cu ga 9
1.6 Protectie impotriva socurilor electrice 9
1.7 Campuri electromagnetice & interventii 10
11

11

3. PREZENTAREA SISTEMULUI 12
13

4.1 Efectuati periodic urmdtoarele operatii de intretinere a sursei de sudare 13
13

14

15

7. LISTA PIESELOR DE SCHIMB 16

SIMBOLURI

A Avertizare
® Interdictii
O ovigai

(3 Indicatiigenerale

72



\b(:')hler

welding by voestalpine

1. AVERTIZARE

&

&

Tnainte de a realiza orice operatie cu aceastd masind, asigurati-vd cd ati citit in amdanuntit si ati
Tnteles continutul acestei brosuri.

Nu efectuati modificdri sau operatii de intretinere care nu aparin text. Producdtorul nu Tsi asuma
nicio rdspundere pentru accidente de persoane sau bunuri cauzate prin nerespectarea de cdtre
utilizatori ainstructiunilor din brosurd.

Manualul de utilizare trebuie pd&strat tot timpul in locatia de utilizare a aparatului. n plus fatd de
con\inutul manualuluide utilizare trebuie respectate toate reglementdrile general valabile, precum RO
sicele locale privind prevenirea accidentelor si protec\ia mediuluiinconjurdator.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. Tsi rezervd dreptul de a modifica oricdnd si fard
Tnstiintare aceastd brosurd.

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

Instructiunile furnizate aiciau oimportantd vitald sisunt asadar necesare pentru aasigura garantia.

Producdtorul nuisiasuma nicio rédspundere, dacd utilizatorii nu respectd instructiunile din brosurd.

Toate persoanele care sunt implicate in montarea, punereain functiune, operareaq, revizia si intre\
inerea aparatului trebuie

« sd fie calificate in mod corespunzdtor,
¢ sd aibd cunostinte despre sudurd
« sG citeascdin totalitate si sd respecte cu strictete prezentul manual de utilizare.

Daca aveti orice indoiald sau problemd n legaturd cu utilizarea echipamentului, vd rugdm sa&
consultati personal calificat.

1.1 Mediul de lucru

O
©

e

Orice echipament trebuie folosit exclusiv pentru operatiile pentru care a fost desemnat, prin
modalitdtiile si categoriile prevdzute in norme si/sau in aceastd brosurd, potrivit instructiunilor
nationale siinternationale privind protectia. Alteintrebuintdri decat cele declarate exclusiv de cétre
producdtor vor fi considerate total inadecvate si periculoase si astfel acesta nu Tsi asuma nicio
responsabilitate.

Acest element trebuie folosit doar pentru aplicatii profesionale, Tntr-un mediu industrial.
Producdtorul nu Tsi asuma rdspunderea pentru nicio daund produsd folosind aparatul in mediu
casnic.

Echipmantul trebuie folositTn mediu cu temperaturdintre -10°Csi + 40°C (intre +14°F si +104°F).
Echipamentultrebuie transportatsi pdstratlaotemperaturdintre -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 mai mare de 50% la 40°C (104°F).
Echipamentul nu trebuie folosit Tn 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.

1.2 Protectia utilizatorului si a altor persoane

@ o P

Procesulde sudare este o sursdde propagarederadiatii,zgomot cdldurd sigaz care suntddundtoare.
Pozitionati un paravan ignifugd pentru a proteja zona de sudurd de raze, picdturi si zgura incinsd.
Avertizatiorice persoand sd nu se uite fix la sudurd si sd se protejeze de razele arcului sau de metalul
incandescent.

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

- intacte siin conditiibune

- rezistentelafoc

- izolate siuscate

- de mdrime potrivitd si fard mansete si maneci suflecate

Folositiintotdeauna pantofi potriviti care sd asigure izolatia impotriva apei.

Folositiintotdeauna mdnusi potrivite care izoleazd electric si termic.
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Purtati mdsti care protejeazd fata si au un filtru potrivit de protectie pentru ochi(cel putin nr. 10 sau
chair mai mult).

Purtati ochelari cu protectie laterald, mai ales in timpul crdituirii sau Tn timpul indepdrtdrii zgurii
produsdin urma suddrii.

Nu purtatilentile de contact!

Daca in timpul suddrii se produce zgomot puternic care devine periculos, folositi cdsti duble. Daca
zgomotul ajungelaunnivel care depdseste limitalegald, delimitati-valocul de muncdsiasigurati-va
cd oricine este prin preajmd poartd cdsti de protectie.

Intotdeauna mentineti capacul derulatorului inchis in timpul procesului de sudare. Sistemul nu
trebuie sd sufere nici un fel de modificare.

Aveti grij@ ca mdinile, pdrul, hainele, uneltele sd nu intre in contact cu pdrti detesabile 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 neasumdandu-si orice responsabilitate asupra pagubelorde orice naturd.

n timpul incdrcdrii si alimentdrii cu sérmd a derulatorului, feriti-va capul de pistoletul de sudarel
MIG/MAG.

Sdrma careiese va poate rdni mdinile, fata si ochii.

Nu atingeti elementele proaspdt sudate: cdldura poate cauza arsuri grave.

Urmatitoate prevederile descrise maisus side asemeneain toate operatiile efectuate dupdsudare,
Tntrucdt zgura se poate detasa de elementele sudatein timp ce acestea se racesc.

Verificati ca pistoletul sd fie receTnainte de aincepe orice operatie.

Asigurati-va cd sistemul de rdcire este oprit inaintea decupldrii conductelor de la acesta. Lichidul
cald ceiese din conducte poate cauza arsuri.

Intotdeauna sa avetilaindema@nd un echipament de prim ajutor.

Nu subestimatinicio arsurd saurand.

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

1.3 Protectiaimpotriva fumului si gazelor

>

Fumul, gazul si praful produse in timpul procesului de sudare pot fi ddundtoare sdnatdtii.

Tn anumite circumstante, fumul cauzat de sudurd poate duce la aparitia cancerului sau poate
copiilor femeilorinsdrcinate.

« Statila distantd de orice gaz sau fum produsin urma suddrii.

* Asigurati,in perimetrul de lucru, o ventilatie potrivitd, natural& sau fortata.

» Dacd ventilatia este slabg, folositi mdsti sau aparate pentrurespiratie.

» Dacd se sudeazdin locuri foarte mici, actiunea trebuie supravegheatd de un coleg care std afard.

» Nu folositi oxigen pentru ventilatie.

« Verificati dacd sistemul de absobtie al noxelor functioneazd, controladnd in mod regulat cantitatea de gaze
ddundtoare absobite, Tn comparatie cu valorile determinate in normele de sigurantd.

» Cantitatea si nivelul de pericol al fumului depinde de materialul de baza folosit, materialul de adaos si de
unele substante folosite pentru curdtareasidegresareapieselor care vorfisudate. Astfelurmdritiinstructiunile
redate de producdtorimpreund cuinstructiunile din schitele tehnice.

* Nu efectuati operatii de sudarein preajmalocurilor de degresare sau vopsire.

« Pozitionati cilindrii cu gaz afard sauin locuri cu o ventilatie foarte bunda.
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1.4 Prevenirea focului/explozilor

Procesul de sudare poate cauza foc si/sau explozii.

« Curdtatilocul de lucru sitmprejurimile de orice combustibil, produs sau obiect inflamabil.

» Materialele inflamabile trebuie sa fie la o distantd de cel putin 11 metri fatd de locul unde se sudeazd, dacd
nu, trebuie sd fie protejate corespunzdtor.

» Scdnteile siparticuleleincandescente pot sdri usor destul de departe si pot ajunge in imprejurimi chiar si prin
orificiiminuscule. Acordati o atentie deosebitd asupra sigurantei oamenilor si bunurilor.

* Nu efectuati operatii de sudare pe sau l&ngd recipiente sub presiune.

» Nu efectuati operatii de sudare pe recipiente sau conducte inchise. Fiti foarte atenti atunci cdnd efectuati
operatii de sudurd pe tevi sau recipiente, chiar dacd acestea sunt deschise, golite sau curdtite foarte bine.
Oricerestde gaz, combustibil, ulei sau orice alt material similar poate cauza o explozie.

» Nu sudatiin locuriunde se afld pulbere explozivd, gaze sau vapori.

» Cand terminati de sudat, verificati ca orice circuit activ s nu intre, din greseald, in contact cu nimic ce este
conectatlacircuitul de masa.

* Positionatiun extintor [&ngd zona de lucru.

1.5 Precautii la folosirea tuburilor cu gaz

_L_;!/ Tuburile cu gaz inert contin gaz sub presiune si pot exploda dacd nu se respectd conditiile de
m transport, depozitare sau utilizare.

« Tuburile trebuie fixate prin mijloace adecvate, in pozitie verticald I&Gngd un perete sau alt suport pentrua nu
cddeasaulovinimicdinjur.

. Tnsurubc;i capacul pentruaprotejarobinetulin timpul transportului, folosirii sila sférsitul oricdrei operatiide
sudare.

* Nuldsatituburile de gazlasoare,in conditiide schimbdribruste de temperaturd, la temperaturi prea marisau
preascdzute. Nu expuneti tuburile la temperaturi preajoase sau preainalte.

« Tineti tuburile de gaz la distantd de flacdri deschise, arcuri electrice, pistolete sau pistolet-electrod si
materiale incandescente pulverizate in timpul suddrii.

« Tineti tuburile de gazla distantd de circuitele de sudurd si circuitele electrice, in general.
» Cand deschidetirobinetul tubului, feriti-vd capul de orificiul de evacuare a gazelor.

. Tnchide';iintotdeaunq supapa cilindrului cdnd operatiile de sudare sunt terminate.

* Nu efectuati operatii de sudare pe un tub de gaz etansat.

» Untub cuaercomprimat nu trebuie sa fie niciodatd cuplat direct la reductorul de presiune. Presiunea poate
depdsi capacitatea reductorului cauzdnd explozia acestuia.

1.6 Protectie impotriva socurilor electrice

A Socurile electrice pot produce moarte.

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

* Asiguratiizolarea electricd a echipamentului si a operatorului utilizédnd suprafete uscate sibaze bine izolate
de potentialul pdmdantului sial masei.

* Asidurati-va cd sistemul este conectat corectla o prizd sila o sursd de putere care areimpdmdntare.
» Nu atingeti doud pistolete sau doi portelectroziin acelasi timp.
» Dacd simtiti un soc electric, intrerupetiimediat operatia de sudare.

t: Aprinderea arcului si dispozitivul de stabilizare sunt proiectate pentru operatii de sudare manuale
S sau mecanizate.

Cresterea lungimiii pistoletului sau a cablurilor de sudare cu peste 8 m va mdri riscul producerii unui
soc electric.
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1.7 Campuri electromagnetice & interventii

Curentul trecdnd prin sistemul intern si extern de cabluri creazd un cdmp electromagnetic in
vecindtatea cablurilor sichiar a echipamentului.

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

» Campurile electromagneticeinteractioneazd cu unele echipamente precum stimulatori cardiaci sau aparate
auditive.

Persoanele care au stimulatori cardiaci trebuie sd Tsi consulte mediciiinainte de aincepe operatiile
de sudare.

@

1.7.1 Clasificarea EMC1in concordantd cu: EN 60974-10/A1:2015.

Echipamentul clasa B corespunde la cerintele de compatibilitate electromagneticd in medii
industriale si rezidentiale, incluzand locatiile rezidentiale unde energia electricd este asiguratd de
sistemul public de alimentare de joasd tensiune.

Clgso

Echipamentul clasa Anu este prevdzut pentru folosireain locatiirezidentiale unde energia electrica
este asiguratd de sistemul public de alimentare de joasd tensiune. Tn aceste locatii pot apdrea
anumite dificultdti in asigurarea compatibilitdtii electromagnetice a echipamentului de clasa A
datoritd deranjamentelor atdt conduse cdt si radiate.

Clzso

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

1.7.2 Instalareaq, folosirea si examinarea zonei

Acestechipamenteste confectionatin concordantd cu cerintele standarduluieuropean EN 60974-10/A1:2015
si se identificd ca un echipament “CLASA A”. Acest element trebuie folosit doar pentru aplicatii profesionale,
ntr-un mediuindustrial. Producdtorul nuisiasumdrdspunderea pentru niciodaund produsd folosind aparatul
Tn mediu casnic.

Utilizatorul trebuie sd fie expert in aceastd activitate si totodatd responsabil pentru punerea in
functiune si folosirea echipamentuluiin concordantd cu instructiunile date de producdtor. Dacd se
observdvreodefectiune de naturd electromagneticd, utilizatorul trebuie s@ rezolve problema chiar
sicu o asistentd tehnicd, dacd este necesar, din partea producdtorului.

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

Inainte de instalarea aparatului, utilizatorul trebuie sd evalueze potentialele probleme
electromagnetice care pot apdrea in imprejurimi, tinédnd seama de conditiile de sdndtate ale
persoanelordin preajmd, de exemplu, persoanele care au stimulatori cardiacisau aparate auditive.

@p O

1.7.3 Precautii privind caburile

Pentru a minimaliza efectele cGmpurilor electromagnetice urmatiinstructiunile de maijos:
» Dacd este posibil, strdngeti si asigurati cablurile de putere si cele de masd.

* Nuinfasuratiniciodatd cabluriinjurul corpului.

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

 Cablurile trebuie sd fie cat mai scurte, trebuie sd fie pozitionate cdt mai strdns una de alta si sd fie pe podea
sau cdt mai aproape de aceasta.

« Pozitionati echipamentul la o anumitd distantd fatd de zona de sudare.

 Cablurile trebuie sa fie tinute la distantd de alte cabluri.

1.7.4 Impdmantarea piesei de lucru

Cand piesa de lucru nu este impdmdntatd din motive de sigurantd electricd sau datoritd mdrimii sau pozitiei,
Tmpdmantarea piesei poate reduce emisiile. Esteimportant de stiut cdimpdmdntarea pieseide lucru nutrebuie
sd mdreascd riscul accidentelor utilizatorului, nici sd distrugd alte echipamente electrice. Imp&mantarea
trebuie fdcutdin concordantd cu normele tdrii.

1.7.5 lzolarea

Izolarea altor cabluri sau echipamente aflate Th zond poate reduce problemele cauzate de interferentele
electromagnetice.

Pentru aplicatii speciale trebuie sd se tind seama de izolarea intregului echi-pament de sudare.

10
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2. INSTALAREA

@ Instalarea trebuie realizatd doar de personal expert si autorizat de producdtor.

@ Tntimpul instaldrii, asigurati-v& ca sursa de energie sd fie deconectatd de laretea.

2.1 Instalarea

@ Nu aruncatisau aplicati presiune mare pe achipament.

2.1.1 Conexiunea pentru sudarea WIG

T Conectorclemé&de masd

2 Prizd pozitivd (+)

3 Cupld pentru pistolet WIG

4 Prizd negativd (-)

5 Conector pentruconductade gaz

6 Reductorul de presiune

» Conectaticablulde masdla priza pozitivd (+) a surseide putere. Introducetiin prizd sirdsucitiin sensul acelor
de ceasornic pdnd cdnd toate pdrtile sunt fixate.

» Conectaticuplapentru pistoletul WIG la priza pistoletului a sursei de putere. Introducetiin prizd si r@sucitiin
sensul acelor de ceasornic pdnd cdnd toate pdrtile sunt fixate.

Eg Debitul de gaz poare fireglat folosind un robinet amplasat pe pistolet.

» Conectatiseparatconectorul de gaz al pistoletuluila sursade gaz.

11
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3. PREZENTAREA SISTEMULUI

Seriade pistolete BT...V

/ 1 Robinetdegaz
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4. INTRETINEREA

Intretinerea curentd trebuie realizatd in concordantd cu specificatiile producdtorului. Tn timpul
6 functiondrii echipamentului toate pdrtile de acces respectiv usile carcaselor trebuie sa fie inchise.
Sistemul nu trebuie sd sufere nici un fel de modificare. Preveniti acumularea prafului si a piliturii de
fier (materiale conductive) pe componentele masinii. R
Orice operatie deintretinere trebuie efectuatd doar de personal calificat. Inlocuirea sau repararea
@ oricdror pdrti din sistem de cdtre personalul neautorizat pot face ca garantia sd devind nulgd si
neavenitd. Repararea sau Tnlocuirea oricdror pdrti componente ale sistemului trebuiesc efectuate RO
doarde personal calificat.

Deconectati sursa de alimentare cu energie a masinii Tnaintea efectudrii oricdrei operatii de
intretinere!

4.1 Efectuati periodic urmatoarele operatii deintretinere a sursei de sudare

Curdtatisursade sudareinduntru prinsuflare cuunjet de aerde presiune joasd respectiv cu ajutorul
unor periute cu peri moi. Curdtati contactele electrice si toate conexiunile.

4.1.1 Pentruintretinera sauinlocuirea componentelor pistoletelor portelectrodului si/sau
cablului de masa:

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

Folositi unelte corespunzdtoare.

@ Folositiintotdeauna mdnusi de protectie in concordantd cu normele de protectie standard.

4.2 Ansvar

Nerespectarearegulilor deintretinere maisus mentionate va conduce la anularea certificatelor de

_@ garantie si scuteste producdtorul de orice rdspundere. Producdtorul nu Tsi asumd nicio
responsabilitate in cazul nerespectdriiinstructiunilor mentionate mai sus. Pentru orice dubiu si/sau
problemd nu ezitati sd contactati cel mai apropiat service.

&
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Echipamentul nu porneste

Cauza

» Lipsa tensiunii de alimentare la priza.

» Conectare gresitd sau cabluintrerupt.

» Siguranta de peretea sdritd/arsd.

» Intrerupatorul principal defect.

» Componente electronice defecte.

Solutia

» Verificatisireparatiretelele electrice.

» Acest lucru aserealize doarde cdtre personal calificat.

» Inlocuiticomponentele defecte.

» Contactati cel mai apropiat service pentruarepara
sistemul.

» Inlocuiticomponentele defecte.

» Inlocuiticomponentele defecte.

» Contactati cel mai apropiat service pentruarepara
sistemul.

» Contactati cel mai apropiat service pentruarepara
sistemul.

Lipsd curent de sudare (sistemul nu sudeazd)

Cauza

» Trdgaciul pistoletului defect.

» Echipament supraincdlzit (alarmd termicd
- bard ledrosie).

» Impdmantare incorectd.

» Componente electronice defecte.
(Echipamentin standby - bard led albd)

Tensiune deiesire incorectd

Cauza

» Selectarea gresitd a procesului de sudare,
sau selector defect.

» Setareaincorectd a parametrilor/functiilor.

» Potentiometru/ buton pentrureglarea
curentuluide sudare defect.

» Tensiunea principaldin afaralimitelor de
functionare.

» Componente electronice defecte.

Solutia

» Inlocuiticomponentele defecte.

» Contactati cel mai apropiat service pentruarepara
sistemul.

» Asteptaticasistemul sd se rdceascd fard oprirea acestuia
(LED-ul galbenstins).

» Impdmantati sistemul corect.

» Cititi paragraful ,Instalare”.

» Contactati cel mai apropiat service pentruarepara
sistemul.

Solutia

» Selectati corect procesul de sudare.

» Resetati sistemul si parametrii de sudare.

» Inlocuiti componentele defecte.

» Contactati cel mai apropiatservice pentruarepara
sistemul.

» Conectaticorect asistemul.

» Cititi paragraful ,Conectare”.

» Contactati cel mai apropiat service pentruarepara
sistemul.

14
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6. SPECIFICATII TEHNICE

Cicludelucru

BT 17V
CicludelucruDC
(X=35%)
CicludelucruAC
(X=35%)

Specificatii de pistolete

BT 17V

Racirii

Diametru electrozistandard
Diametru electrozi tratabili
Debitde gaz

Lungimea cablu
Aprindere a arcului

Caracteristici fizice

BT 17V
Referinte normative

Specificatii de pistolete

BT 26V

Rdcirii

Diametru electrozistandard
Diametru electrozi tratabili
Debitde gaz

Lungimea cablu
Aprindere a arcului

Cicludelucru

BT 26V
CicludelucruDC
(X=35%)
CicludelucruAC
(X=35%)

Caracteristici fizice

BT 26V

Referinte normative

15

150

105

Gaz
1.6
1.0-3.2
3-15

LIFT

ENIEC 60974-7:2019

Gaz
1.6
1.0-4,0
3-15

LIFT

180

125

ENIEC 60974-7:2019

UM.

U.M.

U.M.

UM.
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7. LISTAPIESELOR DE SCHIMB
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BT17V(81.35.001)
20.07.221
20.07.220
82.10.019
1312046 g 82.10.470
82.10.315
8210158
82.10.466 5 82.11.068 ° 8210106
74.90.104
73.12.046 Lt 74.90.103
CcoD DESCRIERE
20.07.220 Maner Bohler TIG mic
20.07.221 Capacorbmaner
73.12.046 Kit suruburi
74.90.100 Articulatie sfericd mica
74.90.101 Suport cablurimic
74.90.102 Kit conector pistolet TIG
74.90.103 Kitfurtungaz-1.3.5m
74.90.104 Conector pistolet TIG
82.10.019 Capacscurt
82.10.158 Port-pensetd D. 2,4mm
82.10.166 Duzd de gazceramicd gr.6 D. 9,8mm
82.10.315 PensetdaD. 2,4mm
82.10.466 Fascicul cabluriL3,8m
82.10.467 CabludecurentL3,8m
82.10.470 Corp pistoletV
82.11.068 Electrod de tungsten ws2 D. 2,4mm [turcoaz]

16
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BT 26V (81.35.014)
20.07.221
20.07.222
82.10.018
73.12.046
82.10.473
\_74.90.107 82.10.315
% 82.10.158
82.10.475 ‘3} 82.11.068 o 82.10.166
% A
74.90.106
74.90.108
82.10.476
, \_74.90.104
7312006 f111L1] \ 400103
20.07.221 Capacorbmaéner
20.07.222 Mdéner Bohler TIG mare
73.12.046 Kit suruburi
74.90.103 Kitfurtungaz-1.3.5m
74.90.104 Conector pistolet TIG
74.90.106 Capac conector pistolet TIG
74.90.107 Racord articulat mare
74.90.108 Kit conector pistolet Tig
74.90.109 Suport cablumare
82.10.018 Capaclung
82.10.158 Port-pensetd D. 2,4mm
82.10.166 Duzd de gazceramicagr.6 D.9,8mm
82.10.315 Pensetda D. 2,4mm
82.10.473 Corp pistolet -V
82.10.475 Fascicul cabluri-13.8m
82.10.476 Cabludecurent-13.8m
82.11.068 Electrod de tungstenws2 D. 2,4mm [turcoaz]

17
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PIESE DE SCHIMB PENTRU PISTOLETE TIG STANDARD
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POS CcoD DESCRIERE
1 82.10.018 Capaclung
2 82.10.019 Capacscurt
3 82.10.020 Garniturd o-ring
4 82.10.002 Izolator corp duzd de gaz
5 82.10.350 Izolator corp duzd lentile de gaz
82.10.313 Pensetd d.1,0mm
82.10.314 Pensetd d.1,6mm
6 82.10.315 Pensetd d.2,4mm
82.10.316 Pensetd d.3,2mm
82.10.317 Pensetd d.4,0mm
82.10.156 Port-pensetd d.0,5-1,2mm
82.10.157 Port-pensetd d.1,6mm
7 82.10.158 Port-pensetd d.2,4mm
82.10.159 Port-pensetd d.3,2mm
82.10.160 Port-pensetd d.4,0mm
82.10.352 Port-pensetd d.1,0mmlentile de gaz
82.10.353 Port-pensetd d.1,6mmlentile de gaz
8 82.10.354 Port-pensetd d.2,4mm lentile de gaz
82.10.355 Port-pensetd d.3,2mmlentile de gaz
82.10.356 Port-pensetd d.4,0mm lentile de gaz

18
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Lista pieselor de schimb

POS CcoD DESCRIERE
82.10.162 Duzd de gazceramicdgr.12d.19mm
82.10.163 Duzd degazceramicdgr.4d.6,4mm
82.10.164 Duzd de gazceramicd gr.5d.8,0mm

9 82.10.166 Duzd de gaz ceramicd gr.6 d.9,8mm
82.10.168 Duzd de gazceramicdgr.7 d.11,2mm
82.10.170 Duzd de gaz ceramicdgr.8 d.12,7mm
82.10.161 Duza de gaz ceramicd gr.10d.15,7mm
82.10.357 Duzé& de gaz ceramicd gr.4d.6,4mm lentile de gaz
82.10.358 Duz& de gaz ceramicd gr.5d.8,0mm lentile de gaz
82.10.359 Duzd de gaz ceramicd gr.6 d.9,8mm lentile de gaz

10 82.10.360 Duzd de gaz ceramicdgr.7 d.11,2mm lentile de gaz
82.10.361 Duzd de gaz ceramicd gr.8 d.12,7mm lentile de gaz
82.10.362 Duzd de gaz ceramicd gr.12d.17,2mm lentile de gaz
82.11.065 Electrod de tungsten ws2 d.1,0mm [turcoaz]
82.11.066 Electrod de tungstenws2 d.1,6mm [turcoaz]
82.11.068 Electrod de tungstenws2 d.2,4mm [turcoaz]
82.11.070 Electrod de tungstenws2 d.3,2mm [turcoaz]

1 82.11.071 Electrod de tungsten ws2 d.4,0mm [turcoaz]
82.11.053 Electrod de tungsten purd.1,6mm [verde]
82.11.055 Electrod de tungsten purd.2,4mm [verde]
82.11.057 Electrod de tungsten purd.3,2mm [verde]
82.11.058 Electrod de tungsten pur d.4,0mm [verde]

19
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Lasting Connections
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PYKOBOACTBO NOJIb3OBATENA

voestalpine Béhler Welding VoeStO I pl ne

www.voestalpine.com/welding ONE STEP AHEAD.

Code 91.08.624 Date 13/01/2026 First Edition 87



88



T:)éhler

welding by voestalpine

CE &A

91.08.624
13/01/2026
First Edition

BT17V BT 26V

il

89



90



\b(:')hler

welding by voestalpine

3AABJTEHME O COOTBETCTBMM EC

Crpoutensb

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

3a49BN1IA€T MNOA CBOKO UCKITHOYUTESTbHYO OTBETCTBEHHOCTb, YTO CJ'IeAy}OLLIMﬁ MPOAYKT:

BT 17V 81.35.001
BT 26V 81.35.014

nMeeT creapytolme ceptnodmkaTtsl EU:

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

M UTO GbINIU MPUMEHEHbI CITEAYIOLLME TAPMOHU3UPOBAHHbIE CTAHAQPTbI:

ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
ENIEC63000:2018

AOKYMeHTaLMs, MOATBEPXKAQIOLLAS COOTBETCTBME AMPEKTMBAM, BYAET XPAHWUTLCS ANS MPOBEPKM Y BbILLEYMOMSHYTOrO

npoussoaunTens.

JTto6oe UCnonb3oBAHUE MKW BHECEHME M3MEHEHUM 6e3 nNpeaBapuTenbHoro cornacus voestalpine Bohler Welding Arc

Technology S.r.l. oenaeT AQHHbIM CEPTUDUKAT COOTBETCTBUSA HEAEMCTBUTESBHBIM.

OnaradiTombolo, 13/01/2026

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

!

e et

Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. BESOMNMACHOCTb

I'IepeA MCMOJIb3OBAHMEM ANNAPATA BHUMATESTbHO MPOYTUTE HACTOALLY K MHCTPYKLUMIO.

He AONycKaeTcsd BbIMNOJIHEHHNE onepou,mﬁ UNU BHECEHWE U3MEHEHUM, He npeAyCMOTPEHHbIX
HacTosLWwemn MHCprKLI,Mel‘;I. npOVI3BOAMTeJ'Ib HeHeCeTOoTBEeTCTBEHHOCTU 3A TPABMbI MepcoHANa mmn
nospexaeHusa 06ODYAOBGHMH, BblI3BAHHblE HE3HAHUEM UITM HEKOPPEKTHbIM MCNOJIb3OBAHMEM
I'IpeAI'IMCGHMﬁ,M3J'IO)KeHHbIXBHGCT09|LIJ,el:1 MHCTPYKUUMN.

3TO PYKOBOACTBO MO 3KCMyATALMM AOSXKHO MOCTOSHHO XPAHMTLCA B MECTE3IKCMIydaTaumm
ycTporicTea. Kpome MHCTPYKLMIM, MPUBEAEHHBIX B AQHHOM PYKOBOACTBE MO 3KCMydTdLMu, TAK>Ke
AOJKHbI COBMIOAATHCS O6LME U MECTHble MPABMIA NPEAOTBPALLEHMS HECHYACTHBIX CIyYdeB M
NpeAnucaHms B 0611acTu 3dLWmUTbl OKPYXKAOLLLEN CPEAbI.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. octaBnseTt 3a co6olt NMpaBO M3MEHEHUS
COAEPXAHUSA MHCTPYKLUMU B Nto60e BpeMs 6e3 NpeABAPUTENTbBHOTO YBEAOMITEHMUS.

Bce npaBa Ha nepeBoA HA PYCCKMIM A3bIK U YACTUYHOE UITM MOSTHOE BOCMPOU3BEAEHUE AQHHOM
MHCTPYKUMM MOObIMU CPeACTBAMM (BKMOYAs POTOKOMMPOBAHME, 3AMMUCb HA KUMHOMIEHKY M
MUKPOMNEHKY) MPUHAANEXAT KoMNaHuM voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.

npeACTGBJ'IeHHbIe pekoMeHadAUMH U Tpe6OBCIHl49| MMET XM3HEeHHO BAXHOEe 3HAa4YeHune U
0643daTerbHbI K BbINOTHEHMIO.

B cny4yae HeCO6MOAEHMS U3NTOXKEHHbBIX peKOMeHAGLIMl\;I 7 Tpe6OBC|HI/112, npom3BoaMmTESIb HE HECeT
HUKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3d BO3MOXKHbIE MOCITEACTBMUS.

Bce nuua, yyacTeytoLMe B BBOAE B 3KCMYATALMIO, SKCMNYATALMU U TEXHMYECKOM O6CIY>KMBAHMM
YCTPOMCTBA, AOJI>KHbI:

* UMeTb COOTBETCTBYOLLYIO KBGJ'IMq)MKGLI,MIO;
* 06NAAATb 3HAHMAMKM BOGNACTH CBAPKH;
* MOJTHOCTbIO MPOYNUTATb AQHHOE PYKOBOACTBO MO 3KCNYydATALMM U TOYHO ero CO6I'|IOAC|Tb.

EcnuyBacBo3HUKIM KAKue-nmb6o BONPOCh! MK NpobrieMbl Mpy MCMNOMb30BAHMM YCTAHOBKM MK Bbl
He HALWWMM OMNMCAHMA Mo MHTepecytoweMy Bac Bonpocy B AQHHOM MHCTPYKUMM, 06paTUTECH K
cneumanmcTy.

1.1 YcnoBu1si UCNOJIb3OBAHUSA CUCTEMDI
IMob6as ycTaHoBKA NPpeAHA3HAYeHA AJ1S BbINOSTHEHMS TOSNbKO TEX OnepaL i, AN KOTOPbIX OHA 6bina
paspaboTaHa. 3Ha4yeHMs NapaMeTPOB CBAPKM HEe AOMKHbI MPEBbLILLATL MPEeAESbHbIX 3HAYEHMM,
YKA3AHHbIX HA TA6MYKe TEXHUYECKMX AQHHBIX M/UITU NMPEACTABIIEHHbIX B AQHHOM MHCTPYKLMHK. Bce
onepauum AOJIXKHbI COOTBETCTBOBATb HALMOHANIbHBIM UITM  MEXAYHAPOAHbLIM CTAHAQPTAM
6e3onacHocTH. B cnyvyae HecobnoAeHUS MPeACTABEHHbIX MHCTPYKLMM, MPOM3BOAMTESb HE HEeCeT
HMKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3Q BO3MOXKHbI€ MOCNEACTBMS.

AGHHbIl:I annapart npeaHasHadeH Angd I'IpOCbeCClAOHOJ'IbHOI'O MCMNOJIb3OBAHMA B YCNOBMAX
MPOMbILUNEHHOIO MNPOM3BOACTBA. npOMBBOAMTeJ'Ib He HeceT HWMKAKOM OTBETCTBEHHOCTU 3d
BO3MOXXHbl€ MOCeACTBUA NP UCNOSTb3OBAHMM ANNAPATA B AOMALWHUX YCITOBHAX.

Mpu MCNONb30BAHMM YCTAHOBKM TEMMEPATYPA OKPYXXAIOLLEN Cpeabl AOIIKHA HAXOAMTbCS B
npeaenax ot -10°C oo +40°C (o1 +14°F o0 +104°F).

TeMnepaTtypa okpy>KdtoLen cpeabl Mpy NepeBO3Ke UMW XPAHEHUM YCTAHOBKM AOSIXKHA HOXOAUTLCS
Bnpeaenaxot-25°C o0 +55°C (o1-13°F A0311°F).

B uensx 6e30nacHOCTH, MOMELLEHMS, B KOTOPbIX UCMOSb3yeTCA YCTAHOBKA, AOSIXHbI GbITb OYMLLEHbI
OT MbINU, KUCITOTbI, TA30B U APYTUX PA3bEATIOLLMX BELLECTB.

Mpu MCNONb3OBAHUM YCTAHOBKM OTHOCUTENbHASA BIIAXKHOCTb OKPY>XKAtOLWEN CpeAbl He AOMKHA
npesBbiwaTb 50% npu temnepaTtype okpyxatowen cpeabl 40°C (104°F).

[Mp1 MCNONb30BAHUM YCTAHOBKM OTHOCMUTENBbHASA BIIAXHOCTb OKPYXKAIOLWLEN CPeAbl HE AOSXKHA
npesbiwaTh 90% npu TemMnepaTtype okpy>katouien cpeabl 20°C (68°F).

MakcuManbHas BbICOTA MOBEPXHOCTMU, HA KOTOPOM YCTAHABMIMBAETCS AMNMNAPAT, HE AOMKHA
npesbiwaTs 2,000 meTpoB (6,500 ¢pyTOB) HOA YPOBHEM MOPA.

1.2 3AWMTA CBAPLLMKA, OKPY>KAloLel CpeAbl M MepcoHana
Mpouecc CBAPKU ABMSETCS BPEAHbBIM AN OPraHM3MA MCTOYHMKOM PAAMOAKTUBHbBIX U3ITyHYEHUH,
LyMQ, TEMNMOBbIX M3ITyHEeHUM 1 BblA€NeHUM rasa. Npum BbINOMHEHUW CBAPOYHbLIX Pa6OT UCNONb3yMTe
OrHeyrnopHble NEeperopoAKM AN 3AWMTbI OKPYXKAKOLWMX JTHOAEM OT M3MyYeHUM, UCKP U 6pbI3r
packaneHHoro metanna. Npeaynpeaute no6bIX TPETbUX SIMLL O TOM, YTO6bl HE CMOTPETb B CBAPHOM
LLIOB M 3ALMLLATL Ce6S OT STyYer AYTrH UM PACKANIEHHOro MeTassa.
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Bceraa HaAEBAMTE 3ALMUTHYIO OAEXKAY AJS 3ALWMTbI OT AYTM, MCKP M 6pbI3r MeTanna. Pabouas
OAEXAQ AOSDKHA MOSHOCTBIO 3AKPLIBATL TEMO, d TAKXE COOTBETCTBOBATH CJIEAYIOLLMM
Tpeb6oBaAHUAM:

- AOJIKHQA 6bITb HEMOBPEXAEHHOM U B HOAIEXALLEM COCTOAHMM
- OrHeynopHoM
- 06N1aAQTb U30NTUPYIOLWMMM CBOMCTBAMM U BbITb CYXOM

- NOAXOAUTL NO pasmMepy. KocTioM He AOMKEH MMETb MAHXET U OTBOPOTOB.

Bceraa mcnonbayiite NpoYHyto 06yBb, 06€CneyYMBAtOLLY O 3ALWMTY OT BOAbI.

Bceraa MCI'IOJ'Ib3yl‘/‘ITe cneuunanbHble Nep4aTku, O6ec|'|e‘-|l/IBOIOLLI,Me 3dWHTY OT anieKTpuyecTtea, a
TAK>Ke BbICOKUX N HU3KUX TEMNEePATYpP.

Mcnonb3yiTe Mackm ¢ 60KOBbIMM 3ALLMTHBIMM LLMTKAMM U CNELMATIbHBIMM 3ALMTHBIMM GUNBTPAMM
Ansarnas(He Huxke NR10).

Bceraa MCI'IOJ'Ib3y171Te 3AWMUTHbIE OYKM C GOKOBLIMMU LWHMTKAMMU, 0Cco6€eHHOo npn1 BbINOJIHEHWMM
OI'IepC]LJMl:i,CBFI3GHHbIXpr“IHOﬁMJ'IMMeXC]HIA‘-IeCKOl;‘iO"IMCTKOIZCBC]pOLIHOI'OCOGAMHeHMﬂOTLUJ'IGKOB
N OKMCIIOB.

He HaaeBaMTe KOHTAKTHbIE IMH3bI!

EcnuypoBeHb lyMa Bo BpeMsi CBAPKM NMPEBbLILLAET AOMYCTUMbIE MPEAESIbl, UCMOSb3YMTE HAYLHMKM.
Ecnu ypoBeHb LWyMa npum BbINOMHEHUU CBAPOYHbIX pA6GOT NPeBbILIAeT NpeAesbl, YCTAHOBEHHblEe
CTAHAQPTOM A1t HEKOTOPOM TEPPUTOPHM, MPOCTEAUTE, YTOGLI BCE OKPYXKAtOLME Bblfiv CHAGKEHbI
HAYLWHMKAMM.

Bo Bpemsi cBapo4HOro npouecca 60KOBble MAHENM AanmnapaTa AOMXKHbI 6biTb 3AKPbITH. He
NPOU3BOAUTE KAKMX-NTMEO MOAMPUKALMIM YCTAHOBKM.

CneauTe 3a TeM, 4To6bl Bawum pyku, BONockl, 0AeXAQd, MHCTPYMEHTbI U T.A. HE COMPUKACANMUCH C
MOABMXHbBIMU YACTAMM ANNAPATA, TAKMMM KAK: BEHTUAATOPSI, LUECTEPHM, POSTMKM M BASIbI, KATYLLKA
cnpoBonokoi. Bo BpeMs pa6oTbl, He KacaMTech LecTepHel MEXAHU3MA, MOAJIOLLETO MPOBOJIOKY.
MrHOpMpOBAHME 3ALUMUTHBIX YCTPOMCTB, YCTAHOBIIEHHbIX HA MOACJIOLWEM NPOBOSIOKY MEXAHM3Me,
ABMSEeTCS O4YeHb OMACHbIM M CHUMMAET C MPOMU3BOAMTENS OTBETCTBEHHOCTb 3d BO3MOXHOE
NPUYMHEHME BPEAT NTIOASIM UITM COBCTBEHHOCTM.

Bo BpeMsi HOMOTKM MM MOAQYM MPOBOJIOKM, ClleaMTe 3a TeM, YTo6bl Balwa ronosa Haxoaunack HA
3HAYUTENBbHOM PACCTOSAHUM OT ropenkn MIG/MAG.

nOCTynGIOLLI,GH M3 TOPENTIKM MPOBOJIOKA MOXET NPHUYMHUTD Cepbe3HbIlﬁ BpeA PYyKAM, 1Ly U rnasdam.

He npukacaiTtech K TOMbKO YTO CBAPEHHbLIM MOBEPXHOCTAM, BbICOKAS TeMMepatypd MOXeT
NPUBECTU K CEPLE3HOMY OXOTY.

CobntoaaiiTe BCe BbILLEU3NOXEHHbIE MHCTPYKUMMN TAKXKE KM Nocre 3aBepleHMda CBAPOYHOro
I'IpOLJ,eCCO,TCIKKCIKBOBpeMﬂOXJ'IO)KAeHMﬂCBOpMBOGMbIXHOBerHOCTeP'I MOTYTNOABNATbCA 6pr3FM.

I'IepeA Ha4yanoM pC]6OTbI nnn npoBeapeHneM 06CJ'IY)KI4BGHI49|, yseAMTer B TOM, 4YTO ropenka
XONnoAHaAs.

I'IepeA OTKJIKOHMEHMEM LWIAHIoB MNOAAYM U OTBOAA XKMAKOCTH, y6eAMTer B TOM, 4TO 6nok
OXNAXKAEHNA OTKITIOYEH OT CETU MUTAHUA. rOpﬂ"IGﬂ JKNMAKOCTb, BbIXOAALAA M3 LLUITAHIOB, MOXKET CTATb
I'Ipl/ILIMHOl;'I BO3HMKHOBEHMA OXKora.

Bceraa aepmrte No6mM30CTH anTeyky NepBoi MoOMOLLM.

Henb3saHepoOULEHMBATL TPABMbI UJTN OXKOTK, NONyHYeHHble BO BpeMA CBAPOYHbIX pQ6OT.

[Mepea TeMm, kak ocTtaBuTb paboyee MecTo, ybeamTech B ero 6e30MacHOCTH, BO ulbexaHue
MPUYMHEHUSA CTYHAMHOTO BPEAQ ITHOASM UITU UMY LLLECTBY.
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1.3 3awmTa ot rasa m aAbima
E nblﬂb,AbIM mnras, o6pc|3y|ou.|,|4ec;| BOBpeMsaCBAPKK, MOTYT 6bITb BPEAHbBIMU ANA3AOPOBbA YETOBEKA.

an 0cobbIx ycnoBuax, uUcnapeHud, BbI3BAHHbIE MNpoueccoM CBAPKKM, MOryT npuBectn K
BO3HMKHOBeHMIOpOKOBbIX3060ﬂeBOHMI>'IVIJ'IMI'IpVI‘-IMHMTbBpeAI'IJ'IOAyBOBpeMﬂ6epeMeHHOCTM.

. Aep)KMTe ronosy HA 605bWOM PACCTOAHUM OT CBAPOYHOrorasaum I/ICI'IGpeHMl‘/‘I.

» No3aboTbTech 06 OPraHU3ALLMM ECTECTBEHHOM MU UCKYCCTBEHHOM BEHTUALMU TEPPUTOPUM MPOBEAEHUS
pabor.

B cny4yae NAOXOM BEHTUNSALMU MOMELLEHMS, MCHOﬂb3yﬁTe 3dWHMTHbIE MACKM 1 AbIXATES1bHblE ANNAPAThbI.

B cnyyae npoBeAeHUSA DG60T B TeCHbIX, 3dKPbITbIX MOMeLWEeHNAX, CBAPKA AOJIDKHA NPOBOAMTBCA B
NMPUCYTCTBUN N TTOA HAOGIOAEHUEM el e OAHOTO YyenoBekd, Haxoaslerocd BHe MeCTa npoBeAeHNA pC|6OT.

* He MCHOJ'IbBYI‘;ITe ANA BEHTUNALUUU KMCITOPOA.

* Y6eanTech B TOM, 4TO pG6OTQeT OTCOC, perynapHo I'IpOBepﬂﬁTe KOJTM4YeCTBO ONMACHbIX BbIXJIOMHbLIX TA30B B
COOTBETCTBMM CYCTAHOBJ1IEHHbIMU NMPEAENTAMU U NTPABUNTAMU TEXHUKKN 6e30MacHoCTy.

» KonnyecTBO M ONACHOCTb YPOBHATA30B 3ABMCUT OT CBAPpUBAEMOro Marepmand, npmMCcadpaAO4HbIX MATEPMANIOB
N NCNONb3YEMbIX HNCTALLMNX CDEACTB. CneAyHTe MHCTPYKUHUAM NPOMN3BOAUTENA UUHCTPYKLMNA, M3NOXXEHHOM
B TEXHUYECKOM AOKYMeHTAaLuMn.

* He npounsBoamMTE CBAPOYHbIe pa6oTbl B6/IM3M OKPACOYHOr0/CMA304YHOIO LLEXOB.

» [a3oBble 6ANNOHbI AOJDKHbI pacnonaraTtbCa Ha ynmue mnm1 e noMeLweHmax c xopomeﬁ BEHTUNSALMEN.

1.4 Mo>xapo- 1 B3pbIBO6E30NACHOCTb

ﬁ I'Ipou,ecc CBAPKM MOXET CTATb I'IpM“IMHOﬁ BO3HMKHOBEHUA No>Kapa n/mnm B3pbiBA.

* Ounctute po6oqy|o M OKPY>XAKLWLYH 30HbI OT J1IErKOBOCIMITAMEHAKLWMXCA UTTU TOPHOYMX BELWLECTB 1 06BHEKTOB.

» BocnnameHstowmecs Matepmanbl AOSIXKHbI HOXOAUTHCA HA PACCTOAHMU He MeHee 11 meTposB (35 ¢yToB) oT
30Hbl CBAPKM UITU AOSI>KHBI 6bIThb 3ALLMLLEHBI HOAMNEXALLMM 06PA3OM.

. MCKpr M pacKkaneHHble YHaCTUYKM MOTYyT OTNEeTATb HA AOCTATOYHO 6onblwmne paccToaHus. Yaensite ocoboe
BHMMAHME 6€30MACHOCTU NI0AEM U nMMyulecTBea.

* He npoesoauTe pCI6OT Mo CBAPKe HA NMoBepXHOCTU UK B6NU3U EMKOCTEM, HOXOASILLMXCSA MOA AQBIEHUEM.

» He BbINONHSAMTE cBApOYHble pa6OThl HA 3AKPbLITHIX EMKOCTAX MMM TPY6ax. ByabTe 0cO6eHHO BHUMATENbHbI
NMPM OCYLLECTBEHMM CBAPKU TPY6 U eMKOCTEM, AQXKE ECITM OHM OTKPbITbIE, MYCTblE U 3A4YULLLEHBI HOANEXALLUM
o6paszoM. JTto6bie ocTATKM rasa, ToNIMBA, MACA M MOAOGHbBIX BELLECTB MOTYT CTATb MPUYUMHOM B3PbIBd.

* He npoBOoAUTE CBAPOYHbIE pG6OTbI BrioMeleHUAax, COAEPXKXALWMX B3PbIBOONACHYHO Mblflb, FA3bl M UCNIAPEHUA.

. an 3aBepLleHnn npouecca CcBapku, y6eAMTer B TOM, YTO LeMNb, HOXOAALAACA NOA HAMNpAXeHHneM, He
CMO>XKEeT CONPUKOCHYTbCA KAKMM-NTM60 O6pC|30M c uenbro 3a3emMrneHma.

» Bceraa Aep>kute noa pykoi OrHeTyLUTeNnm Unu Apyrue Matepuansl Ans 60pb6bl C MOXKAPOM.

1.5 MpeaynpexxaeHue Npu UCNOoSIb30BAHUM FA30BbIX 6ANNIOHOB

BannoHsl CUHEPTHbLIMIA30M, HOXOAALWMMCA NOA AABJIEHMEM, MOTYTB30PBATLCANPU HeCO6J'IIOAeHMM
YCJ'IOBMI‘;I MXTPAHCNOPTUPOBKU, XPAHEHUA M HENPABUITIbHOIO MCNOJTb30OBAHMA.

* BanmnoHbl AOMXKHbI 6bITb YCTAHOBJ1€HbLI B BEPTUKAJIBHOM MOJIOXKEHUKN Y CTE€HbI MITKU NMPU NMOMOLUUKN APYTHUX
noaAEpPXMBAOLWMX YCTpOﬁCTB, ANANpeAynpexXaAeHUa MXnapseHusa.

4 30pr‘-ll4BGlZTe 3ALWMTHbBIM KONMAYOK KanaHa 6annoHa Bo BpeM4d ero TpaHCNopTUpoOBKH, aKCnNyaTaumm m
nocrnes3aseplweHunanpouecca csapku.

* He noaBeprath 6anoHbl BO3AEMCTBUIO MPAMbIX COITHEYHbIX NTyYei M CUITbHbIX MepenaAoB TeMnepaTtypsbl. He
noABepraTb 6AnoHbl BO3AEMCTBMIO CITULLKOM HU3KOM MITU CITULLKOM BbICOKOM TEMMEPATYpbI.

* He aonyckaiite, 4To6bl HQ 6ANNOH BO3AEMCTBOBANM OTKPbLITOE MAMS, 3MeKTpuyeckas Ayra, ropeskd,
3NEKTPOAOAEPXKATESb UM PACKANEHHbIE KAMNM MeTansnda.

e [a3oBble 6AnMOHbI AOMXKHbBI HAXOAMTbLCS HA 3HAYMTENbHOM PACCTOSAHMM OT CBAPOYHbLIX Lenen wu
3MEeKTPUYECKMX Lienen.

. I'IpM OTKPbITUKM KNnanaHa 6CIJ'IJ'IOHCI, AEPXNMTE ros1oBY HA 3HAYUTESNTbHOM PACCTOAHMM OT OTBEPCTUA BbIXOAQ
rasa.

» Bceraa sakpbiBakite knanaH 6annoHa npM saeBepLlieHMM CBAPOYHOTro NpoLeccd.
* Hukoraa He Npou3BoOAMUTE CBAPKY 6ANNTOHOB, COAEPXKALLMX a3, HOXOAALLMMCS MOA AQBITEHUEM.

* Hukoraa He coeapMHsMTe 6ANNOH CO CXATbIM BO3AYXOM HEMOCPEACTBEHHO C PEAYKTOPOM AQBIIEHMS.
AdBreHue MoOXeT NPeBbICUTb HArpy3Ky PeAyKTOPd, YTO MOXKET NPMBECTH K B3PbIBY.
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1.6 3aWwMTA OT NOPAXKEHMUS 3NTEKTPHUUYECKMM TOKOM

l'Iopcx)KeHme 3NEKTPUHECKUM TOKOM MOXKET NPUBECTU KINETAJIbHOMY NUCXOAY.

» He npukacaitecb K BHYTPEHHUM M HAPY>XKHbIM TOKOBEAYLLMM YACTAM CBAPOYHOM ANNApATtd B TO BpeMms,
KOTAQ OH MOAKITIOYEH K CETU MUTAHUS (FOpenku, aNeKTPOAOAEPXKATENM, MPOBOA 3A3EMIEHMUS, SNEKTPOADI,
NPOBOIOKA, POSIUKM M KATYLLKA MOAKITHOUEHbI K CBAPOYHOM Lienm).

4 V6eAlATer, 4YTO YCTAHOBKA 3dWMLULEHBI OT BO3AEMNCTBUS N1eKTpn4eCcKoro Toka. I'Iposepre HAAEXHOCTb
3dasemMreHna.

» Y6eaMTECH B MPABUITBHOCTH MOAKITHOYEHMS YCTAHOBKM M 3A>KMMA 3A3€MIEHMS.
* He pooTparueaitecb A0 ABYX FrOPESoK Uin 311EKTPOAOCAEPXKATENEN OAHOBPEMEHHO.
* B cnyyae nopaxkeHus anekTpuyeckmMM TOKOM CPA3y >Ke NpekpaThTe CBAPOYHbIM NpoLecc.

VCTpOMvCTBOAﬂﬂ 3AXKHUTAHMA U CTG6MJ'IM3C7L[MMA)/I'M rnpeAHa3Ha4YeHo AJ1 Py4YHOro msimn
MexXaHM3nPoOBAHHOIo cnocoba pCJ6OTbI.

YBenuyeHue ANUHbI ropenkm munm CBAPOYHOIo Kabens 6onee yem Ha 8 M nosbiwaeT pUCK
NOopAa>keHnsa aNeKTpU4eCKMM TOKOM.

>

-

7 3J'IeKTpOMOFHMTHbIe nonda nnomMexm

Tok, I'IpOXOAFIIJJMl‘;i Yyepe3 Hapy>XHble M BHYTPEHHME NPOBOAQ, AB1deTCA I'IpM“-IMHOlji BO3HMKHOBEHMUA
3NEeKTPOMArHUTHbIX noneﬁ, CXOAHBIX CMONAMU CBAPOYHOIO NpPpOBOAd M YCTAHOBKM.

>

. l'IpM ANMUTENIbHOM AGIZCTBIAM, NTeKTPOMArHMTHbIE MONIA MOTYTBbI3bIBATb HEFTATUBHbIE AJNTA 3A0OPOBbA YETOBEKA
nocneAacTeumda (TO‘-leIlZ XApakTep aTnxX AEMCTBUM NOKA eLe He YCTCIHOBJ'IeH).

. 3J'IeKTp0MC]FHMTHbIe nonaMoOryT npenaTcTBoOBATb pc160Te CIyXoBbIXannapaTos.

Mpu HANUYKUKU B OPraHmn3Me 3NeKTPOHHOIO CTUMYSTOPA CEPALL, MEPEA BbINMOTHEHUEM CBAPOYHbIX
onepaumit HEO6XOAMMO MPOKOHCYBTUPOBATLCS Y BpAYd.

@

Y
~

.71 Knaccrndpukauma IMC B cootBeTcTBMM C AMpekTBOM: EN 60974-10/A1:2015.

O6b6opyaoBaHue kracca B orBevaer Tpe6oOBAHUAM HA 3MEKTPOMATHUTHYIO COBMECTUMOCTbL B
MPOMBILMEHHOM M >XMIOM 30HAX, BKIOYAS >KUMble MOMELLEHUS, TAEe 3eKTPO3Heprus
obecrneymBaeTcs KOMMYHAbHOM HU3KOBOMLTHOM CUCTEMOM 3NEKTPOCHABXKEHMS.

Knacca

O6ODYAOBGHMG Knacca A He MOXET MCMOSb30BATLCS B XXUIbIX MOMELLEHMUSIX, TAE ANeKTpoaHeprma
obecneynBaeTcs KOMMyHGJ'IbHOﬁ HU3KOBOJbTHOM CUCTEMOM 3]'IeKTpOCHC]6)KeHMﬂ. B o6ecnevyeHmu
3]'IeKTp0MGFHMTH0171 COBMEeCTUMOCTH O6ODYAOBGHMH Kknacca A B MNOAOOHbLIX MecTax M3-3d
KOHAYKTUBHbIX, A TAK>XE PAANALMOHHBIX MTOMEX MOTYT BO3HMKHYTb MOTEHUMASIbHbIE TODYAHOCTU.

Knacca

aa

Ans  nonyvyeHus AOMONHMUTENbHOM MHPopmaumm cM. [nasy: TABJIMYKA C  TEXHMYECKMMM
XAPAKTEPUCTUKAMU unun sxe TEXHUHECKME XAPAKTEPUCTUKN.

1.7.2 YCTAHOBKAQ, UCMOJIb30OBAHME M MPOBEPKA OKPY>KAloLWeN TEPPHUTOPUM

AdHHOe 060pyAOBAHME NPOM3BEAEHO B COOTBETCTBUM C TpeboBaHUAMM cTaHAAPTA EN 60974-10/A1:2015 m
uMeeT knacc A. AGHHbIM anNnAapaT NpeAHA3HAa4vyeH ANg NpodecCUMoHANIbHOrO MCMOb30OBAHUS B YCITOBUAX
NMPOMBILLITEHHOTO MPOU3BOACTBA. [TpoM3BOAMTENDL HE HECEeT HMKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3d BO3MOXKHble
NOCNeACTBMSA NPU UCMOMb30BAHMM ANNAPATA B AOMALUHUX YCIIOBMAX.

MepcoHan, NPoBOASLLMI YCTAHOBKY M 3KCMTYyATALMIO AQHHOTO 060PYAOBAHMS, AOJI)KEH 06NAAATH
HEOBXOAMMOM KBANUOUKALMEN, BLIMOMHATL YCTAHOBKY M 3KCMAYyATAUMIO B COOTBETCTBUM C
YKA3AHUSAMKU MPOU3BOAMTENS U HECTU BCIO OTBETCTBEHHOCTb 3d YCTAHOBKY WM 3KCMAydATALMIO
060pyAOBAHMS. DNEKTPOMATHMUTHbIE MOMEXM, MPOU3BOAUMbIE O6OPYAOBAHMEM, YCTPAHSIOTCS
nonb3oBarenemM 060pPyAOBAHMS MPU TEXHUYECKOM MOAAEPIKKE MPOU3BOAUTENS.

B nto60oM criyude, 311eKTPOMArHUTHbIE MOMEXU AOTXKHbI GbITb CHMKEHbI AO TAKOTO YPOBHS, YTOGbI HE
MelLdTb paboTe APYroro 060pyAOBAHMS.

Mepea ycTAHOBKOM OGOPYAOBAHMS, PEKOMEHAYETCS MPOBECTM OLLEHKY OXMAQEMOrO YPOBHS
3M1EKTPOMArHMUTHbIX MOMEX U UX BPEAHOTO BIMUSAHUS HA OKPYy>XKeHue. B nepByto odepeab, AONXKEH
YUUTBIBATLCS GAKTOP NMPUYMHEHMS BPEAd 3A0POBbIO OKpY>Kdtowero nepcoHana. Oco6eHHo 3To
BAXKHO AJS NTIOAEM, KOTOPbIE MOJ1b3YIOTCS CITyXOBbIMM ANNAPATAMM M KAPAMOCTUMYNATOPAMM.
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1.7.3 NMpeAOCTOPOXXHOCTU AN Kabenem

AN CHUXKEHUSA A@ACTBUM 3N1EKTPOMArHUTHOIO MOSIS AO MUMHMMASIBHOTO 3HAYEHUS, COBII0ATMTE Crieaytowme

UHCTPYKLMM:

» TaM rae 3TO BO3MOXHO, CKPYTUTE U 3aKPENUTE BMECTE NPOBOA 3A3EMITEHUS U CUITOBOM Kaberb.

» He 3akpy4nBaiTe NPOBOAQ BOKPYT CBOEro Tena.

* He cToMTE MEXAY CMNOBbLIM Ka6eneM u NpoBOAOM 3d3emrieHus (06a kabensa AONKHbI 6biTb PACMOMOXEHbI C
OAHOM CTOPOHDI).

» Kabenu ropeniok AOJIXKHbl MMeTb MUHUMAIbHYIO AJTMHY, PACNONAraTbCa Heapaasleko Apyr OT Apyra 1 no
BO3MO>XXHOCTM - HA YPOBHE 3eMIN.

» YcTaHoBKA AOJIDKHA HAOXOAMTbCA HO HEKOTOPOM PACCTOAHUU OT 30HbI CBAPKMU.

» Kabenu AOJIDKHbI HOXOAUTBCA HA 3BHAYUTETTbHOM PACCTOAHUM APYT OT APYra.

1.7.4 3aseMneHue cBapmMBaeMbix AeTanen

3asemMneHue cBapmMBaAeMbIX AeTanem MoxeTt 3¢¢GKTMBHO COKpPATUTb 3NTeKTPOMArHUTHbIE MoMexXH,
reHepupyembie annapdaTtom. OAHAKO OHO He BCeraa BO3MOXHO Mo COO6DG>K6HM9IM 3]'IeKTpO6e3OI'IC]CHOCTl4
Mnn B CUNY KOHCTPYKLMOHHBbIX ocobeHHocTeM cBAdpMBAEMbIX Aetanen. Heobxoammo NMOMHWTb, 4TO
3as3eMrieHne ceapmuBaemMbix AeTanem He AOITXKHO YBeNIMYNBATb PUCK MOPAXKEHMSA CBAPLUMKA S/TEKTPUYHECKMM
TOKOM MIU Kakoro-nmb6o rnoBpexXxaeHua Apyroro 3ﬂeKTpOO60pYAOBGHIAFI. 3azeMneHmne AOMXKHO BbIMOMHATHCS
B COOTBeTCTBUMN C Tpe6OBGHMHMM AeHCTByPOLLI,MX MEeCTHbIX CTAHAQPTOB.

1.7.5 SkpaHnpoBaHue

YacTuyHoe aKpaHMpoBaHMe kabenei 1 KopnyCcoB APYroro af1eKTPoo60pPYyAOBAHMS, HOXOAALMXCA BOM3U OT
CBAPOYHOro ANNApATA TAKXKE MOXET 3P DEKTUBHO COKPATUTL BIIMSHUE SNIEKTPOMATrHUTHbBIX MOMEX.

MonHoe 3KpAHupoBdaHMe CBOpO‘-IHOl\;I YCTAHOBKMU BbINOJTHAETCA TOJIbKO B 0Co6bIX cnyyvasax.

11
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2. YCTAHOBKA

C6och1 M YCTAHOBKA dANnNApdarta AOJIXHA MNpoOM3BOAMUTBCA TOJIbKO KBC]J'IMCbI/ILI,I/IpoBGHHbIM
nepcoHasnoMm, MMerLWmMM COOTBETCTBYHOLLLYHO ABTOPM3ALMIO MPOM3BOAMTENA.

@ nepeAYCTOHOBKOI;I, y6eAVITer BTOM, 4TO ANNAPAT OTKJIKOHEH OT CETU MMTAHMUA.

2.1 MoarotoBka annapdara k paborte
He aonyckaliTe naaeHWss annapaTta MM OTAENbHbIX €ro 4actei, He 6GpocaiTe ero npu
TPAHCNOPTUPOBKE.

2.1.1 MoaroToBKa anNnapara ANg aproHoayrosoi ceapkm TIG

T CoeaMHMTENDb 3aXKMMA 3A3EMIEHMS
Mono>XuTenbHbIM pa3beM MUTAHMS (+)
Mpuctaeka anaropenku TIG
OTpuuaTenbHbIM pA3beM NUTAHMS (-)

CoeaAMHUTENb ra3oBoM TPy 6bl

o U1 N NN

Perynstope aoaBnenus

» Moakntoumte KnemMmy sasemrneHms KI'IOJ'IO)KMTeJ'IbHOMy(+) pasbeMyUCTOYHMKA MMTAHUA. BcTaBbTe witencens
n I'IOBOpG‘-lMBC]l:iTe €ro rno4yacoBom CTpesike Ao TeXnop, nokasce 4YaCcTmHe 6YAYT HAAEXHO 3aKpeneHbl.

» MNMoaKIOUYUTE PA3BEM FOPENKM K pA3bEMY MCTOYHMKA NMUTAHMS. BcTaBbTe Wwrencens M noBopavymMBamTe ero
Mo 4YACOBOM CTPEIIKE A0 TEX MOP, MOKA BCE YACTU HE OYAYT HOAEXHO 3AKPErIeHbl.

Eg’ [MOTOK 3AWMTHOrO rasa perynmpyeTcs npy noMoLM KpAHMKA, 06bIYHO PACMONOXEHHOTO HA Fopersike.

14 anCOGAMHMTe PA3bEMbITA30BOIO WIAHIAOTropesikmu KraaoBsomy 6C]J'IJ'IOHy. MoakntoumnTe pasbeMropenkm
KpasbeMy BbinpaMUTend.

12

98



\béhler

OIMMUCAHUE CHUCTEMBI

welding by voestalpine

3. ONMMCAHUE CUCTEMBbI

fopenku cepum BT...V

1 Tasosbiti KpaH

13
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4. PEF'YNAPHOE OBCITY>KUMBAHME

RU

> O ©

PerynspHoe o06cCny>XuUBAHUE BbLIMPAMUTENS AOSIKHO MNPOM3BOAMTLCA B COOTBETCTBUM C
UHCTPYKUMAMU NpousBoauTend. Bo Bpema paboTbl 060pyAOBAHMA BCE AOCTYMbl, 3ACITOHKU M
KPbIWKKM Annaparta AOSKHbI 6bITb 3AKPbITbl M 3ADUKCUMPOBAHLI. He npousBoauTe KAKMX-NM60
MOAMPUKALMMA YCTAHOBKM. He aonyckamte HAKOMMEHMS METANSIMYECKOM MblfIM OKOMO MIM

HEenocpeACTBEHHO HA BEHTUNATOPE.
Jlto6ble onepaumm Mo perynspHoMy OOGCIY>XMBAHMIO dAMNAPAT AOMXKHbI MPOM3BOAMTLCS

NepcoHAsnoM, MMEILWMUM COOTBETCTBYIOLLYIO KBANMdMKaAUMio. [ponsBeseHME PEMOHTA MM
3aMeHbl YacTelM annapaTd NepcoHanoM, He UMeoLWMM HA TO pPA3peLleHme, AHHYIMPYET rapaHTHm
NPOU3BOAUTENS AQHHOTO 060PYAOBAHMSA U CHUMAET C HErO BCHO OTBETCTBEHHOCTb. PEMOHT Mnu
3aMeHa 4YacTel annapaTa AONXKHA NPOU3BOAMTHLCS TONMBKO KBANTMOULMPOBAHHbIMM MHXXEHEPAMMU.

OTKnto4YaMTE ANNApPAT OT CETHM NEPEA BbIMONTHEHUEM KAXAOM onepaumm!

4.1 PerynapHoe o6cny>kMBaH1e annapara

OuucTtka BHYTPMANNAPATANPOBOAMTE CMOMOLLBIO COKATOIO BO3AY XA (I'IOA HebonbWwWMMAQ BJ'IeHMeM)
N MATKUX LLLETOK. PerynﬂpHo nposepﬂﬁTe MCMNPABHOCTb COEAUHUTESIbHBIX M CETEBbIX Kkabenew.

411 an BbIMOJIHEHUM TeKyLlero peMoHTa Ui saMeHe KOMNOHEeHTOB ropeJiku,
ANNeKTpoAOoAepPXKATeNnsd UM npoBoAQ 3daseMneHus:

oSpH

MpoBepsiiiTe TeMNepaTypd KOMNOHEHTOB M Y6eAUTECH B TOM, YTO OHM HE NMeperpenmch.

Bceraa MCHOJ'Ib3ylZTe nep4yYaTkm B COOTBETCTBMM C Tpe6OBGHMﬂMM 6e30MacHoCTw.

Mcrnonb3yiTe NoAXOASALLME MHCTPYMEHTHI.

4.2 Verantwoordelijkheid

K

HeBbiNONMHEHWe yKA3AHHbIX PEKOMEHAAUMM AHHYMMPYET FrapaHTMM MPOM3BOAMTENS AQHHOIO
060pPYAOBAHMUSA U CHUMAET C HEro BCKO OTBETCTBEHHOCTb. HeBbINOMHEHUS ONepaTopoM AQHHbIX
MHCTPYKUMWMA, CHUMAET C MPOM3BOAMTENSS AQHHOTO OGOPYAOBAHMSA BCIO OTBETCTBEHHOCTb 3d
BO3MOXHble NocneAcTeus. [pu BO3HMKHOBEHMM Npo6ieM 06pallaiTech B GMXKAMLLMIA CEPBUCHBIM
LLeHTP.
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5. MPHUYUHDBI BO3SMOXXHbIX MPOBJIEM U MX PELLEHMA

CucteMa He BKtovaeTcs

MpuunHa

» B po3eTke anekTponuTaHus oTCyTCTBYET
Hanps>eHue.

» HemcnpaBHOCTb BMIKM MM CUNOBOTO
kabens.

» MNeperopenas3awmTHAs NNABKAS BCTABKA.

» HeMCI‘IpGBHOCTb MYCKOBOIO BbIKJIKOHATENA.

» HeMCﬂpGBHOCTb ANEeKTPOHHbIX
KOMMOHEHTOB Annapara.

OTcyTcTBYeT HaNps>XeHWe HA BbIXOAHbIX PA3beMax annapara (HEBO3MOXHO HAYATb Npouecc

CBApPKM)

MpuunHa

» HeMCFIpGBHOCTb KHOMKU FOpesikun.

» CucTeMa neperpenacs (Tennosom
ABAPMMHBIM CUIFHAS - KpACHAs
CBETOAMOAHQAS LWKAMA).

» HenpoBlAanoe 3asemriieHune.

» HemcrnpaBHOCTb 3NE€KTPOHHbIX
KOMMoHeHToB annapara. (Cuctema s
peXxKMMe OXKMAAHMUSA - 6eras CBETOAMOAHASA
wkana)

Mepe6ou anekTpocHabXXeHUs
MpuumHa

» HenpaeunbHbIM BbIGOp NpoLuecca cBApkm
WM HEMCMPABHOCTL NMepeKktovarTens.

» CUCTEMHble NapaMeTpPbl UK GYyHKLMM
30AQHbI HEBEPHO.

» HencnpaeHoCTb NoTeHLMOMETpa/koaepa
HACTPOMKM 3HAYEHMSA TOKA CBAPKM.

» HeKoppeKTHoe Hanps>XeHme cetm NMTaH1s

» HeMCFIpOBHOCTb ANEeKTPOHHbIX
KOMMOHEHTOB Annapara.

PeweHune

» NpoBepbTE CUCTEMY BNEKTPOMNUTAHMS U MTPOU3BEAMTE
COOTBETCTBYIOLLME MEPOMNPUATUSA MO YCTPAHEHMUIO
HEeMUCrnpaBHOCTEMN.

» Pa60Tbl AOMKHbI NPOU3BOAMUTLCS KBANTMOULMPOBAHHbBIM
NepcoHanom.

» 3aMeHuTe Hel/ICI'IpCIBHbIIjI KOMIMOHEHT.

» O6paATUTECH B BNMXKAMLLIMA CEPBUCHBIM LLIEHTP ANS
YCTPAHEHUs HEMCNPABHOCTEM Annapard.

» 3aMEeHUTE HEUCMNPABHbIA KOMMOHEHT.

» 3aMeHunTe HeMCI'IpGBHbIlZ KOMIMOHEHT.

» O6pATHUTECH B BNUXKAMLLIMMA CEPBUCHBIM LLEHTP ASS
YCTPAHEHUs HeucrnpaBHoCcTeM annapard.

» O6paTHUTECH B 6NMKAMLLIMIA CEPBUCHbIM LLEHTP ANS
YCTPAHEHMUS HEMCNPABHOCTEM annapara.

PeweHune

» 3aMeHuTe HeMCFIpCIBHbIﬁ KOMIMOHEHT.

» O6paTHUTECH B GIMXKAMLIMIA CEPBUCHDIM LLEHTP ANS
YCTPAHEHMSA HEMCNPABHOCTEM Annaparda.

» MoAOXKAUTE NOKA ANNAPAT OXITAAUTHLCS, ANMAPAT AOSIKEH

OCTABATbLCA BKJTFOHEHHbIM.

» OCYUJ,eCTBMTe npasumnbHoOE 3a3eMIIeHne CUCTEMbI.

» YutanTe pasaen “YcraHoska”.

» O6paTHUTECH B GIMXKAMLIMIA CEPBUCHBIM LLEHTP ANS
YCTPAHEHMS HEMCMPABHOCTEN ANMNApATd.

PeweHue

» BoibepurTe MOAXOAALLMI NMPOLLECC CBAPKM.

» YcTaHoBUTE napamMmeTpbl CUCTEMbI U CBAPKU 3AHOBO.

» 3aMeHuTe HeVICI'IpGBHbIl‘;i KOMIMOHEHT.

» OB6paTmTECh B 6MKAMLLIMIA CEPBUCHBIM LLEHTP ANS
YCTPAHEHMUs HeUcnpaBHoCcTeM annapard.

» OCYLLI,eCTBVITe npasuiibHOE NoAKJIKOHMEeHME annapara.

» YutarTte pasaen “CoeapnHeHne”

» OB6paTHTECh B 6MKAMLLIMIA CEPBUCHBIM LLEHTP ANS
YyCTPAHEeHMs HeMCNpaABHOCTEM annapara.

15
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6. TEXHUYECKME XAPAKTEPMCTUKH

Pabouunii umkn

BT 17V

Pa6ounit umkn DC

(X=35%)

Pa6ounit umkn AC

(X=35%)

[openku XxapakTepUCTUKM

BT 17V

OxnaxkaeHus

CTAHAQPTHbIM AMAMETP
BO3MOXHbIM AMAMETP 3M1EKTPOAQ

Pacxoarasa

AnvHa kabens

3AXKUraHUe AyTH

dusmyeckme XAPAKTEPMUCTUKN

BT 17V

KOHCTPYKLIMOHHbIE CTAHAQPTHI
[openku XxapakTepUCTUKM

BT 26V

OxnaxkaeHus

CTAHAQPTHbLIM AMAMETP
BO3MOXHbIM AMAMETP 3NEKTPOAC

Pacxoarasa

AnvHa kabens
3AXKUIraHUe AyTU
PaGounit umkn

BT 26V

Pa6ounit umkn DC
(X=35%)

Pa6oumi umkn AC
(X=35%)

Dusnueckme xapakTePUCTUKM

BT 26V
KOHCTPYKUMOHHbIE CTAHAQPTI

17

150

105

ENIEC 60974-7:2019

180

125

ENIEC 60974-7:2019

UM.

MWH

U.M.

MWH

U.M.

U.M.
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7. CMUCOK 3AMACHbIX YACTEM

BT 17V (81.35.001)

2007.221
20.07.220
= 82.10.019
73.12.046 /
N | 82.10.470
82.10.315
8210158
o
v 82.10.166
82.10.466 =

82.11.068

74.90.104

74.90.103

KOA OMUCAHMUE
20.07.220 Pykositka Béhler TIG MmaneHbkas
20.07.221 Myxas 3arnyLwka pyKosaTKm
73.12.046 KoMnnekT kpenexa
74.90.100 ManeHbKMM LWApOBOM LUAPHUP
74.90.101 ManeHbkMi cynnopT kabenem
74.90.102 KomnnekTt coepmHenms ropenku TIG
74.90.103 KoMnnekT raszosoro wnaHra-A.3,5m
74.90.104 CoeamHeHune ropenkm TIG
82.10.019 KopoTkas py4dka
82.10.158 Aep>kaTtenb 3axuma anektpoaad D. 2,4 mm
82.10.166 Kepamuyeckoe razosoe connio 6rD. 9,8 Mm
82.10.315 3axxum anekTpoaa D. 2,4 Mm
82.10.466 KabenbHbiM Ny4yok A. 3,8 M
82.10.467 KabenbnutaHma A. 3,8 M
82.10.470 Kopnycropenkuv
82.11.068 SnekTpoaus Bonbdpamaws2 D. 2,4 MM [6upro30BbIH]

18
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BT 26V (81.35.014)
20.07.221
20.07.222
82.10.018
73.12.046
82.10.473
\_74.90.107 82.10.315
% 82.10.158
82.10.475 ‘3} 82.11.068 - 82.10.166
% A
74.90.106
74.90.108
82.10.476
, \_74.90.104
7312006 f111L1] \ 400103
20.07.221 MMyxas 3arnyLwKka pykosiTkm
20.07.222 Pykoatka TIG B6hler 6onbias
73.12.046 KoMnnekT kpenexa
74.90.103 KoMnnekT raszosoro wnaHra-A.3,5m
74.90.104 CoeanHeHune ropenkm TIG
74.90.106 Kpbiwka coepanHeHus ropenku TIG
74.90.107 BonbloM lWWapHUPHBIM pa3bem
74.90.108 KomMnnekTt coepamHenms ropenku Tig
74.90.109 Bonbwoi cynnopt kabens
82.10.018 ANUHHAA pyyka
82.10.158 Aep>kaTtenb 3axxuma anektpoaa D. 2,4 mm
82.10.166 Kepamuueckoe rasosoe corsio 6rD. 9,8 Mm
82.10.315 3axkum anekTpoaa D. 2,4 Mm
82.10.473 Kopnycropenku -V
82.10.475 Ka6enbHbiM nyyok - A. 3,8 M
82.10.476 Ka6enbnutaHus - A. 3,8 M
82.11.068 SnekTpoaus Bonbdpamaws2 D. 2,4 MM [6upto3oBbIH]

19
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POS KOA OMUCAHMUE
1 82.10.018 ANMHHAs py4dka
2 82.10.019 KopoTkas pyudka
3 82.10.020 YRNOTHUTENbHOE KOSbL,O
4 82.10.002 M3onaumsa kopnyca razoBoro conna
5 82.10.350 M3onaumsa kopnyca razoBoro connda ¢ IMH30M
82.10.313 3axxum anekTpoaa D. 1,0 MM
82.10.314 3axknm anektpoaa D. 1,6 MM
6 82.10.315 3axkum anekTpoaa D. 2,4 Mm
82.10.316 3axkum anekTpoaa D. 3,2 Mm
82.10.317 3axkum anekTpoaa D. 4,0 Mmm
82.10.156 Aep>kaTtenb 3axxkmma anektpoaa D.0,5-1,2 mm
82.10.157 Aep>kaTtenb 3axkuma anektpoaa D. 1,6 MM
7 82.10.158 Aep>kaTtenb 3axxuma anektpoaad D. 2,4 mm
82.10.159 Aep>kaTtenb 3axxuma anektpoaa D. 3,2 Mm
82.10.160 Aep>kaTtens 3axxuma anektpoaa D. 4,0 Mm
82.10.352 Aep>kaTtens 3axumma anektpoaad D. 1,0 MM c razoBoM NMH30M
82.10.353 Aep>kaTtens 3axkuma anektpoaad D. 1,6 MM c razoBoM NMH30M
8 82.10.354 Aep>kaTtens 3axkuma anektpoaad D. 2,4 MM c ra3oBoM NIMH30M
82.10.355 Aep>kaTtens 3axxuma anektpoaa D. 3,2 MM c razoBoM NIMH30M
82.10.356 Aep>kaTtenb 3axxuma anektpoaad D. 4,0 MM c ra3oBoOM NIMH30M

20
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CnMcoK 3anAacHbIX YacTeM

POS KOA OMUCAHMUE

82.10.162 Kepamuueckoe raszosoe cornsio-12rD. 19 Mm
82.10.163 Kepamuueckoe raszosoe conno-4rD. 6,4 Mm
82.10.164 Kepamuyeckoe razosoe connio-5rD. 8,0 Mm

9 82.10.166 Kepamuueckoe razosoe connio-6rD. 9,8 Mm
82.10.168 Kepamuueckoe razosoe connio-7rD. 11,2 Mmm
82.10.170 Kepamuyeckoe rasosoe conno-8rD. 12,7 Mmm
82.10.161 Kepamuyeckoe rasosoe conno-10rD. 15,7 mm
82.10.357 Kepamuyeckoe rasosoe conno - 4rD. 6,4 MM c ra3oBoM NMH30M
82.10.358 Kepamuyeckoe rasosoe conno-5rD. 8,0 MM c ra3oBoi nMH30M
82.10.359 Kepamuyeckoe rasosoe conno-6rD. 9,8 MM c razoBol NIMH30M

10 82.10.360 Kepamuyeckoe rasosoe conno -7 rD. 11,2 MM C ra30BOM NIUH30M
82.10.361 Kepamuyeckoe rasosoe conno-8rD. 12,7 MM C ra3oBOM NTMH30M
82.10.362 Kepamuyeckoe rasosoe conno - 12rD. 17,2 MM C ra30BOM JIMH30M
82.11.065 dnekTpoa U3 Bonbdpamaws2 D. 1,0 MM [61pro30BbIH]
82.11.066 dnekTpoa U3 Bonbdpamaws2 D. 1,6 MM [61pro30BbIH]
82.11.068 dnekTpoa U3 Bonbdpamaws2 D. 2,4 MM [6Upto30BbIN]
82.11.070 dnekTpoa U3 Bonbdpamaws2 D. 3,2 MM [6Upto30BbIN]

il 82.11.071 OnekTpoa u3 Bonbdpamaws2 D. 4,0 MM [61pto30BbIH]
82.11.053 OneKkTpoA U3 uncToro Bonbdpama D. 1,6 MM [3eneHbii]
82.11.055 2neKkTpoa U3 ymcToro Bonbdpama D. 2,4 MM [3eneHbii]
82.11.057 2neKkTpoa U3 ymcToro Bonbdpama D. 3,2 MM [3eneHbii]
82.11.058 2nekTpoa U3 ymcToro Bonbdpama D. 4,0 MM [3eneHbii]
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EU-FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

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

forklararunder ensam ansvar att foljande produkt:

BT 17V 81.35.001
BT 26V 81.35.014

Sverensstdmmer med direktiven EU:

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

och attféljande harmoniserade standarder har tilldmpats:

ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
ENIEC63000:2018

Dokumentationen som intygar &verensstimmelse med direktiven kommer att finnas tillgdnglig for inspektioner hos
ovanndmnda tillverkare.

Ingrepp eller modifieringar utan tillstdnd av Béhler Welding Arc Technology S.r.l. medfér att denna férsdkran inte ldngre dr
giltig.

OnaradiTombolo, 13/01/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L O S

I
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. VARNING

Las den hdrinstruktionsboken ordentligt och se till att du har férstatt anvisningarna innan du bérjar
arbeta med maskinen.

Modifiera inte maskinen och utfér inget underhdll som inte anges hdr. Tillverkaren patar sig inget
ansvar for person- eller sakskador som uppkommer till f6ljd av att denna instruktionsbok inte har
lasts uppmdrksamt eller attinstruktionernaideninte har f6ljts.

Forvara alltid bruksanvisningen pd den plats ddr apparaten anvdnds. Folj utdéver bruksanvisningen
dven de allmdnna foreskrifterna och gdllande lokala bestdmmelser om férebyggande av olyckor
och miljoskydd.

Voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. férbehdller sig réatten att modifiera produkten ndr
som helstutan foregdende meddelande.

Voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. férbehdller sig rattigheterna till och férbjuder
S6versdttning, reproduktion och anpassning, helt eller delvis, oavsett metod (inklusive fotostatkopior,
film och mikrofilm) utan skriftligt tillstand.

Att dessainstruktioner foljs dr mycket viktigt och en férutsdttning for att garantin ska gdlla.

Tillverkaren patar siginget ansvar om operatéren inte foljer dessa anvisningar.

@ Alla personer som ansvarar fér driftssédttningen, anvdndningen, underhdllet och reparationen av
apparaten ska
» hardtt kvalifikation
¢ handdvdndiga svetskunskaper
« |dsa hela bruksanvisningen och félja den noggrant

Radfraga fackman om du artveksam till hur aggregatet ska anvédndas eller om du far problem.

1.1 Driftsmiljo
Aggregaten far endast anvdndas fér de Gndamal som de har konstruerats for, pa de sdtt och de
@ omrdden som anges p& mdrkpldten och/elleridennainstruktionsbok, i enlighet med nationella och
internationella sdkerhetsnormer. Anvdndning som avviker fradn vad tillverkaren uttryckligen har
foreskrivit ska betraktas som heltoldmpligoch farlig. Tillverkaren patarsiginget ansvarisadana fall.

Dennaapparatfarendastanvdndas for professionellt brukiindustrimiljé. Tillverkaren patarsiginget
ansvar for skador som orsakas av att aggregatet anvdnds i hemmiljo.

B

— Aggregatet ska anvdndasiomgivningar med temperatur pd mellan-10 °Coch +40 °C(mellan +14 °F
@ och +104°F).

Aggregatet ska transporteras och férvarasiomgivningar med temperatur pd mellan -25°Coch +55
°C(mellan-13 °F och +131 °F).

Miljon ska vara fri fran damm, syror, gaser och andra fratande dmnen.
Denrelativa luftfuktigheten ska vara hogst 50 % vid 40 °C (104 °F).
Denrelativa luftfuktigheten ska vara hégst 90 % vid 20 °C (68 °F).
Aggregatet faranvdndas pd en hdjd av hdégst 2000 m dver havet (6500 fot).

1.2 Personligt skydd och skydd for tredje man

Svetsning gerupphov till skadlig stralning, buller, vrme- och gasutveckling. Sattupp en brandhdérdig
skiljevdagg for att skydda svets fran strdalar, gnistor och het slagg. Varna eventuella utomstdende for
attdeinte skastirra pd svetstdllet och uppmana dem att skydda sig emot strdlning och het metall.

Anvdnd skyddskldder samt svetshjdlm for att skydda huden motstrdlning. Anvédnd arbetsklddersom
tdcker helakroppen och dr:

- helaochigott skick

- brandhdrdiga

- isolerande ochtorra

- dtsittande och utanslag

Anvdnd alltid skor som uppfyller kraven i regler och bestdmmelser och dr motstadndskraftiga och
vattenisolerande.

Anvdnd alltid handskar som uppfyller kraven i regler och bestdmmelser och som ger elektrisk och
termiskisolering.

@ oOp
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Anvdnd masker med sidoskydd fér ansiktet och lampligt skyddsfilter (minst NR10) for 6gonen.

Anvdnd alltid skyddsglaségon med sidoskydd, sdrskilt vid manuell eller mekanisk slaggborttagning.

Anvdnd inte kontaktlinser!

Anvdnd horselskydd om svetsningen ger upphov till skadligt buller. Avgrdnsa arbetsomrddet om
bullernivan dverskrider lagens grdnser och tillse att de personer som kommer in i omradet har
horselskydd.

®
®

Hall alltid sidopanelerna stdngda under svetsningen. Aggregatet férinte modifieras pd ndgot sdtt.

Undvik kontakt mellan hdnder, har, plagg, redskap och dylikt och rérliga delar som: fldktar, drev,
valsaroch axlar, tradrullar. Arbeta inte pa dreven ndr trddmatningsenheten dri drift. Det dr oerhért
farligt att koppla bort skydden pd& trddmatningsenheterna. Tillverkaren pdatar sig inget ansvar for
person- eller sakskador om detta gors.

Hall huvudet pd avstand fran MIG-/MAG-brdnnaren ndr du sdtteri och matar fram traden.

Den tradd som matas ut kan orsaka allvarliga skador pd hdnder, ansikte och 6gon.

Undvik att rora arbetsstycken som just har svetsats, eftersom den héga vdrmen kan medféra
allvarliga brdnnskador.

Vidtagalla ovan beskrivna férsiktighetsatgdrder ocksa vid bearbetning efter svetsningen, eftersom
slagg kan lossna fran arbetsstycken som haller pa att svalna.

Kontrollera att brdnnaren har svalnatinnan du utfér arbeten eller underhéll pé den.

Kontrollera att kylenheten &r avstdngd innan du kopplar loss matarslangen och returslangen for
kylvétskan. Den heta vétskan kan ge allvarliga brédnnskador.

Ha férsta hjdlpen-utrustning tillgdnglig.

Banaliserainte brannskador eller sar.

Sdkradetomrddeduansvararférinnanduldmnararbetsplatsen, fér att motverka risken fér person-
och sakskador.

> 0B b B

-

.3 Skydd mot rok och gas

Rok, gas och damm som uppstdrunder svetsningen kan vara skadligt for hdlsan.

Rok som uppstar under svetsningen kan under vissa omstédndigheter leda till cancer eller skador p&
gravida kvinnors foster.

>

» Hallhuvudet p& avstand fran svetsgaserna och svetsréken.
« Tillse att arbetsomrddet har entillrGckligt god naturlig eller forcerad ventilation.
» Anvdnd ansiktsmask med andningsapparat om ventilationen dr otillrdcklig.

« Vid svetsningitrdnga utrymmen rekommenderar vi att operatéren évervakas av en kollega som befinner sig
utanfoérutrymmetifraga.

* Anvdndinte syre for ventilationen.

» Kontrolleramedjamnamellanrum attinsugningen dr effektivgenom att jamféra utsldppen av skadligagaser
med de vdrden som sdkerhetsbestdmmelsernatillater.

* Hurmycketréksomproducerasochhurfarligdennadrberorpddetanvdndagrundmaterialet, svetsmaterialet
och eventuella @mnen som anvdnds for att rengoéra eller avfetta de arbetsstycken som ska svetsas. Folj
tillverkarens anvisningar och tekniska instruktioner noggrant.

« Svetsainteindrheten av platser ddr avfettning eller lackering pagar.

* Placeragasbehdallarnaiéppnautrymmen elleriutrymmen med god luftcirkulation.
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1.4 Skydd mot brdnder/explosioner

Svetsningen kan ge upphov tillbrdnder och/eller explosioner.

» Avldgsna eldfarligt och brannbart material och féoremal frdn arbetsomrddet och dess omgivningar.
 Inget brannbart material f&rfinnasinom 11 meter (35 fot) fran svetsstdllet om detinte skyddas ordentligt.

» Gnistor och glédande partiklar kan 1dtt komma ut i omgivningen ocksd genom sma éppningar. Var mycket
noggrann med att sdtta foremal och personerisdkerhet. N

» Svetsainte pdellerindrheten av tryckutsatta behallare.

« Svetsainte i stdngda behallare eller rér. Var mycket forsiktig vid svetsning av behdllare eller tuber, &ven om
dessa har 6ppnats, tdmts och rengjorts noggrant. Rester av gas, brdnsle, olja eller liknande kan medféra
explosioner.

 Svetsainteiatmosfdrsominnehdllerdamm, gas eller explosiva dngor.

» Kontrolleraattdenspdnningsférande kretseninte av misstag kan kommaikontakt med delarsom éranslutna
till jordkretsen ndr svetsningen dr avslutad.

» Anordna med brandsldckningsutrustning eller ett brandskyddsystem i ndrheten av arbetsomradet.

1.5 Forsiktighetsdtgdrder vid anvdndning av gasbehdllare

‘L;;(/ Behdllare med skyddsgas innehdller gas under tryck och kan explodera om inte minimivillkoren for
m transport, férvaring och anvdndning éruppfyllda.

» Behdllarna ska fastas i vertikalt IGge i viggar eller annat pd ldmpligt sétt for att undvika fall och mekaniska
sammanstétningar.

» Skruva pé& skyddshatten p& ventilen under transport, idrifttagning och efter avslutad svetsning.

» Undvik att utsdtta behallarna fér direkt solljus och stora temperaturvariationer. Utsdtt inte behdllarna for
mycket |&dga eller hbga temperaturer.

» Undvik att behdllarna kommer i kontakt med &ppna l&gor, elektriska bagar, brdnnare eller elektrodhdllare
och gnistor frén svetsningen.

» Hallbehallarna pd avstand frén svetskretsarna och stromkretsariallménhet.

» Hall huvudet pa avstand frdn gasutloppet ndr du dppnar ventilen pd behdallaren.

« Stang alltid ventilen p& behdllaren efter avslutad svetsning.

« Svetsa aldrig pa tryckutsatta gasbehdllare.

» Anslutaldrigentryckluftsbehdllare direkttillmaskinens tryckregulator! Trycket kan &verstiga tryckregulatorns
kapacitet och fad denna att explodera!

1.6 Skydd mot elektriska urladdningar

A Elektriska urladdningar kan vara livsfarliga.

» Undvik attvidréradelarsom normalt drspdnningsférandeinutieller utanfor svetsatet ndrdet ar stromforsorjt
(brannare, gripklor, jordledare, elektroder, trddar, valsar och rullar ar elektriskt anslutna till svetskretsen).

« Setillattaggregatet och operatdrenisoleras elektriskt genom att anvédndatorra plan ochunderredensomér
tillfredsstdllande isolerade fran nollpotentialen och jordpotentialen.

« Setill att aggregatet ansluts korrekt till en stickpropp och ett jordat elndt.
 Vidrorinte tvé brdnnare eller tva elektrodhallare samtidigt.
* Avbrytomedelbart svetsningen om du far en elektrisk stot.

t: Bdgens anslags- och stabiliseringsenhet har konstruerats for drift som styrs manuellt eller
S mekaniskt.

Om skdrbrdnnar- eller svetskablarna férldngs till mer dn 8 m 6kar risken fér elstotar.

>

1.7 Elektromagnetiska fdlt och stérningar

Ndrstrommen passerar genom ledningarnaioch utanfér aggregatet skapas ett elektromagnetiskt
faltisvetskablarnas och aggregatets omedelbara ndrhet.

« Elektromagnetiska fdlt kan ha (hittills okdnda) hdlsoeffekter for den som exponeras langvarigt fér dem.

 Elektromagnetiska fdlt kan interferera med annan utrustning som pacemakrar och hérapparater.
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Bdrare av livsuppehdllande elektronisk apparatur (pacemaker) mdste konsultera I&kare innan de
ndrmar sig platser ddr bdagsvetsning.

1.7.1 EMC-klassificerasienlighet med: EN 60974-10/A1:2015.

Utrustningiklass B foljer kraven pé& elektromagnetisk kompatibilitet férindustri- och boendemiljser,
inklusive fér bostadsomraden ddr el levereras via det allménna ldgspdnningsndtet.

Klass Utrustning i klass A &r inte avsedd for bruk i bostadsomrdden ddr elen levereras via det allmdnna
,2 ladgspdnningsndtet. Detkan vara svart att garantera elektromagnetisk kompatibilitet for utrustning

iklass A pasddana platser, pd grund av s@vdlledningsbundna som strdlade stérningar.

Klass B

For merinformation, se kapitlet: MARKPLAT eller TEKNISKA DATA.

1.7.2 Installation, drift och omgivningsbedémning

Denna apparat dr konstruerad i 6verensstdmmelse med anvisningarna i den harmoniserade standarden EN
60974-10/A1:2015 och tillhorKlass A. Denna apparat farendast anvdndas for professionellt brukiindustrimiljo.
Tillverkaren pdtar siginget ansvar for skador som orsakas av att aggregatet anvdnds i hemmiljo.

Anvdndaren skavara expert pdomrddet och drsom sddan ansvarig fér attapparateninstallerasoch
anvdnds enligt tillverkarens anvisningar. Vid eventuella elektromagnetiska stérningar ska
anvdndaren |6sa problemet med hjdlp av tillverkarens tekniska service.

De elektromagnetiska stérningarna maste alltid minskas sd mycket att de inte medfér besvar.

Innan apparaten installeras ska avdndaren bedéma vilka eventuella elektromagnetiska problem
som kan uppstdidet omgivande omrddet och sdrskilt hdlsotillstdndet hos personaleniomradet, till
exempel de som anvdnder pacemakrar eller hérapparater.

@P O

1.7.3 Forsiktighetsatgdrder avseende kablar

Féljnedanstdende anvisningar fér att minimera effekterna av de elektromagnetiska falten:
» Rullaihop jordledaren och elkabeln och fast dem nérsda ar majligt.

» Undvik att rullaihop kablarnaindrheten av kroppen.

» Undvik att vistas mellan jordledaren och elkabeln (halla bada pd samma sida).

» Ledningarna ska hdllas s& korta som mojligt och ska placeras ndra varandra och [6pa pd elleri ndrheten av
golvnivan.

* Placera aggregatet pd avstand frdn svetszonen.

 Placerakablarna pd avstand frén eventuella andra kablar.

1.7.4 Jordning av arbetsstycket

Om arbetsstycket av elsdkerhetsskdl eller beroende p& dess storlek eller placering inte &r jordat kan en
jordledning mellan arbetsstycket och jorden minska emissionerna. Man mdste se till att jordningen av
arbetsstycket inte 6kar risken att anvdndarna skadas eller skadar andra elektriska apparater. Folj nationella
bestdmmelser omjordning.

1.7.5 Skdrmning
Selektiv skdrmning av andra kablar och apparateriomgivningarna kan minska stérningsproblemen.

Forspeciella applikationer kan man évervdga att skdrma hela svetsanldggningen.

10
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2. INSTALLATION

@ Endast personal med specialkunskaper och tillstdnd fran tillverkaren farinstallera kylenheten.

@ Setillatt generatorn dr ansluten till elndtetinnaninstallationen gors.

2.1 Igdngsdttning

@ Latinte aggregatet eller en enskild enhet falla eller stdllas ned med en kraftig stot.

2.1.1 Anslutning for TIG-svetsning

T Jordkldmkontakt

2 Positivt uttag (+)

3 TIG-fackelfdste

4 Negativtuttag(-)

5 Anslutning fér gasrér

6 Tryckreduceringen

» Anslut jordklamman till kraftaggregatets positiva uttag (+). Satt i stickproppen och vrid medsols sa att den
fdsts ordentligt.

» Anslut TIG-brdnnarens koppling till kraftaggregatets brdnnaruttag. Satti stickproppen och vrid medsols sa
attden fdsts ordentligt.

[g’ Skyddsgasflédet stdllsin med en kran somiregel sitter p& brdnnaren.

» Anslutbrdnnarens gasror till gasdistributionsndtet.
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3. BESKRIVNING AY AGGREGATET

Brdnnarnaiserie BT...V

/ 1 Gaskran
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4, UNDERHALL

Anldggningen skagenomgdlépande underhdllienlighet medtillverkarensinstruktioner. Allaluckor
6 och kapor ska vara stdngda och ordentligt fastsatta ndr apparaten dr i drift. Aggregatet far inte
modifieras pd ndgot sdtt. Om detta underhdll inte utfors upphér alla garantier att gdlla och
tillverkaren kan inte utkrdvas ndgot ansvar fér konsekvenserna.
Eventuellt underhall far endast utféras av utbildad personal. Om obehérig personal reparerar
@ aggregatet eller byter ut delar av det upphor produktgarantin omedelbart att gdlla. Eventuella
reparationer och utbyte av delar av aggregatet far endast utféras avkompetent teknisk personal.

A Stdng av stromforsorjningen tillaggregatet fére allaingrepp!

4.1 Periodiska kontroller av generatorn

Rengdrgeneratorninvdndigt med tryckluft med &gt tryck och pensel med mjuk borst. Kontrollerade
elektriska anslutningarna och alla kabelkopplingar.

4.1.1 Underhdll eller utbyte avkomponenteribrdnnarna, elektrodhdllaren och/eller
jordledningen:

Kontrollera komponenternas temperatur och att de inte dr 6verhettade.

Anvdnd IGmpliga nycklar och verktyg.

@ Anvdnd alltid handskar som uppfyller kraveniregler och bestdmmelser.

4.2 Odpowiedzialnos¢

Omdettaunderhdllinte utférs upphéralla garantier att gélla och tillverkaren kan inte utkrévas ndgot
ansvar for konsekvenserna. Tillverkaren pdtar sig inget ansvar om operatéren inte foljer dessa
anvisningar. Kontakta ndrmaste serviceverkstad vid tveksamheter och/eller problem.

=
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5. FELSOKNING OCH TIPS

Systemet startarinte

Orsak

» Ingen ndtspdnningi
stromforsorjningsuttaget.

» Fel pdstickpropp eller elsladd.

» Linjesdkringen har gatt.

» Fel p&d huvudstrémbrytaren.

» Elektroniskt fel.

Ingen uteffekt (aggregatet svetsarinte)

Orsak

» Fel pa brédnnarknappen.

» System Overhettat (temperaturlarm -
lysdiodsrad réd).

» Felaktigjordning.

» Elektroniskt fel. (System i standby-ldge -
lysdiodsrad vit)

Felaktig uteffekt
Orsak

» Felaktiginstdlining av svetsningen eller fel
pavdljaren.

» Felaktiginstdlining av parametraroch
funktioner for aggregatet.

» Fel pd potentiometer/dataomvandlare fér
instdlining av svetsstrom.

» Matarspdnningen ligger utanfor tilldtet
intervall.

» Elektroniskt fel.

Lésning

» Kontrollera och reparera elsystemet.
» Vand dig till specialutbildad personal.

» Bytutden skadade komponenten.

» Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av
aggregatet.

» Bytutden skadade komponenten.

» Byt ut den skadade komponenten.

» Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av
aggregatet.

» Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av
aggregatet.

Loésning

» Bytutden skadade komponenten.

» Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av
aggregatet.

» Vdnta tills aggregatet svalnar utan att stdnga av det.

» Jorda aggregatet ordentligt.
» Se avsnittet "Igangsattning”.

» Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av
aggregatet.

Lésning

» GOrom instdliningarna for svetsningen.

» Aterstédll aggregatet och stdll in parametrarna fér
svetsningenigen.

» Bytutden skadade komponenten.

» Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av
aggregatet.

» Anslut aggregatet enligt anvisningarna.

» Se avsnittet "TAnslutning”.

» Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av
aggregatet.

14
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6. TEKNISKA DATA

Arbetscykel
BT 17V

Arbetscykel DC
(X=35%)
Arbetscykel AC
(X=35%)

Brénnarna data

BT 17V

Kylning

Standard elektroddiameter
Hanterad elektroddiameter
Gasfléde

Kabelnsldngd

Bdagtdndning

Fysiska egenskaper

BT 17V
Konstruktionsbestdmmelser

Brdnnarna data

BT 26V

Kylning

Standard elektroddiameter
Hanterad elektroddiameter
Gasflode

Kabelnsldngd
Bagtdndning

Arbetscykel

BT 26V

Arbetscykel DC

(X=35%)

Arbetscykel AC

(X=35%)

Fysiska egenskaper

BT 26V
Konstruktionsbestdmmelser

15

UM.
150 A
105 A
UM.
Gas
1.6 mm
1.0-3.2 mm
3-15 [/min
4 m
LIFT
U.M.
ENIEC 60974-7:2019
UM.
Gas
1.6 mm
1.0-4,0 mm
3-15 [/min
4 m
LIFT
U.M.
180 A
125 A
UM.

ENIEC 60974-7:2019
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BT17V(81.35.001)
20.07.221
20.07.220
82.10.019
1312046 g 82.10.470
82.10.315
8210158
82.10.466 5 82.11.068 ° 8210106
74.90.104
73.12.046 Lt 74.90.103
ART.NR BESKRIVNING
20.07.220 Litet handtag for TIG-brdnnare Bohler
20.07.221 Blindplugg tillhandtag
73.12.046 Skruvsats
74.90.100 Liten kulled
74.90.101 Liten kabelhallare
74.90.102 Adaptersats for TIG-brdnnare
74.90.103 Satsmed gasslang-L.3,5m
74.90.104 Adapter for TIG-brdnnare
82.10.019 Kort stift
82.10.158 Gdngad elektrodhallare D. 2,4 mm
82.10.166 Keramiskt gasmunstycke 6 g D. 9,8 mm
82.10.315 Elektrodhdallare D. 2,4 mm
82.10.466 Ledningsknippe L. 3,8 m
82.10.467 ElkabelL. 3,8 m
82.10.470 Brdnnarkropp V
82.11.068 Volframelektrod WS2 D. 2,4 mm [turkos]
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BT 26V (81.35.014)
20.07.221
20.07.222
82.10.018
73.12.046
82.10.473
\_74.90.107 82.10.315
% 82.10.158
82.10.475 ‘3} 82.11.068 o 82.10.166
% A
74.90.106
74.90.108
82.10.476
\_74.90.104
7312006 /1 ALL1 \ 24.90.103

20.07.221 Blindplugg tillhandtag
20.07.222 Stort handtag for TIG-brdnnare Béhler
73.12.046 Skruvsats
74.90.103 Satsmedgasslang-L.3,5m
74.90.104 Adapter for TIG-brdnnare
74.90.106 Holje tilladapter for TIG-brdnnare
74.90.107 Storledad koppling
74.90.108 Adaptersats for Tig-brdnnare
74.90.109 Stor kabelhallare
82.10.018 L&ngt stift
82.10.158 Gdngad elektrodhallare D. 2,4 mm
82.10.166 Keramiskt gasmunstycke 6 g D. 9,8 mm
82.10.315 Elektrodhdllare D. 2,4 mm
82.10.473 Brannarkropp -V
82.10.475 Ledningsknippe-L.3,8 m
82.10.476 Elkabel-L.3,8 m
82.11.068 Volframelektrod WS2 D. 2,4 mm [turkos]

17
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POS ART.NR BESKRIVNING
1 82.10.018 L&ngt stift
2 82.10.019 Kort stift
3 82.10.020 O-ring
4 82.10.002 Isolator for gasmunstycke
5 82.10.350 Isolator for munstycke med gaslins
82.10.313 Elektrodhéllare D. 1,0 mm
82.10.314 Elektrodhéllare D. 1,6 mm
6 82.10.315 Elektrodhdallare D. 2,4 mm
82.10.316 Elektrodhéllare D. 3,2 mm
82.10.317 Elektrodhéllare D. 4,0 mm
82.10.156 Gdngad elektrodhallare D. 0,5-1,2 mm
82.10.157 Gdngad elektrodhallare D. 1,6 mm
7 82.10.158 Gdngad elektrodhallare D. 2,4 mm
82.10.159 Gdngad elektrodhallare D. 3,2 mm
82.10.160 Gdngad elektrodhallare D. 4,0 mm
82.10.352 Gdngad elektrodhallare D.1,0 mm med gaslins
82.10.353 Gdngad elektrodhallare D.1,6 mm med gaslins
8 82.10.354 Gdngad elektrodhdallare D.2,4 mm med gaslins
82.10.355 Gdngad elektrodhallare D.3,2 mm med gaslins
82.10.356 Gdngad elektrodhallare D.4,0 mm med gaslins

18
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Reservdelslista

POS ART.NR BESKRIVNING
82.10.162 Keramiskt gasmunstycke 12gD. 19 mm
82.10.163 Keramiskt gasmunstycke 4gD. 6,4 mm
82.10.164 Keramiskt gasmunstycke 5gD. 8,0 mm

9 82.10.166 Keramiskt gasmunstycke 6 g D. 9,8 mm
82.10.168 Keramiskt gasmunstycke 7 gD. 11,2 mm
82.10.170 Keramiskt gasmunstycke 8 gD. 12,7 mm
82.10.161 Keramiskt gasmunstycke 10 g D. 15,7 mm
82.10.357 Keramiskt gasmunstycke 4 g D. 6,4 mm med gaslins
82.10.358 Keramiskt gasmunstycke 5 gD. 8,0 mm med gaslins
10 82.10.359 Keramiskt gasmunstycke 6 g D. 9,8 mm med gaslins
82.10.360 Keramiskt gasmunstycke 7 g D. 11,2 mm med gaslins
82.10.361 Keramiskt gasmunstycke 8 g D. 12,7 mm med gaslins
82.10.362 Keramiskt gasmunstycke 12 g D. 17,2 mm med gaslins
82.11.065 Volframelektrod WS2 D. 1,0 mm [turkos]
82.11.066 Volframelektrod WS2 D. 1,6 mm [turkos]
82.11.068 Volframelektrod WS2 D. 2,4 mm [turkos]
82.11.070 Volframelektrod WS2 D. 3,2 mm [turkos]
il 82.11.071 Volframelektrod WS2 D. 4,0 mm [turkos]
82.11.053 Renvolframelektrod D. 1,6 mm [gron]
82.11.055 Renvolframelektrod D. 2,4 mm [grén]
82.11.057 Renvolframelektrod D. 3,2 mm [gron]
82.11.058 Renvolframelektrod D. 4,0 mm [gron]
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IZJAVA O SKLADNOSTIEU

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

izjavlja na svojoizkljuéno odgovornost, da naslednjiizdelek:

BT 17V 81.35.001
BT 26V 81.35.014

izpolnjuje direktive EU:

2014/35/EU  DIREKTIVA O NIZKINAPETOSTI
2011/65/EU  DIREKTIVA O OMEJEVANJU UPORABE NEKATERIH NEVARNIH SNOVIV ELEKTRICNIIN
ELEKTRONSKI OPREMI

in daso biliuporabljeni naslednji usklajeni standardi:

ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
ENIEC63000:2018

Dokumentacija, ki potrjuje skladnost z direktivami, bo na voljo za inspekcijski pregled priomenjenem proizvajalcu.

To potrdilo o skladnosti se razveljavi ob vsakr$ni uporabi ali prilagoditvi, ki je ni predhodno odobrilo podjetje voestalpine
Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

OnaradiTombolo, 13/01/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L »p

1
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. OPOZORILO

Ne izvajajte sprememb ali vzdrzevalnih del, ki niso predpisana. Proizvajalec ne sprejema
odgovornosti za telesne poskodbe ali materialno $kodo, ki jo povzroci zloraba ali neupostevanje
vsebine te knjizice s strani uporabnika.

@ Pred uporabo stroja temeljito preberite vsebino te knjizice in se dobro seznanite z njo.

Navodila za uporabo vedno hranite na kraju, kjer uporabljate opremo. Poleg navodil za uporabo
upostevajte splosna pravila in lokalne predpise na podrocju preprec¢evanja nesrec in varovanja
okolja.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. si pridrZuje pravico, dakadarkolibrez predhodnega
obvestila spremenito knjizico.

Vse pravice do prevoda in razmnoZevanja v celoti ali delno, ne glede na nacin (vkljuéno s
fotokopiranjem, filmom in mikrofilmom), so pridrZzane, razmnoZevanje pa je prepovedano brez
izrecnega pisnega soglasja podjetja voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Smernice vtem dokumentu so klju¢nega pomenain s tem obvezne za ohranitev vseh garancij.

Proizvajalec ne prevzemanobene odgovornostiv primeru zlorabe alineupostevanjasmernic s strani
uporabnikov.

Vse osebe, kiso odgovorne za zagon, uporabo, vzdrZevanje in popravljanje opreme, morajo
@ « imeti ustrezno kvalifikacijo

« imeti potrebno znanje na podrodju varjenja

« v celoti prebrati ta navodila za uporaboin jih dosledno upostevati.

V primeru dvomov alitezav priuporabi opreme se obrnite na usposobljeno osebje.

1.1 Delovno okolje
Vso opremo je treba uporabljati izklju¢no za namene, za katere je bila zasnovana, na nacin in v
@ obsegu, navedenem na tipski ploscici in/ali v tej knjiZici, skladno z nacionalnimi in mednarodnimi
varnostnimi smernicami. Vsaka druga¢na uporaba, ki ni skladna z uporabo, ki jo izrecno navaja
proizvajalec, se Steje za neprimerno in nevarno, pri ¢emer proizvajalec zavraca vsakrsno
odgovornost.

To enoto je treba uporabljati samo v profesionalne namene v industrijskih okoljih. Proizvajalec ne
sprejema nobene odgovornosti za kakrno koli §kodo, ki nastane med uporabo v domacih okoljih.

Opremo je treba uporabljativ okoljih s temperaturo med -10 °Cin +40 °C (+14 °F in +104 °F).

Opremo je treba prevazatiin skladiscitiv okoljih s temperaturo med -25 °Cin +55 °C(-13 °Fin +131 °F).
Opremojetrebauporabljativ okoljih brez prahu, kislin, plinov alidrugih snovi, ki povzrocajo korozijo.
Opreme ne uporabljajte v okoljih zrelativno vliaznostjo nad 50 % pri 40 °C (104 °F).

Opreme ne uporabljajte v okoljih z relativno viazZnostjo nad 90 % pri 20 °C (68 °F).

Sistema ne uporabljajte na nadmorski visini ve¢ kot 2000 metrov (6500 Cevljev).

1.2 Zascita uporabnikain drugih oseb

Postopek varjenja je vir sevanja, hrupa, vrocine in emisij plinov. Namestite zascito pred ognjem, ki
varuje obmocje zvara pred oblokom, iskramiin vro¢imi kovinami. Vse osebe na zadevnem obmocju
varjenja, naj ne strmijo neposredno v oblok alirazzarjeno kovino in se ustrezno zascitijo.

Nosite zasc€itna oblacila, da koZo zascitite pred obloki, iskrami alirazZarjeno kovino. Oblacila morajo
pokrivati celotno teloin morajo biti:

- neposkodovanainyvdobrem stanju

- ognjevarna

- izolacijskainsuha

- dobro prilegajoca se, brez zavihanih delov

Vedno nosite odobreno obutev, kije dovolj trpeZnain zagotavlja zascito pred vodo.

Vedno nosite odobrene rokavice, ki zagotavljajo elektri¢no in toplotno izolacijo.

@ op
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Nosite masko s stransko zascito obrazain ustreznim zascitnim filtrom (vsaj stopnje NR10) za oci.

Vedno nosite zas¢itna ocala s stransko zascito, zlasti med ro¢nim ali mehanskim odstranjevanjem
varilne Zlindre.

Ne nosite kontaktnih lec.

Ce je med varjenjem doseZen nevaren hrup, nosite nausnike. Ce raven hrupa presega zakonsko
predpisano raven, razmejite delovno obmocje in se prepricajte, da vsakdo, ki se pribliza stroju, nosi
nausnike ali cepke za usesa.

®
®

Med varjenjem najbodo stranski pokrovivedno zaprti. Sistema ni dovoljeno nikakor spreminjati.

Prepredite stik rok, las, oblacil, orodja itd. s premicnimi deli, kot so: ventilatorji, zobniki, kolesca in
gredi, vretena za Zico. Ne dotikajte se zobnikov, ko enota za dovajanje Zice deluje. Premostitev
zascitne opreme na enoti za dovajanje Zice je izjemno nevarna, v tem primeru je proizvajalec
oproscen vsakrsne odgovornostiv zvezis telesnimi poskodbami ali materialno skodo.

Med vstavljanjem in dovajanjem Zice se z glavo ne priblizujte gorilniku za varjenje MIG/MAG.

Izstopajoca Zica lahko povzrociresne poskodbe narokah, obrazuin oceh.

Ne dotikajte se pravkar varjenih predmetov: vroc¢ina lahko povzrociresne opekline.

Upostevajte vse previdnostne ukrepe, opisane zgoraj, tudi pri vseh delih po varjenju, saj lahko od
predmetov med ohlajevanjem Se vedno odpada Zlindra.

Prepricajte se, daje gorilnik hladen, preden zacnete zdelina njem ali vzdrZzevanjem.

Prepricajte se, da je hladilna enota izklopljena, preden odklopite cevi za hladilno sredstvo. Vroca
tekocinav ceveh lahko povzrociopekline.

Komplet prve pomocinajbo vedno priroki.

Ne podcenjujte nevarnosti opeklin ali poskodb.

Pred zakljuckom dela zagotovite varnost delovnega obmocja, da preprecite nenamerne telesne
poskodbe alimaterialno skodo.

>0 b B

-
(7,14

.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 prinosecnicah
Skodujejo zarodku.

>

» Zglavo se ne priblizujte hlapom in plinom, ki nastajajo med varjenjem.

» Zagotovite zadostno naravno ali prisilno prezracevanje delovnega obmogdja.

» Ob nezadostnem prezrac¢evanju uporabljajte maske in dihalne aparate.

« Ce varjenje poteka v majhnem prostoru, naj delo nadzira sodelavec, ki stoji blizu izhoda.
» Za prezrac¢evanje ne uporabljajte kisika.

« Prepricajte se, da sistem za odvajanje hlapov deluje, tako da redno preverjate koli¢ino skodljivih plinov na
podlagivrednosti, navedenih v varnostnih smernicah.

« Koli¢ina hlapovin nevarnost zaradinjih sta odvisni od uporabljene osnovne kovine, polnilain vsakrsnih snovi,
ki se uporabljajo za ¢is€enje in razmaséevanje varjencev. Upostevajte proizvajaléeva navodila skupaj z
navodilina tehnicnih listih.

« Varjenja neizvajajte v bliZini postaj, kjer poteka razmascevanje ali barvanje.

« Plinske jeklenke namestite na prostem alina mestih zdobrim prezra¢evanjem.
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1.4 PoZarna/eksplozijska zascita

Varjenje lahko povzrocipozarin/ali eksplozijo.

» Zdelovnega obmocjainiz okolice umaknite vse vnetljive ali gorljive materiale ali predmete.
» Gorljivimaterialimorajo bitivsaj 11 metrov (35 cevljev) od obmocja varjenja ali pa ustrezno zasciteni.

« Iskre in razzZarjeni delcilahko poletijo precej dalec in doseZejo okolico celo skozi zelo majhne odprtine. Zlasti
bodite pozorninato,dabodo ljudjein lastnina varni.

 Varjenja neizvajajte na posodah pod tlakom ali v njihovi blizini.

« Varjenja ne izvajajte na zaprtih posodah ali ceveh. Zlasti bodite med varjenjem pozorni na cevi ali posode,

tudi ¢e so odprte, prazne in temeljito ocis¢ene. Vsakrini ostanki plina, goriva, olja ali podobnih snovi lahko
povzrocijo eksplozijo.
» Neizvajajte varjenja na mestih z eksplozivnim prahom, plini ali hlapi.

» Obkoncuvarjenjase prepricajte, davodi pod napetostjo ne morejo nenamerno pritiv stik s kakr§nimikolideli,
ki so povezaniz ozemljitvijo.

» VbliZini delovhega obmocja namestite gasilni aparat alimaterial za gasenje.

1.5 Zascita pri uporabi plinskih jeklenk

L‘J/ Jeklenke z inertnim plinom vsebujejo plin pod tlakom, ki lahko eksplodira, ¢e ne zagotovite
m minimalnih razmer za prevaZanje, shranjevanje in uporabo.

» Jeklenke morajo biti v navpi¢nem poloZaju z ustreznimi sredstvi pritrjene na steno ali drugo podporno
konstrukcijo, da se ne morejo prevrniti alizadeti katerega drugega predmeta.

« Privijte pokrovcek, da ventil zascitite med prevozom, zagonom in po koncu varjenja.

» Jeklenk ne izpostavljajte neposredni son¢ni svetlobi, nenadnim temperaturnim spremembam in previsokim
aliekstremnim temperaturam. Jeklenk ne izpostavljajte prenizkim ali previsokim temperaturam.

» Jeklenk ne pribliZujte odprtemu plamenu, elektriénim oblokom, gorilnikom ali elektrodam in razzarjenim
materialom, ki se Sirijo med varjenjem.

» Jeklenk ne pribliZujte varilnim in elektri¢nim tokokrogom na splosno.

» Med odpiranjem ventila najeklenkise z glavo ne pribliZujte izhodni odprtini za plin.

» Ob koncu varjenja vedno zaprite ventil na jeklenki.

« Varjenja nikoli ne izvajajte na plinski jeklenki pod tlakom.

» Jeklenka s stisnjenim zrakom ne sme biti nikoli priklju¢ena neposredno na redukcijski ventil na stroju. Tlak
lahko preseze zmogljivosti redukcijskega ventila, ki ga posledi¢no lahko raznese.

1.6 Zascita pred elektri¢énim udarom

A Elektri¢ni udar vas lahko ubije.

» Ne dotikajte se delov pod napetostjo v varilnem m sistemu alizunaj njegaq, ko je ta aktiven (gorilniki, nastavki,
ozemljitveni kabli, elektrode, Zice, kolescain vretena so elektricno povezani z varilnim tokokrogom).

» Zagotovite elektricnoizolacijo napravein upravljavca, tako da uporabljate povrsine in podlage, kiso suhein
dovoljizolirane od potenciala zemljein mase.

» Zagotovite, da bo sistem pravilno priklju¢en na vti¢nico in vir napajanja, ki je opremljen z ozemljitvenim
vodnikom.

» Ne dotikajte se dveh gorilnikov alidrzal za elektrodo hkrati.

« Ce zalutite elektri¢ni udar, takoj prenehajte variti.

N\
g\: Naprava za priZig in stabilizacijo obloka je zasnovana za rocno alimehansko vodenje.

Ce dolzino kablov do gorilnika ali varilnih kablov povecate na vec kot 8 metrov, boste s tem s tem
povecalitveganje elektricnega udara.
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1.7 Elektromagnetna poljain motnje

Tok, ki prehaja skozi notranje in zunanje kable sistema, ustvarja elektromagnetno polje v blizZini
varilnih kablovin opreme.

>

« Elektromagnetna polja lahko vplivajo na zdravje ljudi, ki so jim izpostavljeni dlje ¢asa (to¢ni ucinki e niso
znani).

 Elektromagnetna polja lahko povzro¢ajo motnje v delovanju nekaterih naprav, kot so sréni spodbujevalniki
alislusni pripomocki.

Osebe s srénim spodbujevalnikom se morajo pred uporabo obloénega varjenja posvetovati z
zdravnikom.

@

-—

.7.1 Razvrstitev EMC standardom: EN 60974-10/A1:2015.

Oprema razreda B je skladna z zahtevami glede elektromagnetne zdruzljivosti v industrijskih in
stanovanjskih okoljih, vkljuéno s stanovanjskimi prostori, kjer je elektrika zagotovljena iz javnega
nizkonapetostnega elektricnega sistema.

Razreda

Opremarazreda Aninamenjena stanovanjskim prostorom, kjer je elektrika zagotovljenaizjavnega
nizkonapetostnega elektricnega sistema. Na teh mestih se lahko pojavijo tezave pri zagotavljanju
elektromagnetne zdruZljivosti opreme razreda A zaradi prevajanih in sevalnih moten;.

Razreda

..

Za veéinformacij glejte razdelek: SPECIFIKACIJE PLOSCE ali TEHNICNE SPECIFIKACIJE.

1.7.2 Preverjanje namestitve, uporabe in obmocja uporabe

Taopremajeizdelanaskladno zzahtevamiusklajenegastandarda EN 60974-10/A1:2015in je opredeljena kot
oprema »RAZREDA A«. To enoto je treba uporabljati samo v profesionalne namene v industrijskih okoljih.
Proizvajalec ne sprejema nobene odgovornosti za kakrsno koli §kodo, ki nastane med uporabo v domacih
okoljih.

Uporabnik mora biti strokovno usposobljen in je kot tak§en odgovoren za namestitev ter uporabo
opreme skladno s proizvajaléeviminavodili. Ce opazite kakrine koli elektromagnetne motnje, mora
uporabnik teZavo resiti, po potrebi s proizvajal¢evo tehni¢no pomocdjo.

V primeru vsakrsnih elektromagnetnih motenj je treba teZave zmanjsevati, dokler ve¢ ne omejujejo
uporabe.

Pred namestitvijo naprave mora uporabnik oceniti morebitne 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 sréne spodbujevalnike ali slusne aparate.

@p O

1.7.3 Previdnostni ukrepi glede kablov

Za zmanjsanje vpliva elektromagnetnega polja sledite naslednjim navodilom:

- Ceje mogoce, ozemljitvene in napajalne kable poveZite v snope ter jih zavarujte.

» Kablov nikoli ne speljite okoli svojega telesa.

» Ne zadrzujte se med ozemljitvenimiin napajalnimi kabli (oboji najbodo naiisti strani).
» Kabli morajo biti ¢im krajsiin ¢im bliZje eden drugemu ter poloZeni ¢im bliZje tlom.

» Oprema najbo namescena nekoliko dlje od varilnega obmocja.

» Kablinajbodo ¢im dlje od vseh drugih kablov.

1.7.4 Ozemljitev obdelovanca

Ce obdelovanec niozemljen zaradi elektri¢ne varnosti ali svoje velikostiin poloZaja, lahko z njegovo ozemljitvijo
zmanjsate emisije. Pomembno je vedeti, da ozemljitev obdelovanca ne sme niti zvecati tveganja za nezgode
uporabnika niti poSkodovati druge elektricne opreme. Ozemljitev je trebaizvesti skladno z lokalnimi predpisi.
1.7.5 Zascita

Selektivna zascita drugih kablovin opreme v okolicilahko zmanjs$a teZave zaradi elektromagnetnih vplivov.

Zascito vse varilne opreme je mogoce izvesti ob upostevanju posebnih nacinov uporabe.

10
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2. NAMESTITEV

@ Namestitev moraizvestiizklju¢no strokovno usposobljeno osebje, ki ga pooblasti proizvajalec.

@ Med namestitvijo zagotovite, daje vir napajanja odklopljen zomrezja.

2.1 Namestitev

@ Na opremo neizvajajte prekomernega pritiska.

2.1.1 Prikljucitev za varjenje TIG

Prikljucek spone za maso
Pozitivha napajalna vtiénica (+)
Prikljucek za gorilnik TIG
Negativna napajalna vti¢nica(-)
Prikljucek za plinsko cev

Redukcijski za tlak

o U1 W

» Prikljucite ozemljitveno sponko na pozitivni prikljucek (+) vira napajanja. Vstavite vti¢ in ga vrtite v desno
dokler niso vsideli trdno pritrjeni.

» Prikljucite prikljucek gorilnika TIG na vti¢nico za gorilnik vira napajanja. Vstavite vti¢ in ga vrtite v desno
dokler niso vsideli trdno pritrjeni.

Eg Pretok zascitnega plina je mogoce prilagajati z ventilom, ki ga navadno najdete na gorilniku.

» LocCeno prikljucite prikljucek cevke za dovajanje plinav gorilnik na omrezje za plin.

11
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3. PREDSTAVITEV SISTEMA
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BT... Gorilniki serije V

SL N

1 Plinska pipa
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4. VZDRZEVANJE

Redno vzdrZevanje sistema je treba izvesti skladno s proizvajaléevimi navodili. Med delovanjem
opreme morajo biti vsa dostopna in delovna vrata ter pokrovi zaprti in zaklenjeni. Sistema ni
dovoljeno nikakor spreminjati. Preprecite nabiranje prevodnega prahu v blizini lamel in na njih.

Vsa dela na opremi mora izvajati samo usposobljeno osebje. Popravila ali zamenjave vsakrsnih
delovsistemasstraninepooblas¢enega osebjarazveljavijo vsakr§no garancijo zaizdelek. Popravila
alizamenjave vsakrsnih delov sistema najizvaja samo usposobljeno osebje.

IzkljuCite elektricno napajanje pred vsakrsnimi deli.

>OO

4.1 Naviru napajanjaizvajajte naslednja redna preverjanja

Ocistite notranjost vira napajanja s stisnjenim zrakom pod nizkim tlakom in mehko s¢etko. Preverite
elektri¢ne prikljucke in vse priklju¢ne kable.

4.1.1 Vzdrzevanje alizamenjava komponent gorilnika, drzal za elektrodo in/ali
ozemljitvenih kablov:

Preverite temperaturo komponente in se prepricajte, da ni pregreta.
Vedno nosite rokavice skladno z varnostnimi standardi.

Uporabljajte primerne kljuce in orodje.

QP

4.2 Felel8sség
= Ce zgornjega vzdrzevanja ne izvedete, se razveljavi vsakrina garancija in je proizvajalec oproiéen
vsakrs§ne odgovornosti. Proizvajalec se odreka vsakrsni odgovornosti, ce uporabnik ne uposteva teh
navodil. V primerudvomov in/ali tezav se lahko kadar koli obrnete na najblizjega serviserja.

13
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Naprava se ne vklopi

Vzrok

» V vtiénici niomreZne napetosti.

» Okvarjen vtic¢ ali kabel

» Pregorela varovalka navodu

» Okvarjeno stikalo za vklop/izklop

» Okvarjena elektronika

Resitev

» Po potrebi preverite in popravite elektri¢ni sistem.

» Delanajizvajaizklju¢no usposobljeno osebje.

» Zamenjajte okvarjeno komponento.

» Za popravilo sistema se obrnite na najblizjega serviserja.
» Zamenjajte okvarjeno komponento.

» Zamenjajte okvarjeno komponento.

» Za popravilo sistema se obrnite na najblizjega serviserja.

» Za popravilo sistema se obrnite na najbliZjega serviserja.

Niizhodne moci (sistem ne omogoca varjenja)

Vzrok

» Okvarjen sprozilnik na gorilniku

» Naprava je pregreta (alarm zaradi sprozitve
termi¢ne varovalke - rdecaled lucka).

» Nepravilna prikljucitev ozemljitve

» Okvarjena elektronika (Naprava v stanju
pripravljenosti - belaled lucka)

Nepravilnaizhodna moé

Vzrok

» Nepravilnaizbira med varjenjem ali
okvarjenoizbirno stikalo

» Nepravilno nastavljeni parametri ali funkcije

» Okvarjen potenciometer/kodirnik za
prilagoditev varilnega toka

» OmrezZna napetost zunajdovoljenega
obmocdja

» Okvarjena elektronika

Resitev

» Zamenjajte okvarjeno komponento.

» Za popravilo sistema se obrnite na najbliZjega serviserja.

» PoCakajte, da se sistem ohladi, pri cemer ga ne izklopite.

» Sistem pravilno ozemljite.

» Glejte odstavek »Namestitev«.

» Za popravilo sistema se obrnite na najbliZjega serviserja.

Resitev

» Pravilno izberite varilni postopek.

» Ponastavite sistemin varilne parametre.

» Zamenjajte okvarjeno komponento.

» Za popravilo sistema se obrnite na najblizjega serviserja.

» Sistem pravilno prikljucite.

» Glejte odstavek »Prikljucki«.

» Za popravilo sistema se obrnite na najblizjega serviserja.

14
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6. TEHNICNE SPECIFIKACIJE

Delovni cikel

BT 17V

Delovnicikel DC

(X=35%)

Delovni cikel AC

(X=35%)

Gorilniki specifikacije

BT 17V

Hlajenja

Standardni premer elektrode
Premer elektrode zdrzalom
Pretok plina

Dolzina kabla

Vzig obloka

Fizi€ne znacilnosti

BT 17V

Proizvodnistandardi

Gorilniki specifikacije

BT 26V

Hlajenja

Standardni premer elektrode
Premer elektrode zdrzalom
Pretok plina

DolZina kabla

VzZig obloka

Delovni cikel

BT 26V

Delovnicikel DC
(X=35%)

Delovni cikel AC
(X=35%)

Fizicne znacilnosti

BT 26V
Proizvodnistandardi

15

150

105

Plin
1.6
1.0-3.2
3-15

LIFT

ENIEC 60974-7:2019

Plin
1.6
1.0-4,0
3-15

LIFT

180

125

ENIEC 60974-7:2019

UM.

A SL

U.M.

U.M.

UM.
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BT17V(81.35.001)
20.07.221
20.07.220
82.10.019
1312046 g 82.10.470
82.10.315
8210158
82.10.466 5 82.11.068 ° 8210106
74.90.104
73.12.046 Lt 74.90.103
SIFRA OPIS
20.07.220 Drzalo Béhler TIG majhno
20.07.221 Slepicepdrzala
73.12.046 Komplet vijakov
74.90.100 Krogli¢nizglob majhen
74.90.101 Nosilec kabla majhen
74.90.102 Komplet priklju¢ka gorilnika TIG
74.90.103 Komplet plinskega kabla 3,5 m
74.90.104 Prikljuc¢ek gorilnika TIG
82.10.019 Kratek zamasek
82.10.158 Vijak drZala elektrode prem. 2,4 mm
82.10.166 Keramic¢na plinska Sobagr. 6, prem. 9,8 mm
82.10.315 Drzalo elektrode prem. 2,4 mm
82.10.466 Snop kablov 3,8 m
82.10.467 Elektri¢ni kabel 3,8 m
82.10.470 Ohisje gorilnika Vv
82.11.068 Volframova elektrodaws2 prem. 2,4 mm [turkizna]
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BT 26V (81.35.014)
20.07.221
20.07.222
82.10.018
73.12.046
N 82.10.473
\_74.90.107 82.10.315
% 82.10.158
82.10.475 "EZ 82.11.068 - 82.10.166
% A
74.90.106
74.90.108
82.10.476
, \_74.90.104
7312006 f111L1] \ 400103
20.07.221 Slepicepdrzala
20.07.222 Drzalo Béhler TIG veliko
73.12.046 Komplet vijakov
74.90.103 Komplet plinskega kabla 3,5m
74.90.104 Prikljucek gorilnika TIG
74.90.106 Prikljucek gorilnika TIG cover
74.90.107 Zgibnispoj velik
74.90.108 Komplet priklju¢ka gorilnika Tig
74.90.109 Nosilec kabla velik
82.10.018 Dolg zamasek
82.10.158 Vijak drzala elektrode prem. 2,4 mm
82.10.166 Kerami¢na plinska Sobagr. 6, prem. 9,8 mm
82.10.315 Drzalo elektrode prem. 2,4 mm
82.10.473 Ohisje gorilnika V
82.10.475 Snop kablov 3,8 m
82.10.476 Elektri¢nikabel 3,8 m
82.11.068 Volframova elektrodaws2 prem. 2,4 mm [turkizna]
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POS SIFRA OPIS

1 82.10.018 Dolg zamasek

2 82.10.019 Kratek zamasek

3 82.10.020 O tesnilo

4 82.10.002 I1zolacija ohisja plinske Sobe

5 82.10.350 I1zolacija ohisja plinske Sobe lens
82.10.313 Drzalo elektrode prem. 1,0 mm
82.10.314 Drzalo elektrode prem. 1,6 mm

6 82.10.315 Drzalo elektrode prem. 2,4 mm
82.10.316 Drzalo elektrode prem. 3,2 mm
82.10.317 DrZalo elektrode prem. 4,0 mm
82.10.156 Vijak drzala elektrode prem. 0,5-1,2 mm
82.10.157 Vijak drzala elektrode prem. 1,6 mm

7 82.10.158 Vijak drzala elektrode prem. 2,4 mm
82.10.159 Vijak drZala elektrode prem. 3,2 mm
82.10.160 Vijak drzala elektrode prem. 4,0 mm
82.10.352 Vijak drzala elektrode prem. 1,0 mm gaslens
82.10.353 Vijak drzala elektrode prem. 1,6 mm gaslens

8 82.10.354 Vijak drZala elektrode prem. 2,4 mm gaslens
82.10.355 Vijak drZala elektrode prem. 3,2 mm gas lens
82.10.356 Vijak drZala elektrode prem. 4,0 mm gas lens
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Seznam nadomestnih delov

POS SIFRA OPIS
82.10.162 Kerami¢na plinska Sobagr. 12, prem. 19 mm
82.10.163 Keramicna plinska Soba gr. 4, prem. 6,4 mm
82.10.164 Kerami¢na plinska Sobagr. 5, prem. 8,0 mm

9 82.10.166 Kerami¢na plinska Sobagr. 6, prem. 9,8 mm
82.10.168 Kerami¢na plinska sobagr. 7, prem. 11,2 mm
82.10.170 Keramic¢na plinska$obagr. 8, prem. 12,7 mm
82.10.161 Keramic¢na plinska $obagr. 10, prem 15,7 mm
82.10.357 Keramic¢na plinska Sobagr. 4, prem. 6,4 mmgaslens
82.10.358 Keramic¢na plinskaSobagr. 5, prem. 8,0 mm gaslens
82.10.359 Keramic¢na plinska $obagr. 6, prem. 9,8 mmgaslens
10 82.10.360 Keramic¢na plinskaSobagr. 7, prem. 11,2 mmgaslens
82.10.361 Keramic¢na plinska Sobagr. 8, prem. 12,7 mmgaslens
82.10.362 Keramic¢na plinskaSobagr. 12, prem. 17,2 mmgaslens
82.11.065 Volframova elektrodaws2 prem. 1,0 mm [turkizna]
82.11.066 Volframova elektrodaws2 prem. 1,6 mm [turkizna]
82.11.068 Volframova elektroda ws2 prem. 2,4 mm [turkizna]
82.11.070 Volframova elektrodaws2 prem. 3,2 mm [turkizna]
1 82.11.071 Volframova elektroda ws2 prem. 4,0 mm [turkizna]
82.11.053 Volframova elektroda puro prem. 1,6 mm [zelend]
82.11.055 Volframova elektroda puro prem. 2,4 mm [zelena]
82.11.057 Volframova elektroda puro prem. 3,2 mm [zelena]
82.11.058 Volframova elektroda puro prem. 4,0 mm [zelena]
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VYHLASENIE O ZHODE EU

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

vyhlasuje na vlastni zodpovednost, Ze nasledujici produkt:

BT 17V 81.35.001
BT 26V 81.35.014

zodpovedd predpisom smernic EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE
aze sauplatnilinasledujuce harmonizované normy:

ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
ENIEC 63000:2018

Dokumentdcia potvrdzujlca sulad so smernicamibude k dispozicii na tcely kontroly u vyssie uvedeného vyrobcu.

Akdkolvek zmena alebo zdsah nepovoleny firmou voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l., rusi platnost tohto
vyhldsenia.

OnaradiTombolo, 13/01/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L S I R

1
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. UPOZORNENIE

Nevykondvajte Upravy alebo prdace Udrzby, ktoré nie st popisané v tejto prirucke. Vyrobca nenesie
zodpovednost za Skody na zdravi oséb alebo na majetku, spdsobenych nedbalostou pri ¢itani
prirucky alebo priuvdadzani pokynov v nejuvedenych do praxe.

@ Pred zacatim akejkolvek operdcie si musite pozorne precitat a pochopit tuto prirucku.

Tento ndvod na obsluhu treba mat neustdle ulozeny na mieste pouzitia zariadenia. Okrem tohto
ndvodunaobsluhutrebadodrziavatvseobecne platné, ako ajmiestne predpisy na prevenciu Urazov
anaochranu zZivotného prostredia.

Firma voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. sivyhradzuje prédvo kedykolvek ju upravovat
bez predchddzajliceho upozornenia.

Prava prekladu, reprodukcie a Upravy, ¢iuz ¢asti, alebo celku, a za pouzitia akéhokolvek prostriedku
(vrdtane kopii, filmov a mikrofilmov), si vyhradené a zakdzané bez pisomného povolenia firmy
voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.

Obsah tejto prirucky je nevyhnutny a bezpodmienecne nutny pre uplatnenie zdruky.

Ak by pracovnik nedodrZal uvedené pokyny, vyrobca odmieta niest akikolvek zodpovednost.
@ Vsetky osoby, ktoré st poverené uvedenim do prevddzky, obsluhou, idrzbou a udrZiavanim tohto

zariadenia, musia:

» byt zodpovedajuco kvalifikované,

* mat znalosti zo zvdrania

« akompletne si precital' tento ndvod na obsluhu a postupovat presne podla neho.

V pripade akychkolvek pochybnosti a problémov s pouzivanim tohto zariadenia sa vzdy obrdatte na
kvalifikovanych pracovnikov, ktori véim radi pomozu.

1.1 Miesto pouzitia
Zariadenie je nutné pouzivat vylué¢ne na ¢innosti, na ktoré je zariadenie uréené, a to spésobmiav
@ medziach uvedenych na typovom S§titku, resp. v tomto ndvode, v sulade so S§tatnymi aj
medzindrodnymi bezpecnostnymi predpismi. PouZitie iné nez vyslovne stanovené vyrobcom bude
povazované za celkom nesprdvne, nebezpecné a vyrobca v takom pripade odmieta prevziat
akukolvek zaruku.

Toto zariadenie musi byt pouzivané iba na profesiondine Ucely v priemyselnom prostredi. Vyrobca
nezodpovedd za pripadné skody spdsobené tymto zariadenim na okolitom prostredi.

Zariadenie je mozné pouzivatyv prostredis teplotamipohybujicimisaod-10°Cdo +40 °C(saod +14°F
2a)  do +104°F).
Prepravnd a skladovacia teplota pre zariadenie je -25 °C az +55 °C (je -13°F az 131°F).

Zariadenie je mozné pouzivat iba v priestoroch zbavenych prachu, kyselin, plynov a inych
korozivnych latok.

Zariadenie je mozné pouZivat v prostredi s relativnou vihkostou neprevysujicou 50 % pri 40 °C
(104°F).

Zariadenie je mozné pouzivatv prostredisrelativnou vihkostou neprevysujicou 90 % pri 20 °C(68°F).

Zariadenie je moZné prevdadzkovat v maximdinej nadmorskejvyske 2000 m.

1.2 Ochrana obsluhy a tretich oséb
Zvdraci proces je zdrojom Skodlivého Ziarenia, hluku a plynovych vyparov. Umiestnite deliacu
A nehorlavd zdstenu sldZiacu na oddelenie Ziarenia, iskier a Zeravych Supin zo zvdracieho miesta.
Upozornite pripadné tretie osoby, aby sa nepozerali do zvdracieho oblika a aby sa chrdnili pred
Ziarenim obluka alebo ¢asticami Zeravého kovu.

Pouzivajte ochranny odev a zvdraciu kuklu sliZiacu na ochranu pred oblikovym Ziarenim. Pracovny
odev musizakryvat celé telo a dalej musi byt:

- neporuseny avo vyhovujucom stave
- ohnovzdorny
- izolujuciasuchy

- priliehavy abez manziet i zdloZiek na nohaviciach.

@ Vzdy pouZivajte predpisanut pracovnu obuy, ktord je silnd aizoluje protivode.
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Vzdy pouzivajte predpisané rukavice sliZiace ako elektrickd a tepelndizoldcia.

Pouzivajte stity alebo masky s boénymiochranamiavhodnym ochrannym filtrom (minimdlne stupen
10 alebo vyssi) pre ochranu odi.

Vzdy pouzivajte ochranné okuliare s bo¢nymi 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, Ci
osoby, ktoré don vstupuju, st vybavené chrdni¢misluchu.

Pocas zvdrania vidy majte bocny panel zatvoreny. Na zariadeniach je zakdzané vykondvat
akékolvek druhy aprav.

Obsluha sa nesmie ¢astami svojho tela, t. j. rukami, viasmi a tieZ odevom, ndstrojmi atd. dotykat
pohyblivych ¢asti, ako su: ventildtory, prevodové Ustrojenstvd (sukolesia), kladky a hriadele, undsace
drétu.. Je zakdzané sa dotykat prevodového sukolesia pocas Cinnosti jednotky poddvaca drdtu.
Obchddzanie ochrannych zariadeni, ktorymi st vybavené jednotky pre posun drétu, predstavuje
velké nebezpecenstvo a zbavuje vyrobcu vsetkej zodpovednosti vo vztahu k bezpecénosti oséb qj
§kéd na majetku.

Pri ukladania posuve drétu majte hlavu v dostatocnej vzdialenosti od hordka MIG/MAG.

Vychddzajuci drot méze sposobit vdzne poranenie vasich ruk, tvdre aj zraku.

Zabrdnte dotyku s prave zvdranymi castami, vysokd teplota mdézZe spésobit vdzne popdleniny.

Vyssie uvedené bezpecnostné opatrenia je nutné dodrZiavat aj pocas ¢innosti vykondvanych po
ukoncéenizvdraniavzhladom na mozné oddelenie trosky od dielov pocasich chladnutia.

Skontrolujte, ¢ije hordk chladny skér, nez nanom budete pracovat alebo vykondvat adrzbu.

Skontrolujte vypnutie chladiacej jednotky pred odpojenim privodnych a vratnych hadiciek
chladiacejkvapaliny. Nebezpecenstvo oparenia vytekajlicou horticou kvapalinou.

Obstarajte sivybavenie prvej pomoci.

Nepodcenujte popdleniny alebo zranenia.

Pred opustenim pracoviska zaistite pracovné miesto protindhodnejujme na zdravi oséb a skode na
majetku.
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1.3 Ochrana pred vyparmi a plynmi
Za urcitych okolnosti mézu vypary spésobené zvdaranim spdsobit rakovinu alebo poskodit plod
A tehotnych zien.

Hlavu majte v dostato¢nej vzdialenosti od zvdracich plynov avyparov.

» UdrZujte hlavu v dostatocénejvzdialenosti od plynov a spalin vznikajlcich prizvdrani.
 Zaistite zodpovedajulce vetranie pracovného miestaq, ¢i uz prirodzené, alebo nutené.
» V pripade nedostatocného vetrania pouZite kuklu a dychaciu jednotku.

 V pripade zvdrania v obmedzenych priestoroch odporidc¢ame dohlad pracovnika umiestneného mimo tohto
priestoru nad pracovnikom, ktory vykondva prdcu.

» NepouZivajte kyslik na vetranie.

» Overte funkénost odsdvania pravidelnou kontrolou mnozstva skodlivych plynov podla hodnét uvddzanych
v bezpecnostnych nariadeniach.

» MnozZstvo a nebezpeénd miera vyparov zdvisi od pouzitého zdkladného materidlu, zvarového materidlu a
pripadnych dalsich Idtok pouzitych na Cistenie a odmastenie zvdraného kusa. DodrZujte pokyny vyrobcu qj
inStrukcie uvadzané v technickych listoch.

* Nevykondvajte zvdranie na pracoviskdch odmastovania alebo lakovania.

* Umiestnite plynové flase na otvorenom priestranstve alebo na miestach s dobrou cirkuldciou vzduchu.

1.4 Prevencia poziaru/vybuchu

Zvdraci proces mdze zapricinit poZiar a/alebo vybuch.

» Vypracte pracovné miesto a jeho okolie od horlavych alebo zdpalnych materidlov alebo predmetov.

* Horlavé materidly musia byt vzdialené minimdine 11 metrov od zvdracej plochy, inak musia byt vhodnym
spésobom chrdnené.

« Iskry a Zeravé cCastice sa mdZu lahko rozptylit do velkej vzdialenosti po okolitom priestore aj nepatrnymi
otvormi. Venujte mimoriadnu pozornost zaisteniu bezpecnosti oséb a majetku.

* Nezvdrajte nad tlakovyminddobamialebo vich blizkosti.

» Nevykondvajte zvdranie na uzatvorenych ridrkach alebo nddobdch. Venujte zvldstnu pozornost zvdraniu
rurok, zdsobnikov, ajked'su tieto otvorené, vyprdzdnené a dékladne vycistené. Pripadné zvysky plynu, paliva,
oleja a podobnych Idtok mézu spdsobit vybuch.

» Nezvdrajte v prostredi, ktoré obsahuje prach, vybusné plyny alebo vypary.

* Na zdver zvdrania skontrolujte, ¢i okruh zdroja pod napdtim neméze prist do ndhodného kontaktu s dielmi
spojenymis uzemnenym vodicom.

« InStalujte do blizkosti pracovného miesta hasiace zariadenie alebo hasiaci pristroj.

1.5 Prevencia pri pouZivani nddob s plynom

.;:i’! Nddoby s inertnym plynom st pod tlakom a v pripade nedodrzania zdkladnych bezpecnostnych
m opatrenipreich prepravu, skladovanie a pouzivanie hrozi nebezpecenstvo vybuchu.

» Nddoby musia byt vo zvislej polohe bezpecne zaistené vhodnymi prostriedkami k stene alebo inej opornej
konstrukcii proti zvaleniu a ndrazu nainé predmety.

» Naskrutkujte veko na ochranu uzdveru (ventilu) pocas prepravy, ak nie je pouzivany a priukonceni zvdracich
operdcii.

* Nevystavujte tlakové nddoby priamemu slne¢nému Ziareniu a vysokym teplotnym vykyvom. Nevystavujte
tlakové nddoby prilis nizkym alebo prilis vysokym teplotdm.

* Nddoby nesmu prist do styku s otvorenym plamenom, elektrickym oblikom, hordkmi, drziakmi elektréd a
rozzeravenymicasticamirozstrekovanymizvdaranim.

» Uchovdvajte nddoby z dosahu zvdracich okruhov a elektrickych obvodov vébec.
« Priotvdraniuzdveru nddoby majte hlavu mimo plynového vystupu.

» Po ukoncenizvdrania vzdy uzdver nddoby zavrite.

» Je zakdzané zvdarat tlakové plynové nddoby.

» Nikdy nezapdjajte tlakovu flasu stlaceného vzduchu priamo na reguldtor stroja! Tlak by mohol presiahnut
kapacitu tlakového reguldtora a spdsobit vybuch!
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1.6 Ochrana proti Urazu el. Pridom

Nebezpecenstvo smrtelného Urazu elektrickym pradom.

>

» Je zakdzané sa dotykat casti 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 podstavcoy, dostato¢ne
izolovanych od zemniaceho potencidlu a potencidlu ukostrenia.

« Skontrolujte, Cije zariadenie sprdvne zapojené do zdsuvky a zdroj vybaveny uzemnovacim zvodom.
» Odporucame, aby sa pracovnik nedotykal si¢asne hordka alebo uzemnenych kliesti a drZziaka elektrédy.
» Okamzite preruste zvdranie, ak mdate pocit zasiahnutia elektrickym pradom.

t— Zariadenie pre zapdlenie oblika a stabilizdciu je urcené pre manudlinu alebo mechanicky riadenu
S prevddzku.

f:f Zv&csenie dizky hordka alebo zvdracich kdblov o viac nez 8 metrov zvysi riziko Grazu elektrickym
pradom.

-

.7 Elektromagnetické polia arusenie

Prad prechddzajuci kdblamivniatorného ajvonkajsieho systému vytvdarav blizkosti zvdracich zdrojov
ajdaného vliastného systému elektromagnetické pole.

>

« Tieto elektromagnetické polia mézu pdsobit na zdravie osdb, ktoré su vystavené ich dlhodobému Gcinku
(presné ucinky nie st dosial zndme).

« Elektromagnetické polia mézu pdsobit rusivo na niektoré zariadenia, ako st srdcové stimuldtory, pristroje pre
slabo pocujucich.

Osoby s elektronickymi pristrojmi (pace-maker) sa musia poradit s lekdrom pred priblizenim sa k
zvdraniu obldkom.

@

1.7.1 Klasifikdcia EMCje vsilade s: EN 60974-10/A1:2015.

Zariadenie triedy B vyhovuje poZiadavkdm elektromagnetickej kompatibility v priemyselnych a
obytnych priestoroch, vratane obytnych priestorov, kde je elektricky pridd vybaveny systémom
napdjania nizkonapdtovym pradom.

. Zariadeniatriedy Anie st uréené na pouzitie vobytnych priestoroch, kde je elektricky prad vybaveny
systémom napdjania nizkonapdtovym pradom. MoZe existovat potencidlny problém so
zabezpecenim elektromagnetickej kompatibility zariadenitriedy Avtychto priestoroch kvéliruseniu
Sireného vedenim ako ajradiového rusenia.

Viacinformdcii ndjdete v kapitole: IDENTIFIKACNY STITOK alebo TECHNICKE UDAJE.

1.7.2 InStaldcia, pouZitie a hodnotenie pracovného miesta

Toto zariadenie savyrdbavsulade sustanoveniaminormy EN 60974-10/A1:2015 amdurcenie “TRIEDY A”. Toto
zariadenie musi byt pouzivanéibana profesiondine icely v priemyselnom prostredi. Vyrobca nezodpovedd za
pripadné skody spésobené tymto zariadenim na okolitom prostredi.

Uzivatel'musi byt kvalifikovanou osobou v odbore a ako taky je zodpovedny za instaldciu a pouZitie
zariadenia podla pokynov vyrobcu. Hned ako je zistené elektromagnetické rusenie, uzivatel md za
povinnost tuto situdciu vyriesit s pomocou technickej asistencie vyrobcu.

V kazdom pripade musi byt elektromagnetické rusenie znizené na hranicu, priktorej nepredstavuje
zdroj problémov.

Predinstaldcioutohto zariadeniamusiuZivatelzhodnotiteventudine problémy elektromagnetického
charakteru, ku ktorym by mohlo déjst v okoli zariadenia, a najmd nebezpecné pre zdravie okolitych
o0sdb, napriklad pre: nositelov pace-makera a nac¢lvacich pristrojov.

@B O
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1.7.3 Opatrenia, tykajice sa kdblov

Pre minimalizdciu uc¢inkov elektromagnetickych poli dodrZujte nasledujice pokyny:
» podla moznostivykonajte zvinutie a zaistenie zemného asilového kdbla spoloc¢ne.
» Je zakdzané ovijat kable okolo vliastného tela.

« je zakdzané stavat sa medzi uzemnovaci a silovy kdbel hordka alebo drziaka elektréd (oba musia byt na
jednejatejistejstrane).

« kdble musia byt ¢o najkratSie a musia byt umiestnené blizko seba a na podlahe alebo v blizkosti Urovne
podlahy.

» Zariadenie umiestnite v urcitej vzdialenosti od zvdaracej plochy.

« kdble musia byt dostatoéne vzdialené od pripadnych inych kdblov.

1.7.4 Uzemnenie spracovavaného dielu

Tam, kde spracovdvany diel nie je napojeny na uzemnenie z dévodov elektrickej bezpecnosti alebo z dévodu
jehorozmerovalebo polohy, spojenie na kostru medzidielom auzemnenim by mohlo znizit rusenie. Je potrebné
venovat maximdlnu pozornost tomu, aby uzemnenie spracovdvaného dielu nezvySovalo nebezpecenstvo
Urazu pre uzivatela alebo nebezpecenstvo poskodenia ostatnych elektrickych zariadeni. Dodrzujte ndrodné
normy tykajldce sa uzemnenia.

1.7.5 Tienenie
Doplnkové tienenie ostatnych kdblov a zariadeni vyskytujlicich sa v okolimbze zniZit problémy interferencie.

PriSpecidlnych aplikdcidch méze byt zvdazend moznost tienenia celého zvdracieho zariadenia.

11
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2. INSTALACIA

@ Instaldciu smu vykondvatiba kvalifikovani pracovnici poverenivyrobcom.

@ Ste povinni pred instaldciou skontrolovat odpojenie zdroja od hlavného privodu.

SK
2.1 Uvedenie do prevdadzky

@ Dbajte nato, aby sa zariadenie alebo jednotka nezratila alebo nebola silou poloZzend na zem.

2.1.1 Zapojenie pre zvdranie TIG

Konektor zemniacich kliesti
Kladny pél vykonu (+)
Pripojkahordka TIG
Zdaporny pélvykonu (-)
Spojka plynového potrubia

o U1 W

Tlakovej redukcii

» Zapojte zvdraci minus vodic (svorka) na zvdracom zdroji do konektoru oznec¢eného polaritou (+). VlozZte
bajonet do zdsuvky a otocte nim v smere hodinovych ruciciek tak, aby vsetky casti boli zaistené.

» Zapojte zvdracihordk TIG na zvdracom zdroji do konektoru pripojenia hordku. Vlozte bajonet do zdsuvky a
otocte nim vsmere hodinovych ruciciek tak, aby vSetky Casti boli zaistené.

Reguldcia prietoku ochranného plynu sa vykondva pomocou ventiléeka umiestneného zvycajne na
hordku.

» Zapojte oddelene konektor hadice plynu hordka narozvod plynu.

12 160



\béhler

POPIS ZVARACKY

welding by voestalpine

3. POPIS ZVARACKY

Hordky BT...V

T Uzatvdraciventil plynu

13
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DRZBA

cC

4.

Zariadenie musi byt podrobené beznej uUdrzbe podla pokynov vyrobcu. Vsetky vstupné a
prevdadzkové dvierka a kryty musia byt dobre uzatvorené a dobre upevnené hned, ako je stroj v
prevdadzke. Na zariadeniach je zakdzané vykondvat akékolvek druhy Uprav. Zamedzte hromadeniu
kovového prachu v blizkostirebier vetrania alebo na nich.

Pripadnd Udrzba musi byt vykondvand kvalifikovanym persondlom. Zdruka strdca platnost v
pripade opravy a vymeny casti zariadenia (systému) neoprdvnenymi osobami. Iba technik s
prislusnou kvalifikdciou smie vykondvat opravy a vymeny dielov.

SK

> ©

Pred akymkolvek zdsahom na zariadeni odpojte zariadenie od privodu elektrickej energie!

4.1 Pravidelné kontroly generdtora

Vykonajte cCistenie vnutornych ¢asti pomocou stlaceného vzduchu s nizkym tlakom a mdakkych
Stetcov. Skontrolujte elektrické zapojenia a vietky spdjacie kdble.

O

4.1.
e

riudrZzbe a vymene dielov hordkov, kliesti na drzanie elektrédy a/alebo
ovacieho kdbla:

c
N
3_\
3¢ O

Skontrolujte teplotu komponentov a overte, €inie st prehriate.

Pouzivajte vzdy rukavice zodpovedajuce prislusnej norme.

PouZivajte vhodné klice a ndradie.

QP

4.2 Zodpovednost
= Ak nebude vykondvand udrzba zariadenia, budu zrusené vsetky zdruky a vyrobca je v kazdom
_@ pripade zbaveny akejkolvek zodpovednosti. Vyrobca odmieta akukolvek zodpovednost v pripade,

Ze obsluha nedodrzi uvedené pokyny. Pri akejkolvek pochybnosti a/alebo probléme sa obrdtte na
najblizsie servisné stredisko.
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5. DIAGNOSTIKA A RIESENIA

Nedochddza k zapnutiu zariadenia

Pricina

» Zasuvka nie je napdjand sietovym napdtim.

» Chybnd zdstrcka, prip. napdjacikdbel.

» Prerusend sietovd poistka.

» Chybny hlavny vypinac.

» Porucha elektroniky.

RieSenie

» Skontrolujte a podla potreby opravte elektroinstaldciu.

» Smie vykondvatiba kvalifikovany elektrikdr.

SK

» Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond
opravu.

» Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond
opravu.

» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond
opravu.

Bez vystupného vykonu (pristroj nezvdra)

Pric¢ina

» Chybné tlacidlo hordka.

» Prehriate zariadenie (tepelny alarm -
Cervendlistas LED).

» Nesprdvne uzemnovacie pripojenie.

» Porucha elektroniky. (Zariadenie sa
nachddzav pohotovostnom reZime - biela
listas LED)

Nesprdvne napdjanie
Pricina

» Nesprdvna volba metédy zvdrania, prip.
chybny volic.

» Nesprdvne nastavené parametre systému,
prip. funkcie.

» Chybny potenciometer/enkodér pre
nastavenie zvdracieho pradu.

» Sietové napdtie mimo dovoleného rozsahu.

» Porucha elektroniky.

Riesenie

» Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond
opravu.

» Skor neZ pristroj vypnete, pockajte, kym vychladne.

» Vykonajte riadne uzemnenie pristroja.

» Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevadzky”

» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond
opravu.

Riesenie

» Zvolte sprdvnu metddu zvdrania.

» Resetujte (vynulujte) parametre systému a zvdrania.

» Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond
opravu.

» Vykonajte riadne zapojenie pristroja.

» Citajte kapitolu ,,Pripojenie”

» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond
opravu.
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6. TECHNICKE UDAJE

Pracovny cyklus

BT 17V

Pracovny cyklus DC

(X=35%)

Pracovny cyklus AC

(X=35%)

Hordky tdaje

BT 17V

Chladenia

Standardny priemer elektrody
Pouzitelné priemery elektrédy
Prietok plynu

Dizka kdbel

Rozstrek zvdracieho obluku

Fyzicka charakteristika

BT 17V
Vyrobné normy

Hordky Udaje

BT 26V

Chladenia

§tandordn)’/ priemer elektrédy
Pouzitelné priemery elektrody
Prietok plynu

Dizkakdbel

Rozstrek zvdracieho obluku

Pracovny cyklus

BT 26V

Pracovny cyklus DC
(X=35%)

Pracovny cyklus AC
(X=35%)

Fyzicka charakteristika
BT 26V

Vyrobné normy

17

150

105

Plyn
1.6
1.0-3.2
3-15

LIFT

UM.

U.M.

ENIEC 60974-7:2019

Plyn
1.6
1.0-4,0
3-15

LIFT

180

125

U.M.

UM.

ENIEC 60974-7:2019
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Zoznam ndhradnych dielov bohler

7. ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV

welding by voestalpine

BT17V(81.35.001)
20.07.221
20.07.220
82.10.019
1312046 g 82.10.470
82.10.315
8210158
82.10.466 5 82.11.068 ° 8210106
74.90.104
73.12.046 Lt 74.90.103
KéD POPIS
20.07.220 Mald rukovdt zvdracej pistole TIG Bohler
20.07.221 Slepy uzdver rukovdte
73.12.046 Suprava skrutiek
74.90.100 Maly gulovy kib
74.90.101 Maly drziak kablov
74.90.102 Suprava pripojky zvdracej pistole TIG
74.90.103 Supravarurky preplyn-L=3,6m
74.90.104 Pripojka zvdracej pistole TIG
82.10.019 Kratky aretovaci prvok
82.10.158 Dorazkliestiny elektrédy D. 2,4 mm
82.10.166 Keramickda tryska pre plyn, velkost 6, D. 9,8 mm
82.10.315 Kliestina elektrédy D. 2,4 mm
82.10.466 Kdablovy zvdzokL=3,8 m
82.10.467 PrddovykdbelL=3,8 m
82.10.470 Telo zvdracej pistole V
82.11.068 Volfrdmovd elektréda SW2, D. 2,4 mm [tyrkysovd]
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BT 26V (81.35.014)
20.07.221
20.07.222
82.10.018
73.12.046
N 82.10.473
\_74.90.107 82.10.315
% 82.10.158
82.10.475 "EZ 82.11.068 - 82.10.166
% A
74.90.106
74.90.108
82.10.476
, \_74.90.104
7312006 f111L1] \ 400103
20.07.221 Slepy uzdver rukovdte
20.07.222 Velkd rukovdt zvaracej pistole TIG Bohler
73.12.046 Suprava skrutiek
74.90.103 Supravarurkypreplyn-L=3,6m
74.90.104 Pripojka zvdracej pistole TIG
74.90.106 Krytka pripojky zvdracej pistole TIG
74.90.107 Velky gulovy kibovy spoj
74.90.108 Suprava pripojky zvdracej pistole Tig
74.90.109 Velky drziak kabla
82.10.018 Dlhy aretovaciprvok
82.10.158 Dorazkliestiny elektrédy D. 2,4 mm
82.10.166 Keramickd tryska pre plyn, velkost 6, D. 9,8 mm
82.10.315 Kliestina elektrédy D. 2,4 mm
82.10.473 Telo zvdracej pistole -V
82.10.475 Kdéblovy zvdzok-L=3,8m
82.10.476 Prudovy kdbel-L=3,8m
82.11.068 Volfrdmovd elektréda SW2, D. 2,4 mm [tyrkysovd]

19

167

SK



SK

Zoznam ndhradnych dielov bohler

NAHRADNE DIELY STANDARDNYCH ZVARACICH PISTOLI TIG

welding by voestalpine

POS k6D POPIS
1 82.10.018 Dlhy aretovaci prvok
2 82.10.019 Krdatky aretovaci prvok
3 82.10.020 Tesniaci o-krdzok
4 82.10.002 Izoldtor tela trysky pre plyn
5 82.10.350 Izoldator tela SoSovky na tryske pre plyn
82.10.313 Kliestina elektrédy D. 1,0 mm
82.10.314 Kliestina elektrédy D. 1,6 mm
6 82.10.315 Kliestina elektrédy D. 2,4 mm
82.10.316 Kliestina elektrédy D. 3,2 mm
82.10.317 Kliestina elektrédy D. 4,0 mm
82.10.156 Dorazkliestiny elektrédy D. 0,5 - 1,2 mm
82.10.157 Dorazkliestiny elektrédy D. 1,6 mm
7 82.10.158 Dorazkliestiny elektrédy D. 2,4 mm
82.10.159 Dorazkliestiny elektrédy D. 3,2 mm
82.10.160 Dorazkliestiny elektrédy D. 4,0 mm
82.10.352 Dorazkliestiny elektrédy D. 1,2 mm - SoSovka pre plyn
82.10.353 Dorazkliestiny elektrédy D. 1,6 mm - SoSovka pre plyn
8 82.10.354 Dorazkliestiny elektrédy D. 2,4 mm - SoSovka pre plyn
82.10.355 Dorazkliestiny elektrédy D. 3,2 mm - SoSovka pre plyn
82.10.356 Dorazkliestiny elektrédy D. 4,0 mm - SoSovka pre plyn

20
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Zoznam ndhradnych dielov

POS k6D POPIS
82.10.162 Keramickd tryska pre plyn, velkost 12, D. 19 mm
82.10.163 Keramickd tryska pre plyn, velkost 4, D. 6,4 mm
82.10.164 Keramickd tryska pre plyn, velkost 5 D. 8,0 mm
9 82.10.166 Keramickd tryska pre plyn, velkost 6 D. 9,8 mm
82.10.168 Keramickda tryska pre plyn, velkost 7, D. 11,2 mm
82.10.170 Keramicka tryska pre plyn, velkost 8 D. 12,7 mm
82.10.161 Keramicka tryska pre plyn, velkost 10 D. 15,7 mm
82.10.357 Keramickd tryska pre plyn, velkost 4, D. 6,4 mm - SoSovka pre plyn
82.10.358 Keramickd tryska pre plyn, velkost 5, D. 8,0 mm - SoSovka pre plyn
82.10.359 Keramickda tryska pre plyn, velkost 6, D. 9,8 mm - SoSovka pre plyn
10 82.10.360 Keramickd tryska pre plyn, velkost 7, D. 11,2 mm - SoSovka pre plyn
82.10.361 Keramickd tryska pre plyn, velkost 8, D. 12,7 mm - SoSovka pre plyn
82.10.362 Keramickd tryska pre plyn, velkost 12, D. 17,2 mm - SoSovka pre plyn
82.11.065 Volfrdmovd elektréda WS2, D. 1,0 mm [tyrkysovd]
82.11.066 Volframovd elektroda WS2, D. 1,6 mm [tyrkysovd]
82.11.068 Volfrdmovd elektréda WS2, D. 2,4 mm [tyrkysovd]
82.11.070 Volframovd elektroda WS2, D. 3,2 mm [tyrkysovd]
1 82.11.071 Volfrdmovad elektréda WS2, D. 4,0 mm [tyrkysovd]
82.11.053 Elektrodaz Cistého volframu D. 1,6 mm [zelend]
82.11.055 Elektrodaz Cistého volframu D. 2,4 mm [zelend]
82.11.057 Elektrodaz Cistého volframu D. 3,2 mm [zelend]
82.11.058 Elektrodaz Cistého volframu D. 4,0 mm [zelend]
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ABUYGUNLUKBEYANI

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

kendisorumlulugu altinda asagidaki Griniin:

BT 17V 81.35.001
BT 26V 81.35.014

uyumlu oldugu beyan edilmektedir EU:

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

ve asagidakiuyumlastinimis standartlarin uygulandigini:

ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
ENIEC63000:2018

Direktiflere uygunlugu onaylayan belgeler, yukarida belirtilen imalat¢ida denetimlericin hazir bulundurulacaktir.

voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. tarafindan 6nceden yetki verilmemis olan her tirll isletim veya dedisiklik bu
sertifikaile gecersiz kilinacaktir.

OnaradiTombolo, 13/01/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L S I R

1
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. UYARI

&

&

Makine Gizerinde herhangibirislem yapmadan énce, bu el kitabininigeriginiiyice okudugunuzdanve
anladiginizdan emin olun.

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

Kullanimkilavuzu, stirekliolarak cihazin kullanildigiyerde muhafaza edilmelidir. Kullanim kilavuzuna
ek olarak, kazalari 6nlemeye ve ¢evrenin korunmasina yonelik genel ve yerel diizenlemelere de
uyulmasi zorunludur.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. bu elkitabini her zaman hig¢bir bildirimde
bulunmaksizin degistirme hakkini sakli tutar.

Butin ceviri ve toplam veya kismi olarak herhangi bir sekilde ¢cogaltma haklari (fotokopi, film ve
mikrofilm dahil) saklidir ve voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. firmasinin agik bir sekilde
yazilionayini almaksizin ¢ogaltiimasi yasaktir.

Verilen direktifler hayati 5Sneme sahiptir ve bu nedenle garantilerinisleyisii¢in gereklidir.

isletimcinin bu direktiflere uymamasi halinde imalatgi higbir sorumluluk kabul etmez.

Cihazindevreye alinmasi, kullaniimasi, bakimive onarimiile gérevlikisilerin,
 gerekliyetkinlige sahip olmasi,

« kaynak bilgisine sahip olmasi

¢ bu kullanim kilavuzunu eksiksiz bir sekilde okuyarak tam olarak uygulamasi zorunludur.

Egermakinenin kullaniminailiskin herhangibir slip- heniz veya problem varsa, burada agiklanmamis
olsa bile, kalifiye bir personele danisin.

1.1 Kullanim ortami

O
©

e

Herhangi bir sistem 6zellikle tasarlandidiislemlericin, veri plakasinda ve/veya elkitabinda belirtilen
sekillerde ve araliklarda, emniyete iliskin ulusal ve uluslararasi direktiflere gére kullaniimalidir.
imalatci tarafindan acik bir sekilde beyan edilen farkl bir kullanimin timii ile uygunsuz ve tehlikeli
olacagi addedilmesi gerekir ve bu durumdaimalatci bitiin sorumlulugu ret edecektir.

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

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

Sistem -25°C ile +55°C arasi (-13°F ile +311°F arasi) bir sicakliktaki ortamlarda nakledilmeli ve
depolanmalidir.

Sistem tozdan, asitten, gazdan veya baska her tirli paslandiricc maddelerden arindiriimis
ortamlarda kullaniimalidir.

Sistem 40°C derecede (104°F) %50 den daha yiliksek olmayan bir badil neme sahip ortamlarda
kullaniimahdir.

Sistem 20°C derecede (68°F) %90 dan daha ylksek olmayan bir bagdil neme sahip ortamlarda
kullaniimahdir.

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

1.2 Operatoér ve 6teki sahislarin korunmasi

A\
A

Kaynak islemi zararh bir radyasyon, giriltd, sicaklik ve gaz yayinimlariislemidir. Cevreyiisinlardan,
vilcimlardan ve akkor ciruflardan kaynak alani korumak icin atese dayanikl bir béime yerlestirin.
Cevredeki herkese arka kaynak alani veya akkor metale bakmamayi ve uygun bir koruma tedbiri
almayi tavsiye edin.

Cildinizi arkisinlarindan, kivilcimlardan veya akkor metallerden korumak i¢cin koruyucu elbise giyin.
Elbise viicudun timinid kapatmalidir ve asagidaki 6zelliklere sahip olmalidir:

- saglamveiyidurumda olmalidir

- yanmaz 6zellikte olmalidir

- izole edicive kuru olmalidir

- viicuda uymalive mansetliveya kivrimliolmamahdir

177
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Daima saglam ve sudanizolasyonu glivence altina alabilen uygun ayakkabilar kullanin.

Daima elektriksel ve termal izolasyonu glivence altina alabilen uygun eldivenler kullanin.

Gozlerigin yandan korumali ve uygun koruma filtreli (en azindan NR10 veya Ustl) maskeler takin.

Ozellikle kaynak ciiruflarinin el ile veya mekanik olarak kaldiriimasi esnasinda daima yandan
korumaliemniyet gozlikler takin.

Kontak lensler takmayin.

Eger kaynak esnasinda tehlikeli gurilti seviyelerine ulasiliyorsa kulaklik kullanin. Eger giriltd
seviyesi yasa ile tespit edilen limitleri asarsa, ¢alisma sahasini sinirlayin ve ona yaklasanlarin
kulakliklar veya kulak tikaglariile korundugundan emin olun.

Kaynak yaparken yan panelleri daima kapali tutun. Sistemlerde higbir sekilde degdisiklik
yapiimamalidir.

Ellerinizin, sag¢larinizin, elbiselerinizin, aletlerinizin... asagidaki tirden hareket eden parcalar ile
temas etmesinden kacinin: 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 imalatgiyi ister insan veya ister mal agisindan olsun, her tirlu
sorumluluktan muaftutar.

Teliylklerken veya beslerken basinizi MIG/MAG hamlacindan uzak tutun.
Disarigikan tel ellerinize, ylziinlize ve gozlerinize ciddi sekilde zarar verebilir.

Heniz kaynak yapilmis olan parcalara dokunmaktan kaginin, yiksek sicaklik ciddi yanmaya veya
kavrulmaya neden olabilir.

Yukaridaagiklananbitiin 6nlemlere ve ayricaciiruflarsogumaesnasinda par¢calardan ayrilabilecegi
icin kaynakisleminden sonra yapilan bitin islemlerdeki nlemlere uyun.

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

Sogutma sivisinin giris ve donis borularini sékmeden énce sogutma Unitesinin kapali oldugundan
eminolun. Borulardan disari ¢ikan sicak su yanmaya veya kavrulmaya neden olabilir.

Kullanmakigin birilk yardim setini hazir tutun.

Yanmayiveya yaralanmayi kiigimsemeyin.

isi paydos etmeden &nce insana veya mala yénelik kaza hasarindan kacinmak icin calisma alanini
emniyetlihale sokun.

178



bohler

welding by voestalpine

—

1.3 Pis kokulu dumanlara ve gazlara karsi korunma
E Kaynakislemiesnasinda ¢ikan pis kokulu dumanlar, gazlar ve tozlar saglhidinizi¢in zararli olabilir.

Bellisartlaraltinda, kaynakisleminin neden oldugu pis kokulu dumanlar kansere neden olabilir veya
hamile kadinlarin ceninlerine zarar verebilir.

» Basinizi her turli kaynak gazindan ve pis kokulu dumanlarindan uzak tutun.

o ister dogalveyaister basingliolsun, ¢alisma sahasinda uygun havalandirma saglayin.

* Yetersiz havalandirma halinde, maskeler veya solunum aparatlari kullanin.

» Sonderecekii¢glik calismayerlerinde kaynakislemiyapilmasihalinde, kaynakislemiyapan operatdre disarida
duran bir meslektasinin nezaret etmesi gerekir.

* Havalandirmaigin oksijen kullanmayin.

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

* Pis kokulu gazlarin miktari ve tehlike seviyesi kullanilan esas malzemeye, kaynak malzemesine, kaynak
yapilacak pargalarin temizlenmesinde ve yaginin alinmasinda kullanilan maddelere dayalidir, Teknik
sayfalarda verilen talimatlarile birlikte imalat¢inin talimatlarina uyun.

» Yag almaveya boyamaistasyonlariyakininda kaynakisleriyapmayin.

» Gaztlplerinidisariya veyaiyi havalandiriimis yerlere koyun.

1.4 Yangin/infilak 6nleme

Kaynakislemiyanginlara ve/veyainfilaklara neden olabilir.

» Calisma sahasini ve onun ¢evresindeki sahayi her tirli tutusabilir ve yanici malzemelerden ve objelerden
arindirin.

« Tutusabilir malzemeler kaynak sahasindan en az 11 metre (35 fut) uzakta olmali veya uygun bir sekilde
korunmaldir.

« Kivilcimlar ve akkor partikiller anhk olarak acik tutulan deliklerden bile olduk¢a uzak mesafelere kolayca
puskirebilir ve cevre sahalara ulasabilir. insanlarin ve malin emniyetini saglamak icin 6zel dikkat gdsterin.

» Basinglikaplar Gizerinde veya yakininda kaynak isleriyapmayin.

» Kapali kaplar veya borular Gizerinde kaynak isleri yapmayin. Kaynak tiiplerine veya kaplarina, hatta onlar
acik, bosveiyice temizlenmis olsalarbile, 6zel dikkat gdsterin. Her tirlti gaz, yakit, yag veya benzerimalzeme
kalintisi birinfilaka neden olabilir.

» Patlayici tozlarin, gazlarin veya buharlarin mevcut oldugu yerlerde kaynak yapmayin.

» Kaynak islemi sonunda, gerilim tasiyan devrenin toprak hattina bagh herhangi bir par¢aya kaza ile temas
edemedigini kontrol edin.

» Calisma sahasiyakinina bir yanginla miicadele cihazi veya malzemesi koyun.

1.5 Yakit kaplarinin kullanilmasinda alinacak 6nlemler

_L_LL{/ Atilyakit kaplaribasingligazicerebilir ve eger nakliye, depolama ve kullanim i¢in minimum emniyet
m sartlariglivence altina alinmazsa patlayabilir.

« Yakit kaplari bir duvara veya baska destekleyici yapiya karsi disemeyecek veya kaza ile baska herhangi bir
seyilevurulamayacak sekilde dik bir konumda tespit edilmelidirler.

* Nakliye, kullanim esnasinda ve herhangi bir kaynak isi sonunda vanayi korumak i¢in kapadi ice dogru
dondirerek kapatin.

« Yakit kaplarini direkt glines 1sigina, ani isi degisikliklerine, cok ylksek veya ¢ok siddetli sicaklk derecelerine
maruz birakmayin. Yakit kaplarini cok siddetli veya ¢ok yliksek sicaklik derecelerine maruz birakmayin.

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

 Yakit kaplarinikaynak devrelerinden ve genel elektrik devrelerinden uzak tutun.
» Yakit kaplariniagarken, basinizi gaz ¢cikisindan uzak tutun.

 Yakit kabivanasinikaynakislemisonunda daima kapatin.

» Basingli bir yakit kabina asla kaynak yapmayin.

» Basingli bir yakit kabir makine basing rediiktori ile asla dogrudan dogruya birlestiriimemelidir. Basing bir
patlamaile sonu¢lanacak sekilde rediiktorin kapasitesini asabilir.
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1.6 Elektrik sokundan korunma

Elektrik soku sizi dldurebilir.

>

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

» Kuru ve topraklama ve kiitle potansiyelinden yeterince izole edilmis zeminler ve tabanlari kullanarak sistemin
ve operatorin elektrik izolasyonunu saglayin.

« Sistemin birtopraklamakablosuile bagholan bir prize ve birgli¢ kaynaginadogru bir sekilde baglh oldugundan
eminolun.

« iki hamlaca veya iki elektrot tutucusuna ayni anda dokunmayin.
» Eger bir elektrik soku hissederseniz, kaynakislerine derhal ara verin.

| Arkcakmasive dengeleme cihazimaniiel veya mekanik olarak yénlendirilen operasyonicin
= tasarlanmaktadir.

2

Hamlag¢ veya kaynak kablolarinin uzunlugunu 8 metreden den fazla artirmak elektrik sokunun riskini
artiracaktir.

>

-

.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 stire maruz kalan insanlarin saghgini etkileyebilir (kesin etkileri hala
bilinmemektedir).

« Elektromanyetik alanlar kalp pili veya isitme cihazi gibi ekipmanlarile parazit yapabilir.

Kendisine kalp pili takilmis olan insanlar ark kaynadiisleri Gslenmeden.

@

—

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

Sinif B ekipmani elektrik gliciniin kamu disik voltaj besleme sistemi tarafindan temin edildigi
INIFB [ jkamete ayrilmis mahalleri iceren endistriyel ve ikamete ayrilmis ortamlardaki elektromanyetik
uygunluk gereksinimleriile uyumludur.

Sinif A ekipmani elektrik giiciinin kamu disiik voltaj besleme sistemi tarafindan temin edildigi
INIfA | jkamete ayrilmis mahallerde kullanmak icin amaclanmaz. iletilenlerin yani sira yayilan bozukluklar
nedeni ile, bu mahallerdeki Sinif A ekipmaninin elektromanyetik uyumlulugun saglanmasinda
potansiyel gl¢likler olabilir.

“

Daha fazla bilgiigin bolime bakin: PLAKA SARTNAMELERI veya TEKNIK AYRINTILAR.

1.7.2 Montaj, kullanim ve saha muayenesi

Bu ekipman normallestirilmis EN60974-10 yonetmeligi talimatlarina uyumlu olarak imal edilmekte EN 60974 -
10/A1:2015 ve “SINIF A” olarak tanimlanmaktadirlar. Bu cihaz sadece sanayi ortamlarinda, profesyonel
uygulamalar icin kullanilmalidir. imalatci yerel ortamlardaki sistemin neden oldugu hicbir hasar icin sorumlu
olmayacaktir.

Kullanici sektérde bir uzman olmalidir, ¢linkli boyle biri ekipmanin imalatginin talimatlarina goére
kurulmasindan ve kullanimindan sorumludur. EGer herhangi bir elektromanyetik rahatsizhk fark
edilirse, kullanici problemi ¢ézmelidir, eger gerekirse imalatginin teknik yardimiile.

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

Buaparatimonte etmeden 6nce, kullanicigevrede bulunaninsanlarin saglik sartlarini dikkate almak
suretiyle, 6rnegin kalp pili veya isitme cihazi takili sahislar igin, ¢cevrede ortaya c¢ikabilecek
elektromanyetik sorunlaridegerlendirmelidir.

@P O

10
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1.7.3 Kablolarlailgili dnlemler

Elektromanyetik alanlarin etkilerini en aza indirmekicin asagidaki talimatlara uyun:

* Mimkiin olmasi halinde, toprak ve gli¢ kablosunu sarin ve saglamlastirin.

« Kablolarinin viicudunuzun etrafinizi sarmasindan kacinin.

» Toprak ve gii¢ kablolari arasinda durmaktan kaginin (her ikisini de ayni tarafta tutun).

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

« Sistemi kaynak sahasindan biraz uzaga yerlestirin.

» Kablolar baska her tiirlt kablodan uzakta olmalidir.

1.7.4 islenen parcanin topraklanmasi

islenen parca elektriksel emniyet nedenleri acisindan veya onun biiytikligli ve pozisyonu nedeni ile
topraklanmadigizaman, islenen parcanin topraklanmasiyayinimi azaltabilir. islenen parcanin operatérlericin
kaza riski yaratmayacagini, ve baska elektrik ekipmanina zarar vermeyecegdini hatirlamak Snemlidir.
Topraklama ulusal yonetmeliklere gore yapilmahdir.

1.7.5 Zirh Gecirme

Oteki kablolara ve cevredeki mevcut ekipmana secici bir sekilde zirh gecirilmesi parazit nedeni ile olusan
problemleri azaltabilir.

Tim kaynak tesisatina zirh gecirilmesi 6zel uygulamalaricin dikkate alinabilir.

11
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@ Montajsadece imalatci tarafindan yetki verilen uzman personel tarafindan yapilmalhdir.

@ Montaqjicin, glic kaynagdinin sebeke hattindan ¢ikarildigindan emin olun.

2.1 Hizmete sokma / Donanim

@ Sistem veya miinferit cihazi diislirmeyin veya onlar lizerinde asiri baski uygulamayin.

2.1.1 TIG kaynagina baglanti

\VE

Y

1 Topraklama kelepgesi konektsrii
2 Pozitif gli prizi (+)

3 TIGhamlagbaglantisi

4 Negatif gii¢ prizi(-)

5 Gazborusu konektdrii

6 Basingdusiiriicu

» Topraklama pensini,gli¢ kaynaginin pozitif soketine (+) baglayiniz. Fisisokun ve butlin parcalar tutturuluncaya

kadarsaatydninde donddrin.

» TIG hamlag kaplinini (kuplaj), gli¢ kaynadinin hamlag soketine baglayiniz. Fisi sokun ve bitln parcalar
tutturuluncaya kadar saat yoniinde déndurin.

Eg Koruma gazi akisinormal olarak hamlaca yerlestirilen musluk kullanilarak ayarlanir.

» Hamlag¢ gaziboru konektdriini gaz dagitimina ayriolarak baglayin.

12
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3. TEMIN TANITIMI

BT...Vserisihamlaclar

1T Gazmuslugu

13
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4. BAKIM

Rutin bakim sistem tizerinde imalat¢inin direktiflerine gére ylrttilmelidir. EkKipman ¢alisirken bitin
erisim ve isletim kapilari ve kapaklari kapali ve sabit olmahdir. Sistemlerde hi¢bir sekilde degisiklik
yapilmamalidir. Metal tozun havalandirma ylizgecleri yakininda veya onlar lizerinde birikmesini
onleyin.

Her trlt bakim faaliyet sadece kalifiye personel tarafindan yapilmalidir. Sistemdeki herhangi bir
parganin yetkili personel disinda personel tarafindan yapilmasi drlinlin garantisinin gegersiz ve
hikimsiz olmasina neden olacaktir. Sistemdeki herhangi bir par¢ganin tamiri veya degistirilmesi
sadece kalifiye mihendisler tarafindan yiritilmelidir.

TR

Herislemden 6nce gli¢ beslemesini ¢ikarin!

> O

4.1 Gluc¢ kaynagi lizerinde asagidaki periyodik kontrolleri yapin

Gi¢ kaynagdi icini distik basingh sikistirilmis hava ve yumusak killi fircalar vasitasi ile temizleyin.
Elektrik baglantilarini ve bitiin baglanti kablolarini kontrol edin.

o

4.1.1 Hamlag lnitesinin veya degistirilmesi, elektrot tutucusu ve/veya toprak kablolari
icin:
Unitenin sicaklik derecesini kontrol edin ve onlarin asiri derecede isinmadigindan emin olun.

Daime glivenlik standartlariile uyumlu eldivenler kullanin.

Uygun somun anahtarlari ve aletler kullanin.

Qp

4.2 Ansvar

= So6zi edilen bakimin yapilmamasi bltin garantileri gegersiz kilacak ve imalatgiyr yakimlilikten

muaftutacaktir.imalatci asadidakitalimatlara uyulmamasi halinde her tiirlt sorumlulugu reddeder.

Her tirll siiphe ve/veya problem igin size en yakin servis merkeziniz ile temas etmek konusunda
tereddiit etmeyin.
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5. TESHISLER VE COZUMLER

Sistem ag¢iimiyor

Sebep

» Prizde sebeke voltaji yok.

» Kusurlu Fis veya besleme kablosu.

» Hat sigortasi atik.

» Kusurlu start anahtari.

» Kusurlu elektronik.

Cozim

» Elektrik sisteminiihtiyaca gore kontrol edin ve tamir edin.

» Kalifiye personel kullanin.

TR

» Kusurlu pargayi degistirin.

» Sistemi tamir ettirmekigin en yakin servis merkeziile temas
kurun.

» Kusurlu par¢ayi dedistirin.

» Kusurlu pargayi degistirin.

» Sistemi tamir ettirmeki¢in en yakin servis merkeziile temas
kurun.

» Sistemi tamir ettirmekigin en yakin servis merkeziile temas
kurun.

Hic¢bir glic verimi yok (Sistem kaynak yapmiyor)

Sebep

» Kusurlu hamlag¢ diigmesi.

» Sistem asiriisindi (termal alarm - kirmizi LED
¢cubugu).

» Yanhs toprak baglantisi.

» Kusurlu elektronik. (Sistem beklemede -
beyaz LED ¢ubugu)

Yanlis gli¢ beslemesi
Sebep

» Kaynak siirecinde yanlis segcim veya kusurlu
selektor.

» Sistem parametreleri veya fonksiyonlari
yanlis bir sekilde ayarh.

» Kaynak akiminin ayariigin kusurlu
potansiyometre/kodlayici.

» Sebeke voltaji menzil disi.

» Kusurlu elektronik.

Coziim

» Kusurlu pargayi degistirin.

» Sistemi tamir ettirmeki¢in en yakin servis merkeziile temas
kurun.

» Sistemi kapatmadan onun sogumasini bekleyin.

» Sistemi dogru bir sekilde topraklayin.
» *Hizmete Verme” paragrafini okuyun “.

» Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkeziile temas
kurun.

Coziim

» Kaynak stirecinidogru bir sekilde secin.

» Sistemi ve kaynak parametrelerini yeniden ayarlayin.

» Kusurlu par¢ayi dedistirin.

» Sistemi tamir ettirmeki¢in en yakin servis merkeziile temas
kurun.

» Sistemi dogru bir sekilde topraklayin.

» “Baglantilar” paragrafini okuyun “.

» Sistemi tamir ettirmeki¢in en yakin servis merkeziile temas
kurun.

185
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6. TEKNIK AYRINTILAR

Calisma déngusu

BT 17V

Calisma déngiisti DC
(X=35%)

Calisma déngist AC
(X=35%)

Torglar ayrintilar

BT 17V

Sogutma

Standart elektrot capi
Kullanilabilir elektrot ¢capi
Gazakisi

Kablosu uzunlugu
Arkolusturma

Fiziksel ozellikler

BT 17V
Yapistandartlari

Torclar ayrintilar

BT 26V

Sogutma

Standart elektrot capi
Kullanilabilir elektrot ¢api
Gaz akisi

Kablosu uzunlugu
Arkolusturma

Calisma déngusu

BT 26V

Calisma déngiisti DC
(X=35%)

Calisma doéngisi AC
(X=35%)

Fiziksel 6zellikler

BT 26V
Yapistandartlari

17

UM.
150 A
105 A
UM.
Gaz
1.6 mm
1.0-3.2 mm
3-15 I/
4 m
LIFT
U.M.
ENIEC 60974-7:2019
UM.
Gaz
1.6 mm
1.0-4,0 mm
3-15 I/
4 m
LIFT
U.M.
180 A
125 A
UM.

ENIEC 60974-7:2019
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7. YEDEK PARCA LISTESI

welding by voestalpine

BT17V(81.35.001)
20.07.221
20.07.220
82.10.019
1312046 g 82.10.470
82.10.315
8210158
82.10.466 5 82.11.068 ° 8210106
74.90.104
73.12.046 Lt 74.90.103
KOD ACIKLAMA
20.07.220 Bohler marka kiiclik TIG kaynak tutacagdi
20.07.221 Tutacak kor kapagdi
73.12.046 Vidatakimi
74.90.100 Kigik bilyalimafsal
74.90.101 Kigik kablo destegi
74.90.102 TIG tor¢ baglantisi kiti
74.90.103 Gazborukiti-u.3,5m
74.90.104 Tigtor¢ baglantisi
82.10.019 Kisa kapak
82.10.158 Elektrot kelepgesidurdurucu C. 2,4mm
82.10.166 Seramikgazmemesigr.6 C.9,8mm
82.10.315 ElektrotkelepgesiC. 2,4mm
82.10.466 KablodemetiU.3,8 m
82.10.467 GuckablosuU.3,8 m
82.10.470 Vtor¢ gévdesi
82.11.068 Tungsten elektrotws2 C. 2,4mm [turkuaz]
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BT 26V (81.35.014)
20.07.221
20.07.222
82.10.018
73.12.046
82.10.473
\_74.90.107 82.10.315
% 82.10.158
82.10.475 ‘3} 82.11.068 o 82.10.166
% A
74.90.106
74.90.108
82.10.476
\_74.90.104
7312006 /1 ALL1 \ 24.90.103
20.07.221 Tutacak kor kapagi
20.07.222 Bohler marka blyik TIG kaynak tutacagi
73.12.046 Vida takimi
74.90.103 Gazborukiti-u.3,5m
74.90.104 Tigtor¢ baglantisi
74.90.106 Kapak Tig tor¢ baglantisi
74.90.107 Blylk doner mafsal
74.90.108 Tig tor¢ baglantisi kiti
74.90.109 BlyuUk kablo destegi
82.10.018 Uzun kapak
82.10.158 Elektrot kelepg¢esidurdurucu C. 2,4mm
82.10.166 Seramik gazmemesigr.6 C.9,8mm
82.10.315 ElektrotkelepgesiC. 2,4mm
82.10.473 Tor¢ggovdesi-V
82.10.475 Kablo demeti-u.3,8m
82.10.476 Glckablosu-u.3,8m
82.11.068 Tungsten elektrotws2 C. 2,4mm [turkuaz]
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POS KOD ACIKLAMA

1 82.10.018 Uzun kapak

2 82.10.019 Kisa kapak

3 82.10.020 O-ring contasi

4 82.10.002 Gaz memesi gdvde izolatori

5 82.10.350 Gaz mercek memesi gévde izolatori
82.10.313 Elektrotkelepgesi¢.1,0mm
82.10.314 Elektrotkelepgesi¢.1,6mm

6 82.10.315 Elektrotkelepgesi¢.2,4mm
82.10.316 Elektrotkelepgesi¢.3,2mm
82.10.317 Elektrotkelepgesi¢.4,0mm
82.10.156 Elektrotkelepg¢esidurdurucu¢.0,5-1,2 mm
82.10.157 Elektrotkelepgesidurdurucu ¢.1,6mm

7 82.10.158 Elektrotkelepgesidurdurucu ¢.2,4mm
82.10.159 Elektrot kelepgesidurdurucu ¢.3,2mm
82.10.160 Elektrot kelepgesidurdurucu ¢.4,0mm
82.10.352 Elektrot kelepgesidurdurucu ¢.1,0mm gaz mercegi
82.10.353 Elektrot kelepgesidurdurucu ¢.1,6mm gaz mercegi

8 82.10.354 Elektrot kelepgesidurdurucu ¢.2,4mm gaz mercedi
82.10.355 Elektrot kelepgesidurdurucu ¢.3,2mm gaz mercegi
82.10.356 Elektrot kelepgesidurdurucu ¢.4,0mm gaz mercegdi
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Yedek parca listesi

POS KOD ACIKLAMA
82.10.162 Seramik gaz memesigr.12 ¢.19mm
82.10.163 Seramik gaz memesigr.4¢.6,4mm
82.10.164 Seramik gazmemesigr.5¢.8,0mm

9 82.10.166 Seramik gaz memesigr.6 ¢.9,8mm
82.10.168 Seramik gazmemesigr.7 ¢.11,2mm
82.10.170 Seramik gaz memesigr.8 ¢.12,7mm
82.10.161 Seramik gaz memesigr.10¢.15,7mm
82.10.357 Seramik gaz memesigr.4 ¢.6,4mm gaz mercegi
82.10.358 Seramik gaz memesigr.5 ¢.8,0mm gaz mercegi
82.10.359 Seramik gaz memesigr.6 ¢.9,8mm gaz mercegi

10 82.10.360 Seramik gazmemesigr.7 ¢.11,2mm gaz mercegi
82.10.361 Seramik gaz memesigr.8 ¢.12,7mm gaz mercedi
82.10.362 Seramik gaz memesigr.12 ¢.17,2mm gaz mercegi
82.11.065 Tungsten elektrot ws2 ¢.1,0mm [turkuaz]
82.11.066 Tungsten elektrotws2 ¢.1,6mm [turkuaz]
82.11.068 Tungsten elektrot ws2 ¢.2,4mm [turkuaz]
82.11.070 Tungsten elektrotws2 ¢.3,2mm [turkuaz]

il 82.11.071 Tungsten elektrot ws2 ¢.4,0mm [turkuaz]
82.11.053 Saf tungsten elektrot ¢.1,6mm [yesil]
82.11.055 Saf tungsten elektrot ¢.2,4mm [yesil]
82.11.057 Saf tungsten elektrot ¢.3,2mm [yesil]
82.11.058 Saf tungsten elektrot ¢.4,0mm [yesil]
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EU-SAMSVARSERKLARING

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

erkleerer under eget ansvar at felgende produkt:

BT 17U/D 81.35.003
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erisamsvar med EU-direktivene:

2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2011/65/EU + 2015/863/EU  RoHS DIRECTIVE
og atfelgende harmoniserte standarder er anvendt:

ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
ENIEC 63000:2018

Dokumentasjonensom bekrefter overholdelse avdirektivene vilholdes tilgjengelig forinspeksjonhosden nevnte produsenten.

Ethvertinngrep eller forandring som ikke er autorisert av voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. ugyldiggjer denne
erkleeringen.

OnaradiTombolo, 02/03/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
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1. ADVARSEL

&

&

Fer dubegynner operasjonene, ma du forsikre deg om & halest og forstatt denne hdndboka.

Utfer ikke modifiseringer eller vedlikeholdsarbeid som ikke er beskrevet. Produsenten er ikke
ansvarlig for skader p& personer eller ting som oppstdr pa grunn av mangelfull forstéelse eller
manglende utfgrelse avinstruksjonene i denne hdndboka.

Bruksanvisningen skal alltid oppbevares der apparatet er i bruk. | tillegg til bruksanvisningen skal
ogsd generelle og lokale regler om ulykkesforebygging og milje falges.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. forbeholder seg retten til & foreta forandringer nar
som helst og uten forvarsel.

Rettighetene for oversettelser, reproduksjon, tilpasning, helt eller delvis og med ethvert middel (deri
innbefattet fotokopier, film og mikrofilm) er reserverte og forbudt uten skriftlig tillatelse av
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Disse retningslinjer er meget viktige og nedvendige for garantiens gyldighet.

Hvis operatgren ikke folgerinstruksene, frasier fabrikanten seg alt ansvar.

Alle personer som jobber med idriftsetting, betjening, vedlikehold og reparasjon av apparatet, skal:
« veere tilsvarende kvalifisert

* hakjennskap til sveising

* halest hele bruksanvisningen og felge denne

Ved tvil og problemer om bruken av anlegget, skal du henvende deg til kvalifisert personell.

1.1 Bruksmiljo

8

®

Alt utstyr skal kun brukes for operasjoner som det er prosjektert til, pd den mate ogiomrddene som
erangitt pd skiltet og/elleridenne hdndboka, i samsvar med nasjonale og internasjonale direktiver
om sikkerhet. Bruk som skiller seg fra bruksmenster angitt av fabrikanten er ikke egnet og kan vaere
farlig;ietslikttilfelle frasier fabrikanten seg alt ansvar.

Denne enheten ma brukes kun i profesjonelle applikasjoner i industrimiljger. Fabrikanten er ikke
ansvarlig for skader som er fordrsaket ved privat bruk av anlegget.

Anlegget skal brukesimiljger med en temperatur mellom -10°C og +40°C (mellom +14°F og +104°F).

Anlegget skal transporteres og oppbevares i miljger med en temperatur mellom -25°C og +55°C
(mellom -13°F og 131°F).

Anlegget skal brukesimiljger fritt for stav, syre, gass eller andre etsende stoffer.
Anlegget mad ikke brukes i miljger med en luftfuktighet over 50% ved 40°C (104°F).
Anlegget mad ikke brukes i miljger med en luftfuktighet over 90% ved 20°C (68°F).
Anlegget mdikke brukes hayere enn 2000m over havet.

NN
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1.2 Personlig beskyttelse og beskyttelse av tredje mann

P0G op

> 0P ek b

Sveiseprosedyren kan danne farlig strdaling, stay, varme og gass. Installer et brannsikkert skillerom
for & beskytte sveisesonen frastrdler, gnister og gledende slagg. Advaralle menneskerinaerheten at
de ikke ma feste blikket pa sveisebuen eller pd det gledende metallet, og f& en brukbar beskyttelse.

Ha p& deg vernekleer for & beskytte huden fra strdlene, gnistene eller pa det gledende metallet, og
fa entilfredsstillende beskyttelse. Dumdha pd deg egnet kleer som dekker hele kroppen og er:

- heleogigodstand
- ikke brannfarlige
- isolerende ogtaerre

- tettsittende og uten mansjetter og oppbrett

Bruk alltid foreskrevne sko som er sterk og er garantert vanntett.

Bruk alltid foreskrevne hansker somisolerer mot elektrisitet og varme.

Bruk masker med sidebeskyttelser for ansiktet og egnet beskyttelsesfilter (minst NR10 eller mere) for
gyenedine.

Ha alltid pa deg vernebriller med sideskjermer spesielt under manuelleller mekanisk fjerning av
sveiseslagg.

Bruk aldri kontaktlinser!

Bruk herselvern hvis sveiseprosedyren fordrsaker farlig stey. Hvis staynivaet overstiger de tillatte
grensene, md du avgrense arbeidssonen og forsikre deg om at personene som befinnersegisonen
erutstyrt med herselvern.

Hold alltid sidepanelene lukket under sveiseprosedyren. Du skal ikke utfere endringer p& anlegget.

Unngdkontakt mellom hender, har, klzer, utstyr... og bevegelige deler som: vifter, tannhjul, valser og
spindler, trddspoler. Ikke bergrtannhjul nartradtrekkeren erigang. Utkopling av sikkerhetsutstyr pa
enhetene for fremtrekk avtréden ermegetfarlig ogfritar fabrikanten for ethvert ansvarmed hensyn
til skader p& utstyreller personer.

Hold hodet borte fra Mig-/Mag-sveisebrenneren underlading og fremtrekk av traden.

Traden som kommer ut kan fere til alvorlige skader pd hendene, ansiktet og gyene.

Unngd drere ved delene som du nettopp har sveiset, da den haye temperaturen kan fere til alvorlige
forbrenninger eller skader.

Felgalle forholdsreglersom er beskrevet ogsdibearbeidelsene etter sveisingen, dastykkene somdu
sveiset kan gi fra segslaggrester mens de avkjgles.

Forsikre deg om at sveisebrenneren er avkjslet far du utferer arbeid eller vedlikehold pa den.

Forsikre deg om at kjeleaggregatet er sldtt av fer du frakopler slanger for tilfersel og retur av
kjslevaesken. Den varme veesken som kommer ut kan fere til alvorlige forbrenninger eller skalding.

Forsikre degom atdet finnes et ferstehjelpskrininaserheten.

Ikke undervurder forbrenninger eller sar.

Fer du forlater arbeidsplassen, skal du forsikre deg om at sonen er sikker for & forhindre ulykker som
kan fere til skader pd utstyr eller personer.

10
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1.3 Beskyttelse mot reyk og gass
Rayk, gass og stevsom dannes under sveisingen kan vaere farlige for helsen.
A Reyken som blir produsert under sveiseprosedyren kan fere til kreft eller fosterskade pa kvinner som
ergravide.
» Hold hodet borte fra sveisegass og sveiserayk.
« Forsikre deg om at ventilasjonen er fullgod, naturlig eller luftkondisjonering, i arbeidssonen.

» Ved utilstrekkelig ventilasjon, skal du bruke ansiktsmaske med luftfilter.

 Ved sveising i trange miljger, anbefaler vi deg & ha oppsyn med operateren ved hjelp av en kollega som
befinnersegute.

 Bruk aldri oksygen for ventilasjon.

» Kontroller oppsugets effektivitet ved regelmessig & kontrollere mengden av skadelig gass som blir fjernet i
forhold til verdiene fastsatt i sikkerhetsnormene.

» Mengden og farlighetsgraden av reyken som blir generert beror pd basismaterialet som blir brukt,
stottematerialet og alle eventuelle stoffer som er brukt forrengjering og fijerning av fett fra stykkene som skal
sveises. Fglg ngye instruksene fra fabrikanten og tilherende tekniske spesifikasjoner.

» Utfer ikke sveiseprosedyreninaerheten av plasser hvor avfetting eller maling skjer.

« Plasser gassbeholderne utendars eller pd en plass med god luftsirkulasjon.

1.4 For a forebygge brann/eksplosjoner

Sveiseprosedyren kan fordrsake brann og/eller eksplosjoner.

« Fjern alle brannfarlige eller lettantennlige materialer eller gjenstander fra arbeidssonen.
» Brannfarlige stoffer ma vaere p& minst 11 meters avstand fra sveisemiljget og beskyttes pd egnet mate.

» Gnistsprut og gledende partikler kan lett nd sonene rundt enheten ogsd gjennem sma dpninger. Veer spesielt
forsiktigmed & beskytte gjenstander og personer.

» Utfarikke sveisingen pd ellerinaerheten av trykkbeholdere.

» Utfar ikke sveiseoperasjoner pd lukkede beholdere eller rar. Vaer meget forsiktig ved sveising av rer eller
beholdere selv om de er dpen, temt og rengjort med stor omhu. Rester av gass, drivstoff, olje eller lignende
kan fere til eksplosjon.

» Du skal ikke sveise i miljger hvor det er stav, gass eller eksplosivdamp.

« Etter sveisingen skal du forsikre deg om at kretsen under spenningikke kankommebortidelene som erkoplet
tiljordledningskretsen.

* Plasser et brannslukningsapparatinaerheten av maskinen.

1.5 Forebyggelse ved bruk av gassbeholder

Inerte gassbeholdereinnholder gass undertrykk og kan eksplodere hvis duikke sikrer forholdene for
transport, vedlikehold og bruk.

» Gassbeholderne skal veere festet vertikalt ved veggen eller andre stgtteinnretninger for & unnga fall og
plutselige mekaniske stat.

« Stram vernehetten pd ventilen under transport, oppstart og hver gang du avslutter sveiseprosedyren.

» Unngd dutsette beholderne direkte for solstrdler, plutselige temperaturforandringer, for haye eller ekstreme
temperaturer. Utsett ikke gassbeholderne for altfor haye eller lave temperaturer.

» Hold beholderne vekk fra flammer, elektriske buer, sveisebrennere eller elektrodeholdetengerog gledende
deler som fremkommer under sveiseprosedyren.

» Hold beholderne borte fra sveisekretsene og streamkretsene generelt.
» Hold hodet borte fra gassutslippet ndr du dpner beholderens ventil.

« Lukk alltid beholderens ventil nar du avslutter sveiseprosedyrene.
 Utfar aldri sveising pd en gassbeholder under trykk.

» Kople aldri en trykkluftsbeholder direkte til maskinens reduksjonsventil! Trykket kan overstige
reduksjonsventilens kapasitet og eksplodere!

1"
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1.6 Vern mot elektrisk stot

Et elektrisk stat kan veere dedelig.

>

« Unngd draerevedinnvendige ellerutvendige delersom er forsynt med stremisveise mens anleggeterslatt pd
(sveisebrenner,tenger, jordledninger, elektroder,ledninger, rullerogspolererelektrisk koplet til sveisekretsen).

« Forsikre deg om at anleggets og operatarens elektriske isolering er korrekt ved & bruke terre steder og gulv
som skal veere tilstrekkeligisolert frajord.

« Forsikre deg om at anlegget er korrekt koplet til uttaket og at nettet er utstyrt med en jordforbindelse.
» Bergraldrisamtidig to sveisebrennere eller to elektrodeholdertenger.

* Avbrytumiddelbart sveiseprosedyren hvis du feler elektriske stat.

Enheten for buetenning og stabilisering er laget formanuell eller mekanisk styrt operasjon.

Forlengelse av brenner- eller sveisekablene mere enn 8 mvil gke risikoen for elektrisk stat.

> (4

-

.7 Elektromagnetiske felt og forstyrrelser

Stremmen gjennem de innvendige og utvendige kablene i anlegget danner elektromagnetiske felt
inaerheten av sveisekablene og anlegget.

>

» De elektromagnetiske feltene kan hainnvirkning pd helsen tiloperaterer som erutsatt for feltene underlange
perioder (n@yaktig pavirkning eridag ukjent).

» De elektromagnetiske feltene kan pdvirke andre apparater som pacemaker eller hereapparater.

Alle personersom harlivsviktige elektroniske apparater (pace-maker) m&henvende segtillegen for
de neermer seg soner hvor sveiseoperasjone.

@

MC overensstemmelse med: EN 60974-10/A1:2015.
Utstyr klasse B er i overensstemmelse med elektromagnetiske kompatibilitetskrav i industriell og
beboelsesmiljg, inkludert boligomradder hvor den elektriske kraft er forsynt fra det offentlige
lavspennings forsyningssystem.

Y
N
Y
m
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D

Utstyr klasse A er ikke ment for bruk i boligomrdder hvor den elektriske kraft er forsynt fra det
offentlige lavspennings forsyningssystem. Det kan veaere potesielle vanskeligheter i & sikre
elektromagnetisk kompatibilitet av utstyr klasse A i disse omrdder, p& grunn av styrte sadvel som
utstrdlte forstyrrelser.

=

»>2
w
D

For merinformasjon, se kapittelet: DATASKILT eller TEKNISK SPESIFIKASJON.

1.7.2 Installasjon, bruk og vurdering av omrddet

Dette apparatet er konstruert i samsvar med kravene i den harmoniserte normen EN 60974-10/A1:2015 og er
identifisert som “KLASSE A”. Denne enheten md brukes kun i profesjonelle applikasjoner i industrimiljzer.
Fabrikanten erikke ansvarlig for skader som er fordrsaket ved privat bruk av anlegget.

Brukeren mé har erfaringer i sektoren og er ansvarlig for installasjonen og bruken av enheten i
overensstemmelse med fabrikantens anvisninger. Hvis elektromagnetiske forstyrrelser oppstar, er
det brukeren som mé lgse problemet, om ngdvendig ved hjelp av fabrikantens tekniske assistanse.

Uansett md de elektromagnetiske forstyrrelsene bliredusert slik at de ikke utgjer et problem.

Fer duinstallerer denne enheten, md du tai betraktning mulige elektromagnetiske problemer som
kan oppstd i omradet og som kan veere farlige for personene som er omrddet, f.eks. personer som
bruker pace-maker eller hereapparater.

@BP O
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1.7.3 Forholdsregler for kabler

For & minke effektene av elektromagnetiske felt, skal du felge disse reglene:

» Hvis mulig skal du bunte sammen jordledningen og nettkabelen.

o Aldritvinn kablene rundt kroppen.

» Unngd & sstille deg mellom jordledningen og nettkabelen (hold begge kablene pd samme side).

» Kablene skal veere sd korte som mulig, og plasseres s naer hverandre som mulig oglagt pa elleromtrentlig pda
gulvnivdet.

* Plasser anlegget pd noe avstand fra sveiseomradet.

» Kablene plasseres pd avstand fra eventuelle andre kabler.

1.7.4 Jording av delen som skal bearbeides

Hvisdelensom skal bearbeidesikke erjordet av elektriske sikkerhetsgrunnereller pd grunn avdensdimensjoner
ogplassering, kandubruke enjordledning mellom selve delen ogjordkontakten for & minke forstyrrelsene. Vaer
meget ngye med & kontrollere at jordingen av delen som skal bearbeides ikke gker risikoen for ulykker for
brukerne ellerrisikoen for skader pd andre elektriske apparater. Falg gjeldende nasjonale og lokale forskrifter
forjording.

1.7.5 Skjerming
Skjerming av andre kabler og apparaterinaerheten kan redusere problemet med forstyrrelser.

Skjerming av hele sveiseanlegget kan veere nedvendig for spesielle applikasjoner.

11
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2. INSTALLASJON

@ Installasjonen kan kun utfares av profesjonelt personale som er autorisert av fabrikanten.

@ Underinstallasjonen, skal du forsikre deg om at generatoren er frakoplet.

2.1 Installasjon

@ Ikke dropp eller belaste anlegget med ungdvendig tyngde.

1 Gjengetelektrodehoder

2 Keramisk gassdyse
G g Y
3 Elektrodeholder

Q 4 Elektrode
Teat
—O
O SO

O—@

@—

Ferdubegynner arbeidet er det ngdvendig & utfere falgende kontroller og operasjoner:
» Kontroller atgeneratorn erslattav.

» Kontroller at sveisebrenneren fungere i alle dens deler. Den korrekte monteringssekvensen for de ulike
delene som sveisebrenneren bestdr av ersom falger: 1-2-3-4-5.

2.1.1 Tilkobling for TIG-sveising

1 526 8 Jordklemmekontakt

Iv.’\

Positivt stremuttak (+)
TIG brennerens feste

Fakkelstikkontakt

Brenneren signalkabelen
Kontakt

Fakkel gassrer

©® N O U A NN

&\ Kopling-union
3 7 4

» Kopljordklemmen til den positive sokkelen (+) p& stremkilden. Settinn kontakten og drei den med klokken til
deleneerheltsikret.

» KobleTIG-brennerkontakten tilden negative sokkelen (-) p&stremkilden. Settinn kontakten ogdreiden med
klokkentil delene er helt sikret.

» Koplsignalkabelen frabrennerentil tilherende konnektor.

» Koplgasslangen frabrenneren til den tilhgrende union/tilkopling.

12
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3. PRESENTASJON AV ANLEGGET

Sveisebrennereiserien BT...U/D

1 Sveisebrennerknapp

13

15

NN



!

~—

VEDLIKEHOLD bohler

welding by voestalpine

4. VEDLIKEHOLD

Du ma utfare rutinemessig vedlikehold pd anlegget i samsvar med fabrikantens instruksjoner. Alle
adgangsderer, vedlikeholdsdarer og deksel ma vaere lukket og sitte godt fast nar utstyret erigang.
Duskalikke utfere endringer pd anlegget. Unngd at det hoper seg opp metallstav naer eller pa selve

lufteribbene.
Alt vedlikeholdsarbeid ma utfares kun av kvalifisert personell. Reparasjoner eller utskifting av deler

pd anlegget av personell som ikke er autorisert, betyr en umiddelbar annullering av produktets
garanti. Eventuelle reparasjoner eller utskiftinger av anleggets deler ma kun utferes av kvalifisert
teknisk personell.

NN

Kutt stremtilferselen tilanlegget far ethvertinngrep!

> O O

4.1 Utfer felgende periodiske inngrep p& generatoren

Bruk trykkluft med lavt trykk og pensler med myk bust for rengjering innvendig. Kontroller de
elektriske koplingene og alle koplingskablene.

O

4.1.1 For vedlikehold eller utskifting av brennerkomponenter, av elektrodeholderens tang
og/eller jordingskablene:

Kontroller komponentenes temperatur og pass pd at de ikke overopphetes.

Bruk alltid vernehansker i samsvar med forskriftene.

Bruk passende ngkler og utstyr.

QSp

4.2 Sorumluluk
= Hvisdetordinaere vedlikeholdsarbeidetikke blir utfert, blirgarantien erkleert ugyldig og fabrikanten
Qﬁ;‘) fritas for alt ansvar. Hvis operateren ikke falger disse instruksene, frasier fabrikanten seg alt ansvar.
Ikke ngl med & ta kontakt med neermeste tekniske assistansesenter hvis du skulle vaere i tvil eller det
skulle oppstd problemer.

14
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5. DIAGNOSTIKK OG LASNINGER

Anleggsldsikke pa
Arsak

» Ingen nettspenningiforsyningsnettet.

» Defekt kontakt eller elektrisk
stremforsyningskabel.

» Linjens sikring er gatt.

» Defekt av/pd-bryter.

» Defekt elektronikk.

Lasning

» Kontroller og om nedvendig reparer det elektriske
anlegget.

» Benytt kun kvalifisert personell.

» Skift ut den skadde komponenten.

» Henvend deg til det nasermeste senter for teknisk assistanse
for &reparere anlegget.

» Skift ut den skadde komponenten.

» Skift ut den skadde komponenten.

» Henvend deg til det nsermeste senter for teknisk assistanse
for dreparere anlegget.

» Henvend deg til det naermeste senter for teknisk assistanse
for dreparere anlegget.

Ingen strem ved utgangen (anlegget sveiser ikke)

Arsak

» Defekt sveisebrennertast.

» Anlegg overopphetet (teknisk alarm - red
led-linje).

» Feil jordkopling.

» Defekt elektronikk. (Anleggistandby - hvit
led-linje)

Feil stremforsyning
Arsak

» Feilt valg av prosedyren for sveising eller
defektvelger.

» Feile parameterinnstillinger og funksjoneri
anlegget.

» Defekt potensiometer/kodeenhet for
regulering av stremmen for sveising.

» Nettspenningen er utenfor omrddet.

» Defekt elektronikk.

Lesning

» Skift ut den skadde komponenten.

» Henvend deg til det naermeste senter for teknisk assistanse
for &reparere anlegget.

» Vent til anlegget er avkjglet uten asla fra stremmen.

» Utfer korrekt jordekopling.

» Se avsnittet “Installasjon”.

» Henvend deg til det naermeste senter for teknisk assistanse
for &reparere anlegget.

Lesning

» Utfar et korrekt valg av prosedyren sveising.

» Utfar enreset pd anlegget og tilbakestill parametrene for
sveising.

» Skift ut den skadde komponenten.

» Henvend deg til det naermeste senter for teknisk assistanse
for &reparere anlegget.

» Utfar enkorrekt kopling av anlegget.

» Se avsnittet “Kopling”.

» Henvend deg til det nsermeste senter for teknisk assistanse
for dreparere anlegget.
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TEKNISK SPESIFIKASJON 'bohler
welding by voestalpine

6. TEKNISK SPESIFIKASJON

Arbeidssyklus

BT 17 U/D UM.

Arbeidssyklus DC

(X=35%) 150 A

Arbeidssyklus AC

(X=35%) 105 A

Sveisebrenneres spesifikasjon

BT 17 U/D U.M.

Avkjelings Gas

Standard elektrodediameter 1.6 mm

Behandlet elektrodediameter 1.0-3.2 mm

Gassflyt 3-15 [/min

Lengde pd kabel 4/8 m

Buetenning LIFT/HF

Fysiske egenskaper

BT 17 U/D U.M.

Produksjonsnormer ENIEC 60974-7:2019

Arbeidssyklus

BT26 U/D U.M.

Arbeidssyklus DC

(X=35%) 180 A

Arbeidssyklus AC

(X=35%) 125 A

Sveisebrenneres spesifikasjon

BT26 U/D U.M.

Avkjelings Gas

Standard elektrodediameter 1.6 mm

Behandlet elektrodediameter 1.0-4,0 mm

Gassflyt 3-15 [/min

Lengde pd kabel 4/8 m

Buetenning LIFT/HF

Fysiske egenskaper

BT26 U/D U.M.

Produksjonsnormer ENIEC 60974-7:2019
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7. SKUEMA-SKJQTEMUNNSTYKKER
BT 17 U/D (81.35.003-81.35.006)
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Skjema-Skjgtemunnstykker

BT 26 U/D(81.35.009-81.35.012)

\

Tbohler

welding by voestalpine
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8. LISTE OVER RESERVEDELER

BT 17 U/D(81.35.003-81.35.006)

w
PN
20.07.220
@
82.10.019
73.12.046 82.10.469/483 /

82.10.466/486 g

82.10.471
82.10.315
) 82.10.158
%
N 82.10.166
82.11.068
10.01.363

74.90.102
82.10.467/487

74.90.104

KODE BESKRIVELSE
10.01.363 8-pinners pluggkontakt - hann
20.07.220 Lite TIG Bohler handtak
73.12.046 Skruesett
74.90.100 Lite kuleledd
74.90.101 Liten kabelstD. tte
74.90.102 Koblingssett TIG sveisebrenner
74.90.104 Kobling tig sveisebrenner
74.90.105 Gasskoblingssett 5,0mm gf
82.10.019 Kort plugg
82.10.158 Gjenget elektrodehoderD. 2,4mm
82.10.166 Keramisk gassdyse g.6 D. 9,8mm
82.10.315 ElektrodeholderD. 2,4mm
82.10.466 Kabelbunt-L.3,8m
82.10.467 StrD. mkabel L.3,8m
82.10.469 Signalkabel - L.3,8m
82.10.471 Sveisebrennerkropp
82.10.481 Tennbrenneru/dfjernstyrt stramkontroll
82.10.483 Signalkabel -1.3,8m
82.10.486 Kabelmontering -1.3,8m
82.10.487 Stremkabel -1.8m
82.11.068 Wolframelektrode ws2 D. 2,4mm [turkis]
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Liste over reservedeler bohler
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BT 26 U/D(81.35.009-81.35.012)

Ciﬂ’> 82.10.481

82.10.469/483 82.10.018

73.12.046 %
82.10.474
-uij‘“
74.90.107 82.10.315
g 82.10.158
s
‘ 82.10.166
82.10.475/484 \33 32.11.068
10.01.363
74.90.106
74.90.108

82.10.476/485

S
rasoa0s /

73.12.046 /1
KODE BESKRIVELSE

10.01.363 8-pinners pluggkontakt - hann
20.07.222 Stort tig Bohler handtak
73.12.046 Skruesett
74.90.104 Kobling tig sveisebrenner
74.90.105 Gasskoblingssett 5,0mm gf
74.90.106 Kobling tig sveisebrenner deksel
74.90.107 Storleddet kobling
74.90.108 Koblingssett Tig sveisebrenner
74.90.109 Stor kabelstD. tte
82.10.018 Lang plugg
82.10.158 Gjenget elektrodehoderD. 2,4mm
82.10.166 Keramisk gassdyse g.6 D. 9,8mm
82.10.315 ElektrodeholderD. 2,4mm
82.10.469 Signalkabel-L.3,8m
82.10.474 Sveisebrennerkropp
82.10.475 Kabelbunt-L.3,8m
82.10.476 StrD. mkabel - L.3,8m
82.10.481 Tennbrenneru/dfjernstyrt stramkontroll
82.10.483 Signalkabel -1.3,8m
82.10.484 Kabelmontering -1.3,8m
82.10.485 Stremkabel -1.8m
82.11.068 Wolframelektrode ws2 D. 2,4mm [turkis]
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Liste over reservedeler

RESERVEDELER STANDARD TIG SVEISEBRENNERE

POS KODE BESKRIVELSE

1 82.10.018 Lang plugg

2 82.10.019 Kort plugg

3 82.10.020 O-ring pakning

4 82.10.002 Isolasjon gassdyse

5 82.10.350 Isolasjon dyse gasslinse
82.10.313 Elektrodeholder D.1,0mm
82.10.314 Elektrodeholder D.1,6mm

[} 82.10.315 Elektrodeholder D.2,4mm
82.10.316 ElektrodeholderD.3,2mm
82.10.317 Elektrodeholder D.4,0mm
82.10.156 Gjenget elektrodehoder D.0,5-1,2mm
82.10.157 Gjenget elektrodehoder D.1,6mm

7 82.10.158 Gjenget elektrodehoder D.2,4mm
82.10.159 Gjenget elektrodehoder D.3,2mm
82.10.160 Gjenget elektrodehoder D.4,0mm
82.10.352 Gjenget elektrodehoder D.1,0mm gasslinse
82.10.353 Gjenget elektrodehoder D.1,6mm gasslinse

8 82.10.354 Gjenget elektrodehoder D.2,4mm gasslinse
82.10.355 Gjenget elektrodehoder D.3,2mm gasslinse
82.10.356 Gjenget elektrodehoder D.4,0mm gasslinse
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POS KODE BESKRIVELSE
82.10.162 Keramisk gassdyse g.12 D.19mm
82.10.163 Keramisk gassdyse g.4 D.6,4mm
82.10.164 Keramisk gassdyse g.5 D.8,0mm

9 82.10.166 Keramisk gassdyse g.6 D.9,8mm
82.10.168 Keramisk gassdyse g.7 D.11,2mm
82.10.170 Keramisk gassdyse g.8 D.12,7mm
82.10.161 Keramisk gassdyse g.10 D.15,7mm
82.10.357 Keramisk gassdyse g.4 D.6,4mm gasslinse
82.10.358 Keramisk gassdyse g.5 D.8,0mm gasslinse
82.10.359 Keramisk gassdyse g.6 D.9,8mm gasslinse

10 82.10.360 Keramisk gassdyse g.7 D.11,2mm gasslinse
82.10.361 Keramisk gassdyse g.8 D.12,7mm gasslinse
82.10.362 Keramisk gassdyse g.12 D.17,2mm gasslinse
82.11.065 Wolframelektrode ws2 D.1,0mm [turkis]
82.11.066 Wolframelektrode ws2 D.1,6mm [turkis]
82.11.068 Wolframelektrode ws2 D.2,4mm [turkis]
82.11.070 Wolframelektrode ws2 D.3,2mm [turkis]

M 82.11.071 Wolframelektrode ws2 D.4,0mm [turkis]
82.11.053 Renwolframelektrode D.1,6mm [grD. nn]
82.11.055 Renwolframelektrode D.2,4mm [grD. nn]
82.11.057 Renwolframelektrode D.3,2mm [grD. nn]
82.11.058 Renwolframelektrode D.4,0mm [grD. nn]
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Lasting Connections

BT 17 U/D
BT 26 U/D

INSTRUKCJA DLA UZYTKOWNIKA

voestalpine Bohler Welding VoeStO | pl ne

www.voestalpine.com/welding ONE STEP AHEAD.

Code 91.08.630 Date 02/03/2026 Pierwsze wydanie 27



28



T bohler

welding by voestalpine

ce &5 I

91.08.630
02/03/2026
First Edition

BT17U/D BT26 U/D

29



30



Yﬁéhler

welding by voestalpine

DEKLARACJA ZGODNOSCI UE

Budowniczy

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

deklaruje na swojg wytgczng odpowiedzialnosé, ze nastepujgcy produkt:

BT 17U/D 81.35.003
81.35.006
BT26 U/D 81.35.009
81.35.012

ktérych dotyczy ta deklaracja sg zgodne znormami EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2011/65/EU +2015/863/EU  RoHS DIRECTIVE

i ze zastosowano nastepujqce zharmonizowane normy:

ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
ENIEC 63000:2018

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

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

OnaradiTombolo, 02/03/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L I S

I
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. UWAGA

&

o

Przed przystgpieniem do eksploatacji urzqdzenia nalezy sie doktadnie zapoznaé z zawartosciq
niniejszej instrukcji.

Nie wolnowykonywa¢ zadnych modyfikacjianiczynnosci konserwacyjnych nieopisanych winstrukgji.
Producent nie odpowiada za obrazenia ciata oraz uszkodzenia urzgdzenia wynikte z nieznajomosci
instrukcji lub niezastosowania sie do zawartych w niej zalecen.

Instrukcje obstuginalezy przechowywaéwraz zurzqgdzeniem. Jako uzupetnienie do instrukcji obstugi
obowiqzujq ogdlne oraz miejscowe przepisy BHP i przepisy dotyczqce ochrony srodowiska.

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

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

Zalecenia zawarte w tym rozdziale majq charakter kluczowy dla waznosci gwarancji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za skutkiich nieprzestrzegania.

Wszystkie osoby, zajmujgce sie uruchomieniem, obstugqg, konserwacjqiutrzymywaniem sprawnosci
technicznejurzgdzenia, muszq

» posiada¢ odpowiednie kwalifikacje,

* posiadac¢ wiedze natemat spawania

» zapoznad sie z niniejszq instrukcjq obstugii doktadnie jej przestrzegad.

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

1.1 Srodowisko pracy

8
©

El

o

lec

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

Urzqdzenie jest przeznaczone wytqcznie do profesjonalnych zastosowan przemystowych. Producent
nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne szkody wynikte z uzytkowania systemu w warunkach
domowych.

Zakres temperatur eksploatacji systemu wynosiod -10°Cdo +40°C.

Zakres temperatur transportowania i sktadowania systemu wynosi od -25°C do +55°C.

Srodowisko pracy systemu powinno byé wolne od pytu, kwaséw, gazdw i substancji zrgcych.
Wilgotnos$¢ wzgledna w srodowisku pracy systemu nie moze przekracza¢ 50% przy 40°C.
Wilgotnos$¢ wzgledna w srodowisku pracy systemu nie moze przekraczac¢ 90% przy 20°C.

Systemu mozna uzywaé nawysokosciach nieprzekraczajgcych 2000 m nad poziomem morza.
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1.2 Ochrona uzytkownikaiinnych oséb

PO © P

> 0P ek B

Proces spawania wigze sie z promieniowaniem, hatasem, wysokq temperaturg oraz oparami
gazowymi. Stanowisko pracy spawania nalezy otoczy¢ ognioodporng zastong, chronigcg otoczenie
przed blaskiem tuku, iskrami i gorgcymi odpryskami. Osoby znajdujqce sie w poblizu nalezy
poinstruowaé, by nie patrzyty bezposrednio na tuk ani na rozgrzany metal i zaopatrzyty sie w
odpowiednig ochrone oczu.

W celu ochrony przed promieniowaniem tuku, iskramiorazrozgrzanym metalem nalezy zawsze mie¢.
Uzywane ubranie powinno zakrywaé cate ciato i musi by¢:

- nieuszkodzoneiwdobrym stanie

- niepalne

- sucheinieprzewodzqce prqdu

- doktadnie dopasowane, bez mankietéw czy zawinietych nogawek

Nalezy korzysta¢ zodpowiedniego, wytrzymatego obuwia, zapewniajgcego izolacje od wody.

Nalezy korzysta¢ zodpowiednich rekawic zapewniajqcychizolacje elektryczngitermiczng.

Maska spawalnicza powinna miec ostony boczne oraz filtr o odpowiednim stopniu ochrony oczu (co
najmniej NR10).

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

Nie wolno korzystaé z soczewek kontaktowych!

W razie osiggniecia w czasie spawania niebezpiecznego poziomu hatasu nalezy korzystaé ze
stuchawek ochronnych. Jesli poziom hatasu przekracza dopuszczalne normy nalezy wyznaczyé¢
bezpieczng odlegtos$¢ od stanowiska pracy i nakazaé osobom znajdujgcym sie w odlegtosci
mniejszej korzystanie ze stuchawek ochronnych.

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

Upewni¢sie, ze rece, wtosy, ubranie, narzedzia itp. nie majqg kontaktu z elementami ruchomymi, jak
na przyktad: wiatraki, zebatki, rolki i waty, szpule drutu. Nie wolno dotyka¢ rolek podczas pracy
podajnika drutu. Omijanie zabezpieczen montowanych w podajnikach drutu jest bardzo
niebezpieczne i powoduje zwolnienie producenta ze wszelkiej odpowiedzialnosci za ewentualne
szkody materialne lub obrazenia ciata.

Podczas wprowadzania i podawania drutu nalezy kierowaé wylot uchwytu MIG/MAG z dala 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.

Powyzszych zalecen nalezy réwniez przestrzega¢ podczas obrébki materiatu po spawaniu ze
wzgledu na mozliwo$¢ odpadania zuzlu od gorgcych elementéw.

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

Przed odtgczeniem przewoddéw ptynu chtodniczego nalezy sie upewnié, ze uktad chtodzenia jest
wytqczony. W przeciwnym razie z przewoddw mogtby sie wyla¢ gorqcy ptyn, grozgcy poparzeniem.

W poblizu stanowiska pracy powinna zawsze sie znajdowac apteczka.

Nie wolno lekcewazy¢ zadnego oparzenia aniobrazenia.

Przed opuszczeniem stanowiska pracy nalezy sie upewnié, ze nie stanowi ono zagrozenia dla ludzi
aniotoczenia
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1.3 Ochrona przed oparamii gazami
E Powstajgce w czasie spawania gazy, opary i pyty mogqg stanowi¢ zagrozenie dla zdrowia.

Opary spawalnicze mogqg w niektérych przypadkach by¢ rakotwdrcze i stanowi¢ zagrozenie dla
kobietw cigzy.

» Unika¢ wdychania gazéwioparéw spawalniczych.

» Zapewni¢ odpowiedniqg wentylacje stanowiska pracy (naturalng lub wymuszong).

» Wiérodowiskach o niedostatecznejwentylacji korzystaé zodpowiedniego respiratora.

» Podczas spawania w matym pomieszczeniu prace spawacza powinien nadzorowaé¢ pomocnik stojgcy poza
pomieszczeniem.

» Nie wolno uzywa¢ tlenu do wentylacji.

* Regularnie sprawdza¢ poziom wentylacji poréwnujgc stezenie szkodliwych gazéw ze stezeniem
dopuszczalnym.

« llo$¢iszkodliwos$¢ oparéw zalezy od rodzaju materiatu spawanego, rodzaju materiatu wypetniajgcego oraz
rodzajéw substancji uzytych do czyszczenia i odttuszczania spawanych elementéw. Nalezy przestrzegad
zalecen producenta oraz zaleceh zawartych w danych technicznych.

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

» Butle zgazem nalezy umieszczaé na zewngtrz lub w miejscu zdobrg wentylacjq.

1.4 Zapobieganie pozarom i wybuchom

Z procesem spawania wigze sie zagrozenie wystgpienia pozaru lub wybuchu.

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

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

« Iskryigorgce odpryskimogqbycrozsiewane nados¢ duzq odlegtoséiprzedostawad sie nawet przez niewielkie
otwory. Nalezy zwréci¢ szczegdling uwage na bezpieczenstwo ludziiotoczenia.

» Nie wolno spawaé pojemnikéw znajdujgcych sie pod ci$nieniem, anitez wich poblizu.

* Nie wolno spawa¢ zamknietych pojemnikéw ani rur. Szczegdlng ostroznos$é nalezy zachowad podczas
spawania rur lub pojemnikéw, nawet jesli sqg one otwarte, puste i zostaty doktadnie oczyszczone. Wszelkie
pozostatosci gazéw, paliw, olejéw i innych materiatéw mogq spowodowadé wybuch.

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

» Po zakoniczeniu spawania upewnic sie, ze nie ma mozliwosci przypadkowego zetkniecia elementéw obwodu
spawania z elementami uziemionymi.

» W poblizu stanowiska pracy powinna sie znajdowac gasnica lub koc gasniczy.

1.5 Srodki ostroznosci podczas pracy z butlami z gazem

Butle zgazem obojetnym zawierajg sprezony gazimoggwybuchngéw przypadku nieprzestrzegania
A elementarnych zasad ostroznosci podczas ich transportu, sktadowaniai uzytkowania.

» Butle nalezy bezpiecznie zamocowaé do $ciany lub stojaka w pozycji pionowejw taki sposéb, by nie mogty sie
przewréci¢ aniuderzad¢ oinne przedmioty.

» Naczastransportu, przygotowaniado pracyikazdorazowo po zakoriczeniu spawania nalezy zakrecié¢ zawér
butli.

» Nie nalezy naraza¢ butli na bezposrednie nastonecznienie, nagte zmiany temperatur ani zbyt niskie lub
wysokie temperatury. Nie wystawiac¢ butlina dziatanie zbyt niskich lub zbyt wysokich temperatur.

» Nie wolno dopusci¢ do kontaktu butli z otwartym ptomieniem, tukiem elektrycznym, palnikami, uchwytami
spawalniczymiani gorgcymiodpryskami powstajgcymi podczas spawania.

» Trzymac¢ butle zdala od obwodu spawania i obwodéw elektrycznych w ogdle.
» Odkrecajqc zawér butlinalezy trzymadé twarz zdala od wylotu gazu.

» Po zakonczeniu spawania zakreci¢ zawér butli.

» Nie wolno spawa¢ butlizawierajqcej sprezony gaz.

* Nie wolno podtqcza¢ butli ze sprezonym powietrzem bezposrednio do urzqdzenia. Cisnienie moze
przekroczy¢é mozliwosciwbudowanego reduktoraispowodowac jego rozsadzenie.
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1.6 Ochrona przed porazeniem elektrycznym

Porazenie elektryczne stanowi zagrozenie dla zycia.

>

» Nie nalezy dotyka¢ elementéw wewnetrznych ani zewnetrznych znajdujqcych sie pod napieciem podczas
pracy systemu spawania (do elementéw obwodu spawania nalezq palniki, uchwyty, kable masy, elektrody,
druty, rolkiiszpule drutu).

e Zapewni¢ izolacje elektryczng spawacza od systemu poprzez zapewnienie suchego podtoza pracy i
odpowiedniqgizolacje podtég od masy.

* Upewni¢ sig, ze system jest poprawnie podtqczony do gniazda, a do zrédta prgdu podtgczony jest kabel
masy.

» Nie wolno jednoczes$nie dotyka¢ dwdch uchwytdéw spawalniczych.

» Wrazie odczucia wstrzgsu elektrycznego natychmiast przerwac spawanie.

——| Uktadzajarzeniaistabilizacjituku jest przeznaczony do pracy z prowadzeniem recznym lub
S mechanicznym.

2

Uzywanie kabli uchwytu lub kabli spawalniczych o dtugosci przekraczajgcej 8 m zwigksza ryzyko
porazenia prgdem.

>

1.7 Pola elektromagnetyczne i zaktécenia

Prgd ptynqcy przez wewnetrzne i zewnetrzne kable systemu generuje pole elektromagnetyczne
wokét kabliisamego urzgdzenia.

>

* Pola elektromagnetyczne mogg wptywaé¢ na stan zdrowia oséb narazonych na dtugotrwate ich
oddziatywanie (cho¢ doktadny ich wptyw nie jest dotgd znany).

 Pole elektromagnetyczne moze wptywadé na funkcjonowanie rozrusznikdéw serca i aparatéw stuchowych.

Osoby korzystajqce zrozrusznikéw serca powinny skonsultowad sie zlekarzem przed przystgpieniem
do spawania tukowego.

@

-

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

Urzqdzenia Klasy B spetniajg wymagania zgodnosci elektromagnetycznej w $rodowiskach
przemystowych i domowych, wtgcznie ze s$rodowiskami domowymi, w ktérych zasilanie jest
pobierane z publicznej sieci energetycznej niskiego napiecia.

Klgsy

Urzgdzenia Klasy A nie sq przeznaczone do uzytku w srodowiskach domowych, w ktérych zasilanie
jest pobierane z publicznej sieci energetycznej niskiego napiecia. Ze wzgledu na mozliwo$é
wystepowania zaktécen przekazywanych poprzez przewodzenie i emisje, w takich lokalizacjach
mogqg wystgpi¢ trudnosci z zapewnieniem zgodnosci elektromagnetycznej urzqdzen Klasy A. Ze
wzgledu na mozliwos$¢ wystepowania zaktdcen przekazywanych poprzez przewodzenie i emisje, w
takich lokalizacjach mogq wystgpi¢ trudnosci z zapewnieniem zgodnosci elektromagnetycznej
urzqdzen Klasy A.

Klgsy

Wiecejinformacji mozna znalezé w rozdziale: TABLICZKAZNAMIONOWA lub DANE TECHNICZNE.

1.7.2 Instalacja, eksploatacjaiocena otoczenia

Urzqdzenie zostato wytworzone zgodnie z zaleceniami ujednoliconej normy EN 60974-10/A1:2015 i posiada
oznaczenie Klasy A. Urzgdzenie jest przeznaczone wytqgcznie do profesjonalnych zastosowan przemystowych.
Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne szkody wynikte z uzytkowania systemu w warunkach
domowych.

Przyjmuje sig, ze uzytkownik zajmuje sie spawaniem zawodowo i w zwigzku z tym ponosi on
odpowiedzialnos¢ za instalacje i eksploatacje urzgdzenia zgodnie z zaleceniami producenta. W
razie wystgpienia zaktécen elektromagnetycznych uzytkownik ma obowigzek rozwigzania
problemu z ewentualng pomocqg techniczng producenta.

Wszelkie zaktécenia elektromagnetyczne muszqg zostaé 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. 0séb korzystajgcych z rozrusznikéw serca czy
aparatéw stuchowych.

@p O
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1.7.3 Srodki ostroznosci dotyczgce przewoddéw

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

» Gdy tylko jest to mozliwe, nalezy prowadzi¢ kabel spawalniczy i kabel masy razem.
» Unika¢ prowadzenia kabli wokét ciata.

» Unika¢ przebywania pomiedzy kablem masy i kablem spawalniczym (oba kable powinny by¢ po tej samej
stronie spawacza).

» Kable winny by¢ mozliwie najkrétsze. Nalezy je uktadaé blisko siebie na podtozu lub jak najblizej jego
powierzchni.

» Umiesci¢ system mozliwie najdalej od stanowiska spawania.

» Kable spawalnicze prowadzi¢ zdala od wszelkich innych kabli.

1.7.4 Uziemienie materiatu spawanego

Jesli materiat spawany nie jest uziemiony ze wzgledéw bezpieczenstwa lub z powodu jego rozmiaréw czy
pozycji, uziemienie go moze zmniejszy¢ poziom emisji. Nalezy pamietad, Zze uziemienie materiatu spawanego
nie moze stanowi¢ zagrozenia dla spawaczy ani znajdujqcych sie w poblizu urzgdzen. Uziemienia nalezy
dokona¢ zgodnie z obowiqzujgcymi przepisami.

1.7.5 Ekranowanie
Wybidércze ekranowanie przewodéw i urzgdzen znajdujgcych sie w poblizu moze zmniejszy¢ poziom zaktéceh.

W niektérych przypadkach nalezy rozwazy¢ ekranowanie catejinstalacji spawalniczej.

11
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2. INSTALACJA

Instalacji powinien dokonywaé¢ wytgcznie wykwalifikowany personel autoryzowany przez
producenta.

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

2.1 Przygotowanie do uzycia

@ Nie wolno upuszczad urzqdzenia aninarazaé go na dziatanie nadmiernych sit.

1 Korpus tulei zaciskowej

2 Ceramicznadysza gazowa
® yszag

3 Tuleja

4 Elektroda

N Q@ 5 Naktadka
J—0
O§§ O

O—@

@—

Przed rozpoczeciem pracy nalezy wykona¢ nastepujgce czynnosci:
» Upewnic¢sie, ze zrédto prgdu jest wytgczone.

» Upewni¢sie, ze wszystkie czesci palnika sgw dobrym stanie. Prawidtowq kolejnoscig montazu czesci palnika
przedstawionych na Rysunku 5 jest: 1-2-3-4-5.

2.1.1 Podtgczenia dla spawania TIG

‘/ 1 Ztqcze zacisku masowego
-
—— Dodatnie przytqcze mocy (+)

Ztgcze uchwytuTIG
Gniazdo palnika

Kabel sygnatowy uchwytu
Ztgcze

Rura gazowado palnika

©® N O U A NN

Potqczenie-unia

» Podtgczyc zacisk kablamasy do gniazdadodatniego (+) zrédta prgdu. Weisngé wtyczke i przekrecié zgodnie
zruchem wskazéwek zegara az do bezpiecznego zablokowania.

» Podtqcz ztqcze palnika TIG do gniazda ujemnego (-) Zrédta prgdu. Wcisng¢ wtyczke i przekreci¢ zgodnie z
ruchem wskazéwek zegara az do bezpiecznego zablokowania.

» Podtgcz kabel sygnatowy uchwytu do odpowiedniego ztqcza.

» Podtgcz przewdd gazowy uchwytu do odpowiedniego ztgcza.

12
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3. PREZENTACJA SYSTEMU

Uchwyty z serii BT...U/D

T Przycisk uchwytu

13
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4, KONSERWACJA

Urzqdzenie nalezy poddawadé regularnej konserwacji zgodnie z zaleceniami producenta. Podczas
0 pracy urzqdzenia wszystkie drzwiczki i ptyty obudowy muszq by¢ prawidtowo domkniete i

zablokowane. Nie wolno wprowadzaé¢ w systemie zadnych modyfikacji. Nie wolno dopusci¢ do

zbierania sie opitkéw metalu na kratce wentylacyjnejiw jej poblizu.

Wszelkich czynnosci konserwacyjnych powinien dokonywa¢ wytgcznie wykwalifikowany personel.
@ Naprawa lub wymiana elementéw systemu przez osoby nieuprawnione powoduje uniewaznienie

gwarancji. Naprawy lub wymiany jakichkolwiek elementéw systemu moze dokonywaé wytqcznie

wykwalifikowany personel.

PL

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

4.1 Zrédto prqdu nalezy regularnie poddawaé nastepujgcym czynnosciom
konserwacyjnym

Czysci¢ wnetrze obudowy za pomocqg migkkiej szczotki i sprezonego powietrza o niskim cisnieniu.
Sprawdzad wszystkie potgczenia elektryczne oraz stan wszystkich przewodéw.

4.1.1 Konserwacja i wymiana elementéw uchwytu spawalniczego oraz kabli masy:

Sprawdzié¢ temperature elementdéw systemu i upewnic sig, ze nie dochodzi do przegrzewania.

Nalezy uzywad narzedzi odpowiednich do danego zadania.

@ W czasie pracy korzysta¢ z atestowanych rekawic ochronnych.

4.2 Responsabilidade
= Niedotrzymanie obowigzku przeprowadzania powyzszych czynnosci konserwacyjnych spowoduje
Q@ uniewaznienie wszelkich gwarancji, a producent nie bedzie ponosit odpowiedzialnosci za wynikte z
tego powodu awarie. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za konsekwencje nieprzestrzegania
tych zalecen. W razie jakichkolwiek problemow lub wgtpliwosci prosimy o kontakt z dziatem obstugi
klienta.

14

40



bohler

~—

{
I

WYKRYWANIE | ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

welding by voestalpine

5. WYKRYWANIE | ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

System nie wtgcza sie

Przyczyna

» Brak napiecia zasilajgcego w sieci.

» Uszkodzona wtyczka lub przewéd
zasilajqcy.

» Przepalony bezpiecznik zasilania.

» Uszkodzony wtqcznik zasilania.

» Uszkodzona elektronika.

Brak mocy (urzgdzenie nie spawa)

Przyczyna

» Uszkodzony wtgcznik uchwytu.

» System przegrzany (alarm termiczny -
czerwony wskaznik LED).

» Nieprawidtowe uziemienie.

» Uszkodzona elektronika. (System w trybie
czuwania - biaty wskaznik LED)

Niewtasciwy prqd spawania (ciecia)
Przyczyna

» Nieprawidtowe ustawienie metody
spawania lub uszkodzony przetgcznik.

» Parametry lub funkcje systemu sg
nieprawidtowo ustawione.

» Uszkodzone pokretto regulacji natezenia
prgdu ciecia.

» Napiecie zasilajgce poza dopuszczalnym
zakresem.

» Uszkodzona elektronika.

Rozwigzanie

» Sprawdzi¢iw razie potrzeby naprawicinstalacje
elektryczng.

» Prace powinien wykona¢ wykwalifikowany elektryk.

» Wymieni¢ wadliwy element.

» W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie
znajblizszym punktem serwisowym.

» Wymieni¢ wadliwy element.

» Wymieni¢ wadliwy element.

» W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowac sie
znajblizszym punktem serwisowym.

» W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie
znajblizszym punktem serwisowym.

Rozwigzanie

» Wymieni¢ wadliwy element.

» W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie
znajblizszym punktem serwisowym.

» Nie wytgczajgc urzqgdzenia zaczekaé, az sie schtodzi.

» System nalezy prawidtowo uziemic.

» Zobaczrozdziat, Przygotowanie do pracy”.

» W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie
znajblizszym punktem serwisowym.

Rozwigzanie

» Ustawi¢ odpowiednig metode spawania.

» Przywréci¢ prawidtowe ustawienia systemui parametry
spawania.

» Wymieni¢ wadliwy element.

» W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie
znajblizszym punktem serwisowym.

» System nalezy prawidtowo podtgczyé.

» Zobaczrozdziat,,Podtgczanie”.

» W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie
znajblizszym punktem serwisowym.
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6. DANE TECHNICZNE
Cykl pracy
BT 17 U/D UM.
Cykl pracy DC
(X=35%) 150 A
Cykl pracy AC
(X=35%) 105 A
Specyfikacje palnika
BT 17 U/D U.M.
Chtodzenia gazu
Standardowe $rednice elektrod 1.6 mm
Obstugiwane $rednice elektrod 1.0-3.2 mm
Wyptyw gazu 3-15 [/min
Dtugos¢ kabla 4/8 m
Zajarzenie tuku LIFT/HF
Charakterystyka fizyczna
BT 17 U/D U.M.
Normy konstrukcyjne ENIEC 60974-7:2019
Cyklpracy
BT26 U/D U.M.
Cykl pracy DC
(X=35%) 180 A
Cykl pracy AC
(X=35%) 125 A
Specyfikacje palnika
BT26 U/D U.M.
Chtodzenia gazu
Standardowe $rednice elektrod 1.6 mm
Obstugiwane $rednice elektrod 1.0-4,0 mm
Wyptyw gazu 3-15 [/min
Dtugos¢ kabla 4/8 m
Zajarzenie tuku LIFT/HF
Charakterystyka fizyczna
BT26 U/D U.M.
Normy konstrukcyjne ENIEC 60974-7:2019
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7. SCHEMAT POLACZEN-ZLACZA
BT17U/D(81.35.003-81.35.006)
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Schemat Potqczen-Ztqgcza

BT 26 U/D(81.35.009-81.35.012)
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8. LISTA CZESCI ZAMIENNYCH

BT 17 U/D(81.35.003-81.35.006)

82.10.481
P
20.07.220
@
82.10.019
4319046 82.10.469/483
i i 82.10.471
8210315
8210158
3
82.10.166
82.10.466/486 ?; 82.11.068
10.01.363

74.90.102
82.10.467/487

74.90.104

KOD OPIS
10.01.363 Ztqcze wtykowe 8-pinowe — meskie
20.07.220 Rekojesé Bohler TIG (mata)

73.12.046 Zestaw $rub

74.90.100 Przegub kulowy (maty)

74.90.101 Uchwyt przewodow (maty)

74.90.102 Zestaw przytqcza palnika TIG

74.90.104 Przytqgcze palnika TIG

74.90.105 Zestaw ztgcza gazowego 5,0 mm gf

82.10.019 Naktadka (krétka)

82.10.158 Zacisk tulei elektrody $r. 2,4 mm

82.10.166 Ceramicznadysza gazowa é g, $r. 9,8 mm
82.10.315 Tuleja elektrody $r. 2,4 mm

82.10.466 Wiqgzka przewoddéw dt. 3,8 m

82.10.467 Przewdéd prgdowy dt. 3,8 m

82.10.469 Przewéd sygnatowy dt. 3,8 m

82.10.471 Gtéwny korpus palnika

82.10.481 Sterowanie prqdem zdalnym palnika spustowego u/d
82.10.483 Przewdd sygnatowy -1.3.8m

82.10.486 Kabel zespolony - D£.3.8m

82.10.487 Kabel spawalniczy (prqgdowy) - 1.8m

82.11.068 Elektroda wolframowa ws2 $r. 2,4 mm (turkusowa)
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BT 26 U/D(81.35.009-81.35.012)

Ciﬂ’> 82.10.481

82.10.469/483 82.10.018

73.12.046 %
82.10.474
-uij‘“
74.90.107 82.10.315
g 82.10.158
s
‘ 82.10.166
82.10.475/484 \33 32.11.068
10.01.363
74.90.106
74.90.108

82.10.476/485

S
rasoa0s /

73.12.046 /1

KOD OPIS
10.01.363 Ztqcze wtykowe 8-pinowe - meskie
20.07.222 Rekojesé Bshler TIG (duza)
73.12.046 Zestaw $rub
74.90.104 Przytgcze palnika TIG
74.90.105 Zestaw ztqcza gazowego 5,0 mm gf
74.90.106 Pokrywa przytgcza palnika TIG
74.90.107 Ztqcze przegubowe (duze)
74.90.108 Zestaw przytqcza palnika Tig
74.90.109 Uchwyt przewodu (duzy)
82.10.018 Naktadka (dtuga)
82.10.158 Zacisk tulei elektrody sr. 2,4 mm
82.10.166 Ceramicznadysza gazowa é g, $r. 9,8 mm
82.10.315 Tuleja elektrody $r. 2,4 mm
82.10.469 Przewdd sygnatowy dt. 3,8 m
82.10.474 Gtéwny korpus palnika
82.10.475 Wigzka przewodéw dt. 3,8 m
82.10.476 Przewdéd prgdowy dt. 3,8 m
82.10.481 Sterowanie prqdem zdalnym palnika spustowego u/d
82.10.483 Przewdd sygnatowy -1.3.8m
82.10.484 Kabel zespolony - D£.3.8m
82.10.485 Kabel spawalniczy (prqdowy) - 1.8m
82.11.068 Elektroda wolframowa ws2 $r. 2,4 mm (turkusowa)
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Lista cze$ci zamiennych

POS KOD OPIS
1 82.10.018 Naktadka (dtuga)
2 82.10.019 Naktadka (krétka)
3 82.10.020 O-ring
4 82.10.002 Izolator korpusu dyszy gazowej
5 82.10.350 Izolator korpusu dyszy soczewki gazowej
82.10.313 Tuleja elektrody $r. 1,0 mm
82.10.314 Tuleja elektrody $r. 1,6 mm
) 82.10.315 Tuleja elektrody $r. 2,4 mm
82.10.316 Tuleja elektrody $r. 3,2 mm
82.10.317 Tuleja elektrody $r. 4,0 mm
82.10.156 Gwintowana tuleja elektrody $r. 0,5-1,2 mm
82.10.157 Gwintowana tuleja elektrody $r. 1,6 mm
7 82.10.158 Gwintowana tuleja elektrody ér. 2,4 mm
82.10.159 Gwintowana tuleja elektrody ér. 3,2 mm
82.10.160 Gwintowana tuleja elektrody ér. 4,0 mm
82.10.352 Gwintowana tuleja elektrody $r. 1,0 mm soczewka gazowa
82.10.353 Gwintowana tuleja elektrody $r. 1,6 mm soczewka gazowa
8 82.10.354 Gwintowana tuleja elektrody $r. 2,4 mm soczewka gazowa
82.10.355 Gwintowana tuleja elektrody $r. 3,2 mm soczewka gazowa
82.10.356 Gwintowana tuleja elektrody $r. 4,0 mm soczewka gazowa
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POS KOD OPIS
82.10.162 Ceramicznadyszagazowa 12 g, $r. 19 mm
82.10.163 Ceramicznadyszagazowa 4 g, $r. 6,4 mm
82.10.164 Ceramicznadyszagazowa 5g, $r. 8,0 mm
9 82.10.166 Ceramicznadyszagazowa 6 g, $r9,8 mm
82.10.168 Ceramicznadyszagazowa 7 g, $r. 11,2 mm
82.10.170 Ceramiczna dysza gazowa 8 g, $r. 12,7 mm
82.10.161 Ceramiczna dysza gazowa 10 g, $r 15,7 mm
82.10.357 Ceramiczna dysza gazowa 4 g, $r. 6,4 mm soczewka gazowa
82.10.358 Ceramiczna dysza gazowa 5 g, $r. 8,0 mm soczewka gazowa
82.10.359 Ceramiczna dysza gazowa é g, $r. 9,8 mm soczewka gazowa
10 82.10.360 Ceramiczna dysza gazowa 7 g, $r. 11,2 mm soczewka gazowa
82.10.361 Ceramiczna dysza gazowa 8 g, $r. 12,7 mm soczewka gazowa
82.10.362 Ceramiczna dysza gazowa 12 g, ér. 17,2 mm soczewka gazowa
82.11.065 Elektroda wolframowaws2 $r. 1,0 mm (turkusowa)
82.11.066 Elektroda wolframowaws2 $r. 1,6 mm (turkusowa)
82.11.068 Elektroda wolframowa ws2 $r. 2,4 mm (turkusowa)
82.11.070 Elektroda wolframowa ws2 §r. 3,2 mm (turkusowa)
11 82.11.071 Elektroda wolframowa ws2 §r. 4,0 mm (turkusowa)
82.11.053 Elektroda wolframowa czysta ér. 1,6 mm (zielona)
82.11.055 Elektroda wolframowa czysta $r. 2,4 mm (zielona)
82.11.057 Elektroda wolframowa czysta $r. 3,2 mm (zielona)
82.11.058 Elektroda wolframowa czysta $r. 4,0 mm (zielona)
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DECLARAGAO DE CONFORMIDADE CE

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

declara sob sua exclusivaresponsabilidade que o seguinte produto:

BT 17U/D 81.35.003
81.35.006
BT26 U/D 81.35.009
81.35.012

estd conforme as directivas UE:

2014/35/UE LOW VOLTAGEDIRECTIVE
2011/65/EU +2015/863/EU  RoHS DIRECTIVE

e que as seguintes normas harmonizadas foram aplicadas:

ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
ENIEC 63000:2018

Adocumenta¢do que atesta o cumprimento das diretrizes ficard a disposi¢do para vistorias no referido fabricante.

Qualquer operag¢do ou modificacdo ndo autorizada, previamente, pela voestalpine Bdhler Welding Arc Technology S.r.l.

anulard avalidade desta declaragdo.

OnaradiTombolo, 02/03/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L e VI N

I
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. ATENCAO

Antes de iniciar qualquer tipo de operacdo na mdquina, é necessdrio ler cuidadosamente e
compreender o conteldo deste manual.

Nd&o efectuar modificagdes ou operagdes de manutencdo que ndo estejam previstas. O fabricante
ndo seresponsabiliza pordanos causados em pessoas ou bens, resultantes da utilizagdo incorrecta
oudando-aplicagdo do conteddo deste manual.

Manter sempre as instru¢des de utilizacdo no local de utilizagdo do aparelho. Para além das
instrugcdes de utilizacdo, observar as normas gerais e os regulamentos locais de preven¢cdo de
acidentes e prote¢do ambiental em vigor.

A voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. tem o direito de modificar o contetdo deste
manual em qualquer altura, sem aviso prévio.

Sdoreservadostodososdireitos de tradugdo, reproducdo e adaptagdo parcial ou total, seja por que
meio for (incluindo fotocépia, filme e microfilme) e é proibida areproduc¢do sem autorizagdo prévia,
por escrito, da voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.

O exposto neste manual é deimporténciavital e, portanto, necessdrio para assegurar as garantias.

Caso o operador ndo respeite o prescrito, o fabricante declina toda e qualquer responsabilidade.

Todas as pessoas envolvidas na coloca¢do em servico, utilizagdo, manutengdo e reparagcdo do
aparelhodevem:

« sertitulares de qualifica¢gdo apropriada
» dispordas competéncias de soldadura necessdrias
« erintegralmente e respeitar rigorosamente estas instrugdes de utilizagdo

Para quaisquer duvidas ou problemas relativos a utilizagdo do equipamento, ainda que ndo se
encontrem aquidescritos, consultar pessoal qualificado.

1.1 Condi¢des de utilizagdo
Cadainstalagcdo deve ser utilizada exclusivamente para as operag¢des para que foi projectada, nos
@ modos e nos dmbitos previstos na chapa de caracteristicas e/ou neste manual, de acordo com as
directivas nacionais e internacionais relativas a seguranca. Uma utilizagdo diferente da
expressamente declarada pelo construtor deve ser considerada completamente inadequada e
perigosa e, neste caso, o construtor declina toda e qualquer responsabilidade.

declina qualquer responsabilidade por eventuais danos provocados pela utilizagdo da instalagdo

@ Esta mdaquina sé deve ser utilizada com fins profissionais, numa instala¢do industrial. O construtor
em ambientes domésticos.

O equipamento deve ser utilizado em ambientes cujas temperaturas estejam compreendidas entre
4 -10°C e +40°C (entre +14°F e +104°F).

O equipamento deve ser transportado e armazenado em ambientes cujas temperaturas estejam

compreendidas entre -25°C e +55°C (entre -13°F e 131°F).

O equipamento deve ser utilizado em ambientes sem poeira, dcidos, gases ou outras substdncias

corrosivas.

O equipamento deve ser utilizado em ambientes com humidaderelativando superiora 50%, a40°C

(104°F).

O equipamento deve ser utilizado em ambientes com humidade relativando superiora90%, a 20°C

(68°F).

O equipamento deve ser utilizado a uma altitude mdxima, acima do nivel do mar, ndo superior a

2000 m (6500 pés).
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1.2 Protec¢do do operador e de outros individuos

O processo de soldadura é uma fonte nociva de radia¢des, ruido, calor e gases. Colocarum ecrd de
protec¢do retardador de fogo, para proteger a drea de soldadura de raios, faiscas e escérias
incandescentes. Avisar todos os individuos nas proximidades que ndo devem olhar para o arco de
soldadura ou metalincandescente e que devem utilizar protec¢do adequada.

Utilizar vestudrio de proteccdo, para proteger a pele dos raios do arco, das faiscas ou do metal
incandescente. O vestudrio utilizado deve cobrirtodo o corpo e deve:

- estarintactoeembom Héb6estado

- seraprovadefogo

- serisolante e estarseco

- estarjusto ao corpoendoterdobras

Utilizar sempre calgado conforme as normas, resistentes e que garantamisolamento contraa dgua.

Utilizar sempre luvas conformes as normas, que garantam isolamento eléctrico e térmico.

Usar mdscaras com protectores laterais da cara e filtros de protec¢do adequados para os olhos
(pelo menos NR10 ou superior).

Utilizar sempre 6culos de protec¢gdo, com protectores laterais, especialmente durante a remog¢do
manual ou mecdnica das escérias da soldadura.

Nd&o utilizarlentes de contacto!

Utilizar protectores auriculares se, durante o processo de soldadura, forem atingidos niveis de ruido
perigosos. Se o nivel de ruido exceder os limites previstos pela lei, delimitar a drea de trabalho e
assegurar que todos os individuos que se encontram nas proximidades dispdem de protectores
auriculares.

P00 o p

Durante as operac¢des de soldadura, manter os painéis laterais sempre fechados. Os sistemas ndo
devem ser submetidos a qualquer tipo de modifica¢do.

Evitar que mdos, cabelo, vestudrio, ferramentas, etc. entrem em contacto com partes méveis, tais
como: ventiladores, rodas dentadas, rolos e eixos, bobinas de fio. Ndo tocar nas engrenagens
enquanto o mecanismo de avango do fio estiverem funcionamento. Adesactiva¢do dos dispositivos
de protec¢do nos mecanismos de avango do fio é extremamente perigosa e isenta o construtor de
toda e qualquerresponsabilidade por eventuais danos materiais ou pessoais.

Manter a cabe¢alonge datocha MIG/MAG durante o carregamento e avango do fio.

O fioem saida pode provocar danos graves nas mdos, cara e olhos.

Evitar tocar em pec¢as acabadas de soldar, pois o elevado calor das mesmas pode causar
queimaduras graves.

Respeitar todas as precaugdes descritas anteriormente também no que diz respeito a operagdes
posteriores a soldadura pois podem desprender-se escérias das pecas que estdo a arrefecer.

Assegurar que o grupo de refrigera¢do é desactivado, antes de desligar os tubos de alimenta¢do e
retorno doliquido de refrigerac¢do. O liquido quente em saida pode provocar queimaduras graves.

Manter perto de si um estojo de primeiros socorros, pronto a utilizar.

Ndo subestimar qualquer queimadura ou ferida.

Antes de abandonar o posto de trabalho, deixar a drea de trabalho em boas condigdes de
seguranc¢a, de maneira a evitar danos materiais e pessoais acidentais.

A Verificar se atocha arrefeceu antes de executar trabalhos ou opera¢cdes de manutengdo.
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1.3 Protec¢do contra fumos e gases
Os fumos, gases e poeiras produzidos durante o processo de soldadura podem ser nocivos para a
‘ saude.

Os fumos produzidos durante o processo de soldadura podem, em determinadas circunstdncias,
provocar cancro ou danos no feto de mulheres grdvidas.

» Manter a cabe¢a afastada dos gases e fumos de soldadura.
» Providenciaruma ventilagdo adequada, natural ou artificial, da zona de trabalho.
» Caso aventilagdo sejainadequada, utilizar mdscaras e dispositivos respiratérios.

* No caso da operag¢do de soldadura ser efectuada numa drea extremamente reduzida, o operador deverd
ser observado porum colega, que deve manter-se no exterior durante todo o processo.

» N&o utilizar oxigénio para a ventilacdo.

« Verificar a eficiéncia da exaustdo comparando regularmente as quantidades de emissdes de gases nocivos
com os valores admitidos pelas normas de seguranga.

» Aquantidade e a periculosidade dos fumos produzidos estd ligada ao material base utilizado, ao material de
adi¢do e aseventuais substdncias utilizadas para alimpeza e desengorduramento das pe¢as a soldar. Seguir
com atencdo asindica¢cdes do construtor, bem como asinstrucdes constantes das fichas técnicas.

» Ndo efectuaroperagdes de soldadura perto de zonas de desengorduramento ou de pintura.

» Colocar as botijas de gds em espagos abertos ou em locais com boa ventilagdo.

1.4 Prevenc¢do contraincéndios/explosdes

O processo de soldadura pode provocarincéndios e/ou explosdes.

» Retirarda dreade trabalho e das dreas vizinhas todos os materiais ou objectos inflamdveis ou combustiveis.

» Os materiais inflamdveis devem estar a pelo menos 11 metros (35 pés) da drea de soldadura ou devem estar
adequadamente protegidos.

* A projec¢do de faiscas e de particulas incandescentes pode atingir, facilmente, as zonas circundantes,
mesmo através de pequenas aberturas. Prestar especial aten¢cdo as condi¢gdes de seguran¢a de objectos e
pessoas.

* Ndo efectuaroperag¢des de soldadura sobre ou perto de contentores sob pressdo.

* Ndo efectuar operag¢des de soldadura em contentores fechados ou tubos. Prestar especial aten¢do a
soldadura de tubos ou recipientes, ainda que esses tenham sido abertos, esvaziados e cuidadosamente
limpos. Residuos de gds, combustivel, 6leo ou semelhantes poderiam causar explosdes.

* Ndo efectuar operac¢des de soldadura em locais onde haja poeiras, gases ou vapores explosivos.

« Verificar, no fim da soldadura, que o circuito sob tensdo ndo pode entrar em contacto, acidentalmente, com
partesligadas ao circuito de terra.

» Colocar nas proximidades da drea de trabalho um equipamento ou dispositivo de combate aincéndios.

1.5 Precauc¢des na utiliza¢do das botijas de gds

As botijas de gds inerte contém gds sob pressdo e podem explodir se ndo estiverem garantidas as
condi¢des minimas de seguranca de transporte, de manuteng¢do e de utilizagdo.

» As botijas devem estar fixas verticalmente a paredes ou outros apoios, com meios adequados, para evitar
quedas e choques mecdnicos acidentais.

» Enroscar o capuz para a protec¢do da vdlvula, durante o transporte, a colocacdo em funcionamento e
sempre que se concluam as operac¢des de soldadura.

« Evitar a exposicdo das botijas aos raios solares, a mudancgas bruscas de temperatura ou a temperaturas
demasiado altas. Ndo expor as botijas a temperaturas demasiado altas ou baixas.

« Evitar que as botijas entrem em contacto com chamas livres, arcos eléctricos, tochas ou alicates porta-
eléctrodos e materiaisincandescentes projectados pela soldadura.

» Manter as botijas afastadas dos circuitos de soldadura e dos circuitos de corrente em geral.
» Ao abrir a vdlvuladabotija, manter a cabec¢a afastada do ponto de saida do gds.

» Ao terminar as operac¢des de soldadura, deve fechar-se sempre a vdlvula da botija.

» Nunca efectuar soldaduras sobre uma botija de gds sob pressdo.

* Nuncaligarumabotijade arcomprimido directamente aoredutorde pressdo damdquina! Apressdo poderia
superar a capacidade do redutor que consequentemente poderia explodir!
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1.6 Protec¢do contra choques eléctricos

Um choque de descarga eléctrica pode ser mortal.

>

» Evitartocar nas zonas normalmente sob tensdo, no interior ou no exterior da mdquina de soldar, enquanto a
prépria instalacdo estiver alimentada (tochas, pistolas, cabos de terra, fios, rolos e bobinas estdo
electricamente ligados ao circuito de soldadura).

» Efectuaroisolamentoeléctricodainstalagdo e dooperador, utilizando planosebasessecos e suficientemente
isolados da terra.

» Assegurar-se de que o sistema estd correctamente ligado a uma tomada e a uma fonte de alimentagdo
equipada com condutorde terra.

* Ndo tocar simultaneamente em duas tochas ou em dois porta-eléctrodos.
» Se sentirum choque eléctrico, interrompa de imediato as opera¢cdes de soldadura.

Odispositivo de escorvamento e estabilizagdo do arco foi concebido para uma utilizagdo manual
oumecdnica.

Se o comprimento do mag¢arico ou dos cabos de soldadura for superior a 8 m, o risco de choque
eléctrico é maior.

> [

—

.7 Campos electromagnéticos e interferéncias

A passagem da corrente, através dos cabos internos e externos da mdquina, cria um campo
electromagnético nas proximidades dos cabos de soldadura e do préprio equipamento.

>

» Os campos electromagnéticos podem ter efeitos (até hoje desconhecidos) sobre a salde de quem estd
sujeito a exposi¢do prolongada.

* Os campos electromagnéticos podem interferir com outros equipamentos tais como “pacemakers” ou
aparelhos auditivos.

Os portadores de aparelhos electrénicos vitais (“pacemakers”) devem consultar o médico antes de
procederem a operac¢des de soldadura por arco.

@

-

.7.1 Classificacdo CEM em conformidade com anorma: EN 60974-10/A1:2015.

lasse O equipamento Classe B cumpre os requisitos de compatibilidade electromagnéticaem ambientes
% industriais e residenciais, incluindo zonas residenciais em que o fornecimento de energia eléctrica é
efectuado pelarede publica de baixa tensdo.

O equipamento Classe A ndo deve ser utilizado em zonas residenciais em que o fornecimento de
energiaeléctrica é efectuado pelarede publicade baixatensdo. Dado que eventuais perturbacdes
de condutividade e radiagdo poderdo dificultar a compatibilidade electromagnética do
equipamento classe A nessas zonas.

0 @)
>
»
[

Para maisinformagdes, consulte o capitulo: PLACA DE DADOS ou Caracteristicas técnicas.

1.7.2 Instalag¢do, utilizacdo e estudo da drea

Este equipamento foi construido em conformidade com as indica¢des contidas na norma harmonizada EN
60974-10/A1:2015 eestdidentificado como pertencente & “CLASSE A”. Esta mdquina sé deve ser utilizadacom
fins profissionais, numa instala¢do industrial. O construtor declina qualquer responsabilidade por eventuais
danos provocados pela utilizagdo da instalagdo em ambientes domésticos.

O utilizador deve ser especializado na actividade, sendo, por isso, responsdvel pela instalagcdo e
pela utilizacdo do equipamento de acordo com as indicagdes do fabricante. Caso se detectem
perturbagdes electromagnéticas, o operador do equipamento terd de resolver o problema, se
necessdrio em conjunto com a assisténcia técnica do fabricante.

As perturbagdes electromagnéticas tém sempre que ser reduzidas até deixarem de constituir um
problema.

Antes de instalar este equipamento, o utilizador deverd avaliar potenciais problemas
electromagnéticos que poderdo ocorrer nas zonas circundantes e, particularmente, os relativos as
condi¢cdes de saude das pessoas expostas, por exemplo, das pessoas que possuam “pacemakers”
ou aparelhos auditivos.

@ O
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1.7.3 Precaucdesrelacionadas com os cabos

Para minimizar os efeitos dos campos electromagnéticos, respeitar as seguintes instrugdes:

» Enrolarjuntos e fixar, quando possivel, o cabo de terra e o cabo de poténcia.

« Evitarenrolar os cabos a volta do corpo.

« Evitar colocar-se entre o cabo de terra e o cabo de poténcia (manter os dois cabos do mesmo lado).

» Os cabos deverdo ser mantidos tdo curtos quanto possivel, colocados juntos entre si e mantidos ao nivel do
chédo.

» Colocar o equipamento auma certa distdncia da zona de soldadura.

» Os cabos devem ser colocados longe de outros cabos eventualmente presentes.

1.7.4 Liga¢cdo da pegade trabalho a terra

Quando a peg¢a de trabalho ndo estd ligada a terra, por razdes de segurancga eléctrica ou devido as suas
dimensdes e posicdo, uma ligagcdo entre a peca e a terra poderd reduzir as emissoes. E necessdrio ter em
consideracdo que aliga¢do aterradapegadetrabalhondo aumentaoriscode acidente paraooperadornem
danificaoutros equipamentos eléctricos. Aliga¢do aterra deverdserfeita de acordo com as normas nacionais.

1.7.5 Blindagem

A blindagem selectiva de outros cabos e equipamentos presentes na zona circundante pode reduzir os
problemas provocados porinterferéncia electromagnética.

Ablindagem de toda a mdquina de soldar pode ser ponderada para aplicagdes especiais.

11
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2. INSTALACAO

@ Ainstalacdo sé pode ser executada por pessoal experiente e autorizado pelo fabricante.

@ Para executarainstala¢cdo, assegurar-se de que o gerador estd desligado darede de alimentagdo.

2.1 Instalacdo

@ Nd&o deixar cair o equipamento, nem exercer pressdo desnecessdria sobre ele.

1 Fixagdo do suporte de elétrodo
2 Bicogdsde ceradmica
3 Suportedeelétrodo

@ > ,
4 Eléctrodo

N\ Q@ 5 Tampa
J—0
O§§%

O—@

Antes deiniciar o trabalho é preciso executar os seguintes controles e operagdes:
» Controlar que o gerador esteja apagado.

» Controlar que todas as pegas da tocha sejam eficientes. Para as vdrias partes que constituem o corpo da
tocha, asequénciade montagem correcta é: 1-2-3-4-5.

2.1.1 Ligagdo para asoldadura TIG

Conectorde pingade liga¢do aterra
Tomada positiva de poténcia (+)
ConexdodatochaTIG
Tomadadatocha
Cabodesinaldatocha

Conectore

Tubo de gdsde tocha

©® N O U A NN

Ligacdo-unido

» Ligarogrampode massa atomada positiva (+) dafonte de alimentac¢do. Inserirafichaerodarno sentido dos
ponteiros do reldgio até fixar.

» Ligar a tocha TIG & tomada negativa (-) da fonte de alimentag¢do. Inserir a ficha e rodar no sentido dos
ponteiros dorelégio até fixar.

» Ligarocabodesinaldatochaaliga¢do adequada.

» Ligarotubode gdsdatochadaunido/ligagdo adequada.

12
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3. APRESENTACAO DO SISTEMA

Tochas dasérie BT...U/D

1 Botdo do macarico

13
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4., MANUTENCAO

Ainstalacdodeve sersubmetidaaopera¢desde manutencdo derotina,deacordocomasindicagdes
dofabricante. Quando o equipamento estd em funcionamento, todas as portas e tampas de acesso
edeservigodeverdo estarfechadas e trancadas. Os sistemas ndo devem ser submetidos a qualquer
tipo de modifica¢do. Evitar a acumula¢do de poeiras condutoras de electricidade perto das aletas
de ventila¢cdo e sobre as mesmas.

Asoperacdes de manutencdo deverdo serefectuadas exclusivamente por pessoal especializado. A
reparacdo ou substituicdo de componentes do sistema que seja executada por pessoal ndo-
autorizado implica a imediata anula¢gdo da garantia do produto. A eventual repara¢cdo ou
substituicdo de componentes do sistema tem de ser executada exclusivamente por pessoal técnico
qualificado.

PT

Antes da qualqueropera¢cdo de manuteng¢do, desligar o equipamento da corrente eléctrica!l

> O ©

4.1 Efectuar periodicamente as seguintes operac¢des

Limpar o interior do gerador com ar comprimido a baixa pressdo e com escovas de cerdas suaves.
Verificar asligagdes eléctricas e todos os cabos de ligagdo.

O

4.1.1 Para a manuten¢do ou substituicdo de componentes da tocha, do porta-eléctrodos
e/oudos cabosde terra:

Verificar atemperatura dos componentes e assegurar-se de que ndo estdo sobreaquecidos.
Utilizar sempre luvas conformes ds normas de seguranca.

Utilizar chavesinglesas e ferramentas adequadas.

Qp

4.2 Ansvar
= Caso a referida manuten¢do ndo seja executada, todas as garantias serdo anuladas, isentando o
g‘? fabricante de toda e qualquer responsabilidade. O incumprimento destas instru¢cdes isentard o
fabricante de toda e qualquer responsabilidade. Se tiver quaisquer davidas e/ou problemas, ndo
hesite em contactar o centro de assisténcia técnica mais perto desi.
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5. RESOLUCAO DE PROBLEMAS

O equipamento ndo liga

Causa

» Tomada de alimentag¢do sem tensdo.

» Ficha ou cabo de alimentag¢do danificado.

» Fusivel geral queimado.

» Interruptor de funcionamento danificado.

» Sistema electrénico danificado.

Solugdo

» Verificar ereparar o sistema eléctrico, conforme
necessdrio.

» Recorrer a pessoal especializado.

» Substituir o componente danificado.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraa
repara¢do do sistema.

» Substituir o componente danificado.

» Substituir o componente danificado.

» Contactar o centro de assisténcia mais préoximo paraa
repara¢do do sistema.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraa
reparacdo do sistema.

Ndo hd poténcia na saida (a mdquina ndo solda)

Causa

» Botdo de accionamento da tocha
danificado.

» Equipamento sobreaquecido (alarme
térmico - barra LED vermelha).

» Liga¢do aterraincorrecta.

» Sistema electrénico danificado.
(Equipamento em standby - barra LED
branca)

Poténcia de saidaincorrecta

Causa
» Selec¢doincorrectado processo de
soldadura ou comutadorde seleccdo

defeituoso.

» Defini¢c@oincorrecta dos pard@metros ou
fun¢des do sistema.

» Potencidmetro/"encoder” pararegula¢cdo
da corrente de soldadura danificado.

» Tensdo de rede fora dos limites.

» Sistema electrénico danificado.

Solug¢do

» Substituir o componente danificado.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo para a
reparacdo do sistema.

» Aguardar que o sistema arrefe¢a, sem o desligar.

» Executar correctamente aliga¢cdo de terra.

» Consultar aseccdo “Instalacdo”.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraa
reparac¢do do sistema.

Solugdo

» Seleccionar correctamente o processo de soldadura.

» Efectuar areposi¢do aos valores originais e redefinir os
pardmetros de soldadura.

» Substituir o componente danificado.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraa
reparac¢do do sistema.

» Executar correctamente aliga¢do dainstalagdo.

» Consultar aseccdo “Ligagdes”.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraa
reparac¢do do sistema.

15
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6. CARACTERISTICAS TECNICAS

Ciclode trabalho

BT 17 U/D U.M.

Ciclode trabalho DC

(X=35%) 150 A

Ciclode trabalho AC

(X=35%) 105 A

Caracteristicas da tochas

BT 17 U/D U.M.

Refrigera¢do Gas

Didmetro de eléctrodo standard 1.6 mm

Didmetro de eléctrodo operado 1.0-3.2 mm

Fluxo de gds 3-15 [/min

Comprimento do cabo 4/8 m

Ignicdodo arco LIFT/HF

Caracteristicas fisicas

BT 17 U/D U.M.

Normas de construcdo ENIEC 60974-7:2019

Ciclode trabalho

BT26 U/D U.M.

Ciclode trabalho DC

(X=35%) 180 A

Ciclode trabalho AC

(X=35%) 125 A

Caracteristicas datochas

BT26 U/D U.M.

Refrigeragdo Gas

Didmetro de eléctrodo standard 1.6 mm

Didmetro de eléctrodo operado 1.0-4,0 mm

Fluxo de gds 3-15 [/min

Comprimento do cabo 4/8 m

Ignicdodo arco LIFT/HF

Caracterfsticas fisicas

BT26 U/D U.M.

Normas de construcdo ENIEC 60974-7:2019

16
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7. DIAGRAMA-CONECTORES
BT 17 U/D (81.35.003-81.35.006)
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Diagrama-Conectores

BT 26 U/D(81.35.009-81.35.012)

\

Tbohler

welding by voestalpine

o
o

Z
v z
O T
T8k
n xx oo O
- N M <

o

10K RESISTOR 1/4W \

5 WHITE

1NOPIN

2PIN

3 PIN

Z
o]
|

6 PIN
4 NO PIN

7 PIN

SOLDER SIDE

18

68



~

{
I

bohler

welding by voestalpine

Lista de pecas de reposicdo

8. LISTA DE PECAS DE REPOSICAO

BT 17 U/D(81.35.003-81.35.006)

82.10.481
b

20.07.220
@
82.10.019
4319046 82.10.469/483
i i 82.10.471
8210315
8210158
5!
82.10.166
82.10.466/486 ?; 82.11.068
10.01.363

74.90.102
82.10.467/487

74.90.104

coDIGO DESCRICAO
10.01.363 Conector com fichade 8 pinos - macho
20.07.220 Pega Bohler TIG pequena

73.12.046 Kitde parafusos

74.90.100 Articulagdo esférica pequena

74.90.101 Suporte de cabos pequeno

74.90.102 Kitconectordolanca-chamasTIG

74.90.104 Conectordolanca-chamasTIG

74.90.105 Kitdeliga¢do gds 5,0 mm gf

82.10.019 Tampa curta

82.10.158 Fixa¢do do suporte de elétrodo D. 2,4 mm
82.10.166 Bicogdsdecerdmica6gD. 9,8 mm

82.10.315 Suporte de elétrodo D. 2,4 mm

82.10.466 Feixe de cabos-compr.3,8 m

82.10.467 Cabode corrente,compr. 3,8 m

82.10.469 Cabodesinais-compr.3,8 m

82.10.471 Corpodelang¢a-chamas

82.10.481 Tocha de acionamento U/D controlo remoto de corrente
82.10.483 Cabodesinal-3,8m

82.10.486 Conjuntodecabos-3,8m

82.10.487 Cabodealimenta¢cdo-8m

82.11.068 Elétrodo de tungsténiows2 D. 2,4 mm [turquesa]
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BT 26 U/D(81.35.009-81.35.012)

Ciﬂ’> 82.10.481

82.10.469/483 82.10.018

73.12.046 %
82.10.474
-uij‘“
74.90.107 82.10.315
g 82.10.158
s
‘ 82.10.166
82.10.475/484 \33 32.11.068
10.01.363
74.90.106
74.90.108

82.10.476/485

S
rasoa0s /

73.12.046 /1
coDIGO DESCRICAO
10.01.363 Conector com fichade 8 pinos - macho
20.07.222 Pega Bohler TIG grande
73.12.046 Kitde parafusos
74.90.104 Conectordolan¢ca-chamasTIG
74.90.105 Kitdeligagdo gds 5,0 mm gf
74.90.106 Conectordolan¢a-chamas TIG tampa
74.90.107 Unido articulada grande
74.90.108 Kit conectordo lan¢a-chamasTig
74.90.109 Suporte de cabo grande
82.10.018 Tampa comprida
82.10.158 Fixagdo do suporte de elétrodo D. 2,4 mm
82.10.166 Bico gdsdeceramica6gD. 9,8 mm
82.10.315 Suporte de elétrodo D. 2,4 mm
82.10.469 Cabodesinais-compr. 3,8 m
82.10.474 Corpodelan¢a-chamas
82.10.475 Feixe de cabos-compr.3,8 m
82.10.476 Cabode corrente-compr.3,8 m
82.10.481 Tocha de acionamento U/D controlo remoto de corrente
82.10.483 Cabodesinal-3,8m
82.10.484 Conjuntodecabos-3,8m
82.10.485 Cabodealimentacdo-8m
82.11.068 Elétrodo de tungsténiows2 D. 2,4 mm [turquesa]

20
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Lista de pecas de reposicdo

PECAS DE SUBSTITUICAO DO LANCA-CHAMAS TIG STANDARD

POS coDIGO DESCRICAO

1 82.10.018 Tampa comprida

2 82.10.019 Tampa curta

3 82.10.020 Vedante O-ring

4 82.10.002 Isolante do corpo do bico gds

5 82.10.350 Isolante do corpo do bico gdslens
82.10.313 Suporte de elétrodo D. 1,0 mm
82.10.314 Suporte de elétrodo D. 1,6 mm

[} 82.10.315 Suporte de elétrodo D. 2,4 mm
82.10.316 Suporte de elétrodo D. 3,2 mm
82.10.317 Suporte de elétrodo D. 4,0 mm
82.10.156 Fixa¢do do suporte de elétrodo D. 0,5-1,2 mm
82.10.157 Fixagdo do suporte de elétrodo D. 1,6 mm

7 82.10.158 Fixagdo do suporte de elétrodo D. 2,4 mm
82.10.159 Fixa¢do do suporte de elétrodo D. 3,2 mm
82.10.160 Fixa¢do do suporte de elétrodo D. 4,0 mm
82.10.352 Fixacdo do suporte de elétrodo D. 1,0 mm gdslens
82.10.353 Fixa¢do do suporte de elétrodo D. 1,6 mm gdslens

8 82.10.354 Fixacdo do suporte de elétrodo D. 2,4 mm gdslens
82.10.355 Fixa¢do do suporte de elétrodo D. 3,2 mm gdslens
82.10.356 Fixa¢do do suporte de elétrodo D. 4,0 mm gdslens

21
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POS coDIGO DESCRICAO

82.10.162 Bicogdsde ceramica12gD. 19 mm
82.10.163 Bicogdsde ceramica4gD. 6,4 mm
82.10.164 Bicogdsde ceradmica5gD. 8,0 mm

9 82.10.166 Bicogdsdeceramica6gD. 9,8 mm
82.10.168 Bicogdsdecerdmica7gD. 11,2 mm
82.10.170 Bicogdsdecerémica8gD. 12,7 mm
82.10.161 Bicogdsdecerémica10gD. 15,7 mm
82.10.357 Bicogdsde cerémica4gD. 6,4 mmgdslens
82.10.358 Bicogdsdecerémica5gD. 8,0 mmgdslens
82.10.359 Bico gds de cerdmica 6 gD. 9,8 mmgdslens

10 82.10.360 Bico gds de cerdmica 7 gD. 11,2 mmgdslens
82.10.361 Bico gds de cerdmica8gD. 12,7 mmgdslens
82.10.362 Bico gds de cerdmica 12gD. 17,2 mmgdslens
82.11.065 Elétrodo de tungsténiows2 D. 1,0 mm [turquesa]
82.11.066 Elétrodo de tungsténiows2 D. 1,6 mm [turquesa]
82.11.068 Elétrodo de tungsténiows2 D. 2,4 mm [turquesa]
82.11.070 Elétrodo de tungsténiows2 D. 3,2 mm [turquesa]

M 82.11.071 Elétrodo de tungsténiows2 D. 4,0 mm [turquesa]
82.11.053 Elétrodo de tungsténio puro D. 1,6 mm [verde]
82.11.055 Elétrodo de tungsténio puro D. 2,4 mm [verde]
82.11.057 Elétrodo de tungsténio puro D. 3,2 mm [verde]
82.11.058 Elétrodo de tungsténio puro D. 4,0 mm [verde]
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DECLARATIE DE CONFORMITATE UE

Constructorul

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

declard pe propriardspundere cd urmdtorul produs:

BT 17U/D 81.35.003
81.35.006
BT26 U/D 81.35.009
81.35.012

este conform normelor europene:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2011/65/EU + 2015/863/EU  RoHS DIRECTIVE

sicd aufost aplicate urmdtoarele standarde armonizate:

ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
ENIEC 63000:2018

Documentatia care atestd conformitatea cu directivele va fi pdstratd disponibild pentru inspectiila producdtorul mentionat
anterior.

Orice operatie sau modificare care nu a fost autorizatd in prealabil de voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. va
anula aceastd carte tehnicad.

OnaradiTombolo, 02/03/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L I S

I
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. AVERTIZARE

Inainte de a realiza orice operatie cu aceastd masind, asigurati-vd cd ati citit in amdnuntit si ati
Tnteles continutul acesteibrosuri.

Nu efectuati modificdri sau operatii de intretinere care nu apar in text. Producdtorul nu Tsi asumad
nicio rdspundere pentru accidente de persoane sau bunuri cauzate prin nerespectarea de cdtre
utilizatori ainstructiunilor din brosurd.

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

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. Tsi rezervd dreptul de a modifica oricdnd si fard
instiintare aceastd brosurd.

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

Instructiunile furnizate aiciau oimportantd vitald sisunt asadar necesare pentru a asigura garantia.

Producdtorul nuisi asumd nicio rdspundere, dacd utilizatorii nu respectd instructiunile din brosurd.

Toate persoanele care sunt implicate in montarea, punereain functiune, operareaq, revizia si intre\
@ inerea aparatului trebuie

« sd fie calificate in mod corespunzdtor,

¢ sd aibd cunostinte despre sudurd

« sG citeascdin totalitate si sd respecte cu strictete prezentul manual de utilizare.

Dacd aveti orice indoiald sau problemd in legaturd cu utilizarea echipamentului, va rugédm sa&
consultati personal calificat.

1.1 Mediul de lucru
Orice echipament trebuie folosit exclusiv pentru operatiile pentru care a fost desemnat, prin
@ modalitdtiile si categoriile prevdzute Th norme si/sau Tn aceastd brosurd, potrivit instructiunilor
nationalesiinternationale privind protectia. AlteTintrebuintdri decdt cele declarate exclusivde catre
producdtor vor fi considerate total inadecvate si periculoase si astfel acesta nu Tsi asumd nicio
responsabilitate.

Producdtorul nu Tsi asumd rdspunderea pentru nicio daund produsd folosind aparatul in mediu

@ Acest element trebuie folosit doar pentru aplicatii profesionale, intr-un mediu industrial.
casnic.

Echipmantul trebuie folositTn mediu cu temperaturdintre -10°C si + 40°C (intre +14°F si +104°F).

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

Sistemul nu trebuie folosit la o altitudine mai mare de 2000 metrii deasupra nivelului mdrii.
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1.2 Protectia utilizatorului si a altor persoane

P00 o p

[1]

o]

Procesulde sudare este osursdde propagarederadiatii,zgomot cdldurd sigaz caresuntddundtoare.
Pozitionati un paravan ignifugd pentru a proteja zona de sudurd de raze, picdturi si zgura incinsa.
Avertizatiorice persoand sd nu se uite fix la sudurd si sd se protejeze de razele arcului sau de metalul
incandescent.

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

- intacte sitn conditiibune
- rezistentelafoc
- izolatesiuscate

- demadrime potrivitd si fdrd mansete si mdnecisuflecate

Folositiintotdeauna pantofi potriviti care sd asigure izolatiaimpotriva apei.

Folositiintotdeauna mdnusi potrivite care izoleazd electric si termic.

Purtati mdsti care protejeazd fata si au un filtru potrivit de protectie pentru ochi(cel putin nr. 10 sau
chairmai mult).

Purtati ochelari cu protectie laterald, mai ales in timpul crdituirii sau in timpul indepdrtdrii zgurii
produsd in urma suddrii.

Nu purtatilentile de contact!

Dacain timpul suddrii se produce zgomot puternic care devine periculos, folositi cdsti duble. Dacd
zgomotul ajungelaunnivel care depdseste limitalegald, delimitati-va loculde muncd siasigurati-va
cd oricine este prin preajmd poartd cdsti de protectie.

Intotdeauna mentineti capacul derulatorului inchis in timpul procesului de sudare. Sistemul nu
trebuie sd sufere nici un fel de modificare.

Aveti grijd ca mdinile, pdarul, hainele, uneltele sd nu intre in contact cu pdrti detesabile 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 neasumandu-si orice responsabilitate asupra pagubelor de orice naturd.

Tn timpul incdrcdrii si alimentdrii cu sarmd a derulatorului, feriti-vé capul de pistoletul de sudarel
MIG/MAG.

Sarma careiese va poate rdni mdinile, fata si ochii.

Nu atingeti elementele proaspdt sudate: cdldura poate cauza arsuri grave.

Urmatitoate prevederile descrise maisus side asemeneain toate operatiile efectuate dupd sudare,
Tntrucat zgura se poate detasa de elementele sudatein timp ce acestea se rdcesc.

Verificati ca pistoletul sd fie recenainte de aincepe orice operatie.

Asigurati-va cd sistemul de rdcire este oprit inaintea decupldrii conductelor de la acesta. Lichidul
cald ceiese din conducte poate cauza arsuri.

Intotdeauna sd avetilaindemé&nd un echipamentde prim ajutor.

Nu subestimatinicio arsurd saurand.

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

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

copiilor femeilorinsdrcinate.

» Statila distantd de orice gaz sau fum produsin urma suddrii.

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

» Dacd ventilatia este slabg, folositi mdsti sau aparate pentru respiratie.

» Dacd se sudeazdin locuri foarte mici, actiunea trebuie supravegheatd de un coleg care sta afard.

* Nu folositi oxigen pentru ventilatie.

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

» Cantitatea si nivelul de pericol al fumului depinde de materialul de baza folosit, materialul de adaos si de
unelesubstante folosite pentru curdtareasidegresareapieselorcare vorfisudate. Astfel urmdritiinstructiunile
redate de producdtorimpreund cuinstructiunile din schitele tehnice.

* Nu efectuati operatiide sudare in preajmalocurilor de degresare sau vopsire.

* Pozitionati cilindrii cu gaz afard sauin locuri cu o ventilatie foarte buna.

1.4 Prevenirea focului/explozilor

Procesul de sudare poate cauza foc si/sau explozii.

 Curdtatilocul de lucru sitmprejurimile de orice combustibil, produs sau obiect inflamabil.

» Materialele inflamabile trebuie sd fie la o distantd de cel putin 11 metri fatd de locul unde se sudeazd, dacd
nu, trebuie sd fie protejate corespunzadtor.

» Scdnteile si particulele incandescente pot sdri usor destul de departe si pot ajunge inimprejurimi chiar si prin
orificiiminuscule. Acordati o atentie deosebitd asupra sigurantei oamenilor si bunurilor.

* Nu efectuati operatii de sudare pe sau ldngd recipiente sub presiune.

» Nu efectuati operatii de sudare pe recipiente sau conducte inchise. Fiti foarte atenti atunci cdnd efectuati
operatii de sudurd pe tevi sau recipiente, chiar dacd acestea sunt deschise, golite sau curdtite foarte bine.
Oricerestde gaz, combustibil, ulei sau orice alt material similar poate cauza o explozie.

» Nu sudatiinlocuriunde 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
conectatlacircuitul de masa.

« Positionatiun extintorldngd zona de lucru.

1.5 Precautiila folosirea tuburilor cu gaz

Tuburile cu gaz inert contin gaz sub presiune si pot exploda dacd nu se respectd conditiile de
transport, depozitare sau utilizare.

* Tuburile trebuie fixate prin mijloace adecvate, in pozitie verticald 1Gngd un perete sau alt suport pentruanu
cadeasaulovinimicdinjur.

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

* Nuldsatituburilede gazlasoare,in conditiide schimbdribruste de temperaturd, la temperaturi preamarisau
preascdzute. Nu expunetituburile la temperaturi preajoase sau preainalte.

« Tineti tuburile de gaz la distantd de fldcdri deschise, arcuri electrice, pistolete sau pistolet-electrod si
materiale incandescente pulverizate in timpul suddrii.

« Tineti tuburile de gazla distantd de circuitele de sudurd si circuitele electrice, in general.
» Cand deschidetirobinetul tubului, feriti-vd capul de orificiul de evacuare a gazelor.

. Tnchide’,ciTntotdecuna supapa cilindruluicand operatiile de sudare sunt terminate.

* Nu efectuatioperatiide sudare pe un tub de gaz etansat.

» Untub cuaer comprimat nu trebuie sa fie niciodatd cuplat direct la reductorul de presiune. Presiunea poate
depdsi capacitatea reductorului cauzand explozia acestuia.
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1.6 Protectie impotriva socurilor electrice

Socurile electrice pot produce moarte.

>

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

 Asiguratiizolarea electricd a echipamentului sia operatorului utilizdnd suprafete uscate sibaze bineizolate
de potentialul pdmdantului sial masei.

* Asidurati-va cd sistemul este conectat corect la o prizd sila o sursd de putere care areimpdmdantare.
» Nu atingeti doud pistolete sau doi portelectroziin acelasi timp.
» Dacd simtiti un soc electric, intrerupetiimediat operatia de sudare.

N\——| Aprinderea arculuisidispozitivul de stabilizare sunt proiectate pentru operatii de sudare manuale
S saumecanizate.

%

Cresterea lungimiii pistoletului sau a cablurilor de sudare cu peste 8 m va mdri riscul producerii unui
soc electric.

—
o

.7 Campuri electromagnetice & interventii

Curentul trecand prin sistemul intern si extern de cabluri creazd un cdmp electromagnetic n
vecindtatea cablurilor sichiar a echipamentului.

>

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

» Cadmpurile electromagnetice interactioneazd cuunele echipamente precum stimulatori cardiacisau aparate
auditive.

Persoanele care au stimulatori cardiaci trebuie sdTsi consulte mediciiThainte de aTncepe operatiile
de sudare.

@

-

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

Echipamentul clasa B corespunde la cerintele de compatibilitate electromagneticd Tn medii
industriale si rezidentiale, incluzénd locatiile rezidentiale unde energia electricd este asiguratd de
sistemul public de alimentare de joasd tensiune.

Clgsq

Echipamentul clasa Anu este prevdzut pentrufolosireain locatiirezidentiale unde energia electricd
este asiguratd de sistemul public de alimentare de joasd tensiune. n aceste locatii pot apdrea
anumite dificultdti in asigurarea compatibilitdtii electromagnetice a echipamentului de clasd A
datoritd deranjamentelor atdt conduse cét siradiate.

o
>3
a

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

1.7.2 Instalareaq, folosirea si examinarea zonei

Acestechipament este confectionatin concordantd cu cerintele standarduluieuropean EN 60974-10/A1:2015
si se identificd ca un echipament “CLASA A”. Acest element trebuie folosit doar pentru aplicatii profesionale,
Tntr-un mediuindustrial. Producdtorul nuisiasumd rdspunderea pentru niciodaund produsd folosind aparatul
Tn mediu casnic.

Utilizatorul trebuie sd fie expert in aceastd activitate si totodatd responsabil pentru punerea in
functiune si folosirea echipamentuluiin concordantd cu instructiunile date de producdtor. Dacd se
observdvreodefectiune de naturd electromagneticd, utilizatorul trebuie sa rezolve problema chiar
sicuoasistentd tehnicd, dacd este necesar, din partea producatorului.

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

Inainte de instalarea aparatului, utilizatorul trebuie s& evalueze potentialele probleme
electromagnetice care pot apdrea n imprejurimi, tindnd seama de conditiile de sdndtate ale
persoanelordin preajmd, de exemplu, persoanele care au stimulatori cardiaci sau aparate auditive.

@ O
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1.7.3 Precautii privind caburile

Pentru a minimaliza efectele cGmpurilor electromagnetice urmatiinstructiunile de maijos:
» Dacd este posibil, stréngeti si asigurati cablurile de putere si cele de masad.

» Nuinfasuratiniciodatd cabluriinjurul corpului.

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

« Cablurile trebuie sa fie cat mai scurte, trebuie sd fie pozitionate cét mai strdns una de alta si s fie pe podea
sau cdt maiaproape de aceasta.

* Pozitionati echipamentul la o anumitd distantd fatd de zona de sudare. RO

* Cablurile trebuie sa fie tinute la distantd de alte cabluri.

1.7.4 Impdmantarea piesei de lucru

Cand piesa de lucru nu este impdmadntatd din motive de sigurantd electricd sau datoritd mdrimii sau pozitiei,
Tmpdmdntarea piesei poate reduce emisiile. Esteimportantde stiut cdimpdmdantarea pieseide lucru nutrebuie
sd mdreascd riscul accidentelor utilizatorului, nici sd distrugd alte echipamente electrice. Impdmantarea
trebuie facutdn concordantd cu normele tarii.

1.7.5 lzolarea

Izolarea altor cabluri sau echipamente aflate Tn zond poate reduce problemele cauzate de interferentele
electromagnetice.

Pentru aplicatii speciale trebuie sd se tind seama de izolareaintregului echi-pament de sudare.
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2. INSTALAREA

@ Instalarea trebuie realizatd doar de personal expert si autorizat de producdtor.

@ Tn timpul instaldrii, asigurati-vd ca sursa de energie sd fie deconectatd de laretea.

2.1 Instalarea

@ Nu aruncatisau aplicati presiune mare pe achipament.

1 Port-pensetd
2 Duzdde gazceramicd
3 Pensetd

4 Electrod

D Q@ 5 Capac

N

O—@

@—

Tnainte deinceperea lucrului este necesar de a efectua urmdtoarele verificdri si operatiuni:
» Verificatidacd sursa este opritd.

» Verificati faptul cd toate componentele pisroletului functioneazd. Pentru diferitele componente ale
pistoletului, secventa de asamblare corectd este 1-2-3-4-5.

2.1.1 Conexiunea pentru sudarea WIG

Tubde gazculanternd

4 15268 T Conectorclemé&de maséd
L. 2 Prizd pozitivé (+)
3 Cupld pentru pistolet WIG
4 Prizd pentru tortd
+ 5 Cablulde semnal al pistoletului
6 Conector
- 7
8

Conexiunea-imbinarea

» Conectaticablulde masdla priza pozitivd (+) a surseide putere. Introducetiin prizd sirdsucitiin sensul acelor
de ceasornic pdnd cdnd toate pdrtile sunt fixate.

» Conectati conectorul pentru pistoletul WIG la priza negativd (-) a sursei de putere. Introduceti in prizd si
rdsucitiin sensul acelor de ceasornic pdnd cand toate pdrtile sunt fixate.

» Conectaticablulde semnal al pistoletuluila conexiunea potrivitd.

» Conectatifurtunul de gaz al pistoletuluila conexiunea potrivitd.

12
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3. PREZENTAREA SISTEMULUI

Seriade pistolete BT...U/D

1 Buton pistolet

13
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4. INTRETINEREA

Intretinerea curentd trebuie realizatd in concordantd cu specificatiile producdtorului. Tn timpul
0 functiondrii echipamentului toate pdrtile de acces respectiv usile carcaselor trebuie sd fie inchise.

Sistemul nu trebuie sd sufere nici un fel de modificare. Preveniti acumularea prafului si a piliturii de

fier (materiale conductive) pe componentele masinii. ~

Orice operatie deintretinere trebuie efectuatd doar de personal calificat. Inlocuirea sau repararea
@ oricdror pdrti din sistem de cdtre personalul neautorizat pot face ca garantia sd devind nuld si

neavenitd. Repararea sau inlocuirea oricdror pdrti componente ale sistemului trebuiesc efectuate

doarde personal calificat.

RO

Deconectati sursa de alimentare cu energie a masinii inaintea efectudrii oricdrei operatii de
intretinere!

4.1 Efectuati periodic urmdatoarele operatii deintretinere a sursei de sudare

Curdtatisursade sudareinduntru prin suflare cuunjet de aerde presiune joasd respectiv cu ajutorul
unor periute cu peri moi. Curdtati contactele electrice si toate conexiunile.

4.1.1 Pentruintretinera sauinlocuirea componentelor pistoletelor portelectrodului si/sau
cablului de masa:

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

Folositi unelte corespunzdtoare.

@ Folositiintotdeauna mdnusi de protectien concordantd cu normele de protectie standard.

4.2 Ansvar
= Nerespectarearegulilor deintretinere mai sus mentionate va conduce la anularea certificatelor de
Q@ garantie si scuteste producdtorul de orice rdspundere. Producdtorul nu Tsi asumd nicio
responsabilitate in cazul nerespectdriiinstructiunilor mentionate maisus. Pentru orice dubiu si/sau
problemd nu ezitati s& contactati cel mai apropiat service.

14
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5. POSIBILE PROBLEME

Echipamentul nu porneste

Cauza

» Lipsa tensiunii de alimentare la priza.

» Conectare gresitd sau cabluintrerupt.

» Siguranta de peretea sdritd/arsd.

» Intrerupatorul principal defect.

» Componente electronice defecte.

Solutia

» Verificatisireparatiretelele electrice.

» Acest lucru aserealize doar de cdtre personal calificat.

RO

» Inlocuiticomponentele defecte.

» Contactati cel mai apropiat service pentruarepara
sistemul.

» Inlocuiticomponentele defecte.

» Inlocuiticomponentele defecte.

» Contactaticel mai apropiat service pentruarepara
sistemul.

» Contactati cel mai apropiat service pentruarepara
sistemul.

Lipsd curent de sudare (sistemul nu sudeazd)

Cauza

» Trdgaciul pistoletului defect.

» Echipament supraincdlzit (alarmd termicd
- bard led rosie).

» Impdmadntare incorectd.

» Componente electronice defecte.
(Echipamentin standby - bardled albd)

Tensiune de iesire incorectad
Cauza

» Selectarea gresitd a procesului de sudare,
sau selector defect.

» Setareaincorectd a parametrilor/functiilor.

» Potentiometru/ buton pentrureglarea
curentului de sudare defect.

» Tensiunea principaldin afaralimitelorde
functionare.

» Componente electronice defecte.

Solutia

» Inlocuiticomponentele defecte.

» Contactati cel mai apropiat service pentruarepara
sistemul.

» Asteptati ca sistemul sa se rdceascd fard oprirea acestuia
(LED-ul galben stins).

» Impdmadntati sistemul corect.

» Cititi paragraful ,Instalare”.

» Contactati cel mai apropiat service pentruarepara
sistemul.

Solutia

» Selectati corect procesul de sudare.

» Resetati sistemul si parametrii de sudare.

» Inlocuiticomponentele defecte.

» Contactati cel mai apropiat service pentruarepara
sistemul.

» Conectaticorectasistemul.

» Cititi paragraful ,,Conectare”.

» Contactati cel mai apropiat service pentruarepara
sistemul.
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6. SPECIFICATII TEHNICE

Cicludelucru

BT 17 U/D UM.

CicludelucruDC

(X=35%) 150 A

CicludelucruAC

(X=35%) 105 A

Specificatii de pistolete

BT 17 U/D U.M.

Racirii Gaz

Diametru electrozistandard 1.6 mm

Diametru electrozi tratabili 1.0-3.2 mm

Debitdegaz 3-15 I/m

Lungimea cablu 4/8 m

Aprindere a arcului LIFT/HF

Caracteristici fizice

BT 17 U/D U.M.

Referinte normative ENIEC 60974-7:2019

Cicludelucru

BT26 U/D U.M.

CicludelucruDC

(X=35%) 180 A

CicludelucruAC

(X=35%) 125 A

Specificatii de pistolete

BT26 U/D U.M.

Racirii Gaz

Diametru electrozistandard 1.6 mm

Diametru electrozi tratabili 1.0-4,0 mm

Debitde gaz 3-15 I/m

Lungimea cablu 4/8 m

Aprindere a arcului LIFT/HF

Caracteristici fizice

BT26 U/D U.M.

Referinte normative

16
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7. DIAGRAMA-CONECTORI
BT 17 U/D (81.35.003-81.35.006)
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Diagrama-Conectori

BT 26 U/D(81.35.009-81.35.012)
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8. LISTAPIESELOR DE SCHIMB

BT 17 U/D(81.35.003-81.35.006)

82.10.481
b

20.07.220
@
82.10.019
4319046 82.10.469/483
i i 82.10.471
8210315
8210158
5!
82.10.166
82.10.466/486 ?; 82.11.068
10.01.363

74.90.102
82.10.467/487

74.90.104

CcoD DESCRIERE
10.01.363 Conectorfisd cu 8 pini - tata
20.07.220 Maner Bohler TIG mic
73.12.046 Kit suruburi
74.90.100 Articulatie sfericd mic&
74.90.101 Suport cablurimic
74.90.102 Kit conector pistolet TIG
74.90.104 Conector pistolet TIG
74.90.105 Kitracord gaz 5,0mm gf
82.10.019 Capacscurt
82.10.158 Port-pensetd D. 2,4mm
82.10.166 Duzd de gazceramicdgr.6 D.9,8mm
82.10.315 PensetaD. 2,4mm
82.10.466 Fascicul cabluri-13.8m
82.10.467 CabludecurentL3,8m
82.10.469 Cabludesemnal -1.3.8m
82.10.471 Corp pistolet
82.10.481 Declansator tortd u/d control curent distantd
82.10.483 Cabludesemnal -1.8m
82.10.486 Ansamblude cabluriL.8m
82.10.487 Cablu de sudare (putere) - 1.8m
82.11.068 Electrod de tungstenws2 D. 2,4mm [turcoaz]

19
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BT 26 U/D(81.35.009-81.35.012)

Ciﬂ’> 82.10.481

82.10.469/483 82.10.018

73.12.046 %
82.10.474
i -uij‘“
74.90.107 82.10.315
g 82.10.158
s
‘ 82.10.166
82.10.475/484 \33 32.11.068
10.01.363
74.90.106
74.90.108

82.10.476/485

S
rasoa0s /

73.12.046 /1
COoD DESCRIERE
10.01.363 Conectorfisd cu 8 pini - tata
20.07.222 Maner Bohler TIG mare
73.12.046 Kitsuruburi
74.90.104 Conector pistolet TIG
74.90.105 Kitracord gaz 5,0mm gf
74.90.106 Capac conector pistolet TIG
74.90.107 Racord articulat mare
74.90.108 Kit conector pistolet Tig
74.90.109 Suportcablumare
82.10.018 Capaclung
82.10.158 Port-pensetd D. 2,4mm
82.10.166 Duzd de gazceramicdgr.6 D.9,8mm
82.10.315 PensetaD. 2,4mm
82.10.469 Cabludesemnal-1.3.8m
82.10.474 Corp pistolet
82.10.475 Fascicul cabluri-13.8m
82.10.476 Cabludecurent-13.8m
82.10.481 Declansator tortd u/d control curent distantd
82.10.483 Cabludesemnal -1.8m
82.10.484 Ansamblude cabluriL.8m
82.10.485 Cablu de sudare (putere) - 1.8m
82.11.068 Electrod de tungstenws2 D. 2,4mm [turcoaz]
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Lista pieselor de schimb

PIESE DE SCHIMB PENTRU PISTOLETE TIG STANDARD

POS CcOoD DESCRIERE
1 82.10.018 Capaclung
2 82.10.019 Capacscurt
3 82.10.020 Garniturd o-ring
4 82.10.002 Izolator corp duzd de gaz
5 82.10.350 I1zolator corp duzd lentile de gaz
82.10.313 Pensetd d.1,0mm
82.10.314 Pensetd d.1,6mm
[} 82.10.315 Pensetd d.2,4mm
82.10.316 Pensetd d.3,2mm
82.10.317 Pensetd d.4,0mm
82.10.156 Port-pensetd d.0,5-1,2mm
82.10.157 Port-pensetd d.1,6mm
7 82.10.158 Port-pensetd d.2,4mm
82.10.159 Port-pensetd d.3,2mm
82.10.160 Port-pensetd d.4,0mm
82.10.352 Port-pensetd d.1,0mm lentile de gaz
82.10.353 Port-pensetd d.1,6mm lentile de gaz
8 82.10.354 Port-pensetd d.2,4mm lentile de gaz
82.10.355 Port-pensetd d.3,2mm lentile de gaz
82.10.356 Port-pensetd d.4,0mm lentile de gaz

21
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POS coD DESCRIERE

82.10.162 Duzd degazceramicdgr.12d.19mm
82.10.163 Duzd degazceramicdgr.4d.6,4mm
82.10.164 Duzd degazceramicdgr.5d.8,0mm

9 82.10.166 Duzd de gazceramicdgr.6d.9,8mm
82.10.168 Duzd degazceramicdgr.7 d.11,2mm
82.10.170 Duzd de gaz ceramicd gr.8 d.12,7mm
82.10.161 Duzd de gaz ceramicd gr.10d.15,7mm
82.10.357 Duzd de gaz ceramicd gr.4d.6,4mm lentile de gaz
82.10.358 Duzd de gaz ceramicd gr.5d.8,0mm lentile de gaz
82.10.359 Duzd de gaz ceramicd gr.6 d.9,8mm lentile de gaz

10 82.10.360 Duzd de gazceramicdgr.7 d.11,2mm lentile de gaz
82.10.361 Duzd de gaz ceramicdgr.8 d.12,7mm lentile de gaz
82.10.362 Duzd de gaz ceramicdgr.12d.17,2mm lentile de gaz
82.11.065 Electrod de tungsten ws2 d.1,0mm [turcoaz]
82.11.066 Electrod de tungstenws2 d.1,6mm [turcoaz]
82.11.068 Electrod de tungstenws2 d.2,4mm [turcoaz]
82.11.070 Electrod de tungstenws2 d.3,2mm [turcoaz]

M 82.11.071 Electrod de tungstenws2 d.4,0mm [turcoaz]
82.11.053 Electrod de tungsten purd.1,6mm [verde]
82.11.055 Electrod de tungsten purd.2,4mm [verde]
82.11.057 Electrod de tungsten purd.3,2mm [verde]
82.11.058 Electrod de tungsten purd.4,0mm [verde]
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voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

3da4BNIA€T MNOA CBOIO UCKIJTIOYUTETbHYIO OTBETCTBEHHOCTb, YTO CJ'IeAyIOUJ,Ml‘;I MNPOAYKT:

BT 17U/D 81.35.003
81.35.006
BT26 U/D 81.35.009
81.35.012

UMeeT creaytolme ceptudmkaTol EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2011/65/EU +2015/863/EU  RoHS DIRECTIVE

M UTO GbINIU MPUMEHEHBI CITEAYHOLLME TAPMOHU3MPOBAHHbIE CTAHATPTHI:

ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
ENIEC 63000:2018

AOKYMeHTaLMs, MOATBEPXKAQIOLLAS COOTBETCTBME AMPEKTMBAM, OYAET XPAHUTLCS AN MPOBEPKM Y BbILLEYNOMSHYTOrO
npom3BOAMTENS.

JTto6oe 1cnonb3oBAHUE MM BHECEHMEe M3MeHeHU 6e3 NpeaBapuTenbHoro cornacus voestalpine Béhler Welding Arc
Technology S.r.l. oenaeT AQHHBIN CEPTUDUKAT COOTBETCTBUS HEAEMCTBUTENbHBIM.

OnaradiTombolo, 02/03/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L I S

I
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. BE3OIMNMACHOCTb

I'IepeA MCMNOJSIb3OBAHMEM ANNAPATA BHMMATESTbHO MPOYTUTE HACTOALLYH MHCTPYKLUMIO.

He aonyckaetcs BbiMOMHEHME OMepauui UM BHECEHUE M3MEHEHMUM, He MPEeAYCMOTPEHHbIX
HacTosWeMn MHCTPYKLUMEN. [Ipon3BoaUTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTHM 3A TPABMbI MEPCOHANA UMK
noBpeXAeHMs 060PYAOBAHMS, BbI3BAHHbIE HE3HAHWMEM MMM HEKOPPEKTHbIM UCMONb30BAHMEM
NpeAnUCAHMMI, M3NOXKEHHbIX B HOCTOSALWLEN MHCTPYKLUM.

OTO PYKOBOACTBO MO 3KCMYATAUMM AOJSIKHO MOCTOAHHO XPAHMUTBCS B MECTe3KCMMyaTauum
ycTpoMcTBd. KpoMe MHCTPYKLMM, MPUBEAEHHbIX B AQHHOM PYKOBOACTBE MO 3KCMyaTAL MU, TAKXKE
AOJTKHbI COBNMIOAATLCS OOLWME M MECTHble MPABUA NPEAOTBPALLEHMS HECHACTHBIX CIy4YdeB U
npeAnUCcanms B 061aCTH 3ALWMTbI OKPY>KAKOLLLEHN CPEABI.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.rl. ocTaeBnseTr 3a co6o¥ NpaBO M3MEHEHUs
COAEPXKAHUSA MHCTPYKL MU B Nto6oe BpeMs 6e3 NpeABAPUTENBHOTO YBEAOMIIEHMUS.

Bce npaBa Ha nepeBoA HA PYCCKMi S3bIK M YACTUYHOE MUITKU MOJIHOE BOCTNPOM3BEAEHME AQHHOM
MHCTPYKLMM NIOObIMM CPEeACTBAMM (BKItOYAS GOTOKOMUPOBAHME, 3AMMCb HA KMHOMIEHKY M
MMKPOMMEHKY) MPUHAANEXAT KOMMNaHMK voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

npeACTGBJ‘IeHHbIe pekoMeHAdUuMn U Tpe6OBOHMﬂ MMEKT >XMU3HEHHO BAXHOE 3HA4YeHure U
0643aTerbHbI K BbIMONTHEHMIO.

B cnyyae HecobntoAeHUSA U3NOXEHHbBIX PEKOMEHAALMM M TPeBOBAHMM, MPOU3BOAMTENb HE HECET
HUKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3d BO3MO3KHbIE MOCIEACTBMA.

Bce nmua, ydacTteyrouime B BBOAE B 9KCNJ1yATALUMIO, SKCNYATAUMUM U TEXHNHECKOM O6CJ‘Iy)KMBCIHI/IVI
YCTPOMCTBA, AOSIXKHbI:

* IMETb COOTBETCTBYIOLLYIO KBANMPUKALMIO;
* 06510AQTb 3HAHMAMM B 0611ACTH CBAPKM;
* MOSTHOCTHIO MPOYMUTATL AGHHOE PYKOBOACTBO MO SKCMYATALMM U TOYHO ero CO6MIoAdTh.

EcnuyBacBo3HMKIM Kakne-nmMbo BONPOCh! MM NpobneMbl MpU MCMOb30BAHWM YCTAHOBKM MM Bbl
He HALWM OMNMUCAHMS MO MHTepecyloweMy Bac Bonpocy B AQHHOM MHCTPYKLMM, 06paATHTECH K
cneumanmcrTy.

1.1 YcnoBus MCNONMb30BAHUA CUCTEMDI

EN

e’

@

Jlo6as YCTAHOBKA NPEAHA3HAYEeHA AN BbIMOJTHEHMA TOJNTbKO TEX OI'IepGLI,Ml‘;I, ANAKOTOPbLIXOHA 6bina
pG3pQ6OTGHC|. 3HayeHus napamMeTpoB CBAPKKU HE AOJIKHbI MPEBbLILLATL NpeAeSibHbIX 3HAYEHUH,
YKA3AHHbIXHA TABNUYKE TEXHUYECKMX AQHHBIX U/UNK npeaACcTaBI€HHbIX B AQHHOM MHCTPYKUMH. Bce
onepaunm AOJIKHbI COOTBETCTBOBATbL HAUMOHAJNIbHBIM UIKU MEXAYHAPOAHbBIM CTAHAQPTAM
6e3onacHocTH. B cny4yae HeCO6J'IIOAeHMF| npeAcTaB/ieHHbIX MHCprKLI,MlZ, npounssoauTenbHe HecCeT
HUKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3d BO3MOXKHbIE MOCITEACTBMS.

AQHHbBIN annapdar npeaHasHadyeH Ansa FIpOd)eCCMOHCIJ'IbHOFO MCNOJSIb30OBAHMA B YCNOBUAX
MPOMbIWITEHHOIO MNMPOM3BOACTBA. npOM3BOAMTeJ'Ib He HeceT HWKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3a
BO3MO>XHbI€ MOCIEACTBMA NP UCNONTb3OBAHMM ANNAPATA B AOMALWHMX YCITOBUAX.

Mpu MCNONb3OBAHMM YCTAHOBKM TEMMEPATYPA OKPYXKAIOLWEN CPpeAbl AOSIXKHA HAXOAMTLCA B
npeaenaxot-10°C oo +40°C (oT +14°F po0 +104°F).

TeMnepaTtypa okpy>katoLLei cpeabl Mpu NepeBoO3Ke UMK XPAHEHUU YCTAHOBKM AOTIXKHA HOXOAMUTLCS
Bnpeaenaxot-25°C A0 +55°C (o1-13°F A0311°F).

B uenax 6e30nacHOCTH, MOMELLEHUS, B KOTOPbIX MCMOMb3YeTCs YCTAHOBKA, AOM>KHbI 6bITb OYMLLEHbI
OT MbINU, KUCIOTbI, FTA30B M APYTMX PA3bEAQIOLLMX BELLLECTB.

Mpu MCMONb3OBAHUM YCTAHOBKM OTHOCMTESNbHASA BIIAXKHOCTb OKPYXXAKOLWEN CPeAbl HE AOMXKHA
npesbiwaTe 50% npu TemMnepatype okpy>katowen cpeabl 40°C (104°F).

Mpu MCNONb30BAHMM YCTAHOBKM OTHOCMUTENbHASA BIIAXHOCTb OKPYXKAKOLLEM CPeAbl He AOMXHA
npesbiwaTh 90% npu TeMnepartype okpyskarowen cpeabl 20°C (68°F).

MakcUManbHAs BbICOTA MOBEPXHOCTU, HA KOTOPOM YCTAHABAMBAETCS AMMAPAT, HE AOSXKHA
npesbiwaTk 2,000 meTpoB. (6,500 pyTOB) HOA YPOBHEM MOPH.
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1.2 3awmMTa cBApPLMKA, OKPYXKAlOLWeM cpeAbl M MepcoHana

Mpouecc cBApkM SBMAETCA BPEAHBIM ASll OPraHM3MA MCTOYHUKOM PAAMOAKTUBHbLIX U3MTyUYeHUH,
LyMd, TEMMOBbIX M3MTyYEHMM 1 BblaeIeHMI ra3d. Mpu BbINOMHEHUM CBAPOYHbLIX pA6OT UCMONb3yMTe
OrHEYMOpHbIE MEPErOPOAKU AN 3ALMTbI OKPY>KAIOLLMX MIOAEM OT M3NyYeHMM, UCKP M 6pbi3r
packaneHHoro Metanna. lMpeaynpeaute Nto6bIX TPETLUX NTUL, O TOM, YTOGbI HE CMOTPETL B CBAPHOM
LIOB M 3ALLMLLATL cebs OT Nyder A1 unm packasreHHoro MeTansna.

Bceraa HaaeBalTe 3ALLMUTHYIO OAEXKAY AN 3ALLMUTBI OT AYTM, UCKP M 6pbI3r MeTanna. Pabouas
OAEXAQ AOSKHA MOSMHOCTBIO 3AKPLIBATL TENO, d TAKXE COOTBETCTBOBATbL CIEAYHOLWMM
Tpeb6oBAHUAM:

- AOJIXHQA 6bITb HEMOBPEXAEHHOM U B HOANEXALLEM COCTOSIHUM
- OrHeyrnopHoM
- 06NaAQTb U30NUPYIOLWLMMM CBOMCTBAMM U BbITb CyXOM

- MNOAXOAUTL MO pasmepy. KocTioM He AON>KeH UMEeTb MAHXXET U OTBOPOTOB.

Bceraaucnonbayiite NpoyHyto 06yBb, 06€CNeUYMBAIOLLY IO 3ALLMTY OT BOAbI.

Bceraa ucnonbsyite cneumnanbHble NepydaTku, obecnevymparoLlme 3awWmTy OT INeKTpUYecTBa, d
TAK>KE BbICOKMX M HU3KUX TEMMEPATYp.

Mcrnonb3yiite Macku ¢ 6OKOBbIMU 3ALMTHBIMU LLIMTKAMMU M CAELMASTbHBIMU 3ALLMTHBIMU GUNBTPAMM
Anarnas(He Huxke NR10).

Bceraa MCI‘IOJ’Ib3yﬁTe 3AWHNTHbIE O4YKKM C 60KOBbIMU LMTKAMMU, 0CO6EeHHO npun BbINOJIHEHUHU
OI'IepCILI,VIlZ,CBfBGHHbIXCpY'-lHOI‘;IMJ'IMMeXGHMLIeCKOl‘;IOHMCTKOFICBGpOHHOFOCOGAMHeHMﬂOTLIJJ'IGKOB
M OKMCIIOB.

He HaaeBaAMTE KOHTAKTHbIE JIMH3bI!

EcnuypoBeHb LyMa Bo BpeMs CBAPKM NPEeBbILLAeT AOMYCTUMbIE MPEAEbl, UCMONMb3YMTE HAYLUHUKM.
Ecnu ypoBeHb LWyMa npu BbINOMHEHMKW CBAPOYHbIX PAGOT NPEBLILLIAET MPEAESbI, YCTAHOBEHHbIE
CTAHAQPTOM A HEKOTOPOM TEPPUTOPUM, TPOCTIEAUTE, YTOObI BCE OKPYXKAIOLLME GblNIM CHAGXKEHbI
HAYLWHUKAMM.

Bo Bpemsi cBapo4HOro npouecca 60KOBble MAHENM annapaTa AOSKHbI 6biTb 3aKpPbITH. He
NPOU3BOAUTE KAKUX-NTMEO MOAMDUKALMIA YCTAHOBKM.

CneauTe 3a TeM, 4TO6bI Balum pyku, BONOCh!, OAEXAQ, MHCTPYMEHTbI U T.A. HE COMPMKACANIUCH C
NMOABMKHBIMM YACTAMM ANNAPATA, TAKMMM KAK: BEHTUATOPSI, LLECTEPHM, PONTMKM M BASbI, KATYLLKA
c npoBonokoi. Bo Bpems pa6oTbl, He kacanTech LiecTepHEeN MEXAHW3MA, MOAJIOLLErO MPOBOSOKY.
MrHopMpoOBAHME 3ALLUMUTHBIX YCTPOMCTB, YCTAHOBMEHHbIX HA MOACJIOLWEM MPOBONIOKY MEXAHM3ME,
ABMSETCS OYeHb OMACHbIM M CHUMAET C MPOM3BOAMTENS OTBETCTBEHHOCTb 3d BO3MOXHOE
NPUYMHEHUE BPEAQ MIOASM UITM CO6CTBEHHOCTM.

Bo BpeMsi HOMOTKM MM MOAQYM MPOBOMOKM, ClleAMTe 3a TeM, YTo6bl Balia ronoBa Haxoaunack HA
3HAYUTENBHOM PACCTOSAHUM OT ropenkmi MIG/MAG.

rlOCTyI'IGIOLLI,Gﬂ N3 TOPESIKM NPOBOSIOKA MOXKET NPUYNHAUTD CepbeBHbIﬁ BpeA PyKaMm, 1Ly Unrnasdam.

He npukacaiitecb K TOMbKO YTO CBAPEHHbLIM MOBEPXHOCTSAM, BbICOKAS TEMMepaTypda MoXeT
NPUBECTU K CEPLE3HOMY OXOTY.

CobntoaaiTe BCe BbLILLEM3NOXEHHbIE MHCTPYKUMM TAKXKE M MOociie 3aBeplUeHMs CBAPOYHOro
npouecca, TaK KAk BO BpeMs OXJIAXKAEHUS CBAPMBAEMBbIX MOBEPXHOCTEM MOTYT NOABATLCA 6PbI3ru.

Mepea HayanoMm paboTbl UK NMPOBEAEHMEM OOCIYXXMBAHUS, YOeaAUTeCcb B TOM, YTO ropesnka
XOnoAHQaS.

I'IepeA OTKJIIOHEHMEM LWIAHIOB MOAAYM U OTBOAA XMAKOCTMH, y6eA|/1Ter B TOM, 4YTO 6nok
OXNAXKAEHNA OTKITFOYEH OT CETU MUTAHKA. rOpFNGFI XKNAKOCTb, BbIXOAALLAA M3 LLUITAHIOB, MOXKET CTATb
FIpVI‘-IMHOﬁ BO3HMKHOBEHUA O>Xora.

106



‘Eéhler

welding by voestalpine

Bceraa aepykmTte no6nmM3ocTy anTeyky NnepBoi MOMOLLM.

Henb3ga HepooOULEHMBATL TPABMbl UM OXKOTIH1, NOJTyHYeHHble BO BpeMs CBAPOYHbIX pG6OT.

I'IepeA TéM, KAK OCTABUTbH po6oqee MecCTO, y6eAMTer B €ero 6e3OI'IGCHOCTVI, BO M3bexaHue
NpUYNHEHNA CJ'IyLIGl\;iHOFO BpeAd NTIoAAM UITU UMY LLLECTBY.

> 03

1.3 3awmTa oT rasa u Abima
Mbinb, AbIM M a3, 06paA3yOLLMECS BO BPEMS CBAPKM, MOTYT ObITb BDEAHBIMU AT 3AOPOBbSA YeoBeka.

>

I'IpM 0CcobbIX ycnoBuax, ucnapeHud, BbI3BAHHbIE NpouecCoOM CBAPKKM, MOryT npuBectn K
BOBHMKHOBeHMIOpCJKOBbIX3G6OJ‘IeBGHMﬁMJ'IMI'IpM“IMHMTbeeAI'IJ'IOAyBOBpeMﬂ6epeMeHHOCTVI.

. Aep)KVITe ronoByHda 60nbLwoOM PACCTOAHMM OT CBApOYHOrorasam MCHGpeHMﬁ.

* NosaboTbTech 06 OPraHU3ALMK ECTECTBEHHOM MITU MCKYCCTBEHHOM BEHTUMALMM TEPPUTOPUM NMPOBEAEHMS
pabor.

*B cnyyae MAOXOM BEHTUMALMM nomMeuieHud, MCI'IOJ'Ib3yl\;1Te 3dWHNTHbIE MACKN U AbIXATEJIbHbIE ANMNAPAThI.

*B cnyyae npoBeAeHUsd pCI6OT B TeCHbIX, 3AKPbITbIX MOMelWeHUAX, CBAPKA AOJIDKHA MNpPOBOAMTbLCA B
MPUCYTCTBUM M TOA HC]6J'HOAeHMeM elle opoHoro4yenoBeka, HaAxoAaduUWerocda BHe MeCcta nposeaeHus pG60T.

* He MCI'IOJ'Ib3yﬁTe ANA BEHTUNAUUU KNCITOPOA.

. V6EAVITer B TOM, 4YTO pCI6OTOeT OTCOC, peryndapHo npOBemeTe KOJNTMYeCTBO OMACHbIX BbIXJIOMHbIX rA30B B
COOTBETCTBMM CYCTAHOBJIEHHbIMU MPEAENTAMU U TTPABUITIAMU TEXHUKNA 6e30MnacHOCTM.

» KonnyectBo M onacHOCTb ypPOBHSA rA30B 3ABUCHMT OT CBAPMBAEMOro MAaTepMarnda, MpMCcaAOYHbIX MATEPMANOB
M MCMOSMb3YEMbIX YUCTALWMX CPEACTB. CrieAyMTe MHCTPYKLMAM MPOM3BOAMTENS U MHCTPYKLMMU, U3TTOXKEHHOM
B TEXHMYECKOM AOKYMEHTALUM.

* He Nnpon3BoAUTE CBAPOYHbIE pG6OTbI BOMMU3U OKpC]CO'-IHOFO/CMG30‘-IHOFO LLeXOoB.

 [a3oBble 6ANNOHbI AOJIDKHbI pacnofiaraTtbCsa HaA ynuue minn1 B noMeleHnax c xopomeﬁ BeHTMJ‘IFILI,MeIZ.

1.4 Mo>xapo- u B3pbiIBO6E30MNACHOCTb

@ I'Ipou,ecc CBAPKM MOXET CTATb ﬂpVI‘-IMHOﬁ BO3HMKHOBEHMA No>XKapa n/mnm B3pbiBA.

e Ounctute po6ot~|yro M OKPY>XXAKLLYH 30HbI OT J1IErKOBOCM/TAMEHAKWMXCA UMM TOPOYMX BELWECTB 1 06bEKTOB.

» BocnnameHsiowmecs Matepmanbl AOM>KHbI HOXOAUTLCS HO PACCTOSAHMM He MeHee 11 MeTpoB (35 dyToB) oT
30Hbl CBAPKM UITU AOSIXKHBI 6bITh 3ALLMLLEHBI HOANEXALLMM 06 PA30M.

. MCKpr M pacKkaneHHble YaCTUYKM MOTyT OTNeTaTb HA AOCTATOYHO 6onblme pAaccToAaHUA. Yaensinte ocoboe
BHMMAHME 6€30MACHOCTU NI0AEM U MMmyLLecTBead.

* He npoBoAMTE pABOT MO CBAPKE HA MOBEPXHOCTU UM BOM3U EMKOCTEM, HOXOASALLMXCSA MOA AQBIIEHMEM.

» He BbiNonHsiTe cBApOYHbie pa6oThl HA 3AKPbLITIX EMKOCTAX MK Tpy6ax. ByabTe 0CO6eHHO BHMMATESbHbI
NMPM OCYLLECTBEHMM CBAPKU TPYO M EMKOCTEM, AQXKE ECITM OHU OTKPbITbIE, MYCTbIE U 3AYULLLEHBI HOATEXALLUM
ob6paszoMm. JTtobblie ocTATKM rasa, TONAMBA, MACA M MOAOBHbIX BELLECTB MOTYT CTATb MPUYUHOM B3PbIBA.

* He npoBOoAUTE CBAPOYHbIE pG60TbI BNoMelleHNAX, COAePXXALWMX B3PbIBOOMACHYIO Mblf1b, FA3bl M UCMIAPEHUA.

* MNpu 3aBepLleHUM NpoLecca CBApkH, y6eAUTech B TOM, YTO LieMb, HOXOAALWLAACSA MOA HAMPSAXKEHMEM, He
CMOXET COMPUKOCHYTbCS KAKMM-ITM60 06PpA30M C LieMbto 3a3eMI1eHUS.

« Bceraa AepskuTe noa pyKok OrHETYLUUTENU UMK ADYTHME MATEPUATTbI ANt 6GOPbL6GbI C MOXKAPOM.
1.5 MpeaynpeXaeHue Npr UCNOSIb30BAHMM rA30BbIX 6ANOHOB

BannoHsic MHEPTHbLIMTA30M, HOXOAALWMMCATNOA AABJTIEHMEM, MOTYTB30OPBATbCANPH HeC06J'IIOAeHVIM
YCJ'IOBMlji MXTPAHCNOPTUPOBKU, XPAHEHUA M HEMNPABMITBHOIO MCMNOJIb30OBAHMA.

» BannoHbl AOMXHbI 6bITb YCTAHOBEHbI B BEPTUKANIBHOM MOJIOXEHUM Y CTEHbI MU MPU MOMOLLM APYTHX
NMOAAEPXKMBAIOLLMX YCTPOMCTB, AN MPEAYNPEXXAEHUSA UX MAAEHMS.

. 30prHMBGﬁTe 3ALWMTHbBIM KONMAYOK KSianaHa 6annoHa Bo BpeMd ero TpaHCnopTMpoBKH, aKCNyaTaumimi m
nocrne3asepleHmnanpouecca csapku.

» HenoaBepratb 6anoHbl BO3AEMCTBUIO MPAMbIX COITHEYHbIX NTy4ei M CUITbHbIX NepenaAoB TeMnepaTtypsl. He
noABepraTb 6AnoHbl BO3AEMCTBMUIO CITULLKOM HU3KOM MITU CIIULLKOM BbICOKOM TEMMNEPATYPbI.

* He AOI'IYCKGI‘/IITe, 4TO6bl HA 6ANNOH BO3AEMCTBOBANM OTKPbITOE NNam4, anekTpmuyeckas Ayra, ropenka,
ANEKTPOAOAEPXKATENb MITU pACKANEeHHbIe Kann MeTanna.

e [a3oBble 6ANMOHbI AOJIDKHbI HAXOAMTbCA HA 3HAYUTESIbHOM pPACCTOAHMM OT CBAPOYHbIX uenem wm
3neKTqueCKqu,eneﬁ.
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. I'Ipm OTKPbITHMK KnanaHa 6OJ'IJ'IOHO, AEPXMTe ros1oBy HA 3HAYUTESNTbHOM PACCTOAHUU OT OTBEPCTHSA BbIXOAQ
rasa.

» Bceraa sakpbiBaiTe knanaH 6annoHa npy saasepLleHu CBAPOYHOro npoLuecca.

* Hukoraa He Npou3BoAMTE CBAPKY 6ANNOHOB, COAEPXXALLMX ra3, HOXOAALLMMCA MOA AQBIEHUEM.

* Hukoraa He coeamHalTe 6ANOH CO CXATbIM BO3AYXOM HEMOCPEACTBEHHO C PEAYKTOPOM AQBIEHMS.
AdBreHue MOXeT NPEeBbICUTb HArPy3KYy PeAYKTOPd, YTO MOXKET MPUBECTH K B3PbIBY.

1.6 3awmTtaor nopa>eHusd aneKTpnyeCKmMM TOKOM

I'Iopo)KeHme ANEKTPNHECKMM TOKOM MOXKET NMPUBECTU KJNTETAJTbHOMY NMCXOAY.

» He npukacamTecb K BHYTPEHHUM M HAPY>KHbIM TOKOBEAYLLMM YACTSM CBAPOYHOM AMMApATA B TO BPeEMS,
KOTAQ OH MOAKJITIOUEH K CETU MUTAHMS (ropenku, a1IeKTPOAOAEPIKATENM, MPOBOA 3A3EeMIEHMS, SNEKTPOAbI,
NpoBOSIoKA, POSTUKM M KATYLLKA MOAKITHOYEHbI K CBAPOYHOM Lienm).

. y6eAMTer, YTO YCTAHOBKA 3AWMLLEHDbI OT BO3AEMUCTBMSA ANIeKTPHUYeCKoro Toka. I'IpOBepre HAAEXHOCTb
3da3emMrieHuns.

» Y6eauTeCh B NPABUITbHOCTU MOAKITHOYEHMS YCTAHOBKM M 3AXKMMA 3A3eMIIeHMs.
* He AooTparmMBamTech A0 ABYX FOPENIOK UITU 311IEKTPOAOAEPXKATENEN OAHOBPEMEHHO.
* B cnyyae nopaxeHus anekTpuyecknMm TOKOM Cpasy ke NpekpaTuTe CBAPOYHbIM NpoLiecc.

t— YCTPOKICTBO AT 3AXKMIAHUA M CTABMIIM3ALMM AYTH TDEAHA3HAYEHO AJIS PYYHOIO MITH
= MEXAHM3MPOBAHHOIo crioco6a paborTsl.

YBenuyeHne ANUHbI ropefnkm unm CBAPOYHOTo kabens 6onee 4yeM Ha 8 M noBbllAeT pPUCK
nopa>eHuqa anekKTpm4yeCkmMM TOKOM.

>

-

7 3J'IeKTpOMCIFHl4THbIe nonga u noMexm

>

Tok, I'IpOXOAHLLIMl\;I Yyepes3 Hapy>XHble U BHYTPEeHHKME NPOBOAQ, ABNAETCA I'IpM'-lMHOI‘/II BO3HMKHOBEHMA
ANEeKTPOMATrHUTHbIX noneﬁ, CXOAHbIX CMONIAMM CBAPOYHOIO NpOBOAAd M YCTAHOBKM.

* Mpr ANUTENBHOM AEMCTBMM, INTEKTPOMATrHUTHBIE MOSIS MOTYT BbI3bIBATH HEFATUBHbIE AJIS 3AOPOBbS YeNoBeKa
NOCNeACTBUS (TOYHBIM XAPAKTEP 3TUX AEMCTBUM NOKA eLlle He YCTAHOBIEH).

. 3J'IeKTp0MC1FHMTHbIe nonaMoryTnpenaTCcTBoBdTb po60Te CyXxXoBbIXannapaTos.

MpY HANUYMK B OPraHM3MeE 2NEKTPOHHOIO CTUMYNATOPA CEPALLA, MEPEA BbINMONIHEHUEM CBAPOYHbIX
onepauuit Heo6XOAMMO MPOKOHCYBTMPOBATLCA Y BpAYA.

@

-
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naccuomnkauymus OMC B cooTBeTcTBUU C AMpeKTUBOM: EN 60974-10/A1:2015.

O6opyaoBaHue knacca B orBeyaeT TpebOBAHUAM HA 3MEKTPOMATHUTHYIO COBMECTMMOCTbL B
MPOMBILMIEHHOM M >XMIMOM 30HAX, BKIOYAS >KMUMble MOMELLEHUS, TAE 3NeKTPOo3Heprus
obecrneymBaeTcd KOMMYHAbHOM HU3KOBOJIbTHOM CUCTEMOM 31EKTPOCHABXKEHMS.

Knacca

O6OPYAOBGHIAG Krnacca A He MOXeT MCMOJb30BATHLCS B XXUIbIX MOMELLLEHMUSIX, TAE 3NeKTPpOoaHeprm1a
obecneymBaeTcs KOMMyHC]J'IbHOﬁ HW3KOBOJbTHOM CMCTEMOM 3J'IEKTp0CHC|6)KeHMSI. B o6ecneyeHmmn
SHEKTDOMOFHMTHOIZ COBMEeCTUMOCTH 060pyAOBGHM9I Knacca A B MNOAOGHbLIX MecTax M3-3d
KOHAYKTMBHbIX, A TAK>XKe PAANMALUMNOHHBIX TOMEX MOTYT BO3HUKHYTb MOTEHLUMNASTbHbIE TDYAHOCTHU.

Knacca

aa

Ana  nonydeHus aAononHuTenbHoM wumHopmaumm cM. [nasy: TABJIMHKA C  TEXHUMYECKUMU
XAPAKTEPUCTUKAMMU unum sxe TEXHNHECKME XAPAKTEPUCTUKN.

10
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1.7.2 YCTAHOBKA, UCMOJIb30OBAHME U MPOBEPKA OKPYXKAIOLWEN TEPPHUTOPUM

AdQHHOE 060pyAOBAHME MPOU3BEAEHO B COOTBETCTBMMU C TpeboBAHUAMMU cTaHAAPTA EN 60974-10/A1:2015 m
uMeeT knacc A. AGHHbIM ANnNAapaT NPeAHA3HAYeH Afls NPodeCCUMOHANbHOIO MCMOMb30BAHMS B YCIIOBUSX
NMPOMBILLIIEHHOTO MPOM3BOACTBA. [TpOM3BOAMTENDL HE HECeT HMKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3d BO3MOXHble
NOCNeACTBMS MPU MCMONb3OBAHUM ANMNAPATA B AOMALUHMX YCNTOBMUSAX.

MepcoHan, NPOBOASLLMIM YCTAHOBKY M 3KCTMTYyATALMIO AQHHOTO 060PYAOBAHMS, AOIKEH O6NIAAATH
HEOBXOAMMOM KBANMMOUKALMEN, BbIMOMHATL YCTAHOBKY M 3KCMMYATAUMIO B COOTBETCTBUM C
YKA3AHUSAMKU MPOU3BOAMTENS U HECTU BCIO OTBETCTBEHHOCTb 3d YCTAHOBKY M 3KCMIydTALMIO
060pyAOBAHMSA. DNEKTPOMArHUTHbIE MOMEXM, NMPOM3BOAUMbIE OGOPYAOBAHMEM, YCTPAHSIOTCS
nonb3oBartenem o60pPyAOBAHMS MPU TEXHUUYECKOM MOAAEPKKE MPOM3BOAMTENS.

B nio60oM cnyyae, 211eKTPOMArHUTHbIE MOMEXM AOTIXKHbI GbITb CHUXKEHbI AO TAKOTO YPOBHS, YTO6bI HE
MeLLdTb paboTe APYroro o60pyAOBAHMS.

[Mepea ycTaHOBKOM OOOPYAOBAHMSA, PEKOMEHAYETCS MPOBECTU OLLEHKY OXMAQEMOro YpPOBHS

3NEKTPOMArHUTHBIX MOMEX U MX BPEAHOIO BIIMSIHMSA HA OKPY>KeHMe. B nepByto ouyepeab, AOMXKEH

YUUTBIBATLCS HAKTOP MPUYMHEHUS BPEAQ 3A0POBbIO OKpYyXKatoLwero nepcoHanda. Oco6eHHo 3To

BAXKHO ANSI NIIOAEM, KOTOPbIE MOSb3YOTCS CMYXOBbIMU ANMAPATAMMU M KAPAMOCTUMYIATOPAMM.
1.7.3 TIpeAOCTOPOXKHOCTU AN Kabenem

AN CHUXKEHUS A@MCTBUM 3NIEKTPOMATrHUTHOTO NOJISt AO MMHMMASIBHOTMO 3HAYEHMs, COBMI0AQMTE CrieaytoLLue
UHCTPYKLUM:

* TaM rae 3To BO3MOXHO, CKPYTUTE U 3aKPENUTE BMECTE NPOBOA 3A3EMITEHUS M CUNOBOM Kabenb.
* He 3akpy4mBaiTe NpoBOAQ BOKPYT CBOEro Tenda.

» He cTOMTE MexKAy CHMITOBbIM Ka6ernem 1 MpoBOAOM 3a3zemsieHus (06a kabesns AOM>KHbI GbITb PACMONOXEHbI C
OAHOM CTOPOHbI).

» Kabenu ropenok AOJIKHbl UMe€Tb MMHUMAJTIbHYIO AJTMHY, PACNONAraTbCa HEeAQNEeKO APYr OT Apyra M no
BO3MO>XXHOCTHM - HA YPOBHE 3eMJN.

* YCTAHOBKA AOMXXHA HOXOAMTLCS HA HEKOTOPOM PACCTOAHUNUN OT 30HbI CBAPKMU.

» Kabenu AOJIDKHbI HOXOAUTBCA HA 3HAYUTESNTbHOM PACCTOAHUU APYT OT APYra.

1.7.4 3a3eMneHue CBApMBAEMbIX AeTanem

3azemMneHue cBapmMBAeMbIX AeTGJ'Ief;I MOXeT 3¢¢EKTMBHO COKPATUTb 3SNEeKTPOMArHMTHbIE TMOMeXH,
reHepupyemble annapatomMm. OAHGKO OHO He BCerad BO3MOXXHO Mo COOGpC])KEHMFIM 3]'IeKTp06€3OI'IOCHOCTM
nMnn B CUNY KOHCTPYKLMOHHbIX ocobeHHoOCTEMN cBapmBdeMblX Aeaneﬁ. HeOﬁXOAMMO MOMHUTb, 4TO
3da3eMrieHne cBapmuBaemMbix AeTCIJ'Ieﬁ He AOJIXKHO YBEJTMYNBATb PUCK MOPA>XKEHMSA CBAPLUMKA SJTEKTPUYECKMM
TOKOM UM Ka KOFO-I‘IM6O MnoBpeXAeHUa Apyroro 3ﬂeKTp0060pyAOBCIHMFI. 3azemneHume AOJIDKHO BbIMOJTHATbLCSA
B COOTBETCTBMUC Tpe6OBGHMﬂMM Ael‘;ICTBy}OLIJ,MX MEeCTHbIX CTAHAQPTOB.

1.7.5 SkpaHnpoBaHue

YacTuyHoe aKpaHMpOBaAHMe Kabenek M KopnyCcoB APYroro afeKTpoo60opyAOBAHMS, HOXOAALLMXCS BONU3U OT
CBAPOYHOro ANnNApaTd Tak>Ke MoXeT 3P DEKTUBHO COKPATHTb BIAUSHME S1EKTPOMATHUTHbIX MOMEX.

MonHoe 3KpdaHupoBaHMe CBOpOHHOI‘;I YCTAHOBKMU BbIMOJTHAETCA TOJIbKO B 0Cob6bIX cnyyasx.
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2. YCTAHOBKA

C60pKG M YCTAHOBKA daANNApAata AOJIKHA MNpOM3BOAMTLCA TOJbKO KBGJ'IMdJMLI,MpOBGHHbIM
nepcoHanom, MMerLwmM COOTBETCTBYIOLLLYHO ABTOPU3ALMIO NMPOMU3BOAUTENA.

@ MepeaycTaHOBKOM, y6eAUTECH B TOM, YTO ANMNAPAT OTKJTHOYEH OT CETU MUTAHMS.

2.1 Moarotoeka annapara Kk paéorte

He aonyckaiiTe naaeHus aAnnapaTtad MM OTAENbHLIX €ro 4acTtei, He 6pocalite ero npu
TPAHCMOPTMPOBKE.

1 Kopnyc uaHru

2 Kepamuueckoe razoBoe comnmo
+—05) P

3 UaHra

@—
4 3dnekTpoaa

®®@ 5 Pyuka
S0
O§§ 2

O—@

I'IepeA Ha4yasnoM pG6OTbI, HeO6XOAVIMO BbIMOJTHUTb UHCTPYKL MK, MPUBEAEHHDbIE HMXKE!
14 I'IpOBepre, YTO BbINPAMUTENb OTKJTFOYEH.

» MNpoBepbTe UCNPABHOCTbL BCeX YacTeM ropenku. NMopsaaok cbopkuyacTem Tena ropenku 1-2-3-4-5,

2.1.1 MoarotoBKka annapara Ansi aproHoayrosoi ceapku TIG

1526 8
A

e

MoakntoumTe KnemMmy sasemrieHmsa K I'IOJ'IO)KVITeanOMy(+) PA3beMY UCTOYHMKA MMTAHUA. BcTaebTe wTencens
17 I'IOBOpG“IMBGHTe erono4acoBoM CTpesike Ao TeEXNOp, NOKAa BCEHYACTU HE 6yAyT HAAEXHO 3aKpensieHbl.

CoeaAMHUTENb 3a>KMMA 3a3eMIeHus
MonoXxuTenbHbIM pa3beM NUTAHMS (+)
Mpucraeka anaropenku TIG
PoseTtkaropenku

CurHanbHbIM Kabernb ropenkm
Pasbem

Fa3oBas Tpy6KaA ropenkm

® N o0 U AN NN

HasbeMy-myodTe

v

v

Moakntounte pasbeM ropenku TIG K oTprLaTENbHOMY (-) pA3bEMY MCTOYHMKA MMTAHMS. BCTaBbTe WTencens
M MOBOPAYMUBAMTE €ro Mo YACOBOM CTPESIKE AO TEX MOP, MOKA BCE YACTH HE BYAYT HOAEXKHO 3aKpernsieHbl.

v

anCOGAMHMTe CUTHAnNbHbIM Kabenb ropenkm K cooTBeTCTByOWeMy pasbemy

v

MpucoeAMHUTE ra30BbIM LLAHT FOPENKM K COOTBETCTBYOLWEMY 6510Ky/pasbemy.
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3. ONMMCAHUE CUCTEMBbI

fopenku cepun BT...U/D

1T KHonka ropenkm

13
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4. PEF'YNAPHOE OBCITY>KMBAHME

RU

> O ©

PerynspHoe o6cny>XuBaHue BbINMPAMUTENA AOJIXKHO MPOM3BOAMUTLCA B COOTBETCTBMM C
UHCTPYKUMSAMM NponsBoamuTens. Bo BpemMsa paboTbl 060pyAOBAHUS BCE AOCTYIMbI, 3ACIIOHKU M
KPbIWKKM AnnapaTta AOMKHbI ObiTb 3AKPbLITHl M 3AbDUKCUPOBAHLI. He npousBoamuTe KAKMX-TMGO
MOAMPUKALMMA YCTAHOBKM. He aponyckamte HAKOMMEHMS METANNMYECKOM MblIfIM OKOMOo MK

HEeMoCpPeACTBEHHO HA BEHTUNATOPE.
Jlio6ble onepauum Mo perynspHoMy OO6CY>XXMUMBAHMIO AMMAPAT AOSKHbI MPOM3BOAMTLCA

rnepcoHAsnioM, MMEKLMM COOTBETCTBYIOLYIO KBanmMdukauuo. MNpomnsBeaseHMe PEMOHTA MIM
3aMeHbl YacTelM annapaTa NepcoHAsnioM, He UMEKOLLMM HA TO PA3peLleHMe, AHHYIMPYET FrapaHTMM
NPOM3BOAUTENST AQHHOTO O6OPYAOBAHMSA U CHUMAET C HErO BCHO OTBETCTBEHHOCTb. PEMOHT mnu
3aMeHa YacTer annapaTa AOIKHA MPOU3BOAMTHCS TOMbKO KBANTMOULMPOBAHHBIMU MHXXEHEPAMMU.

OTKnto4aMTe ANNApaAT OT CETU NEPEA BbIMONTHEHUEM KAXAOM onepaumm!

4.1 PerynapHoe o6cny>kmBaHMe annapdara

O

OumcTtka BHYTPMANNAPATANPOBOAMTE CMOMOLLBLIO CXKATONO BO3AYXd (I'IOA He6onbLWUM AABIIEH IAeM)
N MATKUX LLLeTOK. PerynﬂpHo I'IpOBepﬂl\;iTe NMCMNPABHOCTb COEAUHUTENIbHBIX N CETEBbIX Kabenew.

411 an BbiIMOJIHEHMU TEKYLLEIro peMOHTA UM 3aaMeHe KOMIMOHEeHTOB ropesiku,
ANeKTpoAOAEPXKATENIA UITUM NPOBOAQ 3A3eMJ1eHUA:

Qp

MpoBepsiTe TeMNepaTypd KOMMOHEHTOB M Y6eAMUTECH B TOM, YTO OHM HE Meperpesimch.

Bceraa VICHOHb3yl>‘1Te nep4YaTkm B COOTBETCTBMU CTpe6OBCIHMSIMM 6e30MacHoOCTH.

Mcnonb3yiTe NoAXoASLLME UHCTPYMEHTI.

4.2 Verantwoordelijkheid

G

HeBbiNONHEHWE YKA3AHHbIX PEKOMEHAAQUMM AHHYNMPYET rapaHTMM MPOM3BOAMTENS AQHHOMO
060pYyAOBAHMUS U CHMUMAET C HEro BCKO OTBETCTBEHHOCTb. HEBbIMOMHEHMS ONEPATOPOM AQHHBIX
MHCTPYKLUMM, CHUMAET C MPOM3BOAMTENS AQHHONO O6OPYAOBAHMS BCIO OTBETCTBEHHOCTb 3d
BO3MOXHble MNocneACcTBus. [pu BOZHMKHOBEHMM Npo6rieM 06paLlaiTech B GMXKAMLLMM CEPBUCHbBIM
LLeHTp.

14
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5. MPHUYUHBI BO3SMO>XKXHbIX MPOBJIEM U MX PELLEHMA

CucTeMd He BKJIOYaeTcs

MpuymHa

» B po3eTke 3neKTponMTAHMS OTCYTCTBYET
HanpsKeHue.

» HemcnpaBHOCTb BMITKU MMM CUITOBOTO
kabens.

» I'Ieperopenct 3dWMTHAA NNaBKag BCTABKA.

» HeMCI'IpGBHOCTb MyCKOBOTO BblKJTrOHaTen4.

» HeVICI'IpGBHOCTb NeKTPOHHbIX
KOMMOHEHTOB Annapdara.

OTCYTCTByeT Hanpsa>XeHune HA BbIXOAHbIX pa3beMax annapdarta (HeBO3MOXHO Ha4aTb npouecc

CBApPKM)

MpuumHa

» HeVICI'IpGBHOCTb KHOMKKM FOpesiku.

» CucTeMa neperpenacs (TennoBom
ABAPMUMHBIM CUTHAS - KPACHAs
CBETOAMOAHAS LWIKANQ).

» HenpasunbHoe 3a3emneHune.

» HemcnpaBHOCTb 3NEeKTPOHHbIX
KOMMoHeHToB annapara. (Cuctemas
peskMMe OXXMAAHMA - 6eras CBETOAMOAHAS
wkana)

Mepebou anekTpocHabXXeHUs

MpuunHa

» HenpaeunbHbIM BbIGOP Npouecca cBApkm
MM HEUCNPABHOCTb NepekntoYaTens.

» CUCTEMHble MapaMeTpbl MU GYHKLMM
30AQHbI HEBEPHO.

» HencnpasHoCTb NoTeHUMoMeTpa/koaepda
HACTPOMKM 3HAYEHMSA TOKA CBAPKM.

» HekoppekTHoe HanpsKeHne ceTU MUTAHUS

» HeMCI'IpC!BHOCTb SANEeKTPOHHbIX
KOMMOHEHTOB Annapdara.

PeweHue

» [lpoBepbTEe CUCTEMY BNTEKTPOMUTAHUS U MPOM3BEAMTE
COOTBETCTBYIOLME MEPOMPUATHSA MO YCTPAHEHMUIO
HeucnpaBHoOCTEM.

» PA60Tbl AOSIKHBI MPOU3BOAUTLCS KBATMOULMPOBAHHbBIM
NepcoHasiom.

» 3aMeHuTe HeMCI'IpGBHbIl‘;I KOMMOHEHT.

» O6paTUTECH B 6TMXKAMLIMIA CEPBUCHBIM LLEHTP ANS
YCTPAHEHMUs HeMCNpABHOCTEM annapara.

» 3aMeHuTe HeMCI'IpOBHbIﬁ KOMMOHEHT.

» 3aMeHuTe HeMCI'IpGBHbIl‘;I KOMMOHEHT.

» O6paTUTECH B BNIMXKAMLLMM CEPBUCHBIM LLIEHTP ANS
YCTPAHEHMs HeUCNpAaBHOCTEM AnnapaTa.

» O6paTmUTECh B 6AMXKAMLLMM CEPBUCHBIM LLEHTP ANS
YCTPAHEHMs HEMCNPABHOCTEM annaparda.

PeweHue

» 3aMeHuTe HeMCI'IpClBHbIl‘;I KOMMOHEHT.

» O6paATUTECH B 6MKAMLLMIA CEPBUCHBIM LLEHTP ANS
YCTPAHEHUS HEMCNPABHOCTEM AnnapaTa.

» NoaOXAUTE NOKA annapaTt oxnaaMTbCad, annapaTt AOJIKeH
OCTABATbLCA BKJTFOYEHHDbIM.

» OCyLLl,eCTBMTe npasurbHoOE 3a3eMJieHne CUCTeMbI.

» Yutante pasaen “YctaHoBka”.

» O6paATUTECH B 6MXKAMLIMIA CEPBUCHBIM LLEHTP ANS
YCTPAHEHUS HeMCNpPABHOCTEM AnnapaTa.

PeweHue

» Bbi6epuTe NOAXOAALLMM MPOLLECC CBAPKM.

» YcTaHoBUTE napameTpbl CMCTEMbI U CBAPKKU 3AHOBO.

» 3aMeHuTe HeMCI'IpOBHbIﬁ KOMMOHEHT.

» O6paATUTECH B GTMXKAMLLMIA CEPBUCHDIM LLIEHTP ANS
YCTPAHEHMUS HEMCNPABHOCTEM annapara.

» OcylecTBUTE NPABUIIBHOE MOAKITIOUYEHME annapaTa.

» YutamTe pasaen “CoepmHeHune”

» O6paTUTECH B 6IMXKAMLLMIA CEPBUCHbIM LLEHTP ANS
YCTPAHEHMS HEUCNpABHOCTEM AnNnapaTd.
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6. TEXHUYECKME XAPAKTEPUCTHUKUH
Pa6oumnit umkn
BT 17 U/D UM.
Pa6ounit umkn DC
(X=35%) 150 A
Pa6oumi umkn AC
(X=35%) 105 A
[openku XapakTePUCTUKM
BT 17 U/D U.M.
Oxna>kaeHus rasa
CTAHAQPTHbBIM AMAMETP 1.6 mm
Bo3MOXHbIM AMAMETP aN1eKTpoAd 1.0-3.2 mm
Pacxoarasa 3-15 "
MUH
AnvHa kabens 4/8 m
3AXKUIAHUE AYTH LIFT/HF
®M3M‘48CKMG XAPAKTEPUCTUKN
BT17U/D U.M.
KOHCTPYKLMOHHbIE CTAHAQPTbI ENIEC 60974-7:2019
Pa6oumnit umkn
BT26 U/D U.M.
Pa6oumi umkn DC
(X=35%) 180 A
Pa6ounit umkn AC
(X=35%) 125 A
[openku XxapakTePUCTUKM
BT 26 U/D U.M.
Oxna>kaeHus rasa
CTAHAQPTHBIM AMAMETP 1.6 mm
Bo3MOXHbIM AMAMETP aneKTpoAd 1.0-4,0 mm
Pacxoarasa 3-15 n/
MUH
AnvHa kabens 4/8 m
3AXKUTAHUE AYTH LIFT/HF
Pusmyeckme XAPAKTEPUCTUKN
BT 26 U/D U.M.

KOHCTPYKUMOHHbIE CTAHAQPTbI

16

ENIEC 60974-7:2019
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7. CXEMA-PA3BbEMbI
BT 17 U/D (81.35.003-81.35.006)

3 PIN
6 PIN
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4 NO PIN
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Cxema-Pasbemb

BT 26 U/D(81.35.009-81.35.012)

\

Tbohler
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18

116



~

{
I

bohler Cnu1cokK 3anAacHbIX YacTem

welding by voestalpine

8. CMMUCOK 3AMACHbIX YACTEM

BT 17 U/D(81.35.003-81.35.006)

82.10.481
b

20.07.220
@
82.10.019
4319046 82.10.469/483
i i 82.10.471
8210315
8210158
5!
82.10.166
82.10.466/486 ?; 82.11.068
10.01.363

74.90.102
82.10.467/487

74.90.104

KOA OMUCAHMUE
10.01.363 PasbeM 8-KOHTAKTHBIM - LUTEKEPHBIM
20.07.220 Pykositka Bohler TIG MmaneHbkas
73.12.046 KoMnnekT kpenexa
74.90.100 ManeHbKMM LLAPOBOM LWAPHUP
74.90.101 ManeHbkuM cynnopT kabenen
74.90.102 KomnnekTt coeamHeHusa ropenkm TIG
74.90.104 CoeaunHeHne ropenku TIG
74.90.105 KoMnnekT 6bICTPOCEMHOrO razoBoro pasbkema 5,0 Mm
82.10.019 KopoTkas py4dka
82.10.158 Aep>xaTtenb 3axXmnma anekTpoaad D. 2,4 Mm
82.10.166 Kepamuyeckoe razosoe cornnio 6 D. 9,8 Mm
82.10.315 3axkumM anekTpoaa D. 2,4 Mm
82.10.466 Ka6enbHbiM nyyok - A. 3,8 M
82.10.467 Ka6enbnutaHmsa A. 3,8 M
82.10.469 CurHanbHbIM Kabenb - A. 3,8 M
82.10.471 Kopnyc ropenku
82.10.481 TpurrepHasi ropenka u/d AMCTAHLMOHHOE YNPABNEHWE TOKOM
82.10.483 CurHanbHbIM kabenb-1.3.8m
82.10.486 Ka6enbHbitysen-L.3.8m
82.10.487 CBapoyHbIi kabensb (cunosok) - 1.8m
82.11.068 SnekTpoaus Bonbbpamaws2 D. 2,4 MM [6upto3oBbii]
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BT 26 U/D(81.35.009-81.35.012)

Ciﬂ’> 82.10.481

82.10.469/483 82.10.018

73.12.046 %
82.10.474
-uij‘“
74.90.107 82.10.315
g 82.10.158
s
‘ 82.10.166
82.10.475/484 \33 32.11.068
10.01.363
74.90.106
74.90.108

82.10.476/485

S
rasoa0s /

73.12.046 /1

KOA ONMUCAHMUE
10.01.363 PasbeM 8-KOHTAKTHbIM - LUTEKEPHBbIM
20.07.222 Pykoatka TIG Bohler 6onblias
73.12.046 KoMnnekT kpenexa
74.90.104 CoeapunHeHune ropenkmn TIG
74.90.105 KoMnnekT 6bIcTpOCbEMHOrO ra3oBoro pasbema 5,0 MM
74.90.106 Kpblwka coeamnHeHus ropenkm TIG
74.90.107 BonblwoM WapHUpHBIM pasbem
74.90.108 KomnnekT coeamHeHus ropenkm Tig
74.90.109 Bonbwo cynnopt kabens
82.10.018 AnNUHHAsA pyyka
82.10.158 Aep>xaTtenb 3axxmuma anektpoaa D. 2,4 mm
82.10.166 Kepamuyeckoe razosoe consio 6 D. 9,8 Mm
82.10.315 3axkumM anekTpoaa D. 2,4 Mm
82.10.469 CurHanbHbIM kKabenb - A. 3,8 M
82.10.474 Kopnyc ropenku
82.10.475 Ka6enbHbi nyyok - A. 3,8 M
82.10.476 Ka6enb nutaHus - A. 3,8 M
82.10.481 TpurrepHas ropenka u/d AMCTAHLMOHHOE YNPABNEHUE TOKOM
82.10.483 CurHanbHbIM kabenb-1.3.8m
82.10.484 Ka6enbHbitysen-L.3.8m
82.10.485 CBapoyHbIM kabenb (cunosok) - 1.8m
82.11.068 SnekTpoaus Bonbdpamaws2 D. 2,4 MM [6upto3oBbii]
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CnMCoK 3aNACHbIX YacTeM

3AMACHbIEYACTU AITA CTAHAAPTHBIXTOPEJTOKTIG

POS KOA ONMUCAHMUE
1 82.10.018 ANUHHAs pyyka
2 82.10.019 KopoTkas py4yka
3 82.10.020 YRnoTHUTENbHOE KOSbL,O
4 82.10.002 M3onaums kopnyca razoBoro conna
5 82.10.350 M3ondaums koprnyca rasoBoro consda ¢ IMH30M
82.10.313 3axkum anektpoaa D. 1,0 MM
82.10.314 3axkum anektpoaa D. 1,6 MM
6 82.10.315 3axxum anekTtpoaa D. 2,4 mm
82.10.316 3axkum anekTtpoaa D. 3,2 mm
82.10.317 3axkum anekTtpoaa D. 4,0 mm
82.10.156 Aep>xaTtenb 3axxmnma anektpoaaD. 0,5 - 1,2 Mmm
82.10.157 Aep>xaTtenb 3axxuma anektpoaa D. 1,6 Mm
7 82.10.158 Aep>xaTtenb 3axkmma anekTpoaa D. 2,4 Mmm
82.10.159 Aep>xaTtenb 3axxkuma anektpoaa D. 3,2 Mmm
82.10.160 Aep>xaTtenb 3axkmma anekTpoaad D. 4,0 Mm
82.10.352 Aep>xaTtenb 3axxkmma anektpoaad D. 1,0 MM c razoBoM NMH30M
82.10.353 Aep>xaTtenb 3axkmma anektpoaad D. 1,6 MM c ra3oBOM NUH30M
8 82.10.354 Aep>xaTtenb 3axkmma anekTpoaad D. 2,4 MM c rasoBoM NMH30M
82.10.355 Aep>xaTtenb 3axkmma anekTpoaa D. 3,2 MM c ra3oBoM NIMH30M
82.10.356 Aep>xaTtenb 3axkmma anekTpoaa D. 4,0 MM c ra3oBoM NIMH30M
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POS KOA OMUCAHMUE

82.10.162 Kepamuyeckoe razosoe cornsio-12rD. 19 mm
82.10.163 Kepamuyeckoe razosoe cornio -4rD. 6,4 Mm
82.10.164 Kepamuyeckoe razosoe cornio-5rD. 8,0 MM

9 82.10.166 Kepamuyeckoe razosoe conno-6rD. 9,8 mm
82.10.168 Kepamuyeckoe razosoe conno-7rD. 11,2 MM
82.10.170 Kepamuyeckoe razosoe conno-8rD. 12,7 Mm
82.10.161 Kepamuyeckoe rasosoe conno-10rD. 15,7 mm
82.10.357 Kepamuyeckoe razosoe conno-4rD. 6,4 MM c ra30BoM NMMH30M
82.10.358 Kepamuyeckoe razosoe conno-5rD. 8,0 MM c ra3oBoM NMH30M
82.10.359 Kepamuyeckoe razoeoe conno-6rD. 9,8 MM ¢ ra3oBoM NTMH30M

10 82.10.360 Kepamuyeckoe rasosoe conno -7 rD. 11,2 MM C ra30BOM NIUH30M
82.10.361 Kepamuyeckoe razosoe conno-8rD. 12,7 MM C ra30BOM TUH30M
82.10.362 Kepamuyeckoe rasosoe connio - 121 D. 17,2 MM Cc ra30BOM TMH30M
82.11.065 dnekTpoa 3 Bonbdpamaws2 D. 1,0 MM [61pro30BbIi]
82.11.066 SnekTpoa 3 Bonbdpamaws2 D. 1,6 MM [61pro30BbI]
82.11.068 SnekTpoa 3 Bonbdpama ws2 D. 2,4 MM [6upto3oBbii]
82.11.070 SnekTpoa 3 Bonbdpamaws2 D. 3,2 MM [61pto30BbIH]

M 82.11.071 SnekTpoa U3 Bonbdpama ws2 D. 4,0 MM [6upto3oBbii]
82.11.053 SneKkTpoA U3 uucToro sBosnibdpama D. 1,6 MM [3eneHbii]
82.11.055 2neKkTpoa U3 ymcToro Bonbdpama D. 2,4 MM [3eneHbii]
82.11.057 2nekTpoa U3 ymcToro Bonbdpama D. 3,2 MM [3eneHbii]
82.11.058 2nekTpoa u3ymcToro Bonbdpama D. 4,0 MM [3eneHbii]
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EU-FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

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

forklararunder ensam ansvar att féljande produkt:

BT 17U/D 81.35.003
81.35.006
BT26 U/D 81.35.009
81.35.012

6verensstdmmer med direktiven EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2011/65/EU +2015/863/EU  RoHS DIRECTIVE

och att féljande harmoniserade standarder har tilldmpats:

ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
ENIEC 63000:2018

Dokumentationen som intygar overensstimmelse med direktiven kommer att finnas tillgénglig for inspektioner hos
ovanndmnda tillverkare.

Ingrepp eller modifieringar utan tillstdnd av Béhler Welding Arc Technology S.r.l. medfér att denna fdrsdkran inte ldngre &r
giltig.

OnaradiTombolo, 02/03/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L I S

I
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. VARNING

&

o

Lds den hdrinstruktionsboken ordentligt och se till att du har férstatt anvisningarna innan du borjar
arbeta med maskinen.

Modifiera inte maskinen och utfér inget underhall som inte anges hdr. Tillverkaren pdtar sig inget
ansvar for person- eller sakskador som uppkommer till f6ljd av att denna instruktionsbok inte har
|asts uppmdrksamt eller attinstruktionernaideninte har foljts.

Forvara alltid bruksanvisningen pd den plats dér apparaten anvdnds. Folj utdver bruksanvisningen
dven de allmdnna foreskrifterna och gdllande lokala bestdmmelser om férebyggande av olyckor
och miljoskydd.

Voestalpine Bdhler Welding Arc Technology S.r.l. forbehdaller sig rdtten att modifiera produkten nér
som helstutan foregdende meddelande.

Voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. férbehdaller sig rattigheterna till och férbjuder
oversdttning, reproduktion och anpassning, helt eller delvis, oavsett metod (inklusive fotostatkopior,
film och mikrofilm) utan skriftligt tillstand.

Att dessainstruktioner foljs ar mycket viktigt och en férutsattning for att garantin ska gdlla.
Tillverkaren pdtar siginget ansvar om operatéren inte foljer dessa anvisningar.

Alla personer som ansvarar for driftssGttningen, anvédndningen, underhdllet och reparationen av
apparaten ska

* haratt kvalifikation

¢ hanodvdndiga svetskunskaper

¢ |dsa hela bruksanvisningen och félja den noggrant

R&dfrédga fackman om du &r tveksam till hur aggregatet ska anvdndas eller om du far problem.

1.1 Driftsmiljo

8
©

Aggregaten far endast anvdndas for de &ndamal som de har konstruerats for, pd de sadtt och de
omrdden som anges pd mdrkpldten och/elleridennainstruktionsbok, i enlighet med nationellaoch
internationella sdkerhetsnormer. Anvdndning som avviker fran vad tillverkaren uttryckligen har
foreskrivit ska betraktas som heltoldmpligoch farlig. Tillverkaren patar siginget ansvarisddanafall.

Dennaapparatfarendastanvdndas for professionellt brukiindustrimiljé. Tillverkaren pdtarsiginget
ansvar for skador som orsakas av att aggregatet anvdnds i hemmiljo.

Aggregatet ska anvdndasiomgivningar med temperatur pd mellan -10 °C och +40 °C (mellan +14 °F
och +104 °F).

Aggregatet ska transporteras och férvarasiomgivningar med temperatur pad mellan -25 °Coch +55
°C(mellan -13 °F och +131 °F).

Miljén ska vara fri frdn damm, syror, gaser och andra frdtande dmnen.
Denrelativa luftfuktigheten ska vara hégst 50 % vid 40 °C (104 °F).
Denrelativa luftfuktigheten ska vara hogst 90 % vid 20 °C (68 °F).
Aggregatet faranvdndas pd en hdjd av hogst 2000 m dver havet (6500 fot).
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1.2 Personligt skydd och skydd fér tredje man

P0G op

> 0P ek b

Svetsning gerupphovtill skadlig stralning, buller, vérme- och gasutveckling. SGtt upp en brandhdardig
skiljevdgg for att skydda svets fran stralar, gnistor och het slagg. Varna eventuella utomstéende for
attdeinte ska stirra pd svetstdllet och uppmana dem att skydda sig emot stradlning och het metall.

Anvdnd skyddskldder samt svetshjalm for att skydda huden mot strélning. Anvdnd arbetsklddersom
tdcker helakroppenochdr:

- helaochigott skick
- brandhdrdiga
- isolerande ochtorra

- dtsittande och utanslag

Anvdnd alltid skor som uppfyller kraven i regler och bestdmmelser och dr motstandskraftiga och
vattenisolerande.

Anvdnd alltid handskar som uppfyller kraven i regler och bestdmmelser och som ger elektrisk och
termiskisolering.

Anvdnd masker med sidoskydd fér ansiktet och [dmpligt skyddsfilter (minst NR10) fér 6gonen.

Anvdnd alltid skyddsglaségon med sidoskydd, sdrskilt vid manuell eller mekanisk slaggborttagning.

Anvdnd inte kontaktlinser!

Anvdnd horselskydd om svetsningen ger upphov till skadligt buller. Avgrdnsa arbetsomradet om
bullernivén &verskrider lagens grdnser och tillse att de personer som kommer in i omradet har
horselskydd.

Hall alltid sidopanelerna stdngda under svetsningen. Aggregatet far inte modifieras pd ndgot sdtt.

Undvik kontakt mellan hdnder, har, plagg, redskap och dylikt och rérliga delar som: fldktar, drev,
valsaroch axlar, tradrullar. Arbeta inte pd dreven ndr trddmatningsenheten dri drift. Det dr oerhért
farligt att koppla bort skydden pd& trddmatningsenheterna. Tillverkaren patar sig inget ansvar for
person- eller sakskador om detta gors.

Hall huvudet p& avstand fran MIG-/MAG-brdnnaren ndr du sdtteri och matar fram traden.

Den tradd som matas ut kan orsaka allvarliga skador pd hdnder, ansikte och 6gon.

Undvik att rora arbetsstycken som just har svetsats, eftersom den héga vdrmen kan medféra
allvarliga brdnnskador.

Vidtagalla ovan beskrivna férsiktighetsatgdrder ocksd vid bearbetning efter svetsningen, eftersom
slagg kan lossna fradn arbetsstycken som haller pa att svalna.

Kontrollera att brannaren har svalnatinnan du utfér arbeten ellerunderhall pa den.

Kontrollera att kylenheten dr avstédngd innan du kopplar loss matarslangen och returslangen fér
kylvatskan. Den heta vdatskan kan ge allvarliga brannskador.

Ha forsta hjdlpen-utrustning tillgdnglig.

Banaliserainte brdnnskador eller sar.

Sdkradetomrdde duansvararférinnanduldmnararbetsplatsen, for att motverkarisken forperson-
och sakskador.
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1.3 Skydd motrok och gas
R&k, gas och damm som uppstdr under svetsningen kan vara skadligt fér hdlsan.
A Rok som uppstdr under svetsningen kan under vissa omstdndigheter leda till cancer eller skador pa
gravida kvinnors foster.
» Hall huvudet pd avstadnd frdn svetsgaserna och svetsréken.
« Tillse attarbetsomrdadet har en tillrdckligt god naturlig eller forcerad ventilation.

» Anvdnd ansiktsmask med andningsapparat om ventilationen dr otillrdcklig.

« Vid svetsningitrdnga utrymmen rekommenderar vi att operatéren évervakas av en kollega som befinner sig
utanférutrymmetifraga.

* Anvdnd inte syre for ventilationen.

» Kontrolleramedjdmna mellanrum attinsugningen dreffektivgenom attjadmféra utsldppen av skadliga gaser
med de vdrden som sdkerhetsbestdmmelserna tillater.

» Hurmycketréksom producerasochhurfarligdennadrberorpddetanvdndagrundmaterialet, svetsmaterialet
och eventuella @mnen som anvdnds for att rengora eller avfetta de arbetsstycken som ska svetsas. Folj
tillverkarens anvisningar och tekniska instruktioner noggrant.

« Svetsainteindrheten av platser ddr avfettning eller lackering pagar.

* Placeragasbehdllarnaiéppnautrymmen elleri utrymmen med god luftcirkulation.

1.4 Skydd mot brdnder/explosioner

Svetsningen kan ge upphov till brdnder och/eller explosioner.

 Avldgsna eldfarligt och brannbart material och féremal frdn arbetsomrddet och dess omgivningar.
 Inget brannbart material farfinnasinom 11 meter (35 fot) fran svetsstdllet om detinte skyddas ordentligt.

» Gnistor och glédande partiklar kan 1dtt komma ut i omgivningen ocksd genom sma éppningar. Var mycket
noggrann med att sdtta foremal och personerisdkerhet.

« Svetsainte pd ellerindrheten av tryckutsatta behdllare.

« Svetsainte i stdngda behdallare eller rér. Var mycket forsiktig vid svetsning av behdllare eller tuber, Gven om
dessa har 6ppnats, tdmts och rengjorts noggrant. Rester av gas, brdnsle, olja eller liknande kan medfora
explosioner.

« Svetsainteiatmosfdrsominnehdllerdamm, gas eller explosiva dngor.

» Kontrolleraattden spdnningsférande kretsen inte av misstag kan kommaikontakt med delarsom dranslutna
till jordkretsen ndr svetsningen dr avslutad.

» Anordna med brandsldckningsutrustning eller ett brandskyddsystem i ndrheten av arbetsomrdadet.

1.5 Forsiktighetsdtgdrder vid anvdndning av gasbehdallare

Behdllare med skyddsgas innehdller gas under tryck och kan explodera om inte minimivillkoren fér
transport, férvaring och anvdndning druppfyllda.

» Behdllarna ska fdstas i vertikalt Idge i vdggar eller annat pa ldmpligt satt for att undvika fall och mekaniska
sammanstotningar.

« Skruva pd skyddshatten pd ventilen under transport, idrifttagning och efter avslutad svetsning.

» Undvik att utsdtta behdllarna f6r direkt solljus och stora temperaturvariationer. Utsdtt inte behdllarna for
mycketldga ellerhga temperaturer.

» Undvik att behdllarna kommer i kontakt med &ppna l&gor, elektriska bagar, brédnnare eller elektrodhdllare
och gnistor frén svetsningen.

» Hall behdllarna pa avstdnd fran svetskretsarna och stromkretsariallmédnhet.

« Hallhuvudet pa avstand frdn gasutloppet ndr du 6ppnar ventilen pa behdllaren.
« Stdng alltid ventilen pd behallaren efter avslutad svetsning.

« Svetsa aldrig pa tryckutsatta gasbehallare.

» Anslutaldrigentryckluftsbehdllare direkttillmaskinens tryckregulator! Trycket kan éverstiga tryckregulatorns
kapacitet och fd denna att explodera!
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1.6 Skydd mot elektriska urladdningar

Elektriska urladdningar kan varalivsfarliga.

>

» Undvik attvidroradelarsom normalt drspdnningsférandeinuti eller utanfor svetsatet ndrdet dr stromforsorjt
(brannare, gripklor, jordledare, elektroder, tradar, valsar och rullar &r elektriskt anslutna till svetskretsen).

« Setillattaggregatet och operatdrenisoleras elektriskt genom attanvdndatorra plan ochunderreden som dar
tillfredsstdllande isolerade fran nollpotentialen och jordpotentialen.

« Setill att aggregatet ansluts korrekt till en stickpropp och ett jordat elndt.
« Vidrorinte tvé brdnnare eller tvd elektrodhdllare samtidigt.

» Avbrytomedelbart svetsningen om du far en elektrisk stot.

\-—| Bdgensanslags- och stabiliseringsenhet har konstruerats fér drift som styrs manuellt eller

S mekaniskt.

o

Om skdrbrdnnar- eller svetskablarna forldngs tillmer dn 8 m 6kar risken for elstotar.

>

-

.7 Elektromagnetiska fdlt och stérningar

Ndrstrommen passerargenom ledningarnaioch utanfér aggregatet skapas ett elektromagnetiskt
fdltisvetskablarnas och aggregatets omedelbara ndrhet.

>

« Elektromagnetiska falt kan ha (hittills okdnda) hdlsoeffekter for den som exponeras ldngvarigt for dem.

» Elektromagnetiska fdlt kan interferera med annan utrustning som pacemakrar och hérapparater.

Bdrare av livsuppehdallande elektronisk apparatur (pacemaker) mdste konsultera Idkare innan de
ndrmarsig platser ddrbagsvetsning.

@

-

.7.1 EMC-klassificerasienlighet med: EN 60974-10/A1:2015.

Utrustningiklass Bfoljer kraven pa elektromagnetisk kompatibilitet forindustri- och boendemiljcer,
inklusive for bostadsomraden ddr el levereras via det allmdnna ldgspdnningsndatet.

2
Q
»n
»n
o

Utrustning i klass A @r inte avsedd for bruk i bostadsomrdden ddr elen levereras via det allmdnna
ldgspdnningsndtet. Detkan vara svart att garantera elektromagnetisk kompatibilitet for utrustning
iklass A pasddana platser, pd grund av s@vdl ledningsbundna som strélade stérningar.

P
>a

1%

(%]

F6r merinformation, se kapitlet: MARKPLAT eller TEKNISKA DATA.

1.7.2 Installation, drift och omgivningsbedémning

Denna apparat dr konstruerad i 6verensstdmmelse med anvisningarna i den harmoniserade standarden EN
60974-10/A1:2015 och tillhorKlass A. Denna apparat farendast anvdndas for professionellt brukiindustrimiljo.
Tillverkaren patar siginget ansvar for skador som orsakas av att aggregatet anvdnds i hemmiljo.

Anvdndaren skavara expert pdomrddet och drsomsaddan ansvarig forattapparateninstallerasoch
anvdnds enligt tillverkarens anvisningar. Vid eventuella elektromagnetiska stérningar ska
anvdndaren |8sa problemet med hjdlp av tillverkarens tekniska service.

De elektromagnetiska stérningarna maste alltid minskas s& mycket att de inte medfér besvdr.

Innan apparaten installeras ska avdndaren bedéma vilka eventuella elektromagnetiska problem
som kan uppstdidet omgivande omrddet och sdrskilt hdlsotillstdndet hos personaleniomradet, till
exempel de som anvdnder pacemakrar eller hérapparater.

@BP O
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1.7.3 Forsiktighetsatgdrder avseende kablar

Foljnedanstdende anvisningar fér att minimera effekterna av de elektromagnetiska fdlten:
* Rullaihop jordledaren och elkabeln och fast dem ndr sa dr mojligt.

e Undvik attrullaihop kablarnaindrheten av kroppen.

» Undvik att vistas mellan jordledaren och elkabeln (halla bdda pd sammassida).

» Ledningarna ska hdllas sa korta som méjligt och ska placeras ndra varandra och I6pa pd elleri ndrheten av
golvnivan.

* Placera aggregatet pd avstand frén svetszonen.

* Placera kablarna pa avstand frdn eventuella andra kablar.

1.7.4 Jordning av arbetsstycket

Om arbetsstycket av elsdkerhetsskdl eller beroende pd dess storlek eller placering inte dr jordat kan en
jordledning mellan arbetsstycket och jorden minska emissionerna. Man mdste se till att jordningen av
arbetsstycket inte 6kar risken att anvdndarna skadas eller skadar andra elektriska apparater. Folj nationella
bestdmmelser omjordning.

1.7.5 Skdrmning
Selektiv skdrmning av andra kablar och apparateriomgivningarna kan minska stérningsproblemen.

For speciella applikationer kan man dvervdga att skdrma hela svetsanldggningen.

11
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2. INSTALLATION

@ Endast personal med specialkunskaper och tillstdnd fran tillverkaren farinstallera kylenheten.

@ Setill att generatorn dr ansluten till elndtetinnaninstallationen gors.

2.1 Igdngsdttning

@ L&tinte aggregatet eller en enskild enhet falla eller stéllas ned med en kraftig stét.

1 Géngad elektrodhallare

2 Keramiskt gasmunstycke
G g Y

3 Elektrodhdllare

4 Elektrod

& iﬁ 5 stift
OO

O—@

@—

Utfor foljande kontroller och momentinnan du tar brdnnareni drift:

» Kontrollera attgeneratorn dravstdngd.

» Kontrollera attalla brdnnarens delar fungerar som de ska. Montera samman de olika delarna av brédnnaren
ifoljande ordning: 1-2-3-4-5.

2.1.1 Anslutning for TIG-svetsning

1 526 8 Jordkldmkontakt

Positivt uttag (+)
TIG-fackelfdste

Brdnnaruttag

Brdnnarens signalkabel
Kontaktdon

Facklagasror

©® N O U A NN

&\ Anslutning-koppling
3 7 4

» Anslut jordklamman till kraftaggregatets positiva uttag (+). SGtt i stickproppen och vrid medsols s& att den
fdsts ordentligt.

» Anslut TIG-brdnnarens kontaktdon till kraftaggregatets negativa uttag (-). Satt i stickproppen och vrid
medsols sa att den fdsts ordentligt.

» Anslutbrdnnarens signalkabel till ratt kontakt.

» Kopplaaggregatets gasslang till rdtt koppling/anslutning.
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3. BESKRIVNING AV AGGREGATET

Brdnnarnaiserie BT...U/D

1 Brénnarknapp

13
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4. UNDERHALL

och kdpor ska vara stdngda och ordentligt fastsatta ndr apparaten dr i drift. Aggregatet far inte
modifieras pd ndgot sdtt. Om detta underhdll inte utférs upphor alla garantier att gdlla och
tillverkaren kan inte utkrdvas ndgot ansvar fér konsekvenserna.

Eventuellt underhall far endast utféras av utbildad personal. Om obehdrig personal reparerar
aggregatet eller byter ut delar av det upphér produktgarantin omedelbart att gdlla. Eventuella
reparationer och utbyte av delar av aggregatet far endast utféras av kompetent teknisk personal.

A Stdng av stromforsorjningen till aggregatet fére allaingrepp!

0 Anldggningen skagenomgd |6pande underhallienlighet med tillverkarensinstruktioner. Alla luckor

SV

4.1 Periodiska kontroller av generatorn

Rengérgeneratorninvdndigt med tryckluft med I&dgt tryck och pensel med mjuk borst. Kontrollerade
elektriska anslutningarna och alla kabelkopplingar.

4.1.1 Underhdll eller utbyte avkomponenteribrdnnarna, elektrodhdllaren och/eller
jordledningen:

Kontrollera komponenternas temperatur och att de inte dr 6verhettade.

Anvdnd ldmpliga nycklar och verktyg.

@ Anvdnd alltid handskar som uppfyller kraveniregler och bestdmmelser.

4.2 Odpowiedzialnos¢
= Omdettaunderhdllinte utférs upphoralla garantier att gdlla och tillverkaren kaninte utkrdgvas ndgot
g’? ansvar for konsekvenserna. Tillverkaren pdtar sig inget ansvar om operatéren inte foljer dessa
anvisningar. Kontakta ndrmaste serviceverkstad vid tveksamheter och/eller problem.
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5. FELSOKNING OCH TIPS

Systemet startarinte

Orsak

» Ingen ndtspdnningi
stromforsorjningsuttaget.

» Fel pdstickpropp eller elsladd.

» Linjesdkringen har gatt.

» Fel pd huvudstrémbrytaren.

» Elektroniskt fel.

Ingen uteffekt (aggregatet svetsarinte)

Orsak

» Felpd brdnnarknappen.

» System 6verhettat (temperaturlarm -
lysdiodsrad rod).

» Felaktigjordning.

» Elektroniskt fel. (Systemistandby-ldge -
lysdiodsrad vit)

Felaktig uteffekt
Orsak

» Felaktiginstdlining av svetsningen eller fel
pavdljaren.

» Felaktiginstdlining av parametrar och
funktioner for aggregatet.

» Fel pd potentiometer/dataomvandlare for
instdlining av svetsstrom.

» Matarspdnningen ligger utanfor tillatet
intervall.

» Elektroniskt fel.

Lésning

» Kontrollera och reparera elsystemet.
» Vand dig till specialutbildad personal.

SV

» Byt utden skadade komponenten.

» Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av
aggregatet.

» Byt utden skadade komponenten.

» Bytutden skadade komponenten.

» Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av
aggregatet.

» Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av
aggregatet.

Lésning

» Bytutden skadade komponenten.

» Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av
aggregatet.

» Vdnta tills aggregatet svalnar utan att stdnga av det.

» Jorda aggregatet ordentligt.

» Se avsnittet "lgdngsdttning”.

» Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av
aggregatet.

Losning

» Gorom instdliningarna fér svetsningen.

» Aterstdll aggregatet och stéllin parametrarna fér
svetsningenigen.

» Bytutden skadade komponenten.

» Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av
aggregatet.

» Anslut aggregatet enligt anvisningarna.

» Se avsnittet "Anslutning”.

» Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av
aggregatet.
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6. TEKNISKA DATA
Arbetscykel
BT 17 U/D U.M.
Arbetscykel DC
(X=35%) 150 A
Arbetscykel AC
(X=35%) 105 A
Brdnnarna data
BT 17 U/D U.M.
Kylning Gas
Standard elektroddiameter 1.6 mm
Hanterad elektroddiameter 1.0-3.2 mm
Gasflode 3-15 [/min
Kabelnsldngd 4/8 m
Bdgtdndning LIFT/HF
Fysiska egenskaper
BT 17 U/D U.M.
Konstruktionsbestdmmelser ENIEC 60974-7:2019
Arbetscykel
BT 26 U/D U.M.
Arbetscykel DC
(X=35%) 180 A
Arbetscykel AC
(X=35%) 125 A
Brdnnarna data
BT 26 U/D U.M.
Kylning Gas
Standard elektroddiameter 1.6 mm
Hanterad elektroddiameter 1.0-4,0 mm
Gasflode 3-15 [/min
Kabelnsldngd 4/8 m
Bdgtdndning LIFT/HF
Fysiska egenskaper
BT26 U/D U.M.
Konstruktionsbestdmmelser ENIEC 60974-7:2019
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7. KOPPLINGSSCHEMA-KONTAKTDON
BT 17 U/D(81.35.003-81.35.006)
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BT 26 U/D(81.35.009-81.35.012)
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8. RESERVDELSLISTA
BT 17 U/D(81.35.003-81.35.006)
w
P
20.07.220
2 82.10.019
73.12.046 82.10.469/483
‘ | 82.10.471
82.10.315
g 82.10.158
o
82.10.466/486 §: 9 82.10.166
i 82.11.068
10.01.363
74.90.102
82.10.467/487
74.90.104

ART.NR BESKRIVNING
10.01.363 8-stiftskontakt - hane
20.07.220 Litet handtag for TIG-brdnnare Bohler
73.12.046 Skruvsats

74.90.100 Liten kulled

74.90.101 Liten kabelhdllare

74.90.102 Adaptersats for TIG-brdnnare
74.90.104 Adapter for TIG-brdnnare

74.90.105 Sats med gaskoppling 5,0 mm QF
82.10.019 Kort stift

82.10.158 Gdngad elektrodhdllare D. 2,4 mm
82.10.166 Keramiskt gasmunstycke 6 gD. 9,8 mm
82.10.315 Elektrodhéllare D. 2,4 mm
82.10.466 Ledningsknippe-L.3,8 m

82.10.467 ElkabelL. 3,8 m

82.10.469 Signalkabel - L. 3,8 m

82.10.471 Brdnnarkropp

82.10.481 Avtryckslampa u/d fjdrrstyrd strémkontroll
82.10.483 Signalkabel -1.3,8m
82.10.486 Kabelsats-1.3,8m

82.10.487 Strémkabel - 1.8m

82.11.068 Volframelektrod WS2 D. 2,4 mm [turkos]
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BT 26 U/D(81.35.009-81.35.012)
> 82.10.481
210006 82.10. 469/483 > 82.10.018
82 10.474
I -I""'
\_ 74.90.107 I ‘ 8210315
e, 82.10.158
82.10.475/484 \:i 82.11.068 % 8210468
il
10.01.363
74.90.106
74.90.108
B 82.10.476/485
]
74.90.109 /
ST ITITY
ART.NR BESKRIVNING
10.01.363 8-stiftskontakt - hane
20.07.222 Stort handtag for TIG-brdnnare Béhler
73.12.046 Skruvsats
74.90.104 Adapter for TIG-brdnnare
74.90.105 Sats med gaskoppling 5,0 mm QF
74.90.106 Holje tilladapter for TIG-brdnnare
74.90.107 Storledad koppling
74.90.108 Adaptersats for Tig-brdnnare
74.90.109 Stor kabelhallare
82.10.018 Langtstift
82.10.158 Gdngad elektrodhallare D. 2,4 mm
82.10.166 Keramiskt gasmunstycke 6 gD. 9,8 mm
82.10.315 Elektrodhéllare D. 2,4 mm
82.10.469 Signalkabel - L. 3,8 m
82.10.474 Brdnnarkropp
82.10.475 Ledningsknippe-L.3,8 m
82.10.476 Elkabel-L.3,8 m
82.10.481 Avtryckslampa u/d fjdrrstyrd stromkontroll
82.10.483 Signalkabel -1.3,8m
82.10.484 Kabelsats-1.3,8m
82.10.485 Strémkabel - 1.8m
82.11.068 Volframelektrod WS2 D. 2,4 mm [turkos]
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RESERVDELAR TILLTIG-BRANNARE | STANDARDUTFORANDE

POS ART.NR BESKRIVNING
1 82.10.018 Langt stift
2 82.10.019 Kort stift
3 82.10.020 O-ring
4 82.10.002 Isolator for gasmunstycke
5 82.10.350 Isolator for munstycke med gaslins
82.10.313 Elektrodhdallare D. 1,0 mm
82.10.314 Elektrodhdallare D. 1,6 mm
[} 82.10.315 Elektrodhéllare D. 2,4 mm
82.10.316 Elektrodhéallare D. 3,2 mm
82.10.317 Elektrodhdllare D. 4,0 mm
82.10.156 Gdngad elektrodhallare D.0,5-1,2 mm
82.10.157 Gdngad elektrodhallare D. 1,6 mm
7 82.10.158 Gdngad elektrodhdllare D. 2,4 mm
82.10.159 Gdngad elektrodhdllare D. 3,2 mm
82.10.160 Gdngad elektrodhdllare D. 4,0 mm
82.10.352 Gdngad elektrodhallare D.1,0 mm med gaslins
82.10.353 Gdngad elektrodhallare D.1,6 mm med gaslins
8 82.10.354 Gdngad elektrodhdllare D.2,4 mm med gaslins
82.10.355 Gdngad elektrodhdllare D.3,2 mm med gaslins
82.10.356 Gdngad elektrodhallare D.4,0 mm med gaslins
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POS ART.NR BESKRIVNING
82.10.162 Keramiskt gasmunstycke 12gD. 19 mm
82.10.163 Keramiskt gasmunstycke 4gD. 6,4 mm
82.10.164 Keramiskt gasmunstycke 5gD. 8,0 mm

9 82.10.166 Keramiskt gasmunstycke 6 gD. 9,8 mm
82.10.168 Keramiskt gasmunstycke 7gD. 11,2 mm
82.10.170 Keramiskt gasmunstycke 8 g D. 12,7 mm
82.10.161 Keramiskt gasmunstycke 10gD. 15,7 mm
82.10.357 Keramiskt gasmunstycke 4 g D. 6,4 mm med gaslins
82.10.358 Keramiskt gasmunstycke 5 gD. 8,0 mm med gaslins
82.10.359 Keramiskt gasmunstycke 6 g D. 9,8 mm med gaslins
10 82.10.360 Keramiskt gasmunstycke 7 g D. 11,2 mm med gaslins
82.10.361 Keramiskt gasmunstycke 8 g D. 12,7 mm med gaslins
82.10.362 Keramiskt gasmunstycke 12 g D. 17,2 mm med gaslins
82.11.065 Volframelektrod WS2 D. 1,0 mm [turkos]
82.11.066 Volframelektrod WS2 D. 1,6 mm [turkos]
82.11.068 Volframelektrod WS2 D. 2,4 mm [turkos]
82.11.070 Volframelektrod WS2 D. 3,2 mm [turkos]
M 82.11.071 Volframelektrod WS2 D. 4,0 mm [turkos]
82.11.053 Renvolframelektrod D. 1,6 mm [grén]
82.11.055 Renvolframelektrod D. 2,4 mm [gron]
82.11.057 Renvolframelektrod D. 3,2 mm [gron]
82.11.058 Renvolframelektrod D. 4,0 mm [gron]
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Lasting Connections

BT 17 U/D
BT 26 U/D

NAVODILAZA UPORABO

voestalpine Bohler Welding VoeStO | pl ne
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IZJAVA O SKLADNOSTI EU

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

izjavlja nasvojoizkljuéno odgovornost, da naslednjiizdelek:

BT 17U/D 81.35.003
81.35.006
BT26 U/D 81.35.009
81.35.012

izpolnjuje direktive EU:

2014/35/EU  DIREKTIVA O NIZKI NAPETOSTI
2011/65/EU +2015/863/EU  DIREKTIVA O OMEJEVANJU UPORABE NEKATERIH NEVARNIH SNOVIV ELEKTRICNI
IN ELEKTRONSKIOPREMI

in daso biliuporabljeni naslednji usklajeni standardi:

ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
ENIEC63000:2018

Dokumentacija, ki potrjuje skladnost z direktivami, bo na voljo za in§pekcijski pregled priomenjenem proizvajalcu.

To potrdilo o skladnosti se razveljavi ob vsakr$ni uporabi ali prilagoditvi, ki je ni predhodno odobrilo podjetje voestalpine
Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

OnaradiTombolo, 02/03/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L e i

I
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. OPOZORILO
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o

Pred uporabo stroja temeljito preberite vsebino te knjiZice in se dobro seznanite z njo.

Ne izvajajte sprememb ali vzdrzevalnih del, ki niso predpisana. Proizvajalec ne sprejema
odgovornosti za telesne poskodbe ali materialno $kodo, ki jo povzrodi zloraba ali neupostevanje
vsebine te knjiZice s strani uporabnika.

Navodila za uporabo vedno hranite na kraju, kjer uporabljate opremo. Poleg navodil za uporabo
upostevajte splosna pravila in lokalne predpise na podrocju preprec¢evanja nesrec in varovanja
okolja.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. si pridrzuje pravico, da kadar kolibrez predhodnega
obvestila spremenito knjizico.

Vse pravice do prevoda in razmnoZevanja v celoti ali delno, ne glede na nacin (vkljuéno s
fotokopiranjem, filmom in mikrofilmom), so pridrZane, razmnoZevanje pa je prepovedano brez
izrecnega pisnega soglasja podjetja voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Smernice vtem dokumentu so kljuénega pomenain s tem obvezne za ohranitev vseh garancij.

Proizvajalec ne prevzemanobene odgovornostiv primeru zlorabe alineupostevanja smernic s strani
uporabnikov.

Vse osebe, kiso odgovorne za zagon, uporabo, vzdrZevanje in popravljanje opreme, morajo
« imeti ustrezno kvalifikacijo

« imeti potrebno znanje na podrodju varjenja

« v celoti prebrati ta navodila za uporaboinjih dosledno upostevati.

V primeru dvomov ali tezav priuporabi opreme se obrnite na usposobljeno osebje.

1.1 Delovno okolje

8
©

EN

e’

@

Vso opremo je treba uporabljati izkljuéno za namene, za katere je bila zasnovana, na nacin in v

varnostnimi smernicami. Vsaka drugacna uporaba, ki ni skladna z uporabo, ki jo izrecno navaja
proizvajalec, se Steje za neprimerno in nevarno, pri ¢emer proizvajalec zavrac¢a vsakrsno
odgovornost.

To enoto je treba uporabljati samo v profesionalne namene v industrijskih okoljih. Proizvajalec ne
sprejema nobene odgovornosti za kakrsno koli Skodo, ki nastane med uporabo v domacih okoljih.

Opremo je treba uporabljativ okoljih s temperaturo med -10 °Cin +40 °C (+14 °Fin +104 °F).

Opremo jetreba prevazatiin skladisciti v okoljih s temperaturomed -25 °Cin +55 °C(-13 °Fin +131 °F).
Opremojetrebauporabljativ okoljih brez prahu, kislin, plinov alidrugih snovi, ki povzrocajo korozijo.
Opreme ne uporabljajte v okoljih z relativno vlaznostjo nad 50 % pri 40 °C (104 °F).

Opreme ne uporabljajte v okoljih z relativno vlaZnostjo nad 90 % pri 20 °C (68 °F).

Sistema ne uporabljajte na nadmorski visini ve¢ kot 2000 metrov (6500 Cevljev).
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1.2 Zascita uporabnikain drugih oseb

P0G op

> 0P ek B

Postopek varjenja je vir sevanja, hrupa, vrocine in emisij plinov. Namestite zascito pred ognjem, ki
varuje obmocje zvara pred oblokom, iskrami in vro¢imi kovinami. Vse osebe na zadevnem obmocju
varjenjd, naj ne strmijo neposredno v oblok alirazZzarjeno kovino in se ustrezno zascitijo.

Nosite zascitna obladila, da koZo zascitite pred obloki, iskrami alirazZarjeno kovino. Oblacilamorajo
pokrivati celotno telo in morajo biti:

- neposkodovanainyvdobrem stanju

- ognjevarna

- izolacijskainsuha

- dobro prilegajocase, brez zavihanih delov

Vedno nosite odobreno obutey, ki je dovolj trpeznain zagotavlja zascito pred vodo.

Vedno nosite odobrene rokavice, kizagotavljajo elektri¢noin toplotnoizolacijo.

Nosite masko s stransko zascito obrazain ustreznim zascitnim filtrom (vsaj stopnje NR10) za odi.

Vedno nosite zascitna ocala s stransko zascito, zlasti med ro¢nim ali mehanskim odstranjevanjem
varilne Zlindre.

Ne nosite kontaktnih lec.

Ce je med varjenjem doseZen nevaren hrup, nosite nausnike. Ce raven hrupa presega zakonsko
predpisano raven, razmejite delovno obmocje in se prepricajte, da vsakdo, ki se pribliza stroju, nosi
nausnike ali cepke za usesa.

Med varjenjem najbodo stranski pokrovivedno zaprti. Sistema ni dovoljeno nikakor spreminjati.

Prepredite stik rok, las, oblacil, orodja itd. s premi¢nimi deli, kot so: ventilatorji, zobniki, kolesca in
gredi, vretena za Zico. Ne dotikajte se zobnikov, ko enota za dovajanje Zice deluje. Premostitev
zascitne opreme na enoti za dovajanje Zice je izjemno nevarna, v tem primeru je proizvajalec
oproscen vsakrsne odgovornostiv zvezis telesnimi poskodbami ali materialno skodo.

Med vstavljanjemin dovajanjem Zice se z glavo ne priblizujte gorilniku za varjenje MIG/MAG.

Izstopajoca Zica lahko 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, saj lahko od
predmetov med ohlajevanjem se vedno odpada Zlindra.

Prepricajte se, daje gorilnik hladen, preden zacnete z deli na njem ali vzdrZzevanjem.

Prepricajte se, da je hladilna enota izklopljena, preden odklopite cevi za hladilno sredstvo. Vroca
tekocCinav ceveh lahko povzrociopekline.

Komplet prve pomocinajbo vedno priroki.

Ne podcenjujte nevarnosti opeklin ali poskodb.

Pred zakljuckom dela zagotovite varnost delovhega obmocja, da preprecite nenamerne telesne
poskodbe alimaterialno skodo.

154



bohler

welding by voestalpine

—~

{
I

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, povzrodijo raka ali pri nosecnicah
Skodujejo zarodku.

» Zglavo se ne pribliZujte hlapom in plinom, ki nastajajo med varjenjem.

» Zagotovite zadostno naravno ali prisilno prezracevanje delovnega obmodja.

» Ob nezadostnem prezrac¢evanju uporabljajte maske in dihalne aparate.

« Ce varjenje poteka v majhnem prostoru, naj delo nadzira sodelavec, ki stoji blizu izhoda.

» Za prezrac¢evanje ne uporabljajte kisika.

« Prepricajte se, da sistem za odvajanje hlapov deluje, tako da redno preverjate koli¢ino skodljivih plinov na
podlagivrednosti, navedenih v varnostnih smernicah.

 Koli¢inahlapovin nevarnost zaradinjih sta odvisni od uporabljene osnovne kovine, polnilain vsakrsnih snovi,

ki se uporabljajo za Cis€enje in razmascevanje varjencev. Upostevajte proizvajal¢eva navodila skupaj z
navodilina tehnicnih listih.

 Varjenja neizvajajte v bliZini postaj, kjer poteka razmascevanje ali barvanje.

* Plinske jeklenke namestite na prostem alina mestih zdobrim prezra¢evanjem.

1.4 Pozarna/eksplozijska zascita

Varjenje lahko povzroéi pozarin/ali eksplozijo.

» Zdelovnega obmocdjain iz okolice umaknite vse vnetljive ali gorljive materiale ali predmete.
» Gorljivimaterialimorajo bitivsaj 11 metrov (35 Cevljev) od obmodja varjenja ali pa ustrezno zasciteni.

« Iskre in razzZarjeni delcilahko poletijo precej dalec in doseZejo okolico celo skozi zelo majhne odprtine. Zlasti
bodite pozorninato,dabodoljudjeinlastnina varni.

 Varjenja neizvajajte na posodah pod tlakom ali v njihovi blizini.

» Varjenja ne izvajajte na zaprtih posodah ali ceveh. Zlasti bodite med varjenjem pozorni na cevi ali posode,

tudi e so odprte, prazne in temeljito ocis¢ene. Vsakr$ni ostanki plina, goriva, olja ali podobnih snovi lahko
povzrocijo eksplozijo.
» Neizvajajte varjenja na mestih z eksplozivnim prahom, plini ali hlapi.

» Obkoncuvarjenjase prepricajte, davodi pod napetostjo ne morejo nenamerno pritiv stik s kakrsnimi koli deli,
ki so povezaniz ozemljitvijo.

 VbliZzini delovhega obmocja namestite gasilni aparat alimaterial za gasenje.

1.5 Zascita pri uporabi plinskih jeklenk

Jeklenke z inertnim plinom vsebujejo plin pod tlakom, ki lahko eksplodira, ¢e ne zagotovite
minimalnih razmer za prevazanje, shranjevanje in uporabo.

» Jeklenke morajo biti v navpi¢nem poloZaju z ustreznimi sredstvi pritrjene na steno ali drugo podporno
konstrukcijo, da se ne morejo prevrniti alizadeti katerega drugega predmeta.

« Privijte pokrovcek, da ventil zascitite med prevozom, zagonom in po koncu varjenja.

» Jeklenk ne izpostavljajte neposredni soncni svetlobi, nenadnim temperaturnim spremembam in previsokim
ali ekstremnim temperaturam. Jeklenk ne izpostavljajte prenizkim ali previsokim temperaturam.

» Jeklenk ne pribliZujte odprtemu plamenu, elektri¢nim oblokom, gorilnikom ali elektrodam in razzarjenim
materialom, ki se Sirijo med varjenjem.

» Jeklenk ne pribliZujte varilnimin elektri¢nim tokokrogom na splosno.

» Med odpiranjem ventila na jeklenki se z glavo ne pribliZujte izhodni odprtini za plin.
» Ob koncu varjenja vedno zaprite ventil na jeklenki.

« Varjenja nikoli ne izvajajte na plinski jeklenki pod tlakom.

» Jeklenka s stisnjenim zrakom ne sme biti nikoli priklju¢ena neposredno na redukcijski ventil na stroju. Tlak
lahko preseze zmogljivosti redukcijskega ventila, ki ga posledi¢no lahko raznese.
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.6 Zascita pred elektricnim udarom

Elektri¢niudar vas lahko ubije.

>

» Ne dotikajte se delov pod napetostjo v varilnem m sistemu alizunaj njega, ko je ta aktiven (gorilniki, nastavki,
ozemljitveni kabli, elektrode, Zice, kolescain vretena so elektricno povezani z varilnim tokokrogom).

» Zagotovite elektricnoizolacijo naprave in upravljavca, tako da uporabljate povrsinein podlage, kiso suhein
dovoljizolirane od potenciala zemljein mase.

» Zagotovite, da bo sistem pravilno priklju¢en na vti¢nico in vir napajanja, ki je opremljen z ozemljitvenim
vodnikom.
» Ne dotikajte se dveh gorilnikov alidrzal za elektrodo hkrati.

« Ce zadutite elektri¢ni udar, takoj prenehajte variti.

Naprava za priZig in stabilizacijo obloka je zasnovana za ro¢no ali mehansko vodenje.

Ce dolzino kablov do gorilnika ali varilnih kablov povecate na vec kot 8 metrov, boste s tem s tem
povecalitveganje elektricnega udara.

> (4

-

.7 Elektromagnetna polja in motnje

>

Tok, ki prehaja skozi notranje in zunanje kable sistema, ustvarja elektromagnetno polje v blizini
varilnih kablovin opreme.

« Elektromagnetna polja lahko vplivajo na zdravje ljudi, ki so jim izpostavljeni dlje ¢asa (toc¢ni uinki $e niso
znani).

« Elektromagnetna polja lahko povzro¢ajo motnje v delovanju nekaterih naprav, kot so sréni spodbujevalniki
alislusni pripomocki.

Osebe s srénim spodbujevalnikom se morajo pred uporabo oblo¢nega varjenja posvetovati z
zdravnikom.

@

-

.71 Razvrstitev EMC standardom: EN 60974-10/A1:2015.

Oprema razreda B je skladna z zahtevami glede elektromagnetne zdruzZljivosti v industrijskih in
stanovanjskih okoljih, vkljuéno s stanovanjskimi prostori, kjer je elektrika zagotovljena iz javnega
nizkonapetostnega elektricnega sistema.

Razreda

Opremarazreda Aninamenjenastanovanjskim prostorom, kjer je elektrika zagotovljenaizjavnega
nizkonapetostnega elektricnega sistema. Na teh mestih se lahko pojavijo teZave pri zagotavljanju
elektromagnetne zdruzljivosti opreme razreda A zaradi prevajanih in sevalnih moten;.

e
o]
)>5 @
aQ
Q

Za veéinformacij glejte razdelek: SPECIFIKACIJE PLOSCE ali TEHNICNE SPECIFIKACIJE.

1.7.2 Preverjanje namestitve, uporabe in obmocja uporabe

Taopremajeizdelanaskladno z zahtevamiusklajenegastandarda 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 odgovornosti za kakr$no koli §kodo, ki nastane med uporabo v domacih
okoljih.

Uporabnik mora biti strokovno usposobljen in je kot tak§en odgovoren za namestitev ter uporabo
opreme skladno s proizvajalceviminavodili. Ce opazite kakrine koli elektromagnetne motnje, mora
uporabnik teZavo resiti, po potrebis proizvajal¢evo tehni¢no pomodjo.

V primeru vsakr$nih elektromagnetnih motenjje treba tezave zmanjsevati, dokler ve¢ ne omejujejo
uporabe.

Pred namestitvijo naprave mora uporabnik oceniti morebitne teZave zaradi elektromagnetnih
motenj, ki se lahko pojavijo v okolici, pri ¢emer mora zlasti upostevati zdravstveno stanje oseb v
bliZini, na primer oseb, ki nosijo sréne spodbujevalnike ali slusne aparate.

@p O
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1.7.3 Previdnostni ukrepi glede kablov

Zazmanjsanje vpliva elektromagnetnega polja sledite naslednjim navodilom:

« Ceje mogode, ozemljitvene in napajalne kable poveZite v snope ter jih zavarujte.

» Kablov nikoli ne speljite okoli svojega telesa.

» Ne zadrzZujte se med ozemljitvenimiin napajalnimikabli (oboji naj bodo naiisti strani).
» Kabli morajo biti ¢im krajsiin ¢im bliZje eden drugemu ter poloZeni ¢im blizje tlom.

» Oprema najbo names$cena nekoliko dlje od varilnega obmodja.

» Kablinajbodo ¢im dlje od vseh drugih kablov.

1.7.4 Ozemljitev obdelovanca

Ce obdelovanec niozemljen zaradi elektriéne varnostiali svoje velikostiin poloZaja, lahko z njegovo ozemljitvijo
zmanjSate emisije. Pomembno je vedeti, da ozemljitev obdelovanca ne sme niti zvecati tveganja za nezgode
uporabnika niti poskodovati druge elektricne opreme. Ozemljitev je trebaizvesti skladno z lokalnimi predpisi.

1.7.5 Zaséita
Selektivna zascitadrugih kablovin opreme v okolicilahko zmanj$a tezave zaradi elektromagnetnih vplivov.

Zascito vse varilne opreme je mogoce izvesti ob upostevanju posebnih nacinov uporabe.

11
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2. NAMESTITEV

@ Namestitev moraizvestiizkljuc¢no strokovno usposobljeno osebje, ki ga pooblasti proizvajalec.

@ Med namestitvijo zagotovite, daje vir napajanja odklopljen zomreZja.

2.1 Namestitev

@ Na opremo neizvajajte prekomernega pritiska.

1 Vijakdrzala elektrode

2 Kerami¢na plinska $oba
+—05) P

3 Drzalo elektrode

4 Elektrode

N Q@ 5 Zamasek
J—0
Oyy O

O—@

@—

Pred zacetkom delizvedite naslednje pregledein dela:
» Preverite, alije generatorizklopljen.

» Preverite, ali vse komponente gorilnika delujejo. Pravilen vrstni red sestavljanja razliénih komponent
gorilnika je 1-2-3-4-5.
2.1.1 Prikljucitev za varjenje TIG

1 5268 Priklju¢ek spone za maso

Iv.’\

Pozitivna napajalna vti¢nica (+)
Prikljucek za gorilnik TIG

Vtiénica za gorilnik

Signalni kabel gorilnika
Prikljucek

Cev za gorilnik

©® N O U A NN

& Prikljuéek-spojko
3 7 4

» Prikljucite ozemljitveno sponko na pozitivni prikljucek (+) vira napajanja. Vstavite vtic¢ in ga vrtite v desno,
dokler niso vsideli trdno pritrjeni.

» Prikljucek gorilnika TIG prikljucite na negativni prikljucek (-) vira napajanja. Vstavite vti¢ in ga vrtite v desno,
dokler niso vsideli trdno pritrjeni.

» Signalnikabel gorilnika prikljucite na ustrezen prikljucek.

» Plinsko cev gorilnika prikljucite na ustrezno spojko/prikljucek.

12
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3. PREDSTAVITEV SISTEMA

BT... Gorilnikiserije U/D

T Gumb nagorilniku

13
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4. VZDRZEVANJE

Redno vzdrZevanje sistema je treba izvesti skladno s proizvajaléevimi navodili. Med delovanjem
opreme morajo biti vsa dostopna in delovna vrata ter pokrovi zaprti in zaklenjeni. Sistema ni
dovoljeno nikakor spreminjati. Preprecite nabiranje prevodnega prahu v blizini lamelin na njih.

Vsa dela na opremi mora izvajati samo usposobljeno osebje. Popravila ali zamenjave vsakrsnih
delovsistemasstraninepooblas¢enega osebjarazveljavijo vsakrsno garancijo zaizdelek. Popravila
alizamenjave vsakrsnih delov sistema najizvaja samo usposobljeno osebje.

IzkljuCite elektricno napajanje pred vsakrsnimi deli.

>OO

4.1 Naviru napajanjaizvajajte naslednja redna preverjanja

Ocistite notranjost vira napajanja s stisnjenim zrakom pod nizkim tlakom in mehko s¢etko. Preverite
elektri¢ne prikljucke in vse priklju¢ne kable.

O

4.1.1 VzdrZevanje alizamenjava komponent gorilnika, drzal za elektrodo in/ali
ozemljitvenih kablov:

Preverite temperaturo komponente in se prepricajte, da nipregreta.

Vedno nosite rokavice skladno z varnostnimi standardi.

Uporabljajte primerne kljuce in orodje.

QP

4.2 Felel6sség
= Ce zgornjega vzdrzevanja ne izvedete, se razveljavi vsakrina garancija in je proizvajalec oproiéen
Q‘? vsakri§ne odgovornosti. Proizvajalec se odreka vsakrini odgovornosti, e uporabnik ne uposteva teh
navodil. V primerudvomov in/ali teZav se lahko kadar koli obrnete na najblizjega serviserja.

14
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5. UGOTAVLJANJE IN ODPRAVLJANJE TEZAV

Naprava se ne vklopi

Vzrok

» V vtiénici niomreZne napetosti.

» Okvarjen vti¢ alikabel

» Pregorela varovalka navodu

» Okvarjeno stikalo za vklop/izklop

» Okvarjena elektronika

Resitev

» Po potrebi preverite in popravite elektri¢ni sistem.

» Dela najizvajaizkljuéno usposobljeno osebje.

» Zamenjajte okvarjeno komponento.

» Za popravilo sistema se obrnite na najblizjega serviserja.

» Zamenjajte okvarjeno komponento.

» Zamenjajte okvarjeno komponento.

» Za popravilo sistema se obrnite na najblizjega serviserja.

» Za popravilo sistema se obrnite na najblizjega serviserja.

Niizhodne modi (sistem ne omogoca varjenja)

Vzrok

» Okvarjen sprozilnik na gorilniku

» Naprava je pregreta (alarm zaradi sprozitve
termic¢ne varovalke - rdecaled luc¢ka).

» Nepravilna prikljucitev ozemljitve

» Okvarjena elektronika (Naprava v stanju
pripravljenosti - belaled lucka)

Nepravilnaizhodna mo¢
Vzrok

» Nepravilnaizbira med varjenjem ali
okvarjenoizbirno stikalo

» Nepravilno nastavljeni parametriali
funkcije

» Okvarjen potenciometer/kodirnik za
prilagoditev varilnega toka

» OmrezZna napetost zunajdovoljenega
obmocdja

» Okvarjena elektronika

Resitev

» Zamenjajte okvarjeno komponento.

» Za popravilo sistema se obrnite na najbliZjega serviserja.

» PoCakajte, da se sistem ohladi, pri cemer ga ne izklopite.

» Sistem pravilno ozemljite.

» Glejte odstavek »Namestitev«.

» Za popravilo sistema se obrnite na najblizjega serviserja.

Resitev

» Pravilnoizberite varilni postopek.

» Ponastavite sistemin varilne parametre.

» Zamenjajte okvarjeno komponento.

» Za popravilo sistema se obrnite na najblizjega serviserja.

» Sistem pravilno prikljucite.

» Glejte odstavek »Prikljucki«.

» Za popravilo sistema se obrnite na najbliZjega serviserja.

15
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6. TEHNICNE SPECIFIKACIJE

Delovni cikel

BT 17 U/D UM.
Delovnicikel DC

(X=35%) 150 A
Delovni cikel AC

(X=35%) 105 A
Gorilniki specifikacije

BT 17 U/D U.M.
Hlajenja Plin

Standardni premer elektrode 1.6 mm
Premer elektrode zdrzalom 1.0-3.2 mm
Pretok plina 3-15 [/min
Dolzina kabla 4/8 m
Vzig obloka LIFT/HF

Fizi€ne znacilnosti

BT 17 U/D U.M.
Proizvodnistandardi ENIEC 60974-7:2019

Delovni cikel

BT26 U/D U.M.
Delovnicikel DC

(X=35%) 180 A
Delovni cikel AC

(X=35%) 125 A
Gorilniki specifikacije

BT26 U/D U.M.
Hlajenja Plin

Standardnipremer elektrode 1.6 mm
Premer elektrode zdrzalom 1.0-4,0 mm
Pretok plina 3-15 [/min
Dolzina kabla 4/8 m
Vzig obloka LIFT/HF

Fizi€ne znacilnosti

BT26 U/D U.M.

Proizvodni standardi

16
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7. DIAGRAM-PRIKLJUCKI
BT 17 U/D (81.35.003-81.35.006)
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Diagram-Prikljucki

BT 26 U/D(81.35.009-81.35.012)
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Seznam nadomestnih delov

8. SEZNAM NADOMESTNIH DELOV

BT 17 U/D(81.35.003-81.35.006)

82.10.481
P
20.07.220
@
82.10.019
4319046 82.10.469/483
i i 82.10.471
8210315
8210158
3
82.10.166
82.10.466/486 ?; 82.11.068
10.01.363

74.90.102
82.10.467/487

74.90.104

SIFRA OPIS
10.01.363 Moski vti¢ni prikljucek 8
20.07.220 Drzalo Béhler TIG majhno
73.12.046 Komplet vijakov
74.90.100 Krogli¢ni zglob majhen
74.90.101 Nosilec kabla majhen
74.90.102 Komplet prikljucka gorilnika TIG
74.90.104 Prikljuc¢ek gorilnika TIG
74.90.105 Komplet plinskega prikljucka 5,0 mm gf
82.10.019 Kratek zamasek
82.10.158 Vijak drZala elektrode prem. 2,4 mm
82.10.166 Keramiéna plinska Sobagr. 6, prem. 9,8 mm
82.10.315 Drzalo elektrode prem. 2,4 mm
82.10.466 Snop kablov 3,8 m
82.10.467 Elektri¢nikabel 3,8 m
82.10.469 Signalnikabel 3,8 m
82.10.471 Ohisje gorilnika
82.10.481 Daljinsko upravljanje toka s sprozilno gorilko
82.10.483 Signalnikabel - dolzina 3,8 m
82.10.486 Sestavakabla-dolzina 3,8 m
82.10.487 Napajalnikabel - dolzina 8 m
82.11.068 Volframova elektrodaws2 prem. 2,4 mm [turkizna]
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BT 26 U/D(81.35.009-81.35.012)
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Czﬂb 82.10.481

82.10.469/483 82.10.018

73.12.046 %
82.10.474
-uij‘“
74.90.107 82.10.315
g 82.10.158
s
‘ 82.10.166
82.10.475/484 \33 32.11.068
10.01.363
74.90.106
74.90.108

82.10.476/485

S
rasoa0s /

73.12.046 U.

SIFRA OPIS
10.01.363 Moski vtiéni prikljucek 8
20.07.222 Drzalo Béhler TIG veliko
73.12.046 Komplet vijakov
74.90.104 Prikljuc¢ek gorilnika TIG
74.90.105 Komplet plinskega prikljucka 5,0 mm gf
74.90.106 Prikljuc¢ek gorilnika TIG cover
74.90.107 Zgibnispoj velik
74.90.108 Komplet prikljucka gorilnika Tig
74.90.109 Nosilec kabla velik
82.10.018 Dolg zamasek
82.10.158 Vijak drZala elektrode prem. 2,4 mm
82.10.166 Keramicna plinska Sobagr. 6, prem. 9,8 mm
82.10.315 Drzalo elektrode prem. 2,4 mm
82.10.469 Signalnikabel 3,8 m
82.10.474 Ohisje gorilnika
82.10.475 Snop kablov 3,8 m
82.10.476 Elektri¢nikabel 3,8 m
82.10.481 Daljinsko upravljanje toka s sproZilno gorilko
82.10.483 Signalnikabel - dolzina 3,8 m
82.10.484 Sestavakabla-dolzina 3,8 m
82.10.485 Napajalnikabel - dolzina 8 m
82.11.068 Volframova elektroda ws2 prem. 2,4 mm [turkizna]
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Seznam nadomestnih delov

NADOMESTNI DELI GORILNIKOV TIG STANDARD

POS SIFRA OPIS

1 82.10.018 Dolg zamasek

2 82.10.019 Kratek zamasek

3 82.10.020 Otesnilo

4 82.10.002 I1zolacija ohisja plinske Sobe

5 82.10.350 I1zolacija ohisja plinske Sobe lens
82.10.313 Drzalo elektrode prem. 1,0 mm
82.10.314 Drzalo elektrode prem. 1,6 mm

6 82.10.315 Drzalo elektrode prem. 2,4 mm
82.10.316 DrZalo elektrode prem. 3,2 mm
82.10.317 DrZalo elektrode prem. 4,0 mm
82.10.156 Vijak drzala elektrode prem. 0,5-1,2 mm
82.10.157 Vijak drZala elektrode prem. 1,6 mm

7 82.10.158 Vijak drzala elektrode prem. 2,4 mm
82.10.159 Vijak drZala elektrode prem. 3,2 mm
82.10.160 Vijak drzala elektrode prem. 4,0 mm
82.10.352 Vijak drZala elektrode prem. 1,0 mmgaslens
82.10.353 Vijak drzala elektrode prem. 1,6 mm gaslens

8 82.10.354 Vijak drzala elektrode prem. 2,4 mm gaslens
82.10.355 Vijak drzala elektrode prem. 3,2 mm gaslens
82.10.356 Vijak drZala elektrode prem. 4,0 mm gaslens
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POS SIFRA OPIS
82.10.162 Keramicna plinska Sobagr. 12, prem. 19 mm
82.10.163 Keramicna plinska Soba gr. 4, prem. 6,4 mm
82.10.164 Keramicna plinska Sobagr. 5, prem. 8,0 mm

9 82.10.166 Keramiéna plinska Sobagr. 6, prem. 9,8 mm
82.10.168 Kerami¢na plinska $obagr. 7, prem. 11,2 mm
82.10.170 Keramic¢na plinskaSobagr. 8, prem. 12,7 mm
82.10.161 Keramic¢na plinska Sobagr. 10, prem 15,7 mm
82.10.357 Keramic¢na plinskaSobagr. 4, prem. 6,4mmgaslens
82.10.358 Keramic¢na plinskaSobagr. 5, prem. 8,0 mmgaslens
82.10.359 Keramic¢na plinskaSobagr. 6, prem. 9,8 mmgaslens

10 82.10.360 Keramic¢na plinskaSobagr. 7, prem. 11,2 mmgaslens
82.10.361 Keramic¢na plinskaSobagr. 8, prem. 12,7 mmgas lens
82.10.362 Keramic¢na plinskaSobagr. 12, prem. 17,2 mmgaslens
82.11.065 Volframova elektrodaws2 prem. 1,0 mm [turkizna]
82.11.066 Volframova elektrodaws2 prem. 1,6 mm [turkizna]
82.11.068 Volframova elektrodaws2 prem. 2,4 mm [turkizna]
82.11.070 Volframova elektrodaws2 prem. 3,2 mm [turkizna]

M 82.11.071 Volframova elektrodaws2 prem. 4,0 mm [turkizna]
82.11.053 Volframova elektroda puro prem. 1,6 mm [zelend]
82.11.055 Volframova elektroda puro prem. 2,4 mm [zelena]
82.11.057 Volframova elektroda puro prem. 3,2 mm [zelenq]
82.11.058 Volframova elektroda puro prem. 4,0 mm [zelenq]
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VYHLASENIE O ZHODE EU

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

vyhlasuje na vlastni zodpovednost, Ze nasledujuci produkt:

BT 17 U/D 81.35.003
81.35.006
BT26 U/D 81.35.009
81.35.012

zodpovedd predpisom smernic EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2011/65/EU + 2015/863/EU  RoHS DIRECTIVE
aze sauplatnilinasledujuce harmonizované normy:

ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
ENIEC63000:2018

Dokumentdcia potvrdzujlca sulad so smernicamibude k dispozicii na iéely kontroly u vyssie uvedeného vyrobcu.

Akdkolvek zmena alebo zdsah nepovoleny firmou voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l., rusi platnost tohto
vyhldsenia.

OnaradiTombolo, 02/03/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L e VI N

I
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. UPOZORNENIE

&

o

Pred zacatim akejkolvek operdcie si musite pozorne precitat a pochopit tato prirucku.

Nevykondvajte Upravy alebo prdce udrzby, ktoré nie st popisané v tejto prirucke. Vyrobca nenesie
zodpovednost za Skody na zdravi osdb alebo na majetku, spésobenych nedbalostou pri Citani
prirucky alebo priuvddzani pokynov v nejuvedenych do praxe.

Tento ndvod na obsluhu treba mat neustdle ulozeny na mieste pouzitia zariadenia. Okrem tohto
ndvodunaobsluhutrebadodrziavatvseobecne platné, ako ajmiestne predpisy na prevenciu Urazov
anaochranu Zivotného prostredia.

Firma voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. sivyhradzuje prdvo kedykolvekju upravovat
bez predchddzajliceho upozornenia.

Prdva prekladu, reprodukcie a Upravy, ¢iuz ¢asti, alebo celku, a za pouzitia akéhokolvek prostriedku
(vratane koépii, filmov a mikrofilmov), s vyhradené a zakdzané bez pisomného povolenia firmy
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Obsah tejto prirucky je nevyhnutny a bezpodmienecne nutny pre uplatnenie zaruky.

Ak by pracovnik nedodrzal uvedené pokyny, vyrobca odmieta niest akikolvek zodpovednost.

Vsetky osoby, ktoré su poverené uvedenim do prevdadzky, obsluhou, tdrZzbou a udrZiavanim tohto
zariadenia, musia:

» byt zodpovedajuco kvalifikované,
* mat znalostizo zvdrania
* akompletne si precital' tento ndvod na obsluhu a postupovat presne podla neho.

V pripade akychkolvek pochybnosti a problémov s pouzivanim tohto zariadenia savzdy obrdtte na
kvalifikovanych pracovnikov, ktori vam radi pomézu.

1.1 Miesto pouZitia

8
©

EN

JEC

@

Zariadenie je nutné pouzivat vyluéne na ¢innosti, na ktoré je zariadenie uréené, a to spésobmiav
medziach uvedenych na typovom Sstitku, resp. v tomto ndvode, v sulade so s§tdtnymi qj
medzindrodnymi bezpecnostnymi predpismi. Pouzitie iné nez vyslovne stanovené vyrobcom bude
povazované za celkom nesprdvne, nebezpecné a vyrobca v takom pripade odmieta prevziat
akukolvek zdruku.

Toto zariadenie musi byt pouZivané iba na profesiondline Ucely v priemyselnom prostredi. Vyrobca
nezodpovedd za pripadné skody spdsobené tymto zariadenim na okolitom prostredi.

Zariadenie je mozné pouzivatyv prostredis teplotamipohybujicimisaod-10°Cdo +40°C(saod +14°F
do +104°F).

Prepravnd askladovaciateplota pre zariadenie je -25 °C az +55 °C (je -13°F az 131°F).

Zariadenie je mozZné pouzivat iba v priestoroch zbavenych prachu, kyselin, plynov a inych
korozivnych latok.

Zariadenie je mozné pouZivat v prostredi s relativnou vihkostou neprevysujicou 50 % pri 40 °C
(104°F).
Zariadenie je mozné pouzivatyv prostredisrelativnou vihkostou neprevysujucou 90 % pri 20 °C(68°F).

Zariadenie je mozné prevdadzkovat v maximdlnej nadmorskej vyske 2000 m.
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1.2 Ochrana obsluhy a tretich os6b

P00 o p

Zvdraci proces je zdrojom skodlivého zZiarenia, hluku a plynovych vyparov. Umiestnite deliacu
nehorlavu zdstenu sliZiacu na oddelenie Ziareniq, iskier a Zeravych Supin zo zvdracieho miesta.
Upozornite pripadné tretie osoby, aby sa nepozerali do zvdracieho obluka a aby sa chrdnili pred
Ziarenim obluka alebo Casticami Zeravého kovu.

Pouzivajte ochranny odev a zvdraciu kuklu slziacu na ochranu pred oblukovym Ziarenim. Pracovny
odev musizakryvat celé telo a dalej musi byt:

- neporuseny avo vyhovujicom stave
- ohnovzdorny
- izolujuciasuchy

- priliehavy a bez manziet ¢izdloZiek na nohaviciach.

Vzdy pouZivajte predpisanut pracovnu obuy, ktord je silnd aizoluje proti vode.

VZdy pouzivajte predpisané rukavice sltiziace ako elektrickd a tepelndizoldcia.

PouZivajte stity alebo masky s boénymiochranamiavhodnym ochrannym filtrom (minimdlne stupen
10 alebo vyssi) pre ochranu oci.

VZdy pouzivajte ochranné okuliare s bo¢nymi zdsterkami, najmd pri ruénom 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, Ci
osoby, ktoré don vstupuju, s vybavené chrdnic¢misluchu.

Pocas zvdrania vidy majte bocny panel zatvoreny. Na zariadeniach je zakdzané vykondvat
akékolvek druhy dprav.

Obsluha sa nesmie ¢astami svojho tela, t. j. rukami, vlasmi a tiez odevom, ndstrojmi atd. dotykat
pohyblivych ¢asti, ako su: ventildtory, prevodové Ustrojenstvd (sukolesia), kladky a hriadele, undsace
drétu.. Je zakdzané sa dotykat prevodového sukolesia pocas ¢innosti jednotky poddvaca drétu.
Obchddzanie ochrannych zariadeni, ktorymi st vybavené jednotky pre posun drétu, predstavuje
velké nebezpecenstvo a zbavuje vyrobcu vsetkej zodpovednosti vo vztahu k bezpecnosti oséb aj
$kéd na majetku.

Priukladani a posuve drétu majte hlavu v dostatocnej vzdialenosti od hordka MIG/MAG.

Vychddzajuci drot méze spdsobit vdzne poranenie vasich ruk, tvdre aj zraku.

Zabrdnte dotyku s prdve zvdranymi castami, vysokd teplota mdze spdsobit vdzne popdleniny.
Vyssie uvedené bezpecnostné opatrenia je nutné dodrziavat aj pocas ¢innosti vykondvanych po
ukoncenizvdraniavzhladom na mozné oddelenie trosky od dielov pocasich chladnutia.

Skontrolujte, i je hordk chladny skér, nez na nom budete pracovat alebo vykondvat tdrzbu.

Skontrolujte vypnutie chladiacej jednotky pred odpojenim privodnych a vratnych hadiciek
chladiacejkvapaliny. Nebezpecenstvo oparenia vytekajicou hortcou kvapalinou.

Obstarajte si vybavenie prvej pomoci.

Nepodcenujte popdleniny alebo zranenia.

Pred opustenim pracoviska zaistite pracovné miesto protindhodnejujme na zdravi oséb a skode na
majetku.
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1.3 Ochrana pred vyparmi a plynmi
Za urcitych okolnosti mézu vypary spdésobené zvdranim spdsobit rakovinu alebo poskodit plod
tehotnych Zien.

Hlavu majte v dostatocnej vzdialenosti od zvdracich plynov a vyparov.

» UdrZujte hlavu v dostatocénejvzdialenosti od plynov a spalin vznikajucich pri zvdrani.
 Zaistite zodpovedajlce vetranie pracovného miesta, i uz 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 pravidelnou kontrolou mnozstva skodlivych plynov podla hodnét uvdadzanych
v bezpecnostnych nariadeniach.

* MnozZstvo a nebezpecnd miera vyparov zdvisi od pouZitého zdkladného materidlu, zvarového materidlu a
pripadnych dalsich Idtok pouzitych na Cistenie a odmastenie zvdraného kusa. DodrZujte pokyny vyrobcu qj
inStrukcie uvadzané v technickych listoch.

* Nevykondvajte zvdranie na pracoviskdch odmastovania alebo lakovania.
* Umiestnite plynové flase na otvorenom priestranstve alebo na miestach s dobrou cirkuldciou vzduchu.

1.4 Prevencia poZiaru/vybuchu

Zvdraci proces mdze zapricinit poziar a/alebo vybuch.

» Vypracte pracovné miesto a jeho okolie od horlavych alebo zdpalnych materidlov alebo predmetov.

» Horlavé materidly musia byt vzdialené minimdlne 11 metrov od zvdracej plochy, inak musia byt vhodnym
spdsobom chrdnené.

« Iskry a Zeravé castice sa moézu lahko rozptylit do velkej vzdialenosti po okolitom priestore aj nepatrnymi
otvormi. Venujte mimoriadnu pozornost zaisteniu bezpecnosti oséb a majetku.

* Nezvdrajte nad tlakovyminddobamialebo vich blizkosti.

* Nevykondvajte zvdranie na uzatvorenych rurkach alebo nddobdch. Venujte zvldstnu pozornost zvdraniu
rurok, zdsobnikov, ajked'su tieto otvorené, vyprdzdnené adékladne vycistené. Pripadné zvysky plynu, paliva,
oleja a podobnych Idtok mézu sposobit vybuch.

» 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
spojenymis uzemnenym vodi¢om.

« InStalujte do blizkosti pracovného miesta hasiace zariadenie alebo hasiaci pristro;j.
1.5 Prevencia pri pouzivani nddob s plynom

Nddoby s inertnym plynom st pod tlakom a v pripade nedodrzania zdkladnych bezpecnostnych
opatrenipreich prepravu, skladovanie a pouzivanie hrozi nebezpecenstvo vybuchu.

* Nddoby musia byt vo zvislej polohe bezpecne zaistené vhodnymi prostriedkami k stene alebo inej opornej
konstrukcii proti zvaleniu a ndrazu nainé predmety.

» Naskrutkujte veko na ochranu uzdveru (ventilu) pocas prepravy, ak nie je pouzivany a pri ukoncenizvdracich
operdcii.

» Nevystavujte tlakové nddoby priamemu sine€nému Ziareniu a vysokym teplotnym vykyvom. Nevystavujte
tlakové nddoby prilis nizkym alebo prilis vysokym teplotdm.

* Nddoby nesmu prist do styku s otvorenym plamenom, elektrickym oblikom, hordkmi, drZziakmi elektrod a
rozzeravenymi casticamirozstrekovanymizvdranim.

» Uchovdvajte nddoby z dosahu zvdracich okruhov a elektrickych obvodov vébec.

« Priotvdaraniuzdveru nddoby majte hlavu mimo plynového vystupu.

» Poukoncenizvdraniavzdy uzdver nddoby zavrite.

» Jezakdzané zvdarat tlakové plynové ndadoby.

» Nikdy nezapdjajte tlakovu flasu stlaceného vzduchu priamo na reguldtor stroja! Tlak by mohol presiahnut
kapacitu tlakového reguldtora a spdsobit vybuch!
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1.6 Ochrana proti Urazu el. Pridom

Nebezpecenstvo smrtelného Urazu elektrickym pradom.

>

» Je zakdzané sa dotykat c¢asti pod napdtim ako vnutri, tak zvonku zvdracieho zariadenia v ¢ase, ked'je toto
zariadenie ¢inné (hordky, pistole, uzemnovacie kdble, elektrody, vodice, kladky a cievky drétu su elektricky
pripojené na zvdaraci okruh).

» Zabezpecte elektricku izoldciu zariadenia a obsluhy pouzitim suchych povrchov a podstavcoyv, dostatocne
izolovanych od zemniaceho potencidlu a potencidlu ukostrenia.

» Skontrolujte, Cije zariadenie sprdvne zapojené do zdsuvky a zdroj vybaveny uzemnovacim zvodom.

» Odporuc¢ame, aby sa pracovnik nedotykal sic¢asne hordka alebo uzemnenych kliesti a drziaka elektrody.

» Okamzite preruste zvdranie, ak mdte pocit zasiahnutia elektrickym pradom.

N——| Zariadenie pre zapdlenie obluka a stabilizdciu je uréené pre manudinu alebo mechanicky riadenu
e,

S prevddzku.

2

Zv&csenie dizky hordka alebo zvdracich kdblov o viac nez 8 metrov zvysi riziko Grazu elektrickym
pradom.

>

1.7 Elektromagnetické polia a rusenie

Prad prechddzajuci kdblamivnuatorného ajvonkajsieho systému vytvdravblizkosti zvaracich zdrojov
ajdaného vilastného systému elektromagnetické pole.

>

« Tieto elektromagnetické polia mézu pdsobit na zdravie osdb, ktoré st vystavené ich dlhodobému Ucinku
(presné ucinky nie st dosial zndme).

« Elektromagnetické poliamézu pdsobit rusivo na niektoré zariadenia, ako st srdcové stimuldtory, pristroje pre
slabo pocujucich.

Osoby s elektronickymi pristrojmi (pace-maker) sa musia poradit s lekdrom pred priblizenim sa k
zvdraniu obldkom.

@

1.7.1 Klasifikdcia EMCje vsulade s: EN 60974-10/A1:2015.

Zariadenie triedy B vyhovuje poZiadavkdm elektromagnetickej kompatibility v priemyselnych a
obytnych priestoroch, vratane obytnych priestorov, kde je elektricky prdd vybaveny systémom
napdjania nizkonapdtovym prddom.

Zariadeniatriedy A nie st urcené na pouZitie vobytnych priestoroch, kde je elektricky prad vybaveny
systémom napdjania nizkonapdtovym pradom. MoZe existovat potencidlny problém so
zabezpecenim elektromagnetickej kompatibility zariadenitriedy A v tychto priestoroch kvéliruseniu
Sireného vedenim ako ajrddiového rusenia.

rigdy

Viacinformdcii ndjdete v kapitole: IDENTIFIKACNY STiTOK alebo TECHNICKE UDAJE.

1.7.2 Instaldcia, pouZitie a hodnotenie pracovného miesta

Toto zariadenie savyrdbavsulade sustanoveniaminormy EN 60974-10/A1:2015 amdurcenie “TRIEDY A”. Toto
zariadenie musibyt pouzivanéibana profesiondine Gcely v priemyselnom prostredi. Vyrobca nezodpovedd za
pripadné skody spésobené tymto zariadenim na okolitom prostredi.

Uzivatel' musi byt kvalifikovanou osobou v odbore a ako taky je zodpovedny za inStaldciu a pouzitie
zariadenia podla pokynov vyrobcu. Hned ako je zistené elektromagnetické rusenie, uZivatel ma za
povinnost tuto situdciu vyriesit s pomocou technickej asistencie vyrobcu.

V kaZzdom pripade musi byt elektromagnetické rusenie zniZzené na hranicu, priktorej nepredstavuje
zdroj problémov.

Predinstaldcioutohtozariadeniamusiuzivatelzhodnotit eventudlne problémy elektromagnetického
charakteru, ku ktorym by mohlo déjst v okoli zariadenia, a najmd nebezpecné pre zdravie okolitych
0s6b, napriklad pre: nositelov pace-makera a nactvacich pristrojov.

@p O
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1.7.3 Opatrenia, tykajuce sa kdablov

Pre minimalizdciu ucinkov elektromagnetickych poli dodrZujte nasledujice pokyny:
» podla moznostivykonajte zvinutie a zaistenie zemného asilového kdbla spolocne.
» Je zakdzané ovijat kdble okolo vlastného tela.

« je zakdzané stavat sa medzi uzemnovaci a silovy kdbel hordka alebo drziaka elektréd (oba musia byt na
jednejatejistejstrane).

 kdble musia byt ¢o najkratSie a musia byt umiestnené blizko seba a na podlahe alebo v blizkosti Urovne
podlahy.

» Zariadenie umiestnite v urcitej vzdialenosti od zvdracej plochy.

* kdble musia byt dostatocne vzdialené od pripadnych inych kdblov.

1.7.4 Uzemnenie spracovavaného dielu

Tam, kde spracovdvany diel nie je napojeny na uzemnenie z dévodov elektrickej bezpecnosti alebo z dévodu
jehorozmerovalebo polohy, spojenie nakostru medzi dielom auzemnenim by mohlo znizitrusenie. Je potrebné
venovat maximdlnu pozornost tomu, aby uzemnenie spracovdavaného dielu nezvysovalo nebezpecenstvo
Urazu pre uzivatela alebo nebezpecenstvo poskodenia ostatnych elektrickych zariadeni. DodrZujte ndrodné
normy tykajlce sauzemnenia.

1.7.5 Tienenie
Doplnkové tienenie ostatnych kdblov a zariadeni vyskytujacich sa v okoli mdzZe znizit problémy interferencie.

PriSpecidinych aplikdcidch méze byt zvdazend moznost tienenia celého zvdaracieho zariadenia.

11
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2. INSTALACIA

@ Instaldciu smu vykondvatiba kvalifikovani pracovnici poverenivyrobcom.

@ Ste povinni pred instaldciou skontrolovat odpojenie zdroja od hlavného privodu.

2.1 Uvedenie do prevdadzky

@ Dbajte na to, aby sa zariadenie alebo jednotka nezrutila alebo nebolasilou polozend na zem.

Doraz kliestiny elektrédy
Keramickd tryska pre plyn

@—

1
2
3 Kliestina elektrédy
4 Elektréda

5

& i@@ Aretovaciprvok
+—0B
O F°

O—@

Pred zahdjenim prdce je potrebné vykonat nasledovné kontroly a prdcu:

» Skontrolujte, Cije generdtor vypnuty.

» Skontrolujte, ¢i vSetky diely hordka fungujd. Pre rézne diely, ktoré tvoria teleso hordka je sprdavny postup
montdze 1-2-3-4-5.

2.1.1 Zapojenie pre zvdranie TIG

1 52638 Konektor zemniacich kliesti

Iv.’\

Kladny pdl vykonu (+)
Pripojka horaka TIG

Zasuvka hordka

Signdlny kdbel hordku
Konektor

Plynovd trubica hordka

©® N O U A NN

&\ Pripojenie-unie
3 7 4

» Zapojte zvdraci minus vodic (svorka) na zvdracom zdroji do konektoru ozneceného polaritou (+). VloZte
bajonet do zdsuvky a otocte nim v smere hodinovych ruciciek tak, aby vsetky casti boli zaistené.

» Pripojte konektor hordka TIG na zvdracom zdroji do konektoru ozneceného polaritou (-). VloZte bajonet do
zd&suvky a otocte nim v smere hodinovych ruciciek tak, aby vetky ¢asti boli zaistené.

» Pripojte signdiny kdbel hordku do prislusného konektor

» Pripojte plynovu hadicu hordku do prislusnej spojky/pripojky.
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3. POPIS ZVARACKY

Horaky BT...U/D

1 Spusthordka

13
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Zariadenie musi byt podrobené bezZnej Udrzbe podla pokynov vyrobcu. Vsetky vstupné a
prevddzkové dvierka a kryty musia byt dobre uzatvorené a dobre upevnené hned, ako je stroj v
prevddzke. Na zariadeniach je zakdzané vykondvat akékolvek druhy Uprav. Zamedzte hromadeniu
kovového prachu v blizkostirebier vetrania alebo na nich.

Pripadnd Udrzba musi byt vykondvand kvalifikovanym persondlom. Zdruka strdca platnost v
pripade opravy a vymeny casti zariadenia (systému) neoprdvnenymi osobami. Iba technik s
prislusnou kvalifikdciou smie vykondvat opravy a vymeny dielov.

SK

>O ©

Pred akymkolvek zdsahom na zariadeni odpojte zariadenie od privodu elektrickej energie!

4.1 Pravidelné kontroly generdtora

Vykonajte Cistenie vnutornych ¢asti pomocou stlaceného vzduchu s nizkym tlakom a mdkkych
Stetcov. Skontrolujte elektrické zapojenia a vietky spdjacie kdble.

O

4.1.
e

riudrZzbe a vymene dielov hordkov, kliesti na drZzanie elektrédy a/alebo
ovacieho kdbla:

[
N
3_\
3¢ 0

Skontrolujte teplotu komponentov a overte, €inie st prehriate.
Pouzivajte vzdy rukavice zodpovedajlce prislusnejnorme.

PouZivajte vhodné kli¢e a ndradie.

QP

4.2 Zodpovednost
= Ak nebude vykondvand udrzba zariadenia, budud zrusené vsetky zdruky a vyrobca je v kazdom
_@ pripade zbaveny akejkolvek zodpovednosti. Vyrobca odmieta akukolvek zodpovednost v pripade,

Ze obsluha nedodrzi uvedené pokyny. Pri akejkolvek pochybnosti a/alebo probléme sa obrdtte na
najbliZsie servisné stredisko.
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5. DIAGNOSTIKA A RIESENIA

Nedochddza k zapnutiu zariadenia

Pricina

» Zdsuvka nie je napdjand sietovym napdtim.

» Chybnd zdstrcka, prip. napdjacikdabel.

» Prerusend sietovd poistka.

» Chybny hlavny vypinac.

» Porucha elektroniky.

Riesenie

» Skontrolujte a podla potreby opravte elektroinstaldciu.

» Smie vykondvatiba kvalifikovany elektrikar.

SK

» Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond
opravu.

» Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond
opravu.

» Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond
opravu.

Bez vystupného vykonu (pristroj nezvdra)

Pricina

» Chybné tlacidlo hordka.

» Prehriate zariadenie (tepelny alarm -
CervendlistasLED).

» Nesprdvne uzemnovacie pripojenie.

» Porucha elektroniky. (Zariadenie sa
nachddza v pohotovostnom reZzime - biela
listas LED)

Nesprdvne napdjanie
Pricina

» Nesprdvna volba metddy zvdrania, prip.
chybny volic.

» Nesprdvne nastavené parametre systému,
prip. funkcie.

» Chybny potenciometer/enkodér pre
nastavenie zvdracieho pradu.

» Sietové napdtie mimo dovoleného rozsahu.

» Porucha elektroniky.

RiesSenie

» Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond
opravu.

» Skor neZ pristroj vypnete, pockajte, kym vychladne.

» Vykonajte riadne uzemnenie pristroja.

» Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevadzky”

» Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond
opravu.

RieSenie

» Zvolte sprdvnu metédu zvdrania.
» Resetujte (vynulujte) parametre systému a zvdrania.

» Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond
opravu.

» Vykonajte riadne zapojenie pristroja.

» Citajte kapitolu ,, Pripojenie”

» Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond
opravu.
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6. TECHNICKE UDAJE
Pracovny cyklus
BT 17 U/D U.M.
Pracovny cyklus DC
(X=35%) 150 A
Pracovny cyklus AC
(X=35%) 105 A
Hordky udaje
BT 17 U/D U.M.
Chladenia Plyn
Standardny priemer elektrédy 1.6 mm
Pouzitelné priemery elektréody 1.0-3.2 mm
Prietok plynu 3-15 [/min
Dizka kdbel 4/8 m
Rozstrek zvdaracieho obluku LIFT/HF
Fyzicka charakteristika
BT 17 U/D U.M.
Vyrobné normy ENIEC 60974-7:2019
Pracovny cyklus
BT26 U/D U.M.
Pracovny cyklus DC
(X=35%) 180 A
Pracovny cyklus AC
(X=35%) 125 A
Hordky udaje
BT26 U/D U.M.
Chladenia Plyn
Standardny priemer elektrédy 1.6 mm
Pouzitelné priemery elektréody 1.0-4,0 mm
Prietok plynu 3-15 [/min
Dizka kdbel 4/8 m
Rozstrek zvdaracieho obluku LIFT/HF
Fyzicka charakteristika
BT26 U/D U.M.
Vyrobné normy ENIEC 60974-7:2019
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7. SCHEMA-KONEKTORY
BT17U/D(81.35.003-81.35.006)
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Schéma-Konektory

BT 26 U/D(81.35.009-81.35.012)
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Zoznam ndhradnych dielov

8. ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV

BT 17 U/D(81.35.003-81.35.006)

82.10.481
b

20.07.220

@
82.10.019

73.12.046 82.10.469/483

82.10.466/486 g

82.11.068

10.01.363
74.90.102

82.10.467/487

82.10.471

82.10.315
g 82.10.158

2
N 82.10.166

74.90.104

KéD POPIS
10.01.363 8-kolikovy konektor - samec
20.07.220 Mald rukovdt zvdracej pistole TIG Bohler
73.12.046 SUpravaskrutiek
74.90.100 Maly gulovy kib
74.90.101 Maly drziak kdblov
74.90.102 Suprava pripojky zvdaracej pistole TIG
74.90.104 Pripojka zvdracej pistole TIG
74.90.105 Supravaspojky pre plyn 5,0 mm QF
82.10.019 Kratky aretovaci prvok
82.10.158 Dorazkliestiny elektrédy D. 2,4 mm
82.10.166 Keramickd tryska pre plyn, velkost 6, D. 9,8 mm
82.10.315 Kliestina elektrédy D. 2,4 mm
82.10.466 Kdablovy zvdzok-L=3,8 m
82.10.467 PriddovykdbellL=3,8 m
82.10.469 Signdlovy kdbel-L=3,8m
82.10.471 Telo zvdracej pistole
82.10.481 Spustacihordk H/D dialkové ovlddanie pradu
82.10.483 Signdlny kédbel-d.3,8 m
82.10.486 Kdblovd zostava-d.3,8 m
82.10.487 Napdjacikdbel-d.8 m
82.11.068 Volfrdmovd elektroda SW2, D. 2,4 mm [tyrkysovd]
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BT 26 U/D(81.35.009-81.35.012)
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Ciﬂ’> 82.10.481

82.10.469/483 82.10.018

73.12.046 %
82.10.474
-uij‘“
74.90.107 82.10.315
g 82.10.158
s
‘ 82.10.166
82.10.475/484 \33 32.11.068
10.01.363
74.90.106
74.90.108

82.10.476/485

S
rasoa0s /

73.12.046 U.

KéD POPIS
10.01.363 8-kolikovy konektor - samec
20.07.222 Velkd rukovat zvdracej pistole TIG Bohler
73.12.046 Supravaskrutiek
74.90.104 Pripojka zvdracej pistole TIG
74.90.105 Supravaspojky pre plyn 5,0 mm QF
74.90.106 Krytka pripojky zvdracej pistole TIG
74.90.107 Velky gulovy kibovy spoj
74.90.108 Suprava pripojky zvdracej pistole Tig
74.90.109 Velky drziak kdbla
82.10.018 Dlhy aretovaciprvok
82.10.158 Dorazkliestiny elektrédy D. 2,4 mm
82.10.166 Keramickd tryska pre plyn, velkost 6, D. 9,8 mm
82.10.315 Kliestina elektrédy D. 2,4 mm
82.10.469 Signdlovy kdbel -L=3,8m
82.10.474 Telo zvdracej pistole
82.10.475 Kdéblovy zvdzok-L=3,8 m
82.10.476 Pridovy kdbel-L=3,8m
82.10.481 Spustacihordk H/D dialkové ovlddanie pradu
82.10.483 Signdlny kébel-d.3,8 m
82.10.484 Kdblovd zostava-d.3,8 m
82.10.485 Napdjacikdbel-d.8 m
82.11.068 Volfrdmovd elektroda SW2, D. 2,4 mm [tyrkysovd]
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Zoznam ndhradnych dielov

NAHRADNE DIELY STANDARDNYCH ZVARACICH PISTOLI TIG

POS KéD POPIS
1 82.10.018 Dlhy aretovaciprvok
2 82.10.019 Kratky aretovaci prvok
3 82.10.020 Tesniaci o-kruzok
4 82.10.002 Izoldator tela trysky pre plyn
5 82.10.350 Izoldtor tela SoSovky na tryske pre plyn
82.10.313 Kliestina elektrédy D. 1,0 mm
82.10.314 Kliestina elektrédy D. 1,6 mm
6 82.10.315 Kliestina elektrédy D. 2,4 mm
82.10.316 Kliestina elektrédy D. 3,2 mm
82.10.317 Kliestina elektrédy D. 4,0 mm
82.10.156 Dorazkliestiny elektrédy D. 0,5 - 1,2 mm
82.10.157 Dorazkliestiny elektrédy D. 1,6 mm
7 82.10.158 Dorazkliestiny elektrédy D. 2,4 mm
82.10.159 Dorazkliestiny elektrédy D. 3,2 mm
82.10.160 Dorazkliestiny elektrédy D. 4,0 mm
82.10.352 Dorazkliestiny elektrédy D. 1,2 mm - SoSovka pre plyn
82.10.353 Dorazkliestiny elektrédy D. 1,6 mm - SoSovka pre plyn
8 82.10.354 Dorazkliestiny elektrédy D. 2,4 mm - SoSovka pre plyn
82.10.355 Dorazkliestiny elektrédy D. 3,2 mm - SoSovka pre plyn
82.10.356 Dorazkliestiny elektrédy D. 4,0 mm - SoSovka pre plyn
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POS KéD POPIS
82.10.162 Keramickd tryska pre plyn, velkost 12, D. 19 mm
82.10.163 Keramickd tryska pre plyn, velkost 4, D. 6,4 mm
82.10.164 Keramickd tryska pre plyn, velkost 5 D. 8,0 mm
9 82.10.166 Keramickd tryska pre plyn, velkost 6 D. 9,8 mm
82.10.168 Keramickd tryska pre plyn, velkost 7,D. 11,2 mm
82.10.170 Keramickd tryska pre plyn, velkost 8 D. 12,7 mm
82.10.161 Keramickd tryska pre plyn, velkost 10 D. 15,7 mm
82.10.357 Keramickd tryska pre plyn, velkost 4, D. 6,4 mm - SoSovka pre plyn
82.10.358 Keramickd tryska pre plyn, velkost 5, D. 8,0 mm - SoSovka pre plyn
82.10.359 Keramickd tryska pre plyn, velkost 6, D. 9,8 mm - SoSovka pre plyn
10 82.10.360 Keramickd tryska pre plyn, velkost 7, D. 11,2 mm - SoSovka pre plyn
82.10.361 Keramickd tryska pre plyn, velkost 8, D. 12,7 mm - SoSovka pre plyn
82.10.362 Keramickd tryska pre plyn, velkost 12, D. 17,2 mm - SoSovka pre plyn
82.11.065 Volfrdmovd elektréda WS2, D. 1,0 mm [tyrkysovd]
82.11.066 Volfradmovd elektréda WS2, D. 1,6 mm [tyrkysovd]
82.11.068 Volfradmovd elektréda WS2, D. 2,4 mm [tyrkysovd]
82.11.070 Volfradmovd elektréda WS2, D. 3,2 mm [tyrkysovd]
M 82.11.071 Volfradmovd elektréda WS2, D. 4,0 mm [tyrkysovd]
82.11.053 Elektrodaz Eistého volfrdmu D. 1,6 mm [zelend]
82.11.055 Elektrédaz Cistého volframu D. 2,4 mm [zelend]
82.11.057 Elektrodaz Cistého volframu D. 3,2 mm [zelend]
82.11.058 Elektroda z Cistého volframu D. 4,0 mm [zelend]
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Lasting Connections

BT 17 U/D
BT 26 U/D

KULLANICIKILAVUZU

voestalpine Bohler Welding VoeStO | pl ne

www.voestalpine.com/welding ONE STEP AHEAD.
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ABUYGUNLUKBEYANI

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

kendisorumlulugu altinda asagidaki Griintin:

BT 17U/D 81.35.003
81.35.006
BT26 U/D 81.35.009
81.35.012

uyumlu oldugu beyan edilmektedir EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2011/65/EU + 2015/863/EU  RoHS DIRECTIVE

ve asagidakiuyumlastiriimis standartlarin uygulandigini:

ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
ENIEC63000:2018

Direktiflere uygunlugu onaylayan belgeler, yukarida belirtilenimalat¢ida denetimlericin hazir bulundurulacaktir.

voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. tarafindan 6nceden yetki verilmemis olan her tirlu isletim veya degisiklik bu
sertifikaile gecersiz kilinacaktir.

OnaradiTombolo, 02/03/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L e VI N

I
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. UYARI

Makine Gizerinde herhangibirislemyapmadan dnce, bu el kitabininiceriginiiyice okudugunuzdanve
anladiginizdan emin olun.

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

Kullanimkilavuzu, stirekliolarak cihazin kullanildigiyerde muhafaza edilmelidir. Kullanim kilavuzuna
ek olarak, kazalari 6nlemeye ve ¢evrenin korunmasina yoénelik genel ve yerel diizenlemelere de
uyulmasi zorunludur.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. bu elkitabini her zaman hig¢bir bildirimde
bulunmaksizin degistirme hakkini sakli tutar.

Butin ceviri ve toplam veya kismi olarak herhangi bir sekilde ¢codaltma haklari (fotokopi, film ve
mikrofilm dahil) saklidir ve voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. firmasinin agik bir sekilde
yazilionayinialmaksizin gogaltiimasi yasaktir.

Verilen direktifler hayati 5Sneme sahiptir ve bu nedenle garantilerinisleyisii¢in gereklidir.

isletimcinin bu direktiflere uymamasi halinde imalatci hicbir sorumluluk kabul etmez.

Cihazindevreye alinmasi, kullaniimasi, bakimive onarimiile gérevlikisilerin,
@ « gerekliyetkinlige sahip olmasi,

« kaynak bilgisine sahip olmasi

» bu kullanim kilavuzunu eksiksiz bir sekilde okuyarak tam olarak uygulamasi zorunludur.

Egermakinenin kullaniminailiskin herhangi bir siip- heniz veya problem varsa, burada agiklanmamis
olsabile, kalifiye bir personele danisin.

1.1 Kullanim ortami
Herhangibirsistem 6zellikle tasarlandigiislemlerigin, veri plakasinda ve/veya elkitabinda belirtilen
@ sekillerde ve araliklarda, emniyete iliskin ulusal ve uluslararasi direktiflere gére kullaniimahdir.
imalatei tarafindan acik bir sekilde beyan edilen farkl bir kullanimin timii ile uygunsuz ve tehlikeli
olacagi addedilmesi gerekir ve bu durumdaimalatgi bitlin sorumlulugu ret edecektir.

Bu cihaz sadece sanayi ortamlarinda, profesyonel uygulamalar i¢in kullaniimahdir. imalatci yerel
ortamlardaki sistemin neden oldugu hi¢bir hasaricin sorumlu olmayacaktir.

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

EN
'E_C@ Sistem -25°C ile +55°C arasi (-13°F ile +311°F arasi) bir sicakliktaki ortamlarda nakledilmeli ve
depolanmalidir.

Sistem tozdan, asitten, gazdan veya baska her tirli paslandiricc maddelerden arindiriimis
ortamlarda kullaniimalidir.

Sistem 40°C derecede (104°F) %50 den daha yiiksek olmayan bir badil neme sahip ortamlarda
kullaniimalidir.

Sistem 20°C derecede (68°F) %90 dan daha yiliksek olmayan bir bagil neme sahip ortamlarda
kullaniimahdir.

Sistem deniz seviyesinden maksimum 2,000 metre (6,500 fut) ylkseklikte kullaniimalidir.
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1.2 Operator ve 6teki sahislarin korunmasi

P00 o p

ik

Kaynak islemi zararh bir radyasyon, giiriltd, sicaklik ve gaz yayinimlariislemidir. Cevreyiisinlardan,
ivilcimlardan ve akkor ciruflardan kaynak alani korumak i¢in atese dayanikl bir béime yerlestirin.
Cevredeki herkese arka kaynak alani veya akkor metale bakmamayi ve uygun bir koruma tedbiri
almayi tavsiye edin.

Cildinizi ark isinlarindan, kivilcimlardan veya akkor metallerden korumak igin koruyucu elbise giyin.
Elbise viicudun timiini kapatmalidir ve asagidaki 6zelliklere sahip olmalidir:

- saglamveiyidurumda olmaldir

- yanmaz 6zellikte olmalidir

- izole edicive kuru olmalidir

- viicudauymalive mansetli veya kivrimliolmamalidir

Daimasaglam ve sudanizolasyonu giivence altina alabilen uygun ayakkabilar kullanin.

Daima elektriksel ve termalizolasyonu glivence altina alabilen uygun eldivenler kullanin.

Gozlerigin yandan korumali ve uygun koruma filtreli (en azindan NR10 veya Usti) maskeler takin.

Ozellikle kaynak ciiruflarinin el ile veya mekanik olarak kaldiriimasi esnasinda daima yandan
korumaliemniyet gozlikler takin.

Kontak lensler takmayin.

Eger kaynak esnasinda tehlikeli girllti seviyelerine ulasiliyorsa kulakhk kullanin. Eger gurdlti
seviyesi yasa ile tespit edilen limitleri asarsa, ¢alisma sahasini sinirlayin ve ona yaklasanlarin
kulakliklar veya kulak tikaglariile korundugundan emin olun.

Kaynak yaparken yan panelleri daima kapali tutun. Sistemlerde hicbir sekilde degisiklik
yaptimamalidir.

Ellerinizin, saglarinizin, elbiselerinizin, aletlerinizin... asadidaki tirden hareket eden parcalar ile
temas etmesinden kacinin: fanlar, disliler, rulolar ve saftlar, tel makaralari. Tel besleme Unitesi
c¢alisirken dislilere dokunmayin. Tel besleme Uniteleri Gzerine takilan koruma cihazlarinin baypas
edilmesi son derece tehlikelidir ve imalatgiyi ister insan veya ister mal acisindan olsun, her tirld
sorumluluktan muaftutar.

Teliylklerken veya beslerken basinizi MIG/MAG hamlacindan uzak tutun.

Disari¢ikan tel ellerinize, ylziinlize ve gozlerinize ciddi sekilde zarar verebilir.

Henlz kaynak yapilmis olan parcalara dokunmaktan kaginin, yliksek sicaklik ciddi yanmaya veya
kavrulmaya neden olabilir.

Yukaridaaciklananbitiin dnlemlere ve ayrica ciruflarsogumaesnasinda pargalardan ayrilabilecedi
icin kaynakisleminden sonra yapilan bitin islemlerdeki nlemlere uyun.

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

Sogutma sivisinin giris ve donis borularini sékmeden 6nce sogutma Unitesinin kapali oldugundan
emin olun. Borulardan disari ¢ikan sicak su yanmaya veya kavrulmaya neden olabilir.

Kullanmakigin birilk yardim setini hazir tutun.

Yanmayiveya yaralanmayi kiigimsemeyin.

isi paydos etmeden 6nce insana veya mala yonelik kaza hasarindan kaginmak i¢in ¢alisma alanini
emniyetli hale sokun.
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1.3 Pis kokulu dumanlara ve gazlara karsi korunma
E Kaynakislemiesnasinda ¢ikan pis kokulu dumanlar, gazlar ve tozlar sagliginizigin zararh olabilir.

Bellisartlaraltinda, kaynakisleminin neden oldugu pis kokulu dumanlar kansere neden olabilir veya
hamile kadinlarin ceninlerine zarar verebilir.

e Basinizi her tiirlt kaynak gazindan ve pis kokulu dumanlarindan uzak tutun.

. ister dogal veyaister basingliolsun, ¢calisma sahasinda uygun havalandirma saglayin.

« Yetersiz havalandirma halinde, maskeler veya solunum aparatlari kullanin.

» Sonderecekii¢lik calismayerlerinde kaynakislemiyapilmasi halinde, kaynakislemiyapan operatére disarida
duran bir meslektasinin nezaret etmesi gerekir.

* Havalandirmaigin oksijen kullanmayin.

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

* Pis kokulu gazlarin miktari ve tehlike seviyesi kullanilan esas malzemeye, kaynak malzemesine, kaynak
yapilacak pargalarin temizlenmesinde ve yagdinin alinmasinda kullanilan maddelere dayalidir, Teknik
sayfalarda verilen talimatlarile birlikte imalat¢inin talimatlarina uyun.

» Yag alma veya boyamaistasyonlari yakininda kaynakisleriyapmayin.

» Gaztlplerini disariya veyaiyi havalandiriimis yerlere koyun.

1.4 Yangin/infilak 6nleme

Kaynakislemiyanginlarave/veyainfilaklara neden olabilir.

» Calisma sahasini ve onun ¢evresindeki sahayi her tiirli tutusabilir ve yanici malzemelerden ve objelerden
arindirin.

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

« Kivilcimlar ve akkor partikiller anlik olarak agik tutulan deliklerden bile olduk¢a uzak mesafelere kolayca
piskirebilir ve cevre sahalara ulasabilir. insanlarin ve malin emniyetini saglamak icin 6zel dikkat gdsterin.

» Basinglikaplar tizerinde veya yakininda kaynakisleriyapmayin.

» Kapali kaplar veya borular Gizerinde kaynak isleri yapmayin. Kaynak tiplerine veya kaplarina, hatta onlar
acik, bos veiyice temizlenmis olsalar bile, 6zel dikkat gosterin. Her tiirlt gaz, yakit, yad veya benzerimalzeme
kalintisi birinfilaka neden olabilir.

» Patlayicitozlarin, gazlarin veya buharlarin mevcut oldugu yerlerde kaynak yapmayin.

» Kaynak islemi sonunda, gerilim tasiyan devrenin toprak hattina bagl herhangi bir parcaya kaza ile temas
edemedigini kontrol edin.

» Calisma sahasiyakinina biryanginla miicadele cihazi veya malzemesi koyun.

1.5 Yakit kaplarinin kullanilmasinda alinacak énlemler

Atil yakit kaplaribasingligazigerebilir ve eger nakliye, depolama ve kullanim i¢in minimum emniyet
A sartlariglivence altina alinmazsa patlayabilir.

» Yakit kaplari bir duvara veya baska destekleyici yapiya karsi disemeyecek veya kaza ile baska herhangi bir
seyile vurulamayacak sekilde dik bir konumda tespit edilmelidirler.

» Nakliye, kullanim esnasinda ve herhangi bir kaynak isi sonunda vanayi korumak i¢in kapadi ice dogru
dondirerek kapatin.

» Yakit kaplarini direkt glines isigina, ani isi degisikliklerine, ¢ok yliksek veya ¢cok siddetli sicaklik derecelerine
maruz birakmayin. Yakit kaplarini cok siddetli veya ¢ok yliksek sicaklik derecelerine maruz birakmayin.

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

» Yakit kaplarinikaynak devrelerinden ve genel elektrik devrelerinden uzak tutun.
» Yakit kaplariniag¢arken, basinizi gaz ¢cikisindan uzak tutun.

» Yakit kabivanasini kaynakislemisonunda daima kapatin.

» Basingli bir yakit kabina asla kaynak yapmayin.

» Basingli bir yakit kabi makine basing rediiktori ile asla dogrudan dogdruya birlestiriimemelidir. Basing bir
patlamaile sonuglanacak sekilde rediiktoriin kapasitesini asabilir.
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1.6 Elektrik sokundan korunma

Elektrik soku sizi dldurebilir.

>

» Kaynak sisteminin hem igindeki ve hem de disindaki gerilim altinda olan parg¢alara dokunmaktan kaginin,
¢linkl bu sistem aktif haldeyken (hamlaclar, tabancalar, topraklama kablolari, elektrotlar, teller, rulolar ve
bobinler kaynak devresine elektriksel olarak baglidir).

 Kuru ve topraklama ve kiitle potansiyelinden yeterince izole edilmis zeminler ve tabanlari kullanarak sistemin
ve operatorin elektrik izolasyonunu saglayin.

« Sistemin birtopraklamakablosuile bagl olan bir prize ve birglic kaynaginadogru bir sekilde baglioldugundan
eminolun.

« iki hamlaca veyaiki elektrot tutucusuna ayni anda dokunmayin.
» Eger bir elektrik soku hissederseniz, kaynakislerine derhal ara verin.

Ark cakmasi ve dengeleme cihazi maniel veya mekanik olarak yénlendirilen operasyon igin
tasarlanmaktadir.

Hamlag veya kaynak kablolarinin uzunlugunu 8 metreden denfazla artirmak elektrik sokunun riskini
artiracaktir.

> (@

—

.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 slire maruz kalan insanlarin saghgini etkileyebilir (kesin etkileri hala
bilinmemektedir).

« Elektromanyetik alanlar kalp pili veya isitme cihazi gibi ekipmanlarile parazit yapabilir.

Kendisine kalp pili takilmis olaninsanlar ark kaynagdiisleri islenmeden.

@

-

AR
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andarda gére EMC siniflandirmasi: EN 60974-10/A1:2015.

Sinif B ekipmani elektrik gliciniin kamu distk voltaj besleme sistemi tarafindan temin edildigi
INifB | jkamete ayriimis mahalleri iceren endistriyel ve ikamete ayrilmis ortamlardaki elektromanyetik
uygunluk gereksinimleriile uyumludur.

Sinif A ekipmani elektrik glicliniin kamu dislk voltaj besleme sistemi tarafindan temin edildigi
INIFA | jkamete ayrilmis mahallerde kullanmak i¢in amaglanmaz. iletilenlerin yani sira yayilan bozukluklar
nedeni ile, bu mahallerdeki Sinif A ekipmaninin elektromanyetik uyumlulugun sadlanmasinda
potansiyel giglikler olabilir.

“

Daha fazla bilgiicin bliime bakin: PLAKA SARTNAMELERI veya TEKNIK AYRINTILAR.

1.7.2 Montaj, kullanim ve saha muayenesi

Bu ekipman normallestirilmis EN60974-10 ydnetmeligi talimatlarina uyumlu olarak imal edilmekte EN 60974-
10/A1:2015 ve “SINIF A” olarak tanimlanmaktadirlar. Bu cihaz sadece sanayi ortamlarinda, profesyonel
uygulamalar igin kullaniimalidir. imalatci yerel ortamlardaki sistemin neden oldugu hi¢bir hasar igin sorumlu
olmayacaktir.

Kullanici sektdrde bir uzman olmalidir, ¢linkl bdyle biri ekipmanin imalatg¢inin talimatlarina gore
kurulmasindan ve kullanimindan sorumludur. Eger herhangi bir elektromanyetik rahatsizlik fark
edilirse, kullanici problemi ¢ézmelidir, eger gerekirse imalatginin teknik yardimiile.

Her hallkarda, elektromanyetik rahatsizliklardaha fazlasorun olmayincaya kadar azaltilmahidirlar.

Buaparatimonte etmeden énce, kullanicigevrede bulunaninsanlarin saglik sartlarinidikkate almak
suretiyle, ornegin kalp pili veya isitme cihazi takilh sahislar icgin, ¢evrede ortaya c¢ikabilecek
elektromanyetik sorunlari degerlendirmelidir.

@B O
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1.7.3 Kablolarlailgili nlemler

Elektromanyetik alanlarin etkilerini en aza indirmek icin asagidaki talimatlara uyun:

* Mimkiin olmasi halinde, toprak ve gii¢ kablosunu sarin ve saglamlastirin.
 Kablolarinin viicudunuzun etrafinizisarmasindan kaginin.

» Toprak ve gii¢ kablolari arasinda durmaktan kaginin (her ikisini de ayni tarafta tutun).

» Kablolarmimkiin oldugu kadarkisa tutulmali, birbirlerine yakin yerlestirilmeli ve toprak seviyesinde veya ona
yaklasik seviyede ¢ekilmelidir.

« Sistemi kaynak sahasindan biraz uzaga yerlestirin.

» Kablolar baska her tiirlt kablodan uzakta olmahdir.

1.7.4 islenen par¢anin topraklanmasi

islenen parca elektriksel emniyet nedenleri acisindan veya onun biyiikliglu ve pozisyonu nedeni ile
topraklanmadigizaman, islenen parcanin topraklanmasiyayinimi azaltabilir. islenen parcanin operatérlericin
kaza riski yaratmayacadini, ve baska elektrik ekipmanina zarar vermeyecedini hatirlamak Snemlidir.
Topraklama ulusal yonetmeliklere gére yapilmahdir.

1.7.5 Zirh Gecgirme

Oteki kablolara ve cevredeki mevcut ekipmana segici bir sekilde zirh gecirilmesi parazit nedeni ile olusan
problemleri azaltabilir.

Tdm kaynak tesisatina zirh gecirilmesi 6zel uygulamalarigin dikkate alinabilir.

11
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2. MONTAJ

@ Montajsadece imalat¢i tarafindan yetki verilen uzman personel tarafindan yapilmalidir.

@ Montaqjicin, glic kaynaginin sebeke hattindan ¢ikarildigindan emin olun.

2.1 Hizmete sokma / Donanim

@ Sistem veya miinferit cihazi distirmeyin veya onlar lizerinde asiri baski uygulamayin.

1 Elektrot kelepgesidurdurucu

2 Seramik gaz memesi
+—05) g

3 Elektrotkelepcesi

4 Elektrot

N\ @@ 5 Kapak
J—0
Oyy —a

O—@

@—

Calismaya baslamadan énce, asagidaki kontrollerin veislerin yapilmasi gerekir:
» Jeneratoriin kapalioldugunu kontrol edin.

» Hamlacin bitin bargalarinin ¢alistigini kontrol edin. Hamlag gdvdesini olusturan ¢esitli parcalaricin, dogru
montajsirasi 1-2-3-4-5 seklindedir.

2.1.1 TIG kaynagdina baglanti

Topraklama kelepgesi konektori
Pozitif glic prizi (+)
TIG hamlag¢ baglantisi

Tor¢ soketi

Torg sinyal kablosunu
Baglayici
Tor¢gaz tlipli

©® N O U A NN

&\ Baglantiya-baglayin
3 7 4

» Topraklama pensini,gli¢ kaynadinin pozitif soketine (+) baglayiniz. Fisisokunve bitlin par¢alar tutturuluncaya
kadarsaatydninde dondirin.

» TIG tor¢ konnektérind, glic kaynadinin negatif soketine (-) baglayiniz. Fisi sokun ve butun pargalar
tutturuluncaya kadar saat yéniinde donddurin.

» Fenerinsinyal kablosunu uygun konektore takin.

» Fenerin gaz hortumunu uygun birime/baglanti noktasina takin.
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3. TEMIN TANITIMI

BT...U/D serisi hamlaclar

1T Tor¢diigmesi

13
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4. BAKIM

Rutin bakim sistem Gzerinde imalatginin direktiflerine gére yuratilmelidir. EkKipman ¢alisirken butin
erisim ve isletim kapilari ve kapaklari kapali ve sabit olmalidir. Sistemlerde higbir sekilde degisiklik
yapilmamalidir. Metal tozun havalandirma ylizgegleri yakininda veya onlar Gzerinde birikmesini
onleyin.

Her tirli bakim faaliyet sadece kalifiye personel tarafindan yapilmalidir. Sistemdeki herhangi bir
parcanin yetkili personel disinda personel tarafindan yapilmasi triiniin garantisinin gegersiz ve
hikimsiz olmasina neden olacaktir. Sistemdeki herhangi bir parcanin tamiri veya degistiriimesi
sadece kalifiye mihendisler tarafindan yirutidimelidir.

TR

Herislemden 6nce gli¢ beslemesini ¢ikarin!

> O O

4.1 Glg¢ kaynagi lizerinde asagidaki periyodik kontrolleri yapin

Gig¢ kaynagi igini distik basinglh sikistirilmis hava ve yumusak killi fircalar vasitasi ile temizleyin.
Elektrik baglantilarini ve bitiin baglanti kablolarini kontrol edin.

O

4.1.1 Hamlag UGnitesinin veya degistirilmesi, elektrot tutucusu ve/veya toprak kablolari
icin:
Unitenin sicaklik derecesini kontrol edin ve onlarin asiriderecede isinmadigindan emin olun.

Daime glivenlik standartlariile uyumlu eldivenler kullanin.

Uygun somun anahtarlari ve aletler kullanin.

QSp

4.2 Ansvar
= So6zi edilen bakimin yapilmamasi bitiin garantileri gegersiz kilacak ve imalatgiyi ylkimldlikten
_@ muaftutacaktir.imalatel asadidaki talimatlara uyulmamasi halinde her tiirlt sorumlulugu reddeder.

Her tirlt siphe ve/veya problem igin size en yakin servis merkeziniz ile temas etmek konusunda
tereddit etmeyin.
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5. TESHISLER VE COZUMLER

Sistem agilmiyor

Sebep

» Prizde sebeke voltaji yok.

» Kusurlu Fis veya besleme kablosu.

» Hat sigortasi atik.

» Kusurlu start anahtari.

» Kusurlu elektronik.

Cozim

» Elektrik sisteminiihtiyaca gore kontrol edin ve tamir edin.

» Kalifiye personel kullanin.

TR

» Kusurlu par¢ayi dedistirin.

» Sistemi tamir ettirmek icin en yakin servis merkeziile temas
kurun.

» Kusurlu par¢ayi dedistirin.

» Kusurlu pargcayi degdistirin.

» Sistemi tamir ettirmek icin en yakin servis merkeziile temas
kurun.

» Sistemi tamir ettirmek icin en yakin servis merkeziile temas
kurun.

Hic¢bir gii¢c verimi yok (Sistem kaynak yapmiyor)

Sebep

» Kusurlu hamlag¢ diigmesi.

» Sistem asirtisindi (termal alarm - kirmizi LED
cubugu).

» Yanlis toprak baglantisi.

» Kusurlu elektronik. (Sistem beklemede -
beyaz LED ¢ubugu)

Yanlis gli¢c beslemesi
Sebep

» Kaynak stirecinde yanlis se¢im veya kusurlu
selektor.

» Sistem parametreleriveya fonksiyonlari
yanlis bir sekilde ayarl.

» Kaynak akiminin ayariigin kusurlu
potansiyometre/kodlayici.

» Sebeke voltaji menzil disl.

» Kusurlu elektronik.

Cozim

» Kusurlu parcayi degdistirin.

» Sistemi tamir ettirmek icin en yakin servis merkeziile temas
kurun.

» Sistemi kapatmadan onun sogumasini bekleyin.

» Sistemi dogru bir sekilde topraklayin.

» “Hizmete Verme” paragrafini okuyun “.

» Sistemi tamir ettirmek icin en yakin servis merkeziile temas
kurun.

Cozim

» Kaynak siirecini dogru bir sekilde segin.

» Sistemi ve kaynak parametrelerini yeniden ayarlayin.

» Kusurlu par¢ayi dedistirin.

» Sistemi tamir ettirmek icin en yakin servis merkeziile temas
kurun.

» Sistemi dogru bir sekilde topraklayin.
» “Baglantilar” paragrafiniokuyun “.

» Sistemi tamir ettirmeki¢in en yakin servis merkeziile temas
kurun.
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6. TEKNIKAYRINTILAR

Calisma déngtsi

BT 17 U/D U.M.

Calisma donglisi DC

(X=35%) 150 A

Calisma donglisi AC

(X=35%) 105 A

Tor¢lar ayrintilar

BT 17 U/D UM.

Sogutma Gaz

Standart elektrot capi 1.6 mm

Kullanilabilir elektrot capi 1.0-3.2 mm

Gaz akisi 3-15 |/dakikaya

Kablosu uzunlugu 4/8 m

Arkolusturma LIFT/HF

Fiziksel ozellikler

BT 17 U/D UM.

Yapistandartlari ENIEC 60974-7:2019

Calisma déngtsi

BT26 U/D U.M.

Calisma donglisti DC

(X=35%) 180 A

Calisma donglisi AC

(X=35%) 125 A

Tor¢lar ayrintilar

BT26 U/D UM.

Sogutma Gaz

Standart elektrot capi 1.6 mm

Kullanilabilir elektrot capi 1.0-4,0 mm

Gaz akisi 3-15 |/dakikaya

Kablosu uzunlugu 4/8 m

Arkolusturma LIFT/HF

Fiziksel ozellikler

BT26 U/D U.M.

Yapistandartlari

16

ENIEC 60974-7:2019
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7. DIYAGRAM-SEMA-BAGLANTILAR-REKORLAR
BT 17 U/D(81.35.003-81.35.006)
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BT 26 U/D(81.35.009-81.35.012)
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Yedek parca listesi

8. YEDEK PARCA LISTESI

BT 17 U/D(81.35.003-81.35.006)

82.10.481
P
20.07.220
@
82.10.019
4319046 82.10.469/483
i i 82.10.471
8210315
8210158
3
82.10.166
82.10.466/486 ?; 82.11.068
10.01.363

74.90.102
82.10.467/487

74.90.104

KOD ACIKLAMA
10.01.363 8 pinlifis konnektord - erkek
20.07.220 Bohler marka kiiclik TIG kaynak tutacagi
73.12.046 Vida takimi
74.90.100 Kiguk bilyali mafsal
74.90.101 Kigik kablo destegi
74.90.102 TIG tor¢ baglantisi kiti
74.90.104 Tig tor¢ baglantisi
74.90.105 Gazbaglantikiti 5,0mm gf
82.10.019 Kisa kapak
82.10.158 Elektrotkelepgesidurdurucu C. 2,4mm
82.10.166 Seramik gazmemesigr.6 C.9,8mm
82.10.315 ElektrotkelepgesiC. 2,4mm
82.10.466 Kablo demeti-u.3,8m
82.10.467 GuckablosuU.3,8 m
82.10.469 Sinyal kablosu-u.3,8 m
82.10.471 Tor¢ govdesi
82.10.481 Tetikleyici tor¢ yukari/asagi uzaktan akim kontroli
82.10.483 Sinyal kablosu - 1.3.8m
82.10.486 Kablo montaji-1.3.8m
82.10.487 Glc¢kablosu-1.8m
82.11.068 Tungsten elektrotws2 C. 2,4mm [turkuaz]
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BT 26 U/D(81.35.009-81.35.012)
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Ciﬂ’> 82.10.481

82.10.469/483 82.10.018

73.12.046 %
82.10.474
-uij‘“
74.90.107 82.10.315
g 82.10.158
s
‘ 82.10.166
82.10.475/484 \33 32.11.068
10.01.363
74.90.106
74.90.108

82.10.476/485

S
rasoa0s /

73.12.046 U.

KOD ACIKLAMA
10.01.363 8 pinlifis konnektord - erkek
20.07.222 Bohler marka biiylk TIG kaynak tutacagi
73.12.046 Vida takimi
74.90.104 Tigtor¢ baglantisi
74.90.105 Gaz baglantikiti 5,0mm gf
74.90.106 Kapak Tig tor¢ baglantisi
74.90.107 Blyik doner mafsal
74.90.108 Tig tor¢ baglantisi kiti
74.90.109 BlyUk kablo destegi
82.10.018 Uzun kapak
82.10.158 Elektrot kelepgesidurdurucu C.2,4mm
82.10.166 Seramik gaz memesigr.6 C.9,8mm
82.10.315 ElektrotkelepgesiC.2,4mm
82.10.469 Sinyal kablosu-u.3,8 m
82.10.474 Tor¢ govdesi
82.10.475 Kablo demeti-u.3,8m
82.10.476 Glckablosu-u.3,8m
82.10.481 Tetikleyici tor¢ yukari/asagiuzaktan akim kontroli
82.10.483 Sinyal kablosu - 1.3.8m
82.10.484 Kablo montaji-1.3.8m
82.10.485 Gulc¢kablosu-1.8m
82.11.068 Tungsten elektrotws2 C. 2,4mm [turkuaz]
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Yedek parca listesi

STANDART TIG TORGLARIiCIN YEDEK PARCALAR

POS KOD ACIKLAMA

1 82.10.018 Uzun kapak

2 82.10.019 Kisa kapak

3 82.10.020 O-ring contasi

4 82.10.002 Gaz memesigdvde izolatori

5 82.10.350 Gaz mercek memesigévdeizolatori
82.10.313 Elektrot kelepgesi¢.1,0mm
82.10.314 Elektrot kelepgesi¢.1,6mm

6 82.10.315 Elektrotkelepgesi¢.2,4mm
82.10.316 Elektrotkelepgesi¢.3,2mm
82.10.317 Elektrotkelepgesi¢.4,0mm
82.10.156 Elektrot kelepgesidurdurucu¢.0,5-1,2 mm
82.10.157 Elektrotkelepgesidurdurucu ¢.1,6mm

7 82.10.158 Elektrotkelepgesidurdurucu ¢.2,4mm
82.10.159 Elektrot kelepgesidurdurucu ¢.3,2mm
82.10.160 Elektrot kelepgesidurdurucu ¢.4,0mm
82.10.352 Elektrot kelepcesidurdurucu ¢.1,0mm gaz mercegdi
82.10.353 Elektrot kelepcesidurdurucu ¢.1,6mm gaz mercegdi

8 82.10.354 Elektrot kelepgesidurdurucu ¢.2,4mm gaz mercegi
82.10.355 Elektrot kelepgesidurdurucu ¢.3,2mm gaz mercegdi
82.10.356 Elektrot kelepgesidurdurucu ¢.4,0mm gaz mercegi

21
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POS KOD ACIKLAMA
82.10.162 Seramik gaz memesigr.12 ¢.19mm
82.10.163 Seramik gaz memesigr.4 ¢.6,4mm
82.10.164 Seramik gaz memesigr.5¢.8,0mm
9 82.10.166 Seramik gaz memesigr.6 ¢.9,8mm
82.10.168 Seramikgaz memesigr.7 ¢.11,2mm
82.10.170 Seramik gaz memesigr.8 ¢.12,7mm
82.10.161 Seramik gaz memesigr.10¢.15,7mm
82.10.357 Seramik gaz memesigr.4 ¢.6,4mm gaz mercegi
82.10.358 Seramik gaz memesigr.5 ¢.8,0mm gaz mercegi
82.10.359 Seramik gaz memesigr.6 ¢.9,8mm gaz mercegi
10 82.10.360 Seramik gaz memesigr.7 ¢.11,2mm gaz mercegi
82.10.361 Seramik gaz memesigr.8 ¢.12,7mm gaz mercegi
82.10.362 Seramik gaz memesigr.12 ¢.17,2mm gaz mercegdi
82.11.065 Tungsten elektrot ws2 ¢.1,0mm [turkuaz]
82.11.066 Tungsten elektrot ws2 ¢.1,6mm [turkuaz]
82.11.068 Tungsten elektrot ws2 ¢.2,4mm [turkuaz]
82.11.070 Tungsten elektrot ws2 ¢.3,2mm [turkuaz]
M 82.11.071 Tungsten elektrot ws2 ¢.4,0mm [turkuaz]
82.11.053 Saf tungsten elektrot ¢.1,6mm [yesil]
82.11.055 Saf tungsten elektrot ¢.2,4mm [yesil]
82.11.057 Saf tungsten elektrot ¢.3,2mm [yesil]
82.11.058 Saf tungsten elektrot ¢.4,0mm [yesil]
22 216
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1. ADVARSEL

&

&

Fer dubegynner operasjonene, ma du forsikre deg om & halest og forstatt denne hdndboka.

Utfer ikke modifiseringer eller vedlikeholdsarbeid som ikke er beskrevet. Produsenten er ikke
ansvarlig for skader p& personer eller ting som oppstdr pa grunn av mangelfull forstéelse eller
manglende utfgrelse avinstruksjonene i denne hdndboka.

Bruksanvisningen skal alltid oppbevares der apparatet er i bruk. | tillegg til bruksanvisningen skal
ogsd generelle og lokale regler om ulykkesforebygging og milje falges.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. forbeholder seg retten til & foreta forandringer nar
som helst og uten forvarsel.

Rettighetene for oversettelser, reproduksjon, tilpasning, helt eller delvis og med ethvert middel (deri
innbefattet fotokopier, film og mikrofilm) er reserverte og forbudt uten skriftlig tillatelse av
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Disse retningslinjer er meget viktige og nedvendige for garantiens gyldighet.

Hvis operatgren ikke folgerinstruksene, frasier fabrikanten seg alt ansvar.

Alle personer som jobber med idriftsetting, betjening, vedlikehold og reparasjon av apparatet, skal:
« veere tilsvarende kvalifisert

* hakjennskap til sveising

* halest hele bruksanvisningen og felge denne

Ved tvil og problemer om bruken av anlegget, skal du henvende deg til kvalifisert personell.

1.1 Bruksmiljo

8

®

Alt utstyr skal kun brukes for operasjoner som det er prosjektert til, pd den mate ogiomrddene som
erangitt pd skiltet og/elleridenne hdndboka, i samsvar med nasjonale og internasjonale direktiver
om sikkerhet. Bruk som skiller seg fra bruksmenster angitt av fabrikanten er ikke egnet og kan vaere
farlig;ietslikttilfelle frasier fabrikanten seg alt ansvar.

Denne enheten ma brukes kun i profesjonelle applikasjoner i industrimiljger. Fabrikanten er ikke
ansvarlig for skader som er fordrsaket ved privat bruk av anlegget.

Anlegget skal brukesimiljger med en temperatur mellom -10°C og +40°C (mellom +14°F og +104°F).

Anlegget skal transporteres og oppbevares i miljger med en temperatur mellom -25°C og +55°C
(mellom -13°F og 131°F).

Anlegget skal brukesimiljger fritt for stav, syre, gass eller andre etsende stoffer.
Anlegget mad ikke brukes i miljger med en luftfuktighet over 50% ved 40°C (104°F).
Anlegget mad ikke brukes i miljger med en luftfuktighet over 90% ved 20°C (68°F).
Anlegget mdikke brukes hayere enn 2000m over havet.
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1.2 Personlig beskyttelse og beskyttelse av tredje mann

P0G op

> 0P ek b

Sveiseprosedyren kan danne farlig strdaling, stay, varme og gass. Installer et brannsikkert skillerom
for & beskytte sveisesonen frastrdler, gnister og gledende slagg. Advaralle menneskerinaerheten at
de ikke ma feste blikket pa sveisebuen eller pd det gledende metallet, og f& en brukbar beskyttelse.

Ha p& deg vernekleer for & beskytte huden fra strdlene, gnistene eller pa det gledende metallet, og
fa entilfredsstillende beskyttelse. Dumdha pd deg egnet kleer som dekker hele kroppen og er:

- heleogigodstand
- ikke brannfarlige
- isolerende ogtaerre

- tettsittende og uten mansjetter og oppbrett

Bruk alltid foreskrevne sko som er sterk og er garantert vanntett.

Bruk alltid foreskrevne hansker somisolerer mot elektrisitet og varme.

Bruk masker med sidebeskyttelser for ansiktet og egnet beskyttelsesfilter (minst NR10 eller mere) for
gyenedine.

Ha alltid pa deg vernebriller med sideskjermer spesielt under manuelleller mekanisk fjerning av
sveiseslagg.

Bruk aldri kontaktlinser!

Bruk herselvern hvis sveiseprosedyren fordrsaker farlig stey. Hvis staynivaet overstiger de tillatte
grensene, md du avgrense arbeidssonen og forsikre deg om at personene som befinnersegisonen
erutstyrt med herselvern.

Hold alltid sidepanelene lukket under sveiseprosedyren. Du skal ikke utfere endringer p& anlegget.

Unngdkontakt mellom hender, har, klzer, utstyr... og bevegelige deler som: vifter, tannhjul, valser og
spindler, trddspoler. Ikke bergrtannhjul nartradtrekkeren erigang. Utkopling av sikkerhetsutstyr pa
enhetene for fremtrekk avtréden ermegetfarlig ogfritar fabrikanten for ethvert ansvarmed hensyn
til skader p& utstyreller personer.

Hold hodet borte fra Mig-/Mag-sveisebrenneren underlading og fremtrekk av traden.

Traden som kommer ut kan fere til alvorlige skader pd hendene, ansiktet og gyene.

Unngd drere ved delene som du nettopp har sveiset, da den haye temperaturen kan fere til alvorlige
forbrenninger eller skader.

Felgalle forholdsreglersom er beskrevet ogsdibearbeidelsene etter sveisingen, dastykkene somdu
sveiset kan gi fra segslaggrester mens de avkjgles.

Forsikre deg om at sveisebrenneren er avkjslet far du utferer arbeid eller vedlikehold pa den.

Forsikre deg om at kjeleaggregatet er sldtt av fer du frakopler slanger for tilfersel og retur av
kjslevaesken. Den varme veesken som kommer ut kan fere til alvorlige forbrenninger eller skalding.

Forsikre degom atdet finnes et ferstehjelpskrininaserheten.

Ikke undervurder forbrenninger eller sar.

Fer du forlater arbeidsplassen, skal du forsikre deg om at sonen er sikker for & forhindre ulykker som
kan fere til skader pd utstyr eller personer.

10
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1.3 Beskyttelse mot reyk og gass
Rayk, gass og stevsom dannes under sveisingen kan vaere farlige for helsen.
A Reyken som blir produsert under sveiseprosedyren kan fere til kreft eller fosterskade pa kvinner som
ergravide.
» Hold hodet borte fra sveisegass og sveiserayk.
« Forsikre deg om at ventilasjonen er fullgod, naturlig eller luftkondisjonering, i arbeidssonen.

» Ved utilstrekkelig ventilasjon, skal du bruke ansiktsmaske med luftfilter.

 Ved sveising i trange miljger, anbefaler vi deg & ha oppsyn med operateren ved hjelp av en kollega som
befinnersegute.

 Bruk aldri oksygen for ventilasjon.

» Kontroller oppsugets effektivitet ved regelmessig & kontrollere mengden av skadelig gass som blir fjernet i
forhold til verdiene fastsatt i sikkerhetsnormene.

» Mengden og farlighetsgraden av reyken som blir generert beror pd basismaterialet som blir brukt,
stottematerialet og alle eventuelle stoffer som er brukt forrengjering og fijerning av fett fra stykkene som skal
sveises. Fglg ngye instruksene fra fabrikanten og tilherende tekniske spesifikasjoner.

» Utfer ikke sveiseprosedyreninaerheten av plasser hvor avfetting eller maling skjer.

« Plasser gassbeholderne utendars eller pd en plass med god luftsirkulasjon.

1.4 For a forebygge brann/eksplosjoner

Sveiseprosedyren kan fordrsake brann og/eller eksplosjoner.

« Fjern alle brannfarlige eller lettantennlige materialer eller gjenstander fra arbeidssonen.
» Brannfarlige stoffer ma vaere p& minst 11 meters avstand fra sveisemiljget og beskyttes pd egnet mate.

» Gnistsprut og gledende partikler kan lett nd sonene rundt enheten ogsd gjennem sma dpninger. Veer spesielt
forsiktigmed & beskytte gjenstander og personer.

» Utfarikke sveisingen pd ellerinaerheten av trykkbeholdere.

» Utfar ikke sveiseoperasjoner pd lukkede beholdere eller rar. Vaer meget forsiktig ved sveising av rer eller
beholdere selv om de er dpen, temt og rengjort med stor omhu. Rester av gass, drivstoff, olje eller lignende
kan fere til eksplosjon.

» Du skal ikke sveise i miljger hvor det er stav, gass eller eksplosivdamp.

« Etter sveisingen skal du forsikre deg om at kretsen under spenningikke kankommebortidelene som erkoplet
tiljordledningskretsen.

* Plasser et brannslukningsapparatinaerheten av maskinen.

1.5 Forebyggelse ved bruk av gassbeholder

Inerte gassbeholdereinnholder gass undertrykk og kan eksplodere hvis duikke sikrer forholdene for
transport, vedlikehold og bruk.

» Gassbeholderne skal veere festet vertikalt ved veggen eller andre stgtteinnretninger for & unnga fall og
plutselige mekaniske stat.

« Stram vernehetten pd ventilen under transport, oppstart og hver gang du avslutter sveiseprosedyren.

» Unngd dutsette beholderne direkte for solstrdler, plutselige temperaturforandringer, for haye eller ekstreme
temperaturer. Utsett ikke gassbeholderne for altfor haye eller lave temperaturer.

» Hold beholderne vekk fra flammer, elektriske buer, sveisebrennere eller elektrodeholdetengerog gledende
deler som fremkommer under sveiseprosedyren.

» Hold beholderne borte fra sveisekretsene og streamkretsene generelt.
» Hold hodet borte fra gassutslippet ndr du dpner beholderens ventil.

« Lukk alltid beholderens ventil nar du avslutter sveiseprosedyrene.
 Utfar aldri sveising pd en gassbeholder under trykk.

» Kople aldri en trykkluftsbeholder direkte til maskinens reduksjonsventil! Trykket kan overstige
reduksjonsventilens kapasitet og eksplodere!

1"
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1.6 Vern mot elektrisk stot

Et elektrisk stat kan veere dedelig.

>

« Unngd draerevedinnvendige ellerutvendige delersom er forsynt med stremisveise mens anleggeterslatt pd
(sveisebrenner,tenger, jordledninger, elektroder,ledninger, rullerogspolererelektrisk koplet til sveisekretsen).

« Forsikre deg om at anleggets og operatarens elektriske isolering er korrekt ved & bruke terre steder og gulv
som skal veere tilstrekkeligisolert frajord.

« Forsikre deg om at anlegget er korrekt koplet til uttaket og at nettet er utstyrt med en jordforbindelse.
» Bergraldrisamtidig to sveisebrennere eller to elektrodeholdertenger.

* Avbrytumiddelbart sveiseprosedyren hvis du feler elektriske stat.

Enheten for buetenning og stabilisering er laget formanuell eller mekanisk styrt operasjon.

Forlengelse av brenner- eller sveisekablene mere enn 8 mvil gke risikoen for elektrisk stat.

> (4

-

.7 Elektromagnetiske felt og forstyrrelser

Stremmen gjennem de innvendige og utvendige kablene i anlegget danner elektromagnetiske felt
inaerheten av sveisekablene og anlegget.

>

» De elektromagnetiske feltene kan hainnvirkning pd helsen tiloperaterer som erutsatt for feltene underlange
perioder (n@yaktig pavirkning eridag ukjent).

» De elektromagnetiske feltene kan pdvirke andre apparater som pacemaker eller hereapparater.

Alle personersom harlivsviktige elektroniske apparater (pace-maker) m&henvende segtillegen for
de neermer seg soner hvor sveiseoperasjone.

@

MC overensstemmelse med: EN 60974-10/A1:2015.
Utstyr klasse B er i overensstemmelse med elektromagnetiske kompatibilitetskrav i industriell og
beboelsesmiljg, inkludert boligomradder hvor den elektriske kraft er forsynt fra det offentlige
lavspennings forsyningssystem.

Y
N
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Utstyr klasse A er ikke ment for bruk i boligomrdder hvor den elektriske kraft er forsynt fra det
offentlige lavspennings forsyningssystem. Det kan veaere potesielle vanskeligheter i & sikre
elektromagnetisk kompatibilitet av utstyr klasse A i disse omrdder, p& grunn av styrte sadvel som
utstrdlte forstyrrelser.

=

»>2
w
D

For merinformasjon, se kapittelet: DATASKILT eller TEKNISK SPESIFIKASJON.

1.7.2 Installasjon, bruk og vurdering av omrddet

Dette apparatet er konstruert i samsvar med kravene i den harmoniserte normen EN 60974-10/A1:2015 og er
identifisert som “KLASSE A”. Denne enheten md brukes kun i profesjonelle applikasjoner i industrimiljzer.
Fabrikanten erikke ansvarlig for skader som er fordrsaket ved privat bruk av anlegget.

Brukeren mé har erfaringer i sektoren og er ansvarlig for installasjonen og bruken av enheten i
overensstemmelse med fabrikantens anvisninger. Hvis elektromagnetiske forstyrrelser oppstar, er
det brukeren som mé lgse problemet, om ngdvendig ved hjelp av fabrikantens tekniske assistanse.

Uansett md de elektromagnetiske forstyrrelsene bliredusert slik at de ikke utgjer et problem.

Fer duinstallerer denne enheten, md du tai betraktning mulige elektromagnetiske problemer som
kan oppstd i omradet og som kan veere farlige for personene som er omrddet, f.eks. personer som
bruker pace-maker eller hereapparater.

@BP O
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1.7.3 Forholdsregler for kabler

For & minke effektene av elektromagnetiske felt, skal du felge disse reglene:

» Hvis mulig skal du bunte sammen jordledningen og nettkabelen.

o Aldritvinn kablene rundt kroppen.

» Unngd & sstille deg mellom jordledningen og nettkabelen (hold begge kablene pd samme side).

» Kablene skal veere sd korte som mulig, og plasseres s naer hverandre som mulig oglagt pa elleromtrentlig pda
gulvnivdet.

* Plasser anlegget pd noe avstand fra sveiseomradet.

» Kablene plasseres pd avstand fra eventuelle andre kabler.

1.7.4 Jording av delen som skal bearbeides

Hvisdelensom skal bearbeidesikke erjordet av elektriske sikkerhetsgrunnereller pd grunn avdensdimensjoner
ogplassering, kandubruke enjordledning mellom selve delen ogjordkontakten for & minke forstyrrelsene. Vaer
meget ngye med & kontrollere at jordingen av delen som skal bearbeides ikke gker risikoen for ulykker for
brukerne ellerrisikoen for skader pd andre elektriske apparater. Falg gjeldende nasjonale og lokale forskrifter
forjording.

1.7.5 Skjerming
Skjerming av andre kabler og apparaterinaerheten kan redusere problemet med forstyrrelser.

Skjerming av hele sveiseanlegget kan veere nedvendig for spesielle applikasjoner.

11
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2. INSTALLASJON

@ Installasjonen kan kun utfares av profesjonelt personale som er autorisert av fabrikanten.

@ Underinstallasjonen, skal du forsikre deg om at generatoren er frakoplet.

2.1 Installasjon

@ Ikke dropp eller belaste anlegget med ungdvendig tyngde.

1 Gjengetelektrodehoder

2 Keramisk gassdyse
) g Y
3 Elektrodeholder

Q 4 Elektrode
TR
—O
O SO

O—@

@—

Ferdubegynner arbeidet er det ngdvendig & utfere falgende kontroller og operasjoner:
» Kontroller atgeneratorn erslattav.

» Kontroller at sveisebrenneren fungere i alle dens deler. Den korrekte monteringssekvensen for de ulike
delene som sveisebrenneren bestdr av ersom falger: 1-2-3-4-5.

2.1.1 Tilkobling for TIG-sveising

Jordklemmekontakt
Positivt stremuttak (+)
TIGbrennerens feste
Fakkelstikkontakt
Brenneren signalkabelen
Kontakt

Fakkel gassrer

©® N O U A NN

Kopling-union

» Kopljordklemmen til den positive sokkelen (+) p& stremkilden. Settinn kontakten og drei den med klokken til
deleneerheltsikret.

» KobleTIG-brennerkontakten tilden negative sokkelen (-) p&stremkilden. Settinn kontakten ogdreiden med
klokkentil delene er helt sikret.

» Koplsignalkabelen frabrennerentil tilherende konnektor.

» Koplgasslangen frabrenneren til den tilhgrende union/tilkopling.

12
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3. PRESENTASJON AV ANLEGGET

Sveisebrennereiserien BT...POT

1 Potensiometer

13
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4. VEDLIKEHOLD

Du ma utfare rutinemessig vedlikehold pd anlegget i samsvar med fabrikantens instruksjoner. Alle
adgangsderer, vedlikeholdsdarer og deksel ma vaere lukket og sitte godt fast nar utstyret erigang.
Duskalikke utfere endringer pd anlegget. Unngd at det hoper seg opp metallstav naer eller pa selve

lufteribbene.
Alt vedlikeholdsarbeid ma utfares kun av kvalifisert personell. Reparasjoner eller utskifting av deler

pd anlegget av personell som ikke er autorisert, betyr en umiddelbar annullering av produktets
garanti. Eventuelle reparasjoner eller utskiftinger av anleggets deler ma kun utferes av kvalifisert
teknisk personell.

NN

Kutt stremtilferselen tilanlegget far ethvertinngrep!

> O O

4.1 Utfer felgende periodiske inngrep p& generatoren

Bruk trykkluft med lavt trykk og pensler med myk bust for rengjering innvendig. Kontroller de
elektriske koplingene og alle koplingskablene.

O

4.1.1 For vedlikehold eller utskifting av brennerkomponenter, av elektrodeholderens tang
og/eller jordingskablene:

Kontroller komponentenes temperatur og pass pd at de ikke overopphetes.

Bruk alltid vernehansker i samsvar med forskriftene.

Bruk passende ngkler og utstyr.

QSp

4.2 Sorumluluk
= Hvisdetordinaere vedlikeholdsarbeidetikke blir utfert, blirgarantien erkleert ugyldig og fabrikanten
Qﬁ;‘) fritas for alt ansvar. Hvis operateren ikke falger disse instruksene, frasier fabrikanten seg alt ansvar.
Ikke ngl med & ta kontakt med neermeste tekniske assistansesenter hvis du skulle vaere i tvil eller det
skulle oppstd problemer.

14
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5. DIAGNOSTIKK OG LASNINGER

Anleggsldsikke pa
Arsak

» Ingen nettspenningiforsyningsnettet.

» Defekt kontakt eller elektrisk
stremforsyningskabel.

» Linjens sikring er gatt.

» Defekt av/pd-bryter.

» Defekt elektronikk.

Lasning

» Kontroller og om nedvendig reparer det elektriske
anlegget.

» Benytt kun kvalifisert personell.

» Skift ut den skadde komponenten.

» Henvend deg til det nasermeste senter for teknisk assistanse
for &reparere anlegget.

» Skift ut den skadde komponenten.

» Skift ut den skadde komponenten.

» Henvend deg til det nsermeste senter for teknisk assistanse
for dreparere anlegget.

» Henvend deg til det naermeste senter for teknisk assistanse
for &reparere anlegget.

Ingen strem ved utgangen (anlegget sveiser ikke)

Arsak

» Defekt sveisebrennertast.

» Anlegg overopphetet (teknisk alarm - red
led-linje).

» Feil jordkopling.

» Defekt elektronikk. (Anleggistandby - hvit
led-linje)

Feil stremforsyning
Arsak

» Feilt valg av prosedyren for sveising eller
defektvelger.

» Feile parameterinnstillinger og funksjoneri
anlegget.

» Defekt potensiometer/kodeenhet for
regulering av stremmen for sveising.

» Nettspenningen er utenfor omrddet.

» Defekt elektronikk.

Lesning

» Skift ut den skadde komponenten.

» Henvend deg til det naermeste senter for teknisk assistanse
for &reparere anlegget.

» Vent til anlegget er avkjglet uten asla fra stremmen.

» Utfer korrekt jordekopling.

» Se avsnittet “Installasjon”.

» Henvend deg til det naermeste senter for teknisk assistanse
for &reparere anlegget.

Lesning

» Utfar et korrekt valg av prosedyren sveising.

» Utfar enreset pd anlegget og tilbakestill parametrene for
sveising.

» Skift ut den skadde komponenten.

» Henvend deg til det naermeste senter for teknisk assistanse
for &reparere anlegget.

» Utfar enkorrekt kopling av anlegget.

» Se avsnittet “Kopling”.

» Henvend deg til det nsermeste senter for teknisk assistanse
for dreparere anlegget.

15
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6. TEKNISK SPESIFIKASJON

Arbeidssyklus

BT 17 POT UM.

Arbeidssyklus DC

(X=35%) 150 A

Arbeidssyklus AC

(X=35%) 105 A

Sveisebrenneres spesifikasjon

BT 17 POT U.M.

Avkjelings Gas

Standard elektrodediameter 1.6 mm

Behandlet elektrodediameter 1.0-3.2 mm

Gassflyt 3-15 [/min

Lengde pd kabel 4/8 m

Buetenning LIFT/HF

Fysiske egenskaper

BT 17 POT U.M.

Produksjonsnormer ENIEC 60974-7:2019

Arbeidssyklus

BT 26 POT U.M.

Arbeidssyklus DC

(X=35%) 180 A

Arbeidssyklus AC

(X=35%) 125 A

Sveisebrenneres spesifikasjon

BT 26 POT U.M.

Avkjelings Gas

Standard elektrodediameter 1.6 mm

Behandlet elektrodediameter 1.0-4,0 mm

Gassflyt 3-15 [/min

Lengde pd kabel 4/8 m

Buetenning LIFT/HF

Fysiske egenskaper

BT 26 POT U.M.

Produksjonsnormer ENIEC 60974-7:2019

16
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7. SKUEMA-SKJQTEMUNNSTYKKER
BT 17 POT (81.35.004-81.35.007)
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Skjema-Skjgtemunnstykker

BT 26 POT(81.35.010-81.35.013)
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Liste over reservedeler

8. LISTE OVER RESERVEDELER

BT 17 POT(81.35.004-81.35.007)

82.10.482
M
20.07.220
82.10.019
73.12.046 82.10.469/483 /
% 82.10.471
D =--u%m“
82.10.315
82.10.158
2
ﬁ 82.10.166

82.10.466/486 82.11.068

10.01.363
74.90.102

74.90.104

KODE BESKRIVELSE
10.01.363 8-pinners pluggkontakt - hann
20.07.220 Lite TIG Bohler handtak
73.12.046 Skruesett
74.90.100 Lite kuleledd
74.90.101 Liten kabelstD. tte
74.90.102 Koblingssett TIG sveisebrenner
74.90.104 Kobling tig sveisebrenner
74.90.105 Gasskoblingssett 5,0mm gf
82.10.019 Kort plugg
82.10.158 Gjenget elektrodehoderD. 2,4mm
82.10.166 Keramisk gassdyse g.6 D. 9,8mm
82.10.315 ElektrodeholderD. 2,4mm
82.10.466 Kabelbunt-L.3,8m
82.10.467 StrD. mkabel L.3,8m
82.10.469 Signalkabel - L.3,8m
82.10.471 Sveisebrennerkropp
82.10.482 Tennbrennerpotensiometer fjernstyrt stramkontroll
82.10.483 Signalkabel -1.3,8m
82.10.486 Kabelmontering -1.3,8m
82.10.487 Stremkabel -1.8m
82.11.068 Wolframelektrode ws2 D. 2,4mm [turkis]
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BT 26 POT(81.35.010-81.35.013)

C‘:ﬂ’> 82.10.482

82.10.469/483 82.10.018

73.12.046 %
82.10.474
b -uij‘“
74.90.107 82.10.315
P 82.10.158
5
“ 82.10.166
82.10.475/484 \33 82.11.068
10.01.363
74.90.106
74.90.108

82.10.476/485

i
74.90.109 /

73.12.046 /1

KODE BESKRIVELSE
10.01.363 8-pinners pluggkontakt - hann
20.07.222 Stort tig Bohler handtak
73.12.046 Skruesett
74.90.104 Kobling tig sveisebrenner
74.90.105 Gasskoblingssett 5,0mm gf
74.90.106 Kobling tig sveisebrenner deksel
74.90.107 Storleddet kobling
74.90.108 Koblingssett Tig sveisebrenner
74.90.109 Stor kabelstD. tte
82.10.018 Lang plugg
82.10.158 Gjenget elektrodehoderD. 2,4mm
82.10.166 Keramisk gassdyse g.6 D. 9,8mm
82.10.315 ElektrodeholderD. 2,4mm
82.10.469 Signalkabel-L.3,8m
82.10.474 Sveisebrennerkropp
82.10.475 Kabelbunt-L.3,8m
82.10.476 StrD. mkabel - L.3,8m
82.10.482 Tennbrennerpotensiometer fjernstyrt stremkontroll
82.10.483 Signalkabel -1.3,8m
82.10.484 Kabelmontering -1.3,8m
82.10.485 Stremkabel -1.8m
82.11.068 Wolframelektrode ws2 D. 2,4mm [turkis]
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Liste over reservedeler

RESERVEDELER STANDARD TIG SVEISEBRENNERE

POS KODE BESKRIVELSE

1 82.10.018 Lang plugg

2 82.10.019 Kort plugg

3 82.10.020 O-ring pakning

4 82.10.002 Isolasjon gassdyse

5 82.10.350 Isolasjon dyse gasslinse
82.10.313 Elektrodeholder D.1,0mm
82.10.314 Elektrodeholder D.1,6mm

[} 82.10.315 Elektrodeholder D.2,4mm
82.10.316 ElektrodeholderD.3,2mm
82.10.317 Elektrodeholder D.4,0mm
82.10.156 Gjenget elektrodehoder D.0,5-1,2mm
82.10.157 Gjenget elektrodehoder D.1,6mm

7 82.10.158 Gjenget elektrodehoder D.2,4mm
82.10.159 Gjenget elektrodehoder D.3,2mm
82.10.160 Gjenget elektrodehoder D.4,0mm
82.10.352 Gjenget elektrodehoder D.1,0mm gasslinse
82.10.353 Gjenget elektrodehoder D.1,6mm gasslinse

8 82.10.354 Gjenget elektrodehoder D.2,4mm gasslinse
82.10.355 Gjenget elektrodehoder D.3,2mm gasslinse
82.10.356 Gjenget elektrodehoder D.4,0mm gasslinse

21
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POS KODE BESKRIVELSE
82.10.162 Keramisk gassdyse g.12 D.19mm
82.10.163 Keramisk gassdyse g.4 D.6,4mm
82.10.164 Keramisk gassdyse g.5 D.8,0mm

9 82.10.166 Keramisk gassdyse g.6 D.9,8mm
82.10.168 Keramisk gassdyse g.7 D.11,2mm
82.10.170 Keramisk gassdyse g.8 D.12,7mm
82.10.161 Keramisk gassdyse g.10 D.15,7mm
82.10.357 Keramisk gassdyse g.4 D.6,4mm gasslinse
82.10.358 Keramisk gassdyse g.5 D.8,0mm gasslinse
82.10.359 Keramisk gassdyse g.6 D.9,8mm gasslinse

10 82.10.360 Keramisk gassdyse g.7 D.11,2mm gasslinse
82.10.361 Keramisk gassdyse g.8 D.12,7mm gasslinse
82.10.362 Keramisk gassdyse g.12 D.17,2mm gasslinse
82.11.065 Wolframelektrode ws2 D.1,0mm [turkis]
82.11.066 Wolframelektrode ws2 D.1,6mm [turkis]
82.11.068 Wolframelektrode ws2 D.2,4mm [turkis]
82.11.070 Wolframelektrode ws2 D.3,2mm [turkis]

M 82.11.071 Wolframelektrode ws2 D.4,0mm [turkis]
82.11.053 Renwolframelektrode D.1,6mm [grD. nn]
82.11.055 Renwolframelektrode D.2,4mm [grD. nn]
82.11.057 Renwolframelektrode D.3,2mm [grD. nn]
82.11.058 Renwolframelektrode D.4,0mm [grD. nn]
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Lasting Connections

BT 17 POT
BT 26 POT

INSTRUKCJA DLA UZYTKOWNIKA

voestalpine Bohler Welding VoeStO | pl ne

www.voestalpine.com/welding ONE STEP AHEAD.

Code 91.08.631 Date 02/03/2026 Pierwsze wydanie 27
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DEKLARACJA ZGODNOSCI UE

Budowniczy

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

deklaruje na swojg wytgczng odpowiedzialnosé, ze nastepujgcy produkt:

BT 17 POT 81.35.004
81.35.007
BT 26 POT 81.35.010
81.35.013

ktérych dotyczy ta deklaracja sg zgodne znormami EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2011/65/EU +2015/863/EU  RoHS DIRECTIVE

i ze zastosowano nastepujqce zharmonizowane normy:

ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
ENIEC 63000:2018

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

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

OnaradiTombolo, 02/03/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L I S

I
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. UWAGA

Przed przystgpieniem do eksploatacji urzqdzenia nalezy sie doktadnie zapoznaé z zawartosciq
niniejszej instrukcji.

Nie wolnowykonywa¢ zadnych modyfikacjianiczynnosci konserwacyjnych nieopisanych winstrukgji.
Producent nie odpowiada za obrazenia ciata oraz uszkodzenia urzgdzenia wynikte z nieznajomosci
instrukcji lub niezastosowania sie do zawartych w niej zalecen.

Instrukcje obstuginalezy przechowywaéwraz zurzqgdzeniem. Jako uzupetnienie do instrukcji obstugi
obowiqzujq ogdlne oraz miejscowe przepisy BHP i przepisy dotyczqce ochrony srodowiska.

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

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

Zalecenia zawarte w tym rozdziale majq charakter kluczowy dla waznosci gwarancji.
Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za skutkiich nieprzestrzegania.
@ Wszystkie osoby, zajmujgce sie uruchomieniem, obstugqg, konserwacjqiutrzymywaniem sprawnosci
technicznejurzgdzenia, muszq
» posiada¢ odpowiednie kwalifikacje,
* posiadac¢ wiedze natemat spawania
» zapoznad sie z niniejszq instrukcjq obstugii doktadnie jej przestrzegad.

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

1.1 Srodowisko pracy
Kazdy system powinien by¢ uzywany wytqcznie w celu, do ktérego zostat zaprojektowany, w zakresie
@ mozliwosci okreslonym na tabliczce znamionowej i/lub w tej instrukcji oraz zgodnie z krajowymi i
miedzynarodowymi zaleceniami odnosnie bezpieczenstwa. Uzywanie systemu w celu innym od
jawnie deklarowanego przez producenta jest niedopuszczalne i spowoduje zwolnienie producenta
ze wszelkiej odpowiedzialnosci.

Urzgdzeniejest przeznaczone wytqcznie do profesjonalnych zastosowan przemystowych. Producent
nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne szkody wynikte z uzytkowania systemu w warunkach
domowych.
Zakres temperatur eksploatacji systemu wynosiod -10°Cdo +40°C.

EN

'E_C@ Zakres temperatur transportowania i sktadowania systemu wynosi od -25°C do +55°C.
Srodowisko pracy systemu powinno byé wolne od pytu, kwaséw, gazdw i substancji zrgcych.
Wilgotnos$¢ wzgledna w srodowisku pracy systemu nie moze przekracza¢ 50% przy 40°C.
Wilgotnos$¢ wzgledna w srodowisku pracy systemu nie moze przekraczac¢ 90% przy 20°C.

Systemu mozna uzywaé nawysokosciach nieprzekraczajgcych 2000 m nad poziomem morza.

1.2 Ochrona uzytkownikaiinnych oséb
Proces spawania wigze sie z promieniowaniem, hatasem, wysokq temperaturg oraz oparami
& gazowymi. Stanowisko pracy spawania nalezy otoczy¢ ognioodporng zastong, chronigcg otoczenie
przed blaskiem tuku, iskrami i gorgcymi odpryskami. Osoby znajdujgce sie w poblizu nalezy
poinstruowa¢, by nie patrzyty bezposrednio na tuk ani na rozgrzany metal i zaopatrzyty sie w
odpowiedniq ochrone oczu.

W celuochrony przed promieniowaniem tuku, iskramioraz rozgrzanym metalem nalezy zawsze mie¢.
Uzywane ubranie powinno zakrywa¢ cate ciato i musi by¢:

- nieuszkodzoneiwdobrym stanie
- niepalne
- sucheinieprzewodzqce prgdu

- doktadnie dopasowane, bez mankietéw czy zawinietych nogawek

@ Nalezy korzysta¢ zodpowiedniego, wytrzymatego obuwia, zapewniajgcego izolacje od wody.
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Nalezy korzysta¢ zodpowiednich rekawic zapewniajqcychizolacje elektryczngitermiczng.

Maska spawalnicza powinna miec ostony boczne oraz filtr o odpowiednim stopniu ochrony oczu (co
najmniej NR10).

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

Nie wolno korzystad z soczewek kontaktowych!

W razie osiggniecia w czasie spawania niebezpiecznego poziomu hatasu nalezy korzystac ze
stuchawek ochronnych. Jesli poziom hatasu przekracza dopuszczalne normy nalezy wyznaczyé
bezpieczng odlegtosé od stanowiska pracy i nakazaé¢ osobom znajdujgcym sie w odlegtosci
mniejszej korzystanie ze stuchawek ochronnych.

Podczasspawaniapanele boczne powinny zawsze by¢ zamkniete. Nie wolno wprowadzad w systemie
zadnych modyfikacji.

Upewni¢sieg, ze rece, wtosy, ubranie, narzedzia itp. nie majg kontaktu z elementami ruchomymi, jak
na przyktad: wiatraki, zebatki, rolki i waty, szpule drutu. Nie wolno dotyka¢ rolek podczas pracy
podajnika drutu. Omijanie zabezpieczen montowanych w podajnikach drutu jest bardzo
niebezpieczne i powoduje zwolnienie producenta ze wszelkiej odpowiedzialnosci za ewentualne
szkody materialne lub obrazenia ciata.

Podczas wprowadzania i podawania drutu nalezy kierowa¢ wylot uchwytu MIG/MAG z dala 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 oparzenia.

Powyzszych zaleceh nalezy réwniez przestrzega¢ podczas obrébki materiatu po spawaniu ze
wzgledu na mozliwo$¢ odpadania zuzlu od gorgcych elementéw.

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

Przed odtqczeniem przewodéw ptynu chtodniczego nalezy sie upewnié, ze uktad chtodzenia jest
wytqczony. W przeciwnym razie z przewoddw moégtby sie wyla¢ gorqcy ptyn, grozgcy poparzeniem.

W poblizu stanowiska pracy powinna zawsze si¢ znajdowac apteczka.

Nie wolno lekcewazy¢ zadnego oparzenia ani obrazenia.

Przed opuszczeniem stanowiska pracy nalezy sie upewnié, ze nie stanowi ono zagrozenia dla ludzi
aniotoczenia
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1.3 Ochrona przed oparamii gazami
E Powstajgce w czasie spawania gazy, opary i pyty mogqg stanowi¢ zagrozenie dla zdrowia.

Opary spawalnicze mogqg w niektérych przypadkach by¢ rakotwdrcze i stanowi¢ zagrozenie dla
kobietw cigzy.

» Unika¢ wdychania gazéwioparéw spawalniczych.

» Zapewni¢ odpowiedniqg wentylacje stanowiska pracy (naturalng lub wymuszong).

» Wiérodowiskach o niedostatecznejwentylacji korzystaé zodpowiedniego respiratora.

» Podczas spawania w matym pomieszczeniu prace spawacza powinien nadzorowaé¢ pomocnik stojgcy poza
pomieszczeniem.

» Nie wolno uzywa¢ tlenu do wentylacji.

* Regularnie sprawdza¢ poziom wentylacji poréwnujgc stezenie szkodliwych gazéw ze stezeniem
dopuszczalnym.

« llo$¢iszkodliwos$¢ oparéw zalezy od rodzaju materiatu spawanego, rodzaju materiatu wypetniajgcego oraz
rodzajéw substancji uzytych do czyszczenia i odttuszczania spawanych elementéw. Nalezy przestrzegad
zalecen producenta oraz zaleceh zawartych w danych technicznych.

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

» Butle zgazem nalezy umieszczaé na zewngtrz lub w miejscu zdobrg wentylacjq.

1.4 Zapobieganie pozarom i wybuchom

Z procesem spawania wigze sie zagrozenie wystgpienia pozaru lub wybuchu.

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

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

« Iskryigorgce odpryskimogqbycrozsiewane nados¢ duzq odlegtoséiprzedostawad sie nawet przez niewielkie
otwory. Nalezy zwréci¢ szczegdling uwage na bezpieczenstwo ludziiotoczenia.

» Nie wolno spawaé pojemnikéw znajdujgcych sie pod ci$nieniem, anitez wich poblizu.

* Nie wolno spawa¢ zamknietych pojemnikéw ani rur. Szczegdlng ostroznos$é nalezy zachowad podczas
spawania rur lub pojemnikéw, nawet jesli sqg one otwarte, puste i zostaty doktadnie oczyszczone. Wszelkie
pozostatosci gazéw, paliw, olejéw i innych materiatéw mogq spowodowadé wybuch.

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

» Po zakoniczeniu spawania upewnic sie, ze nie ma mozliwosci przypadkowego zetkniecia elementéw obwodu
spawania z elementami uziemionymi.

» W poblizu stanowiska pracy powinna sie znajdowac gasnica lub koc gasniczy.

1.5 Srodki ostroznosci podczas pracy z butlami z gazem

Butle zgazem obojetnym zawierajg sprezony gazimoggwybuchngéw przypadku nieprzestrzegania
A elementarnych zasad ostroznosci podczas ich transportu, sktadowaniai uzytkowania.

» Butle nalezy bezpiecznie zamocowaé do $ciany lub stojaka w pozycji pionowejw taki sposéb, by nie mogty sie
przewréci¢ aniuderzad¢ oinne przedmioty.

» Naczastransportu, przygotowaniado pracyikazdorazowo po zakoriczeniu spawania nalezy zakrecié¢ zawér
butli.

» Nie nalezy naraza¢ butli na bezposrednie nastonecznienie, nagte zmiany temperatur ani zbyt niskie lub
wysokie temperatury. Nie wystawiac¢ butlina dziatanie zbyt niskich lub zbyt wysokich temperatur.

» Nie wolno dopusci¢ do kontaktu butli z otwartym ptomieniem, tukiem elektrycznym, palnikami, uchwytami
spawalniczymiani gorgcymiodpryskami powstajgcymi podczas spawania.

» Trzymac¢ butle zdala od obwodu spawania i obwodéw elektrycznych w ogdle.
» Odkrecajqc zawér butlinalezy trzymadé twarz zdala od wylotu gazu.

» Po zakonczeniu spawania zakreci¢ zawér butli.

» Nie wolno spawa¢ butlizawierajqcej sprezony gaz.

* Nie wolno podtqcza¢ butli ze sprezonym powietrzem bezposrednio do urzqdzenia. Cisnienie moze
przekroczy¢é mozliwosciwbudowanego reduktoraispowodowac jego rozsadzenie.
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1.6 Ochrona przed porazeniem elektrycznym

Porazenie elektryczne stanowi zagrozenie dla zycia.

>

» Nie nalezy dotyka¢ elementéw wewnetrznych ani zewnetrznych znajdujqcych sie pod napieciem podczas
pracy systemu spawania (do elementéw obwodu spawania nalezq palniki, uchwyty, kable masy, elektrody,
druty, rolkiiszpule drutu).

e Zapewni¢ izolacje elektryczng spawacza od systemu poprzez zapewnienie suchego podtoza pracy i
odpowiedniqgizolacje podtég od masy.

* Upewni¢ sig, ze system jest poprawnie podtqczony do gniazda, a do zrédta prgdu podtgczony jest kabel
masy.

» Nie wolno jednoczes$nie dotyka¢ dwdch uchwytdéw spawalniczych.

» Wrazie odczucia wstrzgsu elektrycznego natychmiast przerwac spawanie.

——| Uktadzajarzeniaistabilizacjituku jest przeznaczony do pracy z prowadzeniem recznym lub
S mechanicznym.

2

Uzywanie kabli uchwytu lub kabli spawalniczych o dtugosci przekraczajgcej 8 m zwigksza ryzyko
porazenia prgdem.

>

1.7 Pola elektromagnetyczne i zaktécenia

Prgd ptynqcy przez wewnetrzne i zewnetrzne kable systemu generuje pole elektromagnetyczne
wokét kabliisamego urzgdzenia.

>

* Pola elektromagnetyczne mogg wptywaé¢ na stan zdrowia oséb narazonych na dtugotrwate ich
oddziatywanie (cho¢ doktadny ich wptyw nie jest dotgd znany).

 Pole elektromagnetyczne moze wptywadé na funkcjonowanie rozrusznikdéw serca i aparatéw stuchowych.

Osoby korzystajqce zrozrusznikéw serca powinny skonsultowad sie zlekarzem przed przystgpieniem
do spawania tukowego.

@

-

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

Urzqdzenia Klasy B spetniajg wymagania zgodnosci elektromagnetycznej w $rodowiskach
przemystowych i domowych, wtgcznie ze s$rodowiskami domowymi, w ktérych zasilanie jest
pobierane z publicznej sieci energetycznej niskiego napiecia.

Klgsy

Urzgdzenia Klasy A nie sq przeznaczone do uzytku w srodowiskach domowych, w ktérych zasilanie
jest pobierane z publicznej sieci energetycznej niskiego napiecia. Ze wzgledu na mozliwo$é
wystepowania zaktécen przekazywanych poprzez przewodzenie i emisje, w takich lokalizacjach
mogqg wystgpi¢ trudnosci z zapewnieniem zgodnosci elektromagnetycznej urzqdzen Klasy A. Ze
wzgledu na mozliwos$¢ wystepowania zaktdcen przekazywanych poprzez przewodzenie i emisje, w
takich lokalizacjach mogq wystgpi¢ trudnosci z zapewnieniem zgodnosci elektromagnetycznej
urzqdzen Klasy A.

Klgsy

Wiecejinformacji mozna znalezé w rozdziale: TABLICZKAZNAMIONOWA lub DANE TECHNICZNE.

1.7.2 Instalacja, eksploatacjaiocena otoczenia

Urzqdzenie zostato wytworzone zgodnie z zaleceniami ujednoliconej normy EN 60974-10/A1:2015 i posiada
oznaczenie Klasy A. Urzgdzenie jest przeznaczone wytqgcznie do profesjonalnych zastosowan przemystowych.
Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne szkody wynikte z uzytkowania systemu w warunkach
domowych.

Przyjmuje sig, ze uzytkownik zajmuje sie spawaniem zawodowo i w zwigzku z tym ponosi on
odpowiedzialnos¢ za instalacje i eksploatacje urzgdzenia zgodnie z zaleceniami producenta. W
razie wystgpienia zaktécen elektromagnetycznych uzytkownik ma obowigzek rozwigzania
problemu z ewentualng pomocqg techniczng producenta.

Wszelkie zaktécenia elektromagnetyczne muszqg zostaé 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. 0séb korzystajgcych z rozrusznikéw serca czy
aparatéw stuchowych.

@p O

10

36



‘Ec}hler

welding by voestalpine

1.7.3 Srodki ostroznosci dotyczgce przewoddéw

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

» Gdy tylko jest to mozliwe, nalezy prowadzi¢ kabel spawalniczy i kabel masy razem.
» Unika¢ prowadzenia kabli wokét ciata.

» Unika¢ przebywania pomiedzy kablem masy i kablem spawalniczym (oba kable powinny by¢ po tej samej
stronie spawacza).

» Kable winny by¢ mozliwie najkrétsze. Nalezy je uktadaé blisko siebie na podtozu lub jak najblizej jego
powierzchni.

» Umiesci¢ system mozliwie najdalej od stanowiska spawania.

» Kable spawalnicze prowadzi¢ zdala od wszelkich innych kabli.

1.7.4 Uziemienie materiatu spawanego

Jesli materiat spawany nie jest uziemiony ze wzgledéw bezpieczenstwa lub z powodu jego rozmiaréw czy
pozycji, uziemienie go moze zmniejszy¢ poziom emisji. Nalezy pamietad, Zze uziemienie materiatu spawanego
nie moze stanowi¢ zagrozenia dla spawaczy ani znajdujqcych sie w poblizu urzgdzen. Uziemienia nalezy
dokona¢ zgodnie z obowiqzujgcymi przepisami.

1.7.5 Ekranowanie
Wybidércze ekranowanie przewodéw i urzgdzen znajdujgcych sie w poblizu moze zmniejszy¢ poziom zaktéceh.

W niektérych przypadkach nalezy rozwazy¢ ekranowanie catejinstalacji spawalniczej.

11
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2. INSTALACJA

Instalacji powinien dokonywaé¢ wytgcznie wykwalifikowany personel autoryzowany przez
producenta.

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

2.1 Przygotowanie do uzycia

@ Nie wolno upuszczad urzqdzenia aninarazaé go na dziatanie nadmiernych sit.

1 Korpus tulei zaciskowej

2 Ceramicznadysza gazowa
® yszag

3 Tuleja

4 Elektroda

N Q@ 5 Naktadka
J—0
O§§ O

O—@

@—

Przed rozpoczeciem pracy nalezy wykona¢ nastepujgce czynnosci:
» Upewnic¢sie, ze zrédto prgdu jest wytgczone.

» Upewni¢sie, ze wszystkie czesci palnika sgw dobrym stanie. Prawidtowq kolejnoscig montazu czesci palnika
przedstawionych na Rysunku 5 jest: 1-2-3-4-5.

2.1.1 Podtgczenia dla spawania TIG

‘/ 1 Ztqcze zacisku masowego
-
—— Dodatnie przytqcze mocy (+)

Ztgcze uchwytuTIG
Gniazdo palnika

Kabel sygnatowy uchwytu
Ztgcze

Rura gazowado palnika

©® N O U A NN

Potqczenie-unia

» Podtgczyc zacisk kablamasy do gniazdadodatniego (+) zrédta prgdu. Weisngé wtyczke i przekrecié zgodnie
zruchem wskazéwek zegara az do bezpiecznego zablokowania.

» Podtqcz ztqcze palnika TIG do gniazda ujemnego (-) Zrédta prgdu. Wcisng¢ wtyczke i przekreci¢ zgodnie z
ruchem wskazéwek zegara az do bezpiecznego zablokowania.

» Podtgcz kabel sygnatowy uchwytu do odpowiedniego ztqcza.

» Podtgcz przewdd gazowy uchwytu do odpowiedniego ztgcza.

12
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3. PREZENTACJA SYSTEMU

Uchwyty z serii BT...POT

1 Potencjometr

13
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4, KONSERWACJA

Urzqdzenie nalezy poddawadé regularnej konserwacji zgodnie z zaleceniami producenta. Podczas
0 pracy urzqdzenia wszystkie drzwiczki i ptyty obudowy muszq by¢ prawidtowo domkniete i

zablokowane. Nie wolno wprowadzaé¢ w systemie zadnych modyfikacji. Nie wolno dopusci¢ do

zbierania sie opitkéw metalu na kratce wentylacyjnejiw jej poblizu.

Wszelkich czynnosci konserwacyjnych powinien dokonywa¢ wytgcznie wykwalifikowany personel.
@ Naprawa lub wymiana elementéw systemu przez osoby nieuprawnione powoduje uniewaznienie

gwarancji. Naprawy lub wymiany jakichkolwiek elementéw systemu moze dokonywaé wytqcznie

wykwalifikowany personel.

PL

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

4.1 Zrédto prqdu nalezy regularnie poddawaé nastepujgcym czynnosciom
konserwacyjnym

Czysci¢ wnetrze obudowy za pomocqg migkkiej szczotki i sprezonego powietrza o niskim cisnieniu.
Sprawdzad wszystkie potgczenia elektryczne oraz stan wszystkich przewodéw.

4.1.1 Konserwacja i wymiana elementéw uchwytu spawalniczego oraz kabli masy:

Sprawdzié¢ temperature elementdéw systemu i upewnic sig, ze nie dochodzi do przegrzewania.

Nalezy uzywad narzedzi odpowiednich do danego zadania.

@ W czasie pracy korzysta¢ z atestowanych rekawic ochronnych.

4.2 Responsabilidade
= Niedotrzymanie obowigzku przeprowadzania powyzszych czynnosci konserwacyjnych spowoduje
Q@ uniewaznienie wszelkich gwarancji, a producent nie bedzie ponosit odpowiedzialnosci za wynikte z
tego powodu awarie. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za konsekwencje nieprzestrzegania
tych zalecen. W razie jakichkolwiek problemow lub wgtpliwosci prosimy o kontakt z dziatem obstugi
klienta.
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5. WYKRYWANIE | ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

System nie wtgcza sie

Przyczyna

» Brak napiecia zasilajgcego w sieci.

» Uszkodzona wtyczka lub przewéd
zasilajqcy.

» Przepalony bezpiecznik zasilania.

» Uszkodzony wtqcznik zasilania.

» Uszkodzona elektronika.

Brak mocy (urzgdzenie nie spawa)

Przyczyna

» Uszkodzony wtgcznik uchwytu.

» System przegrzany (alarm termiczny -
czerwony wskaznik LED).

» Nieprawidtowe uziemienie.

» Uszkodzona elektronika. (System w trybie
czuwania - biaty wskaznik LED)

Niewtasciwy prqd spawania (ciecia)
Przyczyna

» Nieprawidtowe ustawienie metody
spawania lub uszkodzony przetgcznik.

» Parametry lub funkcje systemu sg
nieprawidtowo ustawione.

» Uszkodzone pokretto regulacji natezenia
prgdu ciecia.

» Napiecie zasilajgce poza dopuszczalnym
zakresem.

» Uszkodzona elektronika.

Rozwigzanie

» Sprawdzi¢iw razie potrzeby naprawicinstalacje
elektryczng.

» Prace powinien wykona¢ wykwalifikowany elektryk.

» Wymieni¢ wadliwy element.

» W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie
znajblizszym punktem serwisowym.

» Wymieni¢ wadliwy element.

» Wymieni¢ wadliwy element.

» W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowac sie
znajblizszym punktem serwisowym.

» W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie
znajblizszym punktem serwisowym.

Rozwigzanie

» Wymieni¢ wadliwy element.

» W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie
znajblizszym punktem serwisowym.

» Nie wytgczajgc urzqgdzenia zaczekaé, az sie schtodzi.

» System nalezy prawidtowo uziemic.

» Zobaczrozdziat, Przygotowanie do pracy”.

» W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie
znajblizszym punktem serwisowym.

Rozwigzanie

» Ustawi¢ odpowiednig metode spawania.

» Przywréci¢ prawidtowe ustawienia systemui parametry
spawania.

» Wymieni¢ wadliwy element.

» W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie
znajblizszym punktem serwisowym.

» System nalezy prawidtowo podtgczyé.

» Zobaczrozdziat,,Podtgczanie”.

» W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie
znajblizszym punktem serwisowym.
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6. DANE TECHNICZNE
Cykl pracy
BT 17 POT U.M.
Cykl pracy DC
(X=35%) 150 A
Cykl pracy AC
(X=35%) 105 A
Specyfikacje palnika
BT 17 POT U.M.
Chtodzenia gazu
Standardowe $rednice elektrod 1.6 mm
Obstugiwane $rednice elektrod 1.0-3.2 mm
Wyptyw gazu 3-15 [/min
Dtugos¢ kabla 4/8 m
Zajarzenie tuku LIFT/HF
Charakterystyka fizyczna
BT 17 POT U-M.
Normy konstrukcyjne ENIEC 60974-7:2019
Cyklpracy
BT 26 POT U.M.
Cykl pracy DC
(X=35%) 180 A
Cykl pracy AC
(X=35%) 125 A
Specyfikacje palnika
BT 26 POT U.M.
Chtodzenia gazu
Standardowe $rednice elektrod 1.6 mm
Obstugiwane $rednice elektrod 1.0-4,0 mm
Wyptyw gazu 3-15 [/min
Dtugos¢ kabla 4/8 m
Zajarzenie tuku LIFT/HF
Charakterystyka fizyczna
BT 26 POT U.M.
Normy konstrukcyjne ENIEC 60974-7:2019
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7. SCHEMAT POLACZEN-ZLACZA
BT 17 POT (81.35.004-81.35.007)
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Schemat Potqczen-Ztqgcza

BT 26 POT(81.35.010-81.35.013)
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boéhler Lista czesci zamiennych

8. LISTA CZESCI ZAMIENNYCH

BT 17 POT(81.35.004-81.35.007)

82.10.482
S
20.07.220
82.10.019
73.12.046 82.10.469/483 /
% 82.10.471
D =--u%m“
82.10.315
82.10.158
2
ﬁ 82.10.166

82.10.466/486 82.11.068

10.01.363
74.90.102

74.90.104

KOD OPIS
10.01.363 Ztqcze wtykowe 8-pinowe — meskie
20.07.220 Rekojesé Bohler TIG (mata)

73.12.046 Zestaw $rub

74.90.100 Przegub kulowy (maty)

74.90.101 Uchwyt przewodow (maty)

74.90.102 Zestaw przytqcza palnika TIG

74.90.104 Przytqgcze palnika TIG

74.90.105 Zestaw ztgcza gazowego 5,0 mm gf

82.10.019 Naktadka (krétka)

82.10.158 Zacisk tulei elektrody $r. 2,4 mm

82.10.166 Ceramicznadysza gazowa é g, $r. 9,8 mm
82.10.315 Tuleja elektrody $r. 2,4 mm

82.10.466 Wiqgzka przewoddéw dt. 3,8 m

82.10.467 Przewdéd prgdowy dt. 3,8 m

82.10.469 Przewéd sygnatowy dt. 3,8 m

82.10.471 Gtéwny korpus palnika

82.10.482 Pilotowany palnik potencjometr zdalna kontrola prgdu
82.10.483 Przewdd sygnatowy -1.3.8m

82.10.486 Kabel zespolony - D£.3.8m

82.10.487 Kabel spawalniczy (prqgdowy) - 1.8m

82.11.068 Elektroda wolframowa ws2 $r. 2,4 mm (turkusowa)
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BT 26 POT(81.35.010-81.35.013)

Ciﬂ’> 82.10.482

82.10.469/483 82.10.018

73.12.046 %
82.10.474
-uij‘“
74.90.107 82.10.315
g 82.10.158
4
‘ 82.10.166
82.10.475/484 \33 82.11.068
10.01.363
74.90.106
74.90.108

82.10.476/485

S
rasoa0s /

73.12.046 /1

KOD OPIS
10.01.363 Ztqcze wtykowe 8-pinowe - meskie
20.07.222 Rekojesé Bshler TIG (duza)
73.12.046 Zestaw $rub
74.90.104 Przytgcze palnika TIG
74.90.105 Zestaw ztqcza gazowego 5,0 mm gf
74.90.106 Pokrywa przytgcza palnika TIG
74.90.107 Ztqcze przegubowe (duze)
74.90.108 Zestaw przytqcza palnika Tig
74.90.109 Uchwyt przewodu (duzy)
82.10.018 Naktadka (dtuga)
82.10.158 Zacisk tulei elektrody sr. 2,4 mm
82.10.166 Ceramicznadysza gazowa é g, $r. 9,8 mm
82.10.315 Tuleja elektrody $r. 2,4 mm
82.10.469 Przewdd sygnatowy dt. 3,8 m
82.10.474 Gtéwny korpus palnika
82.10.475 Wigzka przewodéw dt. 3,8 m
82.10.476 Przewdéd prgdowy dt. 3,8 m
82.10.482 Pilotowany palnik potencjometr zdalna kontrola prgdu
82.10.483 Przewdd sygnatowy -1.3.8m
82.10.484 Kabel zespolony - D£.3.8m
82.10.485 Kabel spawalniczy (prqgdowy) - 1.8m
82.11.068 Elektroda wolframowa ws2 $r. 2,4 mm (turkusowa)
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Lista cze$ci zamiennych

POS KOD OPIS
1 82.10.018 Naktadka (dtuga)
2 82.10.019 Naktadka (krétka)
3 82.10.020 O-ring
4 82.10.002 Izolator korpusu dyszy gazowej
5 82.10.350 Izolator korpusu dyszy soczewki gazowej
82.10.313 Tuleja elektrody $r. 1,0 mm
82.10.314 Tuleja elektrody $r. 1,6 mm
) 82.10.315 Tuleja elektrody $r. 2,4 mm
82.10.316 Tuleja elektrody $r. 3,2 mm
82.10.317 Tuleja elektrody $r. 4,0 mm
82.10.156 Gwintowana tuleja elektrody $r. 0,5-1,2 mm
82.10.157 Gwintowana tuleja elektrody $r. 1,6 mm
7 82.10.158 Gwintowana tuleja elektrody ér. 2,4 mm
82.10.159 Gwintowana tuleja elektrody ér. 3,2 mm
82.10.160 Gwintowana tuleja elektrody ér. 4,0 mm
82.10.352 Gwintowana tuleja elektrody $r. 1,0 mm soczewka gazowa
82.10.353 Gwintowana tuleja elektrody $r. 1,6 mm soczewka gazowa
8 82.10.354 Gwintowana tuleja elektrody $r. 2,4 mm soczewka gazowa
82.10.355 Gwintowana tuleja elektrody $r. 3,2 mm soczewka gazowa
82.10.356 Gwintowana tuleja elektrody $r. 4,0 mm soczewka gazowa
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POS KOD OPIS
82.10.162 Ceramicznadyszagazowa 12 g, $r. 19 mm
82.10.163 Ceramicznadyszagazowa 4 g, $r. 6,4 mm
82.10.164 Ceramicznadyszagazowa 5g, $r. 8,0 mm
9 82.10.166 Ceramicznadyszagazowa 6 g, $r9,8 mm
82.10.168 Ceramicznadyszagazowa 7 g, $r. 11,2 mm
82.10.170 Ceramiczna dysza gazowa 8 g, $r. 12,7 mm
82.10.161 Ceramiczna dysza gazowa 10 g, $r 15,7 mm
82.10.357 Ceramiczna dysza gazowa 4 g, $r. 6,4 mm soczewka gazowa
82.10.358 Ceramiczna dysza gazowa 5 g, $r. 8,0 mm soczewka gazowa
82.10.359 Ceramiczna dysza gazowa é g, $r. 9,8 mm soczewka gazowa
10 82.10.360 Ceramiczna dysza gazowa 7 g, $r. 11,2 mm soczewka gazowa
82.10.361 Ceramiczna dysza gazowa 8 g, $r. 12,7 mm soczewka gazowa
82.10.362 Ceramiczna dysza gazowa 12 g, ér. 17,2 mm soczewka gazowa
82.11.065 Elektroda wolframowaws2 $r. 1,0 mm (turkusowa)
82.11.066 Elektroda wolframowaws2 $r. 1,6 mm (turkusowa)
82.11.068 Elektroda wolframowa ws2 $r. 2,4 mm (turkusowa)
82.11.070 Elektroda wolframowa ws2 §r. 3,2 mm (turkusowa)
11 82.11.071 Elektroda wolframowa ws2 §r. 4,0 mm (turkusowa)
82.11.053 Elektroda wolframowa czysta ér. 1,6 mm (zielona)
82.11.055 Elektroda wolframowa czysta $r. 2,4 mm (zielona)
82.11.057 Elektroda wolframowa czysta $r. 3,2 mm (zielona)
82.11.058 Elektroda wolframowa czysta $r. 4,0 mm (zielona)
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DECLARAGAO DE CONFORMIDADE CE

O construtor

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

declara sob sua exclusivaresponsabilidade que o seguinte produto:

BT 17 POT 81.35.004
81.35.007
BT 26 POT 81.35.010
81.35.013

estd conforme as directivas UE:

2014/35/UE LOW VOLTAGEDIRECTIVE
2011/65/EU +2015/863/EU  RoHS DIRECTIVE

e que as seguintes normas harmonizadas foram aplicadas:

ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
ENIEC 63000:2018

Adocumenta¢do que atesta o cumprimento das diretrizes ficard a disposi¢do para vistorias no referido fabricante.

Qualquer operag¢do ou modificacdo ndo autorizada, previamente, pela voestalpine Bdhler Welding Arc Technology S.r.l.

anulard avalidade desta declaragdo.

OnaradiTombolo, 02/03/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L e VI N

Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. ATENCAO

Antes de iniciar qualquer tipo de operacdo na mdquina, é necessdrio ler cuidadosamente e
compreender o conteldo deste manual.

Nd&o efectuar modificagdes ou operagdes de manutencdo que ndo estejam previstas. O fabricante
ndo seresponsabiliza pordanos causados em pessoas ou bens, resultantes da utilizagdo incorrecta
oudando-aplicagdo do conteddo deste manual.

Manter sempre as instru¢des de utilizacdo no local de utilizagdo do aparelho. Para além das
instrugcdes de utilizacdo, observar as normas gerais e os regulamentos locais de preven¢cdo de
acidentes e prote¢do ambiental em vigor.

A voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. tem o direito de modificar o contetdo deste
manual em qualquer altura, sem aviso prévio.

Sdoreservadostodososdireitos de tradugdo, reproducdo e adaptagdo parcial ou total, seja por que
meio for (incluindo fotocépia, filme e microfilme) e é proibida areproduc¢do sem autorizagdo prévia,
por escrito, da voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.

O exposto neste manual é deimporténciavital e, portanto, necessdrio para assegurar as garantias.

Caso o operador ndo respeite o prescrito, o fabricante declina toda e qualquer responsabilidade.

Todas as pessoas envolvidas na coloca¢do em servico, utilizagdo, manutengdo e reparagcdo do
aparelhodevem:

« sertitulares de qualifica¢gdo apropriada
» dispordas competéncias de soldadura necessdrias
« erintegralmente e respeitar rigorosamente estas instrugdes de utilizagdo

Para quaisquer duvidas ou problemas relativos a utilizagdo do equipamento, ainda que ndo se
encontrem aquidescritos, consultar pessoal qualificado.

1.1 Condi¢des de utilizagdo
Cadainstalagcdo deve ser utilizada exclusivamente para as operag¢des para que foi projectada, nos
@ modos e nos dmbitos previstos na chapa de caracteristicas e/ou neste manual, de acordo com as
directivas nacionais e internacionais relativas a seguranca. Uma utilizagdo diferente da
expressamente declarada pelo construtor deve ser considerada completamente inadequada e
perigosa e, neste caso, o construtor declina toda e qualquer responsabilidade.

declina qualquer responsabilidade por eventuais danos provocados pela utilizagdo da instalagdo

@ Esta mdaquina sé deve ser utilizada com fins profissionais, numa instala¢do industrial. O construtor
em ambientes domésticos.

O equipamento deve ser utilizado em ambientes cujas temperaturas estejam compreendidas entre
4 -10°C e +40°C (entre +14°F e +104°F).

O equipamento deve ser transportado e armazenado em ambientes cujas temperaturas estejam

compreendidas entre -25°C e +55°C (entre -13°F e 131°F).

O equipamento deve ser utilizado em ambientes sem poeira, dcidos, gases ou outras substdncias

corrosivas.

O equipamento deve ser utilizado em ambientes com humidaderelativando superiora 50%, a40°C

(104°F).

O equipamento deve ser utilizado em ambientes com humidade relativando superiora90%, a 20°C

(68°F).

O equipamento deve ser utilizado a uma altitude mdxima, acima do nivel do mar, ndo superior a

2000 m (6500 pés).
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1.2 Protec¢do do operador e de outros individuos

O processo de soldadura é uma fonte nociva de radia¢des, ruido, calor e gases. Colocarum ecrd de
protec¢do retardador de fogo, para proteger a drea de soldadura de raios, faiscas e escérias
incandescentes. Avisar todos os individuos nas proximidades que ndo devem olhar para o arco de
soldadura ou metalincandescente e que devem utilizar protec¢do adequada.

Utilizar vestudrio de proteccdo, para proteger a pele dos raios do arco, das faiscas ou do metal
incandescente. O vestudrio utilizado deve cobrirtodo o corpo e deve:

- estarintactoeembom Héb6estado

- seraprovadefogo

- serisolante e estarseco

- estarjusto ao corpoendoterdobras

Utilizar sempre calgado conforme as normas, resistentes e que garantamisolamento contraa dgua.

Utilizar sempre luvas conformes as normas, que garantam isolamento eléctrico e térmico.

Usar mdscaras com protectores laterais da cara e filtros de protec¢do adequados para os olhos
(pelo menos NR10 ou superior).

Utilizar sempre 6culos de protec¢gdo, com protectores laterais, especialmente durante a remog¢do
manual ou mecdnica das escérias da soldadura.

Nd&o utilizarlentes de contacto!

Utilizar protectores auriculares se, durante o processo de soldadura, forem atingidos niveis de ruido
perigosos. Se o nivel de ruido exceder os limites previstos pela lei, delimitar a drea de trabalho e
assegurar que todos os individuos que se encontram nas proximidades dispdem de protectores
auriculares.

P00 o p

Durante as operac¢des de soldadura, manter os painéis laterais sempre fechados. Os sistemas ndo
devem ser submetidos a qualquer tipo de modifica¢do.

Evitar que mdos, cabelo, vestudrio, ferramentas, etc. entrem em contacto com partes méveis, tais
como: ventiladores, rodas dentadas, rolos e eixos, bobinas de fio. Ndo tocar nas engrenagens
enquanto o mecanismo de avango do fio estiverem funcionamento. Adesactiva¢do dos dispositivos
de protec¢do nos mecanismos de avango do fio é extremamente perigosa e isenta o construtor de
toda e qualquerresponsabilidade por eventuais danos materiais ou pessoais.

Manter a cabe¢alonge datocha MIG/MAG durante o carregamento e avango do fio.

O fioem saida pode provocar danos graves nas mdos, cara e olhos.

Evitar tocar em pec¢as acabadas de soldar, pois o elevado calor das mesmas pode causar
queimaduras graves.

Respeitar todas as precaugdes descritas anteriormente também no que diz respeito a operagdes
posteriores a soldadura pois podem desprender-se escérias das pecas que estdo a arrefecer.

Assegurar que o grupo de refrigera¢do é desactivado, antes de desligar os tubos de alimenta¢do e
retorno doliquido de refrigerac¢do. O liquido quente em saida pode provocar queimaduras graves.

Manter perto de si um estojo de primeiros socorros, pronto a utilizar.

Ndo subestimar qualquer queimadura ou ferida.

Antes de abandonar o posto de trabalho, deixar a drea de trabalho em boas condigdes de
seguranc¢a, de maneira a evitar danos materiais e pessoais acidentais.

A Verificar se atocha arrefeceu antes de executar trabalhos ou opera¢cdes de manutengdo.
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1.3 Protec¢do contra fumos e gases
Os fumos, gases e poeiras produzidos durante o processo de soldadura podem ser nocivos para a
‘ saude.

Os fumos produzidos durante o processo de soldadura podem, em determinadas circunstdncias,
provocar cancro ou danos no feto de mulheres grdvidas.

» Manter a cabe¢a afastada dos gases e fumos de soldadura.
» Providenciaruma ventilagdo adequada, natural ou artificial, da zona de trabalho.
» Caso aventilagdo sejainadequada, utilizar mdscaras e dispositivos respiratérios.

* No caso da operag¢do de soldadura ser efectuada numa drea extremamente reduzida, o operador deverd
ser observado porum colega, que deve manter-se no exterior durante todo o processo.

» N&o utilizar oxigénio para a ventilacdo.

« Verificar a eficiéncia da exaustdo comparando regularmente as quantidades de emissdes de gases nocivos
com os valores admitidos pelas normas de seguranga.

» Aquantidade e a periculosidade dos fumos produzidos estd ligada ao material base utilizado, ao material de
adi¢do e aseventuais substdncias utilizadas para alimpeza e desengorduramento das pe¢as a soldar. Seguir
com atencdo asindica¢cdes do construtor, bem como asinstrucdes constantes das fichas técnicas.

» Ndo efectuaroperagdes de soldadura perto de zonas de desengorduramento ou de pintura.

» Colocar as botijas de gds em espagos abertos ou em locais com boa ventilagdo.

1.4 Prevenc¢do contraincéndios/explosdes

O processo de soldadura pode provocarincéndios e/ou explosdes.

» Retirarda dreade trabalho e das dreas vizinhas todos os materiais ou objectos inflamdveis ou combustiveis.

» Os materiais inflamdveis devem estar a pelo menos 11 metros (35 pés) da drea de soldadura ou devem estar
adequadamente protegidos.

* A projec¢do de faiscas e de particulas incandescentes pode atingir, facilmente, as zonas circundantes,
mesmo através de pequenas aberturas. Prestar especial aten¢cdo as condi¢gdes de seguran¢a de objectos e
pessoas.

* Ndo efectuaroperag¢des de soldadura sobre ou perto de contentores sob pressdo.

* Ndo efectuar operag¢des de soldadura em contentores fechados ou tubos. Prestar especial aten¢do a
soldadura de tubos ou recipientes, ainda que esses tenham sido abertos, esvaziados e cuidadosamente
limpos. Residuos de gds, combustivel, 6leo ou semelhantes poderiam causar explosdes.

* Ndo efectuar operac¢des de soldadura em locais onde haja poeiras, gases ou vapores explosivos.

« Verificar, no fim da soldadura, que o circuito sob tensdo ndo pode entrar em contacto, acidentalmente, com
partesligadas ao circuito de terra.

» Colocar nas proximidades da drea de trabalho um equipamento ou dispositivo de combate aincéndios.

1.5 Precauc¢des na utiliza¢do das botijas de gds

As botijas de gds inerte contém gds sob pressdo e podem explodir se ndo estiverem garantidas as
condi¢des minimas de seguranca de transporte, de manuteng¢do e de utilizagdo.

» As botijas devem estar fixas verticalmente a paredes ou outros apoios, com meios adequados, para evitar
quedas e choques mecdnicos acidentais.

» Enroscar o capuz para a protec¢do da vdlvula, durante o transporte, a colocacdo em funcionamento e
sempre que se concluam as operac¢des de soldadura.

« Evitar a exposicdo das botijas aos raios solares, a mudancgas bruscas de temperatura ou a temperaturas
demasiado altas. Ndo expor as botijas a temperaturas demasiado altas ou baixas.

« Evitar que as botijas entrem em contacto com chamas livres, arcos eléctricos, tochas ou alicates porta-
eléctrodos e materiaisincandescentes projectados pela soldadura.

» Manter as botijas afastadas dos circuitos de soldadura e dos circuitos de corrente em geral.
» Ao abrir a vdlvuladabotija, manter a cabec¢a afastada do ponto de saida do gds.

» Ao terminar as operac¢des de soldadura, deve fechar-se sempre a vdlvula da botija.

» Nunca efectuar soldaduras sobre uma botija de gds sob pressdo.

* Nuncaligarumabotijade arcomprimido directamente aoredutorde pressdo damdquina! Apressdo poderia
superar a capacidade do redutor que consequentemente poderia explodir!
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1.6 Protec¢do contra choques eléctricos

Um choque de descarga eléctrica pode ser mortal.

>

» Evitartocar nas zonas normalmente sob tensdo, no interior ou no exterior da mdquina de soldar, enquanto a
prépria instalacdo estiver alimentada (tochas, pistolas, cabos de terra, fios, rolos e bobinas estdo
electricamente ligados ao circuito de soldadura).

» Efectuaroisolamentoeléctricodainstalagdo e dooperador, utilizando planosebasessecos e suficientemente
isolados da terra.

» Assegurar-se de que o sistema estd correctamente ligado a uma tomada e a uma fonte de alimentagdo
equipada com condutorde terra.

* Ndo tocar simultaneamente em duas tochas ou em dois porta-eléctrodos.
» Se sentirum choque eléctrico, interrompa de imediato as opera¢cdes de soldadura.

Odispositivo de escorvamento e estabilizagdo do arco foi concebido para uma utilizagdo manual
oumecdnica.

Se o comprimento do mag¢arico ou dos cabos de soldadura for superior a 8 m, o risco de choque
eléctrico é maior.

> [

—

.7 Campos electromagnéticos e interferéncias

A passagem da corrente, através dos cabos internos e externos da mdquina, cria um campo
electromagnético nas proximidades dos cabos de soldadura e do préprio equipamento.

>

» Os campos electromagnéticos podem ter efeitos (até hoje desconhecidos) sobre a salde de quem estd
sujeito a exposi¢do prolongada.

* Os campos electromagnéticos podem interferir com outros equipamentos tais como “pacemakers” ou
aparelhos auditivos.

Os portadores de aparelhos electrénicos vitais (“pacemakers”) devem consultar o médico antes de
procederem a operac¢des de soldadura por arco.

@

-

.7.1 Classificacdo CEM em conformidade com anorma: EN 60974-10/A1:2015.

lasse O equipamento Classe B cumpre os requisitos de compatibilidade electromagnéticaem ambientes
% industriais e residenciais, incluindo zonas residenciais em que o fornecimento de energia eléctrica é
efectuado pelarede publica de baixa tensdo.

O equipamento Classe A ndo deve ser utilizado em zonas residenciais em que o fornecimento de
energiaeléctrica é efectuado pelarede publicade baixatensdo. Dado que eventuais perturbacdes
de condutividade e radiagdo poderdo dificultar a compatibilidade electromagnética do
equipamento classe A nessas zonas.

0 @)
>
»
[

Para maisinformagdes, consulte o capitulo: PLACA DE DADOS ou Caracteristicas técnicas.

1.7.2 Instalag¢do, utilizacdo e estudo da drea

Este equipamento foi construido em conformidade com as indica¢des contidas na norma harmonizada EN
60974-10/A1:2015 eestdidentificado como pertencente & “CLASSE A”. Esta mdquina sé deve ser utilizadacom
fins profissionais, numa instala¢do industrial. O construtor declina qualquer responsabilidade por eventuais
danos provocados pela utilizagdo da instalagdo em ambientes domésticos.

O utilizador deve ser especializado na actividade, sendo, por isso, responsdvel pela instalagcdo e
pela utilizacdo do equipamento de acordo com as indicagdes do fabricante. Caso se detectem
perturbagdes electromagnéticas, o operador do equipamento terd de resolver o problema, se
necessdrio em conjunto com a assisténcia técnica do fabricante.

As perturbagdes electromagnéticas tém sempre que ser reduzidas até deixarem de constituir um
problema.

Antes de instalar este equipamento, o utilizador deverd avaliar potenciais problemas
electromagnéticos que poderdo ocorrer nas zonas circundantes e, particularmente, os relativos as
condi¢cdes de saude das pessoas expostas, por exemplo, das pessoas que possuam “pacemakers”
ou aparelhos auditivos.

@ O
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1.7.3 Precaucdesrelacionadas com os cabos

Para minimizar os efeitos dos campos electromagnéticos, respeitar as seguintes instrugdes:

» Enrolarjuntos e fixar, quando possivel, o cabo de terra e o cabo de poténcia.

« Evitarenrolar os cabos a volta do corpo.

« Evitar colocar-se entre o cabo de terra e o cabo de poténcia (manter os dois cabos do mesmo lado).

» Os cabos deverdo ser mantidos tdo curtos quanto possivel, colocados juntos entre si e mantidos ao nivel do
chédo.

» Colocar o equipamento auma certa distdncia da zona de soldadura.

» Os cabos devem ser colocados longe de outros cabos eventualmente presentes.

1.7.4 Liga¢cdo da pegade trabalho a terra

Quando a peg¢a de trabalho ndo estd ligada a terra, por razdes de segurancga eléctrica ou devido as suas
dimensdes e posicdo, uma ligagcdo entre a peca e a terra poderd reduzir as emissoes. E necessdrio ter em
consideracdo que aliga¢do aterradapegadetrabalhondo aumentaoriscode acidente paraooperadornem
danificaoutros equipamentos eléctricos. Aliga¢do aterra deverdserfeita de acordo com as normas nacionais.

1.7.5 Blindagem

A blindagem selectiva de outros cabos e equipamentos presentes na zona circundante pode reduzir os
problemas provocados porinterferéncia electromagnética.

Ablindagem de toda a mdquina de soldar pode ser ponderada para aplicagdes especiais.

11
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2. INSTALACAO

@ Ainstalacdo sé pode ser executada por pessoal experiente e autorizado pelo fabricante.

@ Para executarainstala¢cdo, assegurar-se de que o gerador estd desligado darede de alimentagdo.

2.1 Instalacdo

@ Nd&o deixar cair o equipamento, nem exercer pressdo desnecessdria sobre ele.

1 Fixagdo do suporte de elétrodo
2 Bicogdsde ceradmica
3 Suportedeelétrodo

@ > ,
4 Eléctrodo

N\ Q@ 5 Tampa
J—0
O§§%

O—@

Antes deiniciar o trabalho é preciso executar os seguintes controles e operagdes:
» Controlar que o gerador esteja apagado.

» Controlar que todas as pegas da tocha sejam eficientes. Para as vdrias partes que constituem o corpo da
tocha, asequénciade montagem correcta é: 1-2-3-4-5.

2.1.1 Ligagdo para asoldadura TIG

Conectorde pingade liga¢do aterra
Tomada positiva de poténcia (+)
ConexdodatochaTIG
Tomadadatocha
Cabodesinaldatocha

Conectore

Tubo de gdsde tocha

©® N O U A NN

Ligacdo-unido

» Ligarogrampode massa atomada positiva (+) dafonte de alimentac¢do. Inserirafichaerodarno sentido dos
ponteiros do reldgio até fixar.

» Ligar a tocha TIG & tomada negativa (-) da fonte de alimentag¢do. Inserir a ficha e rodar no sentido dos
ponteiros dorelégio até fixar.

» Ligarocabodesinaldatochaaliga¢do adequada.

» Ligarotubode gdsdatochadaunido/ligagdo adequada.

12
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3. APRESENTACAO DO SISTEMA

Tochasdasérie BT...POT

1 Potenciémetro

13
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4., MANUTENCAO

Ainstalacdodeve sersubmetidaaopera¢desde manutencdo derotina,deacordocomasindicagdes
dofabricante. Quando o equipamento estd em funcionamento, todas as portas e tampas de acesso
edeservigodeverdo estarfechadas e trancadas. Os sistemas ndo devem ser submetidos a qualquer
tipo de modifica¢do. Evitar a acumula¢do de poeiras condutoras de electricidade perto das aletas
de ventila¢cdo e sobre as mesmas.

Asoperacdes de manutencdo deverdo serefectuadas exclusivamente por pessoal especializado. A
reparacdo ou substituicdo de componentes do sistema que seja executada por pessoal ndo-
autorizado implica a imediata anula¢gdo da garantia do produto. A eventual repara¢cdo ou
substituicdo de componentes do sistema tem de ser executada exclusivamente por pessoal técnico
qualificado.

PT

Antes da qualqueropera¢cdo de manuteng¢do, desligar o equipamento da corrente eléctrica!l

> O ©

4.1 Efectuar periodicamente as seguintes operac¢des

Limpar o interior do gerador com ar comprimido a baixa pressdo e com escovas de cerdas suaves.
Verificar asligagdes eléctricas e todos os cabos de ligagdo.

O

4.1.1 Para a manuten¢do ou substituicdo de componentes da tocha, do porta-eléctrodos
e/oudos cabosde terra:

Verificar atemperatura dos componentes e assegurar-se de que ndo estdo sobreaquecidos.
Utilizar sempre luvas conformes ds normas de seguranca.

Utilizar chavesinglesas e ferramentas adequadas.

Qp

4.2 Ansvar
= Caso a referida manuten¢do ndo seja executada, todas as garantias serdo anuladas, isentando o
g‘? fabricante de toda e qualquer responsabilidade. O incumprimento destas instru¢cdes isentard o
fabricante de toda e qualquer responsabilidade. Se tiver quaisquer davidas e/ou problemas, ndo
hesite em contactar o centro de assisténcia técnica mais perto desi.

14
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5. RESOLUCAO DE PROBLEMAS

O equipamento ndo liga

Causa

» Tomada de alimentag¢do sem tensdo.

» Ficha ou cabo de alimentag¢do danificado.

» Fusivel geral queimado.

» Interruptor de funcionamento danificado.

» Sistema electrénico danificado.

Solugdo

» Verificar ereparar o sistema eléctrico, conforme
necessdrio.

» Recorrer a pessoal especializado.

» Substituir o componente danificado.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraa
repara¢do do sistema.

» Substituir o componente danificado.

» Substituir o componente danificado.

» Contactar o centro de assisténcia mais préoximo paraa
repara¢do do sistema.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraa
reparacdo do sistema.

Ndo hd poténcia na saida (a mdquina ndo solda)

Causa

» Botdo de accionamento da tocha
danificado.

» Equipamento sobreaquecido (alarme
térmico - barra LED vermelha).

» Liga¢do aterraincorrecta.

» Sistema electrénico danificado.
(Equipamento em standby - barra LED
branca)

Poténcia de saidaincorrecta

Causa
» Selec¢doincorrectado processo de
soldadura ou comutadorde seleccdo

defeituoso.

» Defini¢c@oincorrecta dos pard@metros ou
fun¢des do sistema.

» Potencidmetro/"encoder” pararegula¢cdo
da corrente de soldadura danificado.

» Tensdo de rede fora dos limites.

» Sistema electrénico danificado.

Solug¢do

» Substituir o componente danificado.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo para a
reparacdo do sistema.

» Aguardar que o sistema arrefe¢a, sem o desligar.

» Executar correctamente aliga¢cdo de terra.

» Consultar aseccdo “Instalacdo”.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraa
reparac¢do do sistema.

Solugdo

» Seleccionar correctamente o processo de soldadura.

» Efectuar areposi¢do aos valores originais e redefinir os
pardmetros de soldadura.

» Substituir o componente danificado.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraa
reparac¢do do sistema.

» Executar correctamente aliga¢do dainstalagdo.

» Consultar aseccdo “Ligagdes”.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraa
reparac¢do do sistema.
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6. CARACTERISTICAS TECNICAS

Ciclode trabalho

BT 17 POT U.M.

Ciclode trabalho DC

(X=35%) 150 A

Ciclode trabalho AC

(X=35%) 105 A

Caracteristicas da tochas

BT 17 POT U.M.

Refrigera¢do Gas

Didmetro de eléctrodo standard 1.6 mm

Didmetro de eléctrodo operado 1.0-3.2 mm

Fluxo de gds 3-15 [/min

Comprimento do cabo 4/8 m

Ignicdodo arco LIFT/HF

Caracteristicas fisicas

BT 17 POT U.M.

Normas de construcdo ENIEC 60974-7:2019

Ciclode trabalho

BT 26 POT U.M.

Ciclode trabalho DC

(X=35%) 180 A

Ciclode trabalho AC

(X=35%) 125 A

Caracteristicas datochas

BT 26 POT U.M.

Refrigeragdo Gas

Didmetro de eléctrodo standard 1.6 mm

Didmetro de eléctrodo operado 1.0-4,0 mm

Fluxo de gds 3-15 [/min

Comprimento do cabo 4/8 m

Ignicdodo arco LIFT/HF

Caracterfsticas fisicas

BT 26 POT U.M.

Normas de construcdo ENIEC 60974-7:2019
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7. DIAGRAMA-CONECTORES
BT 17 POT (81.35.004-81.35.007)
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Diagrama-Conectores

BT 26 POT(81.35.010-81.35.013)
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8. LISTA DE PECAS DE REPOSICAO

BT 17 POT(81.35.004-81.35.007)

82.10.482
L b

20.07.220

82.10.019

% 82.10.471
B =|-||m—:m“

73.12.046 82.10.469/483

82.10.315

g 82.10.158

s A

82.10.166
82.10.466/486 82.11.068

10.01.363
74.90.102

74.90.104

coDIGO DESCRICAO
10.01.363 Conector com fichade 8 pinos - macho
20.07.220 Pega Bohler TIG pequena

73.12.046 Kitde parafusos

74.90.100 Articulagdo esférica pequena

74.90.101 Suporte de cabos pequeno

74.90.102 Kitconectordolanca-chamasTIG

74.90.104 Conectordolanca-chamasTIG

74.90.105 Kitdeliga¢do gds 5,0 mm gf

82.10.019 Tampa curta

82.10.158 Fixa¢do do suporte de elétrodo D. 2,4 mm
82.10.166 Bicogdsdecerdmica6gD. 9,8 mm

82.10.315 Suporte de elétrodo D. 2,4 mm

82.10.466 Feixe de cabos-compr.3,8 m

82.10.467 Cabode corrente,compr. 3,8 m

82.10.469 Cabodesinais-compr.3,8 m

82.10.471 Corpodelang¢a-chamas

82.10.482 Potenciémetro da tocha de acionamento controlo remoto de corrente
82.10.483 Cabodesinal-3,8m

82.10.486 Conjuntodecabos-3,8 m

82.10.487 Cabodealimentacdo-8m

82.11.068 Elétrodo de tungsténiows2 D. 2,4 mm [turquesa]
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BT 26 POT(81.35.010-81.35.013)

Ciﬂ’> 82.10.482

82.10.469/483 82.10.018

73.12.046 %
82.10.474
-uij‘“
74.90.107 82.10.315
g 82.10.158
4
‘ 82.10.166
82.10.475/484 \33 82.11.068
10.01.363
74.90.106
74.90.108

82.10.476/485

S
rasoa0s /

73.12.046 /1
coDIGO DESCRICAO
10.01.363 Conector com fichade 8 pinos - macho
20.07.222 Pega Bohler TIG grande
73.12.046 Kitde parafusos
74.90.104 Conectordolan¢ca-chamasTIG
74.90.105 Kitdeligagdo gds 5,0 mm gf
74.90.106 Conectordolan¢a-chamas TIG tampa
74.90.107 Unido articulada grande
74.90.108 Kit conectordo lan¢a-chamasTig
74.90.109 Suporte de cabo grande
82.10.018 Tampa comprida
82.10.158 Fixagdo do suporte de elétrodo D. 2,4 mm
82.10.166 Bico gdsdeceramica6gD. 9,8 mm
82.10.315 Suporte de elétrodo D. 2,4 mm
82.10.469 Cabodesinais-compr. 3,8 m
82.10.474 Corpodelan¢a-chamas
82.10.475 Feixe de cabos-compr.3,8 m
82.10.476 Cabode corrente-compr.3,8 m
82.10.482 Potenciémetro da tocha de acionamento controlo remoto de corrente
82.10.483 Cabodesinal-3,8m
82.10.484 Conjuntode cabos-3,8m
82.10.485 Cabodealimentacdo-8m
82.11.068 Elétrodo de tungsténiows2 D. 2,4 mm [turquesa]
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Lista de pecas de reposicdo

PECAS DE SUBSTITUICAO DO LANCA-CHAMAS TIG STANDARD

POS coDIGO DESCRICAO

1 82.10.018 Tampa comprida

2 82.10.019 Tampa curta

3 82.10.020 Vedante O-ring

4 82.10.002 Isolante do corpo do bico gds

5 82.10.350 Isolante do corpo do bico gdslens
82.10.313 Suporte de elétrodo D. 1,0 mm
82.10.314 Suporte de elétrodo D. 1,6 mm

[} 82.10.315 Suporte de elétrodo D. 2,4 mm
82.10.316 Suporte de elétrodo D. 3,2 mm
82.10.317 Suporte de elétrodo D. 4,0 mm
82.10.156 Fixa¢do do suporte de elétrodo D. 0,5-1,2 mm
82.10.157 Fixagdo do suporte de elétrodo D. 1,6 mm

7 82.10.158 Fixagdo do suporte de elétrodo D. 2,4 mm
82.10.159 Fixa¢do do suporte de elétrodo D. 3,2 mm
82.10.160 Fixa¢do do suporte de elétrodo D. 4,0 mm
82.10.352 Fixacdo do suporte de elétrodo D. 1,0 mm gdslens
82.10.353 Fixa¢do do suporte de elétrodo D. 1,6 mm gdslens

8 82.10.354 Fixacdo do suporte de elétrodo D. 2,4 mm gdslens
82.10.355 Fixa¢do do suporte de elétrodo D. 3,2 mm gdslens
82.10.356 Fixa¢do do suporte de elétrodo D. 4,0 mm gdslens

21

71

PT



PT

!

—~—

Lista de pecas de reposicdo bohler
welding by voestalpine
POS coDIGO DESCRICAO

82.10.162 Bicogdsde ceramica12gD. 19 mm
82.10.163 Bicogdsde ceramica4gD. 6,4 mm
82.10.164 Bicogdsde ceradmica5gD. 8,0 mm

9 82.10.166 Bicogdsdeceramica6gD. 9,8 mm
82.10.168 Bicogdsdecerdmica7gD. 11,2 mm
82.10.170 Bicogdsdecerémica8gD. 12,7 mm
82.10.161 Bicogdsdecerémica10gD. 15,7 mm
82.10.357 Bicogdsde cerémica4gD. 6,4 mmgdslens
82.10.358 Bicogdsdecerémica5gD. 8,0 mmgdslens
82.10.359 Bico gds de cerdmica 6 gD. 9,8 mmgdslens

10 82.10.360 Bico gds de cerdmica 7 gD. 11,2 mmgdslens
82.10.361 Bico gds de cerdmica8gD. 12,7 mmgdslens
82.10.362 Bico gds de cerdmica 12gD. 17,2 mmgdslens
82.11.065 Elétrodo de tungsténiows2 D. 1,0 mm [turquesa]
82.11.066 Elétrodo de tungsténiows2 D. 1,6 mm [turquesa]
82.11.068 Elétrodo de tungsténiows2 D. 2,4 mm [turquesa]
82.11.070 Elétrodo de tungsténiows2 D. 3,2 mm [turquesa]

M 82.11.071 Elétrodo de tungsténiows2 D. 4,0 mm [turquesa]
82.11.053 Elétrodo de tungsténio puro D. 1,6 mm [verde]
82.11.055 Elétrodo de tungsténio puro D. 2,4 mm [verde]
82.11.057 Elétrodo de tungsténio puro D. 3,2 mm [verde]
82.11.058 Elétrodo de tungsténio puro D. 4,0 mm [verde]
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DECLARATIE DE CONFORMITATE UE

Constructorul

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

declard pe propriardspundere cd urmdtorul produs:

BT 17 POT 81.35.004
81.35.007
BT 26 POT 81.35.010
81.35.013

este conform normelor europene:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2011/65/EU +2015/863/EU  RoHS DIRECTIVE

sicd aufost aplicate urmdtoarele standarde armonizate:

ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
ENIEC 63000:2018

Documentatia care atestd conformitatea cu directivele va fi pdstratd disponibild pentru inspectiila producdtorul mentionat
anterior.

Orice operatie sau modificare care nu a fost autorizatd in prealabil de voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. va
anula aceastd carte tehnicad.

OnaradiTombolo, 02/03/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L S T N

I
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. AVERTIZARE

Inainte de a realiza orice operatie cu aceastd masind, asigurati-vd cd ati citit in amdnuntit si ati
Tnteles continutul acesteibrosuri.

Nu efectuati modificdri sau operatii de intretinere care nu apar in text. Producdtorul nu Tsi asumad
nicio rdspundere pentru accidente de persoane sau bunuri cauzate prin nerespectarea de cdtre
utilizatori ainstructiunilor din brosurd.

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

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. Tsi rezervd dreptul de a modifica oricdnd si fard
instiintare aceastd brosurd.

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

Instructiunile furnizate aiciau oimportantd vitald sisunt asadar necesare pentru a asigura garantia.

Producdtorul nuisi asumd nicio rdspundere, dacd utilizatorii nu respectd instructiunile din brosurd.

Toate persoanele care sunt implicate in montarea, punereain functiune, operareaq, revizia si intre\
@ inerea aparatului trebuie

« sd fie calificate in mod corespunzdtor,

¢ sd aibd cunostinte despre sudurd

« sG citeascdin totalitate si sd respecte cu strictete prezentul manual de utilizare.

Dacd aveti orice indoiald sau problemd in legaturd cu utilizarea echipamentului, va rugédm sa&
consultati personal calificat.

1.1 Mediul de lucru
Orice echipament trebuie folosit exclusiv pentru operatiile pentru care a fost desemnat, prin
@ modalitdtiile si categoriile prevdzute Th norme si/sau Tn aceastd brosurd, potrivit instructiunilor
nationalesiinternationale privind protectia. AlteTintrebuintdri decdt cele declarate exclusivde catre
producdtor vor fi considerate total inadecvate si periculoase si astfel acesta nu Tsi asumd nicio
responsabilitate.

Producdtorul nu Tsi asumd rdspunderea pentru nicio daund produsd folosind aparatul in mediu

@ Acest element trebuie folosit doar pentru aplicatii profesionale, intr-un mediu industrial.
casnic.

Echipmantul trebuie folositTn mediu cu temperaturdintre -10°C si + 40°C (intre +14°F si +104°F).

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

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



RO

!

~—

'bohler

welding by voestalpine

1.2 Protectia utilizatorului si a altor persoane

P00 o p

[1]

o]

Procesulde sudare este osursdde propagarederadiatii,zgomot cdldurd sigaz caresuntddundtoare.
Pozitionati un paravan ignifugd pentru a proteja zona de sudurd de raze, picdturi si zgura incinsa.
Avertizatiorice persoand sd nu se uite fix la sudurd si sd se protejeze de razele arcului sau de metalul
incandescent.

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

- intacte sitn conditiibune
- rezistentelafoc
- izolatesiuscate

- demadrime potrivitd si fdrd mansete si mdnecisuflecate

Folositiintotdeauna pantofi potriviti care sd asigure izolatiaimpotriva apei.

Folositiintotdeauna mdnusi potrivite care izoleazd electric si termic.

Purtati mdsti care protejeazd fata si au un filtru potrivit de protectie pentru ochi(cel putin nr. 10 sau
chairmai mult).

Purtati ochelari cu protectie laterald, mai ales in timpul crdituirii sau in timpul indepdrtdrii zgurii
produsd in urma suddrii.

Nu purtatilentile de contact!

Dacain timpul suddrii se produce zgomot puternic care devine periculos, folositi cdsti duble. Dacd
zgomotul ajungelaunnivel care depdseste limitalegald, delimitati-va loculde muncd siasigurati-va
cd oricine este prin preajmd poartd cdsti de protectie.

Intotdeauna mentineti capacul derulatorului inchis in timpul procesului de sudare. Sistemul nu
trebuie sd sufere nici un fel de modificare.

Aveti grijd ca mdinile, pdarul, hainele, uneltele sd nu intre in contact cu pdrti detesabile 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 neasumandu-si orice responsabilitate asupra pagubelor de orice naturd.

Tn timpul incdrcdrii si alimentdrii cu sarmd a derulatorului, feriti-vé capul de pistoletul de sudarel
MIG/MAG.

Sarma careiese va poate rdni mdinile, fata si ochii.

Nu atingeti elementele proaspdt sudate: cdldura poate cauza arsuri grave.

Urmatitoate prevederile descrise maisus side asemeneain toate operatiile efectuate dupd sudare,
Tntrucat zgura se poate detasa de elementele sudatein timp ce acestea se rdcesc.

Verificati ca pistoletul sd fie recenainte de aincepe orice operatie.

Asigurati-va cd sistemul de rdcire este oprit inaintea decupldrii conductelor de la acesta. Lichidul
cald ceiese din conducte poate cauza arsuri.

Intotdeauna sd avetilaindemé&nd un echipamentde prim ajutor.

Nu subestimatinicio arsurd saurand.

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

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

copiilor femeilorinsdrcinate.

» Statila distantd de orice gaz sau fum produsin urma suddrii.

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

» Dacd ventilatia este slabg, folositi mdsti sau aparate pentru respiratie.

» Dacd se sudeazdin locuri foarte mici, actiunea trebuie supravegheatd de un coleg care sta afard.

* Nu folositi oxigen pentru ventilatie.

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

» Cantitatea si nivelul de pericol al fumului depinde de materialul de baza folosit, materialul de adaos si de
unelesubstante folosite pentru curdtareasidegresareapieselorcare vorfisudate. Astfel urmdritiinstructiunile
redate de producdtorimpreund cuinstructiunile din schitele tehnice.

* Nu efectuati operatiide sudare in preajmalocurilor de degresare sau vopsire.

* Pozitionati cilindrii cu gaz afard sauin locuri cu o ventilatie foarte buna.

1.4 Prevenirea focului/explozilor

Procesul de sudare poate cauza foc si/sau explozii.

 Curdtatilocul de lucru sitmprejurimile de orice combustibil, produs sau obiect inflamabil.

» Materialele inflamabile trebuie sd fie la o distantd de cel putin 11 metri fatd de locul unde se sudeazd, dacd
nu, trebuie sd fie protejate corespunzadtor.

» Scdnteile si particulele incandescente pot sdri usor destul de departe si pot ajunge inimprejurimi chiar si prin
orificiiminuscule. Acordati o atentie deosebitd asupra sigurantei oamenilor si bunurilor.

* Nu efectuati operatii de sudare pe sau ldngd recipiente sub presiune.

» Nu efectuati operatii de sudare pe recipiente sau conducte inchise. Fiti foarte atenti atunci cdnd efectuati
operatii de sudurd pe tevi sau recipiente, chiar dacd acestea sunt deschise, golite sau curdtite foarte bine.
Oricerestde gaz, combustibil, ulei sau orice alt material similar poate cauza o explozie.

» Nu sudatiinlocuriunde 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
conectatlacircuitul de masa.

« Positionatiun extintorldngd zona de lucru.

1.5 Precautiila folosirea tuburilor cu gaz

Tuburile cu gaz inert contin gaz sub presiune si pot exploda dacd nu se respectd conditiile de
transport, depozitare sau utilizare.

* Tuburile trebuie fixate prin mijloace adecvate, in pozitie verticald 1Gngd un perete sau alt suport pentruanu
cadeasaulovinimicdinjur.

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

* Nuldsatituburilede gazlasoare,in conditiide schimbdribruste de temperaturd, la temperaturi preamarisau
preascdzute. Nu expunetituburile la temperaturi preajoase sau preainalte.

« Tineti tuburile de gaz la distantd de fldcdri deschise, arcuri electrice, pistolete sau pistolet-electrod si
materiale incandescente pulverizate in timpul suddrii.

« Tineti tuburile de gazla distantd de circuitele de sudurd si circuitele electrice, in general.
» Cand deschidetirobinetul tubului, feriti-vd capul de orificiul de evacuare a gazelor.

. Tnchide’,ciTntotdecuna supapa cilindruluicand operatiile de sudare sunt terminate.

* Nu efectuatioperatiide sudare pe un tub de gaz etansat.

» Untub cuaer comprimat nu trebuie sa fie niciodatd cuplat direct la reductorul de presiune. Presiunea poate
depdsi capacitatea reductorului cauzand explozia acestuia.

83

RO



RO

!

~—

'bohler

welding by voestalpine

1.6 Protectie impotriva socurilor electrice

Socurile electrice pot produce moarte.

>

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

 Asiguratiizolarea electricd a echipamentului sia operatorului utilizdnd suprafete uscate sibaze bineizolate
de potentialul pdmdantului sial masei.

* Asidurati-va cd sistemul este conectat corect la o prizd sila o sursd de putere care areimpdmdantare.
» Nu atingeti doud pistolete sau doi portelectroziin acelasi timp.
» Dacd simtiti un soc electric, intrerupetiimediat operatia de sudare.

N\——| Aprinderea arculuisidispozitivul de stabilizare sunt proiectate pentru operatii de sudare manuale
S saumecanizate.

%

Cresterea lungimiii pistoletului sau a cablurilor de sudare cu peste 8 m va mdri riscul producerii unui
soc electric.

—
o

.7 Campuri electromagnetice & interventii

Curentul trecand prin sistemul intern si extern de cabluri creazd un cdmp electromagnetic n
vecindtatea cablurilor sichiar a echipamentului.

>

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

» Cadmpurile electromagnetice interactioneazd cuunele echipamente precum stimulatori cardiacisau aparate
auditive.

Persoanele care au stimulatori cardiaci trebuie sdTsi consulte mediciiThainte de aTncepe operatiile
de sudare.

@

-

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

Echipamentul clasa B corespunde la cerintele de compatibilitate electromagneticd Tn medii
industriale si rezidentiale, incluzénd locatiile rezidentiale unde energia electricd este asiguratd de
sistemul public de alimentare de joasd tensiune.

Clgsq

Echipamentul clasa Anu este prevdzut pentrufolosireain locatiirezidentiale unde energia electricd
este asiguratd de sistemul public de alimentare de joasd tensiune. n aceste locatii pot apdrea
anumite dificultdti in asigurarea compatibilitdtii electromagnetice a echipamentului de clasd A
datoritd deranjamentelor atdt conduse cét siradiate.

o
>3
a

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

1.7.2 Instalareaq, folosirea si examinarea zonei

Acestechipament este confectionatin concordantd cu cerintele standarduluieuropean EN 60974-10/A1:2015
si se identificd ca un echipament “CLASA A”. Acest element trebuie folosit doar pentru aplicatii profesionale,
Tntr-un mediuindustrial. Producdtorul nuisiasumd rdspunderea pentru niciodaund produsd folosind aparatul
Tn mediu casnic.

Utilizatorul trebuie sd fie expert in aceastd activitate si totodatd responsabil pentru punerea in
functiune si folosirea echipamentuluiin concordantd cu instructiunile date de producdtor. Dacd se
observdvreodefectiune de naturd electromagneticd, utilizatorul trebuie sa rezolve problema chiar
sicuoasistentd tehnicd, dacd este necesar, din partea producatorului.

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

Inainte de instalarea aparatului, utilizatorul trebuie s& evalueze potentialele probleme
electromagnetice care pot apdrea n imprejurimi, tindnd seama de conditiile de sdndtate ale
persoanelordin preajmd, de exemplu, persoanele care au stimulatori cardiaci sau aparate auditive.

@ O
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1.7.3 Precautii privind caburile

Pentru a minimaliza efectele cGmpurilor electromagnetice urmatiinstructiunile de maijos:
» Dacd este posibil, stréngeti si asigurati cablurile de putere si cele de masa.

» Nuinfasuratiniciodatd cabluriinjurul corpului.

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

* Cablurile trebuie sa fie cdt mai scurte, trebuie sd fie pozitionate cét mai strdns una de alta si s fie pe podea
sau cdt maiaproape de aceasta.

* Pozitionati echipamentul la o anumitd distantd fatd de zona de sudare. RO

* Cablurile trebuie sa fie tinute la distantd de alte cabluri.

1.7.4 Impdmantarea piesei de lucru

Cand piesa de lucru nu este impdmadntatd din motive de sigurantd electricd sau datoritd mdrimii sau pozitiei,
Tmpdmdntarea piesei poate reduce emisiile. Esteimportantde stiut cdimpdmdantarea pieseide lucru nutrebuie
sd mdreascd riscul accidentelor utilizatorului, nici sd distrugd alte echipamente electrice. Impdmantarea
trebuie facutdn concordantd cu normele tarii.

1.7.5 lzolarea

Izolarea altor cabluri sau echipamente aflate Tn zond poate reduce problemele cauzate de interferentele
electromagnetice.

Pentru aplicatii speciale trebuie sd se tind seama de izolareaintregului echi-pament de sudare.
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2. INSTALAREA

@ Instalarea trebuie realizatd doar de personal expert si autorizat de producdtor.

@ Tn timpul instaldrii, asigurati-vd ca sursa de energie sd fie deconectatd de laretea.

2.1 Instalarea

@ Nu aruncatisau aplicati presiune mare pe achipament.

1 Port-pensetd
2 Duzdde gazceramicd
3 Pensetd

4 Electrod

D Q@ 5 Capac

N

O—@

@—

Tnainte deinceperea lucrului este necesar de a efectua urmdtoarele verificdri si operatiuni:
» Verificatidacd sursa este opritd.

» Verificati faptul cd toate componentele pisroletului functioneazd. Pentru diferitele componente ale
pistoletului, secventa de asamblare corectd este 1-2-3-4-5.

2.1.1 Conexiunea pentru sudarea WIG

Tubde gazculanternd

4 15268 T Conectorclemé&de maséd
L. 2 Prizd pozitivé (+)
3 Cupld pentru pistolet WIG
4 Prizd pentru tortd
+ 5 Cablulde semnal al pistoletului
6 Conector
- 7
8

Conexiunea-imbinarea

» Conectaticablulde masdla priza pozitivd (+) a surseide putere. Introducetiin prizd sirdsucitiin sensul acelor
de ceasornic pdnd cdnd toate pdrtile sunt fixate.

» Conectati conectorul pentru pistoletul WIG la priza negativd (-) a sursei de putere. Introduceti in prizd si
rdsucitiin sensul acelor de ceasornic pdnd cand toate pdrtile sunt fixate.

» Conectaticablulde semnal al pistoletuluila conexiunea potrivitd.

» Conectatifurtunul de gaz al pistoletuluila conexiunea potrivitd.

12
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3. PREZENTAREA SISTEMULUI

Seriade pistolete BT...POT

1 Potentiometru

13
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4. INTRETINEREA

Intretinerea curentd trebuie realizatd in concordantd cu specificatiile producdtorului. Tn timpul
0 functiondrii echipamentului toate pdrtile de acces respectiv usile carcaselor trebuie sd fie inchise.

Sistemul nu trebuie sd sufere nici un fel de modificare. Preveniti acumularea prafului si a piliturii de

fier (materiale conductive) pe componentele masinii. ~

Orice operatie deintretinere trebuie efectuatd doar de personal calificat. Inlocuirea sau repararea
@ oricdror pdrti din sistem de cdtre personalul neautorizat pot face ca garantia sd devind nuld si

neavenitd. Repararea sau inlocuirea oricdror pdrti componente ale sistemului trebuiesc efectuate

doarde personal calificat.

RO

Deconectati sursa de alimentare cu energie a masinii inaintea efectudrii oricdrei operatii de
intretinere!

4.1 Efectuati periodic urmdatoarele operatii deintretinere a sursei de sudare

Curdtatisursade sudareinduntru prin suflare cuunjet de aerde presiune joasd respectiv cu ajutorul
unor periute cu peri moi. Curdtati contactele electrice si toate conexiunile.

4.1.1 Pentruintretinera sauinlocuirea componentelor pistoletelor portelectrodului si/sau
cablului de masa:

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

Folositi unelte corespunzdtoare.

@ Folositiintotdeauna mdnusi de protectien concordantd cu normele de protectie standard.

4.2 Ansvar
= Nerespectarearegulilor deintretinere mai sus mentionate va conduce la anularea certificatelor de
Q@ garantie si scuteste producdtorul de orice rdspundere. Producdtorul nu Tsi asumd nicio
responsabilitate in cazul nerespectdriiinstructiunilor mentionate maisus. Pentru orice dubiu si/sau
problemd nu ezitati s& contactati cel mai apropiat service.

14
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5. POSIBILE PROBLEME

Echipamentul nu porneste

Cauza

» Lipsa tensiunii de alimentare la priza.

» Conectare gresitd sau cabluintrerupt.

» Siguranta de peretea sdritd/arsd.

» Intrerupatorul principal defect.

» Componente electronice defecte.

Solutia

» Verificatisireparatiretelele electrice.

» Acest lucru aserealize doar de cdtre personal calificat.

RO

» Inlocuiticomponentele defecte.

» Contactati cel mai apropiat service pentruarepara
sistemul.

» Inlocuiticomponentele defecte.

» Inlocuiticomponentele defecte.

» Contactaticel mai apropiat service pentruarepara
sistemul.

» Contactati cel mai apropiat service pentruarepara
sistemul.

Lipsd curent de sudare (sistemul nu sudeazd)

Cauza

» Trdgaciul pistoletului defect.

» Echipament supraincdlzit (alarmd termicd
- bard led rosie).

» Impdmadntare incorectd.

» Componente electronice defecte.
(Echipamentin standby - bardled albd)

Tensiune de iesire incorectad
Cauza

» Selectarea gresitd a procesului de sudare,
sau selector defect.

» Setareaincorectd a parametrilor/functiilor.

» Potentiometru/ buton pentrureglarea
curentului de sudare defect.

» Tensiunea principaldin afaralimitelorde
functionare.

» Componente electronice defecte.

Solutia

» Inlocuiticomponentele defecte.

» Contactati cel mai apropiat service pentruarepara
sistemul.

» Asteptati ca sistemul sa se rdceascd fard oprirea acestuia
(LED-ul galben stins).

» Impdmadntati sistemul corect.

» Cititi paragraful ,Instalare”.

» Contactati cel mai apropiat service pentruarepara
sistemul.

Solutia

» Selectati corect procesul de sudare.

» Resetati sistemul si parametrii de sudare.

» Inlocuiticomponentele defecte.

» Contactati cel mai apropiat service pentruarepara
sistemul.

» Conectaticorectasistemul.

» Cititi paragraful ,,Conectare”.

» Contactati cel mai apropiat service pentruarepara
sistemul.
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6. SPECIFICATII TEHNICE

Cicludelucru

BT 17 POT UM.

CicludelucruDC

(X=35%) 150 A

CicludelucruAC

(X=35%) 105 A

Specificatii de pistolete

BT 17 POT U.M.

Racirii Gaz

Diametru electrozistandard 1.6 mm

Diametru electrozi tratabili 1.0-3.2 mm

Debitdegaz 3-15 I/m

Lungimea cablu 4/8 m

Aprindere a arcului LIFT/HF

Caracteristici fizice

BT 17 POT U.M.

Referinte normative ENIEC 60974-7:2019

Cicludelucru

BT 26 POT U.M.

CicludelucruDC

(X=35%) 180 A

CicludelucruAC

(X=35%) 125 A

Specificatii de pistolete

BT 26 POT U.M.

Racirii Gaz

Diametru electrozistandard 1.6 mm

Diametru electrozi tratabili 1.0-4,0 mm

Debitde gaz 3-15 I/m

Lungimea cablu 4/8 m

Aprindere a arcului LIFT/HF

Caracteristici fizice

BT 26 POT U.M.

Referinte normative

16
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7. DIAGRAMA-CONECTORI
BT 17 POT (81.35.004-81.35.007)
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Diagrama-Conectori

BT 26 POT(81.35.010-81.35.013)

\

Tbohler

welding by voestalpine

o
o

¥ %
(]
500
w
m X om
- AN M

4 GREEN

o

10K RESISTOR 1/4W \

5 WHITE

1NOPIN

2PIN

3 PIN

Z
o]
|

6 PIN
4 NO PIN

7 PIN

SOLDER SIDE

18

92



~

{
I

welding by voestalpine

bohler Lista pieselor de schimb

8. LISTAPIESELOR DE SCHIMB

BT 17 POT(81.35.004-81.35.007)

82.10.482
L b

20.07.220

82.10.019

% 82.10.471
B =|-||m—:m“

73.12.046 82.10.469/483

82.10.315

g 82.10.158

s A

82.10.166
82.10.466/486 82.11.068

10.01.363
74.90.102

74.90.104

CcoD DESCRIERE
10.01.363 Conectorfisd cu 8 pini - tata
20.07.220 Maner Bohler TIG mic
73.12.046 Kit suruburi
74.90.100 Articulatie sfericd mic&
74.90.101 Suport cablurimic
74.90.102 Kit conector pistolet TIG
74.90.104 Conector pistolet TIG
74.90.105 Kitracord gaz 5,0mm gf
82.10.019 Capacscurt
82.10.158 Port-pensetd D. 2,4mm
82.10.166 Duzd de gazceramicdgr.6 D.9,8mm
82.10.315 PensetaD. 2,4mm
82.10.466 Fascicul cabluri-13.8m
82.10.467 CabludecurentL3,8m
82.10.469 Cabludesemnal -1.3.8m
82.10.471 Corp pistolet
82.10.482 Declansator tortd potentiometru control curent distanta
82.10.483 Cabludesemnal -1.8m
82.10.486 Ansamblude cabluriL.8m
82.10.487 Cablu de sudare (putere) - 1.8m
82.11.068 Electrod de tungstenws2 D. 2,4mm [turcoaz]
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BT 26 POT(81.35.010-81.35.013)

Ciﬂ’> 82.10.482

82.10.469/483 82.10.018

73.12.046 %
82.10.474
" -uij‘“
74.90.107 82.10.315
g 82.10.158
4
‘ 82.10.166
82.10.475/484 \33 82.11.068
10.01.363
74.90.106
74.90.108

82.10.476/485

S
rasoa0s /

73.12.046 /1
COoD DESCRIERE
10.01.363 Conectorfisd cu 8 pini - tata
20.07.222 Maner Bohler TIG mare
73.12.046 Kitsuruburi
74.90.104 Conector pistolet TIG
74.90.105 Kitracord gaz 5,0mm gf
74.90.106 Capac conector pistolet TIG
74.90.107 Racord articulat mare
74.90.108 Kit conector pistolet Tig
74.90.109 Suportcablumare
82.10.018 Capaclung
82.10.158 Port-pensetd D. 2,4mm
82.10.166 Duzd de gazceramicdgr.6 D.9,8mm
82.10.315 PensetaD. 2,4mm
82.10.469 Cabludesemnal-1.3.8m
82.10.474 Corp pistolet
82.10.475 Fascicul cabluri-13.8m
82.10.476 Cabludecurent-13.8m
82.10.482 Declansator tortd potentiometru control curent distanta
82.10.483 Cabludesemnal -1.8m
82.10.484 Ansamblude cabluriL.8m
82.10.485 Cablu de sudare (putere) - 1.8m
82.11.068 Electrod de tungstenws2 D. 2,4mm [turcoaz]
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PIESE DE SCHIMB PENTRU PISTOLETE TIG STANDARD

POS CcOoD DESCRIERE
1 82.10.018 Capaclung
2 82.10.019 Capacscurt
3 82.10.020 Garniturd o-ring
4 82.10.002 Izolator corp duzd de gaz
5 82.10.350 I1zolator corp duzd lentile de gaz
82.10.313 Pensetd d.1,0mm
82.10.314 Pensetd d.1,6mm
[} 82.10.315 Pensetd d.2,4mm
82.10.316 Pensetd d.3,2mm
82.10.317 Pensetd d.4,0mm
82.10.156 Port-pensetd d.0,5-1,2mm
82.10.157 Port-pensetd d.1,6mm
7 82.10.158 Port-pensetd d.2,4mm
82.10.159 Port-pensetd d.3,2mm
82.10.160 Port-pensetd d.4,0mm
82.10.352 Port-pensetd d.1,0mm lentile de gaz
82.10.353 Port-pensetd d.1,6mm lentile de gaz
8 82.10.354 Port-pensetd d.2,4mm lentile de gaz
82.10.355 Port-pensetd d.3,2mm lentile de gaz
82.10.356 Port-pensetd d.4,0mm lentile de gaz
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POS coD DESCRIERE

82.10.162 Duzd degazceramicdgr.12d.19mm
82.10.163 Duzd degazceramicdgr.4d.6,4mm
82.10.164 Duzd degazceramicdgr.5d.8,0mm

9 82.10.166 Duzd de gazceramicdgr.6d.9,8mm
82.10.168 Duzd degazceramicdgr.7 d.11,2mm
82.10.170 Duzd de gaz ceramicd gr.8 d.12,7mm
82.10.161 Duzd de gaz ceramicd gr.10d.15,7mm
82.10.357 Duzd de gaz ceramicd gr.4d.6,4mm lentile de gaz
82.10.358 Duzd de gaz ceramicd gr.5d.8,0mm lentile de gaz
82.10.359 Duzd de gaz ceramicd gr.6 d.9,8mm lentile de gaz

10 82.10.360 Duzd de gazceramicdgr.7 d.11,2mm lentile de gaz
82.10.361 Duzd de gaz ceramicdgr.8 d.12,7mm lentile de gaz
82.10.362 Duzd de gaz ceramicdgr.12d.17,2mm lentile de gaz
82.11.065 Electrod de tungsten ws2 d.1,0mm [turcoaz]
82.11.066 Electrod de tungstenws2 d.1,6mm [turcoaz]
82.11.068 Electrod de tungstenws2 d.2,4mm [turcoaz]
82.11.070 Electrod de tungstenws2 d.3,2mm [turcoaz]

M 82.11.071 Electrod de tungstenws2 d.4,0mm [turcoaz]
82.11.053 Electrod de tungsten purd.1,6mm [verde]
82.11.055 Electrod de tungsten purd.2,4mm [verde]
82.11.057 Electrod de tungsten purd.3,2mm [verde]
82.11.058 Electrod de tungsten purd.4,0mm [verde]

22
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3AABITEHME O COOTBETCTBMM EC

Crpoutenb

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

3da4BNIA€T MNOA CBOIO UCKIJTIOYUTETbHYIO OTBETCTBEHHOCTb, YTO CJ'IeAyIOUJ,Ml‘;I MNPOAYKT:

BT 17 POT 81.35.004
81.35.007
BT 26 POT 81.35.010
81.35.013

UMeeT creaytolme ceptudmkaTol EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2011/65/EU +2015/863/EU  RoHS DIRECTIVE

M UTO GbINIU MPUMEHEHBI CITEAYHOLLME TAPMOHU3MPOBAHHbIE CTAHATPTHI:

ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
ENIEC 63000:2018

AOKYMeHTaLMs, MOATBEPXKAQIOLLAS COOTBETCTBME AMPEKTMBAM, OYAET XPAHUTLCS AN MPOBEPKM Y BbILLEYNOMSHYTOrO
npom3BOAMTENS.

JTto6oe 1cnonb3oBAHUE MM BHECEHMEe M3MeHeHU 6e3 NpeaBapuTenbHoro cornacus voestalpine Béhler Welding Arc
Technology S.r.l. oenaeT AQHHBIN CEPTUDUKAT COOTBETCTBUS HEAEMCTBUTENbHBIM.

OnaradiTombolo, 02/03/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L I S

I
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. BE3OIMNMACHOCTb

I'IepeA MCMNOJSIb3OBAHMEM ANNAPATA BHMMATESTbHO MPOYTUTE HACTOALLYH MHCTPYKLUMIO.

He aonyckaetcs BbiMOMHEHME OMepauui UM BHECEHUE M3MEHEHMUM, He MPEeAYCMOTPEHHbIX
HacTosWeMn MHCTPYKLUMEN. [Ipon3BoaUTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTHM 3A TPABMbI MEPCOHANA UMK
noBpeXAeHMs 060PYAOBAHMS, BbI3BAHHbIE HE3HAHWMEM MMM HEKOPPEKTHbIM UCMONb30BAHMEM
NpeAnUCAHMMI, M3NOXKEHHbIX B HOCTOSALWLEN MHCTPYKLUM.

OTO PYKOBOACTBO MO 3KCMYATAUMM AOJSIKHO MOCTOAHHO XPAHMUTBCS B MECTe3KCMMyaTauum
ycTpoMcTBd. KpoMe MHCTPYKLMM, MPUBEAEHHbIX B AQHHOM PYKOBOACTBE MO 3KCMyaTAL MU, TAKXKE
AOJTKHbI COBNMIOAATLCS OOLWME M MECTHble MPABUA NPEAOTBPALLEHMS HECHACTHBIX CIy4YdeB U
npeAnUCcanms B 061aCTH 3ALWMTbI OKPY>KAKOLLLEHN CPEABI.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.rl. ocTaeBnseTr 3a co6o¥ NpaBO M3MEHEHUs
COAEPXKAHUSA MHCTPYKL MU B Nto6oe BpeMs 6e3 NpeABAPUTENBHOTO YBEAOMIIEHMUS.

Bce npaBa Ha nepeBoA HA PYCCKMi S3bIK M YACTUYHOE MUITKU MOJIHOE BOCTNPOM3BEAEHME AQHHOM
MHCTPYKLMM NIOObIMM CPEeACTBAMM (BKItOYAS GOTOKOMUPOBAHME, 3AMMCb HA KMHOMIEHKY M
MMKPOMMEHKY) MPUHAANEXAT KOMMNaHMK voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

npeACTGBJ‘IeHHbIe pekoMeHAdUuMn U Tpe6OBOHMﬂ MMEKT >XMU3HEHHO BAXHOE 3HA4YeHure U
0643aTerbHbI K BbIMONTHEHMIO.

B cnyyae HecobntoAeHUSA U3NOXEHHbBIX PEKOMEHAALMM M TPeBOBAHMM, MPOU3BOAMTENb HE HECET
HUKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3d BO3MO3KHbIE MOCIEACTBMA.

Bce nmua, ydacTteyrouime B BBOAE B 9KCNJ1yATALUMIO, SKCNYATAUMUM U TEXHNHECKOM O6CJ‘Iy)KMBCIHI/IVI
YCTPOMCTBA, AOSIXKHbI:

* IMETb COOTBETCTBYIOLLYIO KBANMPUKALMIO;
* 06510AQTb 3HAHMAMM B 0611ACTH CBAPKM;
* MOSTHOCTHIO MPOYMUTATL AGHHOE PYKOBOACTBO MO SKCMYATALMM U TOYHO ero CO6MIoAdTh.

EcnuyBacBo3HMKIM Kakne-nmMbo BONPOCh! MM NpobneMbl MpU MCMOb30BAHWM YCTAHOBKM MM Bbl
He HALWM OMNMUCAHMS MO MHTepecyloweMy Bac Bonpocy B AQHHOM MHCTPYKLMM, 06paATHTECH K
cneumanmcrTy.

1.1 YcnoBus MCNONMb30BAHUA CUCTEMDI

EN

e’

@

Jlo6as YCTAHOBKA NPEAHA3HAYEeHA AN BbIMOJTHEHMA TOJNTbKO TEX OI'IepGLI,Ml‘;I, ANAKOTOPbLIXOHA 6bina
pG3pQ6OTGHC|. 3HayeHus napamMeTpoB CBAPKKU HE AOJIKHbI MPEBbLILLATL NpeAeSibHbIX 3HAYEHUH,
YKA3AHHbIXHA TABNUYKE TEXHUYECKMX AQHHBIX U/UNK npeaACcTaBI€HHbIX B AQHHOM MHCTPYKUMH. Bce
onepaunm AOJIKHbI COOTBETCTBOBATbL HAUMOHAJNIbHBIM UIKU MEXAYHAPOAHbBIM CTAHAQPTAM
6e3onacHocTH. B cny4yae HeCO6J'IIOAeHMF| npeAcTaB/ieHHbIX MHCprKLI,MlZ, npounssoauTenbHe HecCeT
HUKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3d BO3MOXKHbIE MOCITEACTBMS.

AQHHbBIN annapdar npeaHasHadyeH Ansa FIpOd)eCCMOHCIJ'IbHOFO MCNOJSIb30OBAHMA B YCNOBUAX
MPOMbIWITEHHOIO MNMPOM3BOACTBA. npOM3BOAMTeJ'Ib He HeceT HWKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3a
BO3MO>XHbI€ MOCIEACTBMA NP UCNONTb3OBAHMM ANNAPATA B AOMALWHMX YCITOBUAX.

Mpu MCNONb3OBAHMM YCTAHOBKM TEMMEPATYPA OKPYXKAIOLWEN CPpeAbl AOSIXKHA HAXOAMTLCA B
npeaenaxot-10°C oo +40°C (oT +14°F po0 +104°F).

TeMnepaTtypa okpy>katoLLei cpeabl Mpu NepeBoO3Ke UMK XPAHEHUU YCTAHOBKM AOTIXKHA HOXOAMUTLCS
Bnpeaenaxot-25°C A0 +55°C (o1-13°F A0311°F).

B uenax 6e30nacHOCTH, MOMELLEHUS, B KOTOPbIX MCMOMb3YeTCs YCTAHOBKA, AOM>KHbI 6bITb OYMLLEHbI
OT MbINU, KUCIOTbI, FTA30B M APYTMX PA3bEAQIOLLMX BELLLECTB.

Mpu MCMONb3OBAHUM YCTAHOBKM OTHOCMTESNbHASA BIIAXKHOCTb OKPYXXAKOLWEN CPeAbl HE AOMXKHA
npesbiwaTe 50% npu TemMnepatype okpy>katowen cpeabl 40°C (104°F).

Mpu MCNONb30BAHMM YCTAHOBKM OTHOCMUTENbHASA BIIAXHOCTb OKPYXKAKOLLEM CPeAbl He AOMXHA
npesbiwaTh 90% npu TeMnepartype okpyskarowen cpeabl 20°C (68°F).

MakcUManbHAs BbICOTA MOBEPXHOCTU, HA KOTOPOM YCTAHABAMBAETCS AMMAPAT, HE AOSXKHA
npesbiwaTk 2,000 meTpoB. (6,500 pyTOB) HOA YPOBHEM MOPH.
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1.2 3awmMTa cBApPLMKA, OKPYXKAlOLWeM cpeAbl M MepcoHana

Mpouecc cBApkM SBMAETCA BPEAHBIM ASll OPraHM3MA MCTOYHUKOM PAAMOAKTUBHbLIX U3MTyUYeHUH,
LyMd, TEMMOBbIX M3MTyYEHMM 1 BblaeIeHMI ra3d. Mpu BbINOMHEHUM CBAPOYHbLIX pA6OT UCMONb3yMTe
OrHEYMOpHbIE MEPErOPOAKU AN 3ALMTbI OKPY>KAIOLLMX MIOAEM OT M3NyYeHMM, UCKP M 6pbi3r
packaneHHoro Metanna. lMpeaynpeaute Nto6bIX TPETLUX NTUL, O TOM, YTOGbI HE CMOTPETL B CBAPHOM
LIOB M 3ALLMLLATL cebs OT Nyder A1 unm packasreHHoro MeTansna.

Bceraa HaaeBalTe 3ALLMUTHYIO OAEXKAY AN 3ALLMUTBI OT AYTM, UCKP M 6pbI3r MeTanna. Pabouas
OAEXAQ AOSKHA MOSMHOCTBIO 3AKPLIBATL TENO, d TAKXE COOTBETCTBOBATbL CIEAYHOLWMM
Tpeb6oBAHUAM:

- AOJIXHQA 6bITb HEMOBPEXAEHHOM U B HOANEXALLEM COCTOSIHUM
- OrHeyrnopHoM
- 06NaAQTb U30NUPYIOLWLMMM CBOMCTBAMM U BbITb CyXOM

- MNOAXOAUTL MO pasmepy. KocTioM He AON>KeH UMEeTb MAHXXET U OTBOPOTOB.

Bceraaucnonbayiite NpoyHyto 06yBb, 06€CNeUYMBAIOLLY IO 3ALLMTY OT BOAbI.

Bceraa ucnonbsyite cneumnanbHble NepydaTku, obecnevymparoLlme 3awWmTy OT INeKTpUYecTBa, d
TAK>KE BbICOKMX M HU3KUX TEMMEPATYp.

Mcrnonb3yiite Macku ¢ 6OKOBbIMU 3ALMTHBIMU LLIMTKAMMU M CAELMASTbHBIMU 3ALLMTHBIMU GUNBTPAMM
Anarnas(He Huxke NR10).

Bceraa MCI‘IOJ’Ib3yﬁTe 3AWHNTHbIE O4YKKM C 60KOBbIMU LMTKAMMU, 0CO6EeHHO npun BbINOJIHEHUHU
OI'IepCILI,VIlZ,CBfBGHHbIXCpY'-lHOI‘;IMJ'IMMeXGHMLIeCKOl‘;IOHMCTKOFICBGpOHHOFOCOGAMHeHMﬂOTLIJJ'IGKOB
M OKMCIIOB.

He HaaeBaAMTE KOHTAKTHbIE JIMH3bI!

EcnuypoBeHb LyMa Bo BpeMs CBAPKM NPEeBbILLAeT AOMYCTUMbIE MPEAEbl, UCMONMb3YMTE HAYLUHUKM.
Ecnu ypoBeHb LWyMa npu BbINOMHEHMKW CBAPOYHbIX PAGOT NPEBLILLIAET MPEAESbI, YCTAHOBEHHbIE
CTAHAQPTOM A HEKOTOPOM TEPPUTOPUM, TPOCTIEAUTE, YTOObI BCE OKPYXKAIOLLME GblNIM CHAGXKEHbI
HAYLWHUKAMM.

Bo Bpemsi cBapo4HOro npouecca 60KOBble MAHENM annapaTa AOSKHbI 6biTb 3aKpPbITH. He
NPOU3BOAUTE KAKUX-NTMEO MOAMDUKALMIA YCTAHOBKM.

CneauTe 3a TeM, 4TO6bI Balum pyku, BONOCh!, OAEXAQ, MHCTPYMEHTbI U T.A. HE COMPMKACANIUCH C
NMOABMKHBIMM YACTAMM ANNAPATA, TAKMMM KAK: BEHTUATOPSI, LLECTEPHM, PONTMKM M BASbI, KATYLLKA
c npoBonokoi. Bo Bpems pa6oTbl, He kacanTech LiecTepHEeN MEXAHW3MA, MOAJIOLLErO MPOBOSOKY.
MrHopMpoOBAHME 3ALLUMUTHBIX YCTPOMCTB, YCTAHOBMEHHbIX HA MOACJIOLWEM MPOBONIOKY MEXAHM3ME,
ABMSETCS OYeHb OMACHbIM M CHUMAET C MPOM3BOAMTENS OTBETCTBEHHOCTb 3d BO3MOXHOE
NPUYMHEHUE BPEAQ MIOASM UITM CO6CTBEHHOCTM.

Bo BpeMsi HOMOTKM MM MOAQYM MPOBOMOKM, ClleAMTe 3a TeM, YTo6bl Balia ronoBa Haxoaunack HA
3HAYUTENBHOM PACCTOSAHUM OT ropenkmi MIG/MAG.

rlOCTyI'IGIOLLI,Gﬂ N3 TOPESIKM NPOBOSIOKA MOXKET NPUYNHAUTD CepbeBHbIﬁ BpeA PyKaMm, 1Ly Unrnasdam.

He npukacaiitecb K TOMbKO YTO CBAPEHHbLIM MOBEPXHOCTSAM, BbICOKAS TEMMepaTypda MoXeT
NPUBECTU K CEPLE3HOMY OXOTY.

CobntoaaiTe BCe BbLILLEM3NOXEHHbIE MHCTPYKUMM TAKXKE M MOociie 3aBeplUeHMs CBAPOYHOro
npouecca, TaK KAk BO BpeMs OXJIAXKAEHUS CBAPMBAEMBbIX MOBEPXHOCTEM MOTYT NOABATLCA 6PbI3ru.

Mepea HayanoMm paboTbl UK NMPOBEAEHMEM OOCIYXXMBAHUS, YOeaAUTeCcb B TOM, YTO ropesnka
XOnoAHQaS.

I'IepeA OTKJIIOHEHMEM LWIAHIOB MOAAYM U OTBOAA XMAKOCTMH, y6eA|/1Ter B TOM, 4YTO 6nok
OXNAXKAEHNA OTKITFOYEH OT CETU MUTAHKA. rOpFNGFI XKNAKOCTb, BbIXOAALLAA M3 LLUITAHIOB, MOXKET CTATb
FIpVI‘-IMHOﬁ BO3HMKHOBEHUA O>Xora.
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Bceraa aepykmTte no6nmM3ocTy anTeyky NnepBoi MOMOLLM.

Henb3ga HepooOULEHMBATL TPABMbl UM OXKOTIH1, NOJTyHYeHHble BO BpeMs CBAPOYHbIX pG6OT.

I'IepeA TéM, KAK OCTABUTbH po6oqee MecCTO, y6eAMTer B €ero 6e3OI'IGCHOCTVI, BO M3bexaHue
NpUYNHEHNA CJ'IyLIGl\;iHOFO BpeAd NTIoAAM UITU UMY LLLECTBY.

> 03

1.3 3awmTa oT rasa u Abima
Mbinb, AbIM M a3, 06paA3yOLLMECS BO BPEMS CBAPKM, MOTYT ObITb BDEAHBIMU AT 3AOPOBbSA YeoBeka.

>

I'IpM 0CcobbIX ycnoBuax, ucnapeHud, BbI3BAHHbIE NpouecCoOM CBAPKKM, MOryT npuBectn K
BOBHMKHOBeHMIOpCJKOBbIX3G6OJ‘IeBGHMﬁMJ'IMI'IpM“IMHMTbeeAI'IJ'IOAyBOBpeMﬂ6epeMeHHOCTVI.

. Aep)KVITe ronoByHda 60nbLwoOM PACCTOAHMM OT CBApOYHOrorasam MCHGpeHMﬁ.

* NosaboTbTech 06 OPraHU3ALMK ECTECTBEHHOM MITU MCKYCCTBEHHOM BEHTUMALMM TEPPUTOPUM NMPOBEAEHMS
pabor.

*B cnyyae MAOXOM BEHTUMALMM nomMeuieHud, MCI'IOJ'Ib3yl\;1Te 3dWHNTHbIE MACKN U AbIXATEJIbHbIE ANMNAPAThI.

*B cnyyae npoBeAeHUsd pCI6OT B TeCHbIX, 3AKPbITbIX MOMelWeHUAX, CBAPKA AOJIDKHA MNpPOBOAMTbLCA B
MPUCYTCTBUM M TOA HC]6J'HOAeHMeM elle opoHoro4yenoBeka, HaAxoAaduUWerocda BHe MeCcta nposeaeHus pG60T.

* He MCI'IOJ'Ib3yﬁTe ANA BEHTUNAUUU KNCITOPOA.

. V6EAVITer B TOM, 4YTO pCI6OTOeT OTCOC, peryndapHo npOBemeTe KOJNTMYeCTBO OMACHbIX BbIXJIOMHbIX rA30B B
COOTBETCTBMM CYCTAHOBJIEHHbIMU MPEAENTAMU U TTPABUITIAMU TEXHUKNA 6e30MnacHOCTM.

» KonnyectBo M onacHOCTb ypPOBHSA rA30B 3ABUCHMT OT CBAPMBAEMOro MAaTepMarnda, MpMCcaAOYHbIX MATEPMANOB
M MCMOSMb3YEMbIX YUCTALWMX CPEACTB. CrieAyMTe MHCTPYKLMAM MPOM3BOAMTENS U MHCTPYKLMMU, U3TTOXKEHHOM
B TEXHMYECKOM AOKYMEHTALUM.

* He Nnpon3BoAUTE CBAPOYHbIE pG6OTbI BOMMU3U OKpC]CO'-IHOFO/CMG30‘-IHOFO LLeXOoB.

 [a3oBble 6ANNOHbI AOJIDKHbI pacnofiaraTtbCsa HaA ynuue minn1 B noMeleHnax c xopomeﬁ BeHTMJ‘IFILI,MeIZ.

1.4 Mo>xapo- u B3pbiIBO6E30MNACHOCTb

@ I'Ipou,ecc CBAPKM MOXET CTATb ﬂpVI‘-IMHOﬁ BO3HMKHOBEHMA No>XKapa n/mnm B3pbiBA.

e Ounctute po6ot~|yro M OKPY>XXAKLLYH 30HbI OT J1IErKOBOCM/TAMEHAKWMXCA UMM TOPOYMX BELWECTB 1 06bEKTOB.

» BocnnameHsiowmecs Matepmanbl AOM>KHbI HOXOAUTLCS HO PACCTOSAHMM He MeHee 11 MeTpoB (35 dyToB) oT
30Hbl CBAPKM UITU AOSIXKHBI 6bITh 3ALLMLLEHBI HOANEXALLMM 06 PA30M.

. MCKpr M pacKkaneHHble YaCTUYKM MOTyT OTNeTaTb HA AOCTATOYHO 6onblme pAaccToAaHUA. Yaensinte ocoboe
BHMMAHME 6€30MACHOCTU NI0AEM U MMmyLLecTBead.

* He npoBoAMTE pABOT MO CBAPKE HA MOBEPXHOCTU UM BOM3U EMKOCTEM, HOXOASALLMXCSA MOA AQBIIEHMEM.

» He BbiNonHsiTe cBApOYHbie pa6oThl HA 3AKPbLITIX EMKOCTAX MK Tpy6ax. ByabTe 0CO6eHHO BHMMATESbHbI
NMPM OCYLLECTBEHMM CBAPKU TPYO M EMKOCTEM, AQXKE ECITM OHU OTKPbITbIE, MYCTbIE U 3AYULLLEHBI HOATEXALLUM
ob6paszoMm. JTtobblie ocTATKM rasa, TONAMBA, MACA M MOAOBHbIX BELLECTB MOTYT CTATb MPUYUHOM B3PbIBA.

* He npoBOoAUTE CBAPOYHbIE pG60TbI BNoMelleHNAX, COAePXXALWMX B3PbIBOOMACHYIO Mblf1b, FA3bl M UCMIAPEHUA.

* MNpu 3aBepLleHUM NpoLecca CBApkH, y6eAUTech B TOM, YTO LieMb, HOXOAALWLAACSA MOA HAMPSAXKEHMEM, He
CMOXET COMPUKOCHYTbCS KAKMM-ITM60 06PpA30M C LieMbto 3a3eMI1eHUS.

« Bceraa AepskuTe noa pyKok OrHETYLUUTENU UMK ADYTHME MATEPUATTbI ANt 6GOPbL6GbI C MOXKAPOM.
1.5 MpeaynpeXaeHue Npr UCNOSIb30BAHMM rA30BbIX 6ANOHOB

BannoHsic MHEPTHbLIMTA30M, HOXOAALWMMCATNOA AABJTIEHMEM, MOTYTB30OPBATbCANPH HeC06J'IIOAeHVIM
YCJ'IOBMlji MXTPAHCNOPTUPOBKU, XPAHEHUA M HEMNPABMITBHOIO MCMNOJIb30OBAHMA.

» BannoHbl AOMXHbI 6bITb YCTAHOBEHbI B BEPTUKANIBHOM MOJIOXEHUM Y CTEHbI MU MPU MOMOLLM APYTHX
NMOAAEPXKMBAIOLLMX YCTPOMCTB, AN MPEAYNPEXXAEHUSA UX MAAEHMS.

. 30prHMBGﬁTe 3ALWMTHbBIM KONMAYOK KSianaHa 6annoHa Bo BpeMd ero TpaHCnopTMpoBKH, aKCNyaTaumimi m
nocrne3asepleHmnanpouecca csapku.

» HenoaBepratb 6anoHbl BO3AEMCTBUIO MPAMbIX COITHEYHbIX NTy4ei M CUITbHbIX NepenaAoB TeMnepaTtypsl. He
noABepraTb 6AnoHbl BO3AEMCTBMUIO CITULLKOM HU3KOM MITU CIIULLKOM BbICOKOM TEMMNEPATYPbI.

* He AOI'IYCKGI‘/IITe, 4TO6bl HA 6ANNOH BO3AEMCTBOBANM OTKPbITOE NNam4, anekTpmuyeckas Ayra, ropenka,
ANEKTPOAOAEPXKATENb MITU pACKANEeHHbIe Kann MeTanna.

e [a3oBble 6ANMOHbI AOJIDKHbI HAXOAMTbCA HA 3HAYUTESIbHOM pPACCTOAHMM OT CBAPOYHbIX uenem wm
3neKTqueCKqu,eneﬁ.
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. I'Ipm OTKPbITHMK KnanaHa 6OJ'IJ'IOHO, AEPXMTe ros1oBy HA 3HAYUTESNTbHOM PACCTOAHUU OT OTBEPCTHSA BbIXOAQ
rasa.

» Bceraa sakpbiBaiTe knanaH 6annoHa npy saasepLleHu CBAPOYHOro npoLuecca.

* Hukoraa He Npou3BoAMTE CBAPKY 6ANNOHOB, COAEPXXALLMX ra3, HOXOAALLMMCA MOA AQBIEHUEM.

* Hukoraa He coeamHalTe 6ANOH CO CXATbIM BO3AYXOM HEMOCPEACTBEHHO C PEAYKTOPOM AQBIEHMS.
AdBreHue MOXeT NPEeBbICUTb HArPy3KYy PeAYKTOPd, YTO MOXKET MPUBECTH K B3PbIBY.

1.6 3awmTtaor nopa>eHusd aneKTpnyeCKmMM TOKOM

I'Iopo)KeHme ANEKTPNHECKMM TOKOM MOXKET NMPUBECTU KJNTETAJTbHOMY NMCXOAY.

» He npukacamTecb K BHYTPEHHUM M HAPY>KHbIM TOKOBEAYLLMM YACTSM CBAPOYHOM AMMApATA B TO BPeEMS,
KOTAQ OH MOAKJITIOUEH K CETU MUTAHMS (ropenku, a1IeKTPOAOAEPIKATENM, MPOBOA 3A3EeMIEHMS, SNEKTPOAbI,
NpoBOSIoKA, POSTUKM M KATYLLKA MOAKITHOYEHbI K CBAPOYHOM Lienm).

. y6eAMTer, YTO YCTAHOBKA 3AWMLLEHDbI OT BO3AEMUCTBMSA ANIeKTPHUYeCKoro Toka. I'IpOBepre HAAEXHOCTb
3da3emMrieHuns.

» Y6eauTeCh B NPABUITbHOCTU MOAKITHOYEHMS YCTAHOBKM M 3AXKMMA 3A3eMIIeHMs.
* He AooTparmMBamTech A0 ABYX FOPENIOK UITU 311IEKTPOAOAEPXKATENEN OAHOBPEMEHHO.
* B cnyyae nopaxeHus anekTpuyecknMm TOKOM Cpasy ke NpekpaTuTe CBAPOYHbIM NpoLiecc.

t— YCTPOKICTBO AT 3AXKMIAHUA M CTABMIIM3ALMM AYTH TDEAHA3HAYEHO AJIS PYYHOIO MITH
= MEXAHM3MPOBAHHOIo crioco6a paborTsl.

YBenuyeHne ANUHbI ropefnkm unm CBAPOYHOTo kabens 6onee 4yeM Ha 8 M noBbllAeT pPUCK
nopa>eHuqa anekKTpm4yeCkmMM TOKOM.

>

-

7 3J'IeKTpOMCIFHl4THbIe nonga u noMexm

>

Tok, I'IpOXOAHLLIMl\;I Yyepes3 Hapy>XHble U BHYTPEeHHKME NPOBOAQ, ABNAETCA I'IpM'-lMHOI‘/II BO3HMKHOBEHMA
ANEeKTPOMATrHUTHbIX noneﬁ, CXOAHbIX CMONIAMM CBAPOYHOIO NpOBOAAd M YCTAHOBKM.

* Mpr ANUTENBHOM AEMCTBMM, INTEKTPOMATrHUTHBIE MOSIS MOTYT BbI3bIBATH HEFATUBHbIE AJIS 3AOPOBbS YeNoBeKa
NOCNeACTBUS (TOYHBIM XAPAKTEP 3TUX AEMCTBUM NOKA eLlle He YCTAHOBIEH).

. 3J'IeKTp0MC1FHMTHbIe nonaMoryTnpenaTCcTBoBdTb po60Te CyXxXoBbIXannapaTos.

MpY HANUYMK B OPraHM3MeE 2NEKTPOHHOIO CTUMYNATOPA CEPALLA, MEPEA BbINMONIHEHUEM CBAPOYHbIX
onepauuit Heo6XOAMMO MPOKOHCYBTMPOBATLCA Y BpAYA.

@
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naccuomnkauymus OMC B cooTBeTcTBUU C AMpeKTUBOM: EN 60974-10/A1:2015.

O6opyaoBaHue knacca B orBeyaeT TpebOBAHUAM HA 3MEKTPOMATHUTHYIO COBMECTMMOCTbL B
MPOMBILMIEHHOM M >XMIMOM 30HAX, BKIOYAS >KMUMble MOMELLEHUS, TAE 3NeKTPOo3Heprus
obecrneymBaeTcd KOMMYHAbHOM HU3KOBOJIbTHOM CUCTEMOM 31EKTPOCHABXKEHMS.

Knacca

O6OPYAOBGHIAG Krnacca A He MOXeT MCMOJb30BATHLCS B XXUIbIX MOMELLLEHMUSIX, TAE 3NeKTPpOoaHeprm1a
obecneymBaeTcs KOMMyHC]J'IbHOﬁ HW3KOBOJbTHOM CMCTEMOM 3J'IEKTp0CHC|6)KeHMSI. B o6ecneyeHmmn
SHEKTDOMOFHMTHOIZ COBMEeCTUMOCTH 060pyAOBGHM9I Knacca A B MNOAOGHbLIX MecTax M3-3d
KOHAYKTMBHbIX, A TAK>XKe PAANMALUMNOHHBIX TOMEX MOTYT BO3HUKHYTb MOTEHLUMNASTbHbIE TDYAHOCTHU.

Knacca

aa

Ana  nonydeHus aAononHuTenbHoM wumHopmaumm cM. [nasy: TABJIMHKA C  TEXHUMYECKUMU
XAPAKTEPUCTUKAMMU unum sxe TEXHNHECKME XAPAKTEPUCTUKN.
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1.7.2 YCTAHOBKA, UCMOJIb30OBAHME U MPOBEPKA OKPYXKAIOLWEN TEPPHUTOPUM

AdQHHOE 060pyAOBAHME MPOU3BEAEHO B COOTBETCTBMMU C TpeboBAHUAMMU cTaHAAPTA EN 60974-10/A1:2015 m
uMeeT knacc A. AGHHbIM ANnNAapaT NPeAHA3HAYeH Afls NPodeCCUMOHANbHOIO MCMOMb30BAHMS B YCIIOBUSX
NMPOMBILLIIEHHOTO MPOM3BOACTBA. [TpOM3BOAMTENDL HE HECeT HMKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3d BO3MOXHble
NOCNeACTBMS MPU MCMONb3OBAHUM ANMNAPATA B AOMALUHMX YCNTOBMUSAX.

MepcoHan, NPOBOASLLMIM YCTAHOBKY M 3KCTMTYyATALMIO AQHHOTO 060PYAOBAHMS, AOIKEH O6NIAAATH
HEOBXOAMMOM KBANMMOUKALMEN, BbIMOMHATL YCTAHOBKY M 3KCMMYATAUMIO B COOTBETCTBUM C
YKA3AHUSAMKU MPOU3BOAMTENS U HECTU BCIO OTBETCTBEHHOCTb 3d YCTAHOBKY M 3KCMIydTALMIO
060pyAOBAHMSA. DNEKTPOMArHUTHbIE MOMEXM, NMPOM3BOAUMbIE OGOPYAOBAHMEM, YCTPAHSIOTCS
nonb3oBartenem o60pPyAOBAHMS MPU TEXHUUYECKOM MOAAEPKKE MPOM3BOAMTENS.

B nio60oM cnyyae, 211eKTPOMArHUTHbIE MOMEXM AOTIXKHbI GbITb CHUXKEHbI AO TAKOTO YPOBHS, YTO6bI HE
MeLLdTb paboTe APYroro o60pyAOBAHMS.

[Mepea ycTaHOBKOM OOOPYAOBAHMSA, PEKOMEHAYETCS MPOBECTU OLLEHKY OXMAQEMOro YpPOBHS

3NEKTPOMArHUTHBIX MOMEX U MX BPEAHOIO BIIMSIHMSA HA OKPY>KeHMe. B nepByto ouyepeab, AOMXKEH

YUUTBIBATLCS HAKTOP MPUYMHEHUS BPEAQ 3A0POBbIO OKpYyXKatoLwero nepcoHanda. Oco6eHHo 3To

BAXKHO ANSI NIIOAEM, KOTOPbIE MOSb3YOTCS CMYXOBbIMU ANMAPATAMMU M KAPAMOCTUMYIATOPAMM.
1.7.3 TIpeAOCTOPOXKHOCTU AN Kabenem

AN CHUXKEHUS A@MCTBUM 3NIEKTPOMATrHUTHOTO NOJISt AO MMHMMASIBHOTMO 3HAYEHMs, COBMI0AQMTE CrieaytoLLue
UHCTPYKLUM:

* TaM rae 3To BO3MOXHO, CKPYTUTE U 3aKPENUTE BMECTE NPOBOA 3A3EMITEHUS M CUNOBOM Kabenb.
* He 3akpy4mBaiTe NpoBOAQ BOKPYT CBOEro Tenda.

» He cTOMTE MexKAy CHMITOBbIM Ka6ernem 1 MpoBOAOM 3a3zemsieHus (06a kabesns AOM>KHbI GbITb PACMONOXEHbI C
OAHOM CTOPOHbI).

» Kabenu ropenok AOJIKHbl UMe€Tb MMHUMAJTIbHYIO AJTMHY, PACNONAraTbCa HEeAQNEeKO APYr OT Apyra M no
BO3MO>XXHOCTHM - HA YPOBHE 3eMJN.

* YCTAHOBKA AOMXXHA HOXOAMTLCS HA HEKOTOPOM PACCTOAHUNUN OT 30HbI CBAPKMU.

» Kabenu AOJIDKHbI HOXOAUTBCA HA 3HAYUTESNTbHOM PACCTOAHUU APYT OT APYra.

1.7.4 3a3eMneHue CBApMBAEMbIX AeTanem

3azemMneHue cBapmMBAeMbIX AeTGJ'Ief;I MOXeT 3¢¢EKTMBHO COKPATUTb 3SNEeKTPOMArHMTHbIE TMOMeXH,
reHepupyemble annapatomMm. OAHGKO OHO He BCerad BO3MOXXHO Mo COOGpC])KEHMFIM 3]'IeKTp06€3OI'IOCHOCTM
nMnn B CUNY KOHCTPYKLMOHHbIX ocobeHHoOCTEMN cBapmBdeMblX Aeaneﬁ. HeOﬁXOAMMO MOMHUTb, 4TO
3da3eMrieHne cBapmuBaemMbix AeTCIJ'Ieﬁ He AOJIXKHO YBEJTMYNBATb PUCK MOPA>XKEHMSA CBAPLUMKA SJTEKTPUYECKMM
TOKOM UM Ka KOFO-I‘IM6O MnoBpeXAeHUa Apyroro 3ﬂeKTp0060pyAOBCIHMFI. 3azemneHume AOJIDKHO BbIMOJTHATbLCSA
B COOTBETCTBMUC Tpe6OBGHMﬂMM Ael‘;ICTBy}OLIJ,MX MEeCTHbIX CTAHAQPTOB.

1.7.5 SkpaHnpoBaHue

YacTuyHoe aKpaHMpOBaAHMe Kabenek M KopnyCcoB APYroro afeKTpoo60opyAOBAHMS, HOXOAALLMXCS BONU3U OT
CBAPOYHOro ANnNApaTd Tak>Ke MoXeT 3P DEKTUBHO COKPATHTb BIAUSHME S1EKTPOMATHUTHbIX MOMEX.

MonHoe 3KpdaHupoBaHMe CBOpOHHOI‘;I YCTAHOBKMU BbIMOJTHAETCA TOJIbKO B 0Cob6bIX cnyyasx.
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2. YCTAHOBKA

C60pKG M YCTAHOBKA daANNApAata AOJIKHA MNpOM3BOAMTLCA TOJbKO KBGJ'IMdJMLI,MpOBGHHbIM
nepcoHanom, MMerLwmM COOTBETCTBYIOLLLYHO ABTOPU3ALMIO NMPOMU3BOAUTENA.

@ MepeaycTaHOBKOM, y6eAUTECH B TOM, YTO ANMNAPAT OTKJTHOYEH OT CETU MUTAHMS.

2.1 Moarotoeka annapara Kk paéorte

He aonyckaiiTe naaeHus aAnnapaTtad MM OTAENbHLIX €ro 4acTtei, He 6pocalite ero npu
TPAHCMOPTMPOBKE.

1 Kopnyc uaHru

2 Kepamuueckoe razoBoe comnmo
+—05) P

3 UaHra

@—
4 3dnekTpoaa

®®@ 5 Pyuka
S0
O§§ 2

O—@

I'IepeA Ha4yasnoM pG6OTbI, HeO6XOAVIMO BbIMOJTHUTb UHCTPYKL MK, MPUBEAEHHDbIE HMXKE!
14 I'IpOBepre, YTO BbINPAMUTENb OTKJTFOYEH.

» MNpoBepbTe UCNPABHOCTbL BCeX YacTeM ropenku. NMopsaaok cbopkuyacTem Tena ropenku 1-2-3-4-5,

2.1.1 MoarotoBKka annapara Ansi aproHoayrosoi ceapku TIG

1526 8
A

e

MoakntoumTe KnemMmy sasemrieHmsa K I'IOJ'IO)KVITeanOMy(+) PA3beMY UCTOYHMKA MMTAHUA. BcTaebTe wTencens
17 I'IOBOpG“IMBGHTe erono4acoBoM CTpesike Ao TeEXNOp, NOKAa BCEHYACTU HE 6yAyT HAAEXHO 3aKpensieHbl.

CoeaAMHUTENb 3a>KMMA 3a3eMIeHus
MonoXxuTenbHbIM pa3beM NUTAHMS (+)
Mpucraeka anaropenku TIG
PoseTtkaropenku

CurHanbHbIM Kabernb ropenkm
Pasbem

Fa3oBas Tpy6KaA ropenkm

® N o0 U AN NN

HasbeMy-myodTe

v

v

Moakntounte pasbeM ropenku TIG K oTprLaTENbHOMY (-) pA3bEMY MCTOYHMKA MMTAHMS. BCTaBbTe WTencens
M MOBOPAYMUBAMTE €ro Mo YACOBOM CTPESIKE AO TEX MOP, MOKA BCE YACTH HE BYAYT HOAEXKHO 3aKpernsieHbl.

v

anCOGAMHMTe CUTHAnNbHbIM Kabenb ropenkm K cooTBeTCTByOWeMy pasbemy

v

MpucoeAMHUTE ra30BbIM LLAHT FOPENKM K COOTBETCTBYOLWEMY 6510Ky/pasbemy.
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3. ONMMCAHUE CUCTEMBbI

fopenku cepum BT...POT

1 MoTteHumomeTpa

13
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4. PEF'YNAPHOE OBCITY>KMBAHME

RU

> O ©

PerynspHoe o6cny>XuBaHue BbINMPAMUTENA AOJIXKHO MPOM3BOAMUTLCA B COOTBETCTBMM C
UHCTPYKUMSAMM NponsBoamuTens. Bo BpemMsa paboTbl 060pyAOBAHUS BCE AOCTYIMbI, 3ACIIOHKU M
KPbIWKKM AnnapaTta AOMKHbI ObiTb 3AKPbLITHl M 3AbDUKCUPOBAHLI. He npousBoamuTe KAKMX-TMGO
MOAMPUKALMMA YCTAHOBKM. He aponyckamte HAKOMMEHMS METANNMYECKOM MblIfIM OKOMOo MK

HEeMoCpPeACTBEHHO HA BEHTUNATOPE.
Jlio6ble onepauum Mo perynspHoMy OO6CY>XXMUMBAHMIO AMMAPAT AOSKHbI MPOM3BOAMTLCA

rnepcoHAsnioM, MMEKLMM COOTBETCTBYIOLYIO KBanmMdukauuo. MNpomnsBeaseHMe PEMOHTA MIM
3aMeHbl YacTelM annapaTa NepcoHAsnioM, He UMEKOLLMM HA TO PA3peLleHMe, AHHYIMPYET FrapaHTMM
NPOM3BOAUTENST AQHHOTO O6OPYAOBAHMSA U CHUMAET C HErO BCHO OTBETCTBEHHOCTb. PEMOHT mnu
3aMeHa YacTer annapaTa AOIKHA MPOU3BOAMTHCS TOMbKO KBANTMOULMPOBAHHBIMU MHXXEHEPAMMU.

OTKnto4aMTe ANNApaAT OT CETU NEPEA BbIMONTHEHUEM KAXAOM onepaumm!

4.1 PerynapHoe o6cny>kmBaHMe annapdara

O

OumcTtka BHYTPMANNAPATANPOBOAMTE CMOMOLLBLIO CXKATONO BO3AYXd (I'IOA He6onbLWUM AABIIEH IAeM)
N MATKUX LLLeTOK. PerynﬂpHo I'IpOBepﬂl\;iTe NMCMNPABHOCTb COEAUHUTENIbHBIX N CETEBbIX Kabenew.

411 an BbiIMOJIHEHMU TEKYLLEIro peMOHTA UM 3aaMeHe KOMIMOHEeHTOB ropesiku,
ANeKTpoAOAEPXKATENIA UITUM NPOBOAQ 3A3eMJ1eHUA:

Qp

MpoBepsiTe TeMNepaTypd KOMMOHEHTOB M Y6eAMUTECH B TOM, YTO OHM HE Meperpesimch.

Bceraa VICHOHb3yl>‘1Te nep4YaTkm B COOTBETCTBMU CTpe6OBCIHMSIMM 6e30MacHoOCTH.

Mcnonb3yiTe NoAXoASLLME UHCTPYMEHTI.

4.2 Verantwoordelijkheid

G

HeBbiNONHEHWE YKA3AHHbIX PEKOMEHAAQUMM AHHYNMPYET rapaHTMM MPOM3BOAMTENS AQHHOMO
060pYyAOBAHMUS U CHMUMAET C HEro BCKO OTBETCTBEHHOCTb. HEBbIMOMHEHMS ONEPATOPOM AQHHBIX
MHCTPYKLUMM, CHUMAET C MPOM3BOAMTENS AQHHONO O6OPYAOBAHMS BCIO OTBETCTBEHHOCTb 3d
BO3MOXHble MNocneACcTBus. [pu BOZHMKHOBEHMM Npo6rieM 06paLlaiTech B GMXKAMLLMM CEPBUCHbBIM
LLeHTp.

14
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5. MPHUYUHBI BO3SMO>XKXHbIX MPOBJIEM U MX PELLEHMA

CucTeMd He BKJIOYaeTcs

MpuymHa

» B po3eTke 3neKTponMTAHMS OTCYTCTBYET
HanpsKeHue.

» HemcnpaBHOCTb BMITKU MMM CUITOBOTO
kabens.

» I'Ieperopenct 3dWMTHAA NNaBKag BCTABKA.

» HeMCI'IpGBHOCTb MyCKOBOTO BblKJTrOHaTen4.

» HeVICI'IpGBHOCTb NeKTPOHHbIX
KOMMOHEHTOB Annapdara.

OTCYTCTByeT Hanpsa>XeHune HA BbIXOAHbIX pa3beMax annapdarta (HeBO3MOXHO Ha4aTb npouecc

CBApPKM)

MpuumHa

» HeVICI'IpGBHOCTb KHOMKKM FOpesiku.

» CucTeMa neperpenacs (TennoBom
ABAPMUMHBIM CUTHAS - KPACHAs
CBETOAMOAHAS LWIKANQ).

» HenpasunbHoe 3a3emneHune.

» HemcnpaBHOCTb 3NEeKTPOHHbIX
KOMMoHeHToB annapara. (Cuctemas
peskMMe OXXMAAHMA - 6eras CBETOAMOAHAS
wkana)

Mepebou anekTpocHabXXeHUs

MpuunHa

» HenpaeunbHbIM BbIGOP Npouecca cBApkm
MM HEUCNPABHOCTb NepekntoYaTens.

» CUCTEMHble MapaMeTpbl MU GYHKLMM
30AQHbI HEBEPHO.

» HencnpasHoCTb NoTeHUMoMeTpa/koaepda
HACTPOMKM 3HAYEHMSA TOKA CBAPKM.

» HekoppekTHoe HanpsKeHne ceTU MUTAHUS

» HeMCI'IpC!BHOCTb SANEeKTPOHHbIX
KOMMOHEHTOB Annapdara.

PeweHue

» [lpoBepbTEe CUCTEMY BNTEKTPOMUTAHUS U MPOM3BEAMTE
COOTBETCTBYIOLME MEPOMPUATHSA MO YCTPAHEHMUIO
HeucnpaBHoOCTEM.

» PA60Tbl AOSIKHBI MPOU3BOAUTLCS KBATMOULMPOBAHHbBIM
NepcoHasiom.

» 3aMeHuTe HeMCI'IpGBHbIl‘;I KOMMOHEHT.

» O6paTUTECH B 6TMXKAMLIMIA CEPBUCHBIM LLEHTP ANS
YCTPAHEHMUs HeMCNpABHOCTEM annapara.

» 3aMeHuTe HeMCI'IpOBHbIﬁ KOMMOHEHT.

» 3aMeHuTe HeMCI'IpGBHbIl‘;I KOMMOHEHT.

» O6paTUTECH B BNIMXKAMLLMM CEPBUCHBIM LLIEHTP ANS
YCTPAHEHMs HeUCNpAaBHOCTEM AnnapaTa.

» O6paTmUTECh B 6AMXKAMLLMM CEPBUCHBIM LLEHTP ANS
YCTPAHEHMs HEMCNPABHOCTEM annaparda.

PeweHue

» 3aMeHuTe HeMCI'IpClBHbIl‘;I KOMMOHEHT.

» O6paATUTECH B 6MKAMLLMIA CEPBUCHBIM LLEHTP ANS
YCTPAHEHUS HEMCNPABHOCTEM AnnapaTa.

» NoaOXAUTE NOKA annapaTt oxnaaMTbCad, annapaTt AOJIKeH
OCTABATbLCA BKJTFOYEHHDbIM.

» OCyLLl,eCTBMTe npasurbHoOE 3a3eMJieHne CUCTeMbI.

» Yutante pasaen “YctaHoBka”.

» O6paATUTECH B 6MXKAMLIMIA CEPBUCHBIM LLEHTP ANS
YCTPAHEHUS HeMCNpPABHOCTEM AnnapaTa.

PeweHue

» Bbi6epuTe NOAXOAALLMM MPOLLECC CBAPKM.

» YcTaHoBUTE napameTpbl CMCTEMbI U CBAPKKU 3AHOBO.

» 3aMeHuTe HeMCI'IpOBHbIﬁ KOMMOHEHT.

» O6paATUTECH B GTMXKAMLLMIA CEPBUCHDIM LLIEHTP ANS
YCTPAHEHMUS HEMCNPABHOCTEM annapara.

» OcylecTBUTE NPABUIIBHOE MOAKITIOUYEHME annapaTa.

» YutamTe pasaen “CoepmHeHune”

» O6paTUTECH B 6IMXKAMLLMIA CEPBUCHbIM LLEHTP ANS
YCTPAHEHMS HEUCNpABHOCTEM AnNnapaTd.
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6. TEXHUYECKME XAPAKTEPUCTHUKUH
Pa6oumnit umkn
BT 17 POT UM.
Pa6ounit umkn DC
(X=35%) 150 A
Pa6oumi umkn AC
(X=35%) 105 A
[openku XapakTePUCTUKM
BT 17 POT U.M.
Oxna>kaeHus rasa
CTAHAQPTHbBIM AMAMETP 1.6 mm
Bo3MOXHbIM AMAMETP aN1eKTpoAd 1.0-3.2 mm
Pacxoarasa 3-15 "
MUH
AnvHa kabens 4/8 m
3AXKUIAHUE AYTH LIFT/HF
®M3M‘48CKMG XAPAKTEPUCTUKN
BT 17 POT U.M.
KOHCTPYKLMOHHbIE CTAHAQPTbI ENIEC 60974-7:2019
Pa6oumnit umkn
BT 26 POT U.M.
Pa6oumi umkn DC
(X=35%) 180 A
Pa6ounit umkn AC
(X=35%) 125 A
[openku XxapakTePUCTUKM
BT 26 POT U.M.
Oxna>kaeHus rasa
CTAHAQPTHBIM AMAMETP 1.6 mm
Bo3MOXHbIM AMAMETP aneKTpoAd 1.0-4,0 mm
Pacxoarasa 3-15 n/
MUH
AnvHa kabens 4/8 m
3AXKUTAHUE AYTH LIFT/HF
Pusmyeckme XAPAKTEPUCTUKN
BT 26 POT U.M.

KOHCTPYKUMOHHbIE CTAHAQPTbI

16

ENIEC 60974-7:2019
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7. CXEMA-PA3BbEMbI
BT 17 POT (81.35.004-81.35.007)
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4 NO PIN
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Cxema-Pasbemb

BT 26 POT(81.35.010-81.35.013)

\

Tbohler

welding by voestalpine
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8. CMMUCOK 3AMACHbIX YACTEM

BT 17 POT(81.35.004-81.35.007)

82.10.482
L b

20.07.220

82.10.019

% 82.10.471
B =|-||m—:m“

73.12.046 82.10.469/483

82.10.315

g 82.10.158

s A

82.10.466/486 82.11.068

10.01.363
74.90.102

74.90.104

82.10.166

KOA OMUCAHMUE
10.01.363 PasbeM 8-KOHTAKTHBIM - LUTEKEPHBIM
20.07.220 Pykositka Bohler TIG MmaneHbkas
73.12.046 KoMnnekT kpenexa
74.90.100 ManeHbKMM LLAPOBOM LWAPHUP
74.90.101 ManeHbkuM cynnopT kabenen
74.90.102 KomnnekTt coeamHeHusa ropenkm TIG
74.90.104 CoeaunHeHne ropenku TIG
74.90.105 KoMnnekT 6bICTPOCEMHOrO razoBoro pasbkema 5,0 Mm
82.10.019 KopoTkas py4dka
82.10.158 Aep>xaTtenb 3axXmnma anekTpoaad D. 2,4 Mm
82.10.166 Kepamuyeckoe razosoe cornnio 6 D. 9,8 Mm
82.10.315 3axkumM anekTpoaa D. 2,4 Mm
82.10.466 Ka6enbHbiM nyyok - A. 3,8 M
82.10.467 Ka6enbnutaHmsa A. 3,8 M
82.10.469 CurHanbHbIM Kabenb - A. 3,8 M
82.10.471 Kopnyc ropenku
82.10.482 [MyneT Apoccens 3a>KMraHmsa perynatop Toka AMCTAHLMOHHO
82.10.483 CurHanbHbIM kabenb-1.3.8m
82.10.486 Ka6enbHbitysen-L.3.8m
82.10.487 CBapoyHbIM kabenb (cunosok) - 1.8m
82.11.068 SnekTpoaus Bonbdpamaws2 D. 2,4 MM [6upto3oBbii]
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BT 26 POT(81.35.010-81.35.013)

Ciﬂ’> 82.10.482

82.10.469/483 82.10.018

73.12.046 %
82.10.474
-uij‘“
74.90.107 82.10.315
g 82.10.158
4
‘ 82.10.166
82.10.475/484 \33 82.11.068
10.01.363
74.90.106
74.90.108

82.10.476/485

S
rasoa0s /

73.12.046 /1

KOA ONMUCAHMUE
10.01.363 PasbeM 8-KOHTAKTHbIM - LUTEKEPHBbIM
20.07.222 Pykoatka TIG Bohler 6onblias
73.12.046 KoMnnekT kpenexa
74.90.104 CoeapunHeHune ropenkmn TIG
74.90.105 KoMnnekT 6bIcTpOCbEMHOrO ra3oBoro pasbema 5,0 MM
74.90.106 Kpblwka coeamnHeHus ropenkm TIG
74.90.107 BonblwoM WapHUpHBIM pasbem
74.90.108 KomnnekT coeamHeHus ropenkm Tig
74.90.109 Bonbwo cynnopt kabens
82.10.018 AnNUHHAsA pyyka
82.10.158 Aep>xaTtenb 3axxmuma anektpoaa D. 2,4 mm
82.10.166 Kepamuyeckoe razosoe consio 6 D. 9,8 Mm
82.10.315 3axkumM anekTpoaa D. 2,4 Mm
82.10.469 CurHanbHbIM kKabenb - A. 3,8 M
82.10.474 Kopnyc ropenku
82.10.475 Ka6enbHbi nyyok - A. 3,8 M
82.10.476 Ka6enb nutaHus - A. 3,8 M
82.10.482 [MynbT Apoccens 3a>XKMraHms perynsatop ToKd AMCTAHLMOHHO
82.10.483 CurHanbHbIM kabenb -1.3.8m
82.10.484 Ka6enbHbiysen-L.3.8m
82.10.485 CBapoyHbIM kabenb (cunosok) - 1.8m
82.11.068 SnekTpoaus Bonbdpamaws2 D. 2,4 MM [6upto3oBbii]
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CnMCoK 3aNACHbIX YacTeM

3AMACHbIEYACTU AITA CTAHAAPTHBIXTOPEJTOKTIG

POS KOA ONMUCAHMUE
1 82.10.018 ANUHHAs pyyka
2 82.10.019 KopoTkas py4yka
3 82.10.020 YRnoTHUTENbHOE KOSbL,O
4 82.10.002 M3onaums kopnyca razoBoro conna
5 82.10.350 M3ondaums koprnyca rasoBoro consda ¢ IMH30M
82.10.313 3axkum anektpoaa D. 1,0 MM
82.10.314 3axkum anektpoaa D. 1,6 MM
6 82.10.315 3axxum anekTtpoaa D. 2,4 mm
82.10.316 3axkum anekTtpoaa D. 3,2 mm
82.10.317 3axkum anekTtpoaa D. 4,0 mm
82.10.156 Aep>xaTtenb 3axxmnma anektpoaaD. 0,5 - 1,2 Mmm
82.10.157 Aep>xaTtenb 3axxuma anektpoaa D. 1,6 Mm
7 82.10.158 Aep>xaTtenb 3axkmma anekTpoaa D. 2,4 Mmm
82.10.159 Aep>xaTtenb 3axxkuma anektpoaa D. 3,2 Mmm
82.10.160 Aep>xaTtenb 3axkmma anekTpoaad D. 4,0 Mm
82.10.352 Aep>xaTtenb 3axxkmma anektpoaad D. 1,0 MM c razoBoM NMH30M
82.10.353 Aep>xaTtenb 3axkmma anektpoaad D. 1,6 MM c ra3oBOM NUH30M
8 82.10.354 Aep>xaTtenb 3axkmma anekTpoaad D. 2,4 MM c rasoBoM NMH30M
82.10.355 Aep>xaTtenb 3axkmma anekTpoaa D. 3,2 MM c ra3oBoM NIMH30M
82.10.356 Aep>xaTtenb 3axkmma anekTpoaa D. 4,0 MM c ra3oBoM NIMH30M
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POS KOA OMUCAHMUE

82.10.162 Kepamuyeckoe razosoe cornsio-12rD. 19 mm
82.10.163 Kepamuyeckoe razosoe cornio -4rD. 6,4 Mm
82.10.164 Kepamuyeckoe razosoe cornio-5rD. 8,0 MM

9 82.10.166 Kepamuyeckoe razosoe conno-6rD. 9,8 mm
82.10.168 Kepamuyeckoe razosoe conno-7rD. 11,2 MM
82.10.170 Kepamuyeckoe razosoe conno-8rD. 12,7 Mm
82.10.161 Kepamuyeckoe rasosoe conno-10rD. 15,7 mm
82.10.357 Kepamuyeckoe razosoe conno-4rD. 6,4 MM c ra30BoM NMMH30M
82.10.358 Kepamuyeckoe razosoe conno-5rD. 8,0 MM c ra3oBoM NMH30M
82.10.359 Kepamuyeckoe razoeoe conno-6rD. 9,8 MM ¢ ra3oBoM NTMH30M

10 82.10.360 Kepamuyeckoe rasosoe conno -7 rD. 11,2 MM C ra30BOM NIUH30M
82.10.361 Kepamuyeckoe razosoe conno-8rD. 12,7 MM C ra30BOM TUH30M
82.10.362 Kepamuyeckoe rasosoe connio - 121 D. 17,2 MM Cc ra30BOM TMH30M
82.11.065 dnekTpoa 3 Bonbdpamaws2 D. 1,0 MM [61pro30BbIi]
82.11.066 SnekTpoa 3 Bonbdpamaws2 D. 1,6 MM [61pro30BbI]
82.11.068 SnekTpoa 3 Bonbdpama ws2 D. 2,4 MM [6upto3oBbii]
82.11.070 SnekTpoa 3 Bonbdpamaws2 D. 3,2 MM [61pto30BbIH]

M 82.11.071 SnekTpoa U3 Bonbdpama ws2 D. 4,0 MM [6upto3oBbii]
82.11.053 SneKkTpoA U3 uucToro sBosnibdpama D. 1,6 MM [3eneHbii]
82.11.055 2neKkTpoa U3 ymcToro Bonbdpama D. 2,4 MM [3eneHbii]
82.11.057 2nekTpoa U3 ymcToro Bonbdpama D. 3,2 MM [3eneHbii]
82.11.058 2nekTpoa u3ymcToro Bonbdpama D. 4,0 MM [3eneHbii]

22

120



121



voestalpine Bohler Welding
www.voestalpine.com/welding

voestalpine

ONE STEP AHEAD.
122

91.08.631 First Edition 02/03/2026



|

-_—

bohler

welding by voestalpine

Lasting Connections

BT 17 POT
BT 26 POT

ANVANDARMANUAL

voestalpine Bohler Welding VoeStO | pl ne

www.voestalpine.com/welding ONE STEP AHEAD.

Code 91.08.631 Date 02/03/2026 First Edition 123



124



T bohler

welding by voestalpine

ce &5 I

91.08.631
02/03/2026
First Edition

BT 17 POT BT 26 POT

3 125



126



Yﬁéhler

welding by voestalpine

EU-FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

Byggaren

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

forklararunder ensam ansvar att féljande produkt:

BT 17 POT 81.35.004
81.35.007
BT 26 POT 81.35.010
81.35.013

6verensstdmmer med direktiven EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2011/65/EU +2015/863/EU  RoHS DIRECTIVE

och att féljande harmoniserade standarder har tilldmpats:

ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
ENIEC 63000:2018

Dokumentationen som intygar overensstimmelse med direktiven kommer att finnas tillgénglig for inspektioner hos
ovanndmnda tillverkare.
Ingrepp eller modifieringar utan tillstdnd av Béhler Welding Arc Technology S.r.l. medfér att denna fdrsdkran inte ldngre &r
giltig.
OnaradiTombolo, 02/03/2026

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L I S

I
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. VARNING

&

o

Lds den hdrinstruktionsboken ordentligt och se till att du har férstatt anvisningarna innan du borjar
arbeta med maskinen.

Modifiera inte maskinen och utfér inget underhall som inte anges hdr. Tillverkaren pdtar sig inget
ansvar for person- eller sakskador som uppkommer till f6ljd av att denna instruktionsbok inte har
|asts uppmdrksamt eller attinstruktionernaideninte har foljts.

Forvara alltid bruksanvisningen pd den plats dér apparaten anvdnds. Folj utdver bruksanvisningen
dven de allmdnna foreskrifterna och gdllande lokala bestdmmelser om férebyggande av olyckor
och miljoskydd.

Voestalpine Bdhler Welding Arc Technology S.r.l. forbehdaller sig rdtten att modifiera produkten nér
som helstutan foregdende meddelande.

Voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. férbehdaller sig rattigheterna till och férbjuder
oversdttning, reproduktion och anpassning, helt eller delvis, oavsett metod (inklusive fotostatkopior,
film och mikrofilm) utan skriftligt tillstand.

Att dessainstruktioner foljs ar mycket viktigt och en férutsattning for att garantin ska gdlla.
Tillverkaren pdtar siginget ansvar om operatéren inte foljer dessa anvisningar.

Alla personer som ansvarar for driftssGttningen, anvédndningen, underhdllet och reparationen av
apparaten ska

* haratt kvalifikation

¢ hanodvdndiga svetskunskaper

¢ |dsa hela bruksanvisningen och félja den noggrant

R&dfrédga fackman om du &r tveksam till hur aggregatet ska anvdndas eller om du far problem.

1.1 Driftsmiljo

8
©

Aggregaten far endast anvdndas for de &ndamal som de har konstruerats for, pd de sadtt och de
omrdden som anges pd mdrkpldten och/elleridennainstruktionsbok, i enlighet med nationellaoch
internationella sdkerhetsnormer. Anvdndning som avviker fran vad tillverkaren uttryckligen har
foreskrivit ska betraktas som heltoldmpligoch farlig. Tillverkaren patar siginget ansvarisddanafall.

Dennaapparatfarendastanvdndas for professionellt brukiindustrimiljé. Tillverkaren pdtarsiginget
ansvar for skador som orsakas av att aggregatet anvdnds i hemmiljo.

Aggregatet ska anvdndasiomgivningar med temperatur pd mellan -10 °C och +40 °C (mellan +14 °F
och +104 °F).

Aggregatet ska transporteras och férvarasiomgivningar med temperatur pad mellan -25 °Coch +55
°C(mellan -13 °F och +131 °F).

Miljén ska vara fri frdn damm, syror, gaser och andra frdtande dmnen.
Denrelativa luftfuktigheten ska vara hégst 50 % vid 40 °C (104 °F).
Denrelativa luftfuktigheten ska vara hogst 90 % vid 20 °C (68 °F).
Aggregatet faranvdndas pd en hdjd av hogst 2000 m dver havet (6500 fot).
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1.2 Personligt skydd och skydd fér tredje man

P0G op

> 0P ek b

Svetsning gerupphovtill skadlig stralning, buller, vérme- och gasutveckling. SGtt upp en brandhdardig
skiljevdgg for att skydda svets fran stralar, gnistor och het slagg. Varna eventuella utomstéende for
attdeinte ska stirra pd svetstdllet och uppmana dem att skydda sig emot stradlning och het metall.

Anvdnd skyddskldder samt svetshjalm for att skydda huden mot strélning. Anvdnd arbetsklddersom
tdcker helakroppenochdr:

- helaochigott skick
- brandhdrdiga
- isolerande ochtorra

- dtsittande och utanslag

Anvdnd alltid skor som uppfyller kraven i regler och bestdmmelser och dr motstandskraftiga och
vattenisolerande.

Anvdnd alltid handskar som uppfyller kraven i regler och bestdmmelser och som ger elektrisk och
termiskisolering.

Anvdnd masker med sidoskydd fér ansiktet och [dmpligt skyddsfilter (minst NR10) fér 6gonen.

Anvdnd alltid skyddsglaségon med sidoskydd, sdrskilt vid manuell eller mekanisk slaggborttagning.

Anvdnd inte kontaktlinser!

Anvdnd horselskydd om svetsningen ger upphov till skadligt buller. Avgrdnsa arbetsomradet om
bullernivén &verskrider lagens grdnser och tillse att de personer som kommer in i omradet har
horselskydd.

Hall alltid sidopanelerna stdngda under svetsningen. Aggregatet far inte modifieras pd ndgot sdtt.

Undvik kontakt mellan hdnder, har, plagg, redskap och dylikt och rérliga delar som: fldktar, drev,
valsaroch axlar, tradrullar. Arbeta inte pd dreven ndr trddmatningsenheten dri drift. Det dr oerhért
farligt att koppla bort skydden pd& trddmatningsenheterna. Tillverkaren patar sig inget ansvar for
person- eller sakskador om detta gors.

Hall huvudet p& avstand fran MIG-/MAG-brdnnaren ndr du sdtteri och matar fram traden.

Den tradd som matas ut kan orsaka allvarliga skador pd hdnder, ansikte och 6gon.

Undvik att rora arbetsstycken som just har svetsats, eftersom den héga vdrmen kan medféra
allvarliga brdnnskador.

Vidtagalla ovan beskrivna férsiktighetsatgdrder ocksd vid bearbetning efter svetsningen, eftersom
slagg kan lossna fradn arbetsstycken som haller pa att svalna.

Kontrollera att brannaren har svalnatinnan du utfér arbeten ellerunderhall pa den.

Kontrollera att kylenheten dr avstédngd innan du kopplar loss matarslangen och returslangen fér
kylvatskan. Den heta vdatskan kan ge allvarliga brannskador.

Ha forsta hjdlpen-utrustning tillgdnglig.

Banaliserainte brdnnskador eller sar.

Sdkradetomrdde duansvararférinnanduldmnararbetsplatsen, for att motverkarisken forperson-
och sakskador.

130



bohler

welding by voestalpine

—~

{
I

1.3 Skydd motrok och gas
R&k, gas och damm som uppstdr under svetsningen kan vara skadligt fér hdlsan.
A Rok som uppstdr under svetsningen kan under vissa omstdndigheter leda till cancer eller skador pa
gravida kvinnors foster.
» Hall huvudet pd avstadnd frdn svetsgaserna och svetsréken.
« Tillse attarbetsomrdadet har en tillrdckligt god naturlig eller forcerad ventilation.

» Anvdnd ansiktsmask med andningsapparat om ventilationen dr otillrdcklig.

« Vid svetsningitrdnga utrymmen rekommenderar vi att operatéren évervakas av en kollega som befinner sig
utanférutrymmetifraga.

* Anvdnd inte syre for ventilationen.

» Kontrolleramedjdmna mellanrum attinsugningen dreffektivgenom attjadmféra utsldppen av skadliga gaser
med de vdrden som sdkerhetsbestdmmelserna tillater.

» Hurmycketréksom producerasochhurfarligdennadrberorpddetanvdndagrundmaterialet, svetsmaterialet
och eventuella @mnen som anvdnds for att rengora eller avfetta de arbetsstycken som ska svetsas. Folj
tillverkarens anvisningar och tekniska instruktioner noggrant.

« Svetsainteindrheten av platser ddr avfettning eller lackering pagar.

* Placeragasbehdllarnaiéppnautrymmen elleri utrymmen med god luftcirkulation.

1.4 Skydd mot brdnder/explosioner

Svetsningen kan ge upphov till brdnder och/eller explosioner.

 Avldgsna eldfarligt och brannbart material och féremal frdn arbetsomrddet och dess omgivningar.
 Inget brannbart material farfinnasinom 11 meter (35 fot) fran svetsstdllet om detinte skyddas ordentligt.

» Gnistor och glédande partiklar kan 1dtt komma ut i omgivningen ocksd genom sma éppningar. Var mycket
noggrann med att sdtta foremal och personerisdkerhet.

« Svetsainte pd ellerindrheten av tryckutsatta behdllare.

« Svetsainte i stdngda behdallare eller rér. Var mycket forsiktig vid svetsning av behdllare eller tuber, Gven om
dessa har 6ppnats, tdmts och rengjorts noggrant. Rester av gas, brdnsle, olja eller liknande kan medfora
explosioner.

« Svetsainteiatmosfdrsominnehdllerdamm, gas eller explosiva dngor.

» Kontrolleraattden spdnningsférande kretsen inte av misstag kan kommaikontakt med delarsom dranslutna
till jordkretsen ndr svetsningen dr avslutad.

» Anordna med brandsldckningsutrustning eller ett brandskyddsystem i ndrheten av arbetsomrdadet.

1.5 Forsiktighetsdtgdrder vid anvdndning av gasbehdallare

Behdllare med skyddsgas innehdller gas under tryck och kan explodera om inte minimivillkoren fér
transport, férvaring och anvdndning druppfyllda.

» Behdllarna ska fdstas i vertikalt Idge i vdggar eller annat pa ldmpligt satt for att undvika fall och mekaniska
sammanstotningar.

« Skruva pd skyddshatten pd ventilen under transport, idrifttagning och efter avslutad svetsning.

» Undvik att utsdtta behdllarna f6r direkt solljus och stora temperaturvariationer. Utsdtt inte behdllarna for
mycketldga ellerhga temperaturer.

» Undvik att behdllarna kommer i kontakt med &ppna l&gor, elektriska bagar, brédnnare eller elektrodhdllare
och gnistor frén svetsningen.

» Hall behdllarna pa avstdnd fran svetskretsarna och stromkretsariallmédnhet.

« Hallhuvudet pa avstand frdn gasutloppet ndr du 6ppnar ventilen pa behdllaren.
« Stdng alltid ventilen pd behallaren efter avslutad svetsning.

« Svetsa aldrig pa tryckutsatta gasbehallare.

» Anslutaldrigentryckluftsbehdllare direkttillmaskinens tryckregulator! Trycket kan éverstiga tryckregulatorns
kapacitet och fd denna att explodera!
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1.6 Skydd mot elektriska urladdningar

Elektriska urladdningar kan varalivsfarliga.

>

» Undvik attvidroradelarsom normalt drspdnningsférandeinuti eller utanfor svetsatet ndrdet dr stromforsorjt
(brannare, gripklor, jordledare, elektroder, tradar, valsar och rullar &r elektriskt anslutna till svetskretsen).

« Setillattaggregatet och operatdrenisoleras elektriskt genom attanvdndatorra plan ochunderreden som dar
tillfredsstdllande isolerade fran nollpotentialen och jordpotentialen.

« Setill att aggregatet ansluts korrekt till en stickpropp och ett jordat elndt.
« Vidrorinte tvé brdnnare eller tvd elektrodhdllare samtidigt.

» Avbrytomedelbart svetsningen om du far en elektrisk stot.

\-—| Bdgensanslags- och stabiliseringsenhet har konstruerats fér drift som styrs manuellt eller

S mekaniskt.

o

Om skdrbrdnnar- eller svetskablarna forldngs tillmer dn 8 m 6kar risken for elstotar.

>

-

.7 Elektromagnetiska fdlt och stérningar

Ndrstrommen passerargenom ledningarnaioch utanfér aggregatet skapas ett elektromagnetiskt
fdltisvetskablarnas och aggregatets omedelbara ndrhet.

>

« Elektromagnetiska falt kan ha (hittills okdnda) hdlsoeffekter for den som exponeras ldngvarigt for dem.

» Elektromagnetiska fdlt kan interferera med annan utrustning som pacemakrar och hérapparater.

Bdrare av livsuppehdallande elektronisk apparatur (pacemaker) mdste konsultera Idkare innan de
ndrmarsig platser ddrbagsvetsning.

@

-

.7.1 EMC-klassificerasienlighet med: EN 60974-10/A1:2015.

Utrustningiklass Bfoljer kraven pa elektromagnetisk kompatibilitet forindustri- och boendemiljcer,
inklusive for bostadsomraden ddr el levereras via det allmdnna ldgspdnningsndatet.

2
Q
»n
»n
o

Utrustning i klass A @r inte avsedd for bruk i bostadsomrdden ddr elen levereras via det allmdnna
ldgspdnningsndtet. Detkan vara svart att garantera elektromagnetisk kompatibilitet for utrustning
iklass A pasddana platser, pd grund av s@vdl ledningsbundna som strélade stérningar.

P
>a

1%

(%]

F6r merinformation, se kapitlet: MARKPLAT eller TEKNISKA DATA.

1.7.2 Installation, drift och omgivningsbedémning

Denna apparat dr konstruerad i 6verensstdmmelse med anvisningarna i den harmoniserade standarden EN
60974-10/A1:2015 och tillhorKlass A. Denna apparat farendast anvdndas for professionellt brukiindustrimiljo.
Tillverkaren patar siginget ansvar for skador som orsakas av att aggregatet anvdnds i hemmiljo.

Anvdndaren skavara expert pdomrddet och drsomsaddan ansvarig forattapparateninstallerasoch
anvdnds enligt tillverkarens anvisningar. Vid eventuella elektromagnetiska stérningar ska
anvdndaren |8sa problemet med hjdlp av tillverkarens tekniska service.

De elektromagnetiska stérningarna maste alltid minskas s& mycket att de inte medfér besvdr.

Innan apparaten installeras ska avdndaren bedéma vilka eventuella elektromagnetiska problem
som kan uppstdidet omgivande omrddet och sdrskilt hdlsotillstdndet hos personaleniomradet, till
exempel de som anvdnder pacemakrar eller hérapparater.

@BP O
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1.7.3 Forsiktighetsatgdrder avseende kablar

Foljnedanstdende anvisningar fér att minimera effekterna av de elektromagnetiska fdlten:
* Rullaihop jordledaren och elkabeln och fast dem ndr sa dr mojligt.

e Undvik attrullaihop kablarnaindrheten av kroppen.

» Undvik att vistas mellan jordledaren och elkabeln (halla bdda pd sammassida).

» Ledningarna ska hdllas sa korta som méjligt och ska placeras ndra varandra och I6pa pd elleri ndrheten av
golvnivan.

* Placera aggregatet pd avstand frén svetszonen.

* Placera kablarna pa avstand frdn eventuella andra kablar.

1.7.4 Jordning av arbetsstycket

Om arbetsstycket av elsdkerhetsskdl eller beroende pd dess storlek eller placering inte dr jordat kan en
jordledning mellan arbetsstycket och jorden minska emissionerna. Man mdste se till att jordningen av
arbetsstycket inte 6kar risken att anvdndarna skadas eller skadar andra elektriska apparater. Folj nationella
bestdmmelser omjordning.

1.7.5 Skdrmning
Selektiv skdrmning av andra kablar och apparateriomgivningarna kan minska stérningsproblemen.

For speciella applikationer kan man dvervdga att skdrma hela svetsanldggningen.

11
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2. INSTALLATION

@ Endast personal med specialkunskaper och tillstdnd fran tillverkaren farinstallera kylenheten.

@ Setill att generatorn dr ansluten till elndtetinnaninstallationen gors.

2.1 Igdngsdttning

@ L&tinte aggregatet eller en enskild enhet falla eller stéllas ned med en kraftig stét.

1 Géngad elektrodhallare

2 Keramiskt gasmunstycke
G g Y

3 Elektrodhdllare

4 Elektrod

& iﬁ 5 stift
OO

O—@

@—

Utfor foljande kontroller och momentinnan du tar brdnnareni drift:

» Kontrollera attgeneratorn dravstdngd.

» Kontrollera attalla brdnnarens delar fungerar som de ska. Montera samman de olika delarna av brédnnaren
ifoljande ordning: 1-2-3-4-5.

2.1.1 Anslutning for TIG-svetsning

1 526 8 Jordkldmkontakt

Positivt uttag (+)
TIG-fackelfdste

Brdnnaruttag

Brdnnarens signalkabel
Kontaktdon

Facklagasror

©® N O U A NN

&\ Anslutning-koppling
3 7 4

» Anslut jordklamman till kraftaggregatets positiva uttag (+). SGtt i stickproppen och vrid medsols s& att den
fdsts ordentligt.

» Anslut TIG-brdnnarens kontaktdon till kraftaggregatets negativa uttag (-). Satt i stickproppen och vrid
medsols sa att den fdsts ordentligt.

» Anslutbrdnnarens signalkabel till ratt kontakt.

» Kopplaaggregatets gasslang till rdtt koppling/anslutning.
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3. BESKRIVNING AV AGGREGATET

Brdnnarnaiserie BT...POT

1 Potentiometer

13
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4. UNDERHALL

och kdpor ska vara stdngda och ordentligt fastsatta ndr apparaten dr i drift. Aggregatet far inte
modifieras pd ndgot sdtt. Om detta underhdll inte utférs upphor alla garantier att gdlla och
tillverkaren kan inte utkrdvas ndgot ansvar fér konsekvenserna.

Eventuellt underhall far endast utféras av utbildad personal. Om obehdrig personal reparerar
aggregatet eller byter ut delar av det upphér produktgarantin omedelbart att gdlla. Eventuella
reparationer och utbyte av delar av aggregatet far endast utféras av kompetent teknisk personal.

A Stdng av stromforsorjningen till aggregatet fére allaingrepp!

0 Anldggningen skagenomgd |6pande underhallienlighet med tillverkarensinstruktioner. Alla luckor

SV

4.1 Periodiska kontroller av generatorn

Rengérgeneratorninvdndigt med tryckluft med I&dgt tryck och pensel med mjuk borst. Kontrollerade
elektriska anslutningarna och alla kabelkopplingar.

4.1.1 Underhdll eller utbyte avkomponenteribrdnnarna, elektrodhdllaren och/eller
jordledningen:

Kontrollera komponenternas temperatur och att de inte dr 6verhettade.

Anvdnd ldmpliga nycklar och verktyg.

@ Anvdnd alltid handskar som uppfyller kraveniregler och bestdmmelser.

4.2 Odpowiedzialnos¢
= Omdettaunderhdllinte utférs upphoralla garantier att gdlla och tillverkaren kaninte utkrdgvas ndgot
g’? ansvar for konsekvenserna. Tillverkaren pdtar sig inget ansvar om operatéren inte foljer dessa
anvisningar. Kontakta ndrmaste serviceverkstad vid tveksamheter och/eller problem.
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5. FELSOKNING OCH TIPS

Systemet startarinte

Orsak

» Ingen ndtspdnningi
stromforsorjningsuttaget.

» Fel pdstickpropp eller elsladd.

» Linjesdkringen har gatt.

» Fel pd huvudstrémbrytaren.

» Elektroniskt fel.

Ingen uteffekt (aggregatet svetsarinte)

Orsak

» Felpd brdnnarknappen.

» System 6verhettat (temperaturlarm -
lysdiodsrad rod).

» Felaktigjordning.

» Elektroniskt fel. (Systemistandby-ldge -
lysdiodsrad vit)

Felaktig uteffekt
Orsak

» Felaktiginstdlining av svetsningen eller fel
pavdljaren.

» Felaktiginstdlining av parametrar och
funktioner for aggregatet.

» Fel pd potentiometer/dataomvandlare for
instdlining av svetsstrom.

» Matarspdnningen ligger utanfor tillatet
intervall.

» Elektroniskt fel.

Lésning

» Kontrollera och reparera elsystemet.
» Vand dig till specialutbildad personal.

SV

» Byt utden skadade komponenten.

» Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av
aggregatet.

» Byt utden skadade komponenten.

» Bytutden skadade komponenten.

» Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av
aggregatet.

» Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av
aggregatet.

Lésning

» Bytutden skadade komponenten.

» Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av
aggregatet.

» Vdnta tills aggregatet svalnar utan att stdnga av det.

» Jorda aggregatet ordentligt.

» Se avsnittet "lgdngsdttning”.

» Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av
aggregatet.

Losning

» Gorom instdliningarna fér svetsningen.

» Aterstdll aggregatet och stéllin parametrarna fér
svetsningenigen.

» Bytutden skadade komponenten.

» Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av
aggregatet.

» Anslut aggregatet enligt anvisningarna.

» Se avsnittet "Anslutning”.

» Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av
aggregatet.

15 137



SV

!

~—

TEKNISKA DATA 'bohler
welding by voestalpine

6. TEKNISKA DATA
Arbetscykel
BT 17 POT U.M.
Arbetscykel DC
(X=35%) 150 A
Arbetscykel AC
(X=35%) 105 A
Brdnnarna data
BT 17 POT U.M.
Kylning Gas
Standard elektroddiameter 1.6 mm
Hanterad elektroddiameter 1.0-3.2 mm
Gasflode 3-15 [/min
Kabelnsldngd 4/8 m
Bdgtdndning LIFT/HF
Fysiska egenskaper
BT 17 POT U.M.
Konstruktionsbestdmmelser ENIEC 60974-7:2019
Arbetscykel
BT 26 POT U.M.
Arbetscykel DC
(X=35%) 180 A
Arbetscykel AC
(X=35%) 125 A
Brdnnarna data
BT 26 POT U.M.
Kylning Gas
Standard elektroddiameter 1.6 mm
Hanterad elektroddiameter 1.0-4,0 mm
Gasflode 3-15 [/min
Kabelnsldngd 4/8 m
Bdgtdndning LIFT/HF
Fysiska egenskaper
BT 26 POT U.M.
Konstruktionsbestdmmelser ENIEC 60974-7:2019
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7. KOPPLINGSSCHEMA-KONTAKTDON

BT 17 POT(81.35.004-81.35.007)
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BT 26 POT(81.35.010-81.35.013)
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8. RESERVDELSLISTA

BT 17 POT(81.35.004-81.35.007)

82.10.482
S
20.07.220
82.10.019
73.12.046 82.10.469/483 /
% 82.10.471
D =--u%m“
82.10.315
82.10.158
2
ﬁ 82.10.166

82.10.466/486 82.11.068

10.01.363
74.90.102

74.90.104

ART.NR BESKRIVNING
10.01.363 8-stiftskontakt - hane
20.07.220 Litet handtag for TIG-brdnnare Bohler
73.12.046 Skruvsats

74.90.100 Liten kulled

74.90.101 Liten kabelhdllare

74.90.102 Adaptersats for TIG-brdnnare
74.90.104 Adapter for TIG-brdnnare

74.90.105 Sats med gaskoppling 5,0 mm QF
82.10.019 Kort stift

82.10.158 Gdngad elektrodhdllare D. 2,4 mm
82.10.166 Keramiskt gasmunstycke 6 gD. 9,8 mm
82.10.315 Elektrodhéllare D. 2,4 mm
82.10.466 Ledningsknippe-L.3,8 m

82.10.467 ElkabelL. 3,8 m

82.10.469 Signalkabel - L. 3,8 m

82.10.471 Brdnnarkropp

82.10.482 Avtryckslampa potentiometer fjdrrstyrd stromkontroll
82.10.483 Signalkabel -1.3,8m
82.10.486 Kabelsats-1.3,8m

82.10.487 Strémkabel -1.8m

82.11.068 Volframelektrod WS2 D. 2,4 mm [turkos]
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BT 26 POT(81.35.010-81.35.013)
> 82.10.482
210006 82.10. 469/483 > 82.10.018
v 82 10.474
I -I""'
\_ 74.90.107 I ‘ 8210315
e, 82.10.158
82.10.475/484 \:i 82.11.068 % £2.10.166
T
10.01.363
74.90.106
74.90.108
B —t 82.10.476/485
]
74.90.109 /
o ATITE]
ART.NR BESKRIVNING
10.01.363 8-stiftskontakt - hane
20.07.222 Stort handtag for TIG-brdnnare Béhler
73.12.046 Skruvsats
74.90.104 Adapter for TIG-brdnnare
74.90.105 Sats med gaskoppling 5,0 mm QF
74.90.106 Holje tilladapter for TIG-brdnnare
74.90.107 Storledad koppling
74.90.108 Adaptersats for Tig-brdnnare
74.90.109 Stor kabelhallare
82.10.018 Langtstift
82.10.158 Gdngad elektrodhallare D. 2,4 mm
82.10.166 Keramiskt gasmunstycke 6 gD. 9,8 mm
82.10.315 Elektrodhéllare D. 2,4 mm
82.10.469 Signalkabel - L. 3,8 m
82.10.474 Brdnnarkropp
82.10.475 Ledningsknippe-L.3,8 m
82.10.476 Elkabel-L.3,8 m
82.10.482 Avtryckslampa potentiometer fjdrrstyrd stromkontroll
82.10.483 Signalkabel -1.3,8m
82.10.484 Kabelsats-1.3,8m
82.10.485 Strémkabel - 1.8m
82.11.068 Volframelektrod WS2 D. 2,4 mm [turkos]
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RESERVDELAR TILLTIG-BRANNARE | STANDARDUTFORANDE

POS ART.NR BESKRIVNING
1 82.10.018 Langt stift
2 82.10.019 Kort stift
3 82.10.020 O-ring
4 82.10.002 Isolator for gasmunstycke
5 82.10.350 Isolator for munstycke med gaslins
82.10.313 Elektrodhdallare D. 1,0 mm
82.10.314 Elektrodhdallare D. 1,6 mm
[} 82.10.315 Elektrodhéllare D. 2,4 mm
82.10.316 Elektrodhéallare D. 3,2 mm
82.10.317 Elektrodhdllare D. 4,0 mm
82.10.156 Gdngad elektrodhallare D.0,5-1,2 mm
82.10.157 Gdngad elektrodhallare D. 1,6 mm
7 82.10.158 Gdngad elektrodhdllare D. 2,4 mm
82.10.159 Gdngad elektrodhdllare D. 3,2 mm
82.10.160 Gdngad elektrodhdllare D. 4,0 mm
82.10.352 Gdngad elektrodhallare D.1,0 mm med gaslins
82.10.353 Gdngad elektrodhallare D.1,6 mm med gaslins
8 82.10.354 Gdngad elektrodhdllare D.2,4 mm med gaslins
82.10.355 Gdngad elektrodhdllare D.3,2 mm med gaslins
82.10.356 Gdngad elektrodhallare D.4,0 mm med gaslins
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POS ART.NR BESKRIVNING
82.10.162 Keramiskt gasmunstycke 12gD. 19 mm
82.10.163 Keramiskt gasmunstycke 4gD. 6,4 mm
82.10.164 Keramiskt gasmunstycke 5gD. 8,0 mm

9 82.10.166 Keramiskt gasmunstycke 6 gD. 9,8 mm
82.10.168 Keramiskt gasmunstycke 7gD. 11,2 mm
82.10.170 Keramiskt gasmunstycke 8 g D. 12,7 mm
82.10.161 Keramiskt gasmunstycke 10gD. 15,7 mm
82.10.357 Keramiskt gasmunstycke 4 g D. 6,4 mm med gaslins
82.10.358 Keramiskt gasmunstycke 5 gD. 8,0 mm med gaslins
82.10.359 Keramiskt gasmunstycke 6 g D. 9,8 mm med gaslins
10 82.10.360 Keramiskt gasmunstycke 7 g D. 11,2 mm med gaslins
82.10.361 Keramiskt gasmunstycke 8 g D. 12,7 mm med gaslins
82.10.362 Keramiskt gasmunstycke 12 g D. 17,2 mm med gaslins
82.11.065 Volframelektrod WS2 D. 1,0 mm [turkos]
82.11.066 Volframelektrod WS2 D. 1,6 mm [turkos]
82.11.068 Volframelektrod WS2 D. 2,4 mm [turkos]
82.11.070 Volframelektrod WS2 D. 3,2 mm [turkos]
M 82.11.071 Volframelektrod WS2 D. 4,0 mm [turkos]
82.11.053 Renvolframelektrod D. 1,6 mm [grén]
82.11.055 Renvolframelektrod D. 2,4 mm [gron]
82.11.057 Renvolframelektrod D. 3,2 mm [gron]
82.11.058 Renvolframelektrod D. 4,0 mm [gron]
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Lasting Connections
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IZJAVA O SKLADNOSTI EU

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

izjavlja nasvojoizkljuéno odgovornost, da naslednjiizdelek:

BT 17 POT 81.35.004
81.35.007
BT 26 POT 81.35.010
81.35.013

izpolnjuje direktive EU:

2014/35/EU  DIREKTIVA O NIZKI NAPETOSTI
2011/65/EU +2015/863/EU  DIREKTIVA O OMEJEVANJU UPORABE NEKATERIH NEVARNIH SNOVIV ELEKTRICNI
IN ELEKTRONSKIOPREMI

in daso biliuporabljeni naslednji usklajeni standardi:

ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
ENIEC63000:2018

Dokumentacija, ki potrjuje skladnost z direktivami, bo na voljo za in§pekcijski pregled priomenjenem proizvajalcu.

To potrdilo o skladnosti se razveljavi ob vsakr$ni uporabi ali prilagoditvi, ki je ni predhodno odobrilo podjetje voestalpine
Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

OnaradiTombolo, 02/03/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L e i

I
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. OPOZORILO

&

o

Pred uporabo stroja temeljito preberite vsebino te knjiZice in se dobro seznanite z njo.

Ne izvajajte sprememb ali vzdrzevalnih del, ki niso predpisana. Proizvajalec ne sprejema
odgovornosti za telesne poskodbe ali materialno $kodo, ki jo povzrodi zloraba ali neupostevanje
vsebine te knjiZice s strani uporabnika.

Navodila za uporabo vedno hranite na kraju, kjer uporabljate opremo. Poleg navodil za uporabo
upostevajte splosna pravila in lokalne predpise na podrocju preprec¢evanja nesrec in varovanja
okolja.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. si pridrzuje pravico, da kadar kolibrez predhodnega
obvestila spremenito knjizico.

Vse pravice do prevoda in razmnoZevanja v celoti ali delno, ne glede na nacin (vkljuéno s
fotokopiranjem, filmom in mikrofilmom), so pridrZane, razmnoZevanje pa je prepovedano brez
izrecnega pisnega soglasja podjetja voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Smernice vtem dokumentu so kljuénega pomenain s tem obvezne za ohranitev vseh garancij.

Proizvajalec ne prevzemanobene odgovornostiv primeru zlorabe alineupostevanja smernic s strani
uporabnikov.

Vse osebe, kiso odgovorne za zagon, uporabo, vzdrZevanje in popravljanje opreme, morajo
« imeti ustrezno kvalifikacijo

« imeti potrebno znanje na podrodju varjenja

« v celoti prebrati ta navodila za uporaboinjih dosledno upostevati.

V primeru dvomov ali tezav priuporabi opreme se obrnite na usposobljeno osebje.

1.1 Delovno okolje

8
©

EN

e’

@

Vso opremo je treba uporabljati izkljuéno za namene, za katere je bila zasnovana, na nacin in v

varnostnimi smernicami. Vsaka drugacna uporaba, ki ni skladna z uporabo, ki jo izrecno navaja
proizvajalec, se Steje za neprimerno in nevarno, pri ¢emer proizvajalec zavrac¢a vsakrsno
odgovornost.

To enoto je treba uporabljati samo v profesionalne namene v industrijskih okoljih. Proizvajalec ne
sprejema nobene odgovornosti za kakrsno koli Skodo, ki nastane med uporabo v domacih okoljih.

Opremo je treba uporabljativ okoljih s temperaturo med -10 °Cin +40 °C (+14 °Fin +104 °F).

Opremo jetreba prevazatiin skladisciti v okoljih s temperaturomed -25 °Cin +55 °C(-13 °Fin +131 °F).
Opremojetrebauporabljativ okoljih brez prahu, kislin, plinov alidrugih snovi, ki povzrocajo korozijo.
Opreme ne uporabljajte v okoljih z relativno vlaznostjo nad 50 % pri 40 °C (104 °F).

Opreme ne uporabljajte v okoljih z relativno vlaZnostjo nad 90 % pri 20 °C (68 °F).

Sistema ne uporabljajte na nadmorski visini ve¢ kot 2000 metrov (6500 Cevljev).
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1.2 Zascita uporabnikain drugih oseb

P0G op

> 0P ek B

Postopek varjenja je vir sevanja, hrupa, vrocine in emisij plinov. Namestite zascito pred ognjem, ki
varuje obmocje zvara pred oblokom, iskrami in vro¢imi kovinami. Vse osebe na zadevnem obmocju
varjenjd, naj ne strmijo neposredno v oblok alirazZzarjeno kovino in se ustrezno zascitijo.

Nosite zascitna obladila, da koZo zascitite pred obloki, iskrami alirazZarjeno kovino. Oblacilamorajo
pokrivati celotno telo in morajo biti:

- neposkodovanainyvdobrem stanju

- ognjevarna

- izolacijskainsuha

- dobro prilegajocase, brez zavihanih delov

Vedno nosite odobreno obutey, ki je dovolj trpeznain zagotavlja zascito pred vodo.

Vedno nosite odobrene rokavice, kizagotavljajo elektri¢noin toplotnoizolacijo.

Nosite masko s stransko zascito obrazain ustreznim zascitnim filtrom (vsaj stopnje NR10) za odi.

Vedno nosite zascitna ocala s stransko zascito, zlasti med ro¢nim ali mehanskim odstranjevanjem
varilne Zlindre.

Ne nosite kontaktnih lec.

Ce je med varjenjem doseZen nevaren hrup, nosite nausnike. Ce raven hrupa presega zakonsko
predpisano raven, razmejite delovno obmocje in se prepricajte, da vsakdo, ki se pribliza stroju, nosi
nausnike ali cepke za usesa.

Med varjenjem najbodo stranski pokrovivedno zaprti. Sistema ni dovoljeno nikakor spreminjati.

Prepredite stik rok, las, oblacil, orodja itd. s premi¢nimi deli, kot so: ventilatorji, zobniki, kolesca in
gredi, vretena za Zico. Ne dotikajte se zobnikov, ko enota za dovajanje Zice deluje. Premostitev
zascitne opreme na enoti za dovajanje Zice je izjemno nevarna, v tem primeru je proizvajalec
oproscen vsakrsne odgovornostiv zvezis telesnimi poskodbami ali materialno skodo.

Med vstavljanjemin dovajanjem Zice se z glavo ne priblizujte gorilniku za varjenje MIG/MAG.

Izstopajoca Zica lahko 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, saj lahko od
predmetov med ohlajevanjem se vedno odpada Zlindra.

Prepricajte se, daje gorilnik hladen, preden zacnete z deli na njem ali vzdrZzevanjem.

Prepricajte se, da je hladilna enota izklopljena, preden odklopite cevi za hladilno sredstvo. Vroca
tekocCinav ceveh lahko povzrociopekline.

Komplet prve pomocinajbo vedno priroki.

Ne podcenjujte nevarnosti opeklin ali poskodb.

Pred zakljuckom dela zagotovite varnost delovhega obmocja, da preprecite nenamerne telesne
poskodbe alimaterialno skodo.
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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, povzrodijo raka ali pri nosecnicah
Skodujejo zarodku.

» Zglavo se ne pribliZujte hlapom in plinom, ki nastajajo med varjenjem.

» Zagotovite zadostno naravno ali prisilno prezracevanje delovnega obmodja.

» Ob nezadostnem prezrac¢evanju uporabljajte maske in dihalne aparate.

« Ce varjenje poteka v majhnem prostoru, naj delo nadzira sodelavec, ki stoji blizu izhoda.

» Za prezrac¢evanje ne uporabljajte kisika.

« Prepricajte se, da sistem za odvajanje hlapov deluje, tako da redno preverjate koli¢ino skodljivih plinov na
podlagivrednosti, navedenih v varnostnih smernicah.

 Koli¢inahlapovin nevarnost zaradinjih sta odvisni od uporabljene osnovne kovine, polnilain vsakrsnih snovi,

ki se uporabljajo za Cis€enje in razmascevanje varjencev. Upostevajte proizvajal¢eva navodila skupaj z
navodilina tehnicnih listih.

 Varjenja neizvajajte v bliZini postaj, kjer poteka razmascevanje ali barvanje.

* Plinske jeklenke namestite na prostem alina mestih zdobrim prezra¢evanjem.

1.4 Pozarna/eksplozijska zascita

Varjenje lahko povzroéi pozarin/ali eksplozijo.

» Zdelovnega obmocdjain iz okolice umaknite vse vnetljive ali gorljive materiale ali predmete.
» Gorljivimaterialimorajo bitivsaj 11 metrov (35 Cevljev) od obmodja varjenja ali pa ustrezno zasciteni.

« Iskre in razzZarjeni delcilahko poletijo precej dalec in doseZejo okolico celo skozi zelo majhne odprtine. Zlasti
bodite pozorninato,dabodoljudjeinlastnina varni.

 Varjenja neizvajajte na posodah pod tlakom ali v njihovi blizini.

» Varjenja ne izvajajte na zaprtih posodah ali ceveh. Zlasti bodite med varjenjem pozorni na cevi ali posode,

tudi e so odprte, prazne in temeljito ocis¢ene. Vsakr$ni ostanki plina, goriva, olja ali podobnih snovi lahko
povzrocijo eksplozijo.
» Neizvajajte varjenja na mestih z eksplozivnim prahom, plini ali hlapi.

» Obkoncuvarjenjase prepricajte, davodi pod napetostjo ne morejo nenamerno pritiv stik s kakrsnimi koli deli,
ki so povezaniz ozemljitvijo.

 VbliZzini delovhega obmocja namestite gasilni aparat alimaterial za gasenje.

1.5 Zascita pri uporabi plinskih jeklenk

Jeklenke z inertnim plinom vsebujejo plin pod tlakom, ki lahko eksplodira, ¢e ne zagotovite
minimalnih razmer za prevazanje, shranjevanje in uporabo.

» Jeklenke morajo biti v navpi¢nem poloZaju z ustreznimi sredstvi pritrjene na steno ali drugo podporno
konstrukcijo, da se ne morejo prevrniti alizadeti katerega drugega predmeta.

« Privijte pokrovcek, da ventil zascitite med prevozom, zagonom in po koncu varjenja.

» Jeklenk ne izpostavljajte neposredni soncni svetlobi, nenadnim temperaturnim spremembam in previsokim
ali ekstremnim temperaturam. Jeklenk ne izpostavljajte prenizkim ali previsokim temperaturam.

» Jeklenk ne pribliZujte odprtemu plamenu, elektri¢nim oblokom, gorilnikom ali elektrodam in razzarjenim
materialom, ki se Sirijo med varjenjem.

» Jeklenk ne pribliZujte varilnimin elektri¢nim tokokrogom na splosno.

» Med odpiranjem ventila na jeklenki se z glavo ne pribliZujte izhodni odprtini za plin.
» Ob koncu varjenja vedno zaprite ventil na jeklenki.

« Varjenja nikoli ne izvajajte na plinski jeklenki pod tlakom.

» Jeklenka s stisnjenim zrakom ne sme biti nikoli priklju¢ena neposredno na redukcijski ventil na stroju. Tlak
lahko preseze zmogljivosti redukcijskega ventila, ki ga posledi¢no lahko raznese.
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.6 Zascita pred elektricnim udarom

Elektri¢niudar vas lahko ubije.

>

» Ne dotikajte se delov pod napetostjo v varilnem m sistemu alizunaj njega, ko je ta aktiven (gorilniki, nastavki,
ozemljitveni kabli, elektrode, Zice, kolescain vretena so elektricno povezani z varilnim tokokrogom).

» Zagotovite elektricnoizolacijo naprave in upravljavca, tako da uporabljate povrsinein podlage, kiso suhein
dovoljizolirane od potenciala zemljein mase.

» Zagotovite, da bo sistem pravilno priklju¢en na vti¢nico in vir napajanja, ki je opremljen z ozemljitvenim
vodnikom.
» Ne dotikajte se dveh gorilnikov alidrzal za elektrodo hkrati.

« Ce zadutite elektri¢ni udar, takoj prenehajte variti.

Naprava za priZig in stabilizacijo obloka je zasnovana za ro¢no ali mehansko vodenje.

Ce dolzino kablov do gorilnika ali varilnih kablov povecate na vec kot 8 metrov, boste s tem s tem
povecalitveganje elektricnega udara.

> (4

-

.7 Elektromagnetna polja in motnje

>

Tok, ki prehaja skozi notranje in zunanje kable sistema, ustvarja elektromagnetno polje v blizini
varilnih kablovin opreme.

« Elektromagnetna polja lahko vplivajo na zdravje ljudi, ki so jim izpostavljeni dlje ¢asa (toc¢ni uinki $e niso
znani).

« Elektromagnetna polja lahko povzro¢ajo motnje v delovanju nekaterih naprav, kot so sréni spodbujevalniki
alislusni pripomocki.

Osebe s srénim spodbujevalnikom se morajo pred uporabo oblo¢nega varjenja posvetovati z
zdravnikom.

@

-

.7.1 Razvrstitev EMC standardom: EN 60974-10/A1:2015.

Oprema razreda B je skladna z zahtevami glede elektromagnetne zdruzZljivosti v industrijskih in
stanovanjskih okoljih, vkljuéno s stanovanjskimi prostori, kjer je elektrika zagotovljena iz javnega
nizkonapetostnega elektricnega sistema.

Opremarazreda Aninamenjenastanovanjskim prostorom, kjer je elektrika zagotovljenaizjavnega
nizkonapetostnega elektricnega sistema. Na teh mestih se lahko pojavijo teZave pri zagotavljanju
elektromagnetne zdruzljivosti opreme razreda A zaradi prevajanih in sevalnih moten;.

= =
a a
>3 ®g
Q a
Q )

Za veéinformacij glejte razdelek: SPECIFIKACIJE PLOSCE ali TEHNICNE SPECIFIKACIJE.

1.7.2 Preverjanje namestitve, uporabe in obmocja uporabe

Taopremajeizdelanaskladno z zahtevamiusklajenegastandarda 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 odgovornosti za kakr$no koli §kodo, ki nastane med uporabo v domacih
okoljih.

Uporabnik mora biti strokovno usposobljen in je kot tak§en odgovoren za namestitev ter uporabo
opreme skladno s proizvajalceviminavodili. Ce opazite kakrine koli elektromagnetne motnje, mora
uporabnik teZavo resiti, po potrebis proizvajal¢evo tehni¢no pomodjo.

V primeru vsakr$nih elektromagnetnih motenjje treba tezave zmanjsevati, dokler ve¢ ne omejujejo
uporabe.

Pred namestitvijo naprave mora uporabnik oceniti morebitne teZave zaradi elektromagnetnih
motenj, ki se lahko pojavijo v okolici, pri ¢emer mora zlasti upostevati zdravstveno stanje oseb v
bliZini, na primer oseb, ki nosijo sréne spodbujevalnike ali slusne aparate.

@p O
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1.7.3 Previdnostni ukrepi glede kablov

Zazmanjsanje vpliva elektromagnetnega polja sledite naslednjim navodilom:

« Ceje mogode, ozemljitvene in napajalne kable poveZite v snope ter jih zavarujte.

» Kablov nikoli ne speljite okoli svojega telesa.

» Ne zadrzZujte se med ozemljitvenimiin napajalnimikabli (oboji naj bodo naiisti strani).
» Kabli morajo biti ¢im krajsiin ¢im bliZje eden drugemu ter poloZeni ¢im blizje tlom.

» Oprema najbo names$cena nekoliko dlje od varilnega obmodja.

» Kablinajbodo ¢im dlje od vseh drugih kablov.

1.7.4 Ozemljitev obdelovanca

Ce obdelovanec niozemljen zaradi elektriéne varnostiali svoje velikostiin poloZaja, lahko z njegovo ozemljitvijo
zmanjSate emisije. Pomembno je vedeti, da ozemljitev obdelovanca ne sme niti zvecati tveganja za nezgode
uporabnika niti poskodovati druge elektricne opreme. Ozemljitev je trebaizvesti skladno z lokalnimi predpisi.

1.7.5 Zaséita
Selektivna zascitadrugih kablovin opreme v okolicilahko zmanj$a tezave zaradi elektromagnetnih vplivov.

Zascito vse varilne opreme je mogoce izvesti ob upostevanju posebnih nacinov uporabe.

11
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2. NAMESTITEV

@ Namestitev moraizvestiizkljuc¢no strokovno usposobljeno osebje, ki ga pooblasti proizvajalec.

@ Med namestitvijo zagotovite, daje vir napajanja odklopljen zomreZja.

2.1 Namestitev

@ Na opremo neizvajajte prekomernega pritiska.

1 Vijakdrzala elektrode

2 Kerami¢na plinska $oba
+—05) P

3 Drzalo elektrode

4 Elektrode

N Q@ 5 Zamasek
J—0
Oyy O

O—@

@—

Pred zacetkom delizvedite naslednje pregledein dela:
» Preverite, alije generatorizklopljen.

» Preverite, ali vse komponente gorilnika delujejo. Pravilen vrstni red sestavljanja razliénih komponent
gorilnika je 1-2-3-4-5.
2.1.1 Prikljucitev za varjenje TIG

1 5268 Priklju¢ek spone za maso

Iv.’\

Pozitivna napajalna vti¢nica (+)
Prikljucek za gorilnik TIG

Vtiénica za gorilnik

Signalni kabel gorilnika
Prikljucek

Cev za gorilnik

©® N O U A NN

& Prikljuéek-spojko
3 7 4

» Prikljucite ozemljitveno sponko na pozitivni prikljucek (+) vira napajanja. Vstavite vtic¢ in ga vrtite v desno,
dokler niso vsideli trdno pritrjeni.

» Prikljucek gorilnika TIG prikljucite na negativni prikljucek (-) vira napajanja. Vstavite vti¢ in ga vrtite v desno,
dokler niso vsideli trdno pritrjeni.

» Signalnikabel gorilnika prikljucite na ustrezen prikljucek.

» Plinsko cev gorilnika prikljucite na ustrezno spojko/prikljucek.

12
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3. PREDSTAVITEV SISTEMA

BT... Gorilniki serije POT

1 Potenciometer

13
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4. VZDRZEVANJE

Redno vzdrZevanje sistema je treba izvesti skladno s proizvajaléevimi navodili. Med delovanjem
opreme morajo biti vsa dostopna in delovna vrata ter pokrovi zaprti in zaklenjeni. Sistema ni
dovoljeno nikakor spreminjati. Preprecite nabiranje prevodnega prahu v blizini lamelin na njih.

Vsa dela na opremi mora izvajati samo usposobljeno osebje. Popravila ali zamenjave vsakrsnih
delovsistemasstraninepooblas¢enega osebjarazveljavijo vsakrsno garancijo zaizdelek. Popravila
alizamenjave vsakrsnih delov sistema najizvaja samo usposobljeno osebje.

IzkljuCite elektricno napajanje pred vsakrsnimi deli.

>OO

4.1 Naviru napajanjaizvajajte naslednja redna preverjanja

Ocistite notranjost vira napajanja s stisnjenim zrakom pod nizkim tlakom in mehko s¢etko. Preverite
elektri¢ne prikljucke in vse priklju¢ne kable.

O

4.1.1 VzdrZevanje alizamenjava komponent gorilnika, drzal za elektrodo in/ali
ozemljitvenih kablov:

Preverite temperaturo komponente in se prepricajte, da nipregreta.

Vedno nosite rokavice skladno z varnostnimi standardi.

Uporabljajte primerne kljuce in orodje.

QP

4.2 Felel6sség
= Ce zgornjega vzdrzevanja ne izvedete, se razveljavi vsakrina garancija in je proizvajalec oproiéen
Q‘? vsakri§ne odgovornosti. Proizvajalec se odreka vsakrini odgovornosti, e uporabnik ne uposteva teh
navodil. V primerudvomov in/ali teZav se lahko kadar koli obrnete na najblizjega serviserja.

14
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5. UGOTAVLJANJE IN ODPRAVLJANJE TEZAV

Naprava se ne vklopi

Vzrok

» V vtiénici niomreZne napetosti.

» Okvarjen vti¢ alikabel

» Pregorela varovalka navodu

» Okvarjeno stikalo za vklop/izklop

» Okvarjena elektronika

Resitev

» Po potrebi preverite in popravite elektri¢ni sistem.

» Dela najizvajaizkljuéno usposobljeno osebje.

» Zamenjajte okvarjeno komponento.

» Za popravilo sistema se obrnite na najblizjega serviserja.

» Zamenjajte okvarjeno komponento.

» Zamenjajte okvarjeno komponento.

» Za popravilo sistema se obrnite na najblizjega serviserja.

» Za popravilo sistema se obrnite na najblizjega serviserja.

Niizhodne modi (sistem ne omogoca varjenja)

Vzrok

» Okvarjen sprozilnik na gorilniku

» Naprava je pregreta (alarm zaradi sprozitve
termic¢ne varovalke - rdecaled luc¢ka).

» Nepravilna prikljucitev ozemljitve

» Okvarjena elektronika (Naprava v stanju
pripravljenosti - belaled lucka)

Nepravilnaizhodna mo¢
Vzrok

» Nepravilnaizbira med varjenjem ali
okvarjenoizbirno stikalo

» Nepravilno nastavljeni parametriali
funkcije

» Okvarjen potenciometer/kodirnik za
prilagoditev varilnega toka

» OmrezZna napetost zunajdovoljenega
obmocdja

» Okvarjena elektronika

Resitev

» Zamenjajte okvarjeno komponento.

» Za popravilo sistema se obrnite na najbliZjega serviserja.

» PoCakajte, da se sistem ohladi, pri cemer ga ne izklopite.

» Sistem pravilno ozemljite.

» Glejte odstavek »Namestitev«.

» Za popravilo sistema se obrnite na najblizjega serviserja.

Resitev

» Pravilnoizberite varilni postopek.

» Ponastavite sistemin varilne parametre.

» Zamenjajte okvarjeno komponento.

» Za popravilo sistema se obrnite na najblizjega serviserja.

» Sistem pravilno prikljucite.

» Glejte odstavek »Prikljucki«.

» Za popravilo sistema se obrnite na najbliZjega serviserja.

15
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6. TEHNICNE SPECIFIKACIJE

Delovni cikel

BT 17 POT UM.

Delovnicikel DC

(X=35%) 150 A

Delovni cikel AC

(X=35%) 105 A

Gorilniki specifikacije

BT 17 POT U.M.

Hlajenja Plin

Standardni premer elektrode 1.6 mm

Premer elektrode zdrzalom 1.0-3.2 mm

Pretok plina 3-15 [/min

Dolzina kabla 4/8 m

Vzig obloka LIFT/HF

Fizi€ne znacilnosti

BT 17 POT U.M.

Proizvodnistandardi ENIEC 60974-7:2019

Delovni cikel

BT 26 POT U.M.

Delovnicikel DC

(X=35%) 180 A

Delovni cikel AC

(X=35%) 125 A

Gorilniki specifikacije

BT 26 POT U.M.

Hlajenja Plin

Standardnipremer elektrode 1.6 mm

Premer elektrode zdrzalom 1.0-4,0 mm

Pretok plina 3-15 [/min

Dolzina kabla 4/8 m

Vzig obloka LIFT/HF

Fizi€ne znacilnosti

BT 26 POT U.M.

Proizvodni standardi

16
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7. DIAGRAM-PRIKLJUCKI
BT 17 POT (81.35.004-81.35.007)
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Diagram-Prikljucki

BT 26 POT(81.35.010-81.35.013)
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8. SEZNAM NADOMESTNIH DELOV

BT 17 POT(81.35.004-81.35.007)

82.10.482
L b

20.07.220
82.10.019
73.12.046 82.10.469/483 /
% 82.10.471
D =--u%m“
82.10.315
82.10.158
2
ﬁ 82.10.166

82.10.466/486 82.11.068

10.01.363
74.90.102

74.90.104

SIFRA OPIS
10.01.363 Moski vti¢ni prikljucek 8
20.07.220 Drzalo Béhler TIG majhno
73.12.046 Komplet vijakov
74.90.100 Krogli¢ni zglob majhen
74.90.101 Nosilec kabla majhen
74.90.102 Komplet prikljucka gorilnika TIG
74.90.104 Prikljuc¢ek gorilnika TIG
74.90.105 Komplet plinskega prikljucka 5,0 mm gf
82.10.019 Kratek zamasek
82.10.158 Vijak drZala elektrode prem. 2,4 mm
82.10.166 Keramiéna plinska Sobagr. 6, prem. 9,8 mm
82.10.315 Drzalo elektrode prem. 2,4 mm
82.10.466 Snop kablov 3,8 m
82.10.467 Elektri¢nikabel 3,8 m
82.10.469 Signalnikabel 3,8 m
82.10.471 Ohisje gorilnika
82.10.482 Daljinsko upravljanje toka potenciometra s sprozilno gorilko
82.10.483 Signalnikabel - dolzina 3,8 m
82.10.486 Sestavakabla-dolzina 3,8 m
82.10.487 Napajalni kabel - dolzina 8 m
82.11.068 Volframova elektrodaws2 prem. 2,4 mm [turkizna]
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BT 26 POT(81.35.010-81.35.013)
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Czﬂb 82.10.482

82.10.469/483 82.10.018

73.12.046 %
82.10.474
-uij‘“
74.90.107 82.10.315
g 82.10.158
4
‘ 82.10.166
82.10.475/484 \33 82.11.068
10.01.363
74.90.106
74.90.108

82.10.476/485

S
rasoa0s /

73.12.046 U.

SIFRA OPIS
10.01.363 Moski vtiéni prikljucek 8
20.07.222 Drzalo Béhler TIG veliko
73.12.046 Komplet vijakov
74.90.104 Prikljuc¢ek gorilnika TIG
74.90.105 Komplet plinskega prikljucka 5,0 mm gf
74.90.106 Prikljuc¢ek gorilnika TIG cover
74.90.107 Zgibnispoj velik
74.90.108 Komplet prikljucka gorilnika Tig
74.90.109 Nosilec kabla velik
82.10.018 Dolg zamasek
82.10.158 Vijak drZala elektrode prem. 2,4 mm
82.10.166 Keramicna plinska Sobagr. 6, prem. 9,8 mm
82.10.315 Drzalo elektrode prem. 2,4 mm
82.10.469 Signalnikabel 3,8 m
82.10.474 Ohisje gorilnika
82.10.475 Snop kablov 3,8 m
82.10.476 Elektri¢nikabel 3,8 m
82.10.482 Daljinsko upravljanje toka potenciometra s sprozilno gorilko
82.10.483 Signalnikabel - dolzina 3,8 m
82.10.484 Sestavakabla-dolzina 3,8 m
82.10.485 Napajalnikabel - dolzina 8 m
82.11.068 Volframova elektrodaws2 prem. 2,4 mm [turkizna]
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Seznam nadomestnih delov

NADOMESTNI DELI GORILNIKOV TIG STANDARD

POS SIFRA OPIS

1 82.10.018 Dolg zamasek

2 82.10.019 Kratek zamasek

3 82.10.020 Otesnilo

4 82.10.002 I1zolacija ohisja plinske Sobe

5 82.10.350 I1zolacija ohisja plinske Sobe lens
82.10.313 Drzalo elektrode prem. 1,0 mm
82.10.314 Drzalo elektrode prem. 1,6 mm

6 82.10.315 Drzalo elektrode prem. 2,4 mm
82.10.316 DrZalo elektrode prem. 3,2 mm
82.10.317 DrZalo elektrode prem. 4,0 mm
82.10.156 Vijak drzala elektrode prem. 0,5-1,2 mm
82.10.157 Vijak drZala elektrode prem. 1,6 mm

7 82.10.158 Vijak drzala elektrode prem. 2,4 mm
82.10.159 Vijak drZala elektrode prem. 3,2 mm
82.10.160 Vijak drzala elektrode prem. 4,0 mm
82.10.352 Vijak drZala elektrode prem. 1,0 mmgaslens
82.10.353 Vijak drzala elektrode prem. 1,6 mm gaslens

8 82.10.354 Vijak drzala elektrode prem. 2,4 mm gaslens
82.10.355 Vijak drzala elektrode prem. 3,2 mm gaslens
82.10.356 Vijak drZala elektrode prem. 4,0 mm gaslens
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POS SIFRA OPIS
82.10.162 Keramicna plinska Sobagr. 12, prem. 19 mm
82.10.163 Keramicna plinska Soba gr. 4, prem. 6,4 mm
82.10.164 Keramicna plinska Sobagr. 5, prem. 8,0 mm

9 82.10.166 Keramiéna plinska Sobagr. 6, prem. 9,8 mm
82.10.168 Kerami¢na plinska $obagr. 7, prem. 11,2 mm
82.10.170 Keramic¢na plinskaSobagr. 8, prem. 12,7 mm
82.10.161 Keramic¢na plinska Sobagr. 10, prem 15,7 mm
82.10.357 Keramic¢na plinskaSobagr. 4, prem. 6,4mmgaslens
82.10.358 Keramic¢na plinskaSobagr. 5, prem. 8,0 mmgaslens
82.10.359 Keramic¢na plinskaSobagr. 6, prem. 9,8 mmgaslens

10 82.10.360 Keramic¢na plinskaSobagr. 7, prem. 11,2 mmgaslens
82.10.361 Keramic¢na plinskaSobagr. 8, prem. 12,7 mmgas lens
82.10.362 Keramic¢na plinskaSobagr. 12, prem. 17,2 mmgaslens
82.11.065 Volframova elektrodaws2 prem. 1,0 mm [turkizna]
82.11.066 Volframova elektrodaws2 prem. 1,6 mm [turkizna]
82.11.068 Volframova elektrodaws2 prem. 2,4 mm [turkizna]
82.11.070 Volframova elektrodaws2 prem. 3,2 mm [turkizna]

M 82.11.071 Volframova elektrodaws2 prem. 4,0 mm [turkizna]
82.11.053 Volframova elektroda puro prem. 1,6 mm [zelend]
82.11.055 Volframova elektroda puro prem. 2,4 mm [zelena]
82.11.057 Volframova elektroda puro prem. 3,2 mm [zelenq]
82.11.058 Volframova elektroda puro prem. 4,0 mm [zelenq]
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VYHLASENIE O ZHODE EU

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

vyhlasuje na vlastni zodpovednost, Ze nasledujuci produkt:

BT 17 POT 81.35.004
81.35.007
BT 26 POT 81.35.010
81.35.013

zodpovedd predpisom smernic EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2011/65/EU + 2015/863/EU  RoHS DIRECTIVE
aze sauplatnilinasledujuce harmonizované normy:

ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
ENIEC63000:2018

Dokumentdcia potvrdzujlca sulad so smernicamibude k dispozicii na iéely kontroly u vyssie uvedeného vyrobcu.

Akdkolvek zmena alebo zdsah nepovoleny firmou voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l., rusi platnost tohto
vyhldsenia.

OnaradiTombolo, 02/03/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L e VI N

Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors

175

SK



SK

OBSAH

1. UPOZORNENIE

2

1.1 Miesto pouzitia

1.2 Ochrana obsluhy a tretich oséb

1.3 Ochrana pred vyparmi a plynmi

1.4 Prevencia poZziaru/vybuchu

1.5 Prevencia pri pouzivani nddob s plynom
1.6 Ochrana proti Urazu el. Pridom

1.7 Elektromagnetické polia a rusenie

2. INSTALACIA

2.1 Uvedenie do prevddzky

3. POPIS ZVARACKY

4. UDRZBA

4.1 Pravidelné kontroly generdtora

4.2 Zodpovednost

5. DIAGNOSTIKA A RIESENIA

6. TECHNICKE UDAJE

7. SCHEMA-KONEKTORY

8. ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV

SYMBOLY

(3 Vseobecnéindikdcie

!

'bohler

welding by voestalpine

176



Yﬁéhler

welding by voestalpine

1. UPOZORNENIE

&

o

Pred zacatim akejkolvek operdcie si musite pozorne precitat a pochopit tato prirucku.

Nevykondvajte Upravy alebo prdce udrzby, ktoré nie st popisané v tejto prirucke. Vyrobca nenesie
zodpovednost za Skody na zdravi osdb alebo na majetku, spésobenych nedbalostou pri Citani
prirucky alebo priuvddzani pokynov v nejuvedenych do praxe.

Tento ndvod na obsluhu treba mat neustdle ulozeny na mieste pouzitia zariadenia. Okrem tohto
ndvodunaobsluhutrebadodrziavatvseobecne platné, ako ajmiestne predpisy na prevenciu Urazov
anaochranu Zivotného prostredia.

Firma voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. sivyhradzuje prdvo kedykolvekju upravovat
bez predchddzajliceho upozornenia.

Prdva prekladu, reprodukcie a Upravy, ¢iuz ¢asti, alebo celku, a za pouzitia akéhokolvek prostriedku
(vratane koépii, filmov a mikrofilmov), s vyhradené a zakdzané bez pisomného povolenia firmy
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Obsah tejto prirucky je nevyhnutny a bezpodmienecne nutny pre uplatnenie zaruky.

Ak by pracovnik nedodrzal uvedené pokyny, vyrobca odmieta niest akikolvek zodpovednost.

Vsetky osoby, ktoré su poverené uvedenim do prevdadzky, obsluhou, tdrZzbou a udrZiavanim tohto
zariadenia, musia:

» byt zodpovedajuco kvalifikované,
* mat znalostizo zvdrania
* akompletne si precital' tento ndvod na obsluhu a postupovat presne podla neho.

V pripade akychkolvek pochybnosti a problémov s pouzivanim tohto zariadenia savzdy obrdtte na
kvalifikovanych pracovnikov, ktori vam radi pomézu.

1.1 Miesto pouZitia

8
©

EN

JEC

@

Zariadenie je nutné pouzivat vyluéne na ¢innosti, na ktoré je zariadenie uréené, a to spésobmiav
medziach uvedenych na typovom Sstitku, resp. v tomto ndvode, v sulade so s§tdtnymi qj
medzindrodnymi bezpecnostnymi predpismi. Pouzitie iné nez vyslovne stanovené vyrobcom bude
povazované za celkom nesprdvne, nebezpecné a vyrobca v takom pripade odmieta prevziat
akukolvek zdruku.

Toto zariadenie musi byt pouZivané iba na profesiondline Ucely v priemyselnom prostredi. Vyrobca
nezodpovedd za pripadné skody spdsobené tymto zariadenim na okolitom prostredi.

Zariadenie je mozné pouzivatyv prostredis teplotamipohybujicimisaod-10°Cdo +40°C(saod +14°F
do +104°F).

Prepravnd askladovaciateplota pre zariadenie je -25 °C az +55 °C (je -13°F az 131°F).

Zariadenie je mozZné pouzivat iba v priestoroch zbavenych prachu, kyselin, plynov a inych
korozivnych latok.

Zariadenie je mozné pouZivat v prostredi s relativnou vihkostou neprevysujicou 50 % pri 40 °C
(104°F).
Zariadenie je mozné pouzivatyv prostredisrelativnou vihkostou neprevysujucou 90 % pri 20 °C(68°F).

Zariadenie je mozné prevdadzkovat v maximdlnej nadmorskej vyske 2000 m.
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1.2 Ochrana obsluhy a tretich os6b

P00 o p

Zvdraci proces je zdrojom skodlivého zZiarenia, hluku a plynovych vyparov. Umiestnite deliacu
nehorlavu zdstenu sliZiacu na oddelenie Ziareniq, iskier a Zeravych Supin zo zvdracieho miesta.
Upozornite pripadné tretie osoby, aby sa nepozerali do zvdracieho obluka a aby sa chrdnili pred
Ziarenim obluka alebo Casticami Zeravého kovu.

Pouzivajte ochranny odev a zvdraciu kuklu slziacu na ochranu pred oblukovym Ziarenim. Pracovny
odev musizakryvat celé telo a dalej musi byt:

- neporuseny avo vyhovujicom stave
- ohnovzdorny
- izolujuciasuchy

- priliehavy a bez manziet ¢izdloZiek na nohaviciach.

Vzdy pouZivajte predpisanut pracovnu obuy, ktord je silnd aizoluje proti vode.

VZdy pouzivajte predpisané rukavice sltiziace ako elektrickd a tepelndizoldcia.

PouZivajte stity alebo masky s boénymiochranamiavhodnym ochrannym filtrom (minimdlne stupen
10 alebo vyssi) pre ochranu oci.

VZdy pouzivajte ochranné okuliare s bo¢nymi zdsterkami, najmd pri ruénom 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, Ci
osoby, ktoré don vstupuju, s vybavené chrdnic¢misluchu.

Pocas zvdrania vidy majte bocny panel zatvoreny. Na zariadeniach je zakdzané vykondvat
akékolvek druhy dprav.

Obsluha sa nesmie ¢astami svojho tela, t. j. rukami, vlasmi a tiez odevom, ndstrojmi atd. dotykat
pohyblivych ¢asti, ako su: ventildtory, prevodové Ustrojenstvd (sukolesia), kladky a hriadele, undsace
drétu.. Je zakdzané sa dotykat prevodového sukolesia pocas ¢innosti jednotky poddvaca drétu.
Obchddzanie ochrannych zariadeni, ktorymi st vybavené jednotky pre posun drétu, predstavuje
velké nebezpecenstvo a zbavuje vyrobcu vsetkej zodpovednosti vo vztahu k bezpecnosti oséb aj
$kéd na majetku.

Priukladani a posuve drétu majte hlavu v dostatocnej vzdialenosti od hordka MIG/MAG.

Vychddzajuci drot méze spdsobit vdzne poranenie vasich ruk, tvdre aj zraku.

Zabrdnte dotyku s prdve zvdranymi castami, vysokd teplota mdze spdsobit vdzne popdleniny.
Vyssie uvedené bezpecnostné opatrenia je nutné dodrziavat aj pocas ¢innosti vykondvanych po
ukoncenizvdraniavzhladom na mozné oddelenie trosky od dielov pocasich chladnutia.

Skontrolujte, i je hordk chladny skér, nez na nom budete pracovat alebo vykondvat tdrzbu.

Skontrolujte vypnutie chladiacej jednotky pred odpojenim privodnych a vratnych hadiciek
chladiacejkvapaliny. Nebezpecenstvo oparenia vytekajicou hortcou kvapalinou.

Obstarajte si vybavenie prvej pomoci.

Nepodcenujte popdleniny alebo zranenia.

Pred opustenim pracoviska zaistite pracovné miesto protindhodnejujme na zdravi oséb a skode na
majetku.
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1.3 Ochrana pred vyparmi a plynmi
Za urcitych okolnosti mézu vypary spdésobené zvdranim spdsobit rakovinu alebo poskodit plod
tehotnych Zien.

Hlavu majte v dostatocnej vzdialenosti od zvdracich plynov a vyparov.

» UdrZujte hlavu v dostatocénejvzdialenosti od plynov a spalin vznikajucich pri zvdrani.
 Zaistite zodpovedajlce vetranie pracovného miesta, i uz 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 pravidelnou kontrolou mnozstva skodlivych plynov podla hodnét uvdadzanych
v bezpecnostnych nariadeniach.

* MnozZstvo a nebezpecnd miera vyparov zdvisi od pouZitého zdkladného materidlu, zvarového materidlu a
pripadnych dalsich Idtok pouzitych na Cistenie a odmastenie zvdraného kusa. DodrZujte pokyny vyrobcu qj
inStrukcie uvadzané v technickych listoch.

* Nevykondvajte zvdranie na pracoviskdch odmastovania alebo lakovania.
* Umiestnite plynové flase na otvorenom priestranstve alebo na miestach s dobrou cirkuldciou vzduchu.

1.4 Prevencia poZiaru/vybuchu

Zvdraci proces mdze zapricinit poziar a/alebo vybuch.

» Vypracte pracovné miesto a jeho okolie od horlavych alebo zdpalnych materidlov alebo predmetov.

» Horlavé materidly musia byt vzdialené minimdlne 11 metrov od zvdracej plochy, inak musia byt vhodnym
spdsobom chrdnené.

« Iskry a Zeravé castice sa moézu lahko rozptylit do velkej vzdialenosti po okolitom priestore aj nepatrnymi
otvormi. Venujte mimoriadnu pozornost zaisteniu bezpecnosti oséb a majetku.

* Nezvdrajte nad tlakovyminddobamialebo vich blizkosti.

* Nevykondvajte zvdranie na uzatvorenych rurkach alebo nddobdch. Venujte zvldstnu pozornost zvdraniu
rurok, zdsobnikov, ajked'su tieto otvorené, vyprdzdnené adékladne vycistené. Pripadné zvysky plynu, paliva,
oleja a podobnych Idtok mézu sposobit vybuch.

» 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
spojenymis uzemnenym vodi¢om.

« InStalujte do blizkosti pracovného miesta hasiace zariadenie alebo hasiaci pristro;j.
1.5 Prevencia pri pouzivani nddob s plynom

Nddoby s inertnym plynom st pod tlakom a v pripade nedodrzania zdkladnych bezpecnostnych
opatrenipreich prepravu, skladovanie a pouzivanie hrozi nebezpecenstvo vybuchu.

* Nddoby musia byt vo zvislej polohe bezpecne zaistené vhodnymi prostriedkami k stene alebo inej opornej
konstrukcii proti zvaleniu a ndrazu nainé predmety.

» Naskrutkujte veko na ochranu uzdveru (ventilu) pocas prepravy, ak nie je pouzivany a pri ukoncenizvdracich
operdcii.

» Nevystavujte tlakové nddoby priamemu sine€nému Ziareniu a vysokym teplotnym vykyvom. Nevystavujte
tlakové nddoby prilis nizkym alebo prilis vysokym teplotdm.

* Nddoby nesmu prist do styku s otvorenym plamenom, elektrickym oblikom, hordkmi, drZziakmi elektrod a
rozzeravenymi casticamirozstrekovanymizvdranim.

» Uchovdvajte nddoby z dosahu zvdracich okruhov a elektrickych obvodov vébec.

« Priotvdaraniuzdveru nddoby majte hlavu mimo plynového vystupu.

» Poukoncenizvdraniavzdy uzdver nddoby zavrite.

» Jezakdzané zvdarat tlakové plynové ndadoby.

» Nikdy nezapdjajte tlakovu flasu stlaceného vzduchu priamo na reguldtor stroja! Tlak by mohol presiahnut
kapacitu tlakového reguldtora a spdsobit vybuch!
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1.6 Ochrana proti Urazu el. Pridom

Nebezpecenstvo smrtelného Urazu elektrickym pradom.

>

» Je zakdzané sa dotykat c¢asti pod napdtim ako vnutri, tak zvonku zvdracieho zariadenia v ¢ase, ked'je toto
zariadenie ¢inné (hordky, pistole, uzemnovacie kdble, elektrody, vodice, kladky a cievky drétu su elektricky
pripojené na zvdaraci okruh).

» Zabezpecte elektricku izoldciu zariadenia a obsluhy pouzitim suchych povrchov a podstavcoyv, dostatocne
izolovanych od zemniaceho potencidlu a potencidlu ukostrenia.

» Skontrolujte, Cije zariadenie sprdvne zapojené do zdsuvky a zdroj vybaveny uzemnovacim zvodom.

» Odporuc¢ame, aby sa pracovnik nedotykal sic¢asne hordka alebo uzemnenych kliesti a drziaka elektrody.

» Okamzite preruste zvdranie, ak mdte pocit zasiahnutia elektrickym pradom.

N——| Zariadenie pre zapdlenie obluka a stabilizdciu je uréené pre manudinu alebo mechanicky riadenu
e,

S prevddzku.

2

Zv&csenie dizky hordka alebo zvdracich kdblov o viac nez 8 metrov zvysi riziko Grazu elektrickym
pradom.

>

1.7 Elektromagnetické polia a rusenie

Prad prechddzajuci kdblamivnuatorného ajvonkajsieho systému vytvdravblizkosti zvaracich zdrojov
ajdaného vilastného systému elektromagnetické pole.

>

« Tieto elektromagnetické polia mézu pdsobit na zdravie osdb, ktoré st vystavené ich dlhodobému Ucinku
(presné ucinky nie st dosial zndme).

« Elektromagnetické poliamézu pdsobit rusivo na niektoré zariadenia, ako st srdcové stimuldtory, pristroje pre
slabo pocujucich.

Osoby s elektronickymi pristrojmi (pace-maker) sa musia poradit s lekdrom pred priblizenim sa k
zvdraniu obldkom.

@

1.7.1 Klasifikdcia EMCje vsulade s: EN 60974-10/A1:2015.

Zariadenie triedy B vyhovuje poZiadavkdm elektromagnetickej kompatibility v priemyselnych a
obytnych priestoroch, vratane obytnych priestorov, kde je elektricky prdd vybaveny systémom
napdjania nizkonapdtovym prddom.

Zariadeniatriedy A nie st urcené na pouZitie vobytnych priestoroch, kde je elektricky prad vybaveny
systémom napdjania nizkonapdtovym pradom. MoZe existovat potencidlny problém so
zabezpecenim elektromagnetickej kompatibility zariadenitriedy A v tychto priestoroch kvéliruseniu
Sireného vedenim ako ajrddiového rusenia.

rigdy

Viacinformdcii ndjdete v kapitole: IDENTIFIKACNY STiTOK alebo TECHNICKE UDAJE.

1.7.2 Instaldcia, pouZitie a hodnotenie pracovného miesta

Toto zariadenie savyrdbavsulade sustanoveniaminormy EN 60974-10/A1:2015 amdurcenie “TRIEDY A”. Toto
zariadenie musibyt pouzivanéibana profesiondine Gcely v priemyselnom prostredi. Vyrobca nezodpovedd za
pripadné skody spésobené tymto zariadenim na okolitom prostredi.

Uzivatel' musi byt kvalifikovanou osobou v odbore a ako taky je zodpovedny za inStaldciu a pouzitie
zariadenia podla pokynov vyrobcu. Hned ako je zistené elektromagnetické rusenie, uZivatel ma za
povinnost tuto situdciu vyriesit s pomocou technickej asistencie vyrobcu.

V kaZzdom pripade musi byt elektromagnetické rusenie zniZzené na hranicu, priktorej nepredstavuje
zdroj problémov.

Predinstaldcioutohtozariadeniamusiuzivatelzhodnotit eventudlne problémy elektromagnetického
charakteru, ku ktorym by mohlo déjst v okoli zariadenia, a najmd nebezpecné pre zdravie okolitych
0s6b, napriklad pre: nositelov pace-makera a nactvacich pristrojov.

@p O
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1.7.3 Opatrenia, tykajuce sa kdablov

Pre minimalizdciu ucinkov elektromagnetickych poli dodrZujte nasledujice pokyny:
» podla moznostivykonajte zvinutie a zaistenie zemného asilového kdbla spolocne.
» Je zakdzané ovijat kdble okolo vlastného tela.

« je zakdzané stavat sa medzi uzemnovaci a silovy kdbel hordka alebo drziaka elektréd (oba musia byt na
jednejatejistejstrane).

 kdble musia byt ¢o najkratSie a musia byt umiestnené blizko seba a na podlahe alebo v blizkosti Urovne
podlahy.

» Zariadenie umiestnite v urcitej vzdialenosti od zvdracej plochy.

* kdble musia byt dostatocne vzdialené od pripadnych inych kdblov.

1.7.4 Uzemnenie spracovavaného dielu

Tam, kde spracovdvany diel nie je napojeny na uzemnenie z dévodov elektrickej bezpecnosti alebo z dévodu
jehorozmerovalebo polohy, spojenie nakostru medzi dielom auzemnenim by mohlo znizitrusenie. Je potrebné
venovat maximdlnu pozornost tomu, aby uzemnenie spracovdavaného dielu nezvysovalo nebezpecenstvo
Urazu pre uzivatela alebo nebezpecenstvo poskodenia ostatnych elektrickych zariadeni. DodrZujte ndrodné
normy tykajlce sauzemnenia.

1.7.5 Tienenie
Doplnkové tienenie ostatnych kdblov a zariadeni vyskytujacich sa v okoli mdzZe znizit problémy interferencie.

PriSpecidinych aplikdcidch méze byt zvdazend moznost tienenia celého zvdaracieho zariadenia.

11
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2. INSTALACIA

@ Instaldciu smu vykondvatiba kvalifikovani pracovnici poverenivyrobcom.

@ Ste povinni pred instaldciou skontrolovat odpojenie zdroja od hlavného privodu.

2.1 Uvedenie do prevdadzky

@ Dbajte na to, aby sa zariadenie alebo jednotka nezrutila alebo nebolasilou polozend na zem.

Doraz kliestiny elektrédy
Keramickd tryska pre plyn

@—

1
2
3 Kliestina elektrédy
4 Elektréda

5

& i@@ Aretovaciprvok
+—0B
O F°

O—@

Pred zahdjenim prdce je potrebné vykonat nasledovné kontroly a prdcu:

» Skontrolujte, Cije generdtor vypnuty.

» Skontrolujte, ¢i vSetky diely hordka fungujd. Pre rézne diely, ktoré tvoria teleso hordka je sprdavny postup
montdze 1-2-3-4-5.

2.1.1 Zapojenie pre zvdranie TIG

1 52638 Konektor zemniacich kliesti

Iv.’\

Kladny pdl vykonu (+)
Pripojka horaka TIG

Zasuvka hordka

Signdlny kdbel hordku
Konektor

Plynovd trubica hordka

©® N O U A NN

&\ Pripojenie-unie
3 7 4

» Zapojte zvdraci minus vodic (svorka) na zvdracom zdroji do konektoru ozneceného polaritou (+). VloZte
bajonet do zdsuvky a otocte nim v smere hodinovych ruciciek tak, aby vsetky casti boli zaistené.

» Pripojte konektor hordka TIG na zvdracom zdroji do konektoru ozneceného polaritou (-). VloZte bajonet do
zd&suvky a otocte nim v smere hodinovych ruciciek tak, aby vetky ¢asti boli zaistené.

» Pripojte signdiny kdbel hordku do prislusného konektor

» Pripojte plynovu hadicu hordku do prislusnej spojky/pripojky.
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3. POPIS ZVARACKY

Hordky BT...POT

1 Potenciometer

13
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DRZBA

C\

4.

Zariadenie musi byt podrobené bezZnej Udrzbe podla pokynov vyrobcu. Vsetky vstupné a
prevddzkové dvierka a kryty musia byt dobre uzatvorené a dobre upevnené hned, ako je stroj v
prevddzke. Na zariadeniach je zakdzané vykondvat akékolvek druhy Uprav. Zamedzte hromadeniu
kovového prachu v blizkostirebier vetrania alebo na nich.

Pripadnd Udrzba musi byt vykondvand kvalifikovanym persondlom. Zdruka strdca platnost v
pripade opravy a vymeny casti zariadenia (systému) neoprdvnenymi osobami. Iba technik s
prislusnou kvalifikdciou smie vykondvat opravy a vymeny dielov.

SK

>O ©

Pred akymkolvek zdsahom na zariadeni odpojte zariadenie od privodu elektrickej energie!

4.1 Pravidelné kontroly generdtora

Vykonajte Cistenie vnutornych ¢asti pomocou stlaceného vzduchu s nizkym tlakom a mdkkych
Stetcov. Skontrolujte elektrické zapojenia a vietky spdjacie kdble.

O

4.1.
e

riudrZzbe a vymene dielov hordkov, kliesti na drZzanie elektrédy a/alebo
ovacieho kdbla:

[
N
3_\
3¢ 0

Skontrolujte teplotu komponentov a overte, €inie st prehriate.
Pouzivajte vzdy rukavice zodpovedajlce prislusnejnorme.

PouZivajte vhodné kli¢e a ndradie.

QP

4.2 Zodpovednost
= Ak nebude vykondvand udrzba zariadenia, budud zrusené vsetky zdruky a vyrobca je v kazdom
_@ pripade zbaveny akejkolvek zodpovednosti. Vyrobca odmieta akukolvek zodpovednost v pripade,

Ze obsluha nedodrzi uvedené pokyny. Pri akejkolvek pochybnosti a/alebo probléme sa obrdtte na
najbliZsie servisné stredisko.
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5. DIAGNOSTIKA A RIESENIA

Nedochddza k zapnutiu zariadenia

Pricina

» Zdsuvka nie je napdjand sietovym napdtim.

» Chybnd zdstrcka, prip. napdjacikdabel.

» Prerusend sietovd poistka.

» Chybny hlavny vypinac.

» Porucha elektroniky.

Riesenie

» Skontrolujte a podla potreby opravte elektroinstaldciu.

» Smie vykondvatiba kvalifikovany elektrikar.

SK

» Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond
opravu.

» Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond
opravu.

» Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond
opravu.

Bez vystupného vykonu (pristroj nezvdra)

Pricina

» Chybné tlacidlo hordka.

» Prehriate zariadenie (tepelny alarm -
CervendlistasLED).

» Nesprdvne uzemnovacie pripojenie.

» Porucha elektroniky. (Zariadenie sa
nachddza v pohotovostnom reZzime - biela
listas LED)

Nesprdvne napdjanie
Pricina

» Nesprdvna volba metddy zvdrania, prip.
chybny volic.

» Nesprdvne nastavené parametre systému,
prip. funkcie.

» Chybny potenciometer/enkodér pre
nastavenie zvdracieho pradu.

» Sietové napdtie mimo dovoleného rozsahu.

» Porucha elektroniky.

RiesSenie

» Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond
opravu.

» Skor neZ pristroj vypnete, pockajte, kym vychladne.

» Vykonajte riadne uzemnenie pristroja.

» Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevadzky”

» Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond
opravu.

RieSenie

» Zvolte sprdvnu metédu zvdrania.
» Resetujte (vynulujte) parametre systému a zvdrania.

» Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond
opravu.

» Vykonajte riadne zapojenie pristroja.

» Citajte kapitolu ,, Pripojenie”

» Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond
opravu.

15 185



!

~—

SK

TECHNICKE UDAJE 'bohler
welding by voestalpine

6. TECHNICKE UDAJE
Pracovny cyklus
BT 17 POT U.M.
Pracovny cyklus DC
(X=35%) 150 A
Pracovny cyklus AC
(X=35%) 105 A
Hordky udaje
BT 17 POT U-M.
Chladenia Plyn
Standardny priemer elektrédy 1.6 mm
Pouzitelné priemery elektréody 1.0-3.2 mm
Prietok plynu 3-15 [/min
Dizka kdbel 4/8 m
Rozstrek zvdaracieho obluku LIFT/HF
Fyzicka charakteristika
BT 17 POT U-M.
Vyrobné normy ENIEC 60974-7:2019
Pracovny cyklus
BT 26 POT U.M.
Pracovny cyklus DC
(X=35%) 180 A
Pracovny cyklus AC
(X=35%) 125 A
Hordky udaje
BT 26 POT U.M.
Chladenia Plyn
Standardny priemer elektrédy 1.6 mm
Pouzitelné priemery elektréody 1.0-4,0 mm
Prietok plynu 3-15 [/min
Dizka kdbel 4/8 m
Rozstrek zvdaracieho obluku LIFT/HF
Fyzicka charakteristika
BT 26 POT U.M.
Vyrobné normy ENIEC 60974-7:2019
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7. SCHEMA-KONEKTORY
BT 17 POT (81.35.004-81.35.007)
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Schéma-Konektory

BT 26 POT(81.35.010-81.35.013)

\
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8. ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV

BT 17 POT(81.35.004-81.35.007)

82.10.482
L b

20.07.220

73.12.046 82.10.469/483

B =|-||m—:m“

82.10.466/486 82.11.068

10.01.363
74.90.102

s A

82.10.019

% 82.10.471
.10.

82.10.315

g 82.10.158

82.10.166

74.90.104

KéD POPIS
10.01.363 8-kolikovy konektor - samec
20.07.220 Mald rukovdt zvdracej pistole TIG Bohler
73.12.046 SUpravaskrutiek
74.90.100 Maly gulovy kib
74.90.101 Maly drziak kdblov
74.90.102 Suprava pripojky zvdaracej pistole TIG
74.90.104 Pripojka zvdracej pistole TIG
74.90.105 Supravaspojky pre plyn 5,0 mm QF
82.10.019 Kratky aretovaci prvok
82.10.158 Dorazkliestiny elektrédy D. 2,4 mm
82.10.166 Keramickd tryska pre plyn, velkost 6, D. 9,8 mm
82.10.315 Kliestina elektrédy D. 2,4 mm
82.10.466 Kdablovy zvdzok-L=3,8 m
82.10.467 PriddovykdbellL=3,8 m
82.10.469 Signdlovy kdbel-L=3,8m
82.10.471 Telo zvdracej pistole
82.10.482 Spustacihordk potenciometer dialkové ovlddanie pradu
82.10.483 Signdlny kébel-d.3,8 m
82.10.486 Kdblovd zostava-d.3,8 m
82.10.487 Napdjacikdbel-d.8 m
82.11.068 Volfrdmovd elektroda SW2, D. 2,4 mm [tyrkysovd]
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BT 26 POT(81.35.010-81.35.013)
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Ciﬂ’> 82.10.482

82.10.469/483 82.10.018

73.12.046 %
82.10.474
-uij‘“
74.90.107 82.10.315
g 82.10.158
4
‘ 82.10.166
82.10.475/484 \33 82.11.068
10.01.363
74.90.106
74.90.108

82.10.476/485

S
rasoa0s /

73.12.046 U.

KéD POPIS
10.01.363 8-kolikovy konektor - samec
20.07.222 Velkd rukovat zvdracej pistole TIG Bohler
73.12.046 Supravaskrutiek
74.90.104 Pripojka zvdracej pistole TIG
74.90.105 Supravaspojky pre plyn 5,0 mm QF
74.90.106 Krytka pripojky zvdracej pistole TIG
74.90.107 Velky gulovy kibovy spoj
74.90.108 Suprava pripojky zvdracej pistole Tig
74.90.109 Velky drziak kdbla
82.10.018 Dlhy aretovaciprvok
82.10.158 Dorazkliestiny elektrédy D. 2,4 mm
82.10.166 Keramickd tryska pre plyn, velkost 6, D. 9,8 mm
82.10.315 Kliestina elektrédy D. 2,4 mm
82.10.469 Signdlovy kdbel -L=3,8m
82.10.474 Telo zvdracej pistole
82.10.475 Kdéblovy zvdzok-L=3,8 m
82.10.476 Pridovy kdbel-L=3,8m
82.10.482 Spustacihordk potenciometer dialkové ovlddanie pradu
82.10.483 Signdlny kébel-d.3,8 m
82.10.484 Kdblovd zostava-d.3,8 m
82.10.485 Napdjacikdbel -d.8 m
82.11.068 Volfrdmovd elektroda SW2, D. 2,4 mm [tyrkysovd]
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Zoznam ndhradnych dielov

NAHRADNE DIELY STANDARDNYCH ZVARACICH PISTOLI TIG

POS KéD POPIS
1 82.10.018 Dlhy aretovaciprvok
2 82.10.019 Kratky aretovaci prvok
3 82.10.020 Tesniaci o-kruzok
4 82.10.002 Izoldator tela trysky pre plyn
5 82.10.350 Izoldtor tela SoSovky na tryske pre plyn
82.10.313 Kliestina elektrédy D. 1,0 mm
82.10.314 Kliestina elektrédy D. 1,6 mm
6 82.10.315 Kliestina elektrédy D. 2,4 mm
82.10.316 Kliestina elektrédy D. 3,2 mm
82.10.317 Kliestina elektrédy D. 4,0 mm
82.10.156 Dorazkliestiny elektrédy D. 0,5 - 1,2 mm
82.10.157 Dorazkliestiny elektrédy D. 1,6 mm
7 82.10.158 Dorazkliestiny elektrédy D. 2,4 mm
82.10.159 Dorazkliestiny elektrédy D. 3,2 mm
82.10.160 Dorazkliestiny elektrédy D. 4,0 mm
82.10.352 Dorazkliestiny elektrédy D. 1,2 mm - SoSovka pre plyn
82.10.353 Dorazkliestiny elektrédy D. 1,6 mm - SoSovka pre plyn
8 82.10.354 Dorazkliestiny elektrédy D. 2,4 mm - SoSovka pre plyn
82.10.355 Dorazkliestiny elektrédy D. 3,2 mm - SoSovka pre plyn
82.10.356 Dorazkliestiny elektrédy D. 4,0 mm - SoSovka pre plyn
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POS KéD POPIS
82.10.162 Keramickd tryska pre plyn, velkost 12, D. 19 mm
82.10.163 Keramickd tryska pre plyn, velkost 4, D. 6,4 mm
82.10.164 Keramickd tryska pre plyn, velkost 5 D. 8,0 mm
9 82.10.166 Keramickd tryska pre plyn, velkost 6 D. 9,8 mm
82.10.168 Keramickd tryska pre plyn, velkost 7,D. 11,2 mm
82.10.170 Keramickd tryska pre plyn, velkost 8 D. 12,7 mm
82.10.161 Keramickd tryska pre plyn, velkost 10 D. 15,7 mm
82.10.357 Keramickd tryska pre plyn, velkost 4, D. 6,4 mm - SoSovka pre plyn
82.10.358 Keramickd tryska pre plyn, velkost 5, D. 8,0 mm - SoSovka pre plyn
82.10.359 Keramickd tryska pre plyn, velkost 6, D. 9,8 mm - SoSovka pre plyn
10 82.10.360 Keramickd tryska pre plyn, velkost 7, D. 11,2 mm - SoSovka pre plyn
82.10.361 Keramickd tryska pre plyn, velkost 8, D. 12,7 mm - SoSovka pre plyn
82.10.362 Keramickd tryska pre plyn, velkost 12, D. 17,2 mm - SoSovka pre plyn
82.11.065 Volfrdmovd elektréda WS2, D. 1,0 mm [tyrkysovd]
82.11.066 Volfradmovd elektréda WS2, D. 1,6 mm [tyrkysovd]
82.11.068 Volfradmovd elektréda WS2, D. 2,4 mm [tyrkysovd]
82.11.070 Volfradmovd elektréda WS2, D. 3,2 mm [tyrkysovd]
M 82.11.071 Volfradmovd elektréda WS2, D. 4,0 mm [tyrkysovd]
82.11.053 Elektrodaz Eistého volfrdmu D. 1,6 mm [zelend]
82.11.055 Elektrédaz Cistého volframu D. 2,4 mm [zelend]
82.11.057 Elektrodaz Cistého volframu D. 3,2 mm [zelend]
82.11.058 Elektroda z Cistého volframu D. 4,0 mm [zelend]
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Lasting Connections

BT 17 POT
BT 26 POT

KULLANICIKILAVUZU
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ABUYGUNLUKBEYANI

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

kendisorumlulugu altinda asagidaki Griintin:

BT 17 POT 81.35.004
81.35.007
BT 26 POT 81.35.010
81.35.013

uyumlu oldugu beyan edilmektedir EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2011/65/EU + 2015/863/EU  RoHS DIRECTIVE

ve asagidakiuyumlastiriimis standartlarin uygulandigini:

ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
ENIEC63000:2018

Direktiflere uygunlugu onaylayan belgeler, yukarida belirtilenimalat¢ida denetimlericin hazir bulundurulacaktir.

voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. tarafindan 6nceden yetki verilmemis olan her tirlu isletim veya degisiklik bu
sertifikaile gecersiz kilinacaktir.

OnaradiTombolo, 02/03/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L e VI N

I
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. UYARI

Makine Gizerinde herhangibirislemyapmadan dnce, bu el kitabininiceriginiiyice okudugunuzdanve
anladiginizdan emin olun.

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

Kullanimkilavuzu, stirekliolarak cihazin kullanildigiyerde muhafaza edilmelidir. Kullanim kilavuzuna
ek olarak, kazalari 6nlemeye ve ¢evrenin korunmasina yoénelik genel ve yerel diizenlemelere de
uyulmasi zorunludur.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. bu elkitabini her zaman hig¢bir bildirimde
bulunmaksizin degistirme hakkini sakli tutar.

Butin ceviri ve toplam veya kismi olarak herhangi bir sekilde ¢codaltma haklari (fotokopi, film ve
mikrofilm dahil) saklidir ve voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. firmasinin agik bir sekilde
yazilionayinialmaksizin gogaltiimasi yasaktir.

Verilen direktifler hayati 5Sneme sahiptir ve bu nedenle garantilerinisleyisii¢in gereklidir.

isletimcinin bu direktiflere uymamasi halinde imalatci hicbir sorumluluk kabul etmez.

Cihazindevreye alinmasi, kullaniimasi, bakimive onarimiile gérevlikisilerin,
@ « gerekliyetkinlige sahip olmasi,

« kaynak bilgisine sahip olmasi

» bu kullanim kilavuzunu eksiksiz bir sekilde okuyarak tam olarak uygulamasi zorunludur.

Egermakinenin kullaniminailiskin herhangi bir siip- heniz veya problem varsa, burada agiklanmamis
olsabile, kalifiye bir personele danisin.

1.1 Kullanim ortami
Herhangibirsistem 6zellikle tasarlandigiislemlerigin, veri plakasinda ve/veya elkitabinda belirtilen
@ sekillerde ve araliklarda, emniyete iliskin ulusal ve uluslararasi direktiflere gére kullaniimahdir.
imalatei tarafindan acik bir sekilde beyan edilen farkl bir kullanimin timii ile uygunsuz ve tehlikeli
olacagi addedilmesi gerekir ve bu durumdaimalatgi bitlin sorumlulugu ret edecektir.

Bu cihaz sadece sanayi ortamlarinda, profesyonel uygulamalar i¢in kullaniimahdir. imalatci yerel
ortamlardaki sistemin neden oldugu hi¢bir hasaricin sorumlu olmayacaktir.

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

EN
'E_C@ Sistem -25°C ile +55°C arasi (-13°F ile +311°F arasi) bir sicakliktaki ortamlarda nakledilmeli ve
depolanmalidir.

Sistem tozdan, asitten, gazdan veya baska her tirli paslandiricc maddelerden arindiriimis
ortamlarda kullaniimalidir.

Sistem 40°C derecede (104°F) %50 den daha yiiksek olmayan bir badil neme sahip ortamlarda
kullaniimalidir.

Sistem 20°C derecede (68°F) %90 dan daha yiliksek olmayan bir bagil neme sahip ortamlarda
kullaniimahdir.

Sistem deniz seviyesinden maksimum 2,000 metre (6,500 fut) ylkseklikte kullaniimalidir.
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1.2 Operator ve 6teki sahislarin korunmasi

P00 o p

ik

Kaynak islemi zararh bir radyasyon, giiriltd, sicaklik ve gaz yayinimlariislemidir. Cevreyiisinlardan,
ivilcimlardan ve akkor ciruflardan kaynak alani korumak i¢in atese dayanikl bir béime yerlestirin.
Cevredeki herkese arka kaynak alani veya akkor metale bakmamayi ve uygun bir koruma tedbiri
almayi tavsiye edin.

Cildinizi ark isinlarindan, kivilcimlardan veya akkor metallerden korumak igin koruyucu elbise giyin.
Elbise viicudun timiini kapatmalidir ve asagidaki 6zelliklere sahip olmalidir:

- saglamveiyidurumda olmaldir

- yanmaz 6zellikte olmalidir

- izole edicive kuru olmalidir

- viicudauymalive mansetli veya kivrimliolmamalidir

Daimasaglam ve sudanizolasyonu giivence altina alabilen uygun ayakkabilar kullanin.

Daima elektriksel ve termalizolasyonu glivence altina alabilen uygun eldivenler kullanin.

Gozlerigin yandan korumali ve uygun koruma filtreli (en azindan NR10 veya Usti) maskeler takin.

Ozellikle kaynak ciiruflarinin el ile veya mekanik olarak kaldiriimasi esnasinda daima yandan
korumaliemniyet gozlikler takin.

Kontak lensler takmayin.

Eger kaynak esnasinda tehlikeli girllti seviyelerine ulasiliyorsa kulakhk kullanin. Eger gurdlti
seviyesi yasa ile tespit edilen limitleri asarsa, ¢alisma sahasini sinirlayin ve ona yaklasanlarin
kulakliklar veya kulak tikaglariile korundugundan emin olun.

Kaynak yaparken yan panelleri daima kapali tutun. Sistemlerde hicbir sekilde degisiklik
yaptimamalidir.

Ellerinizin, saglarinizin, elbiselerinizin, aletlerinizin... asadidaki tirden hareket eden parcalar ile
temas etmesinden kacinin: fanlar, disliler, rulolar ve saftlar, tel makaralari. Tel besleme Unitesi
c¢alisirken dislilere dokunmayin. Tel besleme Uniteleri Gzerine takilan koruma cihazlarinin baypas
edilmesi son derece tehlikelidir ve imalatgiyi ister insan veya ister mal acisindan olsun, her tirld
sorumluluktan muaftutar.

Teliylklerken veya beslerken basinizi MIG/MAG hamlacindan uzak tutun.

Disari¢ikan tel ellerinize, ylziinlize ve gozlerinize ciddi sekilde zarar verebilir.

Henlz kaynak yapilmis olan parcalara dokunmaktan kaginin, yliksek sicaklik ciddi yanmaya veya
kavrulmaya neden olabilir.

Yukaridaaciklananbitiin dnlemlere ve ayrica ciruflarsogumaesnasinda pargalardan ayrilabilecedi
icin kaynakisleminden sonra yapilan bitin islemlerdeki nlemlere uyun.

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

Sogutma sivisinin giris ve donis borularini sékmeden 6nce sogutma Unitesinin kapali oldugundan
emin olun. Borulardan disari ¢ikan sicak su yanmaya veya kavrulmaya neden olabilir.

Kullanmakigin birilk yardim setini hazir tutun.

Yanmayiveya yaralanmayi kiigimsemeyin.

isi paydos etmeden 6nce insana veya mala yonelik kaza hasarindan kaginmak i¢in ¢alisma alanini
emniyetli hale sokun.
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1.3 Pis kokulu dumanlara ve gazlara karsi korunma
E Kaynakislemiesnasinda ¢ikan pis kokulu dumanlar, gazlar ve tozlar sagliginizigin zararh olabilir.

Bellisartlaraltinda, kaynakisleminin neden oldugu pis kokulu dumanlar kansere neden olabilir veya
hamile kadinlarin ceninlerine zarar verebilir.

e Basinizi her tiirlt kaynak gazindan ve pis kokulu dumanlarindan uzak tutun.

. ister dogal veyaister basingliolsun, ¢calisma sahasinda uygun havalandirma saglayin.

« Yetersiz havalandirma halinde, maskeler veya solunum aparatlari kullanin.

» Sonderecekii¢lik calismayerlerinde kaynakislemiyapilmasi halinde, kaynakislemiyapan operatére disarida
duran bir meslektasinin nezaret etmesi gerekir.

* Havalandirmaigin oksijen kullanmayin.

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

* Pis kokulu gazlarin miktari ve tehlike seviyesi kullanilan esas malzemeye, kaynak malzemesine, kaynak
yapilacak pargalarin temizlenmesinde ve yagdinin alinmasinda kullanilan maddelere dayalidir, Teknik
sayfalarda verilen talimatlarile birlikte imalat¢inin talimatlarina uyun.

» Yag alma veya boyamaistasyonlari yakininda kaynakisleriyapmayin.

» Gaztlplerini disariya veyaiyi havalandiriimis yerlere koyun.

1.4 Yangin/infilak 6nleme

Kaynakislemiyanginlarave/veyainfilaklara neden olabilir.

» Calisma sahasini ve onun ¢evresindeki sahayi her tiirli tutusabilir ve yanici malzemelerden ve objelerden
arindirin.

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

« Kivilcimlar ve akkor partikiller anlik olarak agik tutulan deliklerden bile olduk¢a uzak mesafelere kolayca
piskirebilir ve cevre sahalara ulasabilir. insanlarin ve malin emniyetini saglamak icin 6zel dikkat gdsterin.

» Basinglikaplar tizerinde veya yakininda kaynakisleriyapmayin.

» Kapali kaplar veya borular Gizerinde kaynak isleri yapmayin. Kaynak tiplerine veya kaplarina, hatta onlar
acik, bos veiyice temizlenmis olsalar bile, 6zel dikkat gosterin. Her tiirlt gaz, yakit, yad veya benzerimalzeme
kalintisi birinfilaka neden olabilir.

» Patlayicitozlarin, gazlarin veya buharlarin mevcut oldugu yerlerde kaynak yapmayin.

» Kaynak islemi sonunda, gerilim tasiyan devrenin toprak hattina bagl herhangi bir parcaya kaza ile temas
edemedigini kontrol edin.

» Calisma sahasiyakinina biryanginla miicadele cihazi veya malzemesi koyun.

1.5 Yakit kaplarinin kullanilmasinda alinacak énlemler

Atil yakit kaplaribasingligazigerebilir ve eger nakliye, depolama ve kullanim i¢in minimum emniyet
A sartlariglivence altina alinmazsa patlayabilir.

» Yakit kaplari bir duvara veya baska destekleyici yapiya karsi disemeyecek veya kaza ile baska herhangi bir
seyile vurulamayacak sekilde dik bir konumda tespit edilmelidirler.

» Nakliye, kullanim esnasinda ve herhangi bir kaynak isi sonunda vanayi korumak i¢in kapadi ice dogru
dondirerek kapatin.

» Yakit kaplarini direkt glines isigina, ani isi degisikliklerine, ¢ok yliksek veya ¢cok siddetli sicaklik derecelerine
maruz birakmayin. Yakit kaplarini cok siddetli veya ¢ok yliksek sicaklik derecelerine maruz birakmayin.

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

» Yakit kaplarinikaynak devrelerinden ve genel elektrik devrelerinden uzak tutun.
» Yakit kaplariniag¢arken, basinizi gaz ¢cikisindan uzak tutun.

» Yakit kabivanasini kaynakislemisonunda daima kapatin.

» Basingli bir yakit kabina asla kaynak yapmayin.

» Basingli bir yakit kabi makine basing rediiktori ile asla dogrudan dogdruya birlestiriimemelidir. Basing bir
patlamaile sonuglanacak sekilde rediiktoriin kapasitesini asabilir.
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1.6 Elektrik sokundan korunma

Elektrik soku sizi dldurebilir.

>

» Kaynak sisteminin hem igindeki ve hem de disindaki gerilim altinda olan parg¢alara dokunmaktan kaginin,
¢linkl bu sistem aktif haldeyken (hamlaclar, tabancalar, topraklama kablolari, elektrotlar, teller, rulolar ve
bobinler kaynak devresine elektriksel olarak baglidir).

 Kuru ve topraklama ve kiitle potansiyelinden yeterince izole edilmis zeminler ve tabanlari kullanarak sistemin
ve operatorin elektrik izolasyonunu saglayin.

« Sistemin birtopraklamakablosuile bagl olan bir prize ve birglic kaynaginadogru bir sekilde baglioldugundan
eminolun.

« iki hamlaca veyaiki elektrot tutucusuna ayni anda dokunmayin.
» Eger bir elektrik soku hissederseniz, kaynakislerine derhal ara verin.

Ark cakmasi ve dengeleme cihazi maniel veya mekanik olarak yénlendirilen operasyon igin
tasarlanmaktadir.

Hamlag veya kaynak kablolarinin uzunlugunu 8 metreden denfazla artirmak elektrik sokunun riskini
artiracaktir.

> (@

—

.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 slire maruz kalan insanlarin saghgini etkileyebilir (kesin etkileri hala
bilinmemektedir).

« Elektromanyetik alanlar kalp pili veya isitme cihazi gibi ekipmanlarile parazit yapabilir.

Kendisine kalp pili takilmis olaninsanlar ark kaynagdiisleri islenmeden.

@

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

Sinif B ekipmani elektrik gliciniin kamu distk voltaj besleme sistemi tarafindan temin edildigi
INifB | jkamete ayriimis mahalleri iceren endistriyel ve ikamete ayrilmis ortamlardaki elektromanyetik
uygunluk gereksinimleriile uyumludur.

Sinif A ekipmani elektrik glicliniin kamu dislk voltaj besleme sistemi tarafindan temin edildigi
INIFA | jkamete ayrilmis mahallerde kullanmak i¢in amaglanmaz. iletilenlerin yani sira yayilan bozukluklar
nedeni ile, bu mahallerdeki Sinif A ekipmaninin elektromanyetik uyumlulugun sadlanmasinda
potansiyel giglikler olabilir.

“

Daha fazla bilgiicin bliime bakin: PLAKA SARTNAMELERI veya TEKNIK AYRINTILAR.

1.7.2 Montaj, kullanim ve saha muayenesi

Bu ekipman normallestirilmis EN60974-10 ydnetmeligi talimatlarina uyumlu olarak imal edilmekte EN 60974-
10/A1:2015 ve “SINIF A” olarak tanimlanmaktadirlar. Bu cihaz sadece sanayi ortamlarinda, profesyonel
uygulamalar igin kullaniimalidir. imalatci yerel ortamlardaki sistemin neden oldugu hi¢bir hasar igin sorumlu
olmayacaktir.

Kullanici sektdrde bir uzman olmalidir, ¢linkl bdyle biri ekipmanin imalatg¢inin talimatlarina gore
kurulmasindan ve kullanimindan sorumludur. Eger herhangi bir elektromanyetik rahatsizlik fark
edilirse, kullanici problemi ¢ézmelidir, eger gerekirse imalatginin teknik yardimiile.

Her hallkarda, elektromanyetik rahatsizliklardaha fazlasorun olmayincaya kadar azaltilmahidirlar.

Buaparatimonte etmeden énce, kullanicigevrede bulunaninsanlarin saglik sartlarinidikkate almak
suretiyle, ornegin kalp pili veya isitme cihazi takilh sahislar icgin, ¢evrede ortaya c¢ikabilecek
elektromanyetik sorunlari degerlendirmelidir.

@B O
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1.7.3 Kablolarlailgili nlemler

Elektromanyetik alanlarin etkilerini en aza indirmek icin asagidaki talimatlara uyun:

* Mimkiin olmasi halinde, toprak ve gii¢ kablosunu sarin ve saglamlastirin.
 Kablolarinin viicudunuzun etrafinizisarmasindan kaginin.

» Toprak ve gii¢ kablolari arasinda durmaktan kaginin (her ikisini de ayni tarafta tutun).

» Kablolarmimkiin oldugu kadarkisa tutulmali, birbirlerine yakin yerlestirilmeli ve toprak seviyesinde veya ona
yaklasik seviyede ¢ekilmelidir.

« Sistemi kaynak sahasindan biraz uzaga yerlestirin.

» Kablolar baska her tiirlt kablodan uzakta olmahdir.

1.7.4 islenen par¢anin topraklanmasi

islenen parca elektriksel emniyet nedenleri acisindan veya onun biyiikliglu ve pozisyonu nedeni ile
topraklanmadigizaman, islenen parcanin topraklanmasiyayinimi azaltabilir. islenen parcanin operatérlericin
kaza riski yaratmayacadini, ve baska elektrik ekipmanina zarar vermeyecedini hatirlamak Snemlidir.
Topraklama ulusal yonetmeliklere gére yapilmahdir.

1.7.5 Zirh Gecgirme

Oteki kablolara ve cevredeki mevcut ekipmana segici bir sekilde zirh gecirilmesi parazit nedeni ile olusan
problemleri azaltabilir.

Tdm kaynak tesisatina zirh gecirilmesi 6zel uygulamalarigin dikkate alinabilir.

11
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2. MONTAJ

@ Montajsadece imalat¢i tarafindan yetki verilen uzman personel tarafindan yapilmalidir.

@ Montaqjicin, glic kaynaginin sebeke hattindan ¢ikarildigindan emin olun.

2.1 Hizmete sokma / Donanim

@ Sistem veya miinferit cihazi distirmeyin veya onlar lizerinde asiri baski uygulamayin.

1 Elektrot kelepgesidurdurucu

2 Seramik gaz memesi
+—05) g

3 Elektrotkelepcesi

4 Elektrot

N\ @@ 5 Kapak
J—0
Oyy —a

O—@

@—

Calismaya baslamadan énce, asagidaki kontrollerin veislerin yapilmasi gerekir:
» Jeneratoriin kapalioldugunu kontrol edin.

» Hamlacin bitin bargalarinin ¢alistigini kontrol edin. Hamlag gdvdesini olusturan ¢esitli parcalaricin, dogru
montajsirasi 1-2-3-4-5 seklindedir.

2.1.1 TIG kaynagdina baglanti

Topraklama kelepgesi konektori
Pozitif glic prizi (+)
TIG hamlag¢ baglantisi

Tor¢ soketi

Torg sinyal kablosunu
Baglayici
Tor¢gaz tlipli

©® N O U A NN

&\ Baglantiya-baglayin
3 7 4

» Topraklama pensini,gli¢ kaynadinin pozitif soketine (+) baglayiniz. Fisisokunve bitlin par¢alar tutturuluncaya
kadarsaatydninde dondirin.

» TIG tor¢ konnektérind, glic kaynadinin negatif soketine (-) baglayiniz. Fisi sokun ve butun pargalar
tutturuluncaya kadar saat yéniinde donddurin.

» Fenerinsinyal kablosunu uygun konektore takin.

» Fenerin gaz hortumunu uygun birime/baglanti noktasina takin.
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3. TEMIN TANITIMI

BT...POT serisihamlaglar

1 Potansiyometre

13
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4. BAKIM

Rutin bakim sistem Gzerinde imalatginin direktiflerine gére yuratilmelidir. EkKipman ¢alisirken butin
erisim ve isletim kapilari ve kapaklari kapali ve sabit olmalidir. Sistemlerde higbir sekilde degisiklik
yapilmamalidir. Metal tozun havalandirma ylizgegleri yakininda veya onlar Gzerinde birikmesini
onleyin.

Her tirli bakim faaliyet sadece kalifiye personel tarafindan yapilmalidir. Sistemdeki herhangi bir
parcanin yetkili personel disinda personel tarafindan yapilmasi triiniin garantisinin gegersiz ve
hikimsiz olmasina neden olacaktir. Sistemdeki herhangi bir parcanin tamiri veya degistiriimesi
sadece kalifiye mihendisler tarafindan yirutidimelidir.

TR

Herislemden 6nce gli¢ beslemesini ¢ikarin!

> O O

4.1 Glc¢ kaynagi lizerinde asagidaki periyodik kontrolleri yapin

Gig¢ kaynagi igini distik basinglh sikistirilmis hava ve yumusak killi fircalar vasitasi ile temizleyin.
Elektrik baglantilarini ve bitiin baglanti kablolarini kontrol edin.

O

4.1.1 Hamlag UGnitesinin veya degistirilmesi, elektrot tutucusu ve/veya toprak kablolari
icin:
Unitenin sicaklik derecesini kontrol edin ve onlarin asiriderecede isinmadigindan emin olun.

Daime glivenlik standartlariile uyumlu eldivenler kullanin.

Uygun somun anahtarlari ve aletler kullanin.

QSp

4.2 Ansvar
= So6zi edilen bakimin yapilmamasi bitiin garantileri gegersiz kilacak ve imalatgiyi ylkimldlikten
_@ muaftutacaktir.imalatel asadidaki talimatlara uyulmamasi halinde her tiirlt sorumlulugu reddeder.

Her tirlt siphe ve/veya problem igin size en yakin servis merkeziniz ile temas etmek konusunda
tereddit etmeyin.
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5. TESHISLER VE COZUMLER

Sistem agilmiyor

Sebep

» Prizde sebeke voltaji yok.

» Kusurlu Fis veya besleme kablosu.

» Hat sigortasi atik.

» Kusurlu start anahtari.

» Kusurlu elektronik.

Cozim

» Elektrik sisteminiihtiyaca gore kontrol edin ve tamir edin.

» Kalifiye personel kullanin.

TR

» Kusurlu par¢ayi dedistirin.

» Sistemi tamir ettirmek icin en yakin servis merkeziile temas
kurun.

» Kusurlu par¢ayi dedistirin.

» Kusurlu pargcayi degdistirin.

» Sistemi tamir ettirmek icin en yakin servis merkeziile temas
kurun.

» Sistemi tamir ettirmek icin en yakin servis merkeziile temas
kurun.

Hic¢bir gii¢c verimi yok (Sistem kaynak yapmiyor)

Sebep

» Kusurlu hamlag¢ diigmesi.

» Sistem asirtisindi (termal alarm - kirmizi LED
cubugu).

» Yanlis toprak baglantisi.

» Kusurlu elektronik. (Sistem beklemede -
beyaz LED ¢ubugu)

Yanlis gli¢c beslemesi
Sebep

» Kaynak stirecinde yanlis se¢im veya kusurlu
selektor.

» Sistem parametreleriveya fonksiyonlari
yanlis bir sekilde ayarl.

» Kaynak akiminin ayariigin kusurlu
potansiyometre/kodlayici.

» Sebeke voltaji menzil disl.

» Kusurlu elektronik.

Cozim

» Kusurlu parcayi degdistirin.

» Sistemi tamir ettirmek icin en yakin servis merkeziile temas
kurun.

» Sistemi kapatmadan onun sogumasini bekleyin.

» Sistemi dogru bir sekilde topraklayin.

» “Hizmete Verme” paragrafini okuyun “.

» Sistemi tamir ettirmek icin en yakin servis merkeziile temas
kurun.

Cozim

» Kaynak siirecini dogru bir sekilde segin.

» Sistemi ve kaynak parametrelerini yeniden ayarlayin.

» Kusurlu par¢ayi dedistirin.

» Sistemi tamir ettirmek icin en yakin servis merkeziile temas
kurun.

» Sistemi dogru bir sekilde topraklayin.
» “Baglantilar” paragrafiniokuyun “.

» Sistemi tamir ettirmeki¢in en yakin servis merkeziile temas
kurun.
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6. TEKNIKAYRINTILAR

Calisma déngtsi

BT 17 POT U.M.

Calisma donglisi DC

(X=35%) 150 A

Calisma donglisi AC

(X=35%) 105 A

Tor¢lar ayrintilar

BT 17 POT UM.

Sogutma Gaz

Standart elektrot capi 1.6 mm

Kullanilabilir elektrot capi 1.0-3.2 mm

Gaz akisi 3-15 |/dakikaya

Kablosu uzunlugu 4/8 m

Arkolusturma LIFT/HF

Fiziksel ozellikler

BT 17 POT UM.

Yapistandartlari ENIEC 60974-7:2019

Calisma déngtsi

BT 26 POT U.M.

Calisma donglisti DC

(X=35%) 180 A

Calisma donglisi AC

(X=35%) 125 A

Tor¢lar ayrintilar

BT 26 POT UM.

Sogutma Gaz

Standart elektrot capi 1.6 mm

Kullanilabilir elektrot capi 1.0-4,0 mm

Gaz akisi 3-15 |/dakikaya

Kablosu uzunlugu 4/8 m

Arkolusturma LIFT/HF

Fiziksel ozellikler

BT 26 POT U.M.

Yapistandartlari

16

ENIEC 60974-7:2019
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7. DIYAGRAM-SEMA-BAGLANTILAR-REKORLAR
BT 17 POT(81.35.004-81.35.007)
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Diyagram-sema-Baglantilar-rekorlar

BT 26 POT(81.35.010-81.35.013)
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8. YEDEK PARCA LISTESI

BT 17 POT(81.35.004-81.35.007)

82.10.466/486 82.11.068

10.01.363
74.90.102

82.10.482
S
20.07.220
82.10.019
73.12.046 82.10.469/483
% 82.10.471
D =--u%m“
82.10.315
82.10.158
2
ﬁ 82.10.166

74.90.104

KOD ACIKLAMA
10.01.363 8 pinlifis konnektord - erkek
20.07.220 Bohler marka kiiclik TIG kaynak tutacagi
73.12.046 Vida takimi
74.90.100 Kiguk bilyali mafsal
74.90.101 Kigik kablo destegi
74.90.102 TIG tor¢ baglantisi kiti
74.90.104 Tig tor¢ baglantisi
74.90.105 Gazbaglantikiti 5,0mm gf
82.10.019 Kisa kapak
82.10.158 Elektrotkelepgesidurdurucu C. 2,4mm
82.10.166 Seramik gazmemesigr.6 C.9,8mm
82.10.315 ElektrotkelepgesiC. 2,4mm
82.10.466 Kablo demeti-u.3,8m
82.10.467 GuckablosuU.3,8 m
82.10.469 Sinyal kablosu-u.3,8 m
82.10.471 Tor¢ govdesi
82.10.482 Tetikleyici tor¢ potansiyometresi uzaktan akim kontroli
82.10.483 Sinyal kablosu - 1.3.8m
82.10.486 Kablo montaji-1.3.8m
82.10.487 Glc¢kablosu-1.8m
82.11.068 Tungsten elektrotws2 C. 2,4mm [turkuaz]

19

213

TR



TR

Yedek parca listesi

!

—~—

BT 26 POT(81.35.010-81.35.013)

Tbohler

welding by voestalpine

Ciﬂ’> 82.10.482

82.10.469/483 82.10.018

73.12.046 %
82.10.474
-uij‘“
74.90.107 82.10.315
g 82.10.158
4
‘ 82.10.166
82.10.475/484 \33 82.11.068
10.01.363
74.90.106
74.90.108

82.10.476/485

S
rasoa0s /

73.12.046 U.

KOD ACIKLAMA
10.01.363 8 pinlifis konnektord - erkek
20.07.222 Bohler marka biiylk TIG kaynak tutacagi
73.12.046 Vida takimi
74.90.104 Tigtor¢ baglantisi
74.90.105 Gaz baglantikiti 5,0mm gf
74.90.106 Kapak Tig tor¢ baglantisi
74.90.107 Blyik doner mafsal
74.90.108 Tig tor¢ baglantisi kiti
74.90.109 BlyUk kablo destegi
82.10.018 Uzun kapak
82.10.158 Elektrot kelepgesidurdurucu C.2,4mm
82.10.166 Seramik gaz memesigr.6 C.9,8mm
82.10.315 ElektrotkelepgesiC.2,4mm
82.10.469 Sinyal kablosu-u.3,8 m
82.10.474 Tor¢ govdesi
82.10.475 Kablo demeti-u.3,8m
82.10.476 Glckablosu-u.3,8m
82.10.482 Tetikleyici tor¢ potansiyometresi uzaktan akim kontroli
82.10.483 Sinyal kablosu - 1.3.8m
82.10.484 Kablo montaji-1.3.8m
82.10.485 Gulc¢kablosu-1.8m
82.11.068 Tungsten elektrotws2 C. 2,4mm [turkuaz]
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Yedek parca listesi

STANDART TIG TORGLARIiCIN YEDEK PARCALAR

POS KOD ACIKLAMA

1 82.10.018 Uzun kapak

2 82.10.019 Kisa kapak

3 82.10.020 O-ring contasi

4 82.10.002 Gaz memesigdvde izolatori

5 82.10.350 Gaz mercek memesigévdeizolatori
82.10.313 Elektrot kelepgesi¢.1,0mm
82.10.314 Elektrot kelepgesi¢.1,6mm

6 82.10.315 Elektrotkelepgesi¢.2,4mm
82.10.316 Elektrotkelepgesi¢.3,2mm
82.10.317 Elektrotkelepgesi¢.4,0mm
82.10.156 Elektrot kelepgesidurdurucu¢.0,5-1,2 mm
82.10.157 Elektrotkelepgesidurdurucu ¢.1,6mm

7 82.10.158 Elektrotkelepgesidurdurucu ¢.2,4mm
82.10.159 Elektrot kelepgesidurdurucu ¢.3,2mm
82.10.160 Elektrot kelepgesidurdurucu ¢.4,0mm
82.10.352 Elektrot kelepcesidurdurucu ¢.1,0mm gaz mercegdi
82.10.353 Elektrot kelepcesidurdurucu ¢.1,6mm gaz mercegdi

8 82.10.354 Elektrot kelepgesidurdurucu ¢.2,4mm gaz mercegi
82.10.355 Elektrot kelepgesidurdurucu ¢.3,2mm gaz mercegdi
82.10.356 Elektrot kelepgesidurdurucu ¢.4,0mm gaz mercegi
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Yedek parca listesi bohler
welding by voestalpine
POS KOD ACIKLAMA
82.10.162 Seramik gaz memesigr.12 ¢.19mm
82.10.163 Seramik gaz memesigr.4 ¢.6,4mm
82.10.164 Seramik gaz memesigr.5¢.8,0mm
9 82.10.166 Seramik gaz memesigr.6 ¢.9,8mm
82.10.168 Seramikgaz memesigr.7 ¢.11,2mm
82.10.170 Seramik gaz memesigr.8 ¢.12,7mm
82.10.161 Seramik gaz memesigr.10¢.15,7mm
82.10.357 Seramik gaz memesigr.4 ¢.6,4mm gaz mercegi
82.10.358 Seramik gaz memesigr.5 ¢.8,0mm gaz mercegi
82.10.359 Seramik gaz memesigr.6 ¢.9,8mm gaz mercegi
10 82.10.360 Seramik gaz memesigr.7 ¢.11,2mm gaz mercegi
82.10.361 Seramik gaz memesigr.8 ¢.12,7mm gaz mercegi
82.10.362 Seramik gaz memesigr.12 ¢.17,2mm gaz mercegdi
82.11.065 Tungsten elektrot ws2 ¢.1,0mm [turkuaz]
82.11.066 Tungsten elektrot ws2 ¢.1,6mm [turkuaz]
82.11.068 Tungsten elektrot ws2 ¢.2,4mm [turkuaz]
82.11.070 Tungsten elektrot ws2 ¢.3,2mm [turkuaz]
M 82.11.071 Tungsten elektrot ws2 ¢.4,0mm [turkuaz]
82.11.053 Saf tungsten elektrot ¢.1,6mm [yesil]
82.11.055 Saf tungsten elektrot ¢.2,4mm [yesil]
82.11.057 Saf tungsten elektrot ¢.3,2mm [yesil]
82.11.058 Saf tungsten elektrot ¢.4,0mm [yesil]
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