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SYMBOLY

A Hrozicinebezpedi, kterd zplsobuji vdznd poranéni, ariskantni chovdni, které by mohlo zpUsobit vdZznd poranéni.
W Chovdani, které by mohlo zpUsobitleh&iporanénia skody na majetku.

@’ Pozndmky, kterd jsou uvedeny timto symbolem, jsou technického charakteru ausnadnujioperace.
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UPOZORNENi

1. UPOZORNENI

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

Neprovddéjte Upravy nebo prdce Udrzby, které nejsou popsdny v této prirucce. Vyrobce nenese odpovédnost za
skody nazdraviosobnebonamajetku, zpidsobenych nedbalostipfictenipfirucky nebo pfiuvddénido praxe pokynl
vniuvedenych.

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

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

» miiodpoviddgjicikvalifikaci,

« miiznalostisvafovacitechniky

e vplnémrozsahu precisia peclivé dodrzovat tento navod k obsluze.

V pfipadé jakychkoliv pochybnosti a problém s pouZivdnim tohoto zafizeni se vidy obratte na kvalifikované
pracovniky, ktefi Vadmradi pomohou.

1.1 Misto uziti

Zafizenije nutné pouzivatvyluéné pro ¢innosti, ke kterym je zafizeniuréeno, ato zplsoby a v mezich uvedenych na
typovém stitku resp.vtomto ndvodu, vsouladu se stdtnimii mezindrodnimibezpecnostnimi pfedpisy. UzZiti jiné nez
vyslovné stanovené vyrobcem bude povazovdno za zcela nesprdvné, nebezpecné a vyrobce v takovém pripadé
odmitd prevzitjakoukoli zdruku.

Toto zafizeni musi byt pouZivdno pouze k profesiondlnim tGcellm v pramyslovém prostfedi. Vyrobce nezodpovidd
za pfipadné skody zplsobené timto zafizenina okolnim prostfedi.

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

Zafizenilze pouzivat pouze v prostordch zbavenych prachu, kyselin, plynt ajinych koroznich latek.
Zarizenije mozné pouzivatv prostredisrelativnivlhkostineprevysujici 50% pri40°C.

Zarizenije mozné pouZivatv prostredisrelativnivlhkostineprevysujici 20% pri 20°C.

Zarizenilze provozovatv maximdlninadmorské vysce 2,000 m.

Nepouzivejte toto zafizeni pro odmrazenitrubek.
Je zakdzdno pouzivat toto zafizeni k nabijenibateriinebo akumuldtord.
Toto zafizeninelze pouZivatk pomocnému startovdni motor(.

1.2 Ochrana obsluhy a tfetich osob

Svafovaci proces je zdrojem 3kodlivého zdfeni, hluku a plynovych vypar(. Umistéte délici nehoflavou zdsténu
slouzici k oddéleni zareni, jisker a zhavych okuji ze svafovaciho mista. Upozornéte pripadné treti osoby, aby se
nedivaly do svarfovaciho oblouku a aby se chrdnily pred zdfenim oblouku nebo ¢asticemizhavého kovu.

Pouzivejte ochranny odév asvdrecikuklu slouZicik ochrané pfed obloukovym zdfenim. Pracovniodév musizakryvat
celétéloaddle musibyt:

- neporuseny ave vyhovujicim stavu

- ohnivzdorny

- izolujiciasuchy

- pfiléhavy abez manzet izdlozek u kalhot.

VZdy pouZivejte pfedepsanou pracovniobuy, kterd jesilnd aizoluje protivodé.

VZdy pouZivejte pfedepsané rukavice slouZicijako elektrickd atepelndizolace.

PouZivejte §tity nebo masky s bo¢nimi ochranamia vhodnym ochrannym filtrem (minimdlné stupen 10 nebo vyssi)
proochranu oci.

VZdy pouzivejte ochranné bryle s bocnimi zdstérkami, zejména pfi ru¢nim nebo mechanickém odstranovdni
odpadu svarovdni.

Nepouzivejte kontaktnicocky!

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

CS
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Bé&hem svarovdnivzdy méjte bocnipanel zavieny. Na zafizenich je zakdzdno provadét jakékoliv druhy Gprav.

Bé&hem svarovdnivzdy méjte bocnipanel zavieny. Obsluha se nesmicdstmisvého télq, tj. rukama, viasy a téz
odévem, ndstroji atd. dotykat pohyblivych ¢dstijako jsou: ventildtory, pfevodovd Ustroji (soukoli), kladky a hfidele,
unasecedrdtu.. Je zakdzdno se dotykat pfevodového soukolibéhem ¢innostijednotky podavace drdtu. Na
zarizenich je zakdzdno provdadét jakékoliv druhy dprav. Obchdzeniochrannych zafizeni, kterymijsou vybaveny
jednotky pro posun drdtu, predstavuje velké nebezpeciazbavuje vyrobce veskeré zodpovédnostive vztahu k
bezpecnostiosobiskod namajetku.

T )
Pfiukldddniaposuvudrdatu méjte hlavuvdostatecné vzddlenostiod hofdku MIG/MAG.
Vychdzejicidrdat mlze zpUsobit vdzné poranénivasich rukou, oblic¢eje i zraku.

Vyse uvedend bezpecnostni opatfeni nutno dodrzovat i béhem cinnosti provddénych po ukonceni svafovdni

! Zabrante doteku s pravé svafenymi ¢dstmi, vysokd teplota mize zpUsobit vazné popdleniny.
vzhledem kmoznému oddélenistrusky od dili béhem jejich chladnuti.

(XXX
bees Zkontrolujte vypnutichladicijednotky pfed odpojenim pfivodnich avratnych hadi¢ek chladicikapaliny. Nebezpedi
oparenivytékajicihorkou kapalinou.
——
)

Obstarejte sivybaveniprvnipomoci.
Nepodcenujte popdleniny nebo zranéni.

A Pfed opusténim pracovisté zajistéte pracovnimisto protindhodné Ujmé na zdravi osob a skodé na majetku.

1.3 Ochrana pfed vypary a plyny

Zaurcitych okolnostimohou vypary zplsobené svafovdnim zpUsobit rakovinu ¢i posSkodit plod t&hotnych Zen.
Hlavu méjte vdostatecné vzddlenosti od svafovacich plyntavypard.

» UdrzZujte hlavuvdostatecné vzddlenostiod plynl aspalin svafovani.

e Zajistéte odpovidajicivétrdnipracovniho mista, at uz prirozené nebo nucené.

» Vpripadé nedostatecného vétrani pouzijte kuklu a dychacijednotku.

« V pripadé svarfovdni v omezenych prostordch doporucujeme dohled pracovnika umisténého mimo tento prostor nad
pracovnikem, ktery provadi prdci.

» Nepouzivejte kyslik pro vétrdni.

» Ovérte funkénost odsdavdni pravidelnou kontrolou mnozstvi §kodlivych plynd dle hodnot uvddénych v bezpecnostnich
narizenich.

* MnozZstvi a nebezpecnd mira vyparl zdavisi na pouzitém zdkladnim materidlu, svarovém materidlu a pfipadnych dalsich
lIatkdch pouZitych k Cisténi a odmasténi svarovaného kusu. Dodrzujte pokyny vyrobce i instrukce uvdadéné v technickych
listech.

» Neprovddéjte svarovdnina pracovistich odmastovdninebo lakovdni.
e Umistéte plynové ldhve naotevieném prostranstvinebo na mistech s dobrou cirkulacivzduchu.

1.4 Prevence pozdaru/vybuchu

Svarovaci proces mlze zapficinit pozdra/nebo vybuch.

» Vyklidte pracovnimisto ajeho okoliod hoflavych nebo zdpalnych materidli nebo pfedméta.

» Hoflavé materidly musibytvzddlené minimdiné 11 metrl od svafovaci plochy, jinak musibyt vhodnych zplsobem chrdnény.

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

* Nesvarujte nad tlakovyminddobaminebo vjejich blizkosti.

* Neprovddéjte svafovdni na uzavienych trubkdch nebo nddobdch. Vénujte zvldstni pozornost svafovdni trubek, zdsobnikl i
kdyZjsou tyto oteviené, vyprdzdnéné a dikladné vycisténé. Pfipadné zbytky plynu, paliva, oleje a podobnych Idtek mohou
zpUsobitvybuch.

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

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

 Instalujte do blizkosti pracovniho mista hasici zafizeni nebo hasici pfistroj.
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1.5 Prevence pfipouzivdni nddob s plynem

Nddobysinertnim plynemjsou podtlakemav pfipadénedodrzenizdkladnichd bezpecnostnich opatfeniprojejich
prepravu, skladovdnia uziti hrozi nebezpecivybuchu.

Nddoby musibytve svislé poloze bezpecné zajistény vhodnymi prostfedky ke sténé nebo jiné opérné konstrukci proti
povaleniandrazunajiné predmeéty.

Nasroubujte viko naochranu uzdvéru (ventilu) béhem prepravy, pokud nenipouZzivdn a pfi ukoncenisvafovacich operaci.
Zabrante pfimému vystavenitlakovych ldhvisluneénimu zdfenia vysokym teplotnim vykyvim. Nevystavujte tlakové [dhve
pFilis nizkym nebo pfilis vysokym teplotdm.

Nddoby nesmi pfijit do styku s otevienym plamenem, elektrickym obloukem, hofdky, drzdky elektrod arozzhavenymi
Cdsticemirozstrikovanymisvarovanim.

Uchovdvejte nddoby z dosahu svafovacich okruht a elektrickych obvoda vibec.

PFiotevirdniuzdvérunddoby méjte hlavu mimo plynovy vystup.

Po ukonéenisvarovdnivzdy uzavérnddoby zavrete.

Je zakdzdno svarovat tlakové plynové nddoby.

Nikdy nezapojujte tlakovou ldhev stlac¢eného vzduchu pfimo nareguldtor stroje! Tlak by mohl pfesdhnout kapacitu
tlakového reguldtoru azpusobitvybuch!

1.6 Ochrana proti urazu el. Proudem
- @

? Nebezpecismrtelného Urazu elektrickym proudem.

Je zakdzdno se dotykat Edsti pod napétim jak uvnitf, tak vné svarovaciho zafizeniv dobé, kdy je toto zafizeni ¢inné (hofdky,
pistole, uzemnovacikabely, elektrody, vodice, kladky a civky dratu jsou elektricky pfipojené na svarovaci okruh).

Zkontrolujte zdajsou zafizeni a pfistroj elektricky izolované pomocisuchych podloZia podlah, které jsou dostatecné
izolované od zemé.

Zkontrolujte zda je zafizenisprdvné zapojené do zdsuvky a zdroj opatfen zemnicim svodem.
Doporucujeme, aby se pracovnik nedotykal sou¢asné hofdku nebo zemnich klesti a drzdku elektrody.
Okamzité preruste svarovdni, pokud mdte pocit zasazenielektrickym proudem.

Zapdlenioblouku astabiliza¢nizafizenije uréeno pro ruéninebo mechanické fizeni.

ProdlouzZenim délky hofdku ¢isvafovacich kabell nad 8 mvzrlistd nebezpedirazu elektrickym proudem.

|G

1.7 Elektromagnetickd pole aruseni

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

» Tatoelektromagnetickd pole mohou plsobitnazdraviosob, kteréjsouvystavenyjejichdlouhodobému tGcinku (pfesné ucinky
nejsoudosud zndmy).
» Elektromagnetickd pole mohou pUsobit rusivé na nékterd zafizenijako jsou srdeénistimuldtory, pfistroje pro nedoslychavé.

—_—
P-. Osoby s elektronickymi pfistroji (pace-maker) se musi poradit s |ékafem pred pfiblizenim se ke svarovdniobloukem.
N——

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

Zafizenitfidy Bvyhovuje poZadavkim EMC (elektromagnetickd kompatibilita) v pramyslovémiobytném prostfedi
véetné obytnych lokalit, kde elektrickd energie je doddvdna z verejné sité nizkého napéti.

Zarizenitfidy Aneniurceno k uzitivobytnych lokalitdch, kde elektrickou energii tvorivefejndsitnn. V téchto
Tridy A lokalitdch mohou vznikat potize pFizajistovdani elektromagnetické sluitelnosti zafizeni tfidy A v disledku ruseni
vyzafovaného nebo sifeného po vedeni.V téchto lokalitdch mohou vznikat potize pfizajistovani

“—/ elektromagnetické sluitelnosti zafizen tfidy Av dasledku rudeni vyzafovaného nebo difeného po vedeni.

Dal3iinformace najdete v kapitole: IDENTIFIKACNi STITEK nebo TECHNICKE UDAJE.

CS
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1.7.2 Instalace, pouzZitia hodnoceni pracovniho mista

Toto zafizeni se vyrdbi v souladu s ustanovenimi normy EN 60974-10/A1:2015 a md uréeni “TRIDY A”. Toto zafizeni musi byt
pouZzivdno pouze k profesiondlnim tceldmyv pramyslovém prostredi. Vyrobce nezodpovidd za pfipadné skody zplsobené timto
zarizenina okolnim prostredi.

(= Uzivatel musibyt kvalifikovanou osobou v oboru ajako takovy je zodpovédny za instalaci a pouziti zafizeni podle
,ﬁ-ﬁ] pokynl vyrobce. Jakmile je zjisténo elektromagnetické ruseni, uZivatel md za povinnost tuto situaci vyfesit za
pomocitechnické asistence vyrobce.

—

2. <)

(W) V kazdém pfipadé musibytelektromagnetické rusenisniZzeno na hranici, pfi které nepfedstavuje zdroj problém.

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

N——

( AR . S P, . A . .

P-. Pfed instalaci tohoto zafizeni musi uzivatel zhodnotit eventudlni problémy elektromagnetického charakteru, ke
N——

1.7.3 Opatfeni, tykajicise kabell

Kminimalizaci G€inkl elektromagnetickych poli dodrZujte ndsledujici pokyny:

» dle moznostiprovedte svinutia zajisténizemniho asilového kabelu spole¢né.

Je zakdzdno ovinovat kabely kolem vlastniho téla.

je zakdzdno stavét se mezi zemnici a silovy kabel hofdku ¢idrzdku elektrod (oba musibytnajedné a té samé strané).
kabely musibyt co nejkratsia musibytumistény blizko sebe a na podlaze nebo v blizkosti trovné podlahy.
Zarizeniumistéte v urcité vzddlenosti od svarovaciplochy.

kabely musibyt dostateéné vzddlené od pfipadnych jinych kabeld.

1.7.4 Pospojeni

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

1.7.5 Uzemnéni zpracovdavaného dilu

Tam, kde zpracovdvany dil neni napojen na uzemnéni z ddvodu elektrické bezpeénosti nebo z dlivodu jeho rozmérd nebo
polohy, spojeni na kostru mezi dilem a uzemnénim by mohlo sniZit ruseni. Je tfreba vénovat maximdlni pozornost tomu, aby
uzemnénizpracovdvaného dilu nezvysovalo nebezpedidrazu pro uzZivatele nebo nebezpediposkozeniostatnich elektrickych
zarizeni. Dodrzujte ndrodninormy tykajici se uzemnéni.

1.7.6 Stinéni

Doplikové stinéniostatnich kabell a zafizeni vyskytujicise v okoli mUzZe sniZit problémy interference.
U specidlnich aplikacim(zZe bytzvdZena moznost stinéni celého svafovaciho zafizeni.

1.8 StupenkrytiIP

IP23S

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

e Pldstchranény pred destém o vertikdInim sklonu 60°.

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

-

.9 Likvidace odpadu

Nelikvidujte elektrické pfistroje spolec¢né s béZnym odpadem!

Podle evropské smérnice 2012/19/EU o odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich ajejiimplementace ve
shodé s ndrodnimi zdkony, elektrickd zarizeni, kterd dosdhla konce Zivotnosti, musi byt shromazdovdna oddélené
a odevzddna k recyklaci a likvidaci ve sbérném stredisku. Vlastnik zafizeni se bude muset informovat u mistnich
orgdnlohlednéidentifikace autorizovanych sbérnych stiedisek. Tim, Ze budete dodrZzovat smérnice pro zpracovdni
tohoto druhu opadu prispéjete k ochrané nejen zivotniho prostredi, ale také svého zdravi!

2. INSTALACE
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2.1 Zpusob zveddni, prepravy a vykladdani

» Zarizenije opatfenodrzadlem, které usnadnuje manipulaci.
» Systémnenivybaven Uchyty prozdvihdani.

» Pouzijte zdviZny vozik a béhem pohybu budte maximdlné pozorni, aby nedoslo k preklopeni zdroje.

Nepodcenujte hmotnost zafizeni, viz technické Udaje.
Nepremistujte nebo nenechdvejte zafizeni zavéseno nad osobaminebo predméty.

Dbejte, aby zafizeninebo jednotka nezfitila nebo nebyla silou polozenana zem.

N

.2 Umisténi zarizeni

g.% Dodrzujte ndasledujici pravidla:

Snadny pristup kovldddnia zapojeni.

e Zarizeninesmibytumisténo ve stisnéném prostoru.

Je zakdzdno umistovat dany systém na plochu se sklonem prevysujici 10%.
Zarizenizapojte nasuchém, Cistém avzdusném misté.

Chrante zafizeni proti prudkému desti aslunci.

2.3 Pfipojeni

@ Mobilnijednotky jsou napdjeny vyhradné nizkym napétim.

2.4 Uvedenido provozu

2.4.1 Zapojenipro svafrovdni MMA
@ Zapojeninaobrdzku zobrazuje svdrenis nepfimou polaritou.
Pro svafovdni's pfimou polaritou obratte zapojeni.

@ Konektordrzdku elektrod

N
/

(2) Kladny pélvykonu (+)

y

» PFipojte konektorkabelu klestidrzdku elektrody k zdsuvce kladného pélu (+) jednotky podavace dratu WF. VloZte bajonet do

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

~N

@ Konektorzemnicich klesti

@ Z4aporny pélvykonu (-)

\. y

» Pfipojte koncovkuzemnihokabeludozdporné zasuvky(-) zdroje. VloZte bajonet do zdsuvky a otocte jim ve sméru hodinovych

rucicek tak, aby viechny ¢dstibyly zajistény.

CS
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2.4.2 Pfipojenipro svarovdani MIG/MAG

s N

=
SOURCE
3 @ Vstup signalizaéniho kabelu
@ @ Plynovdtrubice
@ Zasouvacispojka proplyn
1) @ Spojka pfivodu plynu
K Pfipojenichladicikapaliny
—

» Zapojte silovy kabel v kabelovém svazku do pfislusné zdsuvky. Vlozte bajonet do zdsuvky a otocte jim ve sméru hodinovych
rucicek tak, aby viechny cdstibyly zajistény.

@ Silového kabelu
@ Kladny pélvykonu (+)
@ Signdlovy kabel

» Zapojte signdinikabel v kabelovém svazku do pfislusné pripojky. Zasunte konektor a fddné ho zajistéte ho otdcenim matice
ve sméru hodinovychrucicek.

» Pripojte plynovou hadiciv kabelovém svazku na redukéni tlakovy ventil plynové Idhve nebo na armaturu s pfivodem plynu.
Sefidte pratok plynunahodnotumezi 10 a 30 1/min.

» Zapojte hadicis pfivodem chladiva v kabelovém svazku (modrd barva) do pfislusné armatury/spojky (modrd barva /symbol @).
» Zapojte vratnou hadicichladivavkabelovém svazku (Cervend barva)do pfislusné armatury /spojky (Cervend barva - symbol '@).

N

Prostudujte ndvod ¢dst "Instalacni prislusenstvi'.

(1) PFipojka hoféaku
@ Konektor

\

» Napojte vratnou hadicichladiva pro hofdk (Cervend barva) na pfislusnou armaturu/spojku (Cervend barva - symbol '@).
» Napojte hadicis pfivodem chladiva hofdku (modry odstin) na pfisluSnou armaturu/spojku (modrd barva /symbol @’).
» Zapojte hofdk MIG/MAG do centrdlni zdsuvky, davejte zejména pozor, aby byla na doraz zasroubovdna upevihovaci matice.
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@ Konektorzemnicich klesti

@ Zaporny pélvykonu(-)

v

» PFipojte koncovkuzemniho kabeludozdpornézdsuvky(-) zdroje. VloZte bajonetdo zdsuvky a otocte jim ve sméru hodinovych
rucicek tak, aby vsechny ¢dsti byly zajistény.

Prostor motoru

( ) @ Matici
@ Sroubbrzdy
@ Rameno pfitlacné kladky

» Otevrete pravybocnikryt.

» Zkontrolujte, zdarozmérdrdzky kladky souhlasis praimérem drdtu, ktery chcete pouzivat.

» Odsroubujte maticiundsece civky avlozte civku.

» Nafixacnikolikunasececivkyviozte spravné civkudrdtu, viozte civku, dotdhnéte kruhovou maticiasefidte tfeciSroub brzdy.

» Odblokujte rameno pfitlacné kladky, zasunte konec drdtu do prachodky vodice drdtu a pak pfes kladku a centrdlnizdsuvku
hofdku do koncovky hofdku. Zablokujte zpét pfitlacné rameno do polohy a zkontrolujte, zda je drat spradvné v drdzce kladky.

» Prozavedenidrdtudo hordku stisknéte tlacitko zavedenidrdtu nad motorem posuvu.

3. POPIS SVARECKY

3.1 Zadni panel

@ Pfipojka plynu
@ Vstup signdlového kabelu (CAN-bus) (kabelovy
svazek)
@ Vstup silového kabelu (kabelovy svazek)
% g% (4) Kladny pélvykonu (+)
3 9 Proces MMA: Pripojenielektrodovy hordk
% - ® o @ Vstup/vystup chladici kapaliny
5
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3.2 Panel se zasuvkami

-

\

(1) Pfipojka hofdku
Umoznuje pfipojeni hofdku MIG/MAG.
(2) Externizafizeni(Push/Pull)
(3) PFipojenichladicikapaliny
@ Vstup signalizaéniho kabelu

@ Externi zafizeni (RC-ddlkové ovladace)

3.3 Celniovlddaci panel WF NX 3000 Classic

©

L oond
peo e

bohler

® @
@D
®@D

VRD (Voltage Reduction Device)
Omezeninapéti
Umoznuje fizené omezeninapétinaprdzdno zdroje.

LED vseobecného alarmu

Signalizuje mozny zdsah ochran, jako napfiklad tepelnych ochran.

LED aktivniho vykonu

Signalizuje pfitomnost napétina vystupnich svorkdch.

10



—

POPIS SVARECKY

' bohlereding

@ Hlavninastavovaciprvek

Plynulé nastavenisvarovaciho proudu.
UmoZnuje vstup do set-up, vybéranastaveni parametrd.

UmozZnuje nastavenidélky oblouku béhem svarovdni.

Rychlost posuvu

UmoZnuje nastavenirychlosti posuvu drdtu.

@ Svarovaciproud

Nastaveniazobrazenisvdreciho proudu plati pro viechny metody.

@ Silamateridlu

UmozZnuje nastavenisily svafovaného materidlu.
UmoZnuje nastaveniregulace systému podle svafovaného materidlu.

@ ,'83 7- segmentovydisplej

UmoZnuje zobrazenizdkladnich svafovacich parametri béhem spusténi, nastaveni, naéteniproudu anapéti,
bé&hem svafovdnia iselné kody alarma.

@ @ Hlavninastavovaciprvek

Umoznuje nastaveninapétina oblouku.

Vyssinapéti = dlouhy oblouk
Nizké napéti = kratky oblouk
Manualni MIG/MAG

Minimum Maximum
5V 55.5V
Synergicky MIG/MAG
Minimum Maximum Pfednastaveno
-5.0 +5.0 syn

@ @ Svarovaciproces

UmozZnuje vybér svarovaci metody.

>

MMA (s elektrodou)

11
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‘ @ ReZim svafovdni

v
€2

@

2 takt

Ve dvoutaktnim reZimu, stiskem tlacitka zacne proudit plyn, je pfivedeno napéti na drdt a
zapocne posuv;
po uvolnénidojde k zastaveniplynu, napétii posuvu drdtu.

4 takt

Ve 4 taktnim reZimu prvni stisk tlacitka hofdku spousti proudéni plynu s moznosti rué¢niho
predfuku. Uvolnénim aktivujeme napétia posuv drdatu. Ndsledujicim stisk a podrzenitlacitka
zastavidrdt astartuje konecény proces s dobéhem proudu do nuly. Konecné uvolnénitlacitka
ukonéiproudéniplynu.

Craterfiller

Umoznuje, aby mohly byt voleny tfivykonové Urovné svarovdni pouZitim tlacitka hordaku.
Prvym stiskemtlacitka aktivujeme pratok plynu, napétiarychlostiposuvu drdtus nastavenim
“pocdtecniho prirdstku” vset-up a pomérnou synergickou hodnotou svarovaciho parametru.
Po uvolnénf tlacitka hordku se rychlost posuvu drdtu a pomérnd synergickd hodnota zméni
automaticky na zdkladnihlavni hodnotu nastavenou na fidicim panelu.

Ndsledujici stisk pfindsi rychlost dratu a pomérnou synergickou hodnotu proudu podle
prednastavenivset-up dle craterfiller parametru.

Uvolnénim tlacitka hofdku se zastavi posuv drdtu a doddvka vykonu pro fazi dohofeni a
dofuk plynu.

@ Indukénost / Tlumivka

Umoznuje elektronickou regulaci tlumivky /indukénosti zafazené do svarovaciho obvodu.
Nabizi moZnost dosazeni okamZité nebo pozvolné kompenzace, svarecem zplsobené nebo pfirozené
nestobilityoblouku

Vetsi |ndukcnost =méné ostry/reogUJ|C| oblouk (men§|' rozstrik).

Minimum

Maximum Prednastaveno

-30

+30 syn

@ Tlaéitko program

Vybéranastavenisvarovacich program (synergie) dle vybéru ajednoduchého nastaveni:

-Druhdrdtu
-Druh plynu

-Ozmérdrdatu

@ @ Tlacitko svafovaciho Ukolu

UmozZnuje ukladdniasprdvu 64 svarovacich programu, které mohou byt upravovdny uzivatelem.

P

Ukladdniprograma

Vstup do menu “ uloZeniprogramu ” stiskem tlacitka po dobu nejméné 1 sekundy.
Vybérulozenych programt (nebo prdzdné paméti) otd¢enim enkoderu.
Potvrdte dany Ukon stisknutim tlacitka rotacniho snimace.

Vyvoldniprogramu

Vyvoldni1st programu tlac¢itkem.

Vybérpozadovaného programu stiskem tlacitka.

VybéruloZzeného programu otdé¢enim enkoderu.

Pouze pamétové misto obsazené programem je automaticky preskoceno na pozici prdzdnou.

@ Posuvdratu

UmoZnuje rucniposuv drdtu bez aktivace pritoku vzduchu a svafovaciho napétina drdt.
UmozZniuje béhem pripravné fdze zavedenidrdtu do bowdenu hordku.

12
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@ @ Tlacitko test plynu

Umoznuje volné proudéni plynu obvodem bez vystupniho vykonu zdroje v pfipravné fdazi za Gcelem CS
nastavenivhodného tlaku a pritoku.

3.4 Celniovlddaci panel

-

[0lel0]e)

Sy® Pr@

bohler

@ LED napdjent

Signalizuje pfipojenizafizenido napdjecisité.

@ @ LED vseobecného alarmu

Signalizuje mozny zdsah ochran, jako napfiklad tepelnych ochran.

@ @ LED aktivniho vykonu

Signalizuje pfitomnost napétina vystupnich svorkdch.

@ ,'83 7-segmentovydisplej

Umoznuje zobrazenizdkladnich svafovacich parametri béhem spusténi, nastaveni, nacteniproudu a napéti,
béhem svarovdnia iselné kédy alarma.

LCD displej

Umoznuje zobrazenizdkladnich svafovacich parametrid béhem spusténi, nastaveni, nacteniproudu anapéti,
bé&hem svarovdnia éiselné kédy alarma.
Umoznuje okamzité zobrazenivsech operaci.

@ Hlavninastavovaciprvek

Umoznuje vstup do set-up, vybér a nastaveni parametrl.

@ @ Funkéni tla&itka

Zvolte ridzné systémové funkce:
- Svarovaciproces

- ReZim svarovani

- Pribéh proudu

- Graficky moéd

13
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Tlacitko programu

Vybéranastavenisvafovacich programu dle vybéru a jednoduchého nastaveni:
-Druhdrdtu

-Druh plynu

-Ozmérdrdatu

Tlacitko svarovaciho ukolu

Umoznuje ukldddniasprdvu 240 svarovacich programu, které mohou byt upravovdny uzivatelem.

4. POUZITi ZARIZENI

4.1 Uvodniobrazovka

Pokud zapneme zdroj, vykond procesorzatcelemzarucenisprdvné funkce systémukontrolu viech k nému pfipojenych zarizeni.
Vtéto fdazije uskutecnén také test plynu a provérenisprdvného pripojenina doddvku plynu.

4.2 Testovaciobrazovka

Pokudje boc¢nipanel (proctor civky drdtu) otevien jsou svarovaci operace pozastaveny.
Na LCD displeji se objeviobrazovka testovaciho zobrazeni:

@—>| G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0. (1) Posuvdratu

@ Testplynu
[} @ Rychlost posuvu

@

ﬁ @ Otevienybocénipanel

O~ P

3 B i (5) zdhlavi/hlavieka
L MIN

b

®

®

Posuvdratu

Umoznuje ruéniposuv drdtu bez aktivace pratoku vzduchu a svafovaciho napétina drat.
—/ Umoznuje béhem pripravné faze zavedenidrdtu do bowdenu hofdku.

Test plynu

:{? Umoznuje volné proudéniplynu obvodem bez vystupniho vykonu zdroje v pfipravné fdzi za Gcelem nastaveni
\ J vhodného tlaku a pritoku.
Rychlost posuvu
@ Umoznuje nastavenirychlosti posuvudrdatu (béhem nakldddnikroku).

~— ‘Minimum Maximum Prednastaveno
‘ 0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min
Otevienybocnipanel

@ Zd4hlavi/ hlavicka
UmozZnuje zobrazenikonkrétniho materidlu sinformacemivztazenymikvybranému svarovacimu procesu.

4.3 Hlavni obrazovka

Umoznujefizenisystému a svafovacich procesU, zobrazuje hlavninastaveni.

14



o POUZITi ZARIZENi

| bohler yeng
4.4 Hlavnistrana procesu MMA

oA 19.0v

(1) Méfeni

@ Svarovaciparametry

Méreni
Bé&hem reZimu svarovdnije méfeny svafovaci proud a napétizobrazeno na LCD displeji.

@ Svarovaciproud

V @ Svarovacinapéti

Svarovaci parametry
» Vybérzdadanych parametri prostfednictvim stisku knofliku enkodéru.

=

@_ d @ Svafovaciparametry
@ ;/\..r -I— @ Ikony parametr(
| ] @ Hodnoty parametr(
' B B | @ Mé&feniparametri-jednotka
H:I. ‘ A | @ VRD (Voltage Reduction Device)

Omezeninapéti
é) é) é) Umoznujefizené omezeninapétinaprdzdno zdroje.
Funkce

UmoZnuje nastaveninejdalezitéjsich funkciprocesu a svafovacich metod.

@ Svarovaciproces
@ Synergie MMA

Svarovaciproces
MMA TIGDC Pulsni MIG/MAG
Svafovaciproces
MMA TIGDC MIG/MAG Standard PulsniMIG/MAG

15
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Synergie MMA
Umoznuje nastavit tu nejlepsidynamiku oblouku volbou pouzitého typu elektrody.

Vybérsprdvné dynamiky oblouku Vdm umozni maximdiné vyuZit potencidl a Siroké mozZnostisvafovaciho zdroje.

Standard
(Basickda/Rutilovd)

Celulézova

Ocel Hlinik Litina

Negarantujeme perfektnisvafitelnost elektrod.
Svaritelnost zdvisinajejich kvalité a skladovdni, na svafovacich podminkdchidalsich vlivech

4.5 Hlavnistrana procesu TIG

0a D

i 5o/ ‘e

hY; |

DeDrive

L

=

{00

A
il

T

J}Tﬁ

T

Mérfeni

@ Méreni

@ Svarovaciparametry

@ Funkce

BéhemreZimu svarovdnije méreny svarovaci proud a napétizobrazeno na LCD displeji.

=

A LoV |

®

Svafovaci parametry

®

=

O

[ i

te

T

1. {00

¥,

Funkce

@ Svarovaciproud
@ Svarovacinapéti

@ Svarovaciparametry

» Vybérzddanych parametrl prostiednictvim stisku knofliku enkodéru.

» Nastaveni hodnoty vybraného parametru otdcenim knofliku
enkodéru.

@ lkony parametr(
@ Hodnoty parametr(

é) é é) @ MéFeniparametrl-jednotka

Umoznuje nastaveninejdaleZitéjsich funkciprocesu a svarovacich metod.

DeDrive

=i

Wl

®

®

a0
&

@ Svarovaciproces
@ ReZim svarovani

@ Pribéh proudu
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Svafovaciproces
> [ =
TIGDC PulsniMIG/MAG MMA
Svafovaciproces
o> E@ 0= > Q o>
TIGDC MIG/MAG Standard PulsniMIG/MAG MMA

ReZim svafovdni
a ﬁ Umoznuje vybérzpusobu svarovdni
2 takt

VreZimu 2-takt stiskem tlacitka hofdku zacne proudit plyn a zapdli oblouk.
Uvolnénim tlacitka zaéne proud klesat na nulovou hodnotu podle nastaveného ¢asu dobéhu.
Po zhasnutioblouku probihd dofuk plynu dle ¢asu dofuku.

4takt

VreZimu 4-takt, prvnistisk tla¢itka hofdku spusti proudéni plynu, pfidrzenim provdadiruéni predfuk. Po
uvolnénizapaluje oblouk.

<> <=
L3 =4

Bilevel

Po pfedchozivolbé BILEVEL tlac¢itkem mlze svdrec volit mezi dvéma rozdilnymi svafovacimi proudy.
Prvym stiskem tlacitka spustime predfuk plynu, zapdlenioblouku a svarujeme prvnim proudem. Uvolnéni
tlacitka spustindbéh na “11”. Pokud svdarec rychle stiskne a uvolnitlacitko, prejde na 12, Stisknutim a
uvolnénimtlacitka se rychle vrdtite na ,,I1* atd. Svafovdni ukonéime delsim stiskem cca 2s tlacitka hofdku.
Uplnym uvolnénim tla&itka zhasne oblouk a probihd dofuk plynu dle éasu dofuku.

. Pribéh proudu
aKonstantnlproud M8\ | Pulsniproud M| Fast Pulse EclsyArc

4.6 Hlavnistrana procesu MIG/MAG
Zdakladnistrana

: G374 Si1 1.0mm &r 18%C0; @ Zd&hlavi/ hlavickaMIG/MAG
HEA % E‘.E'mm he 3.'-!mm vV ESV @ Svafovaciparametry

(3) Funkee
@ 5.0 min
e LS
= | b | Bl Z55]
®
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"if =
' béhlervecing
Strana grafického zobrazeni

g G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0. (1) zahlavi/hlavickaMIG/MAG
H IBA % E'.E'mm he 3.'-Imm v E.EIV @ Svarovaci parametry

o J A l I ) Funkee

T ...i....l' * ."!'.""_,

= 6.0 mih

Eg i)
-

Zdhlavi/ hlavicka MIG/MAG

Umoznuje zobrazenikonkrétniho materidlu sinformacemivztazenymik vybranému svarovacimu procesu.

[G3/4 i1 1.0mm Ar 18400, | Vybérsynergicke krivky

@ Druh pfidavného materidlu
é) é) é) @ Ozmérdratu

Druh plynu

{BA £ 22mm ke 34mm v lgu_:‘-.ur %GEOYCICI'[,)ora:\etry
vafovaciprou

é & & b @

@ Koutovy svar
@ Svarovacinapéti

Svarovaciparametry (Zakladnistrana)
» Vybérzadanych parametrl prostfednictvim stisku knofliku enkodéru.

S B m @ Svarovaciparametry
g Ikony parametr(
@ P Lt min| @ terve

- o @Hodnotyporcmetr&

@ Méfeniparametrd-jednotka
i
> o @

Svarovaciparametry (Strana grafického zobrazeni)
» Vybérzddanych parametrl prostfednictvim stisku knofliku enkodéru.

@—' Ze 2 J L. @ Ikony parametr(

i '.I"" @ Hodnoty parametr(

[ S D ﬁ\mﬁ (4) Méfeniparametri-jednotka
5 b b

=

@ Svarovaciparametry
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Funkce
UmozZnuje nastaveninejdaleZitéjsich funkciprocesu a svafovacich metod.

S1.9088 @ Svarovaciproces

ArcDrive @ ReZim svafovdni

- @ Double puls/ zdvojeny puls
=7 | 0 |Blw|E

é). @ Strana
Svafovaciproces
= B =

PulsniMIG/MAG MMA TIGDC

Svafovaciproces
B - 6E - (5~ B8

MIG/MAG Standard PulsniMIG/MAG MMA TIGDC

-4
J

*

<4
ety
mE

ReZim svafovdni
a Umoznuje vybérzpusobu svarovdni

2 takt

Ve dvoutaktnim rezimu, stiskem tlacitka za¢ne proudit plyn, je pfivedeno napétinadrdtazapocne
posuv;
po uvolnénidojde k zastaveni plynu, napétii posuvu drdtu.

4 takt

Ve 4 taktnim rezimu prvnistisk tlac¢itka hofdku spousti proudéniplynus moznostiru¢niho predfuku.
Uvolnénim aktivujeme napétia posuv drdtu. Ndsledujicim stisk a podrZeni tlacitka zastavidrdt a startuje
konecny process dobé&hem proudu do nuly. Kone¢né uvolnénitlacitka ukonciproudéniplynu.

Craterfiller

UmozZnuje, aby mohly byt voleny tfi vykonové Urovné svarovdni pouzitim tlacitka horaku.
Prvym stiskem tlacitka aktivujeme pratok plynu, napétiarychlosti posuvu drdtu s nastavenim
“pocdteéniho pfirdstku” v set-up a pomérnou synergickou hodnotou svafovaciho parametru.
Po uvolnénitlacitka hofdku se rychlost posuvu drdtu a pomérnd synergickd hodnota zméni automaticky
nazdkladnihlavnihodnotu nastavenou nafidicim panelu.
Ndsledujicistisk pFindsirychlost drdtu a pomérnou synergickou hodnotu proudu podle prednastaveniv
set-up dle craterfiller parametru.
Uvolnénim tlacitka hofdku se zastavi posuv drdtu a doddvka vykonu pro fdzi dohorenia dofuk plynu.

Double puls / zdvojeny puls

B
ﬂmm M Double puls/ zdvojeny puls M@m Double puls/ zdvojeny puls
aktivni neaktivni

Strana
=1l UmoZnuje pfepinat mezistranami:

Bl Z&kladni strana Bl Strana grafického
= zobrazeni

Okno synergickych kFivek

Synergie
@ Vybér anastavenisvarovacich program (synergie) dle vybéru ajednoduchého nastaveni
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Volba procesu svarovdani

» Zobraztestranu,synergie“stisknutimtlacitka @ nejménénadobu

ArcDrive ArcDrive jedné sekundy.
- ¢ » Zvolte pozadovany proces stisknutim tlaéitek|[ & e[ § |
- Full set o programs » Stisknéte tlagitko [ ==|pro pfechod nandsledujicikrok.

- Standard welding conditions

)¢
) 2o
mEN=
Svarovaci proces

[ ArcDrive ] [ RapiDeep ] [Fulse['.lriue] [QuicHFulse] [ CladPulse ] [ WPS ]

Strana pro volbu synergie Typ materidlu / Typ plynu

@_,l diamondspark52MC 1.2mm Ar 18%C0, @ Svafovaciho programu (B&hlerArc/UniversalArc)

) . s
glamungspartggmg Er 1%%882 @ Volba moterlclu/plynu
jamondspar] r 8%C0, Ozmérdrétu
diamondspark700MG Ar 18%C0; ®
diamondspark 700MC Ar 8%C0. | (4) Zahlavi/hlavicka
diamondspark900MC Ar 18%C0, L
diamondspark900MC Ar 8%C0. @ Svafovaciho programu
diamondspark960MG Ar 18%C0.
dgmmdsparkgﬁﬂMc Ar 8%C0.

fEEREACE

© & o

Svarovaciho programu

?

UmozZnuje vybérsvarovaciho programu

BohlerArc m&?’ UniversalArc
Volba materidlu/plynu
Vybér:

e Druh pfidavného materidlu

JATC
—
—
G e Druhplynu
Ozmeérdratu
Umoznuje volbu pradméru (mm) pouzitého drdtu.

diamondspark52MGC 1.2mm Ar 18%C0. @ Ozmérdratu

& S
diamondspark52MC 0.6 mm
diamondspark52MC 0.8 mm
diamondspark 7 00MG 0.9 mm
diamondspark 7 00MG g
diamondspark900MC :
diamondspark900MC 1.2 mm
diamondspark960MC 1.6 mm
dgmondspaerBDMC 2.0 mm

s 2

I T 12

®
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Zdahlavi/ hlavicka

4.7 Obrazovka programu

NO PROGRAM

nastavenim.

UmozZnuje zobrazenikonkrétniho materidlu sinformacemivztazenymikvybranému svarovacimu procesu.

Indikuje nedostupnost nebo neshodu vybraného synergického programu s ostatnim systémovym

PI‘O@ UmozZnuje ukldddniasprdvu 240 svafovacich programu, které mohou byt upravovdny uzivatelem.

Programy (JOB)

G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0,
® I 184+ 22mm ke I4mm v B85Sy

WELDING DEMO
SO Z Syn

$1.008

ArcDrive

e
t

Sledujte oddil "hlavniobrazovka"

Ukl&addniprogram

sekundy.

@ Funkce

@ Cislo zvoleného programu

@ Hlavniparametry ze zvoleného programu
@ Popis zvoleného programu

(5) zahlavi/hlavieka

» Vstup do menu “uloZeniprogramu ” stiskem tlacitka. \@\ nejméné nadobujedné

» Vybérulozenych programl (nebo prdzdné paméti) otdcenim enkoderu.
=== Prdzdné pamétové misto
@< UloZeniprogramu

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

[wELDI NG DEMO

(= ]

' _ABCDEFGHIJKLMNO
TUVWXYZ . -+1$#721_
8123456789

PG
%

RS
&1

<= | B)

=

Zavedenia popis programu.

» Vybérzddaného pismene otdcenim enkoderu.

» UloZenivybraného pismene stiskem enkoderu.

» Vymazdnipfedchoziho zdpisu stiskem tlagitka. <—=.
» Potvrzenioperace stiskem tla&itka &) .

» Potvrzenioperace stiskem tlacitka ﬁ\.

t UloZeni nového programu na jiZ obsazenou pamétovou pozici vyZzaduje vymazdni pamétové pozice pfedepsanym

postupem.
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ZruSeni programu

WELDING DEMO

@<

Lo oLl

5. SETUP

| bohleryedng
» Potvrzenioperace stiskem tla&itka &),

» Odstranénivybraného parametru stiskem tlacitka.| 23 .
» Pokracovdnipostupu ukldddani.

» Vyvoldni st programu tlacitkem @
» VybéruloZzeného programu otdéenim enkoderu.
» Vybérpozadovaného programustiskem tla&itka. Pdg .

t: Pouze pamétové misto obsazené programem je automaticky pfeskoc¢eno na
poziciprdzdnou.

» VybéruloZeného programu otdc¢enim enkoderu.
» Odstranénivybraného parametrustiskem tla&itka. 53 .
» Potvrzenioperace stiskem tlaéitka B .

» Potvrzenioperace stiskem tla&itka &) .
» Odstrané&nivybraného parametru stiskem tla&itka. [£3 .

5.1 Volbu a nastaveni parametru

Umoznuje nastaveniasefizenicelé fady pfidavnych parametra pro lepsi a presnéjsi ovldddni svarovaciho zafizeni.
Parametry obsazené v procesu set up jsou definovdny v zdvislosti na zvoleném svarovacim procesu a jsou opatieny ciselnymi

kédy.
Pristup k procesu setup

Setup XP User

Save

T2 &%)

| —

» Provddise stisknutim tlacitka rotaéniho snimace nadobu 5 sekund.
» Zaddnibude potvrzeno ndpisem 0 nadispleji.
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SETUP

Volba a sefizeni poZadovaného parametru

» Otdcejte enkodérem az do chvile, kdy se zobrazi numericky kéd vztahujici se k poZadovanému parametru.

Vystup z nastaveni - set up

» Potvrzenioperace stiskem tla&itka &) .

» ProuloZenizmény a ukonéenizobrazovdaninastavenistisknéte tla&itko: | 5&z .

5.1.1 Seznam parametrl procesu set up (MMA)

0
Save
&

Exit

Uloz avystup

Umoznuje uloZitzmény a vystoupit z procesu set up.

Reset

Umoznuje znovu nastavit viechny parametry na hodnoty tovdrniho nastaveni(default).

Hotstart

Umoznuje sefizenihodnoty hotstartvreZimu MMA.

UmozZnuje vice ¢iméné ,teply” start ve fazich zapalovdnioblouku a usnadnuje tak start stroje.
Celulozovyelektroda

Basicky elektroda

Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 500% 80% 0/vypnuto 500% 150%
CrNielektroda Proceselektroda
Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 500% 100% 0/vypnuto 500% 120%
Elektrodalitiny
Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 500% 100%
Svarovaciproud
UmozZnuje prednastavenisvarovaciho proudu.
Minimum Maximum Pfednastaveno
3A Imax 100A
Arcforce

Umoznujeregulacihodnoty Arc force vrezimu MMA.
Umoznuje vétsi i mensienergetickou dynamickou reakci pfi svafovdnia usnadnuje tak prdci svérece.
Zvysenim hodnoty arc force omezime moznost pfilepenielektrody.

Basicky elektroda

Celulozovy elektroda

23

Minimum Maximum PFfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 500% 30% 0/vypnuto 500% 350%
CrNielektroda Proceselektroda

Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 500% 30% 0/vypnuto 500% 100%
Elektrodalitiny

Minimum Maximum Pfednastaveno

0/vypnuto 500% 70%

CS
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Dynamic power control (DPC)

Povolenizvolené V/I charakteristiky.

1=C Konstantni proud

Zkrdceninebo prodlouzenioblouku bez vlivu na zadany svafovaci proud.
Doporuceno pro elektrodu: Basicky, Rutilovd, Kysely, Ocel, Litina

1320 Nastaveni strmosti

Prodlouzenidélky oblouku sniZi svarovaci proud a naopak, v zavislostina nastaveniod 1 do 20 ampér na volt.
Doporuceno pro elektrodu: Celulézovd, Hlinik

P=C Konstantnivykon

Prodlouzenidélky oblouku sniZisvafovaciproud a naopak, podle vztahu: V-1=K
Doporuceno pro elektrodu: Celulézovd, Hlinik

Zhdasecinapétioblouku

Umoznuje nastavithodnotu napéti, prikterém je nucené zhasnut svarovaci oblouk.

Umoznuje takfidit tim nejlepsim zplsobem rlizné provozni podminky, které mohou nastat.

Ve fdzisvarovdaninapfiklad nizkd hodnota zhdseciho napétioblouku umoznuje kratsioblouk priodddlenielektrody
od svafence a snizuje tak rozstfik, spdleniny a oxidaci svarence.

Pokud pouZivdte elektrody, které vyZadujivysoké napétidoporucujeme nastavit vysokou hranici, aby se zabrdnilo
hasnutioblouku behém svareni.

W Nikdy nenastavujte zhdsecinapétioblouku vyssineZ je napétigenerdtoru naprdzdno.

Basicky elektroda Celulozovy elektroda
Minimum Maximum Prednastaveno Minimum Maximum Prednastaveno
0/vypnuto 99.9V 57.0V 0/vypnuto 99.9V 70.0V

Rezdcirychlost

Nastavenisvarovacirychlosti.

Default cm/min: referenénirychlost proru¢nisvarovdni.
Syn: Sinergic hodnota.

Minimum Maximum Prednastaveno
Tcm/min 200cm/min 15 cm/min
Nastavenistroje

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

Hodnoty UZivatelské rozhrani Hodnoty Zvolend uroven
XE Zdakladninabidka USER UzZivatel

XA Rozsifeny nabidka SERV Service

XP Profinabidka vaBW vaBW

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

Tén bzuédku
Umoznuje sefizenitédnu zvukové signalizace tlacitek.

Minimum Maximum Prednastaveno

0/vypnuto 10 10

Krok regulace
Umoznuje obsluze dle vliastnipotfeby upravit krok regulace.

Minimum Maximum Prednastaveno

1 Imax 1
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602 ExterniparametryCH1,CH2,CH3,CH4

UmozZnujefizeni/ovldddniexterniho parametru 1, 2, 3,4 (minimdini hodnota, maximdlinihodnota, nastavend

hodnota, vybrany parametr).

N

705 Kalibrace odporuobvodu

Umoznuje kalibraci zafizeni.

Méreny proud

Mérené napéti

5.1.2 Seznam parametrd nastaveni
0 UloZ avystup

|

Save

m
»
3

Reset

Ctéte kapitolu "Sprava externiho ovldddni(Set up 602)".

Ctéte kapitolu "Kalibrace odporu obvodu (setup 705)".

UmozZnuje zobrazeniredlné hodnoty proudu.

UmozZnuje zobrazeniredlné hodnoty napéti.

768 Mérenitepelného prikonuHI

UmozZnuje ¢teninamérené hodnoty tepelného prikonu pfisvarovani.

(TIG)

Umoznuje uloZitzmény a vystoupit z procesu set up.

Umoznuje nastavenistartovaciho proudu.
UmozZnuje teplejsinebo chladnéjsisvarovacildzen dosazenou bezprostfedné po zapdlenioblouku.

Pfedfuk plynu
UmoZnuje nastavit asefidit pritok plynu pfed zapdlenim oblouku.
Umoznuje naplnénihofdku plynem a pfipravu prostfedi pro svafovdni.
Minimum Maximum Pfednastaveno

0/vypnuto 99.9s 0.1s
Pocdatecniproud

Umoznuje znovu nastavit viechny parametry na hodnoty tovdrniho nastaveni(default).

Minimum Maximum

Pfednastaveno

Minimum

Maximum

Pfednastaveno

1% 500%

50%

3A

Imax

Cas pocdtecniho proudu
Nastaveniasu, po kteryje udrzovdn

pocdtecniproud.

=S s (s (BN (E-(E

25

Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 99.9s 0/vypnuto
Ndbéh proudu
UmozZnuje nastavovat pozvolny prechod mezi poc¢dtec¢nim proudem a svarecim proudem.
Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 99.9s 0/vypnuto
Svarovaciproud
UmozZnuje prednastavenisvarovaciho proudu.
Minimum Maximum PFednastaveno
3A Imax 100 A
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ProudvrezZimubilevel

UmozZnuje nastavenidruhého prouduvreZimu svarovdnibilevel - dvoji proud.

Prvnim stiskem tlacitka spoustime plyn, uvolnénim startuje svafovaci proces.

Pfiprvnimvyddnijerampa az po aktudini,|1“.

V pribéhu svarovanirychlym stiskem tlacitka hofdku pfechdzime na proudovou Urovén | 2 (nastavenou v setupu).
MUzeme tedy témito stisky prechdzet mezi, | 1“a, 12" libovolné.

Svarovdniukoncime delsim stiskem cca 2s tlacitka hordku.

Opétplati, pokud tlacitko drZzime probihd nastaveny dobéh proudu a uvolnénim startuje dofuk plynu.

Minimum Maximum Prednastaveno Minimum Maximum Prednastaveno

3A Imax - 1% 500% 50%

Proud zdkladni
Umoznuje nastavenizdkladniho proudu pro pulsni a stfedofrekvencnim pulsnirezim.

Minimum Maximum Prednastaveno Minimum Maximum Prednastaveno

3A Isald - 1% 100% 50%

Frekvence pulsu
Nastavenipulsnifrekvence.
Umoznuje dosazenilepsiho vysledku svafovdnina slabych materidlech a kvalitnéji odtavujici se kapku.

Minimum Maximum Prednastaveno
0.1Hz 25Hz 5Hz

Pulsni cyklus
Umoznuje nastavenipracovniho cyklu ve svafovacim pulsnim rezimu.
Horniproud je udrzovdn po kratsinebo delsi cas.

Minimum Maximum Prednastaveno
1% 99 % 50 %

Frekvence rychlého pulsu
Nastavenipulsnifrekvence.
Ziskdme ostrejsi, akéniavice stabilni elektricky oblouk.

Minimum Maximum Prednastaveno
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz

Pulsnidobéh

UmozZnuje nastavenicasu dobéhu béhem pulsniho svarovdni.
Umoznuje mékky krok mezihornim a spodnim proudem ssvice ¢i méné mékkym svarovacim obloukem.

Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 100 % 0/vypnuto
Dobéh proudu
Umoznuje nastavovat pozvolny pfechod mezisvdrecim proudem a koneé¢nym proudem.
Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 99.9s 0/vypnuto
Koneény proud
Umoznuje regulaci konec¢ného proudu.
Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno
3A Imax 10A 1% 500 % -

Cas koneéného proudu
Umoznuje nastaveni¢asu trvdnifindiniho (konec¢ného) proudu.

Minimum Maximum Prednastaveno

0/vypnuto 99.9s 0/vypnuto
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UmozZnuje reZim bodovdnis nastavenim ¢asu svarovdni.
Casovdnisvafovaciho procesu.

Minimum

Maximum

Prednastaveno

0/vypnuto

99.9s

0/vypnuto

205 Restart

Nastavenifunkcerestart.

do svarovaciho cyklu.

20 Dofuk
Umoznuje regulaci pfivodu plynu na konci svareni.
Minimum Maximum Pfednastaveno
0.0s 99.9s syn
203 Tigstart(HF)
Volba parametru, nastaveno HF START zapdlenioblouku.
Hodnoty Prednastaveno Funkce zpétného voldni
na X HF START
vypnuto - LIFT START
Bodové svarovdni

Minimum

Maximum

Prednastaveno

0.1s

25.0s

0/vypnuto

Rezdcirychlost

Nastavenisvarovacirychlosti.
Default cm/min: referenénirychlost proruénisvarovdni.
Syn: Sinergic hodnota.

Vybérzadaného grafickéhorozhrani.
UmozZnuje pristup do vyssich Urovniset-up nastaveni.
Ctéte kapitolu "UzZivatelské rozhrani (Set up 500)"

Minimum Maximum Pfednastaveno
1cm/min 200cm/min 10 cm/min
Nastavenistroje

Hodnoty Prednastaveno Funkce zpétného voldni

0/vypnuto - vypnuto

1/on X na

2/0f1 - vypnuto
Easyjoining

Umoznuje aktivacifunkcerestart. Provadiokamzité zhasnutioblouku béhem dobéhu proudu nebo zpétny ndvrat

Zapdlenioblouku pfipulsnim proudu a nac¢asovdnifunkce pred automatickym obnovenim prednastavenych
svarovacich podminek.
UmozZnuje vyssirychlost a presnost béhem stehovdninadilech.

Hodnoty UZivatelské rozhrani Hodnoty Zvolend uroven
XE Zdkladninabidka USER UZivatel

XA Rozsifeny nabidka SERV Service

XP Profinabidka vaBW vaBW

551 Lock/unlock

2/

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

Umoznuje sefizenitdnu zvukové signalizace tlacitek.

Minimum

Maximum

Prednastaveno

0/vypnuto

10

10

Krok regulace

Umoznuje obsluze dle vliastni potfeby upravit krok regulace.

Minimum

Maximum

Prednastaveno

1

Imax

1

Externiparametry CH1,CH2,CH3,CH4

UmoznujeFizeni /ovldddniexterniho parametru 1, 2, 3, 4 (minimdlnihodnota, maximdlnihodnota, nastavend

hodnota, vybranyp

arametr).

Ctéte kapitolu "Sprdva externiho ovladdni (Set up 602)".

U/D hordk

Umoznuje fizeni /ovldddniexterniho parametru (U/D).

Hodnoty | Pfrednastaveno

Funkce zpétného voldni

0 /|- vypnuto
vypnuto
1/11 X Proud

>

Vyvoldniprogramu

Kalibrace odporuobvodu

Umoznuje kalibraci

zarizeni.

Ctéte kapitolu "Kalibrace odporu obvodu (setup 705)".

Méreny proud

Umoznuje zobrazeniredlné hodnoty proudu.

Mérené napéti

Umoznuje zobrazenirediné hodnoty napéti.

Mérenitepelného pfikonu HI
Umoznuje ¢teninamérené hodnoty tepelného prikonu pfisvarovdni.

Bezpecnostnilimity
Umoznuje nastavenimeznich hodnotvystrah a ochran.
Dovoluji kontrolu svafovaciho procesu prostfednictvim nastavenych bezpecnostnich a vystraznych omezeni

podle hlavnich méfenych parametra.
UmozZnuje presné hliddnizménvjednotlivych fdzich svarovani.

Ctéte kapitolu "Bezpe&nostnilimity (Set up 8071)".

5.1.3 Seznam parametri nastaveni (MIG/MAG)

Save

Exit

ﬂ-‘.

UloZ avystup

UmozZnuje ulozitzmény avystoupit z procesu setup.

Reset

UmoZnuje znovu nastavit viechny parametry na hodnoty tovdrniho nastaveni(default).
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Synergie
MIG/MAG Standard: CsS

QN

Umoznuje vybér manudiniho MIG (gmf) nebo synergického MIG (<> b )rezimu s nastavenim typu svafovaného
materidlu.

PulsniMIG/MAG:

UmozZnuje vybérsynergického MIG (<> 6) reZimus nastavenim typu svarovaného materidlu.
Umoznuje vybérCC/CVrezimu.

- [ [ (= (8-

Rychlost posuvu
Umoznuje nastavenirychlostiposuvudrdtu.

Minimum Maximum Pfednastaveno
0.5m/min 22.0m/min -
Proud
Umoznuje prednastavenisvarovaciho proudu.
Minimum Maximum
3A Imax

Sila materidlu

UmozZnuje nastavenisily svafovaného materidlu.

Umoznuje nastaveniregulace systému podle svafovaného materidlu.

Koutovy svar"a"

Dovoluje nastavenihloubky pravaru u koutovych svard

Napéti- délkaoblouku
UmozZnuje nastaveninapétina oblouku.

UmozZnuje nastavenidélky oblouku béhem svarovdni.
Vyssinapéti = dlouhy oblouk
Nizké napéti = kratky oblouk

Synergicky rezim

Minimum Maximum Pfednastaveno
-5.0 +5.0 0/syn
Rucnisvarovani
Minimum Maximum Pfednastaveno
5.0V 55.5V 5.0V

10 Pfedfuk plynu

UmoZnuje nastavit a sefidit pritok plynu pfed zapdlenim oblouku.
Umoznuje naplnénihofdku plynem a pfipravu prostfedi pro svafovdni.

Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 99.9s 0.1s
1" Softstart
Umoznuje nastavenirychlosti posuvu drdtu ve fazi pfed zapdlenim oblouku (tzv.pfibliZovacirychlost)
c*) ’ UmozZnuje zapdleniosnizenérychlosti,to znamendjemnéjsia se snizenym rozstrikem.
Minimum Maximum Prednastaveno
10 % 100 % 50 %
15 Burn back
Lr’ UmozZnuje sefizeni ¢asu dohorenidrdtu a zabranuje tak prilepeni na konci svarovani.
H UmozZnuje sefizovat délku vnéjsi cdastidrdtu vystupujiciho z hordku.
Minimum Maximum Prednastaveno
-2.00 +2.00 0/syn
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Dofuk

Umoznuje regulaci pfivodu plynu na konci svdreni.
Minimum Maximum Prednastaveno
0/vypnuto 99.9s 2.0s

Double puls / zdvojeny puls

Umoznuje nastavenipulsniho pribéhu.

Minimum Maximum Prednastaveno
0% 100 % +25%
Minimum Maximum Prednastaveno
0.5m/min 22m/min 2.5m/min

Frekvence pulsu (dvoji puls)

1]

»

A%

Umoznuje nastaveniperiody, tedy opakujiciho se cyklu ulsu /prabéhu.

Umoznuje nastavenifrekvence pulsu.

Minimum

Maximum

Prednastaveno

0.1Hz

5.0Hz

2.0Hz

Sekunddrninapéti pulsu (dvoji puls)

Umoznuje nastavenirovné sekunddrniho napéti pulsu.

Ddavd moznost zvysit stabilitu oblouku b&hem ménicich se f&zi pulsniho procesu.

Minimum

Maximum

Prednastaveno

-5.0

+5.0

0/syn

Pulsnidobéh (dvoji puls)

UmozZnuje nastavenicasu dobéhu béhem pulsniho svafovdni.

Minimum

Maximum

Prednastaveno

1%

100 %

50 %

Bilevel (4T - craterfiller)

UmozZnuje nastavitsekunddrnirychlost posuvudrdtuvrezZzimu bilevel.
V pribéhu svafovani rychlym stiskem tlacitka hofdku prechdzime na proudovou Urovén (nastavenou v setupu).
MUzeme tedy témito stisky prechdzet mezi,“ a,,“ libovolné.

MUZeme tedy témito stisky prechdzet mezi “ C*) " libovolné.

Minimum

Maximum

Prednastaveno

1%

200%

0/vypnuto

Pocdatecénipfirtstek

Umoznuje nastavenihodnoty rychlosti posuvu drdtu béhem prvnifdze svarovdniv “crater filler”.

| béhler weding

Ddavd moznost navysit mnozstvidodané energie béhem pocdtecnifdze, kdy je materidl stdle studeny a vyzaduje k
tavenirovnomérné prohrati.

Minimum Maximum Prednastaveno
20% 200% 120 %
Craterfiller

UmozZnuje nastavenirychlosti posuvu drdtu béhem fdze ukonéenisvarovdni.

Ddvdmoznost snizitdoddvanou energii do svarence ve fdzi, kdy je materidl jesté velmihorky aje tfreba snizit
moznost nezddoucich deformaci.

Minimum

Maximum

Prednastaveno

20%

200%

80%

Cas pocdtecniho ndbéhu
Nastavenicasu pocdtecniho ndbéhu.

Umoznuje automatizovat funkci"crater filler".

Minimum

Maximum

Prednastaveno

0.1s

99.9s

0/vypnuto
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CasCraterfiller
Cas trvdnifunkce vyplnénikrdateru.
Umoznuje automatizovat funkcicrater filler".

CS

Minimum Maximum Prednastaveno
0.1s 99.9s 0/vypnuto
Ndbéh (Craterfiller, Bilevel MIG)
Craterfiller:

Umoznuje nastavovat pozvolny pfechod mezi pocdatecnim rychlost posuvu drdtu (pocdatecni priristek) a svarecim
rychlost posuvu drdtu.

UmozZnuje nastavovat pozvolny prechod mezisvdarecim rychlost posuvu drdtu a koneénym rychlost posuvu drdtu
(craterfiller).

Bilevel MIG:

Umoznuje mékky krok mezihornim a spodnim rychlost posuvu drdtu s vice ¢iméné mékkym rychlost posuvu drdatu
obloukem.

Minimum Maximum Pfednastaveno
0.1s 10.0s 0/vypnuto
Bodové svarovani
Umoznujerezim bodovdnis nastavenim casu svarovdni.
Minimum Maximum Pfednastaveno
0.1s 99.9s 0/vypnuto
Stehovani
UmozZnujereZim stehovdnis nastavenim ¢asu svarovdnia prodlevy.
Minimum Maximum Pfednastaveno
0.1s 99.9s 0/vypnuto

Sekunddrninapéti pulsu (Bilevel MIG)
UmozZnuje nastaveniurovné sekunddrniho napéti pulsu.
Ddvd moznost zvysit stabilitu oblouku béhem ménicich se fdzi pulsniho procesu.

Maximum Prednastaveno

+5.0

Minimum
-5.0

0/syn

Sekunddrniindukénost / Tlumivka (Bilevel MIG)

UmozZnuje nastaveniurovné sekunddrniho tlumivky /indukénosti.

NabizimoZnost dosaZeniokamzZité nebo pozvolné kompenzace, svaieem zplsobené nebo pfirozené nestability
oblouku.

Vétsiindukénost = méné ostry/reagujici oblouk (mensirozstfik).

Maximum Prednastaveno

+30

Minimum
-30

0/syn

Indukénost / Tlumivka

Umoznuje elektronickou regulacitlumivky /indukénostizafazené do svarovaciho obvodu.

Nabizimoznost dosaZeniokamzité nebo pozvolné kompenzace, svaieCem zplsobené nebo pfirozené nestability
oblouku.

Vétsiindukénost = méné ostry/reagujici oblouk (mensirozstfik).

Maximum Prednastaveno

+30

Minimum
-30

0/syn

Kompenzované primérné napéti
Nastavenizadané hodnoty svafovaciho napéti

Vztaind konstantarychlosti pfesunu

Vztaznd konstanta pro vSechny svafovaci procesy

Hodnota rychlosti pfesunu svafovaci pistole, ke které se systém vztahuje pro provedenivypoctl parametrd
svarovdni
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Rezdcirychlost

Nastavenisvarovacirychlosti.
Default cm/min: referenénirychlost proruénisvarovdni.
Syn: Sinergic hodnota.

Minimum Maximum Pfednastaveno
synmin syn max 35cm/min
Nastavenistroje

Vybérzdadaného grafickéhorozhrani.

UmozZnuje pristup do vyssich Urovniset-up nastaveni.
Ctéte kapitolu "UZivatelské rozhrani (Set up 500)"

| béhler weding

Hodnoty UZivatelské rozhrani Hodnoty Zvolend Uroven
XE Zdakladninabidka USER Uzivatel

XA Rozsifeny nabidka SERV Service

XP Profinabidka vaBW vaBW

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

Tén bzucdku
Umoznuje sefizeniténu zvukové signalizace tlacitek.

Minimum

Maximum

Pfednastaveno

0/vypnuto

10

10

Krok regulace
Umoznuje obsluze dle vliastni potfeby upravit krok regulace.
Funkce ovlddand tlacitkem nahoru / dold hofdku.

Minimum

Maximum

Prednastaveno

1

Imax

1

Externiparametry CH1,CH2,CH3,CH4
UmozZnujefizeni/ovldddniexterniho parametru 1, 2, 3,4 (minimdini hodnota, maximdlinihodnota, nastavend
hodnota, vybrany parametr).
Ctéte kapitolu "Sprava externiho ovldddni(Set up 602)".

U/D hordk

UmozZnuje fizeni/ovldddniexterniho parametru (U/D).

Hodnoty | Pfrednastaveno Funkce zpétného voldni
0 /|- vypnuto

vypnuto

1/11 X Proud

>

Vyvoldniprogramu

Kalibrace odporuobvodu
Umoznuje kalibracizafizeni.
Ctéte kapitolu "Kalibrace odporu obvodu (setup 705)".

Méreny proud
Umoznuje zobrazeniredlné hodnoty proudu.

Mérené napéti
Umoznuje zobrazenirediné hodnoty napéti.
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760 Méreny proud(motor1)

UmozZnuje zobrazeniredlné hodnoty proudu (motor 1).

768 Mérenitepelného prikonuHI

UmozZnuje ¢teninamérené hodnoty tepelného prikonu pfisvarovani.

801 Bezpecnostnilimity
UmozZnuje nastavenimeznich hodnotvystrah aochran.
A’E“ Dovoluji kontrolu svafovaciho procesu prostfednictvim nastavenych bezpecnostnich a vystraznych omezeni
\ ) podlehlavnich méfenych parametri.
Umoznuje presné hliddnizmeén v jednotlivych fdzich svarovani.
Ctéte kapitolu "Bezpe&nostnilimity (Setup 801)".

5.2 Specifické postupy pouziti parametru

5.2.1 UZivatelské pfizplsobeni 7 segmentového displeje

UmozZnuje nepretrzité zobrazovathodnotu parametru na 7 segmentovém displeji.

» Vstup do set-up provedeme stiskem knofliku enkodéru déle nez 5 sekundy.
Setup XP User » Vybé&rpoZadovaného parametru provedeme tak.
» UloZenivybranych parametrlize 7 segmentového displeje stiskem tlacitka [Z51).
‘ 3 ] » UloZeniaopusténiaktudlniobrazovky stiskem tla&itka .
<P 5.0 mi
min
S Saye]
= EE| EXIN |

5.2.2 UZivatelské rozhrani(Set up 500)
UmozZnuje prizpUsobeniparametri v hlavnim menu.

500 Nastavenistroje
Vybérzdadaného grafickéhorozhrani.

Hodnoty UZivatelské rozhrani

XE Zd4&kladninabidka

XA Rozsifeny nabidka

XP Profinabidka
REZIM XE

MMA

Svarovaciparametry @

G

Tl
Svarovaciparametry m m ﬁ} m m
Funkee 08 (68) () Y @Y ey G

MIG/MAG

Svarovaci parametry
Funkce mﬁ] [0@] ﬁ]

33

CS



SETUP —

béhlerweiding

REZIM XA
cs MMA
Svarovaciparametry [ L] ["f‘-] [D_]
Funkce ‘ S{tﬁﬂ | @]5 H@]’Nﬁ“ ﬂ[l ’
TIG

svarovaciparametry | I, | [ L] (M| (ma) (adt] (ra) ()

Funkee St) (88) (3 (oY [y [ (o)

MIG/MAG

Svarovaciparametry b | | £] ] [F=] [P (0] R
Funkee 8 (88) M) @ EU E5

REZIM XP
MMA
Svarovaci parametry m @ @
Funkce [ Sﬁ@] | GB H@]’Nﬁ“ N on
TIG

) ) ) ) () (1) ) ) ) ) )
A () () g
e 59 (68) B (A Y () G
@] (£) m) () ) o) e8] ) ) ()

Svarovaci parametry
Funkce 24 (88) Iy U4 &4

5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

Umoznuje uzamknout ovlddacipanel avlozit bezpecnostnikdd.

Volba parametru
Setup XP User
» Vstup do set-up provedeme stiskem knofliku enkodéru déle nez 5 sekundy.
» Vybérzdadaného prametru(551).
551 » Aktivaciregulace vybranych parametrl stiskem knofliku enkoderu.
&=
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Setup XP User

951

|

33

LM e

Funkce

&

)

N———

panelu

Nastavenihesla

» Nastaveniciselného kédu (hesla) otdcenim enkoderu.

» Potvrdte dany Ukon stisknutim tlacitka rotacniho snimace.
» Potvrzenioperace stiskem tla&itka (5.

» ProuloZenizmé&ny stiskn&te tla&itko: .

K provedenioperacinazamcéeném ovlddacim panelu se pouZivd specidlnipanel.

G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0;
1188 # 22mm ke FHmm v B85V

§1.008

ArcDrive

=

o |

MR ER

Funkce panelu

» Vstup do panelu docasné funkénosti (5minut) otd¢enim enkoderu a vloZzenim
sprdvného hesla.

» Potvrdte dany Ukon stisknutim tlacitka rotacniho snimace.

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

» Potvrdte dany Ukon stisknutim tlacitka rotaéniho snimace.

Save

» ProuloZenizmény stisknéte tladitko: Ef .

5.2.4 Sprdava externiho ovladdani(Setup 602)

Umoznuje fizeni /ovldddniexterniho parametru 2 (minimdlnihodnota, maximdlnihodnota, nastavend hodnota, vybrany
parametr).

Setup XP User

602 |

ISEXit

I,

=

3a

IS

\.

c00a
b | S

Volba parametru

» Vstup do set-up provedeme stiskem knofliku enkodéru déle nez 5 sekundy.
» Vybérzdadaného prametru (602).
» Vstup do okna “Sprdva externiho ovldddni” stiskem knofliku enkoderu.

Sprdva externiho ovladdni

» Vybér iédﬁdného vystupu RC ddlkového ovladace (CH1, CH2, CH3, CH4) stiskem
tlacitka. Gk
» Vybérzdadanych parametrd (Min-Max-parametru) stiskem knofliku enkoderu.

» Nastaveni zddanychparametrd (Min-Max-parametrt) otdcéenim knofliku
enkoderu.
“Save |

» ProuloZenizmény stisknéte tlagitko: 5.
» Potvrzenioperace stiskem tlag&itka & .
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5.2.5 Kalibrace odporu obvodu (set up 705)

UmozZnuje provést kalibracigenerdtoru narezistor aktudiniho svafovaciho obvodu.

| 705

peh e

e\

Q {00 mo

(= |
IRAEXit]

Setup XP User

| 705 |

[N |

{0.0ma
@@3‘5@

B =850

Volba parametru

» Vstup do set-up provedeme stiskem knofliku enkodéru déle nez 5 sekundy.
» Vybérzadaného prametru(705).

» Aktivaciregulace vybranych parametra stiskem knofliku enkoderu.

» PFipojte generdtor ke svafovacimu obvodu (stil nebo dil).

» Odloztekrytkukvuliodhalenikoncové ¢dstidrzdku trysky svarovacipistole. (MIG/
MAG)

Kalibrace

» Provedte elektricky kontakt proudové spicky (privlaku) se svafovanym kusem.
(MIG/MAG)

» Zahajte postup stisknutim tla&itka & |

» Provedte kontakt podrzenim podobuminimdlné 1s.

» Hodnota, zobrazend nadispleji, bude aktualizovdna po provedenikalibrace.

» Potvrzenioperace stiskem tla&itka g ).

» Potvrzenioperace stiskem tla&itka (5 |.

» ProuloZenizmény a ukon&enizobrazovdninastavenistisknéte tlagitko: E42 .

5.2.6 Bezpecnostnilimity (Setup 801)
Umoznuje nastavenimeznich hodnotvystrah aochran.
Dovoluji kontrolu svafovaciho procesu prostfednictvim nastavenych bezpecnostnich a vystraznych omezeni podle hlavnich

méfenych parametrl.

UmozZnuje presné hliddnizménvjednotlivych fdzich svafovdni.

Limity upozornéni

-

Bezpecnostnilimity

=l

Svarovaciproud

Pratok plynu méreny

|

NJ
€

Méfeny proud (motor 1)

Méfenipritoku chladiva

ol

Méfendteplota chladiva

©

Setup XP User

801

I |

peh e

&%

Y

IRAEXit]

Svarovacinapéti

Rychlost pohyburobotu

2=

]
€

Méfeny proud (motor 2)

CN

Rychlost posuvu

Volba parametru

» Vstup do set-up provedeme stiskem knofliku enkodéru déle nez 5 sekundy.
» Vybérzdadaného prametru(801).
» Vstup do okna“Bezpecnostnilimity” stiskem tlacitka enkoderu.
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g Vin(a) viax(a)
& | OFF| OFF]
3 OFF| OFF

CHYl | &= | ) | P

VEYY

& OFF| OFF]

ol Min(A)

D>
e—>y| OFF OFF

o [aes | @ | 5%

Volba parametru

» VybérZzdadanych parametrl stiskem tlacitka ©ff .
» Vybérzplsobu nastavenibezpe&nostnich omezenistiskem tla&itka &%

Nastavenistroje
NomindInihodnota

Procentudinihodnota

%

Nastavenivystraznych limita

@ Radek vystraznych omezeni
@ Radek Alarm limits line

@ Sloupek minimdlni drovné
@ Sloupek maximdlnidrovné

» Vybérzddaného polickastiskem knoflikuenkodéru (vybrané poli¢ko je zobrazeno
sopacnym kontrastem).
» Nastaveniurovnévybraného omezeniotdcenimenkoderu.

Wu‘

» ProuloZenizmény stisknéte tlacitko: | Ef

V pripadé prekroceni vystrazného omezeni se objevi vizudlni informace na
fidicim panelu.

&:_

t V pripadé prekroceni alarm omezeni se objevi vizudIni informace na Fidicim
panelu a okamZité zablokuje svafovacioperace.

Je mozné nastavit pocdtek a konec aktivace filtrll k zamezeni chybovych
signalizaci béhem zapdleni a ukonceni oblouku. (¢téte oddil “Set-up”
parametry 802-803-804).

&.—

Kit Push-Pull
73.11.012

Sadamalych kolec¢ek podavace drdtu
73.10.074

Sadavelkych kolec¢ek podavace dratu
73.10.073

Ctéte kapitolu "Instalace kit/pfislusenstvi®.
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7. UDRZBA

( / Zafizeni musi byt podrobeno bézné udrzbé podle pokynl vyrobce. Veskerd vstupni a provozni dvirka a kryty musi

| boéhlerweiding

byt dobfe uzavieny a dobre upevnény, jakmile je stroj v provozu. Na zafizenich je zakdzdno provddét jakékoliv
druhy Uprav. Zamezte hromadénikovového prachuv blizkosti Zeber vétrdninebo na nich.

N———

( ° \ Pfipadnd Udrzba musi byt provddéna kvalifikovanym persondlem. Zdaruka ztrdci platnost v pfipadé opravy a

,“-i] vymeény Cdsti zafizeni (systému) neoprdvnénymi osobami. Pouze technik s pfislusnou kvalifikaci smi provadét
opravyavyménydild.

A Pred jakymkolivzdsahem na zafizeni odpojte zafizeni od pfivodu elektrické energie!

7.1 Pravidelné kontroly generdtoru

7.1.1 Slisteem

|h|| Provedte Cisténivnitinich ¢dstipomocistlaenéhovzduchu o nizkém tlaku a mékkych §tétcl. Zkontrolujte elektrickd
v zapojeniavsechny spojovaci kabely.

7.1.2 PFiudrZzbé avyméné dili hordku, klesti nadrzeni elektrody a/nebo zemniciho kabelu:

P Zkontrolujte teplotu komponentl a ovérte, zda nejsou prehidté.

L/
Wy Pouzivejte vidy rukavice odpovidajici pfislusné normé.

/ PouZivejte vhodnékli¢e a n&fadi.

7.2 Vastutus

= Pokud nebude provddéna pravidelnd Udrzba zafizeni, budou zruseny vsechny zdruky a vyrobce je v kazdém
EN pfipadé zbaven jakékoliv odpovédnosti. Vyrobce odmitd jakoukoliv odpovédnost v pfipadé, Ze obsluha nedodrzi
IEC uvedené pokyny. Pfi jakékoliv pochybnostia/nebo problému se obratte na nejblizsiservisni stfedisko.

8. ALARM KODY

ALARM

A Zd&sah alarmu nebo prekroceni kritického limitu z dGvodu vizudlIni signalizace na ovladacim panelu a okamzité
zablokovdni tkond svafovdni.

POZOR

& Zd&sah alarmu nebo pFekroceni kritického limitu z dGvodu vizudlini signalizace na ovladacim panelu a okamzité
zablokovdnidkonu svafovdni.

—

NiZe jsou uvedenyvsechny alarmy aviechny kritické limity, tykajici se zafizeni.

a Prilis vysokd teplota t “ Prilis vysokd teplota E
EO1 E02

A PFliz vvsokd teplota A Porucha systémunapdjeni motoru V(*)
EO3 Y P Eo7 | podavacedrdtu

A Moteurbloqué % A Nadproud vykonového modulu (Inverter) -"{
EO8 E10

A Chyba konfigurace zafizeni ? A Chybakomunikace (WF - DSP) "I‘_
E11 . E12
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ALARM KODY

A Chyba komunikace "'I A Neplatny program 4—0
E13 | 4

\. J . y
A , A Chyba komunikace (RI) (Automatizace a -pl
E1e Neplatny program G—O E16 | robotika) -
“ Chyba komunikace (uP-DSP) -’I A Neplatny program G—O
E17 Y H . E18 p Yy prog

A Chyba konfigurace zafizeni ? A Porucha paméti ﬂ
E19 . E20

“ Ztrdtadat E A Chyba komunikace (DSP) -’I
E21 R [ e22| -
D | \ciompatibiniopatient ’?\‘ D | oo iomunikace (HF) "l
E29 P P Eso| -
Y "l Y- Vi
E32 | g3 P

A Poruchanapdjenizafizeni *: A Poruchanapdjenizafizeni *:
E39 pal ]] E40 pal ]]
A Chybichladicikapalina ‘ A Chybidrat(Automatizace arobotika) c*)
E43 E48

A Vypina¢ nouzového zastaveni Q A - L. . .

E4o | (Automatizace arobotika) E50 Prilepeny drdt (Automatizace arobotika)

A Nepodporovand nastaveni (Automatizace ‘_O a Ochrana protikolizi (Automatizace a x;&
E51 | arobotika) E52 | robotika)

A Chyba externiho pritokového spinace A - N . P A*
Es3 | (Automatizace arobotika) “ Eoa PFekroceniurovné proudu (Dolnilimit)

A Prekrocenitrovné proudu (Hornilimit) A f A Prekrocenitrovné napéti(Dolnilimit) V *
E55 E56

A Prekrocenitrovné napéti(Hornilimit) f A Prekrocenilimitu rychlosti (Dolnilimit) ’
E57 P V E60 Y -
g Prekrocenilimitu rychlosti (Hornilimit) ’ -l E&62 Prekrocenitrovné proudu (Dolnilimit) A*
& Prekrocenitrovné proudu (Hornilimit) A f & Prekrocenitrovné napéti(Dolnilimit) v ‘
E63 E64

& Pfekroceniudrovné napéti (Hornilimit) f & Pfekrocenilimitu rychlosti(Dolnilimit)

E65 P \% E6o y ! >
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& Prekrocenilimitu rychlosti (Hornilimit)

: A Nastavené vystrazné limity nejsou &
- 70 | kompatibilni

g PFilis vysokd teplota chladici kapaliny

9. DIAGNOSTIKA A RESENI

Posun drdatu zablokovdan

PFfic¢ina

» Vadné tlacitko hordku.

» Nesprdvné, popr. opotirebené kladky.

» Porucha pfevodového motoru.
» Poskozené vedenidrdtuvhofdku.

» Posundrdtubez proudu.

» Nepravidelné navinutinacivce.

» Roztavend tryska hofdku (pfilepeny drdt).

Nepravidelny posun drdatu
PFfic¢ina

» Vadné tlacitko hordku.

» Nesprdvné, popr.opotiebené kladky.

» Poruchaprevodového motoru.
» PoSkozené vedenidrdtuvhordku.

» Nesprdvné nastavendbrzdaundsece civky, popt.
nesprdvny pritlak kladek.

Vmeéstky wolframu
PFfic¢ina

» Nesprdvné parametry svarovdni.
» Nesprdvndelektroda.

» Nesprdvny reZim svarovdni.
Péry
Pficina

» Nedostateénd ochranaochrannym plynem.

Slepeni
Pfic¢ina

» Nesprdvnd délkaoblouku.

» Nesprdvné parametry svarovdni.

Reseni

v

¥

¥

X

¥

v

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Provedte vyménu kladek.

Provedte vyménuvadnéhodilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Provedte vyménuvadnéhodilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

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

Upravte odvijenicivky, popf. civku vyménte.

Provedte vyménuvadného dilu.

Regeni

x

x

¥

¥

¥

»

¥

¥

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

Provedte vyménu kladek.

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Povolte brzdu.
Zvétsete pritlak kladek.

Regeni

»

»

»

»

»

SniZte napétisvarovdani.
Pouzijte elektrodu o vétsim prameéru.

Vzdy pouzivejte kvalitnimateridl avyrobky.
Elektrodusprdvné naostrete.

Zabrante kontaktu mezielektrodou a svarovacilazni.

Reseni

»

»

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

Reseni

»

»

»

»

Zvétsete vzddlenost mezielektrodou a zpracovdvanym kusem.
Zvétsete svarovaci napéti.

Zvétsete svarovaciproud.
Zvétsete svarovaci napéti.
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» Nesprdvny rezim svarovdni.
» Svarované kusy jsou pfilis velké.

» Nesprdvnddynamikaoblouku.

Okraje
Pficina

» Nesprdvné parametry svarovdni.
» Nesprdvnd délkaoblouku.
» Nesprdvny reZim svarovdani.

» Nedostatec¢nd ochranaochrannym plynem.
Oxidace
Pficina

» Nedostate¢nd ochranaochrannym plynem.

Poréznost

Pficina

¥

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

¥

Na svarovém materidlu je mastnota, lak, rezajind
necistota.

3

Pritomnost vihkosti ve svarovém materidlu.

¥

Nesprdvnddélkaoblouku.

¥

Pritomnost vihkostivochranném plynu.

¥

Nedostate¢nd ochranaochrannym plynem.

¥

Svarovdldazen tuhne prilisrychle.

Trhliny za tepla
Pficina

» Nesprdvné parametry svarovdni.

¥

Na svarfovanych kusech je mastnota, lak, rez ¢ijina
necistota.

¥

Na svarovém materidlu je mastnota, lak, rezajind
nedistota.

4

Nesprdvny rezim svarovdni.

¥

Svarované kusy se vyznacuji riznymi(odlisnymi)
vlastnostmi.

Trhliny z vnitfniho pnuti

Pficina

» PFitomnostvlhkostive svarovém materidlu.

»

»

»

ZvétSete Uhel drzenihofdku.
Zvétsete svarfovaciproud.

Zvétsete hodnotuindukéniho obvodu.
Pouzijte vyssiodbocku tlumivky.

Reseni

»

»

»

»

»

»

»

Snizte napétisvarovdni.
Pouzijte elektrodu o mensim priméru.

Zmensete vzddlenost mezielektrodou a zpracovdvanym kusem.
Snizte svarovacinapéti.

Snizte bocnistfidavou (oscilujici) rychlost pfiplnéni.
Béhem svarovdnisnizte feznourychlost.

Pouzivejte plyny vhodné pro dané svafované materidly.

Regeni

»

»

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

Reseni

»

»

¥

»

¥

Zpracovdvané kusy pred svarovdnidokonale a presné oCistéte.

Vzdy pouzivejte kvalitnimateridl a vyrobky.

UdrzZujte svarovy materidl vzdy vdokonalém stavu.

Vzdy pouzivejte kvalitnimateridl avyrobky.

UdrZujte svarovy materidl vzdy vdokonalém stavu.

Zmensete vzddlenost mezielektrodou a zpracovdvanym kusem.
Snizte svafovacinapéti.

Vzdy pouzivejte kvalitni materidl avyrobky.

Vzdy zkontrolujte kvalitu odebiraného plynu.

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

Béhem svarovdnisnizte feznourychlost.
Predehrejte dané kusy urcené ke svarovdni.
Zvétsete svarovaci proud.

Reseni

»

¥

»

v

»

¥

SniZte napétisvarovani.
Pouzijte elektrodu o mensim praméru.

Zpracovdvané kusy pred svafovdni dokonale a pfesné ocistéte.

Vzdy pouzivejte kvalitnimateridl a vyrobky.
UdrZujte svarovy materidl vidy v dokonalém stavu.

Provedte operace ve spradvném poradipro dany druh svarovaného
spoje.

Pred vlastnim svafovdnim naneste pastu.

Reseni

»

»

Vzdy pouzivejte kvalitnimateridl avyrobky.
Udrzujte svarovy materidl vzdy vdokonalém stavu.

4
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» Zvlastnigeometrie svafovaného spoje. » Pfedehrejte dané kusy uréené ke svarovdni.
» Provedte dodatecny ohtev.

» Provedte operace ve sprdvném poradiprodanydruh svafovaného
spoje.

10. TEORETICKE POZNAMKY O SVARECIM REZIMU

10.1 Svarovdanis obalenou elektrodou (MMA)

Pfiprava ndvarovych hran
Zaucelem dosazenikvalitnich svdarl doporucujeme vidy pracovats Cistymidily, zbavené oxidace, rzi ajinych nedistot.

Volba elektrody

Prameér elektrody zdvisi na tloustce materidlu, na poloze, na typu spoje a na typu stycné spdry. Elektrody o velkém prdméru
vyzadujivysoky proud s ndslednym vysokym pfivodem tepla pfisvarovdni.

Typobalu Vlastnosti Pouziti

Rutilovy Snadné pouziti Vsechny polohy
Kysely Vysokd rychlost taveni Vodorovnd poloha
Basicky Mechanické viastnosti Vsechny polohy

Volba svafovaciho proudu
Rozsah svafovaciho proudu vztahujicise na pouzitou elektrodu je stanoven vyrobcem pfislusnych elektrod.

ZapnutiaudrZovdnioblouku

Elektricky oblouk se zapaluje dotykem Spicky elektrody svarovany dil, uréeny ke svarovdnia zapojeny nazemnicikabel, jakmile
se oblouk zapdli, rychle vzdalte elektrodu do bézné svarovacivzddlenosti.

Zapdlenioblouku je obvykle usnadnéno pocdtecnimzvysenim proudu ve srovndnis hodnotou zdkladniho svafovaciho proudu
(Hot Start). Jakmile se vytvori elektricky oblouk, zacne se odtavovat stfedni ¢dst elektrody a ve formé kapek je prendsena na
svarovany kus. Vnéjsi obal elektrody vyviji pfihofeni ochranny plyn umoznuje vytvorenikvalitniho svaru. Za téelem zabrdanéni
zhasnutioblouku, zplsobeného kapkamiodtavovaného materidlu, které zkratujielektrodu se svafovacildznidiky ndhodnému
pfiblizeni, aktivuje se funkce pfechodného zvysenisvarovaciho proudu azdo konce zkratu (Arc Force). Pokud elektroda zlstane
pfilepend na svarovaném dilu, sniZi se na minimdlni hranici zkratovy proud (anti/sticking).

Svarovdani

Uhel sklonu elektrody se mé&ni podle po&tu svdrd,
pohyb elektrody je provddén normdlnim zplsobem s
oscilaci a prestdvkami na krajich svarového svu,
timto zplUsobem se zamezi pfilis velkému
nahromadénipfidavného materidlu ve stfedu.

Odstranénistrusky

Svarovdni pomoci obalovanych elektrod vyZaduje odstranovdni strusky po kazdém prechodu svaru. Odstranovdni je
provddéno pomocimalého kladivka nebo pomocikartdcée v pripadé drolivého odpadu.

10.2 Svafovdni metodou TIG (plynulé svafovdani)

Popis

Princip svafovdniTIG (TungstenInert Gas)je zaloZen na elektrickém oblouku, ktery se zapdlimezi elektrodou s vysokym bodem
tdni(Cisty wolfram neboslitina wolframu jehoZ teplota tdnije pfiblizné 3370°C) a svafovanym dilem; atmosférainertniho plynu
(Argon) zajistuje ochranu ldzné. Za Ucelem zabrdnéni nebezpecnych vméstkl wolframu ve spoji, elektroda se nesmi nikdy
dostatdo stykuse svafovanymkusem, ztohoto divodu se pomocijednotky H.F. vytvdFivyboj, ktery na ddlku zapaluje elektricky
oblouk. Existujeijiny zplsob zapdlenioblouku s omezenymivméstky wolframu: startlift, ktery nevyuziva vysoké frekvence, ale
zahdjeni zkratem pfi nizkém proudu mezi elektrodou a dilem; ve chvili, kde se elektroda zvedne, vznikne oblouk a proud se
plynule zvysi az do nastavené hodnoty svarovaciho proudu. Za ucelem zleps$eni kvality konecné ¢dsti svarového spoje, je
dulezité pfesnékontrolovatdobé&h svafovaciho proudu addle je nutné, aby plyn proudil na svafovacildzen jesté nékolik sekund
po zhasnuti oblouku. V mnoha provoznich podminkdch je uziteéné mit k dispozici 2 svdareci proudy a snadno prechdzet z
jednohonadruhy (BILEVEL).
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Polarita svarfovani

s N

. v
'd N\
T
D.CS.P
o t
T
0.C.5.P ~PULSED

Svarovdni TIG oceli

D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity)

Jetonejcastéji pouzivand polarita (pfimd polarita), umoznuje omezené opotiebenielektrody
(1), jelikoZ 70% tepla se koncentruje na anodé (dil).

Dosazenéldzné jsou lzké ahluboké s vysokourychlosti posuvuandslednym nizkym pfivodem
tepla.

D.C.R.P.(Direct Current Reverse Polarity)

Je to nepfimd polarita a umoZnuje svafovdni slitin s vrstvou Zdruvzdorného oxidu s teplotou
tanivyssinez je teplota tdnikovu.

Nenimozné pouZivatvysoky proud, protoze by vyvolal zvysené opotirebeni elektrody.

D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)

Pouzitipulznihojednosmérného prouduumoziuje lepsikontrolusvarovacildzné ve zvldstnich
pracovnich podminkdach.

Svarovacildzen je tvofena proudovymi pulzy (Ip), zatimco zdkladni proud (Ib) udrZuje oblouk
zapdleny; tousnadnuje svarovdnitenkych tlousték s omezenoudeformaci,lepsSimtvarovacim
faktorem a diky tomuimensim nebezpecimtrhlin za tepla a porozity.

Zvysenimkmitoctu (stfednim kmitoctu) se dosahuje uzsiho, koncentrovanéjsiho astabilnéjsiho
oblouku avyssikvality svafovdnitenkych tlousték.

Proces TIG je velmi Gcinny pFi svafovdni jak uhlikovych oceli tak legovanych oceli, pro prvni svar na trubkdch a pro svary, které
musimitoptimdlniesteticky vzhled. VyZaduje pfimou polaritu (D.C.S.P.).

Pfiprava navarovych hran

Tento proces vyzaduje dikladné ocisténindvarovych hran ajejich peclivou pfipravu.

Volba a pfiprava elektrody

@ elektroda Rozsah proudu
Doporucujeme pouZit wolframové elektrody s primési (2%
thoria-Cervené zabarveni) nebo elektrody s ceriem nebo 1.0mm 15+75A
lanthanem o ndsledujicich primérech: 1.6mm 60+150 A
2.4mm 130+240 A

Elektroda musibytzahrocenazplsobem oznac¢enym na obrdzku.

/R 30 0+30A
' o
\t/ 60+90 30:120A

Rozsah proudu

90+120 120+250 A

Pfidavny materidl

Mechanické vlastnostidratl pfidavného materidlu musi byt srovnatelné s viastnostmizdkladniho materidlu.
Nedoporucujeme pouZiti pdskl ziskanych ze zdkladniho materidlu, mohly by obsahovat necistoty zplsobené opracovdnim,
které by mohly ohrozit kvalitu svaru.

Ochranny plyn

Je prakticky vZzdy pouZivdn isty argon (99.99%).

43

CS



CS

TEORETICKE POZNAMKY O SVARECIM REZIMU

{ béhleryyt?"f{j?g
Svafovaciproud @ elektroda Plynova tryska¢. Plynova tryska Tokargonu
30A 0+30mm 4/5 6/8.0mm 5-61/min
60+90A 30+120mm 4/5/6 6.5/8.0/9.5mm 6-7 1/min
90+120A 120:250mm 6/7 9.5/11.0mm 7-81/min
Svarovdni médi

Vzhledem k tomu, Ze proces TIG je procesem s vysokou koncentraci tepla, proto je vhodny zejména pro svafovdni materidla s
vysokou vodivostitepla, jako je méd.

Pri svarovdani médi procesem TIG dodrzujte stejné pokyny jako pro svarovdni TIG oceli nebo pokyny uvedené v prislusnych
specifickych materidlech.

10.3 Svafovdnis konstantnim posuvem drdatu (MIG/MAG)
Uvod

Systém MIGje tvoren zdrojem stejnosmérného proudu, podavacems civkou drdtu a plynovym hofdkem.

Rucénisvarovacizafizeni

Proud je prendsen obloukem pres tavnou elektrodu (drdat s kladnou
polaritou);

PFitomto procesu je taveny kov pfendsen na svafovany dil pomoci
oblouku.

Poddavdnidrdtu je potfebné pro dopliovdni nandseného taveného
drdtu béhem svarovdni.

o4

. J

Svarovaci metody
PFi svafovdniv ochranné plynové atmosfére, zpisobem, kterym se kapky oddéluji od elektrody urcuji jeden ze dvou systémU
prenosu.

Prvnimetodaje nazyvdna “PRENOS ZKRATEM (SHORT-ARC)", elektroda se dostdvd do pfimého kontaktu s Idzni, dochdzitedy
ke zkratu a drdt se pferusia funguje podobnéjako tavnd pojistka, pak se oblouk znovu zapdlia cyklus se opakuje.

s N

Zkratovy prenos sprchovy prenos

Dalsi metodou ptfenosu kapek je takzvany “PRENOS SPRCHOVY
(SPRAY-ARC)”, pfi némz se nejdfive kapky oddéli od elektrody a
ndsledné dosdhnoutavnéldzné.

1(A)

0

V() U

t (ms)

re—= [

Ly
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Svafovaci parametry

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

kontroly tavnéldazné.
» Napétipfimoovliviuje vzhled svdaru, avsakrozmeéry svarené plochy se mohoulisit v zavislostina pozadavcich pomociru¢niho

ovldddanihofdku tak, aby bylo moZno dosdhnout variabilnich ndnost pfi konstantnim napéti.
» Rychlostposuvudrdtujev pfimém vztahuk proudu svarovani.

Kaheljdrgmisel joonisel on ndha erinevate keevitusparameetrite vahelised seosed.

V(V)A
50 fromprrrnrreyree eyt I(A)A
S P ; 600 f----r----
40 500
400 f----rfmnnn
30 . :
300
20
200
100 - : 11-.1
10 ' : : : SPRAY-ARC 34VIE
. <1 ' ' SHORT-ARC 20V @
‘! 0.8!,! oo 8 10 12 14 16’
100 200 300 400 P (m/min)
I (A)
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Orientaénitabulka pro volbu parametra svafovdnivztahujicise nanejbéznéjsiaplikace a na nejvice
pouzivanédraty

Napétioblouku @0,8 mm @1,0-1,2mm @1,6mm @2,4mm

-

16V -22V

SHORT - ARC
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Nizkd hloubka privaru  Dobrd kontrola hloubky Dobré odtavovdaniv Nepouzivd se
pro malé tloustky privaru ataveni roviné avertikdlné
24V - 28V
SEMISHORT-ARC
(Pfechodnd zéna)
150-250A 200-300A 250-350A 300-400A
Automatické Uhlové Automatické svarovdani  Automatické sestupné Nepouzivd se
svarovani svysokym napétim svarovani
f
30V -45V
SPRAY - ARC 2
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Nizkd hloubka pravaru  Automatické svafovdni  Dobrd hloubka prlvaru  Dobrd hloubka privaru
pfinastavenina 200 A s nékolika vrstvami prisestupu avysokyndnosna

velkych tloustkdch

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

- Kysliénik uhli¢ity (CO,)
Pokud je CO, pouzity jako ochranny plyn, je dosaZeno vysoké penetraéni hloubky se zvySenou rychlosti postupu a dobrych
mechanickych vlastnosti spolu s nizkymi ndklady na provoz. Pfesto tento plyn zapfi€ifiuje znaéné problémy s kone¢nym
chemickym sloZenim spojll, protoZe dochdzi ke ztrdté prvkd se snadnou oxidaci a sou¢asné dochdzi k obohacenildzné o
uhlik. Svarovdni Cistym plynem CO, predstavuje i dalsi problémy jako je pfFilis velky rozstfik a poréznost zplsobend
kyslicnikem uhlic¢itym.

- Argon

Tento inertni plyn je pouZivany u svarovdni lehkych slitin, zatimco pro svafovdni korozivzdornych chromniklovych oceli se
pfiddavdkyslika CO,v poméru 2%, to pfispivd ke stabilité oblouku alepsitvorbé svaru.

Hélium

Tento plyn se pouzivd jako alternativa argonu a umoznuje vyssi penetracni hloubku (na velkych tloustkdch) a vyssirychlosti
postupu.

Smés Argon-Hélium
JedosaZeno vyssistability oblouku vzhledem k ¢istému héliu, vyssipenetracnihloubky arychlostive srovndnis argonem.
- Smés Argon-CO, a Argon-CO,-Kyslik

Tyto smésijsou pouzivdny pro svafovdni materidld s obsahem Zeleza zejména v podminkdch SHORT-ARC, protozZe zlepsuje
privodtepla. To nevylucuje pouziti této smésiiupostupu SPRAY-ARC.

Tato smés obvykle obsahuje procento CO,, které se pohybuje od 8% do 209, a O, okolo 5%.
Prostudujte ndvod na obsluhu zafizeni.
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11. TECHNICKE UDAJE

Elektrické vlastnosti

WF NX 3000 CLASSIC
Napdjecinapéti U1
Druh komunikace

MaximdlnipfikonvreZimu [1Tmax

Zatézovatel

WF NX 3000 CLASSIC
ZatéZovatel (40°C)

(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

ZatéZovatel (25°C)

(X=80%)

(X=100%)

FyzikdlIniviastnosti

WFNX 3000 CLASSIC

StupenkrytiIP
Rozméry (dxsxv)

Hmotnost

Vyrobninormy

Technické parametry podavace drdtu

WF NX 3000 CLASSIC

Prdmeér civky
Prdmér pouzitelnych dratli / Lehké/pohyblivé kladky

Kladky / Standardnikladky
Pocetkladek

Typ elektroprevodovky
Vykon prevodovky

Rychlost posuvu

Prdmér pfednich kolecek
Priimér zadnich kolecek
Tlacitko posuvudrdatu

Tlacitko zpétného posuvu drdtu
Profuku plynu

Synergie

Drzdk hofdku Push-Pull

Externizafizeni

47

48
DIGITAL
4.5

500
470
420

500
470

IP23S
660x280x390
20.3

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

©200/300

Rychlosti posuvudrdtu
0.8-1.6 hlinik
1.2-2.4 trubickovy drat

1.0-1.2
2(4)
SL4R-2T(v.2R)
120

0.5-22

63/125 (optional)
63/125 (optional)
ano
ne
ano
ano
ano (volitelny)

ano

U.M.

Vdc

U.M.

>

U.M.

Kg

U.M.

mm/
materidl

m/
min
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Elektrické vlastnosti

WFNX 3000 SMART
Napdjecinapéti U1
Druh komunikace

Maximdlnipfikonvrezimu lTmax

ZatéZovatel

WFNX 3000 SMART
Zatézovatel (40°C)

(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Zatézovatel (25°C)

(X=80%)

(X=100%)

FyzikdlInivlastnosti

WF NX 3000 SMART

Stupenkryti IP
Rozméry (dxsxv)

Hmotnost

Vyrobninormy

Technické parametry podavace drdtu

WF NX 3000 SMART

Pramér civky

Pramér pouzitelnych drdtl / Lehké/pohyblivé kladky

Kladky / Standardni kladky
Pocetkladek

Typ elektropfevodovky
Vykon pfevodovky

Rychlost posuvu

Pramér pfednich kolecek
Priimér zadnich kolecek
Tlacitko posuvu drdatu

Tlacitko zpétného posuvu drdtu
Profuku plynu

Synergie

Drzdak hofdku Push-Pull

Externi zafizeni

48
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U.M.
48 Vdc
DIGITAL
4.5 A
U.M.
500 A
470 A
420 A
500 A
470 A
U.M.
IP23S
660x280x390 mm
20.3 Kg
ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
U.M.
@200/300 mm
Rychlosti posuvudrdtu
0.8-1.6 hlinik Y
1.2-2.4 trubickovy drdat
1.0-1.2 mm
2(4)
SL4R-2T(v.2R)
120 W
0.5-22 m/
min

63/125 (optional)
63/125 (optional)
ano
ne
ano
ano
ano (volitelny)

ano
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12. IDENTIFIKACNI STITEK

(1 N

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

WF NX 3000 N OOO0XXXXX

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

X (40°C) 60% 100%
I2 500A 400A

DD-1=—== Ui 48V l1max 4.5A

P233 ca CEHI

MADE
IN
ITALY

. J

13. VYZNAM IDENTIFIKACNIHO STITKU GENERATORU

(1 1

Vyrobniznacka
Jménoaadresavyrobce

Typ zafizeni

Vyrobnicislo
XAXXXXXXXXXX Rok vyroby
Odkaz navyrobninormy
Symbol zatéZovatele

Symbol svareciho proudu

6 6A 6B 6A HodnotyzatéZovatele

7 /A /B 6B HodnotyzatéZzovatele

AWN A

N O ol

8 9 10 7A Hodnoty jmenovitého svdreciho proudu
7B Hodnotyjmenovitého svdreciho proudu
UK .
11 cAa CE [H[ 8 Symb,c.>lp,ronovp$11en|
9 Napdjecinapéti

ﬁﬁ: ﬁ 10 Maximdlnijmenovity napdjeciproud
11 Stupenkryti
—

N J
CE Prohldsenioshodé EU

EAC Prohldsenioshodé EAC

UKCA  Prohldsenioshodé UKCA
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POLSKI

DEKLARACJA ZGODNOSCIUE

Budowniczy
voestalpine Béhler Welding Selco 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

PL

deklaruje naswojgwytqgczng odpowiedzialnosé, ze nastepujqcy produkt:
WF NX 3000 CLASSIC 71.01.074
WF NX 3000 SMART 71.01.075

ktérych dotyczy ta deklaracjasgzgodne znormami EU:

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

i ze zastosowano nastepujgce zharmonizowane normy:

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

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

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

OnaradiTombolo,03/07/2023
voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

.. (o Shmclo_

)
Mirco Frasson Otto Schuster
Managing Directors
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SYMBOLE

Bezposdrednie zagrozenie zycia lub zdrowia bgdz mozliwo$¢ wystgpienia okolicznosci prowadzgcych do takiego
zagrozenia.

Wazne zalecenia, ktérych nieprzestrzeganie moze prowadzi¢ do obrazen ciata lub uszkodzenia urzgdzenia.

% e B

Uwagioznaczone tym symbolem majqg charakter technicznyistuzq utatwieniu pracy zurzqdzeniem.
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UWAGA

1. UWAGA

Przed przystgpieniemdo eksploatacjiurzqdzenianalezy sie doktadnie zapoznaé zzawartoscig niniejszej instrukcji.
Nie wolnowykonywa¢ zadnych modyfikacji aniczynnoscikonserwacyjnych nieopisanych winstrukcji. Producent nie
odpowiadazaobrazeniaciataorazuszkodzeniaurzgdzeniawynikte znieznajomosciinstrukcjilub niezastosowania
sie dozawartych wniejzalecen.

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

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

» posiadac¢ odpowiednie kwalifikacje,

e posiada¢wiedze natematspawania

» zapoznadsie z niniejszginstrukcjq obstugiidoktadnie jej przestrzegad.

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

1.1 Srodowisko pracy

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

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

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

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

Urzqdzenia niewolnouzywaé dorozmrazaniarur.
Urzqdzenianie nalezy uzywac¢ do tadowania bateriii/lub akumulatoréw.
Urzgdzenianie nalezy uzywa¢ do awaryjnego rozruchu silnikéw.

1.2 Ochrona uzytkownikaiinnych oséb

)
j?._éﬁ
—

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

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

- nieuszkodzoneiwdobrym stanie

- niepalne

- sucheinieprzewodzqgce prgdu

- doktadnie dopasowane, bez mankietdéw czy zawinietych nogawek

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

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

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

Nie wolno korzysta¢ z soczewek kontaktowych!
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W razie osiggniecia w czasie spawania niebezpiecznego poziomu hatasu nalezy korzysta¢ ze stuchawek
ochronnych. Jesli poziom hatasu przekracza dopuszczalne normy nalezy wyznaczy¢ bezpieczng odlegtos¢ od
stanowiska pracyinakaza¢ osobom znajdujgcym sie w odlegtosci mniejszejkorzystanie ze stuchawek ochronnych.

Podczas spawania panele boczne powinny zawsze by¢ zamkniete. Nie wolno wprowadzaé w systemie zadnych
modyfikacji.

Podczas spawania panele boczne powinny zawsze by¢ zamkniete. Upewnié 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. Nie wolno wprowadza¢ w systemie zadnych modyfikacji.
Omijanie zabezpieczernt montowanych w podajnikach drutu jest bardzo niebezpieczne i powoduje zwolnienie
producenta ze wszelkiej odpowiedzialnosciza ewentualne szkody materialne lub obrazenia ciata.

Podczas wprowadzaniaipodawaniadrutu nalezy kierowaé wylot uchwytu MIG/MAG zdala od twarzy.
Podawany drut moze by¢ niebezpieczny dlargk, twarzyioczu.

Nie wolno dotyka¢ materiatu, ktéry przed chwilg byt spawany, gdyz jego wysoka temperatura moze spowodowaé
powazne oparzenia. Powyzszych zalecen nalezy réwniez przestrzegaé podczas obrébki materiatu po spawaniu ze
wzgledu na mozliwo$é odpadania zuzlu od gorgcych elementow.

Przed odtgczeniem przewoddéw ptynu chtodniczego nalezy sie upewnié, ze uktad chtodzenia jest wytgczony. W
przeciwnymrazie z przewoddw mégtby sie wyla¢ gorgcy ptyn, grozqcy poparzeniem.

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

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

1.3 Ochrona przed oparamii gazami

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

* Unika¢ wdychaniagazéwioparéw spawalniczych.

» Zapewni¢ odpowiedniqgwentylacje stanowiska pracy (naturalnglub wymuszong).

* Wérodowiskach o niedostatecznejwentylacji korzystaé zodpowiedniego respiratora.

* Podczasspawaniawmatym pomieszczeniu prace spawacza powinien nadzorowaé pomocnik stojgcy poza pomieszczeniem.
* Niewolnouzywa¢étlenu dowentylacji.

» Regularnie sprawdzac poziom wentylacji poréwnujgc stezenie szkodliwych gazéw ze stezeniem dopuszczalnym.

o llo$¢ i szkodliwos$¢ oparéw zalezy od rodzaju materiatu spawanego, rodzaju materiatu wypetniajgcego oraz rodzajéw

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

* Niewolnospawac¢w poblizu stanowisk, gdzie odbywa sie odttuszczanie lub malowanie.
» Butlezgazemnalezy umieszczaé¢ nazewngtrzlubw miejscuzdobrqgwentylacjg.

1.4 Zapobieganie pozaromiwybuchom

Z procesem spawaniawiqgze sie zagrozenie wystgpienia pozaru lubwybuchu.

« Upewnicsie, ze w poblizu stanowiska pracy nie znajdujg sie przedmioty ani materiaty tatwopalne lub wybuchowe.
* Wszelkie materiaty tatwopalne powinny sie znajdowaé w odlegtosci co najmniej 11 metréw od stanowiska spawania lub

powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone.

» Iskryigorgceodpryskimogqgbyérozsiewanenadosé¢duzqodlegtosc¢iprzedostawacd sie nawet przez niewielkie otwory. Nalezy

zwrécié¢ szczegdélnguwage na bezpieczenstwo ludziiotoczenia.

* Niewolno spawad pojemnikéw znajdujgcych sie pod ci$nieniem, anitezwich poblizu.
* Nie wolno spawa¢ zamknietych pojemnikéw ani rur. Szczegdélng ostroznos¢ nalezy zachowad podczas spawania rur lub

pojemnikéw, nawet jesli sg one otwarte, puste i zostaty doktadnie oczyszczone. Wszelkie pozostatosci gazéw, paliw, olejéw i
innych materiatéw mogg spowodowac¢ wybuch.

» Niewolnospawaéw miejscach, gdzie wystepujg tatwopalne opary, gazy lub pyty.
* Po zakonczeniu spawania upewni¢ sie, Zze nie ma mozliwosci przypadkowego zetkniecia elementéw obwodu spawania z

elementamiuziemionymi.

* Wpoblizustanowiska pracy powinnasie znajdowa¢ gasnicalub koc gasniczy.
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1.5 Srodki ostroznosci podczas pracy z butlami z gazem

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

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

Na czastransportu, przygotowania do pracy i kazdorazowo po zakoriczeniu spawania nalezy zakreci¢ zawér butli.

Nie nalezy narazaé¢butlinabezposrednie nastonecznienie, nagte zmiany temperaturanizbyt niskie lub wysokie temperatury.
Nie wystawiaé butlina dziatanie zbyt niskich lub zbyt wysokich temperatur.

Nie wolno dopusci¢ do kontaktu butli zotwartym ptomieniem, tukiem elektrycznym, palnikami, uchwytami spawalniczymi
anigorqgcymiodpryskamipowstajgcymipodczas spawania.

Trzymadé butle zdala od obwodu spawaniaiobwodéw elektrycznych w ogédle.

Odkrecajgc zawérbutlinalezy trzymad twarz zdala od wylotu gazu.

Po zakohczeniu spawania zakreci¢ zawér butli.

Nie wolno spawa¢ butli zawierajgcej sprezony gaz.

Nie wolno podtqgczad butli ze sprezonym powietrzem bezposrednio do urzqgdzenia. Cisnienie moze przekroczyé mozliwosci
wbudowanego reduktoraispowodowad jego rozsadzenie.

1.6 Ochrona przed porazeniem elektrycznym

? Porazenie elektryczne stanowizagrozenie dla zycia.

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

Upewnicésie, ze system jest poprawnie podtgczony do gniazda, ado zrédta prgdu podtgczony jest kabel masy.

Nie wolno jednoczesnie dotyka¢ dwdch uchwytéw spawalniczych.

W razie odczuciawstrzgsu elektrycznego natychmiast przerwad spawanie.

Uktad zajarzeniaistabilizacjituku jest przeznaczony do pracy z prowadzeniem recznym lub mechanicznym.

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

G

1.7 Pola elektromagnetyczne i zaktécenia

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

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

—
Osoby korzystajgce z rozrusznikdw serca powinny skonsultowac sie z lekarzem przed przystgpieniem do spawania
tukowego.

N———

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

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

energetycznejniskiego napiecia.
—_—

UrzqdzeniaKlasy A nie sq przeznaczone do uzytku w srodowiskach domowych, w ktérych zasilanie jest pobierane z
Klasy A publicznej sieci energetycznej niskiego napiecia. Ze wzgledu na mozliwos¢ wystepowania zaktdcen
przekazywanych poprzez przewodzenie i emisje, w takich lokalizacjach mogq wystqgpié trudnosci z zapewnieniem
“——/ zgodnoéci elektromagnetycznej urzqdzen Klasy A. Ze wzgledu na mozliwo$é¢ wystepowania zaktécen
przekazywanych poprzez przewodzenie i emisje, w takich lokalizacjach mogqg wystgpi¢ trudnosci z zapewnieniem
zgodnoscielektromagnetycznejurzgdzen Klasy A.

Wiecejinformacjimoznaznalezé wrozdziale: TABLICZKAZNAMIONOWA lub DANE TECHNICZNE.
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1.7.2 Instalacja, eksploatacjaiocenaotoczenia

Urzgdzenie zostato wytworzone zgodnie zzaleceniamiujednoliconejnormy EN 60974-10/A1:2015 i posiada oznaczenie Klasy
A. Urzgdzenie jest przeznaczone wytgcznie do profesjonalnych zastosowan przemystowych. Producent nie ponosi
odpowiedzialnosciza ewentualne szkody wynikte zuzytkowania systemuw warunkach domowych.

(= Przyjmuje sie, ze uzytkownik zajmuje sie spawaniem zawodowo i w zwigzku z tym ponosi on odpowiedzialnos$¢ za
,ﬁ-ﬁ] instalacje i eksploatacje urzqdzenia zgodnie z zaleceniami producenta. W razie wystgpienia zaktécen

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

A)) Wszelkie zaktécenia elektromagnetyczne muszg zosta¢ zredukowane do poziomu nie stanowigcego utrudnienia
pracy.

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

]

1.7.3 Srodki ostroznosci dotyczqce przewodéw

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

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

Unika¢ prowadzenia kabliwokét ciata.

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

Umiesci¢ system mozliwie najdalej od stanowiska spawania.

Kable spawalnicze prowadzi¢ zdala od wszelkich innych kabli.

1.7.4 Wyréwnanie potencjatéw

Nalezy wzig¢ pod uwage uziemienie wszystkich metalowych elementéw wchodzqcych w sktad instalacji spawalniczej i
znajdujqcych sie w poblizu. Potgczenie wyréwnujgce potencjaty musi by¢ wykonane zgodnie z obowiqzujgcymi przepisami.
1.7.5 Uziemienie materiatu spawanego

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

Wybidrcze ekranowanie przewododw i urzgdzen znajdujgcych sie w poblizu moze zmniejszyé poziom zaktdcen.

W niektérych przypadkach nalezy rozwazy¢ ekranowanie catejinstalacji spawalnicze;.

1.8 StopieA ochrony IP

IP23S
. * Obudowa uniemozliwia dostep do niebezpiecznych elementéw za pomocqg palcéw oraz dostep przedmiotéw o
srednicy wiekszejlubréwnej12,5 mm
* Obudowaodpornanadziatanie deszczu padajgcego pod kgtem wiekszym niz 60°.
« Obudowa odporna na przeciekanie wody do wewnqtrz urzqgdzenia w czasie, gdy ruchome elementy urzgdzenia
nie pracujaq.

1.9 Unieszkodliwianie

Zuzytych urzqgdzen elektrycznych nie wolnowyrzucaé wraz ze zwyktymiodpadami!
Zgodnie z unijng dyrektywqg 2012/19/UE w sprawie zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego oraz z
I

g

wdrazajgcymi jg przepisami krajowymi sprzet elektryczny, ktérego cykl zycia zakonczyt sig, nalezy poddad
selektywnej zbidérce i przekazaé¢ do punktu odzysku i unieszkodliwiania. Wtasciciel sprzetu powinien okresli¢
autoryzowane punkty zbidrki, kontaktujgc sie z lokalnymi organami administracji. Stosujqc sie do przepiséw
Dyrektywy Europejskiejchronisz srodowisko naturalneizdrowie innych oséb!

2. INSTALACJA

. Instalacji powinien dokonywa¢ wytgcznie wykwalifikowany personel autoryzowany przez producenta.

=y

”!
@ Podczasinstalacjinalezy sie upewnié, ze zrédto prgdu jest odtgczone od zasilania.
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2.1 Podnoszenie, transportiroztadunek
» Urzgdzeniejestwyposazonew uchwytdorecznego przemieszczania.

» Urzgdzenieniejestwyposazone w zaczepy.
» Dojegoprzenoszenianalezy uzywacé wézka widtowego, uwazajqc, by zrédto prgdu nie przewrécito sie.

Nalezy zawsze pamietac o znacznej masie urzgdzenia (patrz: Dane techniczne).
Nie wolno przemieszczaé zawieszonego tadunku ponad ludZzmi czy przedmiotami.
Nie wolno upuszczad urzqgdzenia aninarazaé go nadziatanie nadmiernych sit.

N

.2 Lokalizacja systemu

g.% Nalezy postepowad zgodnie z nastepujgcymizaleceniami:

Zapewni¢ tatwy dostep dowszystkich paneliiztqczy urzqgdzenia.

» Nieumieszczad¢ urzgdzeniaw ciasnych pomieszczeniach.

Nie wolno ustawia¢ urzgdzenia na podtozu nachylonym bardziej niz 10%.
Urzqdzenie nalezy podtgczaé w miejscu suchym, czystym i przewiewnym.
Chroni¢ przed zacinajgcym deszczeminastonecznieniem.

2.3 Podtqgczanie

E@ Urzqdzenia przenosne sq zasilane wytgcznie prgdem o niskim napieciu.

£

2.4 Przygotowanie do uzycia

2.4.1 Podtqczeniadla spawania MMA
@ Pokazany sposéb podtgczenia daje biegunowosé ujemnaq.
Aby uzyska¢ biegunowos$¢ dodatnig nalezy przewody podtqczy¢ odwrotnie.

@ Ztqcze zacisku uchwytu elektrody

N
/

@ Dodatnie przytqcze mocy (+)

y

» Podtqczyc ztqcze przewodu uchwytu spawalniczego elektrodowego do dodatniego przytgcza (+) na panelu WF. Wcisng¢
wtyczkeiprzekreci¢ zgodnie zruchem wskazéwek zegara az do bezpiecznego zablokowania.

~N

@ Ztqcze zacisku masowego

@ Ujemne przytqgcze mocy (-)

\. y

» Podtgczyé zacisk kabla masy do gniazda ujemnego (-) zrédta prgdu. Wcisngé wtyczke i przekreci¢ zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara az do bezpiecznego zablokowania.
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2.4.2 Podtqczeniado spawania MIG/MAG

s N

POWER
SOURCE

@ Przewodu zasilania

@ Dodatnie przytqgcze mocy (+)
@ Przewdd sygnatowy

@ Wejsciowy kabel sygnatowy
@ Ruragazowa

@ Przytqcze gazu

@ Przytgcze doptywugazu

Ztqgcze ptynuchtodniczego

v

Podtqczyé przewdd zasilania kablazespolonego do odpowiedniego gniazda.Wcisngéwtyczkeiprzekreci¢ zgodniezruchem
wskazéwek zegara az do bezpiecznego zablokowania.

Podtgczy¢ przewdd sterujgcy kabla zespolonego do odpowiedniego gniazda. Podtqcz kabel do ztgcza i dokre¢ do oporu
pierscien ztqczaw kierunku zgodnym zruchem wskazéwek zegara.

Podtqczy¢ przewdd gazowy kabla zespolonego do zaworu reduktora butli zgazem lub do odpowiedniego ztgcza instalacji
gazowej. Ustawi¢ odpowiedniq predkos$é wyptywu gazu w zakresie od 10 do 30 I/min.

Podtgczy¢ przewdd wylotowy ptynu chtodniczego kabla zespolonego (kolor niebieski) do odpowiedniego ztqcza (kolor
niebieski - symbol (as’).

Podtgczy¢ przewdd powrotny ptynu chtodniczego kabla zespolonego (czerwony) do odpowiedniego ztqcza (kolor czerwony
- symbol %g).

v

v

v

v

Skonsultowad zrozdziatem “Instalacja akcesoria®“.

@ Ztqcze uchwytu

@ Ztgcze

L

» Podtgczyd przewdd powrotny ptynu chtodniczego uchwytu (czerwony) do odpowiedniego ztgcza (kolor czerwony - symbol
)

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

)

» Podtgczy¢uchwyt MIG/MAGdo ztqgczaiupewniésig, ze pierscien mocujgcy jest catkowicie dokrecony.
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@ Ztgcze zacisku masowego

@ Ujemne przytgcze mocy (-)

v

» Podtgczyé zacisk kabla masy do gniazda ujemnego (-) zrédta prgdu. Wcisngé wtyczke i przekreci¢ zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara az do bezpiecznego zablokowania.

Komorasilnika

s N

@ Nakretkg mocujqcg
@ Srube hamulca

@ Dzwignie mocowania drutu motoru podajnika

» Otworzy¢ prawg ptyte obudowy.

» Upewniésie, ze szerokos$é rowkarolek podajnikajest odpowiednia do srednicy stosowanego drutu.

» Zdjg¢ nakretkgmocujgcqgztrzpieniaszpuliinatozyészpule.

» Wprowadzié trzpienh szpuli, natozy¢ szpule, dokreci¢ nakretke pierscieniowgiodpowiednio dokreci¢ srube hamulca.

» Zwolni¢ dzwignie mocowania drutu motoru podajnika, wsung¢ koncéwke drutu do prowadnicy, przeprowadzi¢ przez rolke i
wprowadzi¢ do prowadnicy uchwytu. Zablokowa¢ dzwignie mocowaniadrutu (M1, rys. X), upewniajqcsie, ze drut znajduje sie
w rowku rolki podajnika.

» Wceluwprowadzeniadrutu do uchwytunalezy nacisngé przycisk podawania drutu.

3. PREZENTACJA SYSTEMU

3.1 Panel tylny

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

@ Wejscie przewodu zasilania (kabel zespolony)

% % @ Dodatnie przytqcze mocy (+)

3 9 Proces MMA: Podtqczenie palnik elektrody

% - ® o @ Wilot/wylot ptynu chtodniczego

5
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3.2 Panel ztqczy

@ Ztqcze uchwytu
Umozliwia podtgczenie uchwytu MIG/MAG.

@ Urzqgdzeniazewnetrzne (kontroleruchwytu push-
pull)

@ Ztqgcze ptynuchtodniczego
@ Wejsciowy kabel sygnatowy

@ Urzqdzenia zewnetrzne (zdalne sterowanie)

3.3 Przednipanel sterujgcy WFNX 3000 Classic

©

L oond
peo e

bohler

@ VRD (Voltage Reduction Device)

Uktad ograniczania napiecia
Pokazuje, ze wtqgczone jest ograniczanie napiecia biegu jatowego urzqdzenia.

@ @ Wskaznik LED alarmu ogdlnego

Sygnalizuje, ze prawdopodobnie uruchomit sie jeden z uktadéw ochronnych, na przyktad zabezpieczenie
termiczne.

@ @ Wskaznik LED mocy czynnej

Sygnalizuje obecno$é napiecia na biegunach wyjsciowych urzgdzenia.
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@ Gtéwne pokrettoregulacyjne

Umozliwia ptynngregulacje natezenia prgdu spawania.
Umozliwia dostep do konfiguracji, wyboruiregulacjiwartosci parametréw spawania.

Predkos$é podawaniadrutu

Umozliwiaregulacje predkosci podawania drutu.

@ Natezenie prgdu spawania PL

Umozliwiaregulacjeiwyswietlanie natezenia prqgdu spawania.

@ Grubos$é materiatu spawanego

Umozliwia ustawienie grubosci elementu spawanego.
Umozliwia sterowanie ustawieniamisystemu w zaleznosci od spawanego elementu.

@ ,'83 Wyswietlacz 7-segmentowy

Umozliwia wyswietlanie réznorodnych parametréw systemu spawalniczego, w tym informacji startowych,
wartos$ci parametréw, odczytéw napieciainatezenia (podczas spawania) oraz kodéw alarmow.

@ @ Gtéwne pokrettoregulacyjne

Umozliwiaregulacje napiecia prqgdu tuku.
Umozliwiaregulacje dtugoscituku podczas spawania.
Wysokie napiecie = dtugituk

Niskie napiecie = krétkituk

Spawania recznego MIG/MAG

Minimum Maksimum
5V 55.5V
Spawania synergicznego MIG/MAG
Minimum Maksimum Domyslnie
-5.0 +5.0 syn

@ @ Metoda spawania

Umozliwiawybér metody spawania.

@ MMA (elektrodg)

@ Spawaniasynergicznego MIG/MAG

Spawaniarecznego MIG/MAG
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@ Metody spawania

v
€2

@

2-takt

Wtrybie 2-taktowym naci$niecie wtgcznika uchwytu powoduje rozpoczecie podawaniadrutu
iwyptywu gazu ostonowego oraz wtgczenie napiecia drutu;
po zwolnieniu wtgcznika podawanie jest wstrzymywane, a gazinapiecie wytqczane.

4-takt

W trybie 4-taktowym pierwsze nacisniecie wtqcznika powoduje rozpoczecie wyptywu gazu
ostonowego w czasie recznie sterowanym przez spawaczd; zwolnienie wtgcznika powoduje
rozpoczecie podawania drutu i witgczenie napiecia drutu. Kolejne nacisniecie wtgcznika
powoduje zatrzymanie podawaniadrutuirozpoczecie fazy opadania prqduaz do zgaszenia
tuku; ostateczne zwolnienie wtqcznika korczy wyptyw gazu ostonowego.

Craterfiller

Umozliwia spawanie z wykorzystaniem trzech réznych poziomdw mocy, miedzy ktérymi
spawacz moze sie przetgczac za pomocg wtgcznika uchwytu.

Pierwsze nacisniecie wtgcznika powoduje wyptyw gazu ostonowego, wtqczenie napiecia
drutu i rozpoczecie podawania drutu z predkoscig zalezng od wartosci parametru
instalacyjnego predkosci poczqgtkowej; wartosci pozostatych parametréw sg ustawiane
synergicznie.

W momencie zwolnienia wtqcznika uchwytu, predko$¢ podawania drutu i synergiczne
parametry spawania przyjmujq wartoscirobocze ustawione na panelu sterowania.

Kolejne nacisniecie wtqcznika uchwytu powoduje ustawienie wartosci predkosci podawania
drutu i synergicznych parametréw spawania ustawionych dla parametru instalacyjnego
wypetniania krateru.

Zwolnienie wtqgcznika uchwytu powoduje zatrzymanie podawania drutu i przejscie z
odpowiedniqg mocqg do fazy upalania drutu, a nastepnie do koncowego wyptywu gazu.

@ Indukcyjnosé¢

Umozliwia elektroniczngregulacje indukcyjnos$ci szeregowej obwodu spawania.

Pozwalato uzyskac¢ bardziejlub mniejreaktywny tuk, a tym samym uwzgledni¢ wptyw ruchdw spawacza
inaturalnej niestabilnoscituku elektrycznego na proces spawania.

Niskaindukcyjnos$¢ = tuk bardziej reaktywny (wiecej odpryskow).

Wysokaindukcyjnos$é = tuk mniej reaktywny (mniej odpryskdw).

‘ Minimum

Maksimum Domyslnie

-30

+30 syn

@ Przycisk programéw

Umozliwiawybér fabrycznego (synergicznego) programu spawania na podstawie kilku prostych nastawien:
-Rodzajudrutu

-Typgazu

-Srednicadrutu.

@ @ Przyciskjob

Umozliwia zapisimodyfikacje 64 programdéw spawania, zmozliwoscig personalizacji przez operatora.

P

Zapisywanie programoéw

Wejdz do menu zapisywania programoéw poprzez przytrzymanie przycisku przez co najmniej 1
sekunde.

Wybierz pozgdany program (lub pusty kanat pamieci) za pomocq pokretta.

Potwierdzi¢ czynno$¢ przyciskiem enkodera.

Wczytanie programu

Nacisnijprzycisk, aby wczytadé pierwszy dostepny program.

Wybierz pozgdany program, naciskajgc przycisk.

Zapomocq pokrettawybierz odpowiedniprogram.

Wyswietlane sg wytqcznie kanaty pamigci zawierajgce programy — puste kanaty sq
automatycznie pomijane.
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@ Podawanie drutu

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

@ @ Przycisk testu gazu

Umozliwia usuniecie zanieczyszczen z uktadu gazowego oraz dokonanie wstepnej regulacji cisnienia i
predkosciwyptywu gazu bez obecnosci prqdu wyjsciowego.

3.4 Przedni panel sterujqcy

- Y

[olelole)

bohler

- v,

@ Wskaznik LED zasilania

Sygnalizuje, ze urzqgdzenie jest podtgczone do zasilaniaiwtgczone.

@ @ Wskaznik LED alarmu ogélnego

Sygnalizuje, ze prawdopodobnie uruchomit sie jeden z uktadéw ochronnych, na przyktad zabezpieczenie
termiczne.

@ @ Wskaznik LED mocy czynnej

Sygnalizuje obecnos$é napiecia na biegunach wyjsciowych urzgdzenia.

@ ,'83 Wyswietlacz 7-segmentowy

Umozliwia wyswietlanie réznorodnych parametréw systemu spawalniczego, w tym informacji startowych,
wartos$ci parametréw, odczytéw napieciainatezenia (podczas spawania) oraz kodéw alarmow.

WyswietlaczLCD

Umozliwia wyswietlanie réznorodnych parametréw systemu spawalniczego, w tym informacji startowych,
wartosci parametréow, odczytéw napieciainatezenia(podczas spawania) oraz kodéw alarmoéw.
Umozliwia jednoczesne wyswietlanie wszystkich operacji.

@ Gtéwne pokrettoregulacyjne

Umozliwia dostep do konfiguracji, wyboruiregulacji wartosci parametréow spawania.
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@ @ Przyciskifunkcyjne

Umozliwiawybdrdostepnych funkcji systemu:
- Metoda spawania

- Metody spawania

- Pulsacja prgdu spawania

-Tryb graficzny

@ Przycisk programéw

Umozliwiawybér fabrycznego programu spawania na podstawie kilku prostych nastawien:
- Rodzajudrutu

-Typgazu
-Srednicadrutu.

@ Przycisk job

Umozliwia zapisi modyfikacje 240 programdéw spawania, z mozliwoscig personalizacji przez operatora.

4. UZYTKOWANIE SPRZETU

| béhler weding

4.1 Ekran poczqgtkowy

Powtqczeniuzrédto prqdu przeprowadzaserie testow w celuzapewnienia poprawnej pracy systemuiwszystkich podtgczonych
do niego urzgdzeh. Na tym etapie jest rowniez dokonywany test gazu w celu sprawdzenia poprawnosci podtgczenia systemu
gazowego.

4.2 Ekran testu

W chwili otwarcia bocznej pokrywy komory szpuli, funkcje spawania sq automatycznie odtgczane.
Nawyswietlaczu LCD widoczny jest ekran testu.

@_,| (1) Podawaniedrutu
i | @ Testgazu
@ 2 Q @ Predko$¢ podawania drutu
a @ Boczna pokrywajest otwarta
o= M | 5 Nagtéwek
3.8 min
f ﬂ

Podawanie drutu
Umozliwiareczne podawanie drutu, bez gazu ostonowegoibez wtgczania napieciadrutu.

“—— Funkcjaumozliwiawprowadzenie drutu do prowadnicy uchwytu spawalniczego podczas przygotowan do
spawania.

Testgazu
:{? Umozliwia usuniecie zanieczyszczen z uktadu gazowego oraz dokonanie wstepnej regulacji cisnienia i predkosci
\_____J wyptywugazubezobecnosciprgduwyjsciowego.
Predkos$¢ podawania drutu
* Umozliwiaregulacje predkosci podawania drutu (podczas etapu zatadunku).

Minimum Maksimum Domyslnie

0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min

Boczna pokrywajest otwarta

@ Nagtéwek
Wyswietla kluczowe informacje natematwybranejmetody.
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4.3 Ekran gtéwny

Umozliwia sterowanie systememiprocesem sterowania oraz wyswietla gtéwne parametry.
4.4 Strona gtéwna procesu MMA

' @ Odczyty
SO Ca 13.0v [Rop-

‘6'}? (3) Funkdje
o £ ]_
I 'BBA

t T

®

Odczyty

Podczas spawania nawyswietlaczu widoczne sqrzeczywiste wartosci napieciainatezenia prgdu.

=

@ Natezenie prgdu spawania

l ) l
-‘A o'-' @ Napiecia prgduspawania

®

Parametry spawania
» Wybierz pozgdany parametr naciskajqc pokretto.

@_ 3 N @ Parametry spawania
@_ _/\I'J- -I— @ Ikona parametru
L ] @ Wartos$¢ parametru
'B 8 ) @ Jednostka parametru
Hi ] A | (5 VRD(Voltage Reduction Device)

Uktad ograniczania napiecia
é) é) é) Pokazuje, ze witgczone jest ograniczanie napiecia biegu jatowego

urzgdzenia.

Funkcje
Ustawianie najwazniejszych funkcjii metod spawania.

@ Metoda spawania
@ Synergia MMA

Metoda spawania
= - @B - §F

MMA TIGDC MIG/MAG prgdem
pulsujgcym
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Metoda spawania
B -~ @ -~ 6~ 6@

TIGDC MIG/MAG Standardowa MIG/MAG prgdem

pulsujgcym
Synergia MMA
Umozliwiawybéroptymalnejdynamikitukuw zaleznosci od rodzaju elektrody.

Wybdérodpowiedniej dynamikituku pozwala maksymalnie wykorzystaé mozliwosci zrédta prgdu, atym samym
osiggng¢ optymalngjakos$é spawania.

Standard Celulozowa Stalowa Aluminiowa Zeliwna
(Zwykta/Rutylowa)

' bohlerweding

Zagwarantowanieidealnejpracy elektrody nie jestmozliwe ze wzgledu naliczne czynniki, jakie majgwptyw
na wtasciwosci spawalnicze.

Jakos¢ i prawidtowa konserwacja materiatéw eksploatacyjnych, warunki pracy i spawania, konkretne
zadanieitd.

4.5 Strona gtéwna procesu TIG

@ Odczyty

@ Parametry spawania

@ Funkcje

=sa| b [L

t 1 i}

~11_i00a_
]

Odczyty

Podczas spawanianawyswietlaczuwidoczne sqgrzeczywiste wartosci napieciainatezenia prgdu.

@ Natezenie prgdu spawania

%

V @ Napiecia prgdu spawania

(L)

® o

quqmetry spawania

@ Parametry spawania
@— . ‘ » Wybierz pozgdany parametr naciskajqc pokretto.
l | -

"... “." » Za pomocqg pokretta ustaw odpowiednig wartos¢ wybranego
< parametru.

[ I[:I. :BB A l @ Ikonq;?t]rqmetru
®

% @ Wartosé parametru

é é) @ Jednostka parametru
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Funkcje
Ustawianie najwazniejszych funkcjii metod spawania.

@ Metoda spawania
@ Metody spawania

e (TR © s
® o O

Metoda spawania

DecDrive

PL

i

o> Q, 0= >

TIGDC MIG/MAG prgdem MMA
pulsujgcym

1

Metoda spawania

= B = @ =

TIGDC MIG/MAG Standardowa MIG/MAG prgdem MMA

pulsujgcym
Metody spawania
aﬁ Umozliwiawybértrybu spawania
2-takt

W trybie 2-taktowym, naci$niecie wtgcznika uchwytu powoduje rozpoczecie wyptywu gazuizajarzenie
tuku;

po zwolnieniuwtgcznika natezenie opada do zeraw ustawionym czasie opadania prgdu;

po zgaszeniu tuku trwa wyptyw gazu ostonowego w ustawionym czasie wyptywu korncowego.

4-takt
W trybie 4-taktowym pierwsze nacisnigecie wtqcznika uchwyturozpoczynawyptyw gazu, coumozliwia
reczne kontrolowanie czasu wyptywu poczgtkowego; po zwolnieniu wtgcznika nastepuje zajarzenie tuku.

L—
>

<52
oo

Bilevel

W trybie BILEVEL spawacz ma mozliwos¢ przetgczania miedzy dwomaréznyminatezeniamiprgdu
spawania, uprzednio ustawionymi. Pierwsze nacisniecie wtgcznika rozpoczyna faze poczqgtkowego
wyptywu gazu ostonowego, po czym nastepuje zajarzenie tukuirozpoczecie spawania z natezeniem
poczgtkowym. Pierwsze zwolnienie wtqcznika powoduje zwiekszenie natezenia do wartoscil1. Jesli
spawacz szybko nacisnie i zwolniprzycisk, przechodzido ,,I12"”. Naci$niecie i zwolnienie przycisku szybko
powracado,|1”itak dalej. Przytrzymanie wtgcznika spowoduje przejécie do fazy opadania prqdudo
wartosci koncowej. Zwolnienie wtqcznika powoduje zgaszenie tuku, po czym przez ustawiony czas
wyptywu kohcowego trwawyptyw gazu ostonowego.

Pulsacja prqdu spawania
Charakterystyka "8\ | Prqd pulsujgcy MU\ | FastPulse EasyArc

statoprgdowa

4.6 Strona gtéwna procesu MIG/MAG
Strona podstawowa

@_’ G3/4 Si1 1.0mm &r 18%C0. @ Nagtowek MIG/MAG
I {8A # 22mm ke AHmm v 85V @ Parametry spawania

(3) Funkdje

@- 5.0 min
w1l SHe
= | b | Bl Z55]
t i 1 i}

®

6/
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Strona graficzna

@_' G374 Si1 1.0mm Ar 18%C0. @ Nagtéwek MIG/MAG
I {18 # 22mm ke 3IHmm V B5v @ Parametry spawania

2 | @Funkc'e
ol T F |

frocy ,.r"'I

preny [l S B min
=

i,
PL

Nagtéwek MIG/MAG

Wyswietla kluczowe informacje natematwybranej metody.

I G3/4Si1 1.0mm Ar 18700, | Wybrana krzywa synergiczna

@ Typ metaluwypetniajgcego
é) é) é,) @ Srednicadrutu.

Typgazu

Parametry spawania

qu ¢
EA % E'Emm aqmm V gSVJ @ Natezenie prgdu spawania

é) é) é) @ Grubo$é materiatu spawanego

@ Sciegnarozny
@ Napiecia prgdu spawania

Parametry spawania( Strona podstawowa)
» Wybierz pozqgdany parametr naciskajgc pokretto.

@ Parametry spawania

@ S.B % (2) Ikonaparametru

3 o @qutos’c’porqmetru

[E 5 Bn i (&) Jednostkaparametro
5 4 4

Parametry spawania (Strona graficzna)
» Wybierz pozqgdany parametr naciskajqc pokretto.

X | @ Parametry spawania
®_' BicY J & (2) Ikonaparametru

L '.I' . .i. @ Wartos$¢ parametru

5> & ®
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Funkcje
Ustawianie najwazniejszych funkcjii metod spawania.

§1.088

ArcDrive @ Metody spawania

E@ aﬁ @m (3) Podweiny puls
> 6

@ Metoda spawania

}
J

*
o

mE

i

@ Strona

é) ' PL
Metoda spawania

= =

MIG/MAG prgdem MMA TIGDC
pulsujgcym

Metoda spawania
B - [ - [ - B0

MIG/MAG MIG/MAG prgdem MMA TIGDC
Standardowa pulsujgcym

Metody spawania
Umozliwiawybértrybu spawania

2-takt

W trybie 2-taktowym naci$niecie wtgcznika uchwytu powoduje rozpoczecie podawania drutuiwyptywu
gazu ostonowego oraz wtgczenie napieciadrutu;
po zwolnieniuwtgcznika podawanie jest wstrzymywane, agazinapiecie wytgczane.

4-takt

W trybie 4-taktowym pierwsze nacisniecie wtqcznika powoduje rozpoczecie wyptywu gazu ostonowego
w czasierecznie sterowanym przez spawacza; zwolnienie wtgcznika powoduje rozpoczecie podawania
drutuiwtgczenie napieciadrutu. Kolejne nacisniecie wtgcznika powoduje zatrzymanie podawania drutu
irozpoczecie fazy opadania prqdu azdo zgaszenia tuku; ostateczne zwolnienie wtgcznika konczy
wyptyw gazu ostonowego.

Craterfiller

Umozliwia spawanie zwykorzystaniem trzech réznych pozioméw mocy, miedzy ktérymispawacz moze
sie przetqczad za pomocqg wtqgcznika uchwytu.
Pierwsze nacisniecie wtqgcznika powoduje wyptyw gazu ostonowego, wtqczenie napieciadrutui
rozpoczecie podawaniadrutu z predkosciq zalezng od warto$ci parametruinstalacyjnego predkosci
poczqgtkowej; wartosci pozostatych parametréw sqg ustawiane synergicznie.
W momencie zwolnienia wtgcznika uchwytu, predko$é¢ podawania drutuisynergiczne parametry
spawania przyjmujgwartoscirobocze ustawione na panelu sterowania.
Kolejne naci$niecie wtgcznika uchwytu powoduje ustawienie wartosci predkosci podawaniadrutui
synergicznych parametréow spawania ustawionych dla parametruinstalacyjnego wypetniania krateru.
Zwolnienie wtqcznika uchwytu powoduje zatrzymanie podawania drutu i przejécie zodpowiednig mocg
do fazy upalaniadrutu, a nastepnie do koncowego wyptywu gazu.

Podwéjny puls

# e
ﬁm
M Podwdjny puls wtgczony Podwdjny puls wytgczony

Strona
Umozliwia przetqgczanie widoku pomiedzy:

Strona podstawowa

Ekran krzywych synergicznych

Stronagraficzna

Synergia
@ Umozliwiawybér fabrycznego (synergicznego) programu spawania na podstawie kilku prostych nastawien
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Wybér procesu spawania

» Przej$¢ do strony ,synergia”, naciskajgc przycisk @ przez co

ArcDrive AI‘GDI‘IVE najmniejjedngsekunde.
> i » Wybraé pozgdany proces, naciskajqc przyciski| & e[ G
& Fll" set o ngrams » Nacisng¢ przycisk{g\wcelu przejsciado kolejnego etapu.

- Standard welding conditions

) ¢
[z =)
0 [
Metoda spawania

[ ArcDrive ] [ RapiDeep ] [Fulse['.lriue] [QuicHFulse] [ CladPulse ] [ WPS ]

Stronawyboru synergii Typ materiatu/Typ gazu

@_,l diamondspark52MC 1.2mm Ar 18%C0. @ Programu spawania (BéhlerArc/UniversalArc)

gi;mongsparlég%ug ﬂr 1%%882 @ Wybérmateriatu/gazu
lamonaspar r 8%C0, . . '
diamondspark700MC Ar 18%C0, @ Srednicadrutu

ar 8%CO @ Nagtowek

diamondspark700MC r 8%C0:
diamondspark900MC ar 18%C0: .
diamondspark900MC Ar 8%C0. @ Programu spawania
diamondspark960MG Ar 18%C0.
dgmmdsparkgﬁﬂMc Ar 8%C0.

fEEREACE

© & o

Programuspawania

?

Umozliwiawybér programu spawania

Bohlers

BohlerArc m&?’ UniversalArc

Wybér materiatu/gazu
Umozliwiawybér:
» Typ metaluwypetniajgcego

AT CY
—
—
$rednicadrutu.
Umozliwiawybérsérednicy uzywanego drutu (mm).

diamondspark52MGC 1.2mm Ar 18%C0. @ Srednicadrutu.

& S
diamondspark52MC 0.6 mm
diamondspark52MC 0.8 mm
diamondspark 7 00MG 0.9 mm
diamondspark 7 00MG g
diamondspark900MC :
diamondspark900MC 1.2 mm
diamondspark960MC 1.6 mm
dgmondspaerBDMC 2.0 mm

s 2

I T 12

®

/0
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4.7 Ekran programoéw

Nagtéwek
NO PROGRAM

systemu.

Wyswietla kluczowe informacje na tematwybranej metody.

Sygnalizuje, ze wybrany program synergiczny jest niedostepny lub niezgodny zinnymi ustawieniami

PI‘O@ Umozliwia zapisimodyfikacje 240 programéw spawania, z mozliwosciq personalizacji przez operatora.

Programy (JOB)

G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0,
® I 184+ 22mm ke I4mm v B85Sy

WELDING DEMO
SO Z Syn

@ Funkcje

@ Numerwybranego programu
@ Gtéwne parametry wybranego programu
@ Opiswybranego programu

@ Nagtowek

$1.008

=7 [ 0 |
t t

Patrz sekcja , Ekran gtéwny”

Zapisywanie programoéw

[wELDI NG DEMO

(= ]

L T

' _ABCDEFGHIJKLMNO
TUVWXYZ . -+1$#721_
8123456789

PG
%

RS
&1

<= | B)

=

» Wejdz do menu zapisywania programéw poprzez przytrzymanie przycisku. [@
przez conajmniejjedng sekunde.

» Wybierz pozqdany program (lub pusty kanat pamieci) za pomocq pokretta.
=== Pamiec pusta

@< Zapisany program

» Aby zatwierdzi¢ operacje, nacisnij przycisk 2.

» Zapisz wszystkie parametry ustawione dla wybranego programu naciskajgc
przycisk. .

Wprowadz opis programu.

» Zapomocq pokrettawybierz odpowiedniqglitere.
» Nacisnij pokretto, aby potwierdzi¢ wybranglitere.
» Aby skasowaé ostatniznak, naci$nij przycisk. <=l
» Abyzatwierdzi¢ operacje, nacisnijprzycisk &) .

Save

» Aby zatwierdzié¢ operacje, naciénij przycisk | Ef .

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

1
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Usuwanie programu

WELDING DEMO

@<
o 3

3@ [

XA M e

| béhlerveiding
» Aby zatwierdzi¢ operacje, nacisnij przycisk [ .

» Usunwybrany program poprzez nacisniecie przycisku. .

» Powrdc¢ do procedury zapisywania.

» Nacisnijprzycisk, aby wczytad pierwszy dostepny program \@\
» Zapomocq pokrettawybierzodpowiedniprogram.
» Wybierz pozqdany program, naciskajqgc przycisk. P/,

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

» Zapomocq pokrettawybierz odpowiedniprogram.
» Usunwybrany program poprzez nacisniecie przycisku. 5
» Aby zatwierdzi¢ operacje, naciénij przycisk &) .

» Aby zatwierdzi¢ operacje, nacisnij przycisk [ ].
» Usunwybrany program poprzez nacisniecie przycisku. £3 .

5. TRYB INSTALACYJ

5.1 Regulacjeiustawianie parametréw

Umozliwia ustawienie i regulacje zaawansowanych parametréw spawania, dajgcych bardziej precyzyjng kotrole nad

urzgdzeniemiprzebiegiem spawania.

Parametery wyswietlane w trybie instalacyjnym sqg ponumerowaneiutozone wedtug biezgcego trybu spawania.

Wejscie w tryb instalacyjny

Setup XP User

s J

» Nacisng¢ przycisk enkodera przez 5 sekund.
» Napis,,0” nawyswietlaczu stanowi potwierdzenie wejscia.
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Wybéri regulacjawybranego parametru

» Zapomocq pokrettanalezy wybra¢ kod numeryczny pozgdanego parametru.

Wyjscie z trybuinstalacyjnego

» Abyzatwierdzi¢ operacje, nacisnijprzycisk (&) .

» Aby zapisaé zmianeiwyjéé z konfiguracji, nacisngé przycisk: g

5.1.1 Parametry trybuinstalacyjnego (MMA)

0
Save
&

Exit

Zapisiwyjscie
Zapisanie wprowadzonych zmianiwyjscie ztrybuinstalacyjnego.

Wartoscifabryczne
Przywraca fabryczne wartosciwszystkich parametréw.

Hotstart
Umozliwiaregulacje natezenia prgdu gorgcego startuw trybie MMA.
Odpowiedniaregulacja prqgdu gorqcego startu utatwia zajarzanie tuku.

Elektroda Zwykta Elektroda celulozowy
Minimum Maksimum Domyslinie Minimum Maksimum Domyslinie
0/poza 500% 80% 0/poza 500% 150%
Elektroda CrNi Elektrodaaluminium
Minimum Maksimum Domyslinie Minimum Maksimum Domyslinie
0/poza 500% 100% 0/poza 500% 120%
Elektrodazeliwny
Minimum Maksimum Domyslinie
0/poza 500% 100%
Natezenie prqdu spawania
Umozliwiaregulacje natezenia prgdu spawania.
Minimum Maksimum Domyslinie
3A Imax 100A
Arcforce
Umozliwiaregulacje wartos$ci funkcji Arc force przy spawaniu MMA.
Funkcjata pozwalawptywaé na dynamike tuku, co znacznie utatwia prace spawacza.
Zwiekszenie wartosci cisnienia tuku w celu zmniejszeniaryzyka przywierania elektrody.
Elektroda Zwykta Elektroda celulozowy
Minimum Maksimum Domyslinie Minimum Maksimum Domyslinie
0/poza 500% 30% 0/poza 500% 350%
Elektroda CrNi Elektrodaaluminium
Minimum Maksimum Domyslinie Minimum Maksimum Domyslinie
0/poza 500% 30% 0/poza 500% 100%
Elektroda zeliwny
Minimum Maksimum Domyslinie
0/poza 500% 70%
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Dynamic power control (DPC)

Umozliwiawybdr pozgdanejcharakterystykinapiecia/natezenia.

1=C Charakterystykastatopradowa

Zwiekszenie lub zmniejszenie dtugoscituku nie wptywa na nastawiony prqgd spawania.

Zalecane do elektrody: Zwykta, Rutylowa, Kwasna, Stalowa, Zeliwna

1220 Charakterystykaopadajaca

Zwiekszenie dtugoscituku powoduje zmniejszenie prqgdu spawania (ina odwrét) o 1do 20 amperdéw na wolt,
stosownie do nastawionejwartosci.

Zalecane do elektrody: Celulozowa, Aluminiowa

P=C Statamoc

Zwiekszenie dtugoscituku powoduje zmniejszenie prqdu spawania (i na odwrét), zgodnie ze wzorem: V-1=K
Zalecane do elektrody: Celulozowa, Aluminiowa

Napiecie oderwania tuku

Umozliwiaregulacje wartoscinapiecia, przy ktérej zostanie wymuszone zgaszenie tuku elektrycznego.
Funkcjataumozliwialepszqg kontrole nad wieloma sytuacjamiwystepujgcymipodczas spawania.

Podczas spawania punktowego, niskie napiecie oderwania tuku powoduje rzadsze wystepowanie powtérnego
zajarzania tuku w momencie odsunigcia elektrody od materiatu, co zmniejsza ilos¢ odpryskéw oraz stopien
nadpalaniaiutleniania materiatu.

Podczas pracy z elektrodami wymagajqcymi wysokiego napigcia, zaleca sige ustawienie wysokiej wartosci w celu
zapobiegania gasnieciutuku podczas spawania.

W Ustawione napiecie oderwania tuku nie moze przekroczy¢ napiecia biegu jatowego zZrédta prqgdu.

Elektroda Zwykta Elektroda celulozowy
Minimum Maksimum Domyslnie Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 99.9V 57.0V 0/poza 99.9V 70.0V
Szybkosé ciecia

Umozliwia ustawienie szybkoscispawania.
Default cm/min: orientacyjna szybkos$¢ spawaniarecznego.
Syn: Warto$¢ Sinergic.

Minimum Maksimum Domyslinie

1cm/min 200cm/min 15 cm/min

Ustawienie maszyny
Umozliwiawybérpozgdanegointerfejsu graficznego.
Umozliwia dostep dowyzszych pozioméw serwisowych.
Patrz sekcja"Personalizacjainterfejsu (Setup 500)"

Wartosé Interfejs uzytkownika Wartosé Wybrany poziom
XE Tryb uproszczony USER Uzytkownik

XA Tryb zaawansowany SERV Service

XP Tryb profesjonalny vaBW vaBW

Lock/unlock
Umozliwia zablokowanie elementéw sterujgcych paneluiwprowadzenie kodu zabezpieczajgcego.
Patrz sekcja"Lock/unlock (Setup 551)".

Gtosnosé sygnatu

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

Krok regulacji
Umozliwiaregulowanie parametru z krokiem ustawionymindywidualnie przez operatora.

Minimum Maksimum Domyslnie

1 Imax 1
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Parametrzewnetrzny CH1,CH2,CH3,CH4

Umozliwiawybédriregulowanie zewnetrznego parametru 1, 2, 3, 4 (wartosé minimalna, warto$¢ maksymalna,
warto$¢ domysina, wybrany parametr).
Patrz sekcja "Obstuga sterowania zzewnqtrz (Set up 602)".

Kalibracja oporu obwodu
Umozliwiakalibracje urzqgdzenia.
Patrz sekcja "Kalibracja oporu obwodu (set up 705)".

Odczytnatezenia

Umozliwiawyswietlanie rzeczywistejwartoscinatezenia prgdu spawania.

Odczyt napiecia

Umozliwiawyswietlanie rzeczywistejwartosci napiecia prgdu spawania.

Mierzy wktad ciepta HI

Umozliwia odczyt wartosci pomiaru wktadu ciepta podczas spawania.

5.1.2 Lista parametréw konfiguracyjnych (TIG)

Save

|

m
»
3

N CL ST NG I G

Zapisiwyjscie
Zapisanie wprowadzonych zmianiwyjscie ztrybuinstalacyjnego.

Wartoscifabryczne
Przywraca fabryczne wartosciwszystkich parametréw.

Poczqtkowy wyptyw gazu
Regulacja czasuwyptywu gazu przed zajarzeniem tuku.
Umozliwia napetnienie uchwytu gazemistworzenie atmosfery gazowejdla zajarzenia tuku.

Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 99.9s 0.1s
Natezenie poczqgtkowe

Umozliwiaregulacje poczgtkowego natezenia prgdu spawania.
Pozwalatouzyska¢ wyzszqlub nizszg temperature jeziorka spawalniczego tuz po zajarzeniu tuku.

Minimum Maksimum Domyslnie Minimum Maksimum Domyslnie

1% 500% 50% 3A Imax -

Czas prqdu poczgtkowego

Umozliwia okreslenie czasu utrzymywania natezenia poczqgtkowego.

Maksimum
99.9s

Minimum Domyslnie

0/poza 0/poza

Czas narastania prqdu
Umozliwia ustawienie czasu narastania natezenia prqgdu od wartosci poczgtkowejdo roboczej.

Maksimum
99.9s

Minimum Domyslnie

0/poza 0/poza

Natezenie prqdu spawania
Umozliwiaregulacje natezenia prqgdu spawania.

Minimum Maksimum

3A Imax

Domyslinie
100 A
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Natezenie trybu Bilevel

Umozliwia ustawienie drugiejwartosci natezenia prqdu spawaniaw trybie spawania dwupoziomowego Bilevel.
Nacisniecie wtgcznika uchwytu powoduje rozpoczecie wyptywu gazu ostonowego, a nastepnie zajarzenie tuku i
rozpoczecie spawania z natezeniem poczgtkowym.

Zwolnienie wtgcznika powoduje narastanie natezenia do wartoscil1.

Jedlispawacz szybko wcisnie i zwolni przycisk, przechodziondo ,,12".

Nacisniecieizwolnienie przycisku powoduje szybkie przetqczenie zpowrotemdo ,,I1" i tak dalej.

Przytrzymanie wtqcznika spowoduje przejscie do fazy opadania prgdu do wartosci koncowej.
Zwolnienie wtgcznika spowoduje zgaszenie tuku irozpoczecie kohcowego wyptywu gazu ostonowego.

Minimum Maksimum Domyslinie Minimum Maksimum Domyslinie
3A Imax - 1% 500% 50%
Natezenie prqdu tta
Umozliwiaregulacje natezenia prgdu tta przy spawaniu prgdem pulsujgcymiszybkim pulsem.
Minimum Maksimum Domyslinie Minimum Maksimum Domyslinie
3A Isald - 1% 100% 50%

Czestotliwosé pulsacji
Umozliwia regulowanie czestotliwosci pulsowania.
Pozwala uzyskaé lepsze wyniki spawania cienkich materiatéwilepszq estetyke spoiny.

Minimum

Maksimum

Domyslnie

0.1Hz

25Hz

5Hz

Cykl pracy z prqdem pulsujgcym

Umozliwia regulowanie cyklu pulsowania.

Pozwalato utrzymywadé natezenie szczytowe przez krétszy lub dtuzszy czas.

Minimum

Maksimum

Domyslnie

1%

99 %

50%

Czestotliwos$é szybkiego pulsu
Umozliwiaregulowanie czestotliwos$ci pulsowania.

Pozwalato uzyskaélepsze skupienieiwiekszqg stabilnosé tuku elektrycznego.

Minimum

Maksimum

Domyslnie

0.02KHz

2.5KHz

0.25KHz

Narastanieiopadanie pulsowania

Umozliwia okreslenia czasu przejscia podczas spawania prgdem pulsujgcym.

Pozwalatouzyskaé ptynne przejscie miedzy natezeniem szczytowym a bazowym, co przektada sie nawiekszqg lub
mniejszqg twardos¢ tuku.

Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 100 % 0/poza
Czasopadania
Umozliwiaregulacje czasu opadania prgdu od wartosciroboczejdo wartosci koricowej.
Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 99.9s 0/poza
Natezenie kohcowe
Umozliwiaregulacje koncowego natezenia prgdu.
Minimum Maksimum Domyslnie Minimum Maksimum Domyslinie
3A Imax 10A 1% 500 % -

Czas prqdu konncowego
Umozliwia ustawienie czasu utrzymywania natezenia koricowego.

Minimum

Maksimum

Domyslnie

0/poza

99.9s

0/poza
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Czaswyptywu koricowego
Umozliwiaregulacje czasuwyptywu gazu ostonowego po zakohczeniu spawania.

20
Minimum Maksimum Domyslinie

0.0s 99.9s syn

203 Tigstart(HF)

’ Umozliwiawybérodpowiedniego trybu zajarzenia tuku. PL

< Wartosé Domyslinie Funkcja oddzwaniania

na X HF START
poza - LIFTSTART

204 Spawanie punktowe
Umozliwia prace wtrybie spawania punktowego oraz ustawienie czasu spawania jednego punktu.
Umozliwia ustawienie czasu spawania.

Minimum Maksimum Domyslinie

0/poza 99.9s 0/poza

205 Restart
Umozliwia aktywowanie funkcjirestartu.
"." Umozliwia natychmiastowe zgaszenie tuku podczas fazy opadania prgdu lub ponowne rozpoczecie cyklu

spawania.
Wartosé Domyslnie Funkcja oddzwaniania
0/poza - poza
1/0on X na
2/0f1 - poza

206 Easyjoining
Umozliwia zajarzenie tuku podczas spawania prgdem pulsujgcym iokreslenie czasu dziatania funkcji przed
automatycznym przywréceniem ustawionych parametréw spawania.
Pozwalato uzyskaé wiekszq szybkosciprecyzje pracy podczas spawania sczepnego.

Minimum Maksimum Domyslinie
0.1s 25.0s 0/poza
Szybkosé ciecia

Umozliwia ustawienie szybkos$ci spawania.
Default cm/min: orientacyjna szybkos$é¢ spawaniarecznego.
Syn: Wartos¢ Sinergic.

Minimum Maksimum Domyslinie

1cm/min 200cm/min 10 cm/min

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

Wartosé Interfejs uzytkownika Wartosé Wybrany poziom
XE Tryb uproszczony USER Uzytkownik

XA Tryb zaawansowany SERV Service

XP Tryb profesjonalny vaBW vaBW

551 Lock/unlock
Umozliwia zablokowanie elementéw sterujgcych paneluiwprowadzenie kodu zabezpieczajgcego.
a Patrz sekcja"Lock/unlock (Setup 551)".

552 Gtosnosc¢sygnatu

Umozliwiaregulacje gto$noscisygnatu ostrzegawczego.

p
~ Minimum Maksimum Domyslnie
—
0/poza 10 10
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Krok regulacji
Umozliwiaregulowanie parametru z krokiem ustawionymindywidualnie przez operatora.

Minimum Maksimum Domyslnie

1 Imax 1

Parametrzewnetrzny CH1,CH2,CH3,CH4

Umozliwiawybédriregulowanie zewnetrznego parametru 1, 2, 3, 4 (warto$é minimalna, warto$¢ maksymalna,
warto$¢ domysina, wybrany parametr).
Patrz sekcja"Obstuga sterowaniaz zewnqtrz (Setup 602)".

Uchwyt ze sterowaniem U/D
Umozliwiawybdriregulowanie zewnetrznego parametru (U/D).

Wartos¢ Domyslinie Funkcja oddzwaniania
0/poza - poza
1/11 X Natezenie
<> - Wczytanie programu
-

Kalibracja oporu obwodu
Umozliwia kalibracje urzgdzenia.
Patrz sekcja "Kalibracja oporu obwodu (setup 705)".

Odczyt natezenia

Umozliwia wyswietlanie rzeczywistejwartosci natezenia prqdu spawania.

Odczyt napiecia

Umozliwia wyswietlanie rzeczywistejwartosci napiecia prgdu spawania.

Mierzy wktad ciepta HI

Umozliwia odczytwartosci pomiaru wktadu ciepta podczas spawania.

Limity ochronne

Umozliwia ustawianie wartoscilimitéw ostrzegawczychilimitéw ochronnych.

Umozliwia kontrolowanie procesu spawania poprzez ustawienie limitéw ostrzegawczychilimitéw bezpieczenstwa
dla gtéwnych parametréw podlegajgcych pomiarowi.

Umozliwia precyzyjne sterowanie przebiegiem poszczegdlnych faz spawania.

Patrz sekcja"Limity ochronne (Setup 801)".

5.1.3 Lista parametréw konfiguracyjnych (MIG/MAG)

Save

Exit

Zapisiwyjscie
Zapisanie wprowadzonych zmianiwyjscie z trybuinstalacyjnego.

Wartoscifabryczne
Przywraca fabryczne wartosciwszystkich parametréw.

Synergia
MIG/MAG Standardowa:

Umozliwiawybérrecznego lub (gOﬁ) synergicznego spawania MIG (<> 6)z ustawieniem typu materiatu
spawanego.

MIG/MAG prgdem pulsujgcym:

Umozliwiawybdrspawaniasynergicznego spawania MIG (<> E)z ustawieniem typu materiatu spawanego.
Umozliwiawybérspawania CC/CV spawania.

/8
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Predkos¢ podawaniadrutu
Umozliwiaregulacje predkosci podawania drutu.

Minimum Maksimum Domyslinie
0.5m/min 22.0m/min -
Natezenie
Umozliwiaregulacje natezenia prgdu spawania.
Minimum Maksimum

3A Imax

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

Sciegnarozny"a"
Umozliwia ustawienie gtebokosci$ciegu w spoinie narozne;.

Napiecie - dtugosé tuku

Umozliwiaregulacje napiecia prqgdu tuku.

Umozliwia regulacje dtugoscituku podczas spawania.
Wysokie napiecie = dtugituk

Niskie napiecie = krétkituk

Tryb synergiczny
Minimum Maksimum Domyslinie
-5.0 +5.0 0/syn
Spawaniereczne
Minimum Maksimum Domyslinie
5.0V 55.5V 5.0V
Poczqtkowy wyptyw gazu

Regulacjaczasuwyptywu gazu przed zajarzeniem tuku.

Umozliwia napetnienie uchwytu gazemistworzenie atmosfery gazowejdla zajarzenia tuku.

Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 99.9s 0.1s
Softstart

Regulacja predkosci podawaniadrutu przed zajarzeniem tuku.

Umozliwia zajarzanie tuku przy nizszej predkosci podawania drutu, do daje tagodniejsze zajarzenie i mniej

odpryskow.
Minimum Maksimum Domyslnie
10% 100 % 50 %
Burn back

Umozliwiaregulacje czasu upalaniadrutuw celu zapobiegania przywieraniu drutu pod koniec spawania.

Umozliwiaregulacje dtugosciodcinka drutu wystajgcego z uchwytu.

- oy
‘l.a =" &
—

Minimum

Maksimum

Domyslinie

-2.00

+2.00

0/syn

Czaswyptywu koricowego
Umozliwiaregulacje czasu wyptywu gazu ostonowego po zakohczeniu spawania.

Minimum

Maksimum

Domyslinie

0/poza

99.9s

2.0s

PL
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Podwdjny puls

Umozliwiaregulacje amplitudy pulsowania.

Minimum Maksimum Domyslnie ¥y ; % B}

0% 100% +25% _l______________ L | l
1 ® P |

Minimum Maksimum Domyslinie | < | |
| 4 ' 2

0.5m/min 22m/min 2.5m/min ! !

Czestotliwosé pulsacji (podwdjny puls)
Umozliwiaregulowanie cyklu pulsu, tzn. czasu miedzy kolejnymi cyklami pulsowania.
Umozliwiaregulacje czestotliwosci pulsowania.

Minimum Maksimum Domyslnie
0.1Hz 5.0Hz 2.0Hz

Napiecie drugorzedne (podwdéjny puls)
Umozliwiaregulacje drugorzednego napiecia pulsu.
Pozwalato zwigkszy¢ stabilnos$¢ tuku w poszczegdlnych fazach pulsu.

Minimum Maksimum Domyslnie
-5.0 +5.0 0/syn

Narastanie i opadanie pulsowania (podwaéjny puls)
Umozliwia okreslenia czasu przejscia podczas spawania prgdem pulsujgcym.

Minimum Maksimum Domyslnie
1% 100 % 50 %

Bilevel (4T - crater filler)
Umozliwia ustawienie drugiejwartoscidla predkosci podawania drutu w trybie spawania bilevel.

Jedlispawacz szybko naciskaizwalnia przycisk, przechodzido * ¢2”.

Ponacisnieciuiszybkim zwolnieniu przycisku powracado Cp "itakdalej.

Minimum Maksimum Domyslinie
1% 200% 0/poza
Przyrost poczqtkowy

Umozliwiaregulacje predkosci podawania drutu podczas poczgtkowej fazy spawania zwypetnianiem krateru.
Pozwalato zwiekszy¢ energie przekazywang na materiat w fazie poczgtkowej, gdy materiat jestjeszcze zimny i
wymagawyzszejtemperatury doréwnomiernego stopienia.

Minimum Maksimum Domyslinie
20% 200% 120%
Craterfiller

Umozliwiaregulacje predkosci podawania drutu podczas koncowejfazy spawania.

Umozliwia ograniczenie energii dostarczanejna materiat w fazie koncowej, gdy materiatjest juz bardzo gorqcy,
co pozwalaograniczyé ryzyko deformacji.

Minimum Maksimum Domyslnie
20% 200 % 80%

Czas przyrostu poczgtkowego
Umozliwia ustawienie czasu przyrostu poczgtkowego.
Pozwalato zautomatyzowad funkcje wypetniania krateru.

Minimum Maksimum Domyslinie
0.1s 99.9s 0/poza

Czaswypetnianiakrateru
Umozliwia ustawienie czasuwypetnianiakrateru.
Pozwala to zautomatyzowadé funkcje wypetniania krateru.

Minimum Maksimum Domyslnie
0.1s 99.9s 0/poza
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Czas narastania (Wypetnianie krateru, Bilevel MIG)
Craterfiller:

Umozliwia ustawienie czasu narastania natezenia predkosé podawania drutu (przyrost poczgtkowy) od wartosci

poczgtkowejdoroboczej.

Umozliwiaregulacje czasu opadania predko$é podawania drutu od wartosciroboczejdo wartosci koncowej
(wypetnianie krateru).

Bilevel MIG:

Pozwalato uzyskacé ptynne predkos$é podawania drutu miedzy natezeniem szczytowym a bazowym, co predkosé

podawaniadrutu sie nawiekszglub mniejszq twardos¢é tuku.

Minimum Maksimum Domyslnie
0.1s 10.0s 0/poza

Spawanie punktowe
Umozliwia prace wtrybie spawania punktowego oraz ustawienie czasu spawaniajednego punktu.

Minimum Maksimum Domyslnie
0.1s 99.9s 0/poza

Spawanie cykliczne
Umozliwia prace wtrybie spawania cyklicznego oraz ustawienie czasu przerwy miedzy kolejnymispoinami.

Minimum Maksimum Domyslinie
0.1s 99.9s 0/poza

Napiecie drugorzedne (Bilevel MIG)
Umozliwiaregulacje drugorzednego napiecia pulsu.
Pozwalato zwigkszy¢ stabilno$é tuku w poszczegdlnych fazach pulsu.

Minimum Maksimum Domyslinie
-5.0 +5.0 0/syn

Indukcyjnos$é drugorzedne (Bilevel MIG)

Umozliwiaregulacje drugorzednego indukcyjnoscipulsu.

Pozwalato uzyskaé bardziejlub mniejreaktywny tuk, atym samym uwzglednié wptyw ruchow spawaczai
naturalnejniestabilnoscituku elektrycznego na proces spawania.

Niskaindukcyjno$¢ = tuk bardziejreaktywny (wiecej odpryskow).

Wysokaindukcyjnos¢ = tuk mniejreaktywny (mniej odpryskéw).

Minimum Maksimum Domyslinie
-30 +30 0/syn
Indukcyjnosé

Umozliwia elektroniczngregulacje indukcyjnosciszeregowej obwodu spawania.

Pozwalato uzyskaé bardziejlub mniejreaktywny tuk, atym samym uwzgledni¢ wptyw ruchéw spawaczai
naturalnejniestabilnoscituku elektrycznego na proces spawania.

Niskaindukcyjnos$¢ = tuk bardziejreaktywny (wiecej odpryskow).

Wysoka indukcyjno$¢ = tuk mniej reaktywny (mniej odpryskow).

Minimum Maksimum Domyslnie
-30 +30 0/syn

Srednie kompensowane napiecie
Umozliwia ustawienie napigcia prgdu spawania.

Statawartos$¢ odniesienia dla predkosci przesuwania
Statawartos¢ odniesienia dlawszystkich proceséw spawania
Wartos¢ predkosci przesuwania uchwytu, ktérq uktad wykorzystuje przy obliczaniu parametréw spawania

Szybkosé ciecia

Umozliwia ustawienie szybkos$cispawania.

Default cm/min: orientacyjna szybkos$é¢ spawaniarecznego.
Syn: Wartosé Sinergic.

Minimum Maksimum Domyslinie

synmin syn max 35cm/min
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500

Ustawienie maszyny

Umozliwiawybér pozgdanegointerfejsu graficznego.
Umozliwia dostep dowyzszych pozioméw serwisowych.
Patrz sekcja"Personalizacjainterfejsu (Setup 500)"

| béhler weding

Wartosé Interfejs uzytkownika Wartosé Wybrany poziom
XE Tryb uproszczony USER Uzytkownik

XA Tryb zaawansowany SERV Service

XP Tryb profesjonalny vaBW vaBW

Lock/unlock
Umozliwia zablokowanie elementéw sterujgcych paneluiwprowadzenie kodu zabezpieczajgcego.
Patrz sekcja"Lock/unlock (Setup 551)".

Gtosnosé sygnatu

Umozliwiaregulacje gtosnoscisygnatu ostrzegawczego.
Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 10 10

Krok regulacji
Umozliwiaregulowanie parametru z krokiem ustawionymindywidualnie przez operatora.
Funkcjonalnos¢ kontrolowana przyciskiem podnoszenia / opuszczania palnika.

Minimum Maksimum Domyslnie

1 Imax 1

Parametrzewnetrzny CH1,CH2,CH3,CH4

Umozliwiawybériregulowanie zewnetrznego parametru 1, 2, 3, 4 (warto$é¢ minimalna, warto$¢ maksymalna,
warto$¢ domysina, wybrany parametr).
Patrz sekcja "Obstuga sterowaniaz zewnqtrz (Setup 602)".

Uchwyt ze sterowaniem U/D
Umozliwiawyboériregulowanie zewnetrznego parametru (U/D).

Wartos¢ Domyslnie Funkcja oddzwaniania
0/poza - poza
1/11 X Natezenie

<> - Wczytanie programu
tf—
Kalibracja oporu obwodu

Umozliwia kalibracje urzgdzenia.
Patrz sekcja "Kalibracja oporu obwodu (setup 705)".

Odczyt natezenia

Umozliwia wyswietlanie rzeczywistejwartosci natezenia prqgdu spawania.

Odczytnapiecia

Umozliwia wyswietlanie rzeczywistejwartosci napiecia prgdu spawania.

Odczyt natezenia (silnik 1)

Umozliwiawyswietlanie rzeczywistej wartosci natezenia prgdu (silnik 1).

Mierzy wktad ciepta HI

Umozliwia odczyt wartosci pomiaru wktadu ciepta podczas spawania.
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801 Limityochronne
Umozliwia ustawianie wartoscilimitéow ostrzegawczychilimitéw ochronnych.
A’E“ Umozliwia kontrolowanie procesu spawania poprzez ustawienie limitéw ostrzegawczychilimitéw bezpieczenstwa
dla gtéwnych parametréw podlegajgcych pomiarowi.

Umozliwia precyzyjne sterowanie przebiegiem poszczegdlnych faz spawania.
Patrz sekcja "Limity ochronne (Setup 801)".

5.2 Szczegdlne procedury uzywania parametréw

5.2.1 Personalizacjawyswietlacza 7-segmentowego
Umozliwia state wyswietlanie warto$ci danego parametru nawyswietlaczu 7-segmentowym.

» Przytrzymaj pokretto wcisniete przez co najmniej 5sekundy, by wej$¢ do trybu
Setup XP User instalacyjnego.
» Wybierzwymagany parametr krecqc pokrettem.

‘ 3 » Zapisz wybrany parametr na wyswietlaczu 7-segmentowym naciskajgc przycisk
=
» Aby zapisaé ustawieniaiopusci¢ ekran, nacisnij przycisk g .
5.0 mi
min
350 .

5.2.2 Personalizacjainterfejsu (Setup 500)
Umozliwia dostosowywanie parametréw dostepnych zgtébwnego menu.

500 Ustawienie maszyny
Umozliwiawybérpozgdanegointerfejsu graficznego.

Wartosé Interfejs uzytkownika
XE Tryb uproszczony

XA Tryb zaawansowany
XP Tryb profesjonalny

TRYB XE

Parametry spawania @

MMA

G

Tl
Parametry spawania m m ﬁ] [E*J m
0) 58] () Y e G G

MIG/MAG
Parametry spawania
Funkcje mﬁ] [00] ﬁ]
TRYB XA
MMA

Parametry spawania [ I.] [A-r"] [Dﬁ]

Funkcje ‘Sﬁd] “ @]5 H@TNﬁ’ N H [ |
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Parametry spawania

Funkcje

PL

Parametry spawania

Funkcje

TRYB XP

Parametry spawania

Funkcje

Parametry spawania

Funkcje

Parametry spawania

Funkcje

7‘ béhlerveding
TIG

1) 1) ) (ma) ad) () )
99 (88) () (Y =y [y el

MIG/MAG

®) [£) [am] (] () 1) 2R
39 (88) b~ Eg @ B8

L)) o
S1d| @s | e | A | R

Wl &) )] (1) (1) ) (r) (ad) () (v
AJ )
58 88) ) (Y 2y [ (ol

®) L] m(r] ) 1) 2R ] ) () N

56) (88) ) Eug @ B

5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

Umozliwia zablokowanie elementéw sterujgcych paneluiwprowadzenie kodu zabezpieczajgcego.

Wybér parametru
Setup XP User
» Przytrzymaj pokretto wcisniete przez co najmniej 5sekundy, by wejs¢ do trybu

instalacyjnego.
551 » Wybierzwymagany parametr(551).

» Nacisnij pokretto, by przejs¢ doregulacjiwybranego parametru.

5 Off

[SAEXIR
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554

® 33

LM e

Funkcje panelu
)

N———

G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0;
1188 # 22mm ke FHmm v B85V

= 8 ]

= [ 3i [E=]Z5]

Ustawianie hasta

» Zapomocq pokrettawprowadz cyfrowy kod (hasto).
» Potwierdzi¢ czynnos$¢é przyciskiem enkodera.
» Aby zatwierdzi¢ operacje, nacisnij przycisk [ 2 .

‘ “Save ‘

» Aby zapisa¢zmiane, nacisngé przycisk:

@ Préba obstugiwania zablokowanego panelu sterujgcego powoduje wyswietlenie specjalnego ekranu.

Funkcje panelu

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

» Potwierdzi¢ czynnos$¢ przyciskiem enkodera.

» Aby nastate odblokowad panelsterujqcy,wejdzdotrybuinstalacyjnego(zgodnie
zinstrukcjamipowyzej)izmien warto$é¢ parametru 551 na,,off”.

» Potwierdzi¢ czynnos$¢ przyciskiem enkodera.
» Aby zapisaézmiane, nacisngé przycisk: .

5.2.4 Obstuga sterowaniaz zewngtrz (Set up 602)

Umozliwiawybédriregulowanie zewnetrznego parametru 2 (warto$é minimalna, warto$¢ maksymalna, wartos¢ domysina,

wybrany parametr).

602

peh e

ISEXit

1.
Min =y

IS

Max  SOTA

\.

Wybér parametru

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

» Wybierzwymagany parametr(602).

» Otwérz ekran obstugi sterowania z zewnqgtrz naciskajqc pokretto.

Obstuga sterowania z zewnqtrz

» Wybierz odpowiednikanatwyjéciowy zdalnego sterowania (CH1, CH2, CH3, CH4)
poprzez nacisniecie przycisku. (ghkl
» Wybierz pozqgdany parametr (Min-Max-parametr) naciskajqc pokretto.

» Dokonaj regulacji pozgdanego parametru (Min-Max-parametr) za pomocg
pokretta.

» Abyzapisa¢zmiane, nacisngé przycisk:
» Aby zatwierdzi¢ operacje, nacisnij przycisk [ .

‘ Save ‘
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5.2.5 Kalibracja oporu obwodu (set up 705)

Umozliwia skalibrowanie zrédta prgdu do aktualnejrezystancji obwodu spawania.

Setup XP User

7035

Q

[N |

{00 mo

IRAEXit]

705 |

[N |

{00 mo
> [oFE1] &) | e

Wybér parametru

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

» Wybierzwymagany parametr(705).

» Nacis$nij pokretto, by przejs¢ do regulacjiwybranego parametru.

» Podtgczyd zrédto prgdu do obwodu spawania (stétlub obrabiany detal).

» Zdjg¢ nasadke, aby odstoni¢ koncowke na dysze uchwytu spawalniczego. (MIG/
MAG)

Kalibracja

» Utwoérz obwdd elektryczny miedzy prowadnicq drutu a materiatem spawanym.
(MIG/MAG)

» Nacisngé przycisk| B |w celurozpoczecia procedury.

» Przytrzymacdelementy zetkniete przez co najmniejjedng sekunde.

» Widoczna na wyswietlaczu wartos¢ zostanie zaktualizowana po zakonczeniu
kalibracji.

» Aby zatwierdzi¢ operacje, nacisnij przycisk i .
» Abyzatwierdzi¢ operacje, nacisnijprzycisk & .
» Aby zapisaé zmianeiwyjéé z konfiguracji, nacisngé przycisk: 3.

5.2.6 Limity ochronne (Setup 801)

Umozliwia ustawianie wartoscilimitéw ostrzegawczychilimitéw ochronnych.

Umozliwia kontrolowanie procesu spawania poprzez ustawienie limitéw ostrzegawczychilimitéw bezpieczenstwadla
gtéwnych parametréw podlegajgcych pomiarowi.

Umozliwia precyzyjne sterowanie przebiegiem poszczegdlnych faz spawania.

Limity ostrzegawcze

-

Limity ochronne

Natezenie prgdu spawania

Odczytwyptywugazu

R [=

]
>

©

Odczytnatezenia (silnik 1)

Odczytprzeptywu

&

©

Odczyttemperaturaptynu

||l

Setup XP User

801

&

IAEXit}

Napiecia prgdu spawania

Predkos$éruchurobota

A
@ Odczytnatezenia (silnik 2)
~———
@1\ Predkos$¢ podawaniadrutu
N
Wybér parametru

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

» Wybierzwymagany parametr(801).

» Otwoérz ekran limitéw ochronnych naciskajgc pokretto.
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6. AKCESORIA

Wybér parametru

» Wybierzwymagany parametr naciskajqc przycisk G .
» Naciénij przycisk (4), by wybraé metode ustawiania limitéw ochronnych &%

Ustawienie maszyny
Wartosé bezwzgledna

Wartosé procentowa

%

Ustawienie limitéw bezpieczenstwa

@ Wiersz limitéw ostrzegawczych
@ Wiersz limitéw bezpieczenstwa
@ Kolumna wartosci minimalnych
@ Kolumnawartosci maksymalnych

» Wybierz odpowiednie pole naciskajgc pokretto (wybrane pole zostanie
podswietlone w odwréconych kolorach).

» Zapomocgq pokretta ustaw odpowiednigwartos¢ wybranego limitu.

Save

» Abyzapisa¢zmiane, nacisngé przycisk: g .

S

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

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

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

Kit Push-Pull
73.11.012

Zestaw matych két podajnikadrutu
73.10.074

Zestaw duzych két podajnikadrutu
73.10.073

Patrz sekcja"Instalacja kit/akcesoria".
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7. KONSERWACJA

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

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

Przed przystgpieniem do jakichkolwiek czynnoscikonserwacyjnych odtgczy¢ zrédto prgdu od zasilania!

7.1 Zrédto prqgdu nalezy regularnie poddawaé nastepujgcym czynnosciom
konserwacyjnym

7.1.1 Equipamento

lb"

=

Czysci¢ wnetrze obudowy za pomocg migkkiej szczotki i sprezonego powietrza o niskim ci$nieniu. Sprawdzad
wszystkie potqczenia elektryczne oraz stan wszystkich przewodow.

7.1.2 Konserwacjaiwymiana elementéw uchwytu spawalniczego oraz kabli masy:

T a )

;

N———/

Sprawdzi¢ temperature elementéw systemuiupewnicé sie, Ze nie dochodzido przegrzewania.

W czasie pracy korzystac z atestowanych rekawic ochronnych.

Nalezy uzywad narzedzi odpowiednich do danego zadania.

7.2 Responsabilidade

[ ]

iEcG?

Niedotrzymanie obowigzku przeprowadzania powyzszych czynnosci konserwacyjnych spowoduje uniewaznienie
wszelkich gwarancji,aproducentnie bedzie ponositodpowiedzialnoscizawynikte ztego powodu awarie. Producent
nie ponosi odpowiedzialnos$ci za konsekwencje nieprzestrzegania tych zalecen. W razie jakichkolwiek problemow
lubwgqtpliwosci prosimy o kontakt z dziatem obstugiklienta.

8. KODY ALARMOW

S

&

—

A

— S

ALARM

Wystgpienie alarmu lub przekroczenie progu bezpieczenstwa powoduje wyswietlenie odpowiedniejinformacji na
panelusterowaniainatychmiastowe zatrzymanie operacji spawalniczych.

UWAGA

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

Ponizejpodano liste wszystkich alarméwiprogéw bezpieczehstwa dotyczgcych urzqgdzenia.

A Zawysoka temperatura t A Zawysoka temperatura t

N\ N

y,

“ Zawysoka temperatura t A Anomalia uktadu zasilaniassilnika V(*)

E07 | podajnikadrutu

A Moteur bloqué % A Przekroczenie maks. prgdu modutu mocy _"dl

N\ N

E10 | (Inverter)
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KODY ALARMOW

A Btqd konfiguracjiurzgdzenia ? A Btgd komunikacji (WF - DSP) -’I
B ghraciara d 12| : -
A Btgd komunikacji -'I A Nieprawidtowy program 4—0
E13 q ) = E14 p Yy prog
“ . . Btgd komunikacji (Rl) (Automatyzacjai -pl

N dt d—o a
E1s ieprawidtowy program E1é | robotykal -
A Btqgd komunikacji (uP-DSP) -’I A Nieprawidtowy program G—O
E17 Q JIHH - E18 P y prog
“ Btgd konfiguracjiurzgdzenia ? A Awaria pamieci ﬂ
E19 d ° . E20
A Utratadanych h A Btgd komunikacji (DSP) -’I
E21 Y R | | E22| ° . -
D | \icogo0nepomiary ’?\‘ D ciooiomunikacihF) "l‘_
E29 E30
A Utratadanych "'I A Zaniskie napiecie V#
E32 Y = | | E38 Pie
A Anomalia zasilania urzqgdzenia *: A Anomalia zasilania urzqdzenia *:
E39 : ]] E40 d ]]
A Brak chtodziwa “ A Brak drutu (Automatyzacjairobotyka) cp
E43 E48
A Wytgcznik awaryjny (Automatyzacjai Q “ Przyklejony drut (Automatyzacjai
E49 | robotyka) E50 | robotyka)
A Konfiguracja nieobstugiwana ‘_O A Zapobieganie kolizji (Automatyzacjai x;f.‘
E51 | (Automatyzacjairobotyka) E52 | robotyka)
A Btgd zewnetrznego regulatora przeptywu A . - A*
Es3 | (Automatyzacjairobotyka) “ Eb4 Przekroczony poziom prqgdu (Dolny limit)
% Przekroczony poziom prqdu (Gérny limit) A f g Przekroczony poziom napiecia (Dolny limit) V#
A Przekroczony poziom napiecia (Gérny limit) f A Przekroczony limit predkosci(Dolny limit)
rd yP pie y V E60 ylimit pre y ‘ =
g Przekroczony limit predkosci (Gérny limit) ’ -l E&62 Przekroczony poziom prqdu (Dolny limit) A*
% Przekroczony poziom prqgdu (Gérny limit) A f % Przekroczony poziom napiecia (Dolny limit) V ‘
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% Przekroczony poziom napiecia (Gérny limit) V f % Przekroczony limit predkosci (Dolny limit) ’ -
& Przekroczony limit predkosci (Gérny limit) : A Ustawionelimity bezpieczenstwa &
E69 Y pre Y - E70 | niezgodne

A Przekroczenie maks. temperatury

E71 | chtodziwa el

9. WYKRYWANIE | ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Brak podawania drutu
Przyczyna

» Uszkodzony wtgcznik uchwytu.

v

Rolki podajnika sg niewtasciwego typulub zuzyte. »

¥

Uszkodzony motor podajnika. »

¥

Uszkodzony przewdd uchwytu. »

¥

Brak zasilania podajnika.

¥

¥

Drut nierébwno odwija sie ze szpuli. »

¥

Stopienie koncéwki prgdowej (brak podawania »
drutu).

Nieréwne podawanie drutu
Przyczyna

» Uszkodzony wtgcznik uchwytu.

¥

» Rolkipodajnikasgniewtasciwegotypulubzuzyte. »

» Uszkodzony motor podajnika. »
»
» Uszkodzony przewdéd uchwytu. »
»
» Nieprawidtowo ustawiony hamulecszpulilub »

dociskrolek podajnika.

¥

Domieszki wolframu w spoinie
Przyczyna

» Nieprawidtowe parametry spawania. »

»

» Nieodpowiedniaelektroda. »

»

» Nieodpowiednitryb spawania. »

Rozwiqzanie

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

Wymienicrolki.

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

Wymieni¢ wadliwy element.

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

Upewniésie, ze podajnik jest prawidtowo podtgczony do zrédta
prgdu.

Prawidtowo podtgczy¢ system, zgodnie z zaleceniamiw czes$ci
“Podtgczanie ™.

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

Odpowiedniowyregulowa¢ hamulec szpulilubwymieni¢ szpule.

Wymieni¢ wadliwy element.

Rozwiqzanie

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

Wymieniérolki.

Wymieni¢ wadliwy element.

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

Wymieni¢ wadliwy element.

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

Poluzowa¢ hamulecszpuli.

Zwiekszy¢ dociskrolek.

Rozwigzanie

Zwiekszy¢ natezenie prqdu spawania.
Uzywac grubszejelektrody.

Korzysta¢ wytqcznie zgazdéw wysokiej jakosci.
Starannie naostrzy¢ elektrode.

Unika¢ kontaktu elektrody z jeziorkiem spawalniczym.
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Pecherze wspoinie
Przyczyna Rozwigzanie

» Odpowiedniowyregulowaéwyptyw gazu.
» Sprawdzi¢standyfuzoraidyszy gazowej.

» Niedostateczna ostonagazowa.

Przywieranie elektrody

Przyczyna Rozwiqgzanie

v

» Nieodpowiedniadtugos¢ tuku. Zwiekszy¢ odlegtos¢ miedzy elektrodq a materiatem.

Zwiekszyé napiecie prgdu spawania.

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

» Nieprawidtowe parametry spawania.

¥

v

» Nieodpowiednitryb spawania. » Zwiekszyé kgt nachyleniauchwytu.

¥

v
¥

» Zbyt gruby materiatspawany. » Zwiekszyé natezenie prqgdu spawania.

» Niewtasciwe ustawienie dynamikituku. Zwiekszy¢indukcyjnos¢ obwodu.

» Uzywa¢é przytgcza o wiekszejindukcyjnosci.

Uszkodzenia krawedzi

Przyczyna Rozwigzanie

» Nieprawidtowe parametry spawania. » Zwigkszy¢ natezenie prqdu spawania.
» Zmieni¢ elektrode nacienszqg.

» Nieodpowiedniadtugos¢ tuku. » Prowadzi¢ elektrode blizej materiatu.

» Nieodpowiednitryb spawania.

» Niedostateczna ostonagazowa.

Utlenianie
Przyczyna

» Niedostateczna ostona gazowa.

Porowatos¢

Przyczyna

¥

Na powierzchni materiatu spawanego znajduje sie
smar, lakier, rdzalub brud.

¥

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

¥

Wilgo¢ w spoinie.

¥

Nieodpowiednia dtugosé tuku.

¥

Wilgo¢w gazie ostonowym.

3

Niedostateczna ostona gazowa.

¥

Jeziorko spawalnicze zastyga zbytszybko.

Pekniecia nagorqgco
Przyczyna

» Nieprawidtowe parametry spawania.

» Zmniejszy¢ napiecie prgdu spawania.

» Zmniejszy¢ czestotliwos$cé oscylacji podczaswypetnianiaspoiny.

» Zmniejszy¢ predkos¢ spawania.

» Stosowacé odpowiednigaz dlaspawanego materiatu.

Rozwigzanie

» Odpowiedniowyregulowa¢wyptyw gazu.

» Sprawdzié¢ standyfuzoraidyszy gazowe;.

Rozwigzanie

» Przed przystgpieniem do spawania doktadnie oczysci¢ obrabiane

materiaty.
» Korzystaéwytgcznie zgazéw wysokiejjakosci.
» Utrzymywad powierzchnie materiatu spawanego w czystosci.
» Korzystaéwytgcznie zgazéw wysokiejjakosci.
» Utrzymywad powierzchnie materiatu spawanego w czystosci.

» Prowadzi¢ elektrode blizej materiatu.

» Zmniejszy¢ napiecie prgdu spawania.

» Korzystaéwytgcznie zgazdéw wysokiejjakosci.

» Upewnicsie, zeinstalacjagazowajest utrzymywanawidealnym

stanie.

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

Zmniejszy¢ predkosé spawania.
» Przed spawaniem nagrza¢ obrabiany materiat.

» Zwiekszyé natezenie prqdu spawania.

¥

Rozwigzanie

» Zwiekszy¢ natezenie prqdu spawania.
» Zmieni¢ elektrode nacienszq.
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¥

smar, lakier, rdza lub brud.

3

materiatu spawanego.

¥

Nieodpowiednitryb spawania.

¥

Pekniecianazimno
Przyczyna

» Wilgoéwspoinie.

» Specjalnewymagania konkretnejspoiny. »

Na powierzchni materiatu spawanego znajduje sie  »

Smar, lakier, rdza lub brud na powierzchni »

Spajane materiaty majgrézne wtasciwosci. »

materiaty.

| boéhlerweiding

Przed przystgpieniem do spawania doktadnie oczysci¢ obrabiane

Korzysta¢wytqcznie zgazéw wysokiejjakosci.

» Utrzymywad powierzchnie materiatu spawanego w czystosci.

» Upewnicsig, ze wykonywane sq odpowiednie czynnoscidladanego

typuspoiny.

Rozwiqgzanie

Odpowiednio zeszlifowaé spajane krawedzie.

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

Przed spawaniem nagrza¢ obrabiany materiat.

» Podgrzadéspoine pozakonczeniu spawania.
» Upewniésie, ze wykonywane sq odpowiednie czynnoscidladanego

typuspoiny.

10. TEORIA SPAWANIA

10.1 Spawanie elektrodq otulong (MMA)

Przygotowanie krawedzi

Uzyskanie wysokiej jakosci spoin wymaga doktadnego oczyszczenia spajanych krawedzi z tlenku, rdzy i wszelkich innych

zanieczyszczen.

Wybér elektrody

Wybér s$rednicy uzywanej elektrody zalezy od grubosci materiatu, pozycji spawania, rodzaju spoiny oraz sposobu
przygotowania spajanych krawedzi. Elektrody o duzych srednicach wymagajqg bardzo wysokiego natezenia prqgdu, z czym

wigze sie wysoka temperatura spawania.

Rodzajotuliny Wiasnosci Pozycje

Rutylowa tatwa obstuga Wszystkie pozycje
Kwasna Duza predkosé topnienia Na ptask

Zwykta Wytrzymatosé mechaniczna Wszystkie pozycje

Wybér natezenia

Dopuszczalny zakres natezenia prqgdu spawania dla danej elektrody podawany jest na opakowaniu elektrody przez jej

producenta.

Zajarzenieiutrzymanie tuku

tuk elektryczny powstaje przez potarcie koncéwki elektrody o materiat podtqczony do kabla masy, a nastepnie oderwanie jej
od materiatuiutrzymywanie w odlegtosciroboczej.
Zajarzenietukuznacznie utatwia zwiekszenie natezenia prqdu spawania podczas zajarzania (funkcja Hot Start). Po zajarzeniu
tuku rdzen elektrody zaczyna sie topic i jest przekazywany na materiat spawany w postaci kropli metalu. Zewnetrzna otulina
elektrody ulega spalaniu, podczas ktérego powstaje gaz ostonowy niezbedny do zapewnienia dobrej jakosci spoiny. Krople
metalu przekazywane do spoiny mogg powodowad zwarciaitymsamym gaszenie tuku, jeslizetkng sie ze sobgwlocie. Aby temu
zapobiec stosuje sie automatyczne zwiekszenie natezenia prqgdu az do przezwyciezenia zwarcia (funkcja Arc Force). Jesli
elektroda przywiera do materiatu spawanego, nalezy zmniejszyé natezenie w celu jej oderwania (funkcja Antisticking).

-
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Spawanie
Kgt prowadzenia elektrody zalezy od ilosci $ciegdw.
Najczesciej prowadzi sie elektrode oscylacyjnie,
konczqc $ciegi przy krawedziach spoiny, by unikng¢
nadmiernego odktadania sie materiatu w czesci
centralne;.
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Usuwanie zuzlu
Spawanie elektrodg otulong wymaga usuniecia zuzlu ze spoiny po wykonaniu kazdego $ciegu. Zuzel usuwamy mtotkiem
spawalniczym lub szczotkg druciang.

10.2 Spawanie TIG (tukiem ciggtym)
Opis

SpawanieTIG(TungstenInert Gas - elektrodgnietopliwgw ostonie gazu obojetnego) polegana prowadzeniutuku elektrycznego
pomiedzy materiatem spawanym a nietopliwg elektrodg wykonang z wolframu lub jego stopéw (temperatura topnienia ok.
3370°C). Spawanie odbywa sie w atmosferze obojetnego chemicznie gazu (argonu), ktéry chroni jeziorko spawalnicze.
Wystepowanie domieszekwolframuw spoiniejest niebezpieczne, totez niewolnodopusci¢ do zetknieciasie koncéwkielektrody
i materiatu spawanego. Z tego tez powodu do zajarzania tuku wykorzystuje sie iskre o wysokiej czestotliwosci, co pozwala na
zdalne zajarzenie tuku. Mozliwe jest réwniez zajarzanie kontaktowe, powodujgce niewielkie domieszkowanie wolframu.
Zajarzanie tg metodqg polega na zwarciu elektrody i materiatu spawanego przy niskim natezeniu, a nastepnie oderwaniu
elektrody, co spowoduje przekazanie tuku i narastanie prqgdu spawania do ustawionego natezenia roboczego. Zapewnienie
wysokiej jakosci koncéwki sciegu wymaga kontroli fazy opadania natezenia prqgdu oraz zapewnienia wyptywu gazu
ostonowego jeszcze przez jaki$ czas po zgaszeniu tuku. W wielu zastosowaniach bardzo wygodna jest mozliwos¢ szybkiego
przetgczania miedzy dwoma ustawionymiwartosciaminatezenia. Umozliwia to funkcja BILEVEL.

Biegunowos$¢ spawania

s N

Biegunowos$¢ ujemna DC

Jest to najczesciej uzywana biegunowosé. Zapewnia minimalne zuzycie elektrody (1), gdyz
1 70% energiijest przekazywane na anode (materiat spawany).

Mozliwe jest uzyskanie wagskich i gtebokich jeziorek spawalniczych, z duzg predkoscig
spawaniainiskq temperaturgq.

Biegunowos$¢ dodatniaDC

@ Biegunowos$¢ dodatnia jest przydatna przy spawaniu metali posiadajgcych wierzchniq
1 warstwe tlenku, charakteryzujgcego sie znacznie wyzszqg temperaturg topnienia niz sam

metal (np. aluminium).

Nie jest mozliwe stosowanie wysokiego natezenia prgdu, gdyz powoduje to nadmierne

zuzywanie sie elektrody.

Spawanie DC prgdem pulsujgcym z biegunowosciq ujemng.

T Zastosowanie prgdu pulsujgcego daje w wielu warunkach lepszg kontrole nad jeziorkiem
p.Cs.P spawalniczym.

Impulsy prgdu (Ip) formujqg jeziorko, a prqd tta (Ib) zapobiega zgasnieciu tuku. Dzieki tej
metodzie mozliwe jest spawanie cienkich blach z minimum odksztatcen, lepszym
wspoétczynnikiem ksztattu i mniejszym prawdopodobienstwem wystepowania peknige¢ na
gorgcoipecherzy gazowych.

0 t

T 5.C.5.5 ~PULSED W miare zwiekszania czestotliwosci ($rednia czestotliwo$é), tuk staje sie wezszy i bardziej

skupiony, co pozwala uzyskadjeszcze lepszqjakosé spawania cienkich blach.

y,

Spawanie stalimetodq TIG
Metoda TIG daje bardzo dobre efekty przy spawaniu staliwegloweji domieszkowanej, pierwszych $ciegach przy spawaniururi
zadaniach, gdzie szczegdlnieistotny jest wyglad spoiny. Wymagana jest biegunowos$¢ ujemna DC.

Przygotowanie krawedzi
Konieczne jestdoktadne oczyszczenie i przygotowanie krawedzi.

Wyboriostrzenie elektrody D elektrody Zakres natezenia
Zaleca sie stosowanie elektrod wolframowych z 2%
domieszkq toru (czerwone), ewentualnie z domieszkgcerulub | 1-0mm 15+75A
lantanu, o $rednicy zgodnejz ponizszqg tabelq: 1.6mm 60150 A

2.4mm 130+240 A
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Elektrode nalezy naostrzy¢ zgodnie zrysunkiem.

/g a® Zakres natezenia
30 0+30A
' o
\Z( 60+90 30+120A
90+120 120+250A

Pretwypetniajqgcy

Nalezy stosowaé materiat wypetniajgcy o wtasciwosciach mechanicznych zblizonych do materiatu spawanego.

Nie wolno uzywa¢ scinkéw materiatu spawanego, gdyz mogqg one zawierad zanieczyszczenia, ktére wptynetyby negatywnie
na jakos$é spoiny.

Gaz ostonowy

W praktyce uzywasie zawsze czystego (99,99%) argonu.

Natezenie prqduspawania @ elektrody Dyszagazowanr Dyszagazowa Przeptywargonu
30A 0+30mm 4/5 6/8.0mm 5-61/min
60+90A 30+120mm 4/5/6 6.5/8.0/9.5mm 6-71/min
90+120 A 120+250 mm 6/7 9.5/11.0mm 7-81/min

Spawanie miedzi metodq TIG

Spawanie TIG charakteryzuje sie duzym skupieniem energii i tym samym doskonale nadaje sie do spawania metali o dobrym
przewodnictwie cieplnym, takich jak miedz.

Spawanie miedzi metodq TIG nalezy wykonywa¢ tak samo, jak spawanie stali, lub postepowad zgodnie z zaleceniami dla
danego zadania.

10.3 Spawania ciggtego (MIG/MAG)
Wstep

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

s N

System spawaniarecznego

Prgdspawaniajest przekazywany natuk za posrednictwemtopliwej
elektrody podtgczonejdobiegunadodatniego.

W tensposéb tuk przekazuje stopiony metal na materiat spawany.
W celuuzupetnianiadrututopionego podczasspawaniakonieczne
jest podawanie drutu.

. /

Metody
Przy spawaniu w ostonie gazowej wyréznia sie dwa sposoby przekazywania materiatu do spoiny, w zaleznoéci od sposobu
odrywaniakropli od elektrody.

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

9%
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( ) Cyklspawania tUKIEM KROTKIM i NATRYSKOWYM

r® Drugim sposobem przekazywania kropli do spoiny jest spawanie

LUKIEM NATRYSKOWYM, gdzie krople sq odrywane od elektrody i
V(V) U

o

t(ms) wyrzucane wstrone jeziorka.

re—= [

. J

Parametry spawania

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

bezposrednig kontrole nad jeziorkiem.

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

» Predkos$¢ podawaniadrutu jest proporcjonalnado natezenia prgdu spawania.

As duasfiguras seguintes mostram asrelagdes entre os vdrios pard@metros de soldadura.

V(V)A
50 1 (A) A
600
40 500
30 400
300 3
20 200 TR PEERY:
0.8 mm:
100 NS R R R R S
10 ' Ll ipRAYVARC sava!

: SHORT-ARC 20V ®' >
8 10 12 14 16

¢ 0.8 . ',":' S
100 200 300 400 P (m/min)
I (A)
Wykreswyboru optymalnejcharakterystyki Zaleznos$¢ pomiedzy predkoscig podawaniadrutua
roboczej. natezeniem (charakterystykatopnienia)dlardéznych srednic
drutu.

95

PL



PL

TEORIA SPAWANIA -

| béhler weding

Tabelawyboru orientacyjnych parametréw spawania dlanajczestszych zastosowanisrednic drutu

Napiecierodzaqj

20,8 mm 21,0-1,2mm 21,6 mm @2,4mm
tuku

&2

16V -22V
tUKIEM KROTKIM

60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Stabe przepalaniedla Dobre przepalaniei Dobre topienie ptaskiei Nieuzywany
cienkich drutow kontrola topienia pionowe
24V - 28V
LUK POLKROTKI
(Przejsciowy)
150-250A 200-300A 250-350A 300-400A
Automatyczne spoiny Spawanie Spawanie Nieuzywany
pachwinowe automatyczne z automatycznew dot

wysokim napieciem

30V-45V ]
+tUKIEM
NATRYSKOWYM
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Stabe przepalaniez Spawanie Dobre przepalaniew Dobre przepalaniei
regulacjgdo 200 A automatycznedlawielu dot obfite odktadanie przy
spoin grubych drutach
Gazy ostonowe

Rozréznienie spawania MIGiMAG opiera sie przede wszystkim narodzaju gazu: gaz obojetny przy spawaniu MIG, gaz aktywny
przy spawaniu MAG.

- Dwutlenekwegla (CO,)

Stosowanie CO, jako gazu ostonowego pozwala na uzyskanie gtebokiego przepalania przy wysokiej predkosci podawania
drutu, dobrych wtasnosciach mechanicznych spoiny oraz niskich kosztach pracy. Uzywanie tego gazu stwarza jednak
problemy zwigzane ze sktadem chemicznym spoin, ktére zawierajg duzo zwigzkéw tatwo utlenialnych przy jednoczesnym
zwigkszeniu zawartodci wegla w jeziorku. Spawanie w ostonie czystego CO, wigze sie réwniez z takimi problemami, jak zbyt
duzyrozprysk oraz powodowana przez tlenek wegla porowatosé spoiny.

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

- Hel

Gaztenjestczasemuzywany zamiastargonu, gdyz daje lepsze przepalanie przy grubych drutach oraz pozwala naszybsze
podawanie drutu.

Mieszanka Argon-Hel
Daje stabilniejszy tuk od czystego helu orazlepsze przepalanieiwyzszq predkosé spawania niz czysty argon.

Mieszanki Argon-CO,iArgon-CO,-Tlen

Mieszanki te stosowane sq przy spawaniu materiatéw zawierajgcych zelazo, zwtaszcza przy spawaniu tUKIEM KROTKIM,
gdyz pozwalajg nalepsze przekazywanie ciepta. Mogqgréwniez by¢ stosowane przy tUKU NATRYSKOWYM.

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

Zapoznajsie zinstrukcjg obstugi systemu.
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11. DANETECHNICZNE

Parametry elektryczne

WF NX 3000 CLASSIC U.M.
Napiecie zasilania U1 48 Vdc
Magistrala komunikacyjna CYFROWA

Maks. pobierane natezenie Tmax 4.5 A
Cykl pracy

WFNX3000 CLASSIC U.M.
Cyklpracy (40°C)

(X=50%) 500 A
(X=60%) 470 A
(X=100%) 420 A
Cyklpracy (25°C)

(X=80%) 500 A
(X=100%) 470 A

Charakterystyka fizyczna

WF NX 3000 CLASSIC U.M.
Stopien ochrony IP IP23S

Wymiary (dt. x gt. x wys.) 660x280x390 mm
Masa 20.3 Kg

ENIEC 60974-5:2019

Normykonstrukeyjne EN 60974-10/A1:2015

Wtasciwosci podajnika drutu

WFNX3000 CLASSIC U.M.

Srednicaszpuli @200/300 mm
Predkosci podawaniadrutu

Srednicadrutu/ Rolkiciggngce Drutaluminiowy 0.8-1.6 o

Drutrdzeniowy 1.2-2.4

Srednicadrutu/ Rolka standardowa 1.0-1.2 mm

Liczbarolek 2(4)

Rodzajmotoreduktora SL4R-2T(v.2R)

Moc motoru podajnika 120 W

Predkos$¢ podawaniadrutu 0.5-22 gl/n

Srednica przednich kot 63/125 (optional)

Srednicatylnych két 63/125 (optional)

Przycisk podawaniadrutu tak

Przycisk cofaniadrutu no

Przycisk wypuszczaniagazu tak

Synergie tak

Ztgcze dlauchwytu push-pull tak (opcjonalne)

Urzqdzeniazewnetrzne tak
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Parametry elektryczne

WFNX 3000 SMART

Napiecie zasilania U1
Magistrala komunikacyjna

Maks. pobierane natezenie [Tmax

Cykl pracy

WFNX 3000 SMART
Cyklpracy (40°C)

(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Cyklpracy (25°C)

(X=80%)

(X=100%)

Charakterystyka fizyczna
WFNX 3000 SMART

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

Masa

Normy konstrukcyjne

Wtasciwosci podajnika drutu

WF NX 3000 SMART

Srednicaszpuli

Srednicadrutu / Rolkiciggngce

Srednica drutu / Rolka standardowa

Liczbarolek
Rodzajmotoreduktora

Moc motoru podajnika
Predkos$¢ podawaniadrutu

Srednica przednich kot
Srednicatylnych két

Przycisk podawaniadrutu
Przycisk cofaniadrutu
Przycisk wypuszczaniagazu
Synergie

Ztgcze dlauchwytu push-pull

Urzqdzeniazewnetrzne
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U.M.
48 Vdc
CYFROWA
4.5 A
U.M.
500 A
470 A
420 A
500 A
470 A
U.M.
IP23S
660x280x390 mm
20.3 Kg
ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
U.M.
©@200/300 mm
Predkosci podawania drutu
Drutaluminiowy 0.8-1.6 A,
Drutrdzeniowy 1.2-2.4
1.0-1.2 mm
2(4)
SL4R-2T(v.2R)
120 W
0.5-22 m/
min

63/125 (optional)
63/125 (optional)
tak
no
tak
tak
tak (opcjonalne)

tak



— DANE TECHNICZNE

 bohlervedns
12. TABLICZKI ZNAMIONOWE

(1 N

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

WF NX 3000 N OOO0XXXXX

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

X (40°C) 60% 100%
I2 500A 400A

DD-1=—== Ui 48V l1max 4.5A

P233 ca CEHI

MADE
IN
ITALY

. J

13. OPIS TABLICZKI ZNAMIONOWEJ ZRODtA PRADU

(1 1

Znak firmowy

Nazwaiadres producenta

Model urzgdzenia

Numer seryjny

XAXXXXXXXXXX Rok produkcji
Spetniane normy

Symbol cyklu pracy

Symbol natezenia prgdu spawania

6 | 6A | 6B
6A Cykl
7 1 7A [ 7B || & coiemracy

AWN A

N O ol

Cykle pracy
8 9 10 7A Natezenie prqduspawaniaw cyklu pracy
7B Natezenie prgduspawaniaw cyklu pracy
11 cAa CE [H[ 8 Symt.)ol'zasnonlo o
9 Napiecie prqgduzasilania

VN ﬁ 10 Maksymalne natezenie prgdu zasilania

ITALY K
11 Stopien ochrony
—

. J
CE Deklaracjazgodnosci EU

EAC Deklaracjazgodnosci EAC

UKCA  Deklaracjazgodnosci UKCA
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PYCCKMM

3AABJTIEHME O COOTBETCTBHMU EC

CrpouTtenb
voestalpine Béhler Welding Selco 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

3aaBndeT NoA CBOKO MCKITHOY MTeJ'IbHy}O OTBEeTCTBEHHOCTb, YTO CJ'IeAy}OLIJ,VII‘;I I'IpOAYKT:
WF NX 3000 CLASSIC 71.01.074 RU
WF NX 3000 SMART 71.01.075

uMeeT crneayrowme ceptmdmkaTthl EU:
2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE

2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE

MYTO BbINK NMpUMeHeHbI CrneAyroume rapMoHM3NpPOBAHHbIE CTAHAQPTDI:

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

AOKYyMeHTauMsl, MOATBEPXKAAIOLWASA COOTBETCTBME AMPEKTUBAM, OYAET XPAHUTLCS AJIS MPOBEPKM Y
BbILLEYNOMSIHYTOrO MPOU3BOAMTENS.

JTto60e Mcnonb3oBAHME UITUM BHECEHME M3MEHEeHMM 6e3 npeaBapuTenbHOro cornacua voestalpine
Bohler Welding Selco S.r.l. poenaet AQHHbBIM CEPTUPUKAT COOTBETCTBUS HEAEMCTBUTESBHbBIM.

Onaradi Tombolo,03/07/2023

voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

oo o (o Shnche

)
Mirco Frasson Otto Schuster
Managing Directors
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NPUBECTU K CEPbE3HbIM TENECHbBIM MOBPEXAEHUSAM.

W BaxkHoe 3ameuyaHue, KOTOpoe crieayeT COBMoAQTh AN MPeAynpeXAeHUs HebomMblMX TPABM MepcoHand unm
NoBpexXAeHMM 060pPyAOBAHMS.

@) 3CIMe‘-IC]HM9I, OTMEeY€eHHble 3TUM CMMBOJIOM, NPEACTABNAIOT co60M rMaBHbIM 06PG3OM OMUCAHUA TEXHUYECKNX UITHN
3KCI'IJ'IYGTGLI,I/IOHHbIXOCO6eHHOCTel‘;I annapara.
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[Mepeancnonb3oBAHMEM ANNAPATA BHUMATENBHO MPOYTUTE HACTOSALLY IO MHCTPYKLMIO.

He aonyckaeTtcsi BbiMONHEHWe onepaumit MMM BHECEHWUE M3MEHEHMM, He MPEeAYCMOTPEHHbIX HACTOSALWEM
MHCTPYyKUuuen. [MpousBoaMTENb HE HeCceT OTBEeTCTBEHHOCTM 3a TPABMblI MEPCOHANd MMM MOBPEXAEHMUS
060pPYAOBAHMSA, BbI3BAHHbIE HE3HAHMEM MU HEKOPPEKTHbLIM MCMOMb30BAHMEM MPEAMMCAHUM, U3NMOXKEHHbIX B
HacTosLWeN MHCTPYKLMM.

3TO PYKOBOACTBO MO 3KCMAYATALMU AOTIXKHO NMOCTOSSHHO XPAHUTLCSA B MeCTeaKCnyaTaumm yctporctea. Kpome
MHCTPYKLMM, MPUBEAEHHbBIX B AQHHOM PYKOBOACTBE MO 3KCMAyaTALMMU, TAKXKE AOSIKHbI COBMI0AQTLCS 0bLmMe U
MECTHbI€ MPABMA NMPEeAOTBPALLEHUA HECYACTHBIX CIYy4YaEeB U MPEANMCAHMS B 0651aCTH 3ALWMTbI OKPY>XKAtoLWwem
cpeabl.

Bce nuua, yyacTteytowme B BBOAE B 3KCMNYATALMIO, SKCANYATALMM U TEXHUYECKOM O6CNYXXMBAHUM YCTPOMUCTBQ,
AOJIXKHbI:

* MUMETb COOTBETCTBYIOLLYO KBANMMDUKALMIO;

* 06N1aAQTb 3HAHMAMM B O6IACTH CBAPKMY;

* MOJSIHOCTbHIO MPOYUTATb AQHHOE PYKOBOACTBO MO 3KCMNYATALMUM M TOYHO ero cobt0AATh.

Ecnu y Bac Bo3HUKNM KakMe-nM60 BOMPOCH! UM Npobnembl Npu MCMOMb30BAHUM YCTAHOBKM MW Bbl He HALWM
OMMUCAHMSA MO MHTepecytowemMy BacBonpocy B AQHHOM MHCTPYKL MK, OBPATUTECH K CMELUANUCTY.

1.1 YcnoBma Mcnonb3oBAHMS CUCTEMDI

B |

5%
D

Tob6as YCTAHOBKANPEeAHA3HAYEeHA ANA BbIMOJTHEHNA TOJ'IbKOTeXOI'IepGLI.IAIZ,AJ'IH KOTOPbIXOHA 6bina pC|3pG6OTC|HC].
3Ha4yeHuUs napamMeTpoB CBAPKKM He AOJIDKHbI MPeBbilWdaTb NpeaAesibHbIX 3HAYEHUH, YKA3AHHbIX HA Tabnuyke
TEXHUYECKUX AQHHBIX U/ UMK NPeACTABJIEHHbBIX B AQHHOM MHCTPYKUUNA. Bce onepdaunm AOJI>XKHbl COOTBETCTBOBATbL
HAUUOHANbHbIM UTU MEXXKAYHAPOAHBIM CTAHAQPTAM 6e3onacHocTu. B cny4yae HeCO6J'IPOAeHl/Iﬂ NPpeACTABJIEHHbIX
MHCprKLl,Mﬁ, npoussoamMTesib HEe HECeT HUKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3A BO3MOXKHbIE MOCTEACTBMS.

AQHHBIN annapart npeaHasHadYeH And I'IpOCbeCCMOHOJ'IbHOFO MCNOJNIb3OBAHMA B YCJIOBMAX MPOMbIWIEHHOIO
NMPOM3BOACTBA. np0M3BOAMTeJ'Ib He HeceT HMKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3A BO3MOXHblE MOCIIEACTBMUS npu
MCMNOSTb30BAHMM ANNAPATA B AOMALWHMX YCITOBUAX.

MpUMCNONb30BAHUM YCTAHOBKM TEMNEPATYPA OKPYXKAKOLLEN CPeAbl AOTIXKHA HAOXOAUTbLCS BNpeaenaxoTt-10°Cao
+40°C (o1 +14°F o0 +104°F).

TeMnepaTypa okpy>atoLLen cpeabl NpU NepeBo3Ke UMK XPAHEHMU YCTAHOBKU AOSI)KHA HOXOAMUTHLCS BNpeAenax ot
-25°C A0 +55°C(0T-13°F A0311°F).

B uensx 6e30MacHOCTU, MOMELLEHUS, B KOTOPbIX MCMOMb3yeTCss YCTAHOBKA, AOJIXKHbI 6bITb OYMLLEHbI OT MbifK,
KUCINOTbI, FA30B U APYTMX PA3bEAQIOLLMX BELLLECTB.

Mpr MCnonb30BAHUM YCTAHOBKM OTHOCUTESNbHASA BAXHOCTb OKPY>KAOLWEN cpeabl He AONXKHA npeBbiwaTh 50%
npuTeMnepaType okpyxatouweh cpeabl 40°C(104°F).

Mpr MCNoONb30BAHUM YCTAHOBKM OTHOCUTESbHAS BAXHOCTb OKPY>XKAKOLWEN cpeabl He AOJ>KHA npeBbiwaTe 90%
npuTemMnepaTtype okpyxawueh cpeabl 20°C (68°F).

MakcuManbHas BbICOTA MOBEPXHOCTM, HO KOTOPOM YCTAHABAMBAETCS ANNAPAT, HE AOSI>KHA npeBbiwaTe 2,000
meTpoB (6,500 ¢pyTOB) HOA YPOBHEM MOPS.

He ncnonb3ayiTe AQHHbLIM ANNApaT ANS PA3MOPAXMBAHMA TPYO.
He ucnonb3ayite AQHHOE 060PYAOBAHUE ANA MOA3APSAAKM 6BATAPEN MM AKKYMYATOPOB.
He ucnonb3yite pAQHHOE 060PYAOBAHME ANA 3AMYCKA ABMIATENEMN.

1.2 3awmTa cBApLLMKA, OKPYXKAtowem cpeabl M nepcoHana

Mpouecc cBapku ABNAETCS BPEAHbIM AN OPraHM3MA UCTOYHMKOM PAAMOAKTMBHbBIX U3NTyYEHMM, LIyMd, TEMSTOBbIX
U3Ny4YeHU U BblaeneHui rasa. Mpu BbINONHEHMU CBAPOYHbBIX PpAGOT MCMOMb3yMTe OrHEYNOpPHbIE MEPErOPOAKM ANA
3ALWMUTBI OKPYXKAOLWMX THOAEN OT U3NYyYEeHUM, UCKP M BpbI3r packaneHHoro Metanna. MNMpeaynpeamte no6bix
TPEeTbUX 1L, O TOM, YTO6bl HE CMOTPETb B CBAPHOM LWOB M 3dWMLWATL cebsi OT nydei AYrM UM pacKaneHHoro
MeTanna.

Bceraa HaaeBaMTe 3AWMTHYIO OAEXKAY ANS 3ALLMUTBEI OT AYTH, MCKP M OpbI3F MeTannd. Pabouas oaexad AOIKHA
NONTHOCTbIO 3AKPbLIBATL TEMO, A TAKXKE COOTBETCTBOBATH CIIEAYIOWMUM TPEBGOBAHUAM:

- AOJI>KHA 6bITb HEMOBPEXAEHHOM U B HOANEXALLEM COCTOAHMM

- OrHeyrnopHoM

- 0611aAQTb U3ONMPYIOLWLMUMU CBOMCTBAMM M BbITb CYXOM

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

BceraaucnonbsyiTe NpoyHyto 06yBb, 06eCneyYmBaioLLyto 3ALLMTY OT BOAbI.
Bceraa ucnonb3syiite cneumanbHbie NnepyaTkm, obecnevymsatolime 3aLmnTy OT 2/IEKTPUYECTBA, d TAKKE BbICOKMX M
HU3KMX TeMMeparyp.

MNcnonb3yiTte MAckm ¢ 60KOBbIMM 3ALLMTHBIMU LMTKAMM M CNEeLMASbHbIMU 3AWLUTHLIMU GUNBTPAMMU AMA FNA3 (He
Hu>xe NR10).
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Bceraa VICI'IOJ'Ib3yl\;1Te 3ALWMTHbIE O4KMU C GOKOBbBIMM WHMTKAMM, ocob6eHHO NMPM BbINONTHEHMNA onepqu,mfi, CBA3AHHbIXC
py‘-IHOﬁ UM MEXAHUYECKOM OYMCTKOM CBAPOYHOIro COeAMHEeHMA OT LWITAKOB M OKMUCI1OB.

(/ > He HaaeBaMTe KOHTAKTHbIE NMMH3bI!

EcnuypoBeHb LLyMa BO BpeMs CBAPKM MPEBLILIAET AOMYCTUMbIE MPEAESbl, MCMONb3YMTE HAYLWHMUKK. EClnypoBeHb
LIYMQ MpPU BbINOSTHEHUM CBAPOYHbIX PABGOT NPeBbILLAET NpPeAesbl, YCTAHOBEHHbIe CTAHAQPTOM AJISt HEKOTOPOM
TeppHUTOPUM, MPOCEAMTE, YTOBbI BCE OKPYXKAtoLLMe bl CHAGXEHbl HAYLHUKAMM.

Bo BpeMs cBapoyHoro npouecca 60KoBble NAHENM ANNAPATA AOSIXKHbI 6bITb 3AKPbITH. He NpousBoaMTe KAKMX-
nmM60o MoAMDUKALMM YCTAHOBKM.

Bo BpeMs cBApo4HOro npouecca 60KoBble NAHeM annapaTta ACSXKHbI 6biTb 3aKpbIThl. CrieaAMTe 3a TeM, YTO6bI
Balum pykm, BONOChl, 0AEXAQ, MHCTPYMEHTbI U T.A. HE COMPUKACASUCH C MOABUXHbBIMM YACTAMM ANNAPATA, TAKMMM
KAK: BEHTUMATOPbLI, WECTePHU, POSIMKM W BAMbl, KATYLWKA C NPOBOMokoi. Bo BpeMs paboThl, He KacakTech
lecTepHe MexaHM3Md, MOAJIOWEro MNpoBosoKy. He npomusBoamTe KAKUX-TME0 MOAMPUKALMI YCTAHOBKM.
MrHOpUpOBAHUE 3ALLMTHBIX YCTPOMCTB, yCTAHOBIIEHHbIX HA MOAQIOLLEM MPOBOSIOKY MEXAHU3ME, ABSETCH OYeHb
OMNACHbIM 1M CHMMAET C Npou3BoaAmTESNiIA OTBETCTBEHHOCTb 3A BO3MOXHOE MNMpMYUMHEHUME BpeAd JTIOAAM UIHU
CO6CTBEHHOCTM.

Bo BpeMs HOMOTKM MM MOAQYM MPOBONOKM, ClieanTe 3a TeM, 4TO6bI Balla ronoBa HaxXoAMIAChk HA 3HAYMUTENBHOM
paccTosiHum oT ropenku MIG/MAG.
[MocTynarowas M3 ropenkm NpoBONTOKA MOXET MPUYUHUTL CEPbE3HbIM BPEA PYKAM, FTULLY U FNA3dM.

He npukacaiTech K TOMbKO YTO CBAPEHHbIM MOBEPXHOCTAM, BbICOKASA TEMMEPATYPA MOXET MPUBECTU K CEPbE3HOMY
oxory. Co6noAdinTe BCE BblLLEU3NOXKEHHbIE MHCTPYKL MM TAKKE M NMOCTe 3aBepLUIEeHMA CBAPOYHOro npoLeccd, Tak
KAK BO BPeMSsi OXJIAXKAEHUSI CBAPMBAEMbIX MTOBEPXHOCTEN MOTYT NOABNATLCA OPbI3TH.

I'IepeAOTKmoqumeM WIAHroBnoaAd4mMm oTesoaad )KMAKOCTM,y6eAIATer BTOM,4TO 610K OXNAXKAEHUS OTKITIOYEH OT
CeTM NUTAHUA. rOpﬂ‘-lGﬂ XUNAKOCTb, BbIXOAALLAA M3 LUITAHIOB, MOXET CTATb I'IpMLIMHOl‘;I BO3HUKHOBEHMSA O>XKOora.

Bceraa AEpPXKHTE no6nm3ocTm anTedky nepBoﬁ nomMouwmn.
Henb3siHepooUEHMBATL TPABMbI UM OXKOTU, MOJNTyHEHHbI€ BO BpEMA CBAPOYHbIX pG60T.

Mepea TeM, kak ocTtaBuTb paboyee MecTo, ybeauTecb B ero 6e€30MaACHOCTHU, BO M3BEXAHME MPUYUHEHMUSA
CJ'Iy‘-ICIﬁHOFO BpeAQ JIIOAAM UITU UMY LLLECTBY.

———

1.3 3awmTa oT rasa v AbiMma

Mbinb, AbIM M a3, 06pasytoLnecs BO BpeMs CBAPKM, MOTYT 6bITb BPEAHBIMM AT 3A0POBbS YeroBeKa.
Mpu 0cobbIX yCNOBUAX, UCAPEHMS, BbI3BAHHbIE MPOLLECCOM CBAPKMU, MOTYT MPUBECTU K BO3HUKHOBEHMIO PAKOBbIX
3a60n1eBAHUIM UMM NMPUUUMHUTL BPEA NITOAY BO BpeMs 6epeMeHHOCTH.

* Aep>XuTeronoBy HA 60MbLIOM PACCTOSAHMM OT CBAPOYHOIO rd3d M UCMAPEeHUH.

» Mo3a6oTbTech 06 OPraHM3aAL MM eCTECTBEHHOM UM UCKYCCTBEHHOM BEHTUNALMU TEPPUTOPUM TPOBEAEHUS PABOT.

» Bcnyyae nnoxok BEHTUASALMU MOMELLEHUS, UCMOMb3YMTE 3ALUMTHbBIE MACKM U AbIXATESbHbIE ANndpaThl.

e B cnyyae npoBeaeHMs paboT B TECHbIX, 3AKPbITbIX MOMELLEHMAX, CBAPKA AOSKHA NMPOBOAMTLCS B NMPUCYTCTBMU U MOA
Ha6nIOAEHMEM ellle OAHOTO YeNIoBEKd, HOXOASLLErocsi BHE MeCcTd NpoBeAeHMs paborT.

* HeuncnonbayiiTe AN BEHTUNALUM KUCTIOPOA.

» Y6eauTech B TOM, YTO paboTaET OTCOC, PErynsipHO NPoBepsiTe KONMMYECTBO ONACHbIX BbIXITOMHbIX FTA30B B COOTBETCTBUM C
YCTAQHOBIEHHbIMU MPeAENAMM U MPABUIAMU TEXHMKM 6E€30MACHOCTH.

» KonmyecTBo M ONACHOCTbYPOBHSA rA30B3ABUCHTOT CBAPMBAEMOro MATEPUArd, MPUCAAOHHbIX MATEPMATIOB U UCMOSb3yeMbIX
YUCTAWMX CpeACTB. CreayiTe MHCTPYKLUSAM MPOU3BOAMUTENSA U MHCTPYKLMMU, U3NTOXKEHHOM B TEXHUYECKOM AOKYMEHTALMUM.

* HenpousBoauTe cBapoyHbie paboTbl B6IM3U OKPACOYHOr0/CMA304YHOTO LLEXOB.

la3oBble 6ANNOHbI AOTIXHbI PACMONAraTbCs HA YIULLE UITW B MOMELLLEHMUAX C XOPOLLEM BEHTUNSALMEN.

1.4 NMo>kapo- 1M B3pbIBO6E€30NACHOCTDb

I'Ipou,ecc CBAPKMU MOXETCTATb I'IpM‘-{VIHOlZ BO3HMKHOBEHMA NO>XApA u/mnm B3pbiBA.

o OYUCTUTE PABOYYIO M OKPY>KAIOLLLYHO 30HbI OT JTErKOBOCMITAMEHS IOLLMXCS UITU TOPHOYUX BELLLECTB M 06 BbEKTOB.
» BocnnaMeHsitolwmecs Matepuanbl AOIXKHbI HOXOAMTHCA HA PACCTOAHMM He MeHee 11 MeTpoB (35 pyToB) OT 30HbI CBAPKM MK
AOJIKHbI 6bITb 3ALLMLLEHDBI HOAMEXALLMM 06PA3OM.
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* MCKpbl M paAcKAneHHble YaCTUYKK MOTYT OT/IeTATb HO AOCTATOYHO 6ornbluMe paccTosHUsA. YaenanTte ocoboe BHMMAHMeE
6e30MNacHOCTH NIOAEN U UMYLLLECTBA.

» HenpoBoaMTe pa6oT Mo cBApKe HA MOBEPXHOCTU UMM BONTM3U EMKOCTEM, HOXOASILLMXCS MNOA AQBNEHUEM.
e He BbiNonHsiTe CBAPOYHble PABOTHI HA 3AKPLITHIX €MKOCTAX Mnu Tpyb6ax. ByabTe oco6eHHO BHWMMATENbHbI Mpu
OCYLLEeCTBIEHMM CBAPKM TPYD M EMKOCTEM, AQXKE €CIIM OHM OTKPbITbIE, MYCThI€ M 3AYMLLEHBI HOAMEXALLWMM 06pa3om. ITobble
OCTATKM ra3a, TOMMBA, MACHA U NOAOGHbIX BELLECTB MOTYT CTATh MPUYMHOM B3PbIBA.
He npoBoaMTe cBApOYHble paGOThl B MOMELLEHMAX, COAEPXKALLMX B3PbIBOOMACHY!IO Mblfb, FA3bl M UCMAPEHMS.
Mpu 3aBeplweHUM npouecca cCBApKU, yBeauTecb B TOM, YTO LeMb, HAXOASAWAACA MOA HAMPSAXEHWEM, HE CMOXeT
COMPUKOCHYTbCSA KAKMM-NM60 06pA30M C LLeMnblo 3a3eMileHms.
» Bceraaaep>ute noa pyKoM OrHETYLUMTENU UMW APYTHE MATEPUATb AN 6OPbELI C MOXAPOM.

1.5 NMpeaynpexxaeHue NpU UCNONIb30OBAHUMU FA30BbIX 6ANNOHOB

- BannoHbic MHEPTHbLIM FA30M, HOXOAALWMMCSH NOA AABJTIEHMEM, MOTYT B3OPBATbLCA MPU HecobnAeHMM yCJ'IOBMlZ nXx
TPAHCNOPTUPOBKU, XPAHEHUA M HEMNPABUITBHOIO MCIMOJTIb3OBAHMUA.

BannoHbl AOMXKHbI GbITb YCTAHOBIIEHbI B BEPTUKANIBHOM MOSTOXEHUM Y CTEHbI UITU MPU MOMOLLM APYTUX MOAAEPXKUBAKOLLMX
YCTPOMCTB, ANS MPEAYNPEXAEHUSA UX TAAEHMUS.

3akpyumBamTe 3AWMTHBIM KOMMNAYOK KranaHa 6anfoHa BO BpeMs ero TPAHCMOPTUPOBKM, ISKCMAydATAUMM M nocne
3aBepLUEHMS NpoLLecca CBAPKMU.

He noaBepratb 6anoHbl BO3AEMCTBUIO MPAMbIX CONTHEYHbIX TyYeM U CUIMbHbLIX MepenaaoB TeMnepaTtypbl. He noaBepratb
6ANNOHbI BO3AEMCTBMIO CITULLKOM HU3KOM UM CIIMLLKOM BbICOKOM TEMMNEPATYPb.

He aonyckaiTe, 4To6bI Ha 6ANNTOH BO3AEMCTBOBAM OTKPbLITOE NITAMS, 3NTeKTPMYECKAs Ayrd, ropesikd, 3aN1IeKTPOAOAEPXKATEb
WUINUM packaneHHble KanamMMeTanna.

[a3oBble 6ANNOHbI AOSIXKHbI HOXOAMTHCA HA 3HAYMUTENTBHOM PACCTOAHMM OT CBAPOYHbIX Llenel U aneKTpUYeckmx Lenem.

MpY OTKPLITUMU KNANAHA 6ANNOHA, AEPXKUTE FONOBY HA 3HAYUTENBHOM PACCTOSIHMM OT OTBEPCTHUSA BbIXOA rA3d.

Bceraa sakpbiBanTe knanaH 6annoHa npm 3aBeplUeHMU CBAPOYHOTro npoLueccd.

Hukoraa He npousBoaMTE CBAPKY 6ANNTOHOB, COAEPXKALLMX FA3, HOXOAALLMMCA MOA AQBIIEHUEM.

Hukoraa He coeauHsaNTe 6ANOH CO CXKATLIM BO3AYXOM HEMOCPEACTBEHHO C PEAYKTOPOM AQBIEeHUs. AdBneHne MoXeT
NPEeBbICUTb HArPY3KY PEAYKTOPd, YTO MOXKET MPUBECTU K B3PbIBY.

1.6 3GLI.I,MTQ OT NOPA>KeHUA dJNTeKTPU4YeCKMM TOKOM
- @

) I'Iopd)KeHme 3NEKTPUYECKMM TOKOM MOXKETNMPUBECTM KJNTIETAJTbHOMY MCXOAY.

He npukacaiTecb K BHYTPEHHMM M HAPY>KHbIM TOKOBEAYLLMM YACTAM CBAPOYHOM ANNAPATA BTO BPEMS, KOTAQ OH MOAKITIOYEH
K CeTH MUTAHUA (ropenku, 3NeKTPOAOAEPXKATENU, MPOBOA 3A3EMIIEHUS, SNEKTPOAbI, MPOBONOKA, POMMUKMU M KATyLKaA
NOAKIHOYEHbI K CBAPOYHOM LLenm).

Y6eauTeCh, YTO YCTAHOBKA 3dLMLLEHbI OT BO3AEMCTBMSA SNEKTPHUYECKOro TOKd. MpoBepbTe HOAEKHOCTb 3a3eMIEHMS.
Y6eauTech B NpABMIIbHOCTM MOAKTIOYEHMS YCTAHOBKM M 3AXKMMA 3A3eMIEHMS.

He pooTparnBamtech A0 ABYX rOPEioK UMM 31EKTPOAOAEPXKATENEN OAHOBPEMEHHO.

B cnyyae nopaxkeHus anekTpMyeCckMM TOKOM Cpasy e NpekpaTuTe CBAPOYHbIM NpoLuecc.

VCTpOlZCTBO ANA 3AXKUTAHKUA U CTO6MJ‘IM3OLI,MVI AYTM NpeAHA3HA4YeHO ANd PYYHOro Ui MexdHM3snpoBAHHOIO
cnoco6a paborTbl.

YBenuyeHue ANUHbI ropenkum mnmM CBAPOYHOro kabena 6onee 4yeM HA 8 M noBbiWaAeT PUCK MOpa>XXeHus
3NeKTpnM4YeCKMM TOKOM.

|G

1.7 3ﬂeKTpOMCII'Hl4THbIe noJjia u NoMexnu

(( )) TOK, I'IpOXOAﬂUJMl\;i Yyepe3 HApy>XHbleé UM BHYTPEeHHME NpoBOAd, ABNdAeTCA I'IpMHMHOl\;I BO3HUKHOBEHMA
3J'IeKTpOMGFHMTHbIXI'IOJ'Iel:i,CXOAHbIXCI'IOJ'IFIMMCBC]DOLIHOFOI'IDOBOAGMYCTGHOBKM.

o Mpu ANUTENBHOM AEUCTBMM, SNEKTPOMATrHUTHbBIE MO MOTYT Bbi3bIBATb HEFATUBHbIE AT 3AOPOBbS YENIOBEKA MOCNEeACTBUSA
(TOYHbIM XQPAKTEP 3TUX AEMCTBMM MOKA eLLe He YCTAHOBIEH).
* DNEeKTPOMATHUTHbIE MOMA MOTYT NPEnATCTBOBATL PA6OTe CYyXOBbIX ANMNApPATOB.

Mpu HANMYMK B OPraHM3Me 3MeKTPOHHOIO CTUMYNATOPA CepALd, MepeA BbIMOMHEHUEM CBAPOYHbIX onepaumi
HEeO6XOAUMMO NPOKOHCYNBTMPOBATLCSA Y BpAYd.

<
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1.7.1 Knaccudukauyma dMC B cootBeTcTBUMM Cc AMpeKTHMBOM: EN 60974-10/A1:2015.

Knacea O6opyaoBaHue knacca B otBevyaeT Tpe60OBAHMAM HA 3N1EKTPOMATHUTHYHO COBMECTUMOCTb B MPOMBILLSIEHHOM U
B >XMITOM 30HAX, BKIIOYAA >KMIble TMOMELLEHUs, TAE 3NeKTpoaHeprus obecnevymBaeTcs KOMMYHASbHOM
HM3KOBOJIbTHOM CUCTEMOM 3NEKTPOCHABXKEHMS.

O6opyaoBaHMe KNAccaAHE MOXETUCMONMb30BATHCSA BXKMUITbIX MOMELLEHUSAX, FAE SNEKTPO3HEeprsa obecneympaeTcs

Knacca | koMMyHaQnbHOM HMW3KOBOJSILTHOM CMCTEMOM 3MeKTPOoCHAbXeHus. B obecrnedyeHuM 31NeKTPOMArHMTHOM

A COBMECTMMOCTM 060PYAOBAHMS KNAcCcd A B MOAOHBHbIX MECTAX U3-3d KOHAYKTUBHbBIX, d TAKXKE PAAMALMOHHbBIX
NOMEX MOTYT BO3HUKHYTb MOTEHLMASbHbIE TPYAHOCTH.

Ans nonyyeHus poononHutenbHor nHdopmaumum cMm. Masy: TABJTMHKA C TEXHHUYECKMMU XAPAKTEPUCTUKAMU mnu xe
TEXHNYECKME XAPAKTEPUCTMKMN.

1.7.2 YCTAHOBKQ, UCMOJIb30OBAHME M MPOBEPKA OKPYXXAKLWel TeppUTOPHUH

AdHHOEe 060pyAOBAHME NPOU3BEAEHO B COOTBETCTBUM C TPE6OBAHMAMU cTAaHAAPTA EN 60974-10/A1:2015 1 uMmeeT knacc A.
AQHHbIM annapart npeaHasHa4yeH And NpodeccUMoHANbHOrO MCMOMb30OBAHMSA B YCIOBUAX MPOMbILWIEHHOro NMPOU3BOACTBA.
MpoussoauTENb HE HeECeT HMKAKOM OTBETCTBEHHOCTU 3d BO3MOXHble MOCEACTBMS MPU MCMOMb3OBAHMM AMNMNApPATA B
AOMALLHUX YCIOBMUSIX.
° MepcoHan, NpoBOASLLMIA YCTAHOBKY M 3KCMTYyATALMIO AQHHOTO 060PYAOBAHMS, AOSTXKEH 061aAQTb HEOBXOAMMOM
KBAnudHMKaLmen, BbINOMHATb YCTAHOBKY M 3KCMydTALMIO B COOTBETCTBMU C YKA3AHMAMMU MPOU3BOAUTENA M HECTH
,“.ﬁ-:] BCO OTBETCTBEHHOCTb 3d YCTAHOBKY M 3KCMAydATAUMIO OBOPYAOBAHMA. DNEKTPOMArHMTHblE MOMEXMH,
Npou3BoAMMbIE O6OPYAOBAHMEM, YCTPAHAOTCSA MNOMb30BATENEM 060PYAOBAHMSA NMPU TEXHUYECKOM NMOAAEPIKKE
npomsBoAUTENS.

(( )) B nio6oM cnyyae, aNeKTPOMATrHMUTHbIE MOMEXM AOSXKHbI 6biTb CHUXEHbBI AO TAKOrO YPOBHS, YTOObI HE MeLwdaTb
paboTe Apyroro o60pyAoOBaAHMS.

MepeaycTaHOBKOM 060PYAOBAHMS, PEKOMEHAYETCS MPOBECTH OLLEHKY OXXMATQEMOrO YPOBHS 311€KTPOMATrHUTHbBIX
NMOMEX U UX BPEAHOTO BIIMAHUSA HA OKPYXXeHHMe. B nepByto ouyepeab, AOTIXKEH YUMTLIBATLCA GAKTOP MPUUYMHEHMS
BPeAQd3A0POBbIO OKpYXKatouiero nepcoHana. Oco6eHHO 3TO BAXKHO AN NIIOAEM, KOTOPbIE MOSb3YIOTCSA CIYyXOBbIMM
annapaTtamMm M KApAMOCTUMYISATOPAMM.

1.7.3 NpeAOCTOPOXXHOCTH AN Kabenem

AN CHUXKEHUA AEUCTBUIM 3N1EKTPOMArHUTHOTO MO AO MUHMMASIbHOTO 3HAYEHMUS, COBMIOATMTE CEAYIOLLME UHCTPYKLMMU:

* TaMraAe 3TO BO3MOXHO, CKPYTUTE M 3AKPENUTE BMECTE MPOBOA 3d3EMIIEHMS U CMITOBOM Kaberb.

e He3akpy4ymBanTe NpoOBOAQ BOKPYr CBOEro Tend.

* HecToiMTe Mexay cunoBbiMKabenemM nunpoBoAOM 3da3emreHms (06a kabens A0MKHbI 6bITb PACMONOXEHbI C OAHOM CTOPOHbI).

» Kabenu ropenok AOMXKHbl UMETb MUHMMATbHYIO ANTMHY, PACMONAraTbCs HEAANEKO APYT OT APYTd M MO BO3MOXHOCTH - HA
YPOBHE 3eMIM.

* YCTAQHOBKA AOSIXKHA HOXOAMTLCSA HO HEKOTOPOM PACCTOSAAHUM OT 30HbI CBAPKM.

o Kabenu A0mXKHbl HOXOAMTLCSA HA 3HAYUTENBHOM PACCTOSHUM APYT OT APYTa.

1.7.4 3asemMneHue
3d3eMieHMe Bcex MeTannmMyeckmx afieMeHTOB CaMOro CBAPOYHOTIo OGOpyAOBGHMﬂ, a Tak>Xe MeTanJim4yeckKkmnx O6'beKTOB,

HAaxoAadAWwmnxca B Hel'lOCpeACTBeHHOﬁ 6nusocTtn ot Hero, AOJI>KHbI 6bITb COrNACOBAHDI MeXAY cobom. PasmelleHne pasbremMoB
3a3eMJ1eHUS AONXKHO 6bITb BbIMOSTHEHO B COOTBETCTBUM CTpe6OBQHMﬂMM Ael‘/lICTBYIOLLI,VIX MEeCTHbIXCTAHAJPTOB.

1.7.5 3asemMneHune ceBapuBaeMbix poetanen

3aseMrneHne CBAPUBAEMBIX AeTaner MoXeT 3OPEeKTUBHO COKPATUTb IMEKTPOMArHMTHbIE MOMEXM, reHepupyeMmble
annapatoM. OAHAKO OHO He BCEerad BO3MOXHO MO COOBPAXEHMAM 3MeKTPo6e30NACHOCTU MU B CUITY KOHCTPYKLIMOHHbIX
ocobeHHoCTelM cBApMBAEMbIX peTanei. HeobXoAMMO MOMHMTL, YTO 3A3eMIeHMe CBAPMBAEMbBIX AeTANel He AOSKHO
YBENUUYMBATD PUCK MOPAXKEHUSA CBAPLUIMKA 3SNEKTPUYECKMM TOKOM MMM KAKOro-nMbo MOBPEXAEHMA APYroro
3N1eKTPoO6OPYAOBAHMSA. 3A3EeMIIEHME AOMXKHO BbIMOMHATLCA B COOTBETCTBUM C TPEBGOBAHMAMU AEMCTBYIOLLMX MECTHbIX
CTAHAQPTOB.

1.7.6 OKpaHUpoBAHUE

YacTnyHoe aKpaHMpoOBAHMeE Kabenen 1 KOpNycoB APYroro afieKTpoo60pyAOBAHMS, HOXOAALWMXCS BOIIM3U OT CBAPOYHOIO
annapara Tak>ke MoXeT 3P DEKTUBHO COKPATUTL BIUSHUE SNEKTPOMArHMUTHbLIX MOMEX.
MNMonHoe 3KPAHMPOBAHME CBAPOYHOM YCTAHOBKM BbIMOHAETCSA TONbKO B 0COBbIX CryYasX.

1.8 Knaccnoumkaumsa sawmtel no IP
IP23S

e CucTeMa 3AlWMTbl MPOTUB MOMAAQHMSA B OMACHbIE YACTM ANMNAPATA MNANbLEB MM APYTMX MOCTOPOHHMX
NpeAMeTOB, AMAMETP KOTOPbIX 6osblue NMbo paseH 12.5 MMm.

e CUCTEMA 3ALWMUTHI OT KAMEb AOXKAS, NMAAQOLWMUX NOA YoM 60° OTHOCUTENBHO BEPTUKANBHOM JIMHUM.

e 3AWMTA OT MONAAQHMSA BOAbI BAMNMAPAT, KOFAQ MOABUXKHbBIE YHOCTU HOXOAATCS BHEPAHOYEM COCTOSAHUM.
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1.9 YTunusaumsa

He BbIGpacbiBamnTe anekTpoobopyAOBAHME B KOHTEMHED ANSt GbITOBOro Mycopal

B cootBetcTBMM Cc EBponerickor AupektuBor 2012/19/EU no oTXoadM 3feKTPUYECKOro M 3MeKTPOHHOro
0060pPYAOBAHUA M CEEUCTONHEHMEM CCOBNMIOAEHUEM HALMOHANBHOIO 3AKOHOAATENBCTBA 3/1EKTPOOOOPYAOBAHME,
oTpaboTaBLLee CBOM CPOK Cry>XObl, CrieaAyeT coOupaTh OTAENbHO M CAABATbL B LEHTP yTunmsaumu. Bnaaseney
060pPYAOBAHUS AOSIXKEH HABECTU CNPABKM B MECTHbIX OPraHAX BAIACTM MO YNOMIHOMOYEHHbIM LLeHTpaM cbopa.
Cneaysa AmpektuBe EBponerickoro Cotosa, Bbl npuHMMaeTe y4yacTMe B COXPAHEHUM OKPYXKAIOLWLEM CpeAbl U
YyenoBeYecKoro spopoBbs!

2. YCTAHOBKA

1

C60opKa M yCTAHOBKA ANMNAPATA AOSIXKHA MPOU3BOAMTLCS TONMbKO KBANMODULMPOBAHHBIM MEPCOHANOM, UMEOLMM
COOTBETCTBYIOLLYO ABTOPM3ALMIO MPOU3BOAMTESS.

nepeAYCTGHOBKOI\;i, y6eAMTer BTOM, 4TOANNAPAT OTKNTFOYEH OT CETU MMTAHUA.

&

2.1 MNoabeM, TPAHCNOPTUPOBKA 1 PA3rPY3Kad 060pyAOBAHMUS

* ANNapartuMeeT pyyKy Allsl ero nepeHocd.
* ANNApaTHe OCHALLEH CMeLManbHbIMU MPUCTOCOBNEHUSMU ATA €ro MoabeMd. [ToNb3yMTeCh BUITOYHbBIM MOTPY34YMKOM.
» BoBpeMs nepemelleHMs annapara, clieauTe 3d TeM, YTo6bl OH HE HAKIIOHAMCS.

BceraayunTbiBakTe peanbHbii BeC 060pyAOBAHUS (CM. TEXHUYECKME XAPAKTEPUCTUKM).
He aoonyckaiTe, 4To6bI rpy3 TPAHCNOPTUPOBANCS UITM OCTABASICS MOABELIEHHbBIM HOA TIOABMU UITU MPEAMETAMM.
He aoonyckaiTe naaAeHUa annaparta mm oTAENbHbIX eroyacTel, He 6pocaiiTe ero Npu TPAHCNOPTUPOBKE.

B

N
N
<
0

TaAHOBKA annapara

K

an pasmMeweHUM UICTOYHMKA NMTAHHMA, cobnoaante crieayouime npasmna:

¢

OpraHbl ynpaBneHms U pasbeMbl AOTIXKHbI 6bITb TENKO AOCTYTMHbI.

He pasMelaiite 060pyAOBAHME B TECHBIX MOMELLLEHUAX.

He pasMewarite annapat HA HAOKJTOHHbIX MOBEPXHOCTAX C YrTOM HakJloHa 6onee 10°.
PazMelwaiTe annapart B CyXoM, YUCTOM U XOPOLLO MPOBETPUBAEMOM NMOMELLLEHWH.
3awmwante o60pyAOBAHME OT AEMCTBMA MPSAMbIX CONTHEYHbIX TyYer U AOXKAS.

2.3 CoepMHEeHMe

5@ MepeHocKMble 61TOKM MUTAIOTCSA TONbKO OT HU3KOTO HAMPSAXKEHMS.

£

2.4 NoarotoBKka annaparak pabore

2.4.1 NMoarotoBKka annapara Ang py4yHoM Ayrosom ceapku MMA

[MoakntovyeHue, MOKA3AHHOE Ha PUCYHKe, MTPEAHA3HAYEHO ANA CBAPKM C 06DGTHOI‘;I MNONAPHOCTbIO.
Ans cBApkuc I'IpFIMOI‘;I NONAPHOCTbLIO, MOAKTIOYNTE 3AXKMMbI HGO60pOT.

4]

@ CoeaMHMTENDb 3AXKMMA ANeKTpoAepXarTens

@ MonoXXuTenbHbIM pA3beM NMUTAHMA (+)

s

y,

» MpUCoeAMHUTL pasbeM Kabens 3NeKTPOAOAEPXKATENA K MOMoXMTeNnbHoMy pasbeMy (+) WF. BcTaBbTe wTtencenb M
NOBOPAYUBAMTE €r0 MO YACOBOM CTPESIKE A0 TEX NMOP, MOKA BCE YACTM HE BYAYT HOAEXHO 3AKPENeHbl.
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@ CoeaAUHMTENb 3AXKMMA 3a3eMJ1eHMs

@ OTpmuaTenbHbIM pa3beM NUTAHMA (-)

. W,

» MoaknounTe KneMmy 3dasemMneHma K oTpumuaTesibHOMY (-) pasbveMy MCTOYHMKA MUTAHUA. BctaBbTe wTencens u
I'IOBOpG‘-IIABGljiTeeFOI'IO‘-IGCOBOI\;iCTpeJ'IKeAOTeXI'IOp,I'IOKGBC6'~ICICTI4He6YAyTHQAe)KHO3GerI'IJ'IeHbI.

2.4.2 CoeaMHeHMe aAnsanonyasToMmatmyeckom ceapku MIG/MAG

s N

@ Cunosorokabens
@ MonoXXuTenbHbIM pA3beM NMUTAHMUSA (+)

POWER
SOURCE

@ CurHanbHbIM Kabenb
@ Bxoa cvrHanbHoro kabens
@ lazoBas Tpy6ka

@ Wryuep-natpybok ansarasa

@ Wtyuep nopaumrasa

MprcoearHEHME OXNAXKAAIOLWLE M XKMAKOCTH

» MNoakntoumTe NMPOBOA MMTAHMA K COOTBETCTBYHOLWEMY pPA3bEMY. BcTtaBbTe wrencens u I'IOBOpG‘-IMBGI;ITe ero no 4acoBoM
CTperike Ao Texnop, nokasce4actTmHe 6YAyT HAAEXHO 3aKpenneHbl.

» MoAKMOUYUTE CUTHANBHBLIM Kabenb K COOTBETCTBYOLWEMY pA3bEMY. BctaBbTe pd3beM M 3ATAHUTE KOJbLLEBYIO FGIZKY no
4acoBOM cTpernke.

» MOAKMOYUTE TA30BbIM WNAHT K PEAYKLMOHHOMY KSanaHy 6annoHd unu K GUTHUHTY NOAdYM ra3d. YCTAHOBUTE YPOBEHb
pacxoaaraszaoT 10 Ao 30 n/MuH.

» MoAKIOUYMTE WNAHT MOAQYM OXITAXKAQKOLLE N KMAKOCTU (CUHMIM) K COOTBETCTBYOLWEMY GUTUHTY (CUHMM LLBET — CUMBOI @’

» MOAKITIOUMTE WITAHT OTBOAQ KMAKOCTH (KPACHbIN) K COOTBETCTBYIOWEMY GUTHHTY (KPACHBIM LIBET-CUMBOST Tage)-

s N

O6paTtuTech K pasaeny «KoMnnekT akceccyapsbi».
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@ GUTHMHT ropenkm

@ Pasbvem

y,

» MOAKMOYMUTE LUNAHT OTBOAQ SKMAKOCTH OT rOpesku (KpACHbIM) K COOTBETCTBYOWEMY GUTUHTY (KPACHbLIM LLBET-CMMBOJ '@).
» TTOAKMIOYMTE LUNAHT MOAQUM XKMAKOCTU K ropenike (CUHMM) K COOTBETCTBYOWEMY PUTUHTY (CUHUM LLBET-CMMBON @’).
» Moakntounte MIG/MAG-ropernky K pasbeMy. Y6eauTech, YTo PUKCUPYIOLWAs raiKd NOTHO 3aKpy4YeHd.

N

@ CoeaAMHUTENDb 3a)KMMA 3a3eMNEHUS

@ OTpuuaTenbHbIi pazbeM NMTaHms (-)

» MoaknouUTE KIeMMy 3d3eMSIeHUs K OTpuLaTenbHOMY (-) pasbeMy MCTOYHWMKA MUTAHMSA. BcTaBbTe wTencenb u
NOBOPAYMUBAMTE €O MO YACOBOM CTPESIKE AO TEX MOP, MOKA BCE YACTH HE BYAYT HOAEXHO 3AKPEneHbl.

OTtcek aABurarens

-

@ KonbueByto ramky
@ BuHT cuenneHus

@ Mpu>KMMHOE YCTPOMCTBO NPOBOJSIOKONOAQA

» OTKpOMTe NpaByto 60KOBYIO NAHENb ANNApPATA.

14 y6eAMTer, YTO KOHABKWM POJIMKOB COOTBETCTBYHOT AMAMETPY MPOBOJTOKM, KOTOPYHO Bbl XOTHUTE MCMNOJ1b3OBATH.

» OTKpPYTUTE KOMbLEBYIO FAMKY M YCTAHOBMTE KATYLLKY.

» YcTaHoBMTE WTUDT KpenneHmsa KaTyLWKM, KATYLKY, YCTAHOBMTE O6PATHO KOJbLEBYIO FAMKY M 3AKPENUTE KATYLKY BUHTOM.

» OTKpOMTE NPUKMMHOE YCTPOMCTBO NPOBOSIOKOMOAQIOLLErO MEXAHM3MA M MPOMYCTUTE MPOBOSOKY Yepes3 HaMpPABAOLWYO
BTYJIKY, Yepe3 POJIMKM - B pA3bEM ropenku. 3aKpoiTe MPUKMMHOE YCTPOMCTBO, MPOBEPUB, YTO MPOBONOKA MPOXOAUT TOYHO

Mo KAHABKe posnn1kKa.

» AnsocylecTBreHMs 3arpy3KM NPOBOJTOKK B ropesKy, Ha>XXMUTE KHOMKY MOAQYM MPOBOJTOKM.
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5. ONMMCAHMNE CUCTEMBDI

| béhler weding

3.1 3aaHA9 naHenb

-

O 0,

) @\ o

3

% o O o

@ lasoBbIM WTYUEP

@ Bxoa, CUTrHANbHOro Kabens (CAN-BUS)
(Ka6enbHbIM ny4ok)

@ Bxoa cu1nosoro ka6ens (KabenbHbiM Ny4YoK)

@ Mono>XmuTenbHbIM pA3beM NMUTAHMUSA (+)

Mpouecc MMA: MoakntovyeHue 3neKTpoaHas
ropernka

@ BxoA/BbIX0OA OXJTAXAQIOLWEMN XKMAKOCTH

3.2 MNaHenb pasbemMoB

-

@ GUTHMHT ropenkm

Mo3BonseT npucoeaunHsaTb ropenky MIG/MAG.

@ BHewHue yctporictea (Push/Pull)
@ MpucoeanHeHUE OXNAXKATIOLLEN SKMAKOCTH
@ Bxoa curHanbHoro kabens

@ BHewHue yctporictea (RC)
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3.3 NepeaHsasa naHenb ynpasneHusa WFNX 3000 Classic

? 2

©

g

o
bohler

@ VRD (Voltage Reduction Device)

YCTPOMUCTBO MOHUMKEHUSA HAMPAXKEHMS
YnpasnseT Hanps>KeHMeM XoroCTOro XoAd.

@ W@

® &
(» @

CeeToaMOA O6GLLErO ABAPUMHOIO CUIrHANA

MokasbiBAET, YTO MPOM3OLLO BKOYEHWE YCTPOMCTB 3ALLMUThI, TAKMX, HANPMMEP, KAK yCTPOMCTBA 3ALWMThI OT
neperpesa.

CBeToAMOA AKTUBHOM MOLLLHOCTH

YKasbiBAeT HA Hanu4yme HANpa>XeHnsd HA BbIXOAHbIX pd3beMaxannaparda.

OcHoBHOM NepeknYaTelb HACTPOMKH

Mo3BonAeT NPOU3BOAMTL HEMPEPbLIBHYO HAOCTPOMKY TOKA CBAPKM.

MepekntoyaTtens Nno3sonseT o6ecnevymBaTb AOCTYN K NAPAMETPAM HACTPOMKM set-up; BbI6OP U HACTPOMKY
napaMeTpoB CBAPKM.

<y

€2

CKOpOCTb MOAQYM MPOBOJIOKM

[TossonseTt perynmnpoBATb CKOPOCTb MOAAYM MPOOBOJSTIOKM.

CBApPOYHbBIM TOK

3aropaetcs, Korad oTo6paXKaeTcs 3HAYEHWE CBAPOYHOrO TOKA M BO3MOXHO €ro
perynMpoBaHue.

TonwmHa 3arotToBkM

Mo3Bonser yCTAHABMMBATH
nocneaytoLlyto
Mo3BONSETYCTAHABAMBATL MOCNEAYIOLLYIO HOCTPOMKY CUCTEMbI B 3ABUCUMOCTM OT TOSLLMHBI
CBAPUMBAEMOM MOBEPXHOCTU.

3HA4YeHMe  TOJLMHDI CBOpMBOeMOM MOBEPXHOCTMN U

@ ,'83 7-MUCEerMeHTHbIM AMcnnen

Ha ancnneit BIBOASITCS OCHOBHbIE napamMeTpbl CBAPKKM BO BpeM4 HA4YAna CBAPKK A HOCTpOIZKM; 3Ha4YeHuaqa
TOKAUM HANPAXEHMA BO BpeMAa CBAPOYHOro npoLueccda, d Tk >Xe KOAbl TPeBOrum.

m
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@ @ OCHOBHOM NepekoYaTeNb HACTPOMKHM

OcywecTBnaeT HACTPOMKY HAMPSAXEHMA CBAPOYHOM AYTH.
Mo3BonaeTynpasnaTb AIMHOM AYTM B IpOLECCEe CBAPKM.
Bbicokoe Hanpsi>XeHue = ANIMHHAS Ayrd

Huskoe Hanpsi>keHMne = KOPOTKAs Ayrd

PyuyHoM pexkum MIG/MAG

MUHUMAnNbHOE 3HaYeHMe GYyHKLMS MakcrMManbHoe 3Ha4YeHue

5V

55.5V

CuHepreTtuveckum pexxum MIG/MAG

MuHUManbHoe 3Ha4YeHue | MakcMmanbHoe 3Ha4YeHue 3HA4YeHMe No YMOMUYAHUIO
byHKLMSA
-5.0 +5.0 syn

@ @ CBapouHbIM Npouecc

[Mo3BonsaeT BbI6GPATL TUM CBAPOYHOro NpoLecca.

$ b
QP

MMA (anekTpoaOM)
CuHepreTmnyeckum pexxum MIG/MAG

Py4yHoM pexxum MIG/MAG

@ Pe>xrMbl cBApkm

av

@®

ABYXTAKTHbBIN PEXMM

|_|pl/l ABYXTAKTHOM peXmnmMe, MpUHAXATUUN KHOMKMN TOPENKM HAYMHAETCA MOAAYA 3ALWLMTHOTO
rasd, Ha pa3beMbl MOACETCA HAMPAXKEHNE UTIDOMNCXOANT MOACHA MPOBOJSTIOKM;

Koraa kHonka oTnyweHda, npomcxoamT 3dBeplleHre MnoAadYM rasd, HAnpAaXeHuma
NMpPOBOJTOKH.

YeTblpeXTAKTHbIM PpeXMUM

Mpu YEeTBIPEXTAKTHOM pexmMme, Npu NepBOM HAXATUM HA KHOMKY ropenikm HadmHaeTcs
noAQYa rasa B pexume PyYHOM YCTAHOBKM BPEMEHM MpeABApUTENbHOrO 06AyBaA; NpuM
OTMNYCKAHWM KHOMKM HA PA3bEMbI MOAQETCA HANPSAXKEHME U HAYMHAETCA MOAQHA MPOBOMOKM.
Mocneaytollee HaXaTUe KHOMKKU MPUBOAMT K OCTAHOBKM MOAQYM MPOBOMOKM M HAYMHAETCS
3AKIOUYMTENbHBIM NPOLIECC, MPU 3TOM 3HAYEeHMe TOKA CHMKaeTcs A0 0. Mpr 3akoUYUTENBHOM
OTMYCKAHMM KHOMKM NPEKPALLAeTCs MoAQYa rasa.

Craterfiller

B 3TOM pexunme CBAPLWMK MOXET YNpaBfaTh TPEMS YPOBHAMM MOLHOCTM, BbIGOD M
YNPABeHMe KOTOPbIMU MPOUCXOAMUT MPU MOMOLLM KHOMKM TOPEKM.

HDM nepBOM HAXATMM HA KHOMKY HAYMHAETCA NMoAAYa rasd, nopadeTcd HanpsgaXeHme m
HAQYMHAETCS MOAQYA NPOBOSTOKM HA CKOPOCTM, YCTAHOBMEHHOM MPKX MOMOLLM NApAMETPd
“set up”, KOTOpbLIM HasbiBaeTcs “ HadanbHoe npupactaHme” (initial increment) m Ha
COOTBETCTBYIOLMX CUHEPTETUYECKMX 3HAUYEHMAX CBAPOYHbBIX MTAPAMETPOB.

Mpu  OTAYCKAHWMM  KHOMKM, CKOPOCTb MOAQYM MPOBOSIOKM, M COOTBETCTBYIOLIME
CUHepretTuyeckme napamMeTpbl ABTOMATUYECKM MEHSIOTCS HA OCHOBHbIE 3HAYEeHUs,
3aHECEeHHbIE C MAHENU YNPABEHMS.

Mocneaylolwee HAXATUE KHOMKM FOpenkM BO3BPALLAT 3HAYEHMS CKOPOCTMU MOAQUM
NPOBOSIOKM M COOTBETCTBYIOLMX CUHEPTreTUYEeCKMX MNApAMETPOB K MPEeABAPUTENBHO
YCTAHOBEHHbLIM 3HAYEHUAM PEXMMA 3ABAPKM KpATEPd, TO €CTh 3AHECEHHbIM Yepes set up.
OTNyCcKAHME KHOMKM OCTAHABIMBAET MOAQYY MPOBOMOKM M MUTAHME MOAQETCH AN
ocyllecTBrernuns dyHKkUmm burn back (pactaxka ayrn) 1 ANg 3aKOUYUTENBHOTO 06AYBA
ra3oOM.
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@. MHAYKTMBHOCTb

Mo3BOMNAET OCYLWECTBAATL 3/1EKTPOHHYIO PETYIMPOBKY MOCNEAOBATENBHON MHAYKTUBHOCTM CBAPOYHOM
uenm.

Mo3BonsgeT NonydaTts 6OMbLIYIO MM MEHBLLYIO CKOPOCTb AYTU AN KOMNEHCUPOBAHMS NepEMELLEHUNA,
BbIMOSHAEMbIX CBAPLLMKOM U MPU ECTECTBEHHOM HEYPABHOBELLIEHHOCTM CBAPOUYHOTO NpoLeccd.
HM3Kaa MHAYKTMBHOCTbL = AKTUBHASA AYrd (6onblue 6pbI3r).

BblCOKAA MHAYKTUBHOCTL = MEHEE AKTUBHAA AYrd (MeHbLUe 6pbI3T).

MuHMManbHoe 3HaYyeHMe | MakcMmarnbHoe 3Ha4YeHue 3HaYyeHMe No YMOMYAHUIO
PYHKLMS
-30 +30 syn

@ @ Knasuwa nporpamm

Mo3BonsgeT BbIGMPATbL MPEAYCTAHOBMEHHYIO CBAPOYHYK MPOrpaMMy (CHMHepreTuky) nyTeM 3dAdHMS
HeCKONbKMX MApAMEeTPOB:

- Bua npoBonoku
-Tunrasa
- AMamMeTp NpoBONOKM

@ @ KnasuwasaasaHmsa

[Mo3BonseT ocylWecTBNATb XPAHEHME UMK yrpaBreHue 64 NporpaMMAMmM CBAPKM, KOTOPblE MOTYT ObiTb
NepCOHANM3MPOBAHbI CBAPLLMKOM.

CoxpaHeHue NnporpamMmsl

BoMAMTE B MEHIO «COXPAHEHMS MPOrPAMM» HAXKAB KHOMKY MUHMMYM T CEKYHAY.
Bbi6epuTe nporpamMmy (MM o4YUCTUTE NAMSITL) MOBEPHYB KOAEP.
MoATBEPAMUTH ONEPALMIO KITABULLEN SHKOAEP.

BoccTtaHoBneHne nporpamMmMbl

Bbi30B 1-M NpOrpaMMbl AOCTYNHO HAXKATUEM KHOMKM.
BbibepuTe TpebyeMyto NporpamMMy HaXKAB KHOTKY.
Bbi6epuTe Hy>KHYHO MPOrPAMMbI TOBEPHYB KOAEP.

BbI3bIBAIOTCS  TOMBKO  SIYEMKMU namaTH, 3AHATbIE I'IpOFpClMMOl\;i, nycTble NponyckakTCA
dBTOMATHHECKMN.

@ nOACI‘-IGI'IPOBOJ'IOKM

Mo3BONAET MPOU3BOAMUTL PYUHYIO MOAQUY MPOBOMOKM 6€3 MOACQUM Fra3a U MPOABUNKEHMUS MPOBOOKM.
Mo3BonsgeT NPOU3BOAMTL 3ANPABKY MPOBOSOKM B COMMO rOPENKM BO BPEMS MOATOTOBKM K CBAPOYHOMY
npoueccy.

@ @ KHonka npoBepku BbIXOAQ rasa

MosBonsgeT NPOM3BOAMTL OYUCTKY FA30BOrO TPAKTA OT 3ArpasHEHWM M obecneymBaeT HACTPOMKY
NPeABAPUTENBHOIO AQBMEHMS FA3A M PETrYIMPOBKY PACXOAQ rasd, 6e3 noakfodYeHmus annaparta K
MUTAHUIO CETH.
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3.4 [lepeaHass NaHenb ynpaBneHm1s
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CBETOAMOA MUTAHMSA

nOKG3bIBC|eT, 4TO ANNAPAT NOAKJTFOYEH KCETU MMTAHUA U BKITIOYEH.

CeBeToAMOA O6LLLErO ABAPHMIMHOIO CMrHana

nOKG3bIBGeT, 4YTO Npomu3oLNo BKIItOYEeHHNE YCTpOﬁCTB 3dWnTbl, TAKKMX, HAQNnpu1Mmep, KGKychOﬁCTBCI 3dWnThbl OT
neperpesa.

CBeToAMOA AKTUBHOM MOLLLHOCTH

YKasbiBAeT HAO HaAnu4yue Hanpa>XeHnda HA BbIXOAHbIX pa3dbeMaxannaparda.

7-MUCEerMeHTHbIM AMCIIIEN

HCI chnneﬁ BbIBOAATCSA OCHOBHbIE NApAMeTpPbl CBAPKKU BO BpeMsa HAYANA CBAPKU U HOCTpOl\/‘IKM; 3HAQ4YeHunsa
TOKA U HANPAXeHNA BO BpeMA CBAPOYHOro npoueccd, dTak>Xe KOAbl TPeBOTIM.
XKunakokpuctannmueckmi amcnnen

Ha ancnneit BLIBOASTCS OCHOBHble napamMeTpbl CBAPKKX BO BpeMA HAYANA CBAPKK U HGCTpOljiKVI; 3HA4YeHnAa
TOKA UM HANPSAXEeHUA BO BpeEMA CBAPOYHOronpouecca, adTak>e Koabl TPEBOIA.
Bce BbinonHseMbie onepauyu1u 0TO6pG)KCﬂOTCﬂ Ha AMCNNnee B peXXnMe pedsibHOro ppeMeHuM.

OcHoBHOM NepektoYaTesib HaCTPOMKH
MepekntoyaTtens no3sonseT obecnevynBaTb AOCTYMN K NAPAMETPAM HACTPOMKHM set-up; BbIGOP M HACTPOMKY
napameTpoB CBAPKM.

(DYHKLI,MOHQHbeIe KiaBun

Mo3BonseTBbI6PATL PA3NMYHbIE GYHKLMMU CUCTEMBI:
- CBApoU4HbIM Npouecc

- Pexxmmbl cBapkm

-YactoTacBapoyHoro toka

-Tpaduuecknit pexkum
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NCNOMb30BAHE ObOPYJOBAHNA

@ Knaeuwanporpamm

MosBonsaeT BbLIGUPATL MNPEAYCTAHOBMIEHHYIO CBAPOYHYHO MPOrpaMMy MyTeM 3dAQHWUS HECKOSbKMUX
napamMeTpose:

- Bua npoBonoku
-Tunrasa
- AMaMeTp NpoBOJIOKMU

@ KnaeuwasaaaHus

[Mo3BonsaeT ocyLwecTBNATL XPAHEHME UK ynpaBneHue 240 NporpaMMamm CBAPKM, KOTOpble MOTYT 6biTb
NepCcoOHANU3MPOBAHbI CBAPLLMKOM.

4. UCMNOJ1Ib3OBAHME OBOPYAOBAHMA

4.1 OkpaH Havyana paboTsl

I'Ipm BKIIKOHeHMM annapaTta, npomM3BOAUTCA PAA NPOBEPOKC LEeNbIo obecrneyeHus KOppeKTHOoronposeaeHus pG6OTbI CUCTEMDI
n BceXyCTpOl\;iCTB, MOAKJTIOUEHHbIX KHEM. Ha3ToM aTane Tak ke BbINonHseTcs onepaunManpoBepKM BbIXOAATA3A ANANPOBEPKHU
npaBMIibHOCTM NOAKITIOYEHMA KCUCTEME MoAAYMN Ta3a.

4.2 OKpaH NpoBepKu

Koraa 6okoBasi naHesnb (0TCeK KaTyLWKM) OTKPbITA, CBAPOYHbIE ONepaLmMm 3anpeLlLeHbl.
Ha XK aucnnee nosensieTcs 3KpaH NpoBepKM.

@—»| 6374 Si1 1.0mm Ar 18%C0. (@) Moaauanpoeonors

@ [asTecT

@ CKOpOCTb NMOAQYM MPOBOJTOKH

@

Q
@ OTKpbiTa 60KOBASA NAHESNb

®—

7

® ®

Moaa4ya npoBonokm

MNossonsaeTr MPOMN3BOANTL PYHYHYIO MOAQAYY MPOBOJIOKM 6es3 noAQYMTA3A M MPOABUMIKEHMA MPOBOJIOKH.

MNos3songaeTr NMPOU3BOAMTbL 3ANMPABKY MPOBOJIOKM B COMJIOTOPENIKM BO BPEMANMOATOTOBKM KCBAPOYHOMY nMpoueccy.
lfasrecr

NossongaeTr MPOMN3BOANTL OYMUCTKY FrA30BOINO TPAKTA OT 3GFpF|3HeHl4l7| nobecneymsaer HGCTpOljiKy
npeABApUTENIBHOIO AABJIEHMA TA3A U PEerynMpoBKY pacxoad rasa, 6e3 noaKno4YeHNa aAnNnNaApaTa KNMTAHUIO CETH.
CKOpOCTb MOAQYU MPOBOJSIOKM

[Mo3BongeT perynupoBaTb CKOPOCTb MOAQYM MPOBOSIOKM (BO BpEMSA CTAAMM 3ATPY3KM).

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no

3HAYeHMUe|3HayeHue YMOMYaHUIO
dYyHKLMSA
0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min

OTkpbiTa 60KOBAsA NAHENb

OrnasneHue
BAOHHOM pasaene BbIBOAATCA HOM6OI‘Iee BA>XHA4d MHd)OpMGLI,MFI OTHOCUTETIbHO Bbl6pGHHOFO npoueccacsapku.

4.3 TNnaBHbIM 3KPAH

[Mo3BonsieT NpoOU3BOAUTB YNPABIIEHME CUCTEMOM U CBAPOYHbBIM NPOLLECCOM M OTO6PAXKAET OCHOBHbIE HACTPOMKM.
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4.4 NnaBHasa cTpaHMua cnoco6a MMA

m p— -‘—' l-l @ M3MepﬂeMb|eBenM“|MHbl
g X A ooV

I
U @ MapamMeTpbl cBApPKHM

_[\ J""I— @ DyHKLMM
(:)__, »

1. oA |
= S

T

®

M3Mep9|eMble BeJIMYUHDI
Bo BpeMsi cBapku pakTUHeCcKMe BeNMUMHBI TOKA M HanpsixkeHus oTobpaxatotcs Ha XKK amcnnee.

In @ CBApPOYHbBIM TOK

X . UV

®©  ®

@ CBapoyHoe Hanpsi>keHue

MapamMeTpbl cBApKH
» Boi6epuTe HEO6XOAMMbIM MAPAMETP HAXKATUEM KHOMKM KOAEPA.

~

@_ -r' @ MapameTpbl cBAPKMU
Ll

@ MKkoHka napamMeTpa

@ 3Ha4yeHMe napameTpa
H ' | @ EAMHMLbI M3MepeHMs napamMeTpa
1 ' A @ VRD (Voltage Reduction Device)

yCTpOl‘/IICTBO MOHMXEeHMA HANpA>XXeH1A
é) é) é) VnqunﬂeT Hanpsa>eHneM XonoCToro XxoAad.

DyHKUMM

Mo3BonseT oCyLeCcTBSATb YCTAHOBKY OCHOBHbIX GYHKLMM MpoLecca 1 pexxmma CBApKM.
@ CBapoYHbIM NpoLecc

@ CuHepreTHM4ecKkmni pexxmm npm py4HoM Ayrosom ceapke MMA

CBaApou4HbIM Npouecc
= B - @)

MMA TIGDC MmnynbcHas

nonyasToMATHMyeckas
capka Pulsed MIG/MAG
CquO"lell‘:i npouecc
. = B = B = 6

MMA TIGDC [MonyaBToMaTHyeckas MMnynbcHas
cBapkactaHaapT MIG/ noslyaBToMaTM4yecKkas
MAG cBapka Pulsed MIG/MAG
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CuHepreTHM4eckmi pe>xkuM Npm py4yHoM Ayropoi ceapke MMA
Mo3BonsieT 3dAdTb ONTUMANbHYO AMHAMMUKY AYTH, BbI6MpGﬂ MCI'IOJ'IbByeMbIﬁ 3N1EKTPOA.

Bbl60p ﬂpOBVIﬂbHOﬁ AVMHAMUKM AYTU NO3BONIAET UCNONb30BATL MOTEHUMANT MCTOYHUKA MMTAHUA HaunboneenonHo

CTOYKM 3PpEHNA AOCTHUIKEHUSA HauBbICLIEMN NMPOU3BOAMTENIBHOCTM CBAPOYHOIo npouecca.

Standard LenntonosHoe CtanbHoM ANOMUHUEBDBIN
(ocHoBHOE nokpbITHE

nokpsiTne/

pyTunoBsoe

NoKpbITHE)

OTtnuyHas cea po4YHasn CNOCoBHOCTL 3N1eKTpoAd HeE rapaHTUpyeTC.

YyryHHbIA

COCKOﬂbe cBapo4Hasa CNOCOBHOCTL3ABUCUT OT KAYECTBA U YCJ'IOBMI;I XPAHEeHMA PACXOAHBIX MATEPUATIOB,

yCrnoBUIM CBAPKM, 06NIACTEN MPUMEHEHMS U T.M.

4.5 MnaBHas ctpaHmuacnocobaTIG

— = M3MepﬂeMb|eBeﬂMqMHbl
D— Ve m N @
X A U

|
-o'.‘V @ MapameTpbl cBApPKM

/—O—\ @ DyHKLMM
&2 2

=11 i00a_
=l [ ]

T

T

M3Meps|eMb|e BeJIMYHUHDbI
Bo Bpems cBapku dakTUHeCKMe BENMUUYMHBI TOKA M HANpsiXXeHus oTobpaxkatotcs Ha KK amncnnee.

@ CBApPOYHBIM TOK
V @ CBApoYHOE Hanpsi>XeHne

MapameTpbl cBApkm

@ MapameTpbl cBAPKMU

i

L {88
b b

A

NoBEPHYB KOAEP.

@ MKkoHka napameTpa

- @ 3HaYeHMe NnapamMeTpa

é) @ EAMHULBI U3MEpeHMs napameTpa
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3HA4YeHMa napamMeTpa

@— — ’ b\ » BboibepuTte HEOBXOAMMBIM MAPAMETP HAXKATHMEM KHOMKM KoAEpPAa.
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Mo3BonseT OCyLWeCTBAATb YCTAHOBKY OCHOBHbIX PYHKLMM MpOoLEeccd 1 peskmMMa CBAPKM.

DeDrive

@ CBApOYHbIM NpoLecc
@ Pe>xmmMbl cBapkm

RU

Eé @.ﬁ I\ F (3) YacroraceapoutoroToka
> 0 o

CBapouyHbI Npouecc

&8 - @ - B

TIGDC MMnynbcHas MMA
nonyasToMaTuyeckas
ceapka Pulsed MIG/MAG

CBapo4HbIM Npouecc

8 - @@ -~ 68 -

TIGDC MonyaBToMaTuyeckas MMnynbcHas MMA
cBapka ctaHaapT MIG/ rnonyaBToMATHYecKas
MAG capka Pulsed MIG/MAG

Pe>xumbl cBapkm

aﬁ Mo3BonseT BbIGMPATL PEXUM CBAPKM

ABYXTAKTHbIM peXXum

Mpu1 ABYXTAKTHOM CBAPKE MPU HAXKATUM KHOTMKMU FOpPeNKM HQYMHAETCSA MOAQYA 3ALLMTHOrO ra3a m Ayra
3axkuraeTcs.

Mpy OTNYCKAHUM KHOMKM, CBAPOUHbIM TOK CHMXKAeTca A0 0 3a BpeMs cnaaa;

AYrdracHeT, Mrd3 NoAQeTCs B TeYeHMe BpEMEHM 3AKTIOUYMTENbHOrO 06AYBA rA30M.

YeTbIpeXTAKTHbLIN peXmuMm

Mpu YeTbipeXTAKTHOM CBAPKE NPH NEPBUYHOM HAXATHMMU KHOMKM FTOPESTKM HOYMHAETCA MOACYA rasd AN
npeABapuUTENbHOrO 06AYBA rA30M, MPM OMNYCKAHMU KHOMKM MOAQETCA HAMpsa>KeHWe, 3aropaeTcs Ayra 1
BO3MOXHO OCYLLEeCTB/IEHME CBAPOYHOro npoLeccda.

Bilevel

Mpu aByxypoBHeBoM peskuMe (BILEVEL) cBApLUMK MOXKET BAPMUTb HA ABYX PA3HbIX 3HAYEHUAX
CBAPOYHOIrO TOKA, MPEeABAPUTENBHO BbIGPAHHbIX MPKU MOMOLWM. [Tpy NEePBOM HAXXATUM HA KHOMKY
ropenku, HaYMHaAeTCs NpeABApPUTENbHbIM 06AYB FrA30M, 3AropaeTcs AYrd M CBApPKA OCYLLEeCTBASEeTCS HA
Ha4anbHoM Toke. lMpu NepBoOM OTNYCKAHUM KHOMKMU FOpesku, 3Ha4YeHMe TOKA ONyckaeTcs A0 NepBoro
3HayeHusa “I1”. Ecnu cBapLymK HaXKMeT M Cpasy Xe OTNYCTUT KHOMKY ropeniku, TOK CBAPKKW YCTAHOBMTCS
HQ BTOPOM 3HAYeHuun “12"”. HaxxaTtue u 6bIcTpoe OTNyCKAHME KHOMKM BEPHET TOK K MEPBOMY 3HAYEHMIO
“I1" utak panee. ECNMHAXaTb U yAep>XXMBATL KHOMKY FOPESikKM, TOK CHU3UTCSH AO KOHEYHOTO 3HAYEHMUS.
Mpr OoTAYCKAHUM KHOMKM AYTrd MOrdcHEeT, HO ras eLe 6yAeT MOAQBATLCS B TEYEHME BPEMEHM
3AKIIOYUTENBHOTO 06AYBA rA30M.

YacroTa CBApPOYHOIro ToKa

MOCTOSAHHbBIN TOK MMMynbCHbIM TOK EbICprIeMMI'IYJ'IbeI EasyArc
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4.6 TnasHas cTpaHuua cnocoba MIG/MAG

BasoBas ctpaHmua

C G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0,
I {HA # ddmm be SHmm vV 85V

| co]
e 12§40
= | b | Bl Z55]
B

Fpadurueckas ctpaHmua

G3/4 Si1 1.0mm &r 18%C0.
@ I 18a %+ 22mm k 34mm v 85y

@ z | l

FTR .......l""

Arc;JIa * 5 B min
= | b T@w =5

®

OrnaeneHne MIG/MAG

B AaHHOM pasaene BbIBOAATCA Hanbonee BaxxHas MHd)OpMGLI,MFl OTHOCHUTENIbHO Bbl6pGHHOFO npoueccacsapku.

I G3/4Si1 1.0mm Ar 18%C0, | Bbi6paHHasA cuHepreTuyeckas KpmMeas

® ® o

(8A %= 22mm bk 3Mmm v 95V

éééé@

@ OrnaeneHue MIG/MAG
@ MapamMeTpbl CBAPKH

@ DyHKUMM

@ OrnaeneHue MIG/MAG
@ MapamMeTpbl CBAPKHM

@ DyHKUMM

@ Tun npucaao4Horo matepmana
@ AramMeTp NpoBOoOKH

Tunrasa
ndelMeprl CBApPKH

@ CBAPOYHBIM TOK
@ TonwKMHA 3aroToBKM

@ YrnosoM Banmk

@ CBApoOYHOE HanpsXeHUe

Mapametpsbl cBapku (Baszosas ctpaHuua)
» BbibepuTe HEO6XOAMMbBIM MAPAMETP HAXATUEM KHOMKM KOAEPd.

o| & S0&
7 8Yn
5 & &

@ MapameTpbl cBApPKHM
@ MkoHka napamMeTpa
@ 3HaYyeHMe NnapamMeTpa

@ EAMHULBI M3BMEpeHMs napameTpa
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MapamMetpsbi cBapku (lpaduueckas ctpaHmua)
> Bb|6ep|4Te HeO6XOAMMbIH napamMeTp Ha>katmeM KHOMKKM Koaepda.

) @ MapameTpsbl cBApKH
®_' 2 J 3 @ MkoHka napameTtpa

L ,..',...I"" @ 3Ha4YeHMe napameTpa

S B m | @ EAMHULBI M3MepeHMs NnapameTpa
At Min|
DyHKUMM

Mo3BonsieT OCyLeCTBSATL YCTAHOBKY OCHOBHbIX GYHKLMM MpoLecca 1 pexxmma CBApKH.

810088 @ CBapoYHbIM NpoLecc

ArcDrive @ Pe>xxumbl cBapkm

@ [MonyaBTOoMaTHMyeckas cBApPKA Npu ABOMHOM MMMYfbCe

@ CtpaHuua

CBapouHbI npouecc

i - (3 - BB

MmnynbcHas MMA TIGDC
nonyasToMdTHMyeckas
ceapka Pulsed MIG/MAG

CBapou4HbIM Npouecc

E@ o> o> @ - | ==

MonyasTomaTnyeckas cBAPKA CTAHAGPT MmMNynbCHAs NONYyaBTOMATHYECKAR CBAPKA
Vv nomemoan MMA TIGDC

Pe>k1mbl cBapkm
aﬁ [Mo3BonseTBbIGMPATL PEXXUM CBAPKM

ABYXTAKTHbIM peXum

[MpU ABYXTAKTHOM peXknuMe, MNpr HA>KATHUMU KHOTMKU FOpenkuM HQYMHAETCs NoAAQYd 3AWMTHOMO rasa, Ha
pPa3beMbI MOATETCS HAMPSAXXEHUE U TPOUCXOAUT MOAQUA MPOBONOKM;
Koraa KHomnmka oTnyL,eHd, MpOUCXOAUT 3ABEPLUEHME MOAQYUM IFA3d, HAMNPSXKEHUS U MPOBOSOKMU.

. YeTbipexXTAKTHbIN peXUM

89 Mpu YeTbIPEXTAKTHOM peXMMe, MPU NEPBOM HAXXATUM HA KHOMKY rOpesikM HaYMHAeTCA MoAdYa rasa B
pexknuMe py4yHoM yCTAHOBKM BPEMEHM MPEABAPUTENBHOIO 06AYBd; MPU OTMYCKAHMU KHOMKM HA PA3bEMbI
NnoAdeTCA HaNpPsaXKeHue M HaYMHAETCA MoAQYd NPOBONOKMU. locneayoLLee HAXATUE KHOMKM MPUBOAMT K
OCTAHOBKM MOAQYM MPOBOSTOKU U HAYMHAETCSA 3AKTHOYUTENbHbIM MPOLECC, MPW 3TOM 3HAYEHME TOKA
cHmkaeTcsa A0 0. Mpr 3aKNHOYMTENBHOM OTMYCKAHMM KHOMKM NpeKpalldeTcs MoAdyd rasa.

Craterfiller

'J—FLL'-!' B 3TOM pexkrMe CBAPLLMK MOXET YNPABSATbL TPEMS YPOBHSAMM MOLLHOCTH, BbIGOP MyNpaBneHue
KOTOPbIMU MPOUCXOAMUT MPU MOMOLLM KHOMKU FOpesku.
Mpr NepBOM HAXXATUM HA KHOMKY HAYMHAETCS MOAQYA ra3d, NoOAdEeTCA HANPSIXeHUe M HAYMHAETCS
noAQYa NPOBOJSTOKM HA CKOPOCTH, YCTAHOBIIEHHOM NPM MOMOLLM NapaMeTpa “set up”, KOTOpbI#
HasbiBaeTcs “ Ha4YanbHoe npupactanue” (initialincrement) M Ha COOTBETCTBYOLWMX CUHEPTETUYECKMX
3HAYEHMAX CBAPOYHbIX NTAPAMETPOB.
Mpr oTARYCKAHMM KHOMKMK, CKOPOCTb MOAQYM MPOBOJSTOKU, M COOTBETCTBYIOLLME CUHEPreTUYeckue
napameTpbl ABTOMATUYECKM MEHAOTCA HO OCHOBHbIE 3HAYEHMS, 3dHECEHHbIE C NMAHenu ynpaBreHms.
Mocneaytolee HaXATHE KHOMKM FOPENKW BO3BPALLAIOT 3HAYEHMS CKOPOCTH MOAQYM MPOBOSTOKM U
COOTBETCTBYIOLWMUX CUHEPTrETUYECKMX MAPAMETPOB K NPEABAPUTENbHO YCTAHOBEHHbBIM 3HAYEHUAM
peXxmMMa 3aBApKM KpaTepd, TO eCTb 3aHECEHHbIM Yepe3 set up.
OTNycKaHWe KHOMKKM OCTAHABMBAET MOAQYY MPOBOTOKU U MUTAHME MOAQETCS ANS OCYLLECTBNEHUS
$yHKuMuM burn back (pacTaxkka Ayrm) v Ans 3aKTHOUYUTENBHONO 06AYBA rA30M.
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nOﬂquTOMdTquCKOH cBapkanpu ABOMHOM nmMnynbce
2@3“ o
oo BOMHOM MMMYIbC
B[l | ABoiHOM MMNYNbC akTUBEH A y

HeakKTuBeH

CrpaHuua
1 [Mo3BonsgeT CMeHy OTOBPAXEHUSA MEXAY:

&
il

T

e e EH3
= +z]| BasosascTpanuua = 3] | TPaduueckascTpaHmua

OKpAH CMHepreTM4eckom KpMBoM

CuHepreTHMyecKkuim pexkum
[Mo3BonsaeT BbI6GMPATL NPEAYCTAHOBIEHHYIO CBAPOYHYO MPOrpaMMy (CUHEPreTHUKY) MyTeM 3aAQHUSA HECKObKMX
napamMeTpoB

RU

Bbi6bop cnoco6aceapkm

1 : | » OTKPBITE CTPAHMLY «CUHEPTMM» HAXATUEM KnGBMLUM@BTeHeHMe
| ArcDrive ArcDrive He MeHee CeKyHABI.
3 » BbI6paTh HyXHbIM cnoco6 HaxaTuem knasmw | & e[ |
|E - - Full set of programs » HaxaTb KHOMKY [=>| AN TepexoAQ Ha CHieAYIOLLYIO CTPAHMLLY.
C - Standard welding conditions

oz s)

W Eon =
CBApouYHbIM npoLuecc

[ ArcDrive ] [ RapiDeep ] [FulseDriue] [QuicHFulse] [ CladPulse ] [ WPS ]

OkHo BbI6OpPA CUHEPrMK TUN MATepuana/Tun rasa

@_, diamondspark52MC 1.2mm Ar 18%C0, @ Mporpammel ceapkm (BohlerArc/UniversalArc)

g};monﬂspﬂrllzggmg ﬂr 1%&88’ @ BeiGop MaTepuana/rasa
jamondspar r 8%C0;
diamondspark700MC 160 | (&) Avemerprporonos

@—' diamondspark700MC Ar 8%C0, @ OrnaeneHue
diamondspark900MC Ar 18%C0;
diamondspark900MC Ar 8%C0, @ Mporpammel ceapki
diamondspark960MG Ar 18%C0.
dgmondspark%OMc Ar 8%C0.

T ﬁ T b Tgﬂ"f‘aﬁ

© & o

MporpamMmbl cBapkm
[Mo3BongaeT BbIGMPATL NPOrPAMMbI CBAPKM

BohlerArc UniversalArc

Boi6bop MaTepuana/rasa
Mo3BonsaeT BUGMPATL:

f [L} e TUNNpUcapso4YHOro MaTepmana
@ e Tunrasa

=
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AnameTp NnpoBosIOKH
[Mo3BonseT BbIGMPATL AMAMETP MPOBONTOKM (MM).

diamondspark52MG 1.2mm Ar 18%G0.

@ AMamMeTp NPoBOOKM

| bohlerwedng

[

diamondspark52MG 0.6 mm
diamondspark52MC 0.8 mm
diamondspark / 00MG 0.9 mm
diamondspark700MC s
diamondspark900MC :

diamondspark900MG 1.2 mm
diamondspark960MC 1.6 mm
dgmondsparkgﬁﬂMC 2.0 mm

OrnasneHue
BAGHHOM pdas3aene BbIBOAATCA Haubornee BAXHAs MHd)OpMGLIMﬂ OTHOCUTETIbHO Bbl6p0HHOFO npoueccacsapku.

HET NMPOIrPAMMBDI

nOKCI3bIBCIeT, 4yTo Bbl6pOHHCIFI CUHepreThyeckaa nporpadMMa HeAOCTYynHA UM He cornacyeTcac
4.7 DKpAH NporpamMm

APYFMMM HACTPOMKAMM CUCTEMBI.
Pr@

Mporpammel (JOB)

G374 Si1 1.0mm Ar 18%C0,
I {88 % 22mm ke IH4mm v S5V

WELDING DEMO
Sl 22 Syn

81.8088 @ / :

&Tﬁ T@W.

T

Mo3BonsgeT ocyLwecTBNATL XPAHEHWE UNK ynpasreHme 240 nporpaMMaMm CBAPKM, KOTOPbIE MOTYT 6biTh
NepCcoHANM3UPOBAHbI CBAPLLMKOM.

I @ DyHKLMM

@ HoMep BbIGpaHHOM NporpaMmsl

@ OCHOBHOM NApaMeTp BIGPAHHOM MPOrpaMMbl
@ OnucaHue BbIBPAHHOM MPOrpaMMbl

J @ OrnaenexHue
3

ArcDrive

i
T

@

CMmoTpu pasaen "lmaBHoe MeHo"

CoxpaHeHue NnporpamMmbl

» BOMAMTE B MEHIO KCOXPAHEHMS MPOrPAMM» HAXAB KHOMKY. [P B TeueHMe He
MeHee CEKYHABDI.

» BbibepuTe nporpamMmy (MM o4MCTUTE MAMSTL) MOBEPHYB KOAEP.
=== [laMsaTb NycTas

@< MporpaMma coxpaHeHa

» MoaTBEepAMTE BLIGOP OMEPALMM HAXATUEM KHOMKK | ) |,
» CoxpaHMTe BCe TeKyLLMe HACTPOMKM BbIBPAHHOM MPOrpaMMbl HOXATHMEM KHOMKM.

.
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9
| WELDING DEMO_ ]
ABCDEFGHI JKLHNOPORS
TUVHXYZ . -+18#71_$%&"
0123456789

=[w[F] ]

i oo,

BBeaeHMe onncaHus nporpammsl.

» BoibepeTe He06Xx0AMMYIO BYKBY MOBEPHYB KOAEP.

» CoxpaHuTe BIOpAHHY0 6yKBY HaOXKATHMEM KHOMKM KoAepa.
» OTMeHMTE NOCTeAHMI CUMBOM HAXAB KHOMKY. (<.

» MoaTBepAMTE BEIGOP ONepaumu HaxxaTueM kHonkm (&) |

» MoaTBepAMTE BIGOP ONepaumMu HaxatreM kHonkm g -

l: CoquHeHme HOBOM NporpaMMmbl B y>Ke 3aHATYHO H“Iel:iKy namMaTm Tpe6yeT YNCTKY AYEUKU NAMATH yepes o6;|3oTeany|o

npoueAypy.

© 3

)

BoccTtaHoBneHue nporpamMmMmsl

C6poc nporpammbi

WELDING DEMO

@O
© 3
D |

O=AT

3] <O

RU

» MoaTBEpPAMTE BHIGOP ONepaLmmn HaxxaTueM kHonku [ ) |,
» YAQnUTE BbIBPAHHYIO MPOrpaMMYy, HAXAB KHOMKY. | £3 .
» MpoaoOnXKMTE MPOLEAYPY COXPAHEHMUS.

» Bbi3oB 1-M NpOrpaMMbl AOCTYMHO HAXKATUEM KHonKM\@\.
» BbibepuTe HY>XKHYO MPOrPAMMbI MOBEPHYB KOAEP.
» BbibepuTe TpebyeMyto NporpaMMy HaXKaB KHonKy.[@\.

l: BbI3bIBAIOTCS TOMBKO SYEMKM namaTr, 3daHATbIe I'IpOFpGMMOl\;i, nycTbie
nponycKArTCA ABTOMATHUHECKMHN.

» BbibepuTe HY>XXHYHO MPOrpAMMbI MOBEPHYB KOAEP.
» YaanuTe BbIGPAHHYIO MPOrpaMMy, HAXAB KHOMKY.| 23 .
» MoaTBEpPAMTE BLIGOP ONEPALMM HAXATMEM KHOMKK [ 5 |

» MoaTBEpAMTE BLIGOP ONEPALMM HAXATHMEM KHOMKKU | ) |,
» YaQnuTte BbI6pAHHYIO NPOrpaMMmy, HaXas KHoMKy. | 23 |.
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5. SETUP

5.1 Setup aycTtaHoBKY napamMeTpoB

Mo3Bonser YCTAHABIIMBATbL U PErysimpoBATb HEKOTOPbLIE AOMOJTHUTENIbHbIE NAPAMETPbI ANA obecneyeHuns 6onee TOYHOro
KOHTpONA CBApO4YHOronpouecca.

MapameTpbl set up COOTBETCTBYIOT BbIBPAHHOMY CBAPOYHOMY NPOLECCY U MMEIOT MOPAAKOBbIM HOMEP.
Bxoa B napametpbl setup

Setup XP User

0

Save
SERL

(@ (& ]

Bbi6op M HacTpoO#KA XXenaeMoro napameTpa

» BbinonHseTca HAXaTHeM B TeveHMe 5 cekyHA KIaBULLM SHKOAEPA.
» BBoa NoaTBEpPKAQETCS HaaNMCbio 0 Ha pAMchnee.

14 I'IosopcmmsoﬁTe KOAEP AOTEXTNOP, MOKAHA AUCTIJIEE HE BbICBETUTBCA I'IOpHAKOBbIl\;i HOMep YyCcTaHdaBIMBAeMOro napameTpa.

Bbixoa ussetup

» MoaTBEPAUTE BHIGOP ONEPALMM HAXATHMEM KHOMKM | 5 |,

» AN COXPAHEHUS U3MEHEHMS M BbIXOAQ M3 HOCTPOMKM HAXATb KNaBuLLy: |58 ).

5.1.1 Cnucok napameTtpos SET UP (pyuyHas aAyroeas ceapka MMA)

0 CoXpAHMUTBLCS U BbIMTH
Save CoxpaHeHMe M3MEHEHHbIX MaPAMETPOB M BbIXOA M3 set up.
&
Exit
— J
1 Cé6poc
C6pocBcexNapaMeTpoB 1 BO3BPALLEHME K3HAYEHUSIM, YCTAHOBIIEHHbBIM MO YMOMYAHMIO.
Res
— J
3 lfopsuni ctapt
[Mo3BonsieT ycTaHABNMBATbL 3HAYEHME GYHKUMM hot start B pexkmme pyuyHoOM AyroBoi cBapku MMA.
Aﬁ- MosBonseTHacTpamBaTh 3HA4YeHMe GyHKLMKU hot start Ha CTAAMM 3AXKUTAHKUS AYTH, CNOCOBCTBYS HaYaAny
\ ) CBAPOYHOro npotecca.

OCHOBHbIE 3NIEKTPOAAOM

Lienniono3Hblil 3N€KTPOAOM

124

MuHuManbHoe | MakcuMmanbHoe | 3Ha4YeHue no MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3HavyeHue no
3HA4YeHMUe | 3HAYeHue YMOJTYAHUIO 3HAYeHMUe | 3Ha4YeHue YMONYAHMUIO
DYHKLMS PYHKLMSA

0/BbIKIOYEH 500% 80% 0/BbIKSTIOYEH 500% 150%
CrNi3nekTpogom ANIOMUHUEBDIN INEKTPOAOM

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HAYeHMUe | 3HAYEeHUe YMOJTYAHUIO 3HA4YeHMUe | 3HAYEHUe YMOJTYAHUIO
DYHKLMSA DYHKLMSA

0/BbIKJTIOMEH 500% 100% 0/BbIKITIOYEH 500% 120%
YyryHaneKkTposom

MuHuManbHoe | MakcuManbHoe | 3Ha4YeHue no

3HA4YeHMUe | 3HAaYeHue YMOJTYAHMUIO

bYHKLMSA

0/BbIKNOYEH 500% 100%
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SETUP

CBApOYHbBIM TOK
MNos3BonsaeTr OCyLecCTBUTb HGCTpOﬁKy3HGHeHMH CBAPOYHOIro ToKd.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue  no
3HA4YeHMUe | 3HAYEeHHe YMOJTYAHMIO
DYHKLMSA

3A Imax 100 A

Arc force

[To3BonseT ocyLecTBNATL HACTPOMKY 3HAYEHUA PyHKL MM arc force B pexknMe pyuyHoM AyroBom ceapku MMA.
Mo3BonseT HACTPAMBATL SHEPTrETUYECKYIO AMHAMMKY CBAPOYHOrO NpoL,ecca, cCnocob6CcTByst HaYASy CBAPOYHOTO

npouecca.

YBenuyeHue BENMYMHDI CbOpCG)KQ AYTM CHMXKAET PUCK 3ANTUNAHMA 3NNEKTPOAC.

OCHOBHbIE 3EKTPOAOM

Llenniono3Hblii 1EKTPOAOM

Dynamic power control (DPC)

Mo3BonsaeT BbIGPATL XXENAeMYHo 3MTACTUYHOCTb AYTH.
1=C MOCTOAHHDIN TOK
YANMHEHWE UITU YKOPOYEHME ATTUHBI AYTU HE BIIMAET HA YCTAHOBIIEHHbIM CBAPOYHbIM TOK.
PekomMeHayeTca ans anekTpoad: OcHoBHble, PyTunoBoe nokpbiTue, KnucnoTtHble, CTanbHoM, YyryHHbIN

1:20

(Kontponb rpagnentay6biBauns/HapactaHus)

MuHUManbHoOe | MakcumanbHoe | 3HA4YeHue no MuUHUManbHOe | MakcumanbHoe | 3HA4YeHue no
3HA4YeHMUe | 3HAYeHHe YMOJTYAHMIO 3HAYeHMUe | 3Ha4yeHue YMOJTYAHMIO
bYHKLMSA bYHKLUMSA

0/BbIKITIOYEH 500% 30% 0/BbIKITIOYEH 500% 350%
CrNianekTpogom ANOMUHUEBBIV INEKTPOAOM

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4yeHue no
3HA4YeHMUe | 3HAYEeHUe YMOJUYAHMIO 3HA4YeHMUe | 3HaAYeHHue YMOMUYAHMIO
PYHKLMS PYHKLMS

0/BbIKNOYEH 500% 30% 0/BbIKNOYEH 500% 100%
YyryHaneKkTposom

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no

3HAYeHMUe | 3HAYEeHHe YMOJTYAHUIO

DYHKLMSA

0/BbIKSTIOYEH 500% 70%

YBenuuyeHmne ANUHbI AYru (Hanps>keHus Ha 1 BOMbT) BbI3bIBAET CHUXKEHWE CBAPOYHOro TOKA (M Hao60poT) Ha
BbIOPAHHYO BENMMUYMHY OT 1 A0 20 amnep.
PekoMeHayeTca ans anekTpoaa: LlenntonosHoe nokpbiTne, ANIOMUHUEBBIM

P=C

P=CONST(MocTOAHHaA MOLLHOCTD)

YBenuyeHue ANuHbI AYTU Bbi3bIBAET CHMXKEHME CBAPOYHOTO TOKd (M HaAo60opoT) B cooTBETCTBMM C dopMynok V-1=K
PekoMmeHayeTca andaanekTpoaa: LlenntonosHoe nokpbiTve, AMOMUHUEBBIM

Hanps>keHue oTpbiBAHUS AYTH
YcTaHOBMNEHWE 3HAYEHME HAMPAXKEHMS, MPU KOTOPOM MPOUCXOAMT 3ATYXAHUE DMEKTPHUYECKOM AYTH.
Bnaroaaps aToM GyHKLMM MOXKHO CYLLECTBEHHO YNYYLLIMTL CUCTEMY YNPABEHUSA MPOLLECCOM.

Ha ¢ase ToueyHoM cBAPKU, HANPUMEP, HU3KOE 3HAYEHME HAMPSAXKEHUSA 3ATYXAHUSA AYTM MO3BONSET COKPATMUTD
NMOBTOPHOE BO30YXXAEHME AYTU, KOTAQ 3NEKTPOA OTBOAMTCS OT CBAPUMBAEMOM MOBEPXHOCTM, YTO MO3BONSET
COKPATUTb pA36PbI3rMBAHMUE, MPOXMIAHUE M OKMCITEHUE CBAPUBAEMOM MOBEPXHOCTM.

Mpu MCNONb30OBAHMM IMEKTPOAQ, KOTOPLIM TPebyeT BbICOKOTO 3HAYEHMS HAMPAXKEHUS, Mbl COBETYEM 3AAABATH
BbICOKOE 3HAYEHME NMPeAENbHOM BENMUUYUHBI HAMPSAXKEHUSA AN TOTO, YTOGbI MPEAOTBPATUTL 3ATYXAHUE AYTM BO
BpeMs CBApOYHOro npouecca.

Hukoraa He yCTCIHOBJ'IMBOIZTe 3HA4YeHMe Hanps>XeHnsa OTPbIBAHUA AYTH1 Bbllle 3HAYeHUA Hanpsa>XeHnsa
XOJTOCTOro XoAad BbiNpaMUTENA.

OCHOBHbIE 3NEKTPOAOM I.I,enmono3Hb|i| INEeKTpoAOMm

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue  no MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue Mo
3HA4YeHMUe | 3HAYEeHHe YMOJTYAHMIO 3HAYeHMUe|3Ha4YeHue YMOJTYAHUIO
DYHKLMSA DYHKLMSA

0/BbIKITIOYEH 99.9V 57.0V 0/BbIKITIOYEH 99.9V 70.0V
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768

EN 1011-1

CKopocTb pe3kH
Mo3BonseTycTaHABNMBATHL CKOPOCTb CBAPKM.

Default cm/min: pekoMeHAOBAHAS CKOPOCTb AJSI PYYHOM CBAPKM.
Syn:Sinergic 3Ha4eHue.

| boéhlerweiding

MuHMManbHoe | MakcumManbHoe | 3Ha4YeHue no
3HAYeHMUe | 3HaYeHue YMONYAHUIO
DYHKLMS

Tcm/min 200cm/min 15 cm/min

Hactpoika MawmHbI
MosBonsaeT BbIGMPATL TpebyeMbiM rpaduveckuii MHTepdenc.
Mo3BonaeT AOCTYN K BEPXHUM YPOBHAM HACTPOMKM.

CM. pasaen"lMepcoHanusayumsa mHtepoerca (Setup 500)"

3HayeHne MHTepderc nonb3oBatens 3HayeHue BbI6paAHHbLIM ypOBEHb
XE Easy Mode USER [Monb3oBarens

XA Advanced Mode SERV Service

XP Professional Mode vaBW vaBW

Lock/unlock

Mo3BonsaeT ocyLwecTBAATL 6TIOKMPOBKY MAHENM YNPABAEHMA M YCTAHABAMBATL NAPO/Ib.
CM.pasaen"Lock/unlock (Setup 551)".

3BYKOBOM cUrHan

[Mo3BonseT ocyLecTBAATL HACTPOMKY 3BYKOBOIO CMIrHAMA.
MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue  no
3HA4YeHMUe | 3HAYEHUe YMOJTYAHMUIO
DYHKLMSA

0/BbIKtOYEH 10 10

War perynmupoBkum

[Mo3BoONAET yCTAHABAMBATL 3HAYEHME LIATA U3MEHEHMSA NAPAMETPA. DTOT WAT MOXET 6bITb NEPCOHANU3UPOBAH
CBAPLLMKOM.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HAYeHMUe | 3HAYEeHUe YMOJTYAHUIO
DYHKLMSA

1 Imax 1

Mapametp BHewHeroynpasnenms CH1,CH2,CH3,CH4
MosBonsgeTynpaBnaTb BHEWHMM NnapameTpoM 1,2, 3, 4 (MUHMMANIbHOE 3HAYEHME, MAKCMMAbHOE 3Ha4YeHue,
3HAYEeHMe Mo YMOSYAHMIO, BIBPAHHbLIM NapamMeTp).

CM. pasaen "Hapy>kHble ycTpoicTBa ynpasnerus (Setup 602)".

Kanu6poBka conpoTUBieHUSA KOHTYpPA

Cny>KuT ANs KANM6pOBKU YCTAHOBKM.

CM. pasaen "KannbpoBka conpoTUBNeHMs KOHTYpd (setup 705)".

CyuTbIBAHME 3HAQYEHMUS TOKA

Ha amcnnee 0T06DG)KGeTC9I AENCTBUTENbHOE 3HAYEHME CBAPOYHOro ToKa.

CyuTbiIBAHME 3HAQYEHMS Hanpsa>XeHus
Ha ancnnee otobpakaetcs AeMCTBMTENbHOE 3HAYEHWE CBAPOYHOTO HAMPSXKEHMS.

N3mepeHne Harpesa HI
CJ'Iy)KMTAJ'Iﬂ CYUTbLIBAHUA 3BHAYEHMNA UBMEepPEeEHUA HArpeBa npm ceapke.
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5.1.2 MepeyeHb HacTpamuBaeMbix napameTpos (TIG)

CoXpAHUTBLCS U BbIMTH
COXpCIHeHMe M3MEHEHHbLIXNMAPAMEeTPOB U BbIXOA M3 set up.

Save

&
Exit

(2

Ew

S,

Cé6poc

C6pOC BCcexnapameTposumBo3BpdauleHNe K3HAYEeHUAM, YCTAHOBJTIEHHbLIM MO YMOJTHAHMUIO.

MpeaBapuTenbHbIM 06AYB razomM
MNo3Bonser 3dAdBATb M HACTPAUBATb BpeMA O6AYBO FA30M AO 3AXKUTAHUA AYTH.
ObecneynBaeT NOAAYY ra30BOro MOTOKA B ropesiky M MOArOTOBKY 30HbI CBAPKM.

MuUuHUManbHoOe | MakcumanbHoe | 3HA4YeHue no
3HA4YeHMUe | 3HAaYeHue YMOMYAHMUIO
bYyHKLMSA

0/BbIKITIOYEH 99.9s 0.1s

HauyanbHbIM TOK
[Mo3BsongeT perynmMpoBdTb TOKHAYAQ 1A CBAPKMU.
MosBonsgeT nony4yaTb 605ee ropadyro Um XoNTOAHYH CBAPOYHYO BAHHY CpaA3y MOCHe 3aXXKUTaHUSA AYTU.

MuHuManbHoe | MakcumanbeHoe | 3Ha4YeHMe  no MuHuManbHoe | MakcumaneHoe | 3Ha4YeHMe Mo
3HA4YeHMUe|3HayeHue YMOMYAHMUIO 3HA4YeHMUe|3HayeHue YMOMYaHMIO
DYHKLMSA bYHKLMSA

1% 500% 50% 3A Imax -

BpeMsi HauanbHoOro Toka
MNo3BonseTycTaHOBMTL BPEMS COXPAHEHMA NePBOHAYANbHOrO TOKA.

MuUuHUManbHoOe | MakcumanbHoe | 3HA4YeHue no
3HA4yeHMUe | 3HaAYeHue YMOJTYAHUIO
dYHKLMSA

0/BbIKITIOYEH 99.9s 0/BbIKITIOYEH

BpeMSI HApacTaHua CBApO4YHOro Toka
[Mo3BonsaeTycTaHOBMUTL MOCTEMEHHbIM MEePEXoA OT Ha4a

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue  no
3HAYeHMUe | 3HAYEHHe YMOJTYAHUIO
DYHKLMSA

0/BbIKITIOYEH 99.9s 0/BbIKITIOYEH

CBApPOYHbIM TOK
NosBonsaeTr ocyLwecTBmTb HGCTpOﬁKy 3HA4YeHMAa CBAPOYHOro ToKkda.

MuHMManbHoe | MakcumarnbHoe | 3Ha4YeHMe Mo
3HA4YeHMe|3Ha4yeHue YMONYAHMIO
PYHKLMS

3A Imax 100A

Tok B pe>kmMme AByXypoBHeBOM cBapku Bilevel
[Mo3BonseTycTaHABAMBATL BTOPUYHOE 3HAYEHME TOKA B PEXMME ABYXYPOBHEBOM CBAPKM.
[Mpy NepBOM HAXXATUM HA KHOMKY ropenku, HAYMHAETCS NpeABApPMUTENbHbIM 06AYB FrA30M, 3aropaeTcs Ayra m
CBAPKA OCYLWECTBASETCS HO HAOYAIbHOM TOKe.
[Mpu nepBOM OTNYCKAHMM KHOMKM FOPENKU, 3HaYEHUE TOKA OMNYCKAETCS AO MEPBOro 3HaA4YeHms “11".

Ecnu cBaplmk HaXXMeT U cpasy Xe OTAYCTUT KHOMKY FOpeNikK, TOK CBAPKM YCTAHOBMUTCS HA BTOPOM 3HAYEHMM “[2".
Haxxatune m 6bicTpoe oTnyckaHMe KHOMKU BEPHET TOK K NepBoMy 3HadeHuto “I1" ntak panee.
EcnnHaxaTtb M yaep>XMBATb KHOMKY ropesnkm, TOK CHU3UTCA AO KOHEYHOTO 3HAYEHMS.

[Mpyn OTNYCKAHMM KHOMKM AYFrd NMOrACHeT, HO ras ele 6yaeT MOAGBATHLCSA B TEHEHUE BPEMEHM 3AKITIOYMTENBHOTO

06AyBATA30M.

JIbHOTO TOKA KTOKY CBAPKM.

MuHuManbHoe | MakcnMMmaneHoe | 3Ha4YeHMe  no MuHuManbHoe | MakcnMmanbeHoe | 3Ha4YeHMe o
3HA4YeHMUe|3sHayeHue YMONYaAHMIO 3HAYeHMWe | 3Ha4YeHHue YMOMYaHMIO
DYHKLMSA bYHKLMSA

3A Imax - 1% 500% 50%
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BasoBbiM TOK

| béhler weding

|-|03BOJ'IﬂeTYCTOHGBJ'IMBGTb 3Ha4YeHMe 6a30BOro TOKA B pexunme MMI'IyJ'IbCHOﬁ CBAPKM U CBAPKM HA 6bICprIX

MMMYNbCAX.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3HavyeHue no MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHMUe | 3HAYEeHUe YMOJTYAHUIO 3HA4YeHMUe | 3HAYEeHHe YMOJYAHUIO
DYHKLMSA DYHKLMSA

3A Isald - 1% 100% 50%
Yactotammnynbcos 'y

[MosBonsieT perynupoBaTb YACTOTY NyNbCALMM.

[Mo3BoNAeT AOCTUYbL NYYLLMX PE3YLTATOB NMPU CBAPKE TOHKMX (TIMCTOBbIX) AETANEM U yYLLEro Ka4ecTsa WBeaAcC
TOYKM 3PEHUSA SCTETUKM.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no

3HAYeHMUe | 3HAYEHUe YMOJTYAHUIO

DYHKLMSA

0.1Hz 25Hz 5Hz

rlepMOA BKJ1lOMEeHM1A B UMMYJIbCHOM peXnumMme

[Mo3BonseT perynupoBaTb nepruoa paboThl B peXXmMMe MMMYNbCHOM CBAPKM.

[Mo3BoONAET COXPAHATL MMKOBbIM TOK MEHbLUMM MM 6ONbLLMIM MPOMEKYTOK BPEMEHMU.

MuHuManbHoe | MakcuManbHoe | 3Ha4YeHue no

3HA4YeHMUe | 3HAYEeHUe YMOJTYAHMUIO

bYHKLMSA

1% 99 % 50 %

YacrtoTta 6bICprIX MMNYyJbCOB

Mos3BonseT perynupoBaTb YACTOTY NMybCALMM.

MosBonsgeT choKyCHMpPOBATL U Nyylle CTABUNM3UPOBATL NTEKTPUYECKYIO AYTY.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4yeHue no

3HA4YeHMUe | 3HAYEeHUe YMOJTYAHUIO

DYHKLMSA

0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz

YacTtoTta CMaAoB B UMMYJNTIbCHOM peXXume

[Mo3BoNAeTyCcTAHABMMBATL BPEMS HAPACTAHMA/YBbIBAHUSA B pEXXMME MMMYbCHOM CBAPKMU.

[Mo3BonsaeT crinaaAuTb NEPEXOA MEXAY MUKOBLIM M OCHOBHbIM TOKAMM, Nofly4yas 6ofee unm MeHee MATrKyro
CBAPOYHYHIO AYTY.

MuHuManbHoe | MakcuMmanbHoe | 3Ha4YeHue no

3HAYeHMUe | 3HAYEeHUe YMOJTYAHUIO

byHKLMSA

0/BbIKITIOYEH 100 % 0/BbIKITIOYEH

BpeMﬂ cnaad cBApoOYHOro Toka

[Mo3BonsgeT ycTAHABIMBATL BpEMS MOCTEMNEHHOIO MNepexoAd OT CBAPOYHOIO TOKA K KOHEYHOMY TOKY.
MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no

3HA4YeHMUe | 3HAYEeHUe YMOJTYAHUIO

DYHKLMSA

0/BbIKtOYEH 99.9s 0/BbIKtOYEH
3aKnroYUTENbHbIM TOK

[Mo3BonseT yCTAHOBUTb 3HAYEHUE KOHEYHOIO TOKA CBAPKM.

MuHuManbHoe | MakcumManbHoe | 3Ha4YeHue no MuHUManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHMUe | 3HAYEeHUe YMOJTYAHMIO 3HA4YeHMUe | 3HAYeHHue YMOJYAHUIO
bYHKLMSA dYHKLMSA

3A Imax 10A 1% 500 % -
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BpeMﬂ KOHEeYHOro ToKka
[Mo3BonseTycTtaHaBAMBATL BPEMS COXPAHEHMS KOHEYHOrO TOoKA.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHMUe | 3HAYEeHHe YMOJTYAHMIO
DYHKLMSA

0/BbIKSIOYEH 99.9s 0/BbIKSIIOYEH

3aknounTenbHbIM 06AYB ra3oM
|-|03B0n9|eTYCTCIHOBI/ITb BpeMs 3aKI4YMTEeNbHOro O6AyBO ra3om.

[MosBonseTr BAPWTb B peXXnme TOYEYHOM CBAPKM MU YCTAHABIIMBATb BpeEMA CBAPKMHA.

|-|O3BOJ'IF|eTYCTQHOBMTb BpemMda cBapo4YHoronpouecca.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue  no
3HA4YeHMUe | 3HAYEeHue YMOJTYAHMIO
DYHKLMSA

0/BbIKSIIOYEH 99.9s 0/BbIKSTIOYEH

Restart

Mo3BonseT akTMBUMPOBATb GYHKLMIO MOBTOPHOIO 3AMnycKa.

MosBonsier HeEMEeANeHHO NOracuTb AYry B CTAAMM CNAAQ MITM NOBTOPHO 3ANYCTHUTb CBCIpO‘-IHbIIZ UMK,

3Ha4yeHue 3HayeHne noyMonyauuio | PyHKLMA 06pATHOroO BbI3OBA
0/BbIKITIOYEH - BbIKJTFOYEH

1/on X Ha

2/0f1 - BbIKJTHOYEH

MuUuHUManbHOe | MakcumMmanbHoe | 3HA4YeHue no
3HA4YeHMUe | 3HaAYEeHue YMOMYAHUIO
dYHKLMSA
0.0s 99.9s syn RU

203 Tigstart(HF)

! [Mo3BonseT BIGMPATb PEXMMBI

o 3HayeHune 3HavyeHne noymonyarvmio | PyHKUMSA 06PATHOrO BbIZOBA
Ha X HF START
BbIK/THOYEH - LIFT START
ToueuHas cBapka

®yHkums Easy joining - MoBbllwaeT cKOPOCTb U TOYHOCTb MPU OMepauMsaX CBAPKH

npuxBaAToO4YHbIMU LLUBAMM
[Mo3BonsaeT3akeyb Ayry B UMMYNbCHOM peXMMe U BbiIGUPATh BpeMsa AeMCTBUSA GYHKLMU A0 HOYANA BO3BPATA
NpeAyCTAHOBIIEHHbIX YCITOBUM CBAPKM.

[Mo3BonsieT NOBbICUTH CKOPOCTbUTOYHOCTb MPpU CBAPKE NPUXBATOYHbIMU LLUBAMMU.

MuHMManbHoe | MakcuManbHoe | 3Ha4yeHMe Mo
3HAYeHMUe|3HayeHue YMOMYAHMUIO
PYHKLMS

0.1s 25.0s 0/BbIKNIOYEH
CkopocTb pe3ku

Mo3BonseTycTAHABNMBATL CKOPOCTb CBAPKM.
Default cm/min: pekoMeHAOBAHAS CKOPOCTb AN PYYHOM CBAPKM.
Syn:Sinergic 3Ha4yeHue.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHMUe | 3HAYEeHHe YMOJTYAHUIO
PYyHKLMS

1cm/min 200cm/min 10 cm/min
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500 Hactpoiika MawmHbI
E‘ MosBonsaeT BbIGMPATL TPEbYeMbIM rpadUveckuit MHTepdenc.
?

[Mo3BonseT AOCTYN KBEPXHMM YPOBHSAM HACTPOMKM.
CM. pasaen "MepcoHanusauma uHtepderica (Setup 500)"

3Ha4yeHune MHTepderic nonb3oBartens 3Ha4vyeHune BbI6pAHHbLIM ypOBEHb
XE Easy Mode USER Monb3oBaTtensb

XA Advanced Mode SERV Service

XP Professional Mode vaBW vaBW

551 Lock/unlock
MosBonseT ocywecTBnATb 65I0KMPOBKY MAHENM YNPAB/IEHUA M YCTAHABIMBATL MAPOJb.
6 CM.pasaen"Lock/unlock (Setup 551)".

552 3BYKOBOM CMrHan
[Mo3Bonger ocyLwecTBnATb HGCTpOlZKy 3BYKOBOro curHana.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no

3HA4YeHMUe | 3HAYEeHUe YMOJYAHUIO
PYHKLMS
0/BbIKNOYEH 10 10

601 LWarperynupoBkm

|-|O3BOJ'IﬂeTyCTCIHCIBJ'IMBCITb 3HAQ4YeHue lwara MxsMeHeHmna napamMeTpa. STOT WAr MOXeT 6bITb nepcoHANmM3npoBaAH
CBAPLWHMKOM.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3HavYeHune no

3HAYeHMWe|3HayeHue yMOMYaHUIO
DYHKLMSA
1 Imax 1

602 [MapamertpBHewHeroynpasneHmsa CH1,CH2,CH3,CH4

Mo3BonsaeTynpasnaTb BHEWHMM napameTpom 1, 2, 3, 4 (MUHMMArbHOE 3HAYEHWE, MOKCMMASIbHOE 3HAYeHMe,

3HAYeHMe Mo YMONYaHMIo, BbIGPAHHbIM NapameTp).

\ ) CMm.pasaen"HapyskHble ycTporcTBa ynpasnenus (Setup 602)".

606 Ropenka«sBepx/BHM3» (U/D)

[Mo3BonsgeTynpaBnsaTb BHEWHUM napamMeTpom (U/D).
U/D 3Ha4vyeHue | 3HaYeHue no | ®yHkuUMsA 06pATHOroO BbIZOBA
N— YMOMYAHMIO

0 /|- BbIKJTOYEH

BbIK/TOYEH

1/11 X Tok
O - BoccTaHoBneHMe nporpamMmbi
tf—

705 KanmbpoBkaconpoTUBNEHMs KOHTYpPA
Cny>kKuT ANSi KANMOPOBKM YCTAHOBKM.

Q CM. pasaen "KannbpoBka conpoTUBeHMs KOHTYpd (setup 705)".
e N |

751 CunTbIBAHME 3HAQYEHMSA TOKA
Ha amcnnee otobpaskaeTtcs AeMCTBUTENbHOE 3HAYEHME CBAPOYHOIo TOKA.

752 CuuTbIBAHME 3HAYEHMS HANPSAXKEeHUS
Ha amcnnee oto6paxkaeTcs AEMCTBUTENbHOE 3HAYEHWE CBAPOYHOIO HAMPS>XKEHUS.
"V
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768 WMM3mepeHue HarpesaHI
CJ'Iy)KMTAJ'IH CYUTBLIBAHUA 3HAYEHMNA M3IMEpPeEHUA HArpeBa npmu ceapke.

801 3dAlMTHble NpeAensl

Mo3BongeTyCTAHABAMBATL NPEAESbl MPEAYNPEXAEHMA U 3ALLUTHbIE MPEAESbI.

Mo3BonseT ocywecTBNATL yNPABSIEHUE CBAPOYHLIM MPOLECCOM NMyTEeM YCTAHOBKM OMACHbIX MTPEAESTOB U
3AWMTHLIX TPEAEOB A1 3HQYEHMM OCHOBHbIX NTAPAMETPOB.

[Mo3BONAET OCYLLECTBAATL TOYHbIM KOHTPOSb HA PA3MMYHbLIX $A3AX CBAPOYHOro NpoLeccd.

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

3

5.1.3 NMepeyeHb HacTpameaeMbix napamMeTpos (MIG/MAG)

0 CoXpAHUTBLCS U BbIMTH

Save CoxpoHeHme M3MEHEHHbIX NTAPAMEeTPOB M BbIXOA M3 setup.

Exit

Cé6poc

C6p0C BCcexnapameTposmBo3BpdleHNe K3IHAYEeHNAM, YCTAHOBJTIEHHbLIM MO YMOJTHAHMUIO.

-

Res

CUHepreTUYeCKMM peXkKMM ynpasneHus

MonyaeToMatuyeckas ceapka ctaHaapT MIG/MAG:
[Mo3BoNsAeT BbI6GPATL PEXMM PYYHOM HACTPOMKM NAPAMETPOB NPU NoyaBToMaTU4eckoM ceapke manual MIG (

o

Off) WU PEXMM CUHEepPreTUYecKom HacTpomku (synergic MIG (<> E ) BBEAEHUEM TUNA CBAPUBAEMOTO
Martepuana.

MMnynbcHasg nonyasToMathyveckas ceapka Pulsed MIG/MAG:

[Mo3BoNsAeT BbI6GPATL PEXMM PEXMM CUHEPTreTUYEeCKOM HaCTPOMKHU (synergic MIG (<> E )BBEAeHMEeM TMNa
CBAPMBAEMOro MATepuand.
Mo3BongaeT BbI6GpaATh pexxmm ceapke CC/CV.

3 CKOpOCTb NOAQYM MPOBOJIOKH
Mo3Bonser PerynmpoBdaTb CKOPOCTb MOAQYM MPOBOJTIOKHU.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HAYeHMUe | 3HAYEHHe YMOJTYAHMIO
DYHKLMSA

0.5m/min 22.0m/min -

/A Tok

[MosBonsieT ocyuwecTBmTb HGCTpOﬁKy3HG‘-IeHMﬂ CBAPOYHOro ToKa.

MUWHMMANbHOE 3HaYeHe |[M A KCUM MANbHOE
dyHKLMA 3Ha4YyeHue

3A Imax

TonwuHa 3arotToBkM

MNo3BonseTycTaHaBNIMBATL 3HAYEHUE TONLLWHbBI CBAPMBAEMOM MOBEPXHOCTM U MOCTIEAYIOLLYIO
MosBonseTycTaHaBNIMBATL MOCEAYIOLLYIO HOCTPOMKY CUCTEMBI B 3ABMCUMOCTM OT TOMNLLIMHBI CBAPMBAEMOM
NOBEPXHOCTH.

Yrnoson sanuk"a"
|_|O3BOJ'|9|eTYCTGHGBJ'IMBGTbTOJ'ILLlMHy BANIMKA BYIrNoBOM COepAUMHEHUNU

Fe e
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Hanps>keHune - AnMHaA AyTH
OcyuiecTBngaeT HAOCTPOMKY HAMPSAXKEHMUA CBAPOYHOM AYTH.

Mo3BonseTynpaBnaTb ANMHOM AYTU B IpoLLecce CBAPKM.

BblcOKOe HanpsxkeHme = ANIMHHAS AYra
Huskoe Hanpsi>keHue = KopoTKas Ayra
CUHepreTUYeCKuii pexum

MuHuManbHoe | MakcuMmanbeHoe | 3Ha4yeHMe  no
3HAYeHMUe|3HayeHue YMONYAHMIO
DYHKLMSA

-5.0 +5.0 0/syn

PyuHas cBapka

MuHuManbHoe | MakcuMmanbeHoe | 3Ha4yeHMe  no
3HA4YeHMUe|3HayeHue YyMOMYaHUIO
DYHKLMS

5.0V 55.5V 5.0V

MpeaBapuTenbHbIM 06AYB rasom

MosBonseT3aaaBaTb U HACTpauBdaTb BpeMs O6AYBO FA30M AO 3AXKUTAHUA AYTH.
ObecneyuBaeTt NnoAd4YY razoBOronOTOKA Bropenky MnoArotoBkKy 30Hbl CBAPKMU.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YyeHue no
3HAYeHMUe | 3HAYEeHUe YMOJTYAHMIO
byHKLMSA

0/BbIKITIOMEH 99.9s 0.1s

Softstart

Ob6ecneyuBaeTt HC]CTpOl‘;IKYCKOpOCTVI NOAQYU MPOBOJTOKM AO 3AXKMTIAHUA AYTHU.

| béhler weding

MosBonser MNOoNy4YnTb 3AXKMIraHmne C MOHUXKXEHHOM CKOpPOCTbIO, C/TeAOBATENIbHO, 6oneennaBHOE U C MEHbLIUM
KONnn4yecTsoM 6pb|3r.

MuHMManbHoe | MakcuManbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHMUe 3HAYeHue YMOJTYAHMIO
bYHKLMSA

10 % 100 % 50 %

Burn back

|-|O3BOJ'IF|eTYCTC|HGBJ'IMBGTb BpeMATropeHna Ayrm, npeAynpexadsa BO3SMOXHOCTb MPUITUMIMAHUA 3NTEKTPOAA B KOHLE
cBApoY4yHOronpouecca.

nOBBOJ‘IﬂeTYCTGHGBJ'IVIBGTbAJ'IMHy NMPOBOJIOKM, I'IOCTyI'IGIOLLI,el‘;I M3 Tropenku.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4yeHMe  no
3HAYeHMUe|3HayeHue yMOMYaHUIO
DYHKLMSA

-2.00 +2.00 0/syn

3aknoYmuTenbHbIM 06AYB rasom
[Mo3BoNsAeT yCTAHOBUTL BpEMS 3AKTHOUYMTENBHOTO 06AYBA rA30M.

MuHMManbHoe | MakcuManbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHMUe | 3HAYeHUe YMOJTYAHMIO
bYHKLMSA

0/BbIKIIOYEH 999s 2.0s
ABOMHOM MMNYNbC

Mos3BonsaeT perynupoBaTb AMMIIUTYAY NybCAL UK.
MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHMUe | 3HAYEeHUe YMOJTYAHUIO
DYHKLMSA

0% 100 % +25%
MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue Mo
3HA4YeHMUe | 3HAYEeHUe YyMOMYaHUIO
DYHKLMS

0.5m/min 22 m/min 2.5m/min
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Yactotammnynbcos Ny (ABOMHOM MMMy bC)
[o3Bonsaer OCyLecTBNATb HGCTpOl:iKy umnkKnanepmMoaAn4YHOCTM MMNYIbCOB.
[Mo3BonsgeT ocyLwecTBnATb HGCTpOﬁKy HYACTOTbl MMNYINbCOB.

MuHuManbHoe | MakcuMmanbHoe | 3HavyeHune no

3HA4YeHMUe|3HayeHue YMOMYAHMUIO
DYHKLMSA
0.1Hz 5.0Hz 2.0Hz

BTropuuHoe Hanps>xeHue (ABOMHOM MMMYIbC)
[Mo3BonsieT oCcyLWecTBNATE HACTPOMKY YPOBHSA HAMPSAXKEHUS BTOPUYHOM Ny NbCALMM.
[MosBonseT noNyy4aTb HAMGOMbLUYHO CTAGUITBHOCTb AYTM BO BPEMS PA3HbIX GA3 MNynbCcaALUM.

MuHuManbHoe | MakcumMmanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HAYeHMUe | 3HAYEeHHUe YMOJTYAHMIO
DYHKLMSA

-5.0 +5.0 0/syn

YacTtoTa cnaAoB B MMMNYJIbCHOM peXkuMe (ABOMHOM MMNYNbC)
MNMo3BonseTyCTAHABIMBATL BpEMS HAPACTAHUSA/YEbIBAHUSA B PEXMME MMMYTIbCHOM CBAPKM.

MuHuManbHoe | MakcumaneHoe | 3Ha4YeHMe  no
3HAYeHMUe|3sHayeHue YMOMYAHMUIO
DYHKLMSA

1% 100% 50 %

Bilevel (4T - craterfiller)
[Mo3BonsieT ycTaHABNMBATL BTOPUYHOE 3HAYEHME CKOPOCTM MOAQYM MPOBOSOKU B PEXMME ABYXYPOBHEBOM

CBAPKM.

Ecnn CBAPWHUKHAXKMET U CPA3Y XKEe OTNYCTUT KHOMNKY ropesikm, TOKCBAPKMYCTAHOBHUTCAHABTOPOM 3HAYEHWN “ ¢2

”

Haxxkatmne u 6bICTpoe OTNYyCKAHMEe KHOMNKN BEPHETTOKK NEepPBOMY 3HAYEHMUIO “ c*) "nTak panee.

MuUuHUManbHoOe | MakcumMmanbHoe | 3HA4YeHue no
3HAYEeHMe | 3HaYeHue YMOMNYAHMUIO
PYHKLMSA

1% 200% 0/BbIKITIOYEH

HauanbHoe npupaweHme
MosBonser perynmpoBdTtb 3HAQ4YeHME CKOPOCTU MOAAQYM MPOBOJIOKM BO BpeMA nepBoﬁ Cb03bl “3AMONHEeHMS 30HbI

cBapku”.

|-|O3BOJ'I$leTyBeJ'IVI‘-II/IBGTb KONTMYEeCTBO MOAABAEMOM SHeprmn KCBGpMBGeMOﬁ NOBEPXHOCTHU, KOTAQ MATeEpUAn

(ewe xonoaHbIM) TpebyeT 6orblle MOABOAQ TEMNA ASIS PABHOMEPHOTO NIABNEHMS.

MuHMManbHoe | MakcumarnbeHoe | 3Ha4YeHMe Mo
3HAYeHMe|3Ha4YeHue YMONYAHMIO
PYHKLMS

20% 200% 120%

Craterfiller

[MosBonsieT perynmupoBaTb CKOPOCTb MOAQYM MPOBOJTOKM HA 3AKITIOUYUTENIBHOM 3TANe GOPMUPOBAHMS

CBAPOYHOIo coepmnHeHNA.
[MosBonser COKPATHUTb KOJTMYECTBO 3HEPTIUH, noAdBAeMOM HA CBAPMBAEMYIO MOBEPXHOCTb, KOTAQ MATEPMAN Y>Ke
O4Y€eHb FOpﬂHMH. 3TO NO3BONSAET UCKITIOYUTD pUCK o6po3osone He)KeJ'IC]TeJ'IbeIXAedJOpMGLI,MH Marepuana.

MuHuManbHoe | MakcuMmaneHoe | 3Ha4YeHMe  no
3HAYeHMUe|3HayeHue YMOMYAHMUIO
DYHKLMSA

20% 200 % 80%

BpeMSI nepBoHA4YdAJIbHOro npu1pauweHms

|-|O3BOﬂ9|eTyCTCIHCIBﬂl/IBCITb BpeMda nepBoHA4YaAsnbHOro npupdauweHms.
[MosBonsieT aBTOMATU3UPOBATHL GYHKLMIO 3ABAPKU KpaTepda.

MuUuHUManbHoe | MakcumanbHoe | 3HA4YeHue no
3HA4YeHMUe | 3HA4YeHue YMOJTYAHUIO
byHKLMSA

0.1s 99.9s 0/BbIKITIOYEH
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Bpems 3aBapku kpaTtepa
Mo3BonseTycTaHABNMBATL BPEMS 3ABAPKM KpATepd.
MNo3BonseT aBTOMATU3MPOBATL GYHKLMIO 3ABAPKM KpaTepa.

MuHuManbHoe | MakcuMmanbHoe | 3HavyeHue no

3HA4YeHMUe | 3HAYEeHUe YMOJTYAHUIO
DYHKLMSA
0.1s 99.9s 0/BbIKOYEH

Bpems cnaaa (3aBapkakpartepa, Bilevel MIG)

Craterfiller:

|-|O3BOJ'IF|eTYCTC|HOBl4Tb NocTeneHHbIM nepexoaoT Ha4asfibHOINo CKOpPOCTb MOAQYM MPOBOJTOKH (Hoqoanoe
anpou.l.eHme) KCKOPOCTb MOAQYUN NMPOBOJTOKU CBAPKMH.

[Mo3BonsgeTycTAHABAMBATL BPEMSA MOCTENEHHOMNO NEPEeCKOPOCTb MOAQYM MPOBOSIOKM OT CBAPOYHOIO CKOPOCTb
NoAQ4YM NMPOBOJTOKM KKOHEYHOMY CKOPOCTb MOAQYM MPOBOJIOKH (3OBGpKG KpoTepa).

Bilevel MIG:

MNos3BongaeTr CrnaaAnTb nepexoa MeXAy MTMKOBbIM M OCHOBHbBIM CKOPOCTb MOAQYM MPOBOJIOKH, MONTy4HaAs 6onee nnn
MEeHee MAIFKYO CBAPOYHYIO AYTY.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no

3HAYeHMUe | 3HAYEeHUe YMOJTYAHUIO
DYHKLMSA
0.1s 10.0s 0/BbIKITIOYEH

ToyeyHas CcBApkKa
[Mo3BonseTBApUTb B peXXMME TOHEYHOM CBAPKM M YCTAHABNMBATL BPEMS CBAPKM.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3HavyeHune no

3HA4YeHMUe | 3HAYEeHUe YMOJTYAHUIO
DYHKLMSA
0.1s 99.9s 0/BbIKtOYEH

Toukanaysbl
[Mo3BonseTycTaHABAMBATL BPEMS NAY3bl, B PEXXMME «TOYKA NAY3bl», MEXAY CBAPOYHBIMKU ONMepaALUIMM.

MuHuManbHoe | MakcuManbHoe | 3Ha4YeHue no

3HA4YeHMUe | 3HAYeHue YMOMYAHUIO
bYHKLMSA
0.1s 999s 0/BbIKOYEH

BropuuHoe HanpsxeHue (Bilevel MIG)
Mo3BonsgeT oCcywWwecTBNATL HACTPOMKY YPOBHS HAMNPSAXEHUS BTOPUYHOM Ny bCALMMA.
[MosBonsgeT noNyyYaTb HAMGOMbLLYIO CTAGUITBHOCTb AYTM BO BpEMS PA3HbIX G A3 NybCcaALMM.

MuHuManbHoe | MakcumaneHoe | 3Ha4YeHMe  no
3HA4YeHMUe|3HayeHue YyMOMYaHUIO
DYHKLMSA

-5.0 +5.0 0/syn

BropnuHoe MHAYKTUBHOCTL (Bilevel MIG)

Mo3BonsgeT ocywecTBAATL HACTPOMKY YPOBHSA MHAYKTUMBHOCTb BTOPMYHOM MyNbCALMM.

MosBonsgeT nony4YaTsb 60MbLUYIO MM MEHbLLYHO CKOPOCTb AYTH ASS KOMMEHCMPOBAHMSA NEPEMeELLEeH M,
BbIMOSTHAEMbIX CBAPLLUKOM U MPH eCTECTBEHHOM HEYPABHOBELIEHHOCTU CBAPOYHOro NpoLeccd.
Hu3kasa MIHAYKTMBHOCTb = AKTUBHAS AYrd (6onblie 6pbI3r).

BblcOKAA MHAYKTUBHOCTb = MEHEE AKTMBHASA AYrd (MeHbLe 6pbiar).

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4yeHMe  no
3HAYeHMUe|3HayeHue YyMOMYaHUIO
DYHKLMSA

-30 +30 0/syn

134



w— SETUP

' bohleryecing

202 MHAYKTUBHOCTb
[NMo3Bonsaer OCYLLeCTBNATb NTEKTPOHHYIO perynmpoBKy nocnersoTeanoﬁ MHAYKTUBHOCTH CBGpO‘-IHOﬁ uenu.
Jm [Mo3BonseT nonyyaTb 60bLUYO UK MEHbLLYHO CKOPOCTb AYTM ANt KOMNEHCUPOBAHUSA NEpEMELLEHMH,

BbIMOSTHAEMbIX CBAPLLMKOM U MPH eCTECTBEHHOM HEYPABHOBELLEHHOCTM CBAPOYHOro NpoLeccd.
HW3Kasa UHAYKTMBHOCTb = AKTUBHASA Ayrd (6onblie 6pblar).
Bblcokas MHAYKTUBHOCTb = MeHee aKTUBHAA Ayrd (MeHbLue 6pbi3r).

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4yeHue no
3HAYeHMU e|3HayeHue YMONYAHUIO
bYHKLMSA
-30 +30 0/syn
331 CpeAHee KOMMNEeHCHUPOBAHHOE HAMps>XXeHune
V [Mo3BoONSETyCTAHABIMBATL CBAPOYHOE HAMPSXKEHME.
N——
398 OI'IOpHOﬂ NMOCTOAHHAA AN CKOPOCTU NepeMeLlleHHd
<> - OnopHAs NOCTOSHHAS AT BCEX CMOCO60B CBAPKU
- 3HA4YeHMe CKOPOCTU NepeMeLLLEHUS TOPEKU, KOTOpOoe CUCTEMA 6epeT 3ad UCXOAHOE AJS BbIMOSTHEHMUSI PACYETOB
\ ) NapameTpoB CBAPKM
399 CKopocTbpesku
- [Mo3BoONSETyCTAHABIMBATL CKOPOCTb CBAPKM.
..J_V Default cm/min: pekoMeHAOBAHAS CKOPOCTb ANt PYYHOM CBAPKMU.
Nem—, Syn:Sinergic 3Ha4yeHuMe.
MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HAYeHMUe|3HayeHHue YMONYAHUIO
PYHKLMSA
synmin syn max 35cm/min
500 Hactpoiika MawmHbI

[MosBonseT BbIGMPATL TpebyeMbiM rpaduvecknii MHTepdenc.

Mo3BonaeT AOCTYN K BEPXHUM YPOBHAM HACTPOMKM.

CMm. pasaen"lepcoHanusauymsa uHtepoerca (Setup 500)"

3HayeHue MHTepdeic nonb3oBartens 3HayeHue BbI6pAHHbLIM ypOBEHb
XE Easy Mode USER Monb3oBaTtensb
XA Advanced Mode SERV Service
XP Professional Mode vaBW vaBW
551 Lock/unlock
[Mo3BonseT ocylecTBNATL 6TOKMPOBKY NAHENMU YNPABNEHUA M YCTAHABAUMBATL NAPOSib.
a CM. pasaen "Lock/unlock (Setup 551)".
—
552 3BYKOBOM CMrHan
, [Mo3BonsieT oCcyLecTBNATL HACTPOMKY 3BYKOBOIO CMIrHAMA.
-~ MuHuManbHoe | MakcumaneHoe | 3Ha4YeHMe  no
“—— |3 HaueHMUe|3HAYeHHe YMOMYAHMUIO
PYHKLMS
0/BbIKIIIOYEH 10 10
601 LWarperynupoBku

nOBBOJ‘IﬂeTyCTOHOBJ‘IMBOTb 3HA4YeHMe WwaramMsMeHeHmnda napamMmeTpa. STOT War MoXeT 6bITb nepcoHaAnNmM3npoBaH

CBAPLWHMKOM.

DPYHKLMOHANBHOCTb KOHTPONMPYETCA KHOMKOM BBEPX / BHM3 GOHAPMKA.

MuHuManbHoe | MakcnMMmaneHoe | 3Ha4YeHMe  no
3HA4YeHMUe|3sHayeHue YMOMYaAHMIO
DYHKLMSA

1 Imax 1
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Mapametp BHewHeroynpasnenms CH1,CH2,CH3,CH4

[Mo3BonseTynpasnsaTb BHEWHMM napameTpoM 1, 2, 3, 4 (MMHMMANbHOE 3HAYEHUE, MOKCMMATIbHOE 3HAYEHME,
3HAYeHME MO YMONYAHMIO, BbIGPAHHBIM NapameTp).

CM. pasaen "Hapy>kHble ycTpoicTBa ynpasnerus (Setup 602)".

Ropenka «BBepx/BHu3» (U/D)
MosBonsgeTynpaBnaTb BHeWHMM napameTpom (U/D).

3Ha4yeHue | 3HaYeHUe no | ®yHKUMA 06pPATHOTO BLISOBA
YMOMYAHMUIO
0 /|- BbIK/TIOYEH
BbIK/THOYEH
1/11 X Tok
O - BoccTaHoBneHMe nporpamMmsl
f—

KannbpoBka conpoTUBNeHMs KOHTYpA
Cny>uT ANA KAnmM6poBKM yCTAHOBKM.
CM. pasaen "KannbpoBka conpoTUBNeHMs KOHTYpad (setup 705)".

CuuTbiBAHME 3HAQYEHMUS TOKA
Ha amncnnee otobpakaeTtcs AeMCTBMTENbHOE 3HAYEHWE CBAPOYHOIO TOKA.

CuuTbiBAHME 3HAQYEHMS Hanpsa>XeHus
Ha amncnnee otobpakaeTtcs AeMCTBMUTENbHOE 3HAYEHWE CBAPOYHOTO HAMPSXKEHMS.

CuyunTbiBAHME 3HAYeHUud Toka (MoTop 1)
Ha amcnnee otobpaxkaetca AeMCTBMTENbHOE 3HAYeHUe Toka (MoTop 1).

MN3mepeHne Harpesa HI
Cny)KMTAJ'IF! CYUTbIBAHUA 3HAYEHNA MU3MEPEHUA HArpeBd nNpM ceapke.

3awmTHbIE NpeAenbl

Mo3BonsaeTycTAHABNMBATL MPEAESbl MPEAYNPEXAEHMSA U 3ALLUTHBIE MPEAETbI.

[Mo3BongeT ocylwecTBNATL yNPABeHME CBAPOYHbIM MPOLLECCOM MYTEM YCTAHOBKM ONACHbIX MPEAENOB U
3ALWMUTHBIX MPEAENOB A 3HAYEHMM OCHOBHbIX MAPAMETPOB.

[Mo3BonsaeT oCyLLeCTBAATL TOYHbIM KOHTPOJb HA PA3MIMYHbLIX $A3AX CBAPOYHOro NpoLeccd.

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

5.2 CneumanbHble NpoLUEeAYpPbl MCMOSIb30OBAHMSA NAPAMETPOB

5.2.1 NepcoHanu3saumusa 7-Mu CErMeHTHOI 0 3KpaHa

CJ'IY)KMTAJ'IH MNOCTOAHHOIO OT06pG)KeHMﬂ 3HA4YeHMda napamMeTpaHaamcnneec 7 cerMeHTamm.

» BoramnTe B HACTPOMKM set-up, HOXKAB KHOMKY KOAEPA U YAEPXKMBAS €€ B Te4YEHUE
Setup XP User 5 ceKyHA.
» Boibepute TpebyeMbliit NapaMeTp BpALLAs KOAEP.

3 » CoxpaHuTe BbIBPAHHBIM NAPAMETP HA 7-MU CEFMEHTHOM AMCIIEe HAXATHEM

kHonku B3, save
S0mh
S

> COXpGHMTer “n BbIﬁAMTe M3 TEKYLLEeroaKpaHa Ha>katmem KHOI'IKM‘ =) ‘
- et 1
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5.2.2 NepcoHanusauma MHTepderca (Setup 500)

Mo3BonseT U3BMEHSTb napamMeTpbl NOA KOHKPETHOro nosib3oBaTtesias HA OCHOBHOM MEHHO.

500 HacTtpoikaMawmHbi

N MosBonsaeT BbIGMPATL TPEbYEMbIM rpadUvecKkmni
.)H MHTepdenc.

3Ha4yeHue UHTepderc nonb3oBaTens

XE Easy Mode

XA Advanced Mode

XP Professional Mode
PE>XKUM XE

MapameTpbl cBApKH

MapameTpbl cBApKM

DyHKLMM

MapameTpbl cBApKH

DyHKLMM

PEXKMM XA

MapameTpbl cBapkm

DyHKUMM

MapameTpbl cBApKH

DyHKLMM

MapameTpbl cBApKM

DyHKLMM

MMA

1

G

1) (1) [ra) (ad) (A
568 88) ) [y 2y () ol

MIG/MAG
59) (88) I
MMA

1) o
Si0 ) it | s [0 | 5

G

1) (1) () (ma) Al ) ()
99 (88) () [y ey [y ol

MIG/MAG

®) [£) [an] (M () 1) 2R
50 88) ) &y & B
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MMA

1) o

DyHKUMM l

Sig | 1 | eadi| Ay

A |

MapameTpbl cBApKM

DyHKUMM

MapameTpbl cBApPKM

DyHKLMM

®) L) [m] (M) () ) 2R ) ) (2] N

5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

Mo3BonsieT ocyLecTBAATb 6JIOKMPOBKY MAHENM YNPABIEHUS M YCTAHABIMBATL NAPOIb.

Setup XP User

Bbi6bop napameTtpa

» BolanTe B HACTPOMKM set-up, HAXKAB KHOMKY KOAEPA U YAEPXKMBAS €€ B Te4YEeHUe

\ 551

5 ceKkyHA.
» BbibepuTe TpebyeMsbiit napameTp (551).

RS

» AKTUBU3UPYMTE PErynMpoBKY BbIGPAHHOrO NMAPAMETPd HAXATMEM KHOMKM

{ Off ] Koaepa.

&[S |

3aadaHMe napons
Setup XP User
» BBeamTe UMdpPOBOM KOA (MaAposib) MOBOPAYMBAS KOAEP.

» MoaATBEPAUTL OMEPALMIO KITABMLLEN DHKOAEPA.
» MoaTBepAUTE BLIGOP ONepaL MM HaxXaTueM KHomnku | &) |,

» AN COXPAHEHMUA U3MEHEHMS HAXATb KHONKY: & -

N
N
—

DyHKUMM NaHenu

MEHIO.

T
@ Mpu BbINOMHEHWM KAKMX-NTME0 ONepaLmnii HA 3a6TOKMPOBAHHOM MAHENM YNPABEeHUs, NOABSETCS cneumnanbHoe
N—
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G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0;
1188 + 22mm ke IHmm v 85V

$1.008

ArcDrive

=

DyHKUMM NaHenn

» BpeMeHHO BOMAMTE B PYHKUMM NAHenU (5 MUHYT) MOBEPHYB KOAEP M BBEAS
napons.

» [oATBEPAMUTL ONEPALMIO KITABULLEM 3HKOAEPA.

» AebrnokupyMTe NAHENbYNPABNEHUSA MONTHOCTbHIO BOMAS BNAPAMETPbI HACTPOMKM
set-up (cneayMTe MHCTPYKLUMUSAM, MPUBEAEHHbLIM BbilLE) M YCTAHOBUTE NApaMeTp
551 B cocTosiHme “off".

» MoATBEPAMTL ONEPALMIO KITABULLEN SHKOAEPA.

Save

> AJ’IFI COXpAHEeHUA UaAMeHeHMAa HaXATb KHOI'IKyI‘ =) ‘

5.2.4 Hapy>Hble ycTporcTBa ynpaeneHus (Setup 602)

nO3BOJ‘IﬂeTyI‘IpCIBJ'IFITb BHEWHMM NApAMETPOM 2 (MMHVIMOJ‘IbHoe 3HA4YeHMne, MakCnMMarnbHoOe 3HA4YeHne, 3Ha4YeH1e no

YMONYAHMUIO, BbIBPAHHBIM MapaMeTp).

| 602

P EXit)

Hl -
JA

Max

Tl

S00A
2 %

Bbibop napameTtpa

» BoilamTe B HOCTPOMKM set-up, HAXKAB KHOMKY KOAEPA U YAEPXKMBAS €€ B TeYeHHe
5 ceKkyHA.
Bbibepute TpebyeMbiit napameTp (602).

BorauTte B akpaH “Hapy>kHble yCTPOMCTBA yNpaBreHMUa” HAXATUEM KHOMKM
Koaepa.

v v

Hapy>kHble ycTpoHcTBa ynpaBneHums

v

Bbibepute TpebyeMblit kKaHan BbiBoad ycTpoictea AY (CH1, CH2, CH3, CH4)
Haxas KHonKy. Gl

Bbibepute Tpebyembit napameTtp (Min-Max-napamMeTp) HAXATWUeM KHOMKU
Koaepa.

MpousBeaMTe HACTPOMKY BbBIGPAHHOrO MNApamMeTpad
noBepHYB KHOMKY Koaepda.

v

v

(Min-Max-napameTp)

Save

AN COXpPAHEHMS UBMEHEHMS HAXATb KHOMKY: Ef .
MoaTBEPAMTE BEIGOP ONepaL MM HaXxaTMeM KHonku [ 5 .

v v

5.2.5 Kanu6poBka conpotuBrieHMsa KOHTypa (set up 705)
Cny)KMTAJ'Iﬂ KGJ'IVI6pOBKM reHeparopano COI'IpOTMBﬂeHM}OAGHHOl‘;I uennceBapku.

Setup XP User

7035

2 {00 mo
=

IAEXit]

Setup XP User

705

h@é :Uﬂmﬂ
> [=G=1] ) | 5

Bbi6bop napametpa

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

» Bbibepute TpebyeMbirt napameTp (705).

» AKTUBU3UPYMTE PErynMpoBKY BbIGPAHHOrO NAPAMETPd HAXATMEM KHOMKM
Koaepa.

» MpUCOEAMHUTBL FeHepPAaToOpP K LLeMM CBAPKM (CTEHA MU AETASD).

» CHATb FTONOBKY ANA AOCTYNdA K HAOKOHEYHMKY aep>KaTens GOpCYHKM ropesnku.
(MIG/MAG)

Kanu6poska

» 3AMKHUTE HOKOHEYHUK FOperSikM Ha 3arotoeky. (MIG/MAG)

» HaxaTb kHonky [ B | Ans Hayananpoueaypbl.

» BblAEP>XKMBATH KOHTAKT HE MEHEeEe CEKYHADI.

» 3HAYeHMeE Ha AUCniee OBGHOBASETCA MOCE BbIMOMHEHMSA KANTMOPOBKM.
» MoaTBepaAMTE BEIGOP ONepaLMmu HaxaT1eM kHonkm gt .

» MoaTBepAMTE BBIGOP ONepaumMu HaxaTreM kHonkm [ |

» Ansi COXPAHEHMS U3MEHEHMSA U BBIXOAQ M3 HAOCTPOMKM HAXATb KNnasmiy: | &4 .
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5.2.6 3awmTHble Npeaensbl (Setup 801)

MosBonseTt YCTAHABNMBATb MPpeAesibl MpeAYyNpeXXAeHUA U3AWMTHBbIE NpeAerbl.

MosBonsiet ocyuwecTBnATb ynpaBieHne CBAPOYHbIM NpoLeCCOMNYTEM YCTAHOBKM OMACHbLIX NMPpeAeioB U 3AWMTHbIX
npeaenoB Ans 3HAYEHMM OCHOBHbIX napamMeTpos.

MosBonsieT ocyLwecTendaTb TOYHbBIN KOHTPOJ1b HA PA3J/TM4YHbIX ¢)G3GX cBapo4yHoronpouecca.

npeAeJ'IbIyBeAOMMTeHbeIXCMFHGHOB 3awWwmTHbIE npeaenobl

-

Il CBApPOYHbBIM TOK v CBapo4HOe Hanpsi>xeHue
—_— —_—
"{‘E CUnTbIBAHME PACXOAQ FrA3d “— CkopocTbnepemeLeHus poboToTEXHUKM
N——— N———
) )

]
€
]

=

CymnTbIBAHME 3HAYEHMS ToKa (MoTop 1) @ CYmnTbIBAHME 3HAYEHMS TOKA (MOTOP 2)

CyuTbiBAHME CKOPOCTU LLMPKYNAUNMM OXNaanNTEN A @1\ CKOPOCTb NMNOoAQ4YM MPOBOJTOKM

o)l
{

CunTbiIBAHME teMMepaTypa oxNnaamuTens

©

Bbi6
Setup XP User pibopiapaMerpa

» BoliamTe B HOCTPOMKM set-up, HAXXAB KHOMKY KOAEPA U YAEPXMBAS €€ B TeYeHue

5 ceKkyHA.
801 » Boibepute Tpebyembirt napameTp (801).

» BoramTe B aKkpaH “3almTHble Npeaernbl”, HaXaB KHOMKY Koaepd.

I |

&%

IAEXit}

g in(®)_Max(®)
& | OFF| OFF)
3 OFF| OFF

A/ AbcontoTHoe 3HaYeHne A 3HaueHue BNPOLEHTHOM
Ve Vv 0 | oTHowWweHMH
CHA | a5 | &) |

? ? 3aAdHMe NpeAynpeXXAaloLMX NpeAesioB

A @ JIMHusa npeaynpexxaeHus
OFF| OFF

OFF| OFF
A

@ S ave) @ KonoHka MakcuMMarnbHbIX 3HAQYEHUH

Bbi6bop napametpa

» BoibepuTe napameTp, HaXaB HA KHOMKY (G4 .

» BoibepuTe peskMM HACTPOMKM 3ALMTHbIX TPEAETIOB, HAXAB HA KHOMKY &% |

A% | Hactpoika MawwmHbl

@ JTuHns npeaenoBTpeBsorm

@ KonoHKa MMHMMArbHbIX 3HaYEeHMH

D—>
2>

¢ Be

» BbibepuTe Hy>KHOE OKOLUKO, HAXAB HA KHOMKY KoAepd (BbIGpAHHOE OKOLIKO
0TO6PA3MUTCA KOHTPACTHO HA AMCTINIEE).
» YCTAHABNUMBAMTE YpOBEHb BIGPAHHbLIX MPEAEOB, MTOBOPOTOM KoAepPAa.

» AN COXPAHEHUA U3MEHEHMS HAXATb KHONKY: & -
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KOMMMEKT NPUHALNEXHOCTEN

Mpu BbIXOAE 3 MpPEAESbl OAHOTO U3 MPEAYNPEXAQIOWMX MPEAENOB HA
naHenu YynpaeneHUs MOABNAETCS COOTBETCTBYlOUlee BuM3yarnbHoe
npeAynpexaeHue.

o

Alarm

an BbIXOA€ 3d rMnpeaesnibl OAHOro U3 npeaenoB TpeBOrM HA naHesnu
A * YNpPABieHNANOABNAETCA COOTBETCTBYOLWEE BM3yAlibHOENMPpeAynpeXAeHne
MI'IDOMCXOAMTHe3GMeAJ‘IMTeJ‘IbHGﬂ6J'IOKMpOBKGBCGXOI'IepC]LI,MljiCBGpKM.

o)

MO)KHOYCTGHOBMTbHG'«IC]J'IbHoeVIKOHeHHOG3HOHeHMeAJ‘IH CbMJ'IprOBCBGpKM
AnNd npeAaAynpexXAaeHua curHana OWMBKM BO BpemMd npouecca 3a>KmraHma 1

o

E/Q) 3aTyxXaHusa aAyru (cMm. pasaen “MapameTpsl set up”- napameTpsl 802-803-
804).

6. KOMMNNEKT MPUHAATEDXKHOCTEM

Kit Push-Pull KomnnekT 6onblumnx Konec ycTponcTea KomMnnekT Manbix konecyctpomcTea
73.11.012 NnoAQYM NpOBONOKM NnoAQ4YM NPOBOJSTOKM
) 73.10.073 ) 73.10.074 )

CM. pasaen"YctaHoBkakit/ KomnnekT npuHaanexHocTen".

7. PET'YJIAPHOE OBCITY>KMUBAHUE

N———

PerynapHoe o6cCnyXWBAHWE BbLINPAMMUTENS AOJIXKHO MPOM3BOAMTLCSA B COOTBETCTBMM C MHCTPYKLMAMM
npousBoamTens. Bo Bpemsa paboTbl 060pyAOBAHMS BCE AOCTYMbI, 3ACTIOHKM M KPbILLIKM ANNAPATA AOSIXHbI 6bITb
3AKpPbITbI M 3aPUKCHMPOBAHLI. He Npon3BoAMTE KAKUX-NTMO0 MOAMPUKALMIM YCTAHOBKU. He poonyckaiTe HaOKoNMeHus
MeTanIM4YeCcKoM Nblfiv OKOO UM HEMOCPEACTBEHHO HA BEHTUIATOPE.

JTto6ble onepaumu No perynspHoMy 06Cy>KMBAHUIO ANMAPAT AOSXKHbI MPOU3BOAMTLCS MEPCOHANIOM, MMEIOLLUM
COOTBETCTBYIOWYIO KBAnudukaumio. NMpomnsseseHe peMOHTA MM 3AMEHbI YacTel annapara NepcoHanoMm, He
UMEILWMM HA TO paspelleHue, AHHYIMPYET raApAHTHMM MPOM3BOAUTENA AQHHOTO 060PYAOBAHMA U CHUMAET C HETO
BCO OTBETCTBEHHOCTb. PeMOHT wumnM 3aMeHa 4adcTel annapaTta AOMKHA MPOU3BOAMTLCS  TOJbKO
KBANMPULMPOBAHHBIMU UHXKEHEPAMM.

OTKNOYAMTEe aNNApaT OT CETU MEPEA BbIMONTHEHMEM KAXKAOM onepaumm!

7.1 PerynsapHoe o6cny>xuBaHue annapara

7.1.1 Installatie

lb“

=

OuumcTka BHYTPM AnNnNApdaTta npoBOoAUTE C MOMOLbKO COKATOIo BO3AYyXaA (I'IOA Heb6oNbWMM AGBJ'IeHMeM) N MATKUX
LLLeToK. PerynﬂpHo I'IpOBepiIl‘/‘iTe MCNPABHOCTb COEAUMHUTENbHbLIX U CETEBbIX kabenen.

7.1.2 an BbiMOJIHEHMUN TEKYLLETO pEMOHTA MJTM 3SAMEHE KOMIMMOHEHTOB roOpeJiku,
ANeKTpoAoAepXATeNnsa MM NpoBoAQ 3A3eMITIeHMA:

 a )

;

N———

MpoBepsaliTe TeMNepaTypd KOMMNOHEHTOB U Y6EeAUTECH B TOM, YTO OHM HE NEeperpenmch.

Bceraa MCI‘IOJ'Ib3yl‘/IITe nep4yaTtkm B COOTBETCTBUMU CTpe6OBGHMﬂMVI 6e30MacHOCTM.

Mcnonb3yiTe MoAXoAdALLME MHCTPYMEHTSI.
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7.2 Verantwoordelijkheid

(=]

EN
e

HeBbinonHeHWe yKa3aHHbIX PEKOMEHAQUMM AHHYIMPYET FrApaHTHMKU MPOU3BOAMTENA AQHHOTO 060PYAOBAHMS U
CHMMQAET C Hero BCKO OTBETCTBEHHOCTb. HeBbIMOMIHEHMA OMEPATOPOM AQHHbIX MHCTPYKLUMM, CHMMAET C
NPOU3BOAUTENS AQHHOTO 060PYAOBAHMA BCHO OTBETCTBEHHOCTH 3 BO3MOXKHbIE MOCNEeACTBMSA. [TPpUBO3HMKHOBEH MM
npo6nemMobpawanTech B 61IMKANLINM CEPBUCHbIM LLEHTP.

8. KOADbI TPEBOI'M

——

ABAPUMHbIMA CUTHAN

CpG6GTbIBGHMeGBGDVII‘;IHOI'OYCTDOFICTBG nnnnpesBbllWEeHNE KPDUTUHECKOTO MOPOraBbi3biIBAETNOAQYY 3PUTENTBHOTO
curHanaHanaHesnbynpasneHmMa M Mr HOBEHHYHO 6nOKMpOBKy CBAPOYHbIX onepou,mﬁ.

BHMMAHUE

CpabaTtbiBaHWE ABAPUMHOTO YCTPOMCTBA MU MPEBbILLEHME KPUTUYECKOTO MOPOTrd Bbi3biIBAET MOAAYY 3PUTENBHOTO
CUrHANA HA NAHEeNb YNPABAEHMS U MTHOBEHHYO OTOKMPOBKY CBAPOYHbIX ONepaLLUM.

Huxe nepeyncndaroTca Bce GBCIle‘;iHbIe CUTHAIbl U BCE KPUTUYHECKHNE MOPOTU ANA YCTAHOBKMU.

A Meperpes t A Meperpes E

N\ N

Z \ y,

a MNeperpes

N
“ C6HoM cHMcTeMbI MUTAHUSA ABUTATENSA MOAQYM V(*)
EQ7 | MPOBOJOKM

7

A Moteur bloqué % A Meperpy3oyHbli TOK CUITOBOTO MOAYIS _"{
.

EO08 E10 | (Inverter)

A OwmnbKa KOHOUTYPALLUM CUCTEMBI A Owwmbkacesasmu (WF - DSP) -’I‘_
E11 E12

A Owmnbka ceasm -’I‘_ A MporpamMma HepeMcTBUTENBHA G—O
E13 E14

A MporpamMMa HeAeMCcTBUTENbHA 4—0 A Owmnbkaceasu (RI) (ABTOMATHYeCKMe "I‘_
E15 E16 | cMcTeMblMpoboToTexHMKa)

A Owmnbkaceasmn (uP-DSP) -’I* A MMporpamMma HepAeMCTBUTENbHA C—O
E17 E18

A OWMbKA KOHPUTYpaALMUM CUCTEMBI ? A C6or namsatm ﬂ

a [MoTepsa AQHHbIX E& A Owwnbkacesasm (DSP) -’I‘_

E21 E22
A MN3MepeHUss HECOBMECTUMBI fv A Owwnbkacesasm(H.F.) -’I‘_
E29 E30

A nOTepﬂAGHHbIX *I* 98 HMBKOGHGI'IDFI)KQHI/IG v*

A C60M MUTAHMS YCTAHOBKM ]]* A C60M NUTAHUSA YCTAHOBKM ]]*

142



' bohleryecing
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9. MIPUHYMHBI BO3MO>XHbIX TTPOBJ1EM N UX PELLEHWNA

e N\ a
A OTCyTCTBME OXNTAXAQIOLLEN XKMAKOCTH “ A OTCYTCTB”GHQOBOHOK” (ABTOMaTHYeCKMe c*)
E43 E48 | cMcTeMbl M poboToTexHMKa)

o 7 \ v
A aBBcizmT:::cb:;neﬁ:ﬂ?;; " Q “ 3anunuwas nposonokd (ABTomMaTuyeckue

\ E49 POBOTOTEXHNKA) ]l E50 | cMcTeMbl M pob6oToTexHMKa) f ]
“ HacTpoiku He nopaepkuBaroTCs A 3AaWKMTA OT CTONKHOBEHMS Ve

(ABTOMATHYECKME CUCTEMDI U C—O (ABTOMATHMYECKME CUCTEMDI U ‘ -~

L E51 | po6ororexHmka) JRN E52 | po6oToTexHika) )

A Own6bKa BHELIHErO BbIKOYATENS NO A
pacxoay (ABTOMATHUYeCKME CUCTEMBI U “ MpeBbiweH ypoBeHb Toka (HMXXHUM npeaen) A*

L E53 po6oToTexHuka) J L E54 )
“ [MpeBbiWweH ypoBeHb TOKA (BepxHui A f a MpeBbiweH ypoBeHb HanpsaxeHus (HUXHUMA V *
E55 | npeaen) E56 | NPeaen)

A [MpeBbilleH ypoBEeHb HAMPSXXEHMUS Vf A MpeBbiWeH npeaen ckopocTh (HUXKHMM :
E57 | (BepxHurinpeaen) E60 | Npeaen) =>
A Mpesbien npeaen ckopocT (BepxHuid :* & MpeBbiweH ypoBeHb ToKa (HMXHUM npeaen) A*
E61 | MPeaen) E62

& [MpeBbilweH ypoBeHb TOKA (BepxHui A f & MpeBbileH ypoBeHb HaNpsaXeHus (HuxxHuMI v#
E63 | Mpeaen) E64 | Npeaen)

& [MpeBbilleH ypoBeHb HAMPSAXXEHMUS Vf & [MpeBbiweH npeaen ckopocTh (HUXKHMM r
E65 | (BepxHurinpeaen) E68 | Npeaen) =
& [MpeBbiWweH Npeaen ckopocTH (BepxHui : “ 3aAQHbI HECOBMECTUMbIE &
E69 | Mpeaen) > E70 | Mpeaynpexaatouime npeaens

g [Meperpes oxnaxaatoLlen XMAKOCTH “

EnOKMpOBKG NoAQYU NMPOBOJIOKH

MpuunHa

» HeMCI'IpCJBHOCTb KHOMKM TOpenku.

» [MoA06pPAHbI HENMPABUIbHLIE PONTUKM MITU PONTUKM

M3HOLUEHDbI.

» HemncnpaBHocTb MOTOpPA.

» [NoBpeXXAeHME KOXYXA ropenku.

» Ha6noknoaa4ym npoBoOiokM He noadeTcs
HanpsxeHue.

PeweHune

»

»

»

»

»

»

»

3aMeHUTEe HEMCMPABHbIM KOMMOHEHT.
O6paTHTECH B 6NIMXKAMLLMI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucrnpasHocTeM annapara.

3amMeHuTe POJTUKH.

3aMeHMTEe HEUCMPABHbIM KOMMOHEHT.

O6paTuTech B GIIMXKANLLIMMI CEPBUCHBIN LLEHTP AJI YCTPAHEHMUS
HeucrnpasHoCTeM annapara.

3aMeHnTEe HEUCMPABHbIM KOMMOHEHT.

O6paTtUTech B 6NMXKAMLLIMI CEPBUCHDBIM LLEHTP ANA YCTPAHEHMS
HeucrnpaBHoCTeM annapara.

[MpoBepbTe NOAKITIOYEHME ANNAPATA K UCTOYHMKY MUTAHMS.
YutarTe pasaen “CoepnHeHme”

O6paTuTech B GIIMXKANLWMMI CEPBUCHBIM LLEHTP AJI YCTPAHEHMUS
HeucrnpasHoOCTeM annapara.
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» HepaBHOMepHAs HOMOTKA KATYLUKM.

» Pacnnaesunock connoropenku (Hanunavme
NMPOBOSIOKM)

HeperynapHasa noaayd npoBOJIOKMH
MpuymnHa

» Hel/ICI'IpClBHOCTb KHOMKM ropenku.

¥

MoaA06paHbl HENPABUIbHbBIE POSTUKM UM POSTUKM
M3HOLLEHbI.

» HeucnpaBHocTb MOTOpPA.

¥

MoBpeXxAeHMe KOXKYXd ropesku.

» HenpaBunbHAsa HAOCTPOMKA 3AXKMMA KATYLLKM
(cTonopHOM ramkm) UM CTOMOPHOro YCTPOMCTBA
PONUKOB.

BkntoyeHus Bonbdppama

MpuunHa

» HeBepHble napamMeTpbl CBAPKHM.

» HeBepHO BbIOPAH 31EKTPOA,.

» HeBepHO BbIOPAH peXXmMM CBAPKM.

O6pa3oBaHMe pAKOBUH
MpuymnHa

» HeapocTaTo4yHas rasoBas sawmTa.

HanunaHue

MpnymnHa

7

Henoaxoaawas AnMHa Ayru.

4

HeBepHble napamMeTpbl CBAPKHM.

» HeBepHO BbIGPAH peXMM CBAPKM.

v

CBapurBaeMble AETANM MMEIOT CIIULLKOM 60SbluMe
pasMepbl.

» HeKOppeKTHGﬂ AMHAMUKA CBApPOYHOro npouecca.

Moapes wBea
MpuymHa

» HeBepHble napaMeTpbl CBAPKMU.

» Henoaxoasauwas AnuHa AYTH.

| béhler weding

» OCyL,ecTBMTE HACTPOMKY CXOAQ MPOBOIOKM C KATYLLKM TMGO
3aMeHUTE KaTYLKY.

» 3aMeHunTe HeMCFIpCIBHbIlZ KOMIMOHEHT.

PeweHne

3aMeHUTE HEUCMPABHbIM KOMMOHEHT.
» O6paTnTech B GNMUXAMNLLMM CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpaBHOCTeM annapara.

3ameHuTte ponumkun.

v

3aMeHUTEe HEUCTMPABHbIM KOMMOHEHT.
O6paTtutech B 6IIUKANLLIMM CEPBUCHBIN LLEHTP AN YCTPAHEHMUS
HeucnpaeBHoCTeM annapara.

3aMeHUTEe HEUCMPABHbIM KOMMOHEHT.
O6paTtutech B 6IMKANLLIMM CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMUS
HeucnpaeBHoCTeM annapara.

» OcnabbTe 3aXKMM.
» YBenu4ybTe CUMY HATAXKEHMUSA POSIMKOB.

PeweHne

» YMeHbLIUTE 3HAQYEHME HAMPAXKEHMA CBAPKM.
» Mcnonb3yiTe anekTpoa 60sbluero auameTpa.

» Bceraa IACI'IOJ'Ib3yl>'|Te KavyeCcTBeHHble MATepMaArnbl MMPOAYKTbI.
» TwaTtenbHO 3aTOYMTE 31EKTPOA.

» MN3b6eramte KOHTAKTA 3/1eKTPOAQ M CBAPOYHOM BAHHbI.

PeweHne

» HacTpolTe ckopocTb noaaym rasa.
» Yb6eauTech, YTo AP Py30p U Tra3oBoe COMNMO ropenki HOXOAATCA B
XOPOLUEM COCTOSIHUM

PeweHne

» YBenuubTe paccTosHME MEXAY 2/TEKTPOAOM M MOBEPXHOCTLIO.
» YBenun4ybTe CBAPOYHOE HaMNpsXKeHHMe.

» YBenu4ybTe 3Ha4YeHUe TOKA CBAPKM.
» YBenun4ybTe CBAPOYHOE HAMpPsiXXeHHe.

» YBenuybte Yron HakKmoHA ropenku.

» YBenn4ybTe 3Ha4YeHMe ToKd CBAPKMH.

» YBenu4ybTe 3Ha4YeHue MHAYKTUBHOCTHM LENK.
» YBenu4ybTe eMKOCTb MHAYKTUBHOCTMU.

PeweHune

» YMEeHbLUMTE 3HAYeHMe Hanpsa>XeHusa CBApPKU.
» MCI'IOJ'Ib3yl‘;|Te 3N1eKTPOA MEHbLUEro pAyamMeTpa.

» YMeHbLIUTE PACCTOAHME MEKAY 3NTEKTPOAOM M CBAPMBAEMOM
NMOBEPXHOCTHIO.

» YMeHbLIUTE 3HAYEeHHe CBAPOYHOIo HANpsa>XeHus.
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» HeBepHO BbIGPAH peXMM CBAPKM.
» HeaocTaTouyHas rasoBas sawmTa.
OkucneHue

MpuynHa

» HeapaocTaTo4yHas rasoBas sawmTa.

MopuHCTbIM CBAPOYHDbIM LLOB

MpuynHa

¥

[MosiBNeHWne Ha CBAPUBAEMOM MOBEPXHOCTU
KOPPO3K1M, CMA30YHOTO BELL,ECTBd, NAKA UK
rpsasu.

¥

MosiBneHWe Ha CBAPOYHOM MATEpPUASIE KOPPO3UH,
CMA304HOrO BELWECTBd, 1AKA U FPS3K.

¥

Bna>kHbIM cBApOYHbIM MaTepuan.

¥

Henoaxoaawas AnmMHa Ayru.

BrnaxkHbiiras.

¥

HeaocTaTouyHas rasoBas 3awmTa.

¥

3

BbicTpoe 3aTBepAeHME CBAPOYHOM BAHHbI.

lopsyee pacTpeckMBaHue

MpuunHa

¥

HeBepHble napamMeTpbl CBAPKM.

¥

[MosiBNeHne Ha CBAPMBAEMOM MOBEPXHOCTHU
KOPPO3M1M, CMA30YHOTO BELLLeCTBd, NAKA UK
rpsasu.

¥

MosiBneHWe Ha CBAPOYHOM MATEPUASIE KOPPO3UM,
CMA304HOrO BELWEeCTBd, 1AKA UMM rPsa3u.

3

HeBepHO BbIGPAH peXXnM CBAPKHM.

3

CBGpMBOeMbIe NOBEPXHOCTM UMEIOT PpA3JINYHbIE
XAPAKTEPUCTHUKMHA.

» YMeHbLMTE CKOPOCTb 6OKOBbIX MEpEMELLEHMM MPUCAAOYHOTO
MaTepuana.

» YMeHbLUUTE CKOPOCTb MOAAYM MPOBOSTOKM BO BpeMs MpoLecca
CBApPKM.

» VICHOHbByﬁTe rasbl, NoOAXOAALLME ANNA AQHHOIO CBAPMBAEMOTO
Mdartepmuana.

PeweHune

» HacTpo#Te ckopocTb noaaym rasda.

» Y6epanTech, YTo AMdPpdYy30p M ra3oBOeE COMO ropenk HOXOAATCS B
XOPOLUEM COCTOSAHUM.

PeweHune

» TWATENbHO OYUCTMUTE MOBEPXHOCTH MEPEA OCYLLLECTBIEHUEM
npoLecca cBAapkm.

Bceraamncnonb3yiTe kKaQ4ecTBEHHbIE MATEPUATTbI U MPOAYKThI.

BceraanoaaepxmBaiiTe CBAPOYHbIM MATEPMAT B MPEKPACHOM
YMCTOM COCTOSHMM.

»

¥

»

¥

» Bceraaucnonb3yiTe KQ4eCTBEHHbIE MATEPMATIbI M MIPOAYKTbI.

» Bceraanoaaep>XMBamTe CBAPOYHbLIM MATEPMAN B NPEKPACHOM
YMCTOM COCTOSIHMM.

» YMEHbLUMTE PACCTOSHUE MEXAY NEKTPOAOM U CBAPUBAEMOM
NMOBEPXHOCTbIO.
» YMeHbLUMTE 3HAYEeHME CBAPOYHOTO HATMPSAXKEHUS.

»

¥

Bceraauncnonb3yiTe Ka4eCcTBEHHbIE MATEPUASTbI U MPOAYKThI.
Y6eanTeCh B TOM, YTO CUCTEMA NOAQYM FA3d HOXOAMUTCS B
HaAEeXAalleM COCTOSHUM.

»

¥

HacTpo#Te ckopocTb Moaaym rasa.
Y6eautech, 4To Anddy30p M Tra3oBOE COMNMO ropenkm HaXOAATCA B
XOPOLLUEM COCTOSIHUM.

»

¥

»

¥

» YMeHbLUUTE CKOPOCTb MOAQYM MPOBOMOKM BO BpeMs npoLecca
CBApPKM.

» OcCyLLecTBUTE NPEeABAPUTENBHBIM MOAOTPEB CBAPUBAEMBbIX
NoBEpPXHOCTEM.

» YBenu4ybTe 3Ha4YeHMe TOKA CBAPKM.

PeweHune

»

¥

YMeHbLWMHTE 3HAYEeHUEe Hanpa>keHna CBApPKH.
» VICI'IOJ'Ib3yﬁTe 31EeKTPOA MEHbLUEro pAamMeTpda.

» TLU,OTeJ'IbHO O4YNCTUTE MOBEPXHOCTHU NEPEA OCYLLECTBIIEHNEM
npouecca cBapku.

» Bceraaucnonb3yiTe KQ4ECTBEHHbIE MATEPMATIBI M IPOAYKTbI.

Bceraanoaaep>xmBanTe CBApPOYHbIM MATEPUAT B MPEKPACHOM
YMCTOM COCTOSIHMM.

»

¥

»

¥

BbinonHute NnpaBubHYKO NOCNIeAOBATESIBHOCTb ONepauma B
3dBUCHMMOCTM OT TUNA COEAUHEHUA, KOTOPOE AOJIXKHO 6bITb
cBApeHo.

» MNepea CcBAPKOM OCYLLECTBUTE HAMIABKY HO CBAPUBAEMbIE KPOMKM
NPOMEXYTOYHOro MeTasnna.
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XonoaHoe pacTpeckMBaHue

MpuynHa PeweHune

¥

Bceraaucnonb3yiTe KQ4eCcTBEHHbIE MATEPUATbI M MPOAYKTbI.
BceraanoaaepmBaiite CBAPOYHbIM MATEPMAT B MPEKPACHOM
YMCTOM COCTOSAHMM.

» BRa>kHbIM CBAPOYHbIM MATepUan.

OcyuiecTBmuTe NPpeABAPUTESbHbINM MOAOTPEB CBAPUMBAEMbIX
NnoBEepPXHOCTEM.

BbinonHUTEe NocneAyOWMI HArpeB.

BbinonHUTE NPABUITbHYO NOCEAOBATENBHOCTL ONEepALUa B
3AQBMCMMOCTM OT TUMNA COEAMHEHUSA, KOTOPOE AOSTIXKHO BbITh
CBApPEHO.

10. TEOPUA CBAPOYHOIO NMPOLIECCA

» Ocobas reoMeTpma CBApHOro coeAmMHeHuA. »

¥

10.1 PyyHasa AyroBasi CBApPKA WTY4YHbIM 3/1IeKTPOAOM C NOKpbiTUeM (MMA)

MoarotoBka KpaeB cBaApu1BdeMbIX Aetanem

Ans nony4vyeHmda xopowero CBApoO4YHOro coepnMHeHud, peKoMeHAYeTCA NpeABAPUTETTbHO OYUCTHUTb CBAPUBAEMbIE AETAJTUN OT
OKCHAOB, P>XXABYMHBI M APYTMX 3ATPA3HAKOLWMX BELWECTB.

Boi6op anekTpoaa

BoiGop AMAMETPa 3MeKTPOAd 3ABMCUT OT TOSLLMHBI METANsd, MOMIOXEHUS U TUMNA COEAMHEHMs, d TAK Xe oT crnocoba
npeABApPUTENBHOM 06PABGOTKM KPAEB CBAPMBAEMbBIX AETANEN. DNEKTPOAbI, UMEIOLLIME AOBOSbHO GOSbLLIOM AUAMETP, TPEBYIOT
AOBOJIbHO 60JbLUIMX TOKOB, M, COOTBETCTBEHHO, MPU CBAPKE TAKMMM 3MTEKTPOAAMU MPOUCXOAMT 3HAYMTESbHBIM HArpeB
CBAPMBAEMbIX MATEPUATIOB.

Tun nokpbiTHA XapakrepucTmka UcnonbsoBaHue

PyTunosebie MpocToTa B MCMNONb30BAHMUMU Bce nonoxeHus

KucnoTHble Bbicokasi ckopocTb NnaBneHms Mnockue coepanHeHUs

OcHOBHble Xopouwmune MexaHu4veckue | Bce nonoxxeHus
XAPAKTEPUCTUKM

Bbi6op 3HAQUYeHUs CBAPOYHOro TOKA

AvanasoH CBApOY4YHOro TOKa Bbl6l4pCIeTCFI B 3dBMCHMMOCTHU OT TMMNA MCMOJIb3YyEMOIo 3J1IEKTPOAQA UM ONpeAaendeTca
NPpoOn3BOAMTEIIEM INTEKTPOAOB.

3aXKMraHMe MNoAAEPXKAHME AYTH

CBApPOYHASA AYrd 3AXKMIaeTCs YUPKAHbEM KOHLLOB 3NTEKTPOAQ MO CBAPMBAEMOM AETASIM C 3AXKMMOM 3a3emMrienuns. Mocne Toro,
KAK AYrd 3aropenach, 31eKTpoa 6bICTPO OTBOAUTCA HA 06bIYHOE PACCTOsIHME, PEKOMEHAYEMOE NPU CBAPKE.

OO6bIYHO, ANA YNyYllEeHUs BO3OYKAEHUSA AYrM HAYANbHbLIM TOK 3aa0eTcs 6oree BbICOKMM OTHOCUMTENbHO OCHOBHOTMO TOKA
ceapku (byHkuma HOT-START). Mocne Toro, Kak Ayra 3aaropendchb, LEHTPASIbHAA YACTb 31IEKTPOAQ HAYMHAET PACMIABAATLCA
M KANMSMKM CTEKATb HAO CBApUBAEMbIM MaTepuarn. MokpbiTUe anekTpoaa Mcrnapsietcs, o6pasys ob6nako rasda, sawumuiatoiee
o6nacTb CBAPKK U obecrneymBatoLlee BbICOKOE KQYeCTBO CBAPHOIro coepAMHeHus. B crnyyae BO3HMKHOBEHMS BO3MOXHOTO
NPUIMNAHUA 3NEeKTPOAQ, MPOUCXOAUT BPEMEHHOE BO3PACTAHME 3HAYEHMS CBApPOYHOro Toka (pyHkums Arc-Force). Ecnum
3NEeKTPOoA MNPUIUN K CBAPUMBAEMOMY MATEpPUAry, PEKOMEHAYETCS YMEHbLMUTb TOK KOPOTKOro 3AMbIKAHMS (DyHKLMA
Antisticking).

( 1 Ceapka

Yron HaKNOHA 3N1eKTPOAOB 3ABMUCUT OT KONTMYECTBA
npoxoaoB. O6bLIMHO MNpU  MNPOXOAAX 3IMEKTPOA
coBepwadeT KonebaTenbHble ABMXKEHUS MEXAY
CTOPOHAMM CBAPOYHOM BAHHbI ANl TOro, YTOObI
136eXaTb U3MULWHEro HAKOMNMeHUs NPUCAAOYHOIO
MATepMandB LeHTpe CBAPOYHOIro COEAMHEHMUS.

YadneHue Wwnakos

CBGpKG CHUCNOJNIb3OBAHMEM INNEKTPOAA CMNOKPbITUEM Tpe6yeTYACU'IeHMﬂ CBAPOYHbLIX LLTAKOB MOCS1E KAXAOIo Npoxoad. WLnakm
YAQNAKTCA CNOMOLWbIO He6OoMbLWOro MOTOTOYKA UM KECTKOM LeTKH (I'IpM npUIUNAHUM K MaTepmony)
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10.2 AproHoAyroeasi cBapka (C HenpepbiBHOM AYyroM)

OnucaHue

[MpuaproHoaAyroBoi cBapke aieKTPUYECKAs AYrd BO30y>XKAAETCA MEXAY HEMNABKMM 351IEKTPOAOM (M3 4MCTOro BosbGbpamda nm
ero CrnnaBoB c TeMnepaTtypok nnaeneHus npumepHo 3370 C) u ceapuBaemsiM MaTepuanomM. O6acTb CBAPKM 3aAWwMLLAeTCs
MHEPTHbLIM ra3oM (aproH). Ansi NPeAOTBPALLEHMS HEXXENATENbHbIX BKITFOYEHMIM BONbPpaAMA B CBAPHOE COEAMHEHME HENb3s
AOMYCKATb KOHTAKTA 3M1E€KTPOAQ CO CBAPUBAEMbIM MATEPUATIOM. MIMEHHO NO3TOMY AfSl BO3OYXXAEHMS AYrM MCNOMb3yeTcs
AMCTAHLMOHHBIM Cnoco6: Bo3by>XXAEHUE AYTM C MOMOLLBIO BbICOKOYACTOTHOMO OCUMANATOPA. TAK e BO3MOXEH U APYroM
Ccnoco6 BO3BYXAEHUS AYTM - BO3BY>XKAEHME C OTPLIBOM 3/1eKTpoad. [lpu 3TOM MeXAy CBAPUBAEMbIM MATEPUASIOM M
3N1eKTPOAOM MPOMYCKAETCS HEBLICOKMM TOK KOPOTKOrO 3AMbIKAHMS, MPU OTPbIBE 3M1EKTPOACQ BO3OYXAAETCA Ayrd, d TOK
NOCTENeHHO HAPACTAET A0 YCTAHOBJ/IEHHOrO 3HAYEHMA. ANS yNyYlleHUs Ka4yecTBd MpM 3aKpPbITUM CBAPOYHOro Kpatepda
pEeKOMEHAYETCSH TOYHO MOABMPATH BPEMS CMAAC CBAPOYHOro TOKd. Take He06X0AMMO, YTOObI MOCTIE BbIKIIOYEHMS AYTH B
TeYeHMe HECKObKMUX CEKYHA MPOAOKANCS 06AYB CBAPOYHOM BAHHbI 3ALWMTHBIM FA30M. DTO Yy4LLIAET KAYEeCTBO M BHELLHMM
BUA CBAPHOFO COEAMHEHMS. BOMHOMMX CNy4asx NONe3HO UMETb ABA MPEAYCTAHOBIIEHHbIX 3HAYEHMS CBAPOYHOIO TOKA, YTO6bI
nerko nepekitovaTbCs MEXAY HUMM B MpoLiecce cBApku (pexkmm BILEVEL).

MonapHocTb cBApKM

MocToSAHHbBIM TOK, NpAMAsA NONAPHOCTb

370 Haubonee WMPOKO UCMONb3yEMbIM TUM NOMAPHOCTU, COKPALLAET U3HOC arekTpoad (1),
1 nockornbky 70% Tenna KoOHUEHTPUPYETCA Ha aHoAeE (T.e. HQ CBApMBAEMOM MATepuane).

[Mpr TAKOM NOMAPHOCTH, CBAPOUHbLIM KpATEP MONy4YaeTcs Y3KUM U ryB6oKuM, noaaya tenna
cokpdauwaeTcs, CKOpOCTb MPOXoAd yBeIMYMNMBAETCA.

MocTOSAHHLIM TOK, 06PATHASA NONIAPHOCTD

® O6paTHasa NONAPHOCTb UCMONb3YyeTCs NPU CBAPKE MATEPUASIOB C OTPAXKAOLLEM OKCUAHOM
1 NIeHKOM Ha NnoOBepPXHOCTH, KOTOpPAA nMMeeT 6OJ'IbLIJy}0 TeMnepdaTtypy nnasrneHud, 4emM cam

Marepuan.

an 3TOM NOJNIAPHOCTbHENb3A MCMNOSIb30BATL BbICOKME CBAPOYHbIE TOKM, MOCKOJIbKY 3TO pe3KO

yBennu4mBaeT USHOC 3NTIEKTPOAQ.

MMNynbCHbIM TOK, NPSIMAs MONSIPHOCTb

T Mcnonb3oBaHMe UMMYSIbCHOTO TOKA MO3BOSET Nyylle KOHTPOMPOBATL PA3MEP CBAPOYHOM
p.csp BAHHbI.

CBapoyHasi BaHHA GOpMMpyeTcs MUMKOBbIM TOKOM (Ip), TOrAQ KAK Ayrd noaAepXXuBAeTCs
OCHOBHbIM TOkOoM (Ib). DTOT cnoco6 no3BonsieT CBAPMBATL TOHKME NMCThl MeTAnnd ¢
MUHUMM3ALMEN AeDOPMALMM, YIyULEHHbIM GAKTOPOoM (GOPMbl M KAK CHEACTBME -
CHUXXEHMEM PUCKA pACTPeCKMBAHUA MATEPMANA M MPOHMKHOBEHMS Fasd.

0 t

T 5.C.5.5 ~PULSED MpryBENUYEHUNYACTOTHI UMMYIbCOB AYFrd CTAHOBUTCSA 6051€e TOHKOM, KOHLEHTPUPOBAHHOM,

6onee cTAOUNbHOM. rlpIA 3TOM KA4eCTBO CBAPKK TOHKMX peTanen ewe 6onee BO3pdacTaert.

J

AproHoayroeas ceapka crasnm

AprOHOAyFOBQﬂ CBAPKA XOPOLO NOAXOAUT ANA CBAPKUH yI'J'IepOAlACTOl:I n J'IerMpOBCIHHOl\;i CTann, Ana NepBbIX MPOXOAOB Npu
cBdpke TDY6, ATAK>XXe BTex cny4dasax, rae sa>keH XOpOLLIMl:i BHELIHUM BUA CBAPOYHOIo COepAnMHEHNA. CBGpKCI NMPOU3BOAUTCA HA
NPAMOM MONAPHOCTH.

nOArOTOBKG KpaeB cBapm1BdeMbiX AeTGﬂel‘:i

I'Ipw cBapkecTanum HeO6XOAMMG TWATenbHAA O4YMCTKA MU MOATOTOBKA KpAdeB CoOeAMHEeHUA.

BbI6Op M MOATOTOBKA 3N1E€KTPOAQ 2 SNEKTPOAT | 4\ anasonToKa
(MM)|AmanasoH Toka(A)
PeKOMeHAyeTCﬂ MCNONb30OBATb 3NEeKTPOADI n3
TOPUPOBAHHOrO Bonbdpama (2% Topmsa, LBET-KPACHLIM), a 1.0mm 15+75A
TAK Xe LLepUPOBAHHbIE MW IAHTAHUPOBAHHbIE 3NIEKTPOAbI C 1.6mm 60-150 A
AMAMETPAMM, yKA3AHHbIMM B Ta6nuLe:
2.4mm 130+240 A
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3J'IeKTpOAAOJ'|)KeH 6bITb 3dTO4YeH, KOKMNOKA3AHO HA p1CYHKe.

/g a’ AmanasoH Toka
30 0+30A
' a
\Z( 60+90 30:120A
90+120 120250 A

MpucaaoyHbIM MaTepuan

MGTepMOJ‘I NMPUCAAOYHOTO MPYTKA AOJIXXKEH MMETb T€ XK€ XAPAKTEPUCTUKHU, HTO A OCHOBHOM CBQpO"IHbIl:i Martepuan.

He l/ICI'IOJ'Ib3y171Te MNONTOCKH, HApEe3dHHbI€ U3 OCHOBHOIo MatTepmand, NoOCKoJ1IbKy OHU MOTYT ObITb HEAOCTATOYHO OYMLLEHDbI, YTO
HeratTMuBHO OTPA3MTbCA HA KA4YeCcTBE CBAPKM.

3AWMUTHBIM rA3
OO6bIYHO B KAYECTBE 3AWMUTHOIO ra3d MCNOMb3YeTCsa YUCTbIM ApProH (99,99%).

2 aneKkTpoaa
CBApPOYHbBIM TOK (MmMm)|]AmanasoH | FazoBoeconno N2 FasoBoe conno MoTtokaproHa
Toka(A)
30A 0+30mm 4/5 6/8.0mm 5-61/min
60+90 A 30+120 mm 4/5/6 6.5/8.0/9.5mm 6-7 I/min
90+120 A 120+250 mm 6/7 9.5/11.0mm 7-81/min

AproHoaAyroeasi CBApka Meam

Mockonbky AproHoAYroBasi CBAPKA XAPAKTEPMU3YETCS BbICOKOM KOHLLEHTPALMEN Tensnd, TO OHA NMPeKPACHO NMOAXOAMUT ANS
CBAPKM MATEPMAIIOB C BbICOKOM TEMNTONPOBOAHOCTLIO, HANMPUMEP MEAM.

B o6weM cryyae dproHOAYroByko CBAPKY MeAM BLIMOMHAKT TAK e, KAK U AProHOAYrOBYKO CBAPKY CTANM, €CliM He
npeAycMoTpeHbl Kakune-nmbo cneunduryeckme pekoMeHAALMU K KOHKPETHOMY Cly4ato.

10.3 OcHoBbl nonyaesToMatmyeckom ceapkmu (MIG/MAG)

BeBeaeHHe

Cuctema ans I'IOJ'IYCJBTOMCJTVI“IeCKOﬁ CBAPKK COCTOUT M3 MCTOYHMKA MOCTOAHHOIO TOKA, YCTpOﬁCTBG noAd4YM NpPOBOJIOKMH,
KATYLWKN, TOPENTIKM M Ta30BOIro 6annoHa.

s N

Cxema cucteMbl oAna MIG ceapku

Tok noadeTca HaA Ayry no CBOpO‘-IHOlZ npoBosioke (ﬂpOBOJ‘IOKO
MOAKSTIOMAETCA K MONOXKUTENbHOMY MOOCY);

B 3ToMm pexunume pCICI'IJ'IGBJ'IeHHbIﬁ MeTann nepeHoCUuTca Ha
CBAPHMBAEMYIO AETAJTb CMOMOLLBIO AYTH.

Hel'lpepblBHGﬂ noaa4yda nMnpoBOJIOKHM HeO6XOAMMO, MOCKOJIbKY
MaTepm1an npoBOJIOKM MNOCTOAHHO pdAcCXoayeTCcd B MNpouecce
CBApPKMU.

MeToaAbl
an CBAdpKeBCpeAe 3dWMTHOrorasa cywecTtesyroT ABAMeToAA MEepeHOCA pACnIABIEHHOIO MeTANIA C3a1eKTPOoAA B obnacTb
CBAPKKN B3ABUCHUMOCTH OT CHOC06CI OoTAENEeHNA KAanenb OT 3/1IEKTPOAQ.

B nepeoM cnyyae - npu CBAPKE «KOPOTKOM AYIOM» (SHORT ARC) - 31eKTpoA HEMOCPEACTBEHHO KOHTAKTUPYET CO
CBAPOYHOM BAHHOM, BO3HMKAET KOPOTKOE 3AMbIKAHMWE, YACTb MATEPMANA 3N1eKTPOAQ PACMIABASETCA M NepeHoCUTCs B
o6nacTtb ceBapku. lMpr3ToM LLenb pa3MbiKaeTcs, MYepes BpeMs nNaysbl Ayrd 3aropaeTcsi BHOBb - LIMKJ1 MOBTOPSAETCS.
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Vv)
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MapameTpbl cBApKM

CBApPKA KOPOTKOM AYFrOM M CTPYMHbIM MEPEHOCOM

BTopor MmeToa - CBAPKA «CTPYMHbBIM MEPEHOCOM» (SPRAY ARC)
- 3AKJ1l04aeTCsd B KanesibHOM nepeHoce Matepmana afiekTpoAad B
O6nC]CTbCBGpKMZ KanngapacnnasjieHHoroMetTannaoTpblBAeTCAOT
3MEeKTPOAA M NAAQET B CBAPOYHYHO BAHHY.

MockonbKy BHELWHMWM BUA CBAPOYHOM AYTM M CBAPOYHOM BAHHbI ONpeAenseTcs NapaMeTpaMm CBAPKM, TO AN CBAPLLMKA HET

Heo6XOAMMOCTM MOCTOAHHO O6PALLATLCS K TABMLAM M AMATPAMMAM COOTHOLIEHMIM PA3MTUYHbBIX CBAPOYHbIX MTAPAMETPOB!:

* CBAPOYHOE HAMPSsI>KeHME onpeAensieT BHELWHWM BUA CBAPOYHOM BAHHbI, OAHAKO €€ pa3mepbl (NP1 MOCTOSHHO HAMPSXKEHMM)
MOTYT PerynmMpoBATbCS BPYYHYIO C MTOMOLLbIO MUBMEHEHMS MePEMELLLEHMS TOPENKM.

* CKOPOCTbNOAQYM MPOBOSIOKM MPOMNOPLMOHANbHAS CBAPOYHOMY TOKY.

Inde twee volgende afbeeldingen wordt het verband tussen de verschillende lasparameters getoond.

VV)A
50

[
'
'

Kl

40

30

20

10

AvarpamMma Ans onpeaeneHus onTUMAnbHbIX
pPAa6oUUX XAPAKTEPUCTUK.

1 (A) A

600 f----r==-"fp-=--ge---gmmmqemmmgmmmmgmny
: 24mm _aq6mm

500 f---- : . .

400 |---- :

300 f---fiometeaantaann :

a0 |- : ;
' . 0.8 mm: '

100 ; ; L R S
: : SPRAY-ARC 34V H'
: : SHORT-ARC 20V @ >
4 8 10 12 14 16

AP (m/min)

CooTHolweHue Me>XAY CKOPOCTbO MOAQYU MPOBOJTOKHN U
3HAYEeHMEeM TOKA B 3ABMCHMMOCTU OT AMAMETPA NMPOBOJTIOKM.
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Ta6nuua BbiIGOpPA CBAPOYHbLIX MAPAMETPOB AN HAMbBONee pacnpOCTPAHEHHbBIX YCTOBUM M HaOMBoONee 4acTo
UCNOJIb3yeMbIX TUMOB CBQpO‘-IHOI:i MPOBOJIOKH

Hanps>xeHue

20,8 mm ?1,0-1,2mm 21,6 mm @2,4mm
AYyTH

-

16V -22V

SHORT - ARC
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Manas I'J'IY6I/IHO Bonblwas ry6rMHa NpOHUKHOBEHMS Xopolwee nponaaeneHune He npMMeHaeTCcs
NMPOHNKHOBEHMA (AJ‘IFI M ynpasneHme NnponiasneHmuem MO roOpM3OHTANM 1
TOHKMX AeTanen) BEpPTMKANM
24V - 28V
MOJTYKPYTTIA4A
AYTA
(O6nacTtbnepeHoca)
150-250A 200-300A 250-350A 300-400A
ABTOMATUYECKAS ABTOMATMYECKASA CBAPKA HA ABTOMATMYECKAS He NMPpUMeHAeTCA
CBAPKA YroBbIX NOBbILEHHOM HAMPSAXEHMM CBAPKA CBEPXY BHWU3
COEeAMHEHWNM
30V -45V /
Cnoco6 SPRAY !
- ARC <
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Manas rnybuHa ABTOMATUYECKAS Xopouwee Xopoliee nponnasneHxue,
NMPOHNKHOBEHWNA HA CBAPKA CHECKOJTbKMMM nponnaslieHne CBepxy MAEANBHO A TONCTbIX
Toke 200 A MPOXOAQMM BHM3 AeTanel
Fasbl

CaMo Ha3BAHME MeToAd MonyaBTOMATUYecKoM cBapku MIG-MAG ykasbiBAeT HA MCMOJSIb3OBAHME OMPEAENIeHHOro rasad B
cBapo4HoM npouecce: uHepTHOro (Ar) anstMIG-ceapku (Metal Inert Gas) maktueHoro (CO2) ona MAG-cBapku (Metal Active Gas).

- Yrnekucnbiriras(CO2)

Mcnonb3oBaHmne CO2 B KayecTBe 3ALWMTHOro rasa obecrneymMBaeT xopollee NpondBreHne MeTannd, BO3MOXHOCTb
NoAQYM MPOBOJIOKMU C BbICOKOM CKOPOCTLIO M MOSyYeHME WBOB C XOPOLMMMU MEXAHUYECKMMMU XAPAKTEPUCTUKAMM MpPMU
CPABHUTENbHO HEBLICOKMX 3ATPATAX. C APYroi CTOPOHbI MPU MCMOMb30BAHUM 3TOMO rA3d BO3MOXHbI MPO61eMbl C KOHEYHbIM
XUMUYECKMM COCTABOM COEAMHEHMS, MOCKOSbKY B CBAPOYHAS BAHHA OKA3bIBAETCA MepeHachiweHa YrnepoAoM Mpu
HEeAOCTATKe fierko okucnsemsix anemeHToB. McrnonbsosaHme CO2 B ka4ecTBe 3AWMTHOrO rasa obecneymsaeT xopoluee
nponnaBneHne MeTannd, BO3MOXHOCTb MOAQYM MPOBOSTIOKM C BbICOKOM CKOPOCTbLIO M MOJTyYeHUE LIBOB C XOPOLIMMMU
MeXAHUYECKUMM XAPAKTEPMUCTUKAMM MPU CPABHMUTENBHO HEBLICOKMX 3aTpaTax. C Apyroi CTOpOHbI MPU UCMOMb30BAHMMU
3TOro rasd BO3MOXHbl MPO6EeMbl C KOHEYHbIM XMMMUYECKMM COCTABOM COEAMHEHMS, MOCKOMbKY B CBAPOYHASA BAHHA

OKd3blBAETCA NepeHAChILeHAyYyrnepoAOM NP HEAOCTATKE NNErKO OKUCIIAEMbIX 2JIEMEHTOB.

AproH

YucTtoin dproH MCcnosnb3yeTcd TOJIbKO NpK1 CBApPKe Nerkmx cniaaBsoB. Ans CBAPKK HEPXKABEKOLWMX cTtanen c coaepXaHnem
XpoMaunHUuKenany4dwe MCI'IOﬂb3OBOTbCMerCAO6OBI‘IeHMeM KHNcnopoaaumyrnekmcnororasakonmyecTee 2%, MOCKOJ1bKY

3TOYNyylaeT CTABUNBHOCTb AYTU M pOpMY LIBA.

- Tenun

3ToT ras MCNONb3yeTCd KAK anbTEPHATMBA AJ1A AProHAa Y No3BoOJideT NoJTyYnTb 6OJ'IbLIJy}O I'J'Iy6VIHy NMPOHUKHOBEHMA (AJ'IH
TOJ'ICTbIXAeTC]J'Ieﬁ) n 6OJ'IbLIJyIO CKOPOCTbMOAQYM MPOBOJIOKMH.

CMecb aproH-renui
MosBonsieT nonyumMtb 6onee CTAGUIBbHYIO AYry, YeM TMpPU MCMNONb3OBAHMM YMUCTOrO renust U GOonbluylo Fy6uHy
NPOHMKHOBEHMS M CKOPOCTb MOAAYM MPOBOSTOKM, HYEM MPU UCMONb3OBAHUM YACTOrO AProHa.

CMecb AproH-CO2 n AproH-CO2-Kucnopoa

OTH CMeCM MCMOMb3YIOTCA MPW CBAPKE YEpHbIX MeTannos MeToaoM KOPOTKOM AYIW, nockonbky 37O yBenuymsaet
TennonepeHoc. Tak>Ke 3TM CMECU MOTYT MCMONb30BATLCA M Npu cBapke MeTopaoM CTPYMHOTO MEPEHOCA.

O6bI4HO cMeCb coAEPXKMUT OT 8% A0 20% yrnekmcroro rasa umnpumMepHo 5% kucnopoad.
O6paTHTECH K PYKOBOACTBY MO 3KCMAYATALMUM CUCTEMBI.
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11. TEXHHNYECKME XAPAKTEPHMCTUKH

3J"I€KTDI/IL4€CKI/IGXCIpClKTepMCTMKM

WF NX 3000 CLASSIC U.M.
Hanps>xeHune nutaHma U1 48 Vdc
MaructpanbHas WuHa LUMDBPOBOM

MakcumManbHbIM NoTpebnaembir TOk ITmax 4.5 A

KoadduumeHT paboyero umkna

WF NX 3000 CLASSIC U.M.
KoadduumeHT paboyero umkna (40°C)

(X=50%) 500 A
(X=60%) 470 A
(X=100%) 420 A
KoadduumeHT paboyero umkna (25°C)

(X=80%) 500 A
(X=100%) 470 A

Pusmyeckme XAPAKTEPUCTUKHA

WF NX 3000 CLASSIC U.M.
Knaccunoumkaumsa sawmtei no [P IP23S

fa6apuTHble pa3zMepbl (ATMHA X LUMPUMHA X BbICOTA) 660x280x390 mm
Macca 20.3 Kg

KoHcT KUMNOHHbIE CTAOHAQPTLI ENIEC 60974-5:2019
Pyku AQP EN 60974-10/A1:2015

XapakTePUCTUKM YCTPOMCTBA MOAQYUYM MPOBOIOKM
WFNX 3000 CLASSIC U.M.
AVameTp KaTyLKu ©@200/300 mm

CKOPOCTb MOAQYM MPOBOSTOKM
AnameTp npoBosiokn / BeaoMbie ponmkm 0.8-1.6 antoMuHMeBAs MPOBOJIOKA Mereon
1.2-2.4 nonas NnpoBOOKA C NMOPOLKOBOM MPUCAAKOM

AvameTtp npoBosioku / CTAHAQPTHbIM POSTUK 1.0-1.2 mm
KonuyecTBO ponmkos 2(4)

Tun MoTOp-peaykTOpa SL4R-2T(v.2R)

MoLHOCTE NPUBOAQ NMPOBOSTIOKO-MOAQIOLLEFO MEXAHM3MA 120 W
CKOpOCTb MOAQYM MPOBOJTOKM 0.5-22 gl/n
AviameTp nepeaHUX Korec 63/125 (optional)

AnameTp 3aAHMX Korec 63/125 (optional)

KHOMKa py4HOM NOAQYM MPOBOJTOKM AQ

KHOTMKA A CMATLIBAHMSA MPOBOAQ HeT

KHOMKa BbINYCKAHMS BO3AYXA M3 FA30BbIX LUNIAHTOB Ne|

CuHeprum AQ

PasveMm ansaropenku Push-Pull Ad (Heob6a3aTenbHO)

BHewHMe ycTporcTBa Ad
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EHGKTDMHGCKMG XAPAKTEPHNCTUKA

WFNX 3000 SMART

HanpsaxeHue nutanmsa U1
MaructpaneHas WwuHa

MakcrMManbHbIM NoTpebseMbl Tok I Tmax

KoadduumeHT paboyero Linkna

WFNX 3000 SMART
KoadpduumeHT paboyero uymkna (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

KoaddmumeHT paboyero umkna (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Dusmyeckme XapakTEPUCTUKM

WF NX 3000 SMART

Knaccndumkaums sawmtei no IP

[a6apuTHble pa3zMepbl (ATMHA X LUMPUHA X BBICOTA)

Macca

KOHCTPYKUMOHHbIE CTAHAQPTHI

XapakTepPUCTUKMU YCTPOMCTBA MOACQUYM MPOBOSTOKM

WF NX 3000 SMART

AVaMeTp KaTyLKm
AvameTp nposonoku / BeaoMble ponukm
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ABUYGUNLUKBEYANI

insclatcl
voestalpine Béhler Welding Selco 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 asagdidaki Griinin:
WF NX 3000 CLASSIC 71.01.074
WF NX 3000 SMART 71.01.075

uyumlu oldugu beyan edilmektedir EU:

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

ve asagidakiuyumlastiriimis standartlarin uygulandigini:

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

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

voestalpine Bohler Welding Selco S.r.l. tarafindan énceden yetki verilmemis olan her tirli isletim veya
degisiklik bu sertifikaile gegersiz kilinacaktir.

Onaradi Tombolo,03/07/2023
voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

I L (o Shmele

]
Mirco Frasson Otto Schuster
Managing Directors
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UYARI

1. UYARI

Makine tUizerinde herhangibirislemyapmadandnce, buelkitabininigeriginiiyice okudugunuzdanve anladiginizdan
eminolun.

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

Cihazindevreye alinmasi, kullaniimasi, bakimive onarimiile gorevlikisilerin,

» gerekliyetkinlige sahip olmasi,

» kaynakbilgisine sahip olmasi

e bukullanimkilavuzunu eksiksiz bir sekilde okuyarak tam olarak uygulamasi zorunludur.

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

1.1 Kullanim ortami

iec )

|

Herhangi bir sistem 6zellikle tasarlandidiislemler icin, veri plakasinda ve/veya elkitabinda belirtilen sekillerde ve
araliklarda, emniyete iliskin ulusal ve uluslararasi direktiflere gére kullaniimalidir. imalater tarafindan acik bir
sekilde beyan edilen farkl bir kullanimin timdile uygunsuz ve tehlikeli olacadi addedilmesi gerekir ve bu durumda TR
imalatc¢ibitin sorumlulugu ret edecektir.

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

Sistem -10°Cile +40°C arasi (+14°File +104°F arasi) bir sicakliktaki ortamlarda kullaniilmahdir.
Sistem -25°Cile +55°C arasi(-13°File +311°F arasi) bir sicakliktaki ortamlarda nakledilmelive depolanmalidir.

Sistem tozdan, asitten, gazdan veya baska her tirli paslandirici maddelerden arindiriimis ortamlarda
kullaniimalhdir.

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

Bu makineyiborularin buzunu ¢ézmekicin kullanmayin.
Bu ekipmani pillerive/veya akllerisarjetmekicin kullanmayin.
Bu ekipmanimotorlariatlama kablosuile ¢calistirmakigin kullanmayin.

1.2 Operator ve 6teki sahislarin korunmasi

Kaynakislemizararlibirradyasyon, giriltd, sicaklik ve gaz yayinimlariislemidir. Cevreyiisinlardan, ivilcimlardan ve
akkor ciruflardan kaynak alani korumak icin atese dayanikli bir bdlme yerlestirin. Cevredeki herkese arka kaynak
alaniveya akkor metale bakmamayive uygun bir koruma tedbiri almayi tavsiye edin.

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

- saglamveiyidurumdaolmaldir

- yanmaz 6zellikte olmahdir

- izole edicive kuru olmalidir

- vicudauymalive mansetliveyakivrimliolmamalidir

Daimasaglamve sudanizolasyonu gliivence altina alabilen uygun ayakkabilar kullanin.
Daimaelektriksel ve termalizolasyonu glivence altina alabilen uygun eldivenler kullanin.

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

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

Kontak lensler takmayin.

Egerkaynakesnasindatehlikeligirilti seviyelerine ulasiliyorsakulakhk kullanin. Eger giriltiseviyesiyasaile tespit
edilen limitleri asarsa, ¢alisma sahasini sinirlayin ve ona yaklasanlarin kulakliklar veya kulak tikaclari ile
korundugundaneminolun.
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Kaynakyaparkenyan panelleridaimakapalitutun. Sistemlerde hicbir sekilde degisiklik yapiimamalidir.

Kaynakyaparkenyan panelleridaimakapalitutun. Ellerinizin, sag¢larinizin, elbiselerinizin, aletlerinizin... asagidaki
tirden hareket eden parcalar ile temas etmesinden kacginin: fanlar, disliler, rulolar ve saftlar, tel makaralari. Tel
besleme Unitesi ¢alisirken dislilere dokunmayin. Sistemlerde hi¢bir sekilde degisiklik yapiilmamalidir. Tel besleme
Uniteleri Gzerine takilan koruma cihazlarinin baypas edilmesi son derece tehlikelidir ve imalatgiyiister insan veya
ister mal acisindanolsun, her tlrli sorumluluktan muaf tutar.

Teliyliklerken veya beslerken basinizi MIG/MAG hamlacindan uzak tutun.
Disaricikan tel ellerinize, yliziinlize ve gozlerinize ciddi sekilde zarar verebilir.

Heniliz kaynak yapilmis olan parcalara dokunmaktan kaginin, yiksek sicaklik ciddi yanmaya veya kavrulmaya
neden olabilir. Yukarida aciklanan bitiin onlemlere ve ayrica clruflar soguma esnasinda parcalardan
ayrilabilecediicin kaynakisleminden sonrayapilanbitinislemlerdeki dnlemlere uyun.

Sogutma sivisinin giris ve donis borularini sékmeden dnce sogutma unitesinin kapali oldugundan emin olun.
Borulardan disari ¢ikan sicak suyanmaya veya kavrulmaya neden olabilir.

Kullanmakigin birilk yardim setini hazir tutun.
Yanmayiveyayaralanmayi kiigimsemeyin.

isi paydos etmeden 6nce insana veya mala ydnelik kaza hasarindan kaginmak icin calisma alanini emniyetli hale
sokun.

1.3 Pis kokulu dumanlara ve gazlara karsi korunma

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

Basinizi her tirld kaynak gazindan ve pis kokulu dumanlarindan uzak tutun.

isterdogalveyaister basincliolsun, calisma sahasinda uygun havalandirma saglayin.

Yetersizhavalandirma halinde, maskeler veya solunum aparatlari kullanin.

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

Havalandirmaigin oksijen kullanmayin.

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

Pis kokulu gazlarin miktari ve tehlike seviyesi kullanilan esas malzemeye, kaynak malzemesine, kaynak yapilacak pargalarin
temizlenmesinde ve yadinin alinmasinda kullanilan maddelere dayalidir, Teknik sayfalarda verilen talimatlar ile birlikte
imalat¢inintalimatlarinauyun.

Yag almaveya boyamaistasyonlariyakininda kaynakisleriyapmayin.

Gaztiplerinidisariyaveyaiyihavalandirilmis yerlere koyun.

1.4 Yangin/infilak 6nleme

Kaynakislemiyanginlara ve/veyainfilaklara neden olabilir.

Calismasahasinive onun ¢cevresindekisahayi her tirlt tutusabilir ve yanicimalzemelerden ve objelerden arindirin.
Tutusabilirmalzemeler kaynak sahasindan en az 11 metre (35 fut) uzakta olmali veya uygun bir sekilde korunmalidir.
Kivilcimlar ve akkor porti!d]ller anlik olarak agik tutulan deliklerden bile olduk¢a uzak mesafelere kolayca puskirebilir ve
¢evre sahalara ulasabilir. Insanlarin ve malin emniyetini saglamakicin 6zel dikkat gdsterin.

Basin¢lh kaplar iizerinde veya yakininda kaynakisleriyapmayin.

Kapali kaplar veya borular Gizerinde kaynak isleriyapmayin. Kaynak tliplerine veya kaplarina, hatta onlar acik, bos ve iyice
temizlenmisolsalarbile, 6zel dikkat gosterin. Her turll gaz, yakit, yag veya benzerimalzeme kalintisi birinfilaka neden olabilir.
Patlayicitozlarin, gazlarin veya buharlarin mevcut oldugu yerlerde kaynak yapmayin.

Kaynakislemisonunda, gerilimtasiyan devrenintoprak hattinabagliherhangibirparcayakazaile temasedemediginikontrol
edin.

Calisma sahasiyakinina biryanginla miicadele cihazi veya malzemesi koyun.
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1.5 Yakit kaplarinin kullanilmasinda alinacak énlemler

Atilyakitkaplaribasingligazigerebilirve egernakliye,depolamave kullanimigin minimum emniyet sartlariglivence
altinaalinmazsa patlayabilir.

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

» Nakliye, kullanim esnasinda ve herhangi bir kaynakisi sonunda vanayi korumakicin kapagiice dogru dondiirerek kapatin.
Yakitkaplarinidirektginesisigina, aniisidedisikliklerine, cok yliksek veya cok siddetlisicaklik derecelerine maruz birakmayin.
Yakit kaplarinicok siddetliveya ¢ok yliksek sicaklik derecelerine maruz birakmayin.

Yakit kaplarinin ¢iplak alevler, elektrik arklari, hamlaglar veya elektrot tabancalari ve kaynak islemi ile piskirtilen akkor
maddeleriletemas etmesineizin vermeyin.

Yakit kaplarinikaynak devrelerinden ve genel elektrik devrelerinden uzak tutun.

Yakit kaplariniagarken, basinizigaz ¢ikisindan uzak tutun.

Yakit kabivanasinikaynakislemisonunda daimakapatin.

Basingh biryakit kabina asla kaynak yapmayin.

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

1.6 Elektrik sokundan korunma

- @

? Elektrik soku sizi 6ldirebilir.

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

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

Sistemin bir topraklama kablosuile bagliolan bir prize ve bir glic kaynagina dogru bir sekilde bagl oldugundan emin olun.
ikihamlaca veya iki elektrot tutucusuna aynianda dokunmayin.

Egerbir elektrik soku hissederseniz, kaynakislerine derhal araverin.

Ark cakmasive dengeleme cihazi maniiel veya mekanik olarak yonlendirilen operasyonicin tasarlanmaktadir.

Hamlag¢ veya kaynak kablolarinin uzunlugunu 8 metreden den fazla artirmak elektrik sokunun riskini artiracaktir.

P&

1.7 Elektromanyetik alanlar & parazitler/karisimlar

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

» Elektromanyetik alanlaronlarauzunsiire maruz kalaninsanlarin saghgini etkileyebilir (kesin etkileri hala bilinmemektedir).
» Elektromanyetik alanlarkalp piliveyaisitme cihazigibi ekipmanlarile parazit yapabilir.

Kendisine kalp pili takilmis olaninsanlar ark kaynagiisleri islenmeden.

<

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

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

I

Sinif A ekipmani elektrik gliciiniin kamu c_:lUsUk voltaj besleme sistemi tarafindan temin edildigi ikamete ayriimis
SinifA mahallerde kullanmaki¢in amaglanmaz. lletilenlerin yanisira yayilan bozukluklar nedeniile, bu mahallerdeki Sinif
A ekipmaninin elektromanyetik uyumlulugun saglanmasinda potansiyel gliglikler olabilir.

|

Daha fazla bilgiicin bslime bakin: PLAKA SARTNAMELERI veya TEKNIK AYRINTILAR.
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1.7.2 Montaj, kullanim ve saha muayenesi

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

( ° \ Kullanicisektérde biruzmanolmalidir, ¢linkl bdyle biriekipmaninimalatginin talimatlarinagére kurulmasindanve
m kullanimindansorumludur. E§erherhangibirelektromanyetik rahatsizlik fark edilirse, kullanici problemi ¢ézmelidir,
egergerekirseimalat¢inin teknik yardimiile.

—

2. <)

(W) Her halikarda, elektromanyetik rahatsizliklar daha fazla sorun olmayincaya kadar azaltilmalhdirlar.

ornegin kalp pili veya isitme cihazi takili sahislar i¢in, cevrede ortaya ¢ikabilecek elektromanyetik sorunlari
degerlendirmelidir.

N———

e A . N . .
P-. Bu aparati monte etmeden 6nce, kullanici ¢gevrede bulunan insanlarin saglk sartlarini dikkate almak suretiyle,
— o/

1.7.3 Kablolarlailgiliénlemler

Elektromanyetik alanlarin etkilerinien azaindirmekicin asadidakitalimatlara uyun:

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

e Kablolarininviicudunuzun etrafinizisarmasindan kaginin.

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

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

» Sistemikaynaksahasindanbiraz uzagayerlestirin.

* Kablolarbaska hertirli kablodan uzakta olmalidir.

1.7.4 Es potansiyellibaglanti

Kaynak tesisati ve onayakin yerdekibitiin metal bilesenlerin toprak baglantisidikkate alinmalidir. Ulusal ydnetmeliklere gore
es potansiyellibaglantiyapiimahdir.

1.7.5 Islenen parcanin topraklanmasi

islenen parca elektriksel emniyet nedenleri acisindan veya onun biiytikligii ve pozisyonu nedeni ile topraklanmadigi zaman,
islenen parcanin topraklanmasi yayinimi azaltabilir. Islenen par¢anin operatérler icin kaza riski yaratmayacagini, ve baska
elektrik ekipmanina zarar vermeyecegini hatirlamak dnemlidir. Topraklama ulusal ydnetmeliklere gére yapilmalidir.

1.7.6 Zirh Gecgirme

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

1.8 IP Koruma derecesi

IP23S
« Tehlikeli par¢alara parmaklar ile erisime ve 12.5 mm den daha biyik veya ona esit ¢apa sahip kati yabanci

kitlelere karsigévde korumasi.
« 60°derecedikey hattadliisen yagmura karsigovde korumasi.
» Ekipmanin hareketeden parcalari¢calismadigizaman sizan suyun zararli etkilerine karsi gévde korumasi.

-

.9 Atik yonetimi

Elektrikliekipmaninormal ¢opile birlikte atmayin!
ﬁ 2012/19/EU sayili Atik Elektrikli ve Elektronik Esyalarin (AEEE) Kontrolt Yénetmeligine uyumlu ve ulusal yasalara
I

gore uygulanmasina uygun olarak, kullanim émriniin sonuna gelmis elektrikli ekipman ayri olarak toplanmali ve
gerikazanim ve bertaraf merkezine gonderilmelidir. Ekipman sahibi, mahalliIdarelerile goriserek yetkili toplama
merkezlerinibelirlemelidir. Avrupa Yonergesine basvurmak suretiyle, cevreyive insan saghginiiyilestireceksiniz!

. MONTAJ

. Montajsadeceimalatcitarafindan yetkiverilen uzman personel tarafindan yapiimahdir.

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

N

"
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21 'Kaldlrma, nakliye ve bosaltma prosediirleri

» Sistemile birlikte elile hareketicin bir kol temin edilmektedir.
» Sisteme 6zel kaldirma pargalari takil degildir.
» Hareketettirme esnasinda gli¢ kaynaginin devrilmesini dnlemekigin dikkat ederek bir forklift kullanin.

Ekipmanin agirhdini kiicimsemeyin: teknik sartnamelere bakin.
Kaldirilanytkiinsanlarve esyalar lizerine dogru hareket ettirmeyin veya onlar tizerinde konumlandirmayin.
Sistem veya minferit cihazidislirmeyin veya onlar Uizerinde asiri baski uygulamayin.

2.2 Sisteminyerlestirilmesi

Qy Asadidakikurallarauyun:
4-’-» g Yy

Ekipman kumandalarinave baglantilarina kolay erisim saglanmahdir.
Ekipmaniklglltilmis/cok kliglk yerlere yerlestirmeyin.
Sistemiyatayylzeyleilgiliolarak 10° dereceyigecen egimliylzeylere yerlestirmeyin.
Sistemi kuru, temiz ve uygun bir sekilde havalandirilan bir yere yerlestirin.
Sistemiyagmurve giines almaya karsi koruyun.

2.3 Baglanti

@ Seyyar Unitelerine 6zellikle dislik voltajda gli¢ verilmektedir.

.4 Hizmete sokma/ Donanim
4.

1

NN
K¢

MA kaynadii¢in baglanti
@ Sekilde gosterilen baglanti ters polarite kaynagi tretir.
Direkt polarite kaynagielde etmekicin baglantiyiters gevirin.
@ Elektrod tutucu kelepge konektori

(2) Porzitif giic prizi (+)

N

y

» Elektrottutucununkablo konektdriini WF'nin pozitif (+) soketine baglayin. Fisi sokun ve butiin parcalar tutturuluncaya kadar
saatyoniinde déndurdn.

@ Topraklama kelepcesi konektéri

@ Negatif glic prizi(-)

\. y

» Topraklama pensini, gliic kaynaginin negatif soketine (-) baglayiniz. Fisi sokun ve butin par¢alar tutturuluncaya kadar saat
yoninde dondirin.
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2.4.2 MIG/MAG kaynadii¢in baglanti

s N

POWER
SOURCE

@ Glckablosu

@ Pozitif gl prizi (+)
@ Sinyal kablosu

@ Sinyal kablosu girisi
@ Gaztipl

@ Gazbirime/baglanti

@ Gazbesleme baglantisi

Sogutmasuyu baglantisi

\ y,

» Kablo semerindeki gli¢ kablosunu uygun prize baglayin. Fisi sokun ve bitiin parg¢alar tutturuluncaya kadar saat yéniinde
dondirdn.

» Kablo semerindeki sinyal kablosunu uygun konektére baglayin. Konektori sokun ve bilezik somunu pargalar uygun bir
bicimde tutturuluncaya kadar saatyoniinde déndurin.

» Kablosemerindekigazhortumunusilindirinbasingdisirme vanasinaveyagazbeslemeparcasinabaglayin. Gazakisini 101/
dakikadan 30 I/dakikaya ayarlayin.

» Kablosemerindekisogutma suyuikmalhortumunu (mavirenkli)uygunbaglantipar¢asina/kuplajina(mavirenklisemboliine

@) baglayin.

» Kablo semerindeki sogutma suyu ikmal hortumunu (kirmizi renkli) uygun baglanti parg¢asina/kuplajina (kirmizi renkli
semboliine &g baglayin.

“Montajaksesuarlar” bélimine bakiniz.

@ Hamlag¢baglantisi

@ Baglayici

L

» Hamlacinsogutmasuyuddnis hortumunu (kirmizirenkli) uygun baglantipargasina/kuplajina (kirmizirenklisemboline '@
)baglayin.

» Hamlacin sogutma suyu ikmal hortumunu (mavi renkli) uygun baglanti pargcasina/kuplajina (mavi renkli semboliine @’)
baglayin.
» Tespit halkasinintam olarak sikistigindan emin olarak, MIG/MAG hamlacinibaglanti par¢asina baglayin.
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@ Topraklama kelepcesi konektéri

@ Negatif gii¢ prizi(-)

v

» Topraklama pensini, glic kaynagdinin negatif soketine (-) badlayiniz. Fisi sokun ve bltin parc¢alar tutturuluncaya kadar saat
yoninde dondirin.

Motorbolimi

-

@ Halkasomununu
@ Friksiyon vidasini

@ Jeneratoriin tel besleme destegini

» Sagtarafkapaginiagin.

» Ruloyivinin kullanmakistediginiz telin capiile uyustugunu kontrol edin.

» Halkasomununu bobin makarasindan sékiin ve bobinisokun.

» Ayrica makara piminide sokun, bobinisokun, halkasomununuyeniden yerlestirin ve friksiyon vidasini ayarlayin.

» Jeneratdriintel besleme destegdini, telinucunutelkilavuz kovaniicine kaydirmak suretiyle ve, rulo tizerindenhamlag¢baglanti
pargasiicine gegirmek suretiyle serbest birakin. Besleme destegini, telin rulo yivine girdigini kontrol ederek, yerine kilitleyin.

» Telihamlag Ustiine yliklemekicin, tel besleme diigmesine basin.

3. TEMIN TANITIMI

3.1 Arka panel

@ Gazbaglantisi
@ Sinyal kablosu girisi (CAN-BUS) (Kablo demeti)
@ Gug¢ kablosu girisi (Kablo demeti)
@ 0, @ Pozitif glic prizi (+)
@ @ ® Islemi MMA: Elektrot mesale baglantisi
3 @ Sogutucusivigirisi/gikisi
4)—i ® 0
5
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3.2 Prizler paneli

s N

@ Hamlag¢baglantisi

MIG/MAG hamlacinin baglanmasina olanak saglar.
(2) Discihazlar (itmeli/Cekmeli)
@ Sogutmasuyu baglantisi
@ Sinyalkablosu girisi
@ Discihazlar (RC)

\

TR
3.3 On kontrol paneli WF NX 3000 Classic

©

L oond
peo e

bohler

@ VRD (Voltage Reduction Device)

Voltajdustrici cihaz
YUkleme olmayan durumlarda ekipman voltajinin kontrol edilmedigini gosterir.

@ @ Anaalarm LED 151G1

Sicaklik korumasi gibi koruma cihazlarinin muhtemel miidahalesini gdsterir.

@ @ AKtif giic LED 15151

Ekipman prizbaglantilarinda voltajin mevcut oldugunu gosterir.
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@ Anaayarlamakolu

Kaynagin akiminsirekliolarak ayarlanmasinaolanak saglar.
Kaynak parametrelerinin olusturulmasina, segilmesine ve ayarlanmasina girise olanak saglar.

Telhizi

Telhizidegerinin dizenlenmesine olanak saglar.

@ Kaynak akimi

Kaynak akiminin ayarlanmasina ve goriintilenmesine olanak saglar.

@ Calisma parcasi kalinhgi

Kaynakyapilmaktaolan parcanin kalinhiginin ayarlanmasina olanak saglar.
Sistemin kaynak yapilmakta olan par¢anin diizenlenmesi Gzerinden ayarlanmasina olanak
saglar.

@ ,'83 7-Bolimli ekran

Kaynakyaparken,vealarmlarikodlarkenbaslatma, ayarlar, akim ve voltajokumalariesnasinda genel kaynak
makinesi parametrelerinin goriintilenmesine olanak saglar.

@ @ Anaayarlamakolu

Arkvoltajinin diizenlenmesine olanak saglar.

Kaynak esnasinda ark uzunlugunun diizenlenmesine olanak saglar.
Yiksek voltaj=uzunark

Dislk voltaj = kisa ark

Manuel MIG/MAG

Minimum olarak Maksimum
5V 55.5V
Sinerjik MIG/MAG
Minimum olarak Maksimum Varsayilandeger
-5.0 +5.0 syn

@ @ Kaynakislemi

Kaynak prosediriiniin se¢gilmesine olanak saglar.
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@ Kaynak metotlari
@ 2 Asama

| béhler weding

iki asamada, digmeye basiimasi gazin akmasina neden olur, tele voltaj ile besler ve onu

ilerletir;

digme birakildigizaman, gaz, voltaj ve tel besleme kapatilr.

@ 4 Asama

Dortasamada, digmeye ilk basis gazin mantel 6n-gaz zamaniile bir akmasina neden olur;
digmenin birakiimasi tele yonelik voltaji ve ona yodnelik beslemeyi calistirir. Digmeye
basiimasini takiben teli durdurur ve akimi sifira geri dondiren son slrecin baslatiimasina
neden olur,digmeye son olarak basiimasi gaz akisini kapatir.

@ Craterfiller

Kaynagin kaynakgitarafindanlambadigmesikullanilarak dogrudandogruyasecilebilenve
kontrol edilebilen Ug farkligl¢ seviyesinde yapilmasina olanak saglar.

Dugmedekiilk basing gazin akmasing, tele giden voltajin “ilk artis” parametresiile ayarlanan
hizda (kurulus esnasindaki) ve kaynaklama parametrelerinin ilgili sinerjik degerleri ile
baslatiimasinaneden olur.
Tork digmesi birakildigr zaman, tel hizi ve ilgili sinerjik parametreler kontrol panelinde

ayarlanan ana dederlere gore otomatik olarak dedisir.

Tork Uzerindeki sonraki basing tel hizini ve ilgili sinerjik parametreleri nceden ayarlanmis
(kurulus esnasindaki) cukur doldurma parametresi degerlerine getirir.

Tork digmesinin birakilmasi tel beslemesini durdurur ve glicl tekrar yakmak ve gaz sonrasi
asamalaricintemin eder.

@ Endiiktans

Kaynak devresinin seriendiktansinin elektronik dizenlemesine olanak saglar.
Kaynake¢inin hareketlerini ve dogal kaynagdin degisimini dengelemek icin daha hizli veya daha yavas bir

ark elde edilmesinimimkun kilar.

DusUk endiktans = reaktif ark (daha fazla serpinti).
Yiksek endlktans = daha azreaktif ark (daha az serpinti).

‘ Minimum olarak

Maksimum

Varsayilan deger ‘

-30

+30

syn ‘

@ Program tusu

Asagdidakibasitayarlamalariyapmaksuretiyle, daha éncedenkayith birkaynak programini(sinerji) segmenizi

saglar:

- Teltlru
-Gaztlru
-Telgapi.

@ @ lob anahtari

Operatortarafindan kisisellestirilebilen 64 kaynak programinin saklanmasina ve yénetimine olanak saglar.

Programin saklanmasi

Enterthe “program storage” menu by pressing button for atleast 1second.
Kodlayiclyirdéndiirmek suretiyle istenen programisegin (veya bos bellegdi) secin.

Enkodertusunabasarakislemionaylayin.

Programaerisim

Numaralidigmeye basarak mevcutolan 1. erisin.
Numaralidigmeye basarakistenen programisegin.
Kodlayiclyrdondirmek suretiyle istenen programisecin.

Bos olanlar otomatik olarak atlanirken, sadece bir program tarafindan isgal edilen bellekler

mahalline erisilir.

@ Telbesleme

Gaz akisive elektrik yUklU tel olmaksizin tel beslenmesine olanak saglar.
Telin kaynakislemine hazirlik asamalariesnasinda tork lambasi kilifiigine sokulmasina olanak saglar.
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@ @ Gaztestibutonu

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

3.4 On kontrol paneli

-

[0lel0]e)

Sy® Pr@

bohler

@ Glc¢LEDs1g1

Ekipmanin sebeke gerilimine baglandigini ve agik oldugunu goésterir.

@ @ Anaalarm LED 15131

Sicaklik korumasi gibi koruma cihazlarinin muhtemel miidahalesini gdsterir.

@ @ Aktif giic LED 15151

Ekipman prizbaglantilarinda voltajin mevcut oldugunu gosterir.

@ ,'83 7-Bolimli ekran

Kaynakyaparken,vealarmlarikodlarkenbaslatma, ayarlar, akim ve voltajokumalariesnasinda genel kaynak
makinesi parametrelerinin goriintilenmesine olanak saglar.

LCD ekran

Kaynakyaparken, ve alarmlarikodlarken baslatma, ayarlar, akim ve voltajokumalariesnasinda genel kaynak
makinesi parametrelerinin gériintiilenmesine olanak saglar.
Bitiin ¢calismalarin aninda goriintlilenmesine olanak saglar.

@ Anaayarlama kolu

Kaynak parametrelerinin olusturulmasina, se¢ilmesine ve ayarlanmasina girise olanak saglar.

@ @ Fonksiyon tusu

Cesitlisistem fonksiyonlariarasinda se¢cim yapmanizisaglar:
- Kaynakislemi

- Kaynak metotlari

- Akim titresimi

- Grafikmodu
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@ Program tusu

Asagidakibasitayarlamalariyapmaksuretiyle,dahadnceden kayith birkaynak programinise¢gmenizisaglar:
- Tel tlrd

-Gaztird
-Telgapl.

@ lob anahtari

Operatortarafindan kisisellestirilebilen 240 kaynak programinin saklanmasina ve ydnetimine olanak saglar.

4. EKIPMANIN KULLANIMI

| béhler weding

4.1 Baslatma Ekrani

Calistirildigi zaman, jeneratdr sistemin ve ona bagli olan bitiin cihazlarin dogru ¢alismasini glivence altina almakicin bir dizi
kontrolleryapar. Buasamada gaz besleme sistemine uygun baglantiyr kontrol etmekicgin gaz testiislemide yapilir.

4.2 Test ekrani

Yan panel (bobin bdlmesi) acik oldugu zaman, kaynak ¢alismalariengellenir.
Test ekrani LCD gostergesi tizerinde gordlir.

- CEETI—
( B | @ Gaztestil
@ , Q

() Telhiz
) @ Acikyan panel
O B.B mim (5) Baslik(Heading)
B

® ®

Telbesleme
Gaz akisive elektrik yikli tel olmaksizin tel beslenmesine olanak saglar.

“—/ Telinkaynakislemine hazirlikasamalariesnasinda tork lambasi kilifiicine sokulmasina olanak saglar.
ﬁ Gaztesti

Gazsafsizligidevresinin serbest birakilmasina olanak saglar ve, verim voltaji olmaksizin, uygun olanilk gaz
\___J basincinive akisdiizenlemelerini gergeklestirir.

Tel hizi
@ Telhizidegerinin diizenlenmesine olanak saglar (Yikleme asamasi esnasinda).
“—— | Minimumolarak | Maksimum Varsayilan
deger
0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min

Acikyan panel

Baslik (Heading)

Secilenislemeiliskin 6nemlibilgilerin belli parcalarinin gériintilenmesine olanak saglar.

4.3 Esas Ekran

Sistemin ve kaynakisleminin kontrolline, esas ayarlarin gésterilmesine olanak saglar.
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4.4' MMAislemiana ekrani

CD_>| l—IA ‘:‘ l-lV @ Olgiimler

@ Kaynak parametreleri

m @ Fonksiyonlar
S

1. 'BBA
=

®

Olciimler

Kaynak safhalarisirasinda gergek akim ve gerilim dl¢giimleri LCD ekranda gosterilir.

@ Kaynak akimi

fb :.:A E'o :'V @ Kaynak voltaji

®  ®

Kaynak parametreleri
» Kodlayicibutonuna basmak suretiyle istenen parametreyisegin.

@_r \g}“n 3 ) @ Kaynak parametreleri
@ ;/\'J- | @ Parametre simgesi
@ Parametre degeri

.

H 'B B | @ Parametrelerin 8l¢i birimi
| ‘ A @ VRD (Voltage Reduction Device)

Voltajdisiricicihaz
Yikleme olmayan durumlarda ekipman voltajinin kontrol
edilmedigini gosterir.

Fonksiyonlar

En énemliislem fonksiyonlarinin ve kaynak metotlarinin ayarlanmasina olanak saglarlar.

@ Kaynakislemi

(2) MMsinerjsi

Kaynakislemi

o B8 - @R

MMA TIGDC DarbeliMIG/MAG

L

Kaynakislemi

L
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DarbeliMIG/MAG

TR



TR

EKIPMANIN KULLANIMI

MM Sinerjisi
Kullanilan elektrot tipinisegmek suretiyle eniyi ark dinamiklerini ayarlamaniza olanak saglar.

Dogru ark dinamiklerinin secilmesi, mimkiin olan eniyi kaynak performansini gerceklestirmeye yonelik bir gorisle
tesis potansiyelinden maksimum faydanin elde edilmesine olanak saglar.

Standard Selllozik Celik Aliminyum Demirdokim
(Esas/Dogal
Titanyum Dioksit)

| bohlerweding

Kullanilan elektrotun miikemmel kaynak yapabilme yetenegi garanti edilmektedir.
Kaynak yapabilme yetenegi tiiketim maddelerinin kalitesine ve onlarin korunmasina, ¢alisma ve kaynak
yapma sartlarina, sayisizmuhtemel uygulamalara, vs., dayahdir.

4.5 TIGislemiana ekrani

@ Olctimler

- V @ Kaynak parametreleri
@ Fonksiyonlar

=11 100a_
= 4}ﬁ| [l

T

Olciimler
Kaynak safhalarisirasinda gergek akim ve gerilim &l¢giimleri LCD ekranda gosterilir.

@ Kaynak akimi
@ Kaynak voltaji

Kaynak parametreleri

i @ Kaynak parametreleri
@— IR . » Kodlayicibutonunabasmak suretiyle istenen parametreyisegin.

B, ".“ » Kodlayiclyr dondirmek suretiyle secilen parametrenin degerini
4 ayarlayin.

[ IL 'DB A | @ Parometresirrige.si

@ Parametre degeri
é) é) é) @ Parametrelerin dl¢cl birimi
Fonksiyonlar

En 6nemliislem fonksiyonlarinin ve kaynak metotlarinin ayarlanmasina olanak saglarlar.

DeDrive @ Kaynakislemi
@ Kaynak metotlari

mia [ 06 T ] @ Aemieesm
5 & &
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Kaynakislemi

TIGDC DarbeliMIG/MAG MMA

Kaynakislemi

o> E@ o> z o>

TIGDC MIG/MAG Standardi DarbeliMIG/MAG MMA

Kaynak metotlari
Kaynak metodunun secimine olanak saglar

2 Asama

2 Asamada, digmeye basiimasi gazin akisina ve vuruslara neden olur. ark;
digme birakildigizaman akim ediminis zamaniiginde sifira geridoner;
ark sondurdlidrséndiridlmez, gaz gaz-sonrasi zamantigin akar.

4 Asama

4 asamada, digme tzerindekiilk basing gazin akmasina neden olur, birmanuel 6n-gaziolusturur; digme
birakildigi zaman ark ¢akar.

Bilevel

i BILEVEL kapsaminda kaynakgiile 5nceden ayarlanmisolan 2 farkliakimile kaynak yapabilir. Digmedeki
ilk basing 6n-gaz zamanina, arkin gakmasina ve ilk akimile kaynak yapilmasinayol agar. ilk birakma akim
egim-artisi “11” e yol acar. Eger kaynak¢idiigmeye hizlabasar ve onu hizla birakirsa. “12” ye yonelik bir
degisiklik vardir. Digmeye hizla basiimasi ve onun hizla birakilmasi “11” e geriddner ve islem bu sekilde
devam eder. Egerdigmeye dahauzunsiire basarsaniz, akimigin al¢altmarampasi¢calismaya basla,
boylece nihai akima ulasir. Digmeye basiimasi gazin gaz-sonrasi zamanii¢cin akmaya devam etmesi
esnasinda arkisondurir.

Akim titresimi

Sabitakim S TidtresimliXlakim s Fast Pulse EasyArc

4.6 MIG/MAG islemiana ekrani
Temel ekran

G3/4 511 1.0mm Ar 18%C0, (1) BasiikHeading MIG/MAG
I {8A %+ 22mm ke 3Ymm v 85V @ Kaynak parametreleri

D—

(3) Fonksiyonlar
SOmm

S1.088

ArcDrive

Z 5Y4n

¥

ol |@ﬁ*| =5

1 @ i}
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Grafik ekran

@_' G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0, @ Baslk Heading MIG/MAG
I 18A # 22mm k& 3Hmm v 95y @ Kaynak parametreleri

2 | @ Fonksiyonlar
ol T F y

frocy ,.r"'I

preny [l S B min
=

Baslik Heading MIG/MAG

Secilenislemeiliskin dnemlibilgilerin belli parcalarinin gérintilenmesine olanak saglar.

[G3/4 i1 1.0mm Ar 18400, | Secilensinerjik egri

@ Dolgu metalinin tiri
o o b @ retsen

Gaztlrd

Kaynak parametreleri

EA = E'Emm e al'lmm Vv 'QSV @ Kaynak akimi

é) é) é) é) @ Calisma pargasi kalinligi

@ Kose silmesi

@ Kaynak voltaji

Kaynak parametreleri(Temel ekran)
» Kodlayicibutonuna basmak suretiyle istenen parametreyisegin.

@ Kaynak parametreleri

O k S.B % (2) Parametresimgesi

@ Parametre degeri

[E 5 Hn (4) Parametrelerinsica birimi
5 & o

Kaynak parametreleri (Grafik ekran)
» Kodlayicibutonuna basmak suretiyle istenen parametreyisegin.

=t 1 @ Kaynak parametreleri
@ & . J & @ Parametre simgesi

L '.I' . .i. @ Parametre degeri

[ S.D ﬁ\r!l'ﬁ (4) Parametrelerin i birimi
> & o
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Fonksiyonlar
En dnemliislem fonksiyonlarinin ve kaynak metotlarinin ayarlanmasina olanak saglarlar.

@ Kaynakislemi

ArcDrive @ Kaynak metotlari

= aﬁ Lo g (3) ciftdarbeli
® O

§1.088

-4
J

*

<4
|
mE

@ Ekran

Kaynakistemi
-Q, o> .

DarbeliMIG/MAG MMA TIGDC

Kaynak islemi
B2 - B - (- B8

MIG/MAG Standardi  DarbeliMIG/MAG MMA TIGDC

Kaynak metotlari
{H} Kaynak metodunun secimine olanak saglar

2 Asama
ikiasamada, digmeye basiimasigazin akmasina neden olur, tele voltajile besler ve onuiilerletir;
digme birakildigi zaman, gaz, voltaj ve tel besleme kapatilir.

4 Asama

Dortasamada, digmeyeilk basis gazin maniel 5n-gaz zamaniile birakmasina neden olur; digmenin
birakilmasitele ydnelik voltaji ve ona yonelik beslemeyicalistirir. Digmeye basiimasini takiben teli
durdururve akimisifirageridondiren sonsirecin baslatiimasina neden olur, digmeye son olarak
basiimasigaz akisini kapatir.

Craterfiller

Kaynagin kaynakgitarafindanlamba digmesi kullanilarak dogrudan dogruya secilebilen ve kontrol
edilebilen ¢ farkligli¢ seviyesinde yapilmasinaolanak saglar.
Digmedekiilk basing gazin akmasina, tele giden voltajin “ilk artis” parametresiile ayarlanan hizda
(kurulus esnasindaki) ve kaynaklama parametrelerininilgilisinerjik degerleriile baslatiimasina neden
olur.
Tork digmesibirakildigizaman, tel hizi ve ilgili sinerjik parametreler kontrol panelinde ayarlanan ana
degerlere gore otomatik olarak degisir.
Tork Gizerindeki sonrakibasing tel hiziniveilgilisinerjik parametreleri 5nceden ayarlanmis (kurulus
esnasindaki) gukur doldurma parametresi degerlerine getirir.
Tork didgmesinin birakilmasi tel beslemesini durdurur ve glicli tekraryakmak ve gaz sonrasiasamalarigin

temin eder.
Ciftdarbeli
Ciftdarbeli aktif Cift darbeli aktif degil

Ekran
Sunlarinarasinda degismesineizin verir:

.

Sinerjik egriler ekrani

Temel ekran @ Grafik ekran

Sinerji
@ Asadidakibasitayarlamalariyapmak suretiyle, daha énceden kayith bir kaynak programini (sinerji) se¢gmenizi
saglar
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Kaynakislemiseg¢imi

| béhler weding

ArcDrive

- Full set of programs
- Standard welding conditions

[Eowe =)

» Enazbirsaniyeigin @ tusa basarak "sinerjiler" ekranina girin.

ArcDrlve » Tuslarabasarakistediginizislemisecin[ & e[|

» Birsonrakiadima gecmekicin[=> diigmeye basin.

IR =

TR

[ ArcDrive ] [ RapiDeep ] [Fulse['.lriue] [QuicHFulse] [ CladPulse ] [ WPS ]

Malzeme tiirli/Gaz tiiri sinerjisi se¢cim ekrani

@_,l diamondspark52MC 1.2mm Ar 18%C0, @ Kaynak programi(B&hlerArc/UniversalArc)

?

[
diamondspark52MC
diamondspark52MC
diamondspark700MG
diamondspark700MC
diamondspark900MC
diamondspark900MG
diamondspark960MG
dgmmdsparkgﬁﬂMc

Ar 18%C0, @ Malzeme/gaz segimi
AI’ 8%002 @ Tel ¢capi.

Ar 18%C0.
Ar 8700 | (4) Baslik(Heading)
ﬂ:: 12‘3:'5%8: @ Kaynak programi
Ar 18%C0.
Ar 8%C0.

fEEREACE

4

© & o

Kaynak programi

Kaynak programinin se¢imine olanak saglar

BohlerArc

Malzeme/gaz se¢imi
Sunlarise¢menizisaglar:

m&?’ UniversalArc

e Dolgumetalinintird

G e Gaztilrl

Telcapi.

Kullanilan tel caplarinin (mm olarak) segilmesine olanak saglar.

diamondspark52MGC 1.2mm Ar 18%C0. @ Telcapi.

[

diamondspark52MC 0.6 mm
diamondspark52MC 0.8 mm
diamondspark 7 00MG 0.9 mm
diamondspark 7 00MG g
diamondspark900MC :
diamondspark900MC 1.2 mm
diamondspark960MC 1.6 mm
dgmondspaerBDMC 2.0 mm
Lo [J [ZE]

®
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Baslik (Heading)

Secilenislemeiliskin dnemlibilgilerin belli pargalarinin gériintilenmesine olanak saglar.
4.7 Programlar ekrani

Secilensinerjiprograminin mevcut olmadiginiveya diger sistem ayarlariile uyumlu olmadigini
gosterir.

PROGRAMYOK

PI‘O@ Operatortarafindankisisellestirilebilen 240 kaynak programinin saklanmasina ve ydnetimine olanak saglar.

Programlar (JOB)

G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0,
® I 184+ 22mm ke I4mm v B85Sy

WELDING DEMO
SO Z Syn

$1.008

@ Fonksiyonlar
@ Secilen programin numarasi

@ Secilen programin esas parametreleri
@ Secilen programin agiklamasi
@ Baslik (Heading)

ArcDrive

e
t

Ana ekranboélimine bakiniz

Programin saklanmasi

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

» Kodlayiclyrdondirmek suretiyleistenen programise¢in (veya bos bellegdi) secin.
=== Bellekbos

@< Saklananprogram

» Buton e basmak suretiyle operasyonuonaylayin| ) |
» Buton e basmak suretiyle secilen programdaki mevcut bitiin ayarlari kaydedin.

Programin biragiklamasinisunun.

» Kodlayiclyidondirmek suretiyle istenen harfisecgin.
» Kodlayiciyabasmak suretiyle sec¢ilen harfisaklayin.
» Cancelthelastletter by pressing button. <=

[wELDI NG DEMO

@ Onceden isgal edilen bir bellek mahallinde yeni bir programin saklanmasi zorunlu bir prosediir ile o bellek mahallinin

iptalinigerektirir.

» Butonebasmaksuretiyle operasyonuonaylayin[5) .

| ABCDEFGHIJKLMNOPGRS » Buton e basmak suretiyle operasyonu onaylayin|[gf.
TUVWXYZ . -+/#7]1_$%&’

0123456789

— 9 @% ’
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» Buton e basmaksuretiyle operasyonuonaylayin @
» (1)numaralidiigmeye basarak segilen programi¢ikarin.[ £3 .

© ﬁ » Saklama proseduriniyeniden baslatin.

Ll ol

Programaerisim

» Numaralidiigmeye basarak mevcutolan 1 erisin P .
» Kodlayiclyrdéondirmek suretiyle istenen programisegin.
» Numaralidiigmeye basarakistenen programisecin. | .

@ Bos olanlar otomatik olarak atlanirken, sadece bir program tarafindanisgal
edilen bellekler mahalline erisilir.

Programiptali

» Kodlayiclyidondirmek suretiyle istenen programisegin.
» (1)numaralidigmeye basaraksegilen progromlclkcrln.@.
WELDING DEMO » Buton e basmak suretiyle operasyonuonaylayin[ % .

@<

o
N

» Buton e basmak suretiyle operasyonuonaylayin @
» (1)numaralidigmeye basarak segilen programi¢ikarin.[ £3 .

Ll ol

5. KURULUM

5.1 Parametre kurulumu ve ayari

Kaynaksistemininilerive daha dogru kontroliigin bir diziek parametrelerin kurulum ve ayarlanmasina olanak saglar.
Kurulumda mevcut olan parametreler secilen kaynak siireciileilgiliolarak diizenlenir ve nimerik bir koda sahiptir.

Kuruluma giris

» Enkodertusuna 5 saniye basilarak gergeklesir.
Setup XP User » Giris, ekranda O yazisiile onaylanacaktir.
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Istenen parametrenin secimive ayarlanmasi

» Kodlayiclyiistenen parametreigin niimerik kodu goériintiilemenize kadar déndurin.

Kurulumdan cikis

» Butonebasmaksuretiyle operasyonuonaylayin[&) .

» Degisikligi kaydetmek ve kurulumdan ¢ikmakicin tusa basiniz: g2z .

5.1.1 Kurulum parametrelerinin listesi (MMA)

0
)
Sa:g\(re

Exit

Kaydet ve cik

Degisiklikleri kaydetmenize ve kurulumdan ¢cikmaniza olanak saglar.

Sifirla

Bitin parametrelerisifirlamaniza Varsayilan degerlere ayarlamaniza olanak saglar.

Hotstart

MMA dakisicak startdegerinin ayarlanmasinaolanak saglar.
Arkvurusu asamalarindakistartislemlerini kolaylastiran sicak startin ayarlanmasina olanak saglar.

Esaselektrot Seliilozelektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
0/kapalh 500% 80% 0/kapal 500% 150%
CrNielektrot Aliiminyum elektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
0/kapal 500% 100% 0/kapal 500% 120%

Dokme Demirelektrot

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger

0/kapalh 500% 100%

Kaynak akimi

Kaynak akiminin ayarlanmasina olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
3A Imax 100 A
Arcforce

MMA dakiArk glicliniin ayarlanmasina olanak saglar.
Kaynakta, Kaynakg¢inin calismalarinikolaylastiran ayarlanabilir enerjik dinamik tepkiye olanak saglar.
Elektrotun yapismasirisklerini azaltmakicin ark gliciinlin degerinin artirilmasi.

Esaselektrot Seliilozelektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
0/kapal 500% 30% 0/kapal 500% 350%
CrNielektrot Aliiminyum elektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
0/kapalh 500% 30% 0/kapalh 500% 100%
Dokme Demir elektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0/kapal 500% 70%
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Dynamic power control (DPC)

Arzuedilen V/I 6zelliginin secilmesine olanak saglar.

1=C Sabitakim

Arkyuksekligindekiartisin veya azalmainistenen kaynak akimi lizerinde hi¢bir etkisi yoktur.

Elektroticin onerilir: Esas, Dogal Titanyum Dioksit, Asit, Celik, Demir dokim

120 Azalan cikis kontrolii

Arkylksekligindekiartis hervolticin 1ile 20 amper arasiyiklenen degere gére kaynak akiminda bir azalmaya
nedenolur(aynidurum bunun tersiicin de gecgerlidir).

Elektroticin 6nerilir: Selilozik, Aliminyum

P=C Sabitgiic

Arkylksekligindekiartis kanununa gére kaynak akiminda bir azalmaya neden olur (aynidurum bunun tersiicin de
gecerlidir). V-1=K

Elektroticin énerilir: Seltlozik, Aliminyum

Ark ayirma voltaji

Elektrik ark kapanisinin zorlandigi voltajdegerini ayarlamaniza olanak saglar.

Ortaya¢ikan gesitliisletim sartlarinin gelistirilmis ydnetimine olanak saglar.

Nokta kaynagiasamasinda, érnegdin, dislk bir ayirim voltaji elektrotu parcadan uzaklastirirken, spreyi azaltirken,
par¢ayiyakarken ve oksitlerken arkin tekrar vurusunu azaltir.

Egeryiksek voltaj gerektiren elektrotlar kullaniliyorsa, kaynakislemi esnasinda ark kesintisini Snlemek icin ylksek
biresik deger ayarlamaniz tavsiye edilir.

W Asla glic kaynaginin ylkslz voltajindan daha blyk bir ark ayirim voltajiayarlamayin.

Esaselektrot Seliilozelektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
0/kapali 99.9V 57.0V 0/kapal 99.9V 70.0V
Kesim Hizi

Kaynak hiziniayarlamanizisaglar.
Default cm/min: Manuel kaynakislemindekireferans hiz.
Syn: Sinerjidendeger.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
1cm/min 200cm/min 15 cm/min
Makine ayari

istenen grafik arabirimin secilmesine olnak saglar.
Dahayiksek ayarseviyelerine erisiimesine olanak saglar.
kisminabakin "Interface personalisation (Setup 500)"

Degeri Kullanicrarayiizi Degeri Secilendiizey
XE Kolay Mod USER Kullanici

XA Uzman Modu SERV Service

XP Profesyonel Mod vaBW vaBW

Lock/unlock
Panelkumandalarininkilittenmesine ve bir koruma kodunun sokulmasina olanak saglar.
kisminabakin"Lock/unlock (Setup 551)".

Ziltonu
Ziltonunun ayarlanmasina olanak saglar.
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0/kapal 10 10
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601 Diizenlemeadimi
Operatortarafindan kisisellestirilebilen biradimla bir parametrenin diizenlenmesine olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
1 Imax 1

602 Hariciparametre CH1,CH2,CH3,CH4

Dis parametrenin yonetimine olanaksaglar 1, 2, 3,4 (minimum deder, maksimum deder, varsayilan deder, segilen
parametre).

kismina bakin "Harici kontroller ydonetimi(Set up 602)".

N

705 Devredirencikalibrasyonu
Sistemin kalibrasyonunu saglar.
Q kisminabakin "Devre direncikalibrasyonu (setup 705)".
S |
751 Akimdederiniokuma
Gergek kaynak akimidegerinin gériintilenmesine olanak saglar.
—
752 Voltajdegeriniokuma
Gergek kaynak voltajidegerinin goriintiilenmesine olanak saglar.
"V
—

768 Hlisigirdisiol¢imi

Kaynakta st girdisi 6l¢lim degerinin okunmasinisaglar.

o

5.1.2 Set up parametrelerilistesi(TIG)
0 Kaydet ve ¢ik
Save Degisiklikleri kaydetmenize ve kurulumdan ¢cikmaniza olanak saglar.

&
Exit

Sifirla

Bltln parametrelerisifirlamaniza Varsayilan degerlere ayarlamaniza olanak saglar.

Gaz Oncesi
Gaz akisinin arkin kivilcim sagmasi dncesigaz akisina gére kurmaniza ve ayarlamaniza olanak saglar.
Hamlaca gaz doldurulmasinave ¢evrenin kaynakicin hazirlanmasina olanak saglar.

& (7

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0/kapalh 99.9s 0.1s

Baslangi¢ akimi
Allows regulation of the weld starting current.
Allows a hotter or cooler welding pool to be obtained immediately after the arc striking.

Ew

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
1% 500% 50% 3A Imax -

Baslangi¢c akim zamani
Allows setting of the time for which the initial currentis maintained.

am

Minimumolarak | Maksimum Varsayilan
deger
0/kapali 99.9s 0/kapali
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Yukariedim
ilk akimile kaynak akimi arasinda tedrici bir gecis ayarlamanizaolanak saglar. Parametre saniyeleriginde
ayarlanir.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger

0/kapal 99.9s 0/kapal

Kaynak akimi

Kaynak akiminin ayarlanmasina olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger

3A Imax 100 A

iki Seviyeli (bilevel) akim

iki seviyeli kaynak kipindekiikincil akimin ayarlanmasina olanak saglar.

Hamlag¢digmesininilk sirecinde, dn-gaz baslar, ark cakar ve kaynak yaparkenilk akim kullanilacaktir.

Onunilk devreye sokulmasinda, kaynak akimi “lI” nin ylikselme rampasi olusur.

Eger kaynakgisimdidiigmeye hizli bir sekilde basar ve birakirsa, “12" kullanilabilir.

Onatekrarhizlibir sekilde basip birakmak suretiyle, “I1” tekrar kullanilir ve bu sekilde devam eder.

Egerdiigmeye dahauzunsiire basarsaniz, akimicin al¢altmarampasi calismaya basla, béylece nihai akima ulasir.
Digmenintekrar birakilmastile, ark kaybolurve gaz, gaz 6ncesiasamaicin akar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
3A Imax - 1% 500% 50%
Baz akim
Darbelive hizlidarbelikipte baz akimin ayarlanmasina olanak saglar.
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
3A Isald - 1% 100% 50%

Titresimli frekans

Darbe frekansinin diizenlenmesine olanak saglar.

ince malzemelerin kaynaklanmasinda elde edilecek daha iyi sonuglara ve kaynak kordonunun daha iyi estetik
kalitesine olanak saglar.

Minimumolarak | Maksimum Varsayilan
deger
0.1Hz 25Hz 5Hz

Titresimligorevdevresi
Darbe kaynagindaki déngli gérevinin diizenlenmesine olanak saglar.
Dahakisaveyadaha uzun birzamani korumakicgin zirve akimina olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
1% 99 % 50 %

Hizlidarbe frekansi
Darbe frekansinin diizenlenmesine olanak saglar.
Elde edilecek elektrik arkinin odaklanma eylemine ve dahaiyidengesine olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz

Pulsed slopes
Darbe operasyonu esnasinda biregim zamaninin ayarlanmasina olanak saglar.

Zirve akimile esas akim arasinda elde edilecek daha fazlaveya az yumusak kaynak arkina sahip olan diizgiin bir
adimaolanaksaglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0/kapal 100 % 0/kapal

180



KURULUM

' bohlereding

Asadiedgim

Kaynak akimiile nihaiakim arasinda tedrici bir gecis ayarlamaniza olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger

0/kapalh 99.9s 0/kapalh

Nihai akim

Nihaiakimin ayarlanmasinaolanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger

3A Imax 10A 1% 500 % -

Nihai akim zamani
Nihaiakimin korundugu zamanin ayarlanmasinimimkin kilar.

13 :
N - -

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0/kapal 99.9s 0/kapal
Oncekigaz
Kaynakislemisonundakigaz akisinin ayarlanmasinaolanak saglar.
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0.0s 99.9s syn
Tigstart (HF)
Arkvurusu hallerinin secimine olanak saglar.
Degeri Varsayillandeger | Geriaramaislevi
actk X HF START
kapali - LIFT START

204 Puntakaynadi
Size “punta kaynagdi”islemiyapabilme ve kaynak zamaninin tespit edebilme olanagisaglar.
Kaynak stirecininzamanlanmasina olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0/kapal 99.9s 0/kapal

205 Restart
Yeniden baslatma fonksiyonun ¢alistiriimasina olanak saglar.
"." Kaynak déngisiiniininis egimiveyayeniden baslatiimasiesnasinda arkin derhal sondirilmesine olanak saglar.

Degeri Varsayilandeger | Geriaramaislevi
0/kapalh - kapali

1/0on X acik

2/0f1 - kapal

206 Easyjoining

Darbeliakimdakiarkin gakmasina olanak ve 6nceden ayarl kaynak sartlarinin otomatik olarak yeniden eski
Jllllll haline sokulmasindan éncekifonksiyonun zamanlanmasina olanak saglar.

Pargalarin punto kaynagdiislemleriesnasinda daha biiylk hiz ve dogruluga olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0.1s 25.0s 0/kapalh
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Kesim Hizi

Kaynak hizintayarlamanizisaglar.

Default cm/min: Manuel kaynakislemindekireferans hiz.
Syn:Sinerjidendeger.

Minimumolarak | Maksimum Varsayilan
deger

1cm/min 200cm/min 10 cm/min

Makine ayari

istenen grafik arabirimin secilmesine olnak saglar.
Dahaylksek ayarseviyelerine erisiimesine olanak saglar.
kismina bakin"Interface personalisation (Setup 500)"

Degeri Kullanicraraytzi Degeri Secilendiizey
XE Kolay Mod USER Kullanici

XA Uzman Modu SERV Service

XP Profesyonel Mod vaBW vaBW

Lock/unlock

Panel kumandalarininkilitlenmesine ve bir koruma kodunun sokulmasina olanak saglar.

kisminabakin"Lock/unlock (Setup 551)".

Ziltonu
Ziltonunun ayarlanmasinaolanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan

deger
0/kapal 10 10

Diizenleme adimi

Operatortarafindan kisisellestirilebilen biradimla bir parametrenin dlizenlenmesine olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan

deger

1 Imax 1

Hariciparametre CH1,CH2,CH3,CH4

Dis parametrenin yénetimine olanak saglar 1, 2, 3, 4 (minimum degder, maksimum dedger, varsayilan deger, segilen

parametre).
kismina bakin "Harici kontrolleryonetimi(Set up 602)".

U/D torch

Dis parametrenin yonetimine olanak saglar (U/D).

Degeri Varsayilan deger Geriaramaislevi
0/kapalh - kapal
1/11 X Akim

Programa erisim

>

Devre direncikalibrasyonu
Sistemin kalibrasyonunu saglar.
kisminabakin "Devre direncikalibrasyonu (setup 705)".

Akim degerini okuma

Gergek kaynak akimidegerinin gériintilenmesine olanak saglar.

Voltajdegeriniokuma

Gergek kaynak voltajidegerinin goriintilenmesine olanak saglar.
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768 Hlisigirdisi 6l¢imi

Q Kaynaktasigirdisi 6l¢im degerinin okunmasinisaglar.

EN 10111

Koruyucu limitler

Uyarilimitlerinin ve koruyucu limitlerin ayarlanmasina olanak saglar.

Esasdl¢llebilir parametrelericin uyarilimitlerini ve koruyucu limitleri ayarlamak suretiyle kaynak siirecinin kontrol
edilmesine olanak saglar.

Cesitlikaynalasamalarinin dogru kontroliine olanak saglar.

kisminabakin "Koruyucu limitler (Setup 801)".

5.1.3 Setup parametrelerilistesi (MIG/MAG)
0 Kaydet ve cik

Degisiklikleri kaydetmenize ve kurulumdan ¢cikmaniza olanak saglar.

[--]
[—]
-t

3

Save

Exit

Sifirla

-

Bitin parametrelerisifirlamaniza Varsayilan degerlere ayarlamaniza olanak saglar.
Res
—
2 Sinerji
)
O MIG/MAG Standardi:
L , . zoff - OBy iinni
\—/ Kaynakyapilacak malzemenin tirint ayarlama suretiyle Mantel MIC( )veyasinerjik MIC ( )strecinin

sec¢ilmesine olanak saglar.
DarbeliMIG/MAG:

Kaynak yapilacak malzemenin tiirint ayarlama suretiyle sinerjik MIC (<> E)s(Jrecinin secilmesine olanak saglar.
CC/CVsirecinin secilmesine olanak saglar.

Tel hizi

Telhizidegerinin dizenlenmesine olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0.5m/min 22.0m/min -
Akim
Kaynak akiminin ayarlanmasina olanak saglar.
Minimum olarak Maksimum
3A Imax

Calisma pargasi kalinhgi
Kaynakyapilmaktaolan par¢ganin kalinhidinin ayarlanmasina olanak saglar.
Sistemin kaynak yapilmakta olan par¢anin diizenlenmesi lizerinden ayarlanmasina olanak saglar.

Kose silmesi"a"
Birkdse baglantisinda olusan damlacik derinligini ayarlamanizisaglar.

F- (- = (8
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Voltaj - ark uzunlugu
Arkvoltajinindiizenlenmesine olanak saglar.

Kaynak esnasinda arkuzunlugunun diizenlenmesine olanak saglar.

Yiksek voltaj=uzunark
Gerilimaltinda =kisaark

Sinerjikmod
Minimumolarak | Maksimum Varsayilan
deger
-5.0 +5.0 0/syn
Maniiel kaynak
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
5.0V 55.5V 5.0V
Gaz Oncesi

| béhler weding

Gaz akisinin arkin kivilcim sagmasi 6ncesi gaz akisina gére kurmaniza ve ayarlamaniza olanak saglar.

Hamlaca gaz doldurulmasinave ¢cevrenin kaynakicin hazirlanmasina olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0/kapal 999s 0.1s
Soft start

Kivilcim sagmasi dncesi asamalarda tel besleme hizinin ayarlanmasina olanak saglar.

Dahadusik hizda ve dolayisiyladaha yumusak ve daha az sicramali ateslemeye izin verir.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger

10% 100 % 50 %

Burn back

Kaynak sonundayapismayi énlemek suretiyle, tel yakma zamaninin ayarlanmasina olanak saglar.
Hamlag¢ disindakitel par¢asinin uzunlugunun ayarlanmasina olanak saglar.

a

16

3

20

5

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
-2.00 +2.00 0/syn
Oncekigaz

Kaynakislemisonundakigaz akisinin ayarlanmasina olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0/kapal 999s 2.0s
Ciftdarbeli

Darbe genliginindiizenlenmesine olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger

0% 100 % +25%

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger

0.5m/min 22 m/min 2.5m/min

Titresimli frekans (cift darbeli)
Donglinin, yanidirti tekrariddngisliniin dizenlenmesine olanak saglar.
Dizenlenecekdirti frekansina olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0.1Hz 5.0Hz 2.0Hz
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Ikincil voltaj (¢ift darbeli)
ikincil darbe seviyesivoltajinin diizenlenmesine olanak saglar.
Cesitlidarbe asamalariesnasinda daha fazla ark dengesi elde etmeyi miimkin kilar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
-5.0 +5.0 0/syn

Pulsed slopes (cift darbeli)

Darbe operasyonu esnasinda biregim zamaninin ayarlanmasina olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
1% 100 % 50 %

Bilevel (4T - craterfiller)
iki seviyeli kaynak kipindekiikincil tel hizi ayarlanmasina olanak saglar.

Eger kaynakgi simdidigmeye hizli bir sekilde basar ve birakirsa, * che” kullanilabilir.

Onatekrar hizlibir sekilde basip birakmak suretiyle, “ c*) "tekrar kullanilir ve bu sekilde devam eder.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
1% 200 % 0/kapali
ilkartis

ilk “krater dolgu” kaynagi asamasi esnasinda tel hizinin diizenlenmesine olanak saglar.
Malzeme (halasogduk olan) diizgiin bir sekilde erimei¢in daha fazla sicakligaihtiya¢ duydugu zamankiasama
esnasinda par¢aya saglanan enerjinin artirilmasina olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
20% 200% 120%

Craterfiller

Kaynak kapama esnasindakitel hizidegerinin dizenlenmesine olanak saglar.

Malzemenin zaten ¢ok sicak oldugu zamankiasama esnasinda par¢aya saglanan enerjinin azaltiimasina olanak
saglar, béyleceistenmeyen deformasyonlarinriskini azaltir.

Minimumolarak | Maksimum Varsayilan
deger
20% 200 % 80%

Baslangi¢ artis araligizamani
Baslangi¢cartis araligi zamaninigirmenizisaglar.
“Krater doldurma” fonksiyonunu otomatik hale getirmenize olanak verir.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0.1s 99.9s 0/kapalh

Krater doldurmazamani
“Kraterdoldurma” stiresini ayarlamanizisaglar.
“Kraterdoldurma” fonksiyonunu otomatik hale getirmenize olanak verir.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0.1s 99.9s 0/kapalh
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Rampasi(Krater dolgu, Bilevel MIG)

Craterfiller:

ilktel hiziile koynak(ilk artis) tel hiziarasinda tedrici bir geg¢is ayarlamaniza olanak saglar.

Kaynak tel hiziile nihaitel hiziarasinda tedrici bir gecis ayarlamaniza olanak saglar (Krater dolgu).

Bilevel MIG:

Zirve tel hiziile esastel hiziarasinda elde edilecek daha fazla veya az yumusak kaynak arkina sahip olan diizgiin
biradimaolanaksaglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0.1s 10.0s 0/kapal
Punta kaynagdi
Size “punta kaynadi” islemiyapabilme ve kaynak zamaninin tespit edebilme olanagisaglar.
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0.1s 99.9s 0/kapalh

Duraklama noktasi
Size "duraklama noktasi” islemiyapabilme ve kaynak zamaninin tespit edebilme olanagisaglar.

Minimumolarak | Maksimum Varsayilan
deger
0.1s 99.9s 0/kapal

ikincil voltaj (Bilevel MIG)
ikincil darbe seviyesivoltajinin diizenlenmesine olanak saglar.
Cesitlidarbe asamalariesnasinda daha fazla ark dengesi elde etmeyi mimkin kilar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
-5.0 +5.0 0/syn

ikincil endiiktans (Bilevel MIG)

ikincil darbe seviyesi endiiktans diizenlenmesine olanak saglar.

Kaynakginin hareketlerini ve dogal kaynagin degisimini dengelemekicin daha hizliveya dahayavas birark elde
edilmesini mimkdin kilar.

Dusuk endliktans = reaktif ark (daha fazla serpinti).

Yiksek endiktans = daha azreaktif ark (daha az serpinti).

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
-30 +30 0/syn
Endiiktans

Kaynak devresinin seriendiktansinin elektronik dizenlemesine olanak saglar.

Kaynakginin hareketlerini ve dogal kaynadin degdisimini dengelemekicin daha hizliveya dahayavas bir ark elde
edilmesini mimkdin kilar.

Dusuk endiktans = reaktif ark (daha fazla serpinti).

Yiksek endiktans =daha azreaktif ark (daha az serpinti).

Minimumolarak | Maksimum Varsayilan
deger
-30 +30 0/syn

Telafi edilmis ortalama gerilim
Kaynak voltajiniayarlamanizisaglar.

Hareket hizi referans sabiti
Tum kaynakislemleriigcin referans sabiti
Sistemin kaynak parametrelerihesaplamasiniyapmakigin referans aldigi tor¢ hareket hizidegeri
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Kesim Hizi
Kaynak hizintayarlamanizisaglar.

Syn: Sinerjidendeger.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger

synmin syn max 35cm/min

Makine ayari

istenen grafik arabirimin secilmesine olnak saglar.

kismina bakin"Interface personalisation (Setup 500)"

Default cm/min: Manuel kaynakislemindekireferans hiz.

Dahaylksek ayarseviyelerine erisiimesine olanak saglar.

Degeri Kullaniciaraytzi Degeri Secilendiizey
XE Kolay Mod USER Kullanici

XA Uzman Modu SERV Service

XP Profesyonel Mod vaBW vaBW

Lock/unlock

&
-t

Panel kumandalarinin kilitlenmesine ve bir koruma kodunun sokulmasina olanak saglar.
a kisminabakin"Lock/unlock (Setup 551)".

552 Ziltonu
> Ziltonunun ayarlanmasinaolanak saglar.
‘: Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0/kapalh 10 10

Diizenleme adimi

Tor¢yukari / asagidigmesiile kontrol edilenislevsellik.

B

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
1 Imax 1

602 Hariciparametre CH1,CH2,CH3,CH4

parametre).
kismina bakin "Harici kontrolleryonetimi(Set up 602)".

606 U/Dtorch

Dis parametreninydnetimine olanak saglar (U/D).

o

U/D Degeri Varsayilan deger Geriaramaislevi
——
0/kapal - kapali
1/11 X Akim
O - Programa erisim
f—
705 Devredirencikalibrasyonu
Sistemin kalibrasyonunu saglar.
Q kisminabakin "Devre direncikalibrasyonu (setup 705)".
e |

751 Akimdederiniokuma

|
>

|

752 Voltajdegeriniokuma

2

187

Gergek kaynak akimidegerinin gérintilenmesine olanak saglar.

Gergek kaynak voltajidegerinin goriintiilenmesine olanak saglar.

Operatortarafindan kisisellestirilebilen biradimla bir parametrenin diizenlenmesine olanak saglar.

Dis parametreninydnetimine olanaksaglar 1, 2, 3, 4 (minimum deder, maksimum deger, varsayilan deder, secilen
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Akim dederini okuma (motor 1)
Gergek akimidegerinin goriintilenmesine olanak saglar (motor 1).

Hlisigirdisi 6l¢imi
Kaynaktasi girdisi 6l¢im degerinin okunmasinisaglar.

Koruyucu limitler

Uyarilimitlerinin ve koruyucu limitlerin ayarlanmasina olanak saglar.

Esasdlgllebilir parametrelerigin uyarilimitlerini ve koruyucu limitleri ayarlamak suretiyle kaynak siirecinin kontrol
edilmesine olanak saglar.

Cesitlikaynalasamalarinin dogru kontroliine olanak saglar.

kismina bakin "Koruyucu limitler (Setup 801)".

5.2 Parametrelerin 6zel kullanim prosediirleri

5.2.1 7 bolimlik goériinti kisisellestirilmesi
7 segmentliekranda bir parametrenin degerinisirekliolarak gériintilemesinisaglar.

» Kodlayicianahtaraenazindan 5 saniye basmak suretiyle kurguyu girin.
Setup XP User » Kodlayiclyicevirerek gereken parametreyiseciniz.
» Buton e basmak suretiyle 7 bsliimliik goriintiide secilen parametreyisaklayin [El
‘ 3 ] » Buton e basmak suretiyle mevcut ekrani kaydedin ve cikin [ .
<P 5.0 mi
min
S Saye]
35 &Ea |

5.2.2 Interface personalisation (Set up 500)

Parametrelerin anameniden 6zellestiriimesine olanak verir.

500 Makineayarn
Istenen grafik arabirimin secgilmesine olnak saglar.
Degeri Kullaniciarayiizi
XE Kolay Mod
XA Uzman Modu
XP Profesyonel Mod
XEMODU

MMA

Kaynak parametreleri @

Tl
Kaynak parametreleri m m ﬁ} [E] m

G

Fonksiyonlar 04 (88 (B [y [ew) ey [sl]

MIG/MAG

Kaynak parametreleri
Fonksiyonlar [\r}ﬁ] [0@} L.lfhﬂ:]
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XAMODU

Kaynak parametreleri

Fonksiyonlar

Kaynak parametreleri

Fonksiyonlar

Kaynak parametreleri

Fonksiyonlar

XPMODU

Kaynak parametreleri

Fonksiyonlar

Kaynak parametreleri

Fonksiyonlar

Kaynak parametreleri

Fonksiyonlar

MMA

1) o

(Si0) [als | e | 0|

TIG

1) (1) () (ra) A ) ()
99 (88) () [y ey [y

MIG/MAG

®) [£) [an] (M () ) 2R "
3 88) ) &g &4 B8

MMA

1) o

i) 'ais | e | 0

Wl &) ) o]) (1) (1) ) (r) (ad) ) (v
AJ e () Dy

58 88) ) [y 2y [ ol

MIG/MAG

5 88) ) &y & B
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5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)
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Panel kumandalarininkilittenmesine ve bir koruma kodunun sokulmasina olanak saglar.

Setup XP User

991

4

|

Off

Setup XP User

951
33

IQ]

e

g@m

Panel fonksiyonlari

€

1188 +# 22mm ke IHmm v B85V

ENERER

§1.008

ArcDrive

e

Parametre secimi

» Kodlayicianahtara en azindan 5 saniye basmak suretiyle kurguyu girin.
» istenen parametreyisecin (551).

» Kodlayici butona basmak suretiyle secilen parametrenin dizenlemesini
etkinlestirin.

Sifre ayar

» Kodlayiclyrdéondirmek suretiyle niimerik bir kod (sifre) girin.
» Enkodertusunabasarakislemionaylayin.
» Buton e basmak suretiyle operasyonuonaylayin &,

Save

» Degisikligikaydetmekicin dugmeye basin: [ ).

Kilitlenen birkontrol panelde herhangi birislemin yapilmasi 6zel bir ekranin gériilmesine neden olur.

Panel fonksiyonlari

» Kodlayiclyidondiirmekvedogrusifreyigirmeksuretiyle panelefonksiyonelliklerine
geciciolarak (5 dakika)ulasin.

» Enkodertusunabasarakislemionaylayin.

» Kurguya girmek suretiyle kontrol panelini tam olarak acin yukarida verilen
talimatlariizleyin) ve parametre 551 yitekrar “off (kapah)” konuma alin.

» Enkodertusunabasarakislemionaylayin.
» Degisikligi kaydetmekicin diigmeye basin: 5.

5.2.4 Harici kontroller ydnetimi (Setup 602)

Dis parametreninydnetimine olanak saglar 2 (minimum deger, maksimum deder, varsayilan deder, secilen parametre).

| 602

SEMD :
FAEH]

Parametre secimi

» Kodlayicianahtaraen azindan 5 saniye basmak suretiyle kurguyu girin.
» istenen parametreyisecin (602).
» Kodlayicibutonabasmak suretiyle “Harici kontrolleryénetimi” ekraninagirin.
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Min JA

500A
D ]

Max

(G

\.

Haricikontrolleryonetimi

» Numaralidiigmeye boﬂak suretiyle istenen RC uzaktan kumanda ¢iktisini (CH1,
CH2,CH3, CH4)secin. (gl

» Kodlayici butona basmak suretiyle istenen parametreyi (Min-Max-parametre)
secin.

» Kodlayici butona basmak suretiyle istenen parametreyi (Min-Max-parametre)
ayarlayin.

» Degisikligi kaydetmekicin digmeye basin: & .

» Buton e basmak suretiyle operasyonu onaylayin &,

5.2.5 Devredirencikalibrasyonu (set up 705)

Jeneratori meveut kaynak devresininrezistansina gore kalibre etmesinisaglar.

Setup XP User

705
T

Y|

Q

B =)

Setup XP User

| 705

Q

(S m
Saye!

L-—Ji.—

a, 00
2

B =357

EH |

Parametre secimi

» Kodlayicianahtaraen azindan 5 saniye basmak suretiyle kurguyu girin.
» istenen parametreyisecin (705).

» Kodlayici butona basmak suretiyle secilen parametrenin dizenlemesini
etkinlestirin.

» Jeneratdri kaynak devresine baglayin (tezgah veyais pargasi).

» Acikta kalan torcun nozul tutucu ucunu yerlestirmek i¢in kapadi ¢ikarin. (MIG/
MAG)

Kalibrasyonu

» Kilavuz telin ucunu is parcasi ile elektrik temasi saglayacak sekilde yerlestiriniz.
(MIG/MAG)

» Prosediiriibaslatmakicin[ & ]digmesine basin.

» Enazbirsaniye temashalinde tutun.

» Ekranda gdsterilen deger kalibrasyondan sonra glincellenecektir.

» Buton e basmak suretiyle operasyonuonaylayin \f\.

» Butonebasmaksuretiyle operasyonuonaylayin[5) .

» Degisikligi kaydetmek ve kurulumdan ¢ikmakigin tusa basmlzz\ﬁ\.

5.2.6 Koruyucu limitler (Setup 801)

Uyarilimitlerinin ve koruyucu limitlerin ayarlanmasina olanak saglar.
Esas dl¢llebilirparametrelerigin uyarilimitlerini ve koruyucu limitleriayarlamak suretiyle kaynak siirecinin kontrol edilmesine

olanaksaglar.

Cesitlikaynal asamalarinin dogru kontroliine olanak saglar.

Dikkatsinirlari

-

Koruyucu limitler

Kaynak akimi

Gaz akisinin okunmasi

@)=

N
oA

Akim degeriniokuma (motor 1)

Sogutucu akisiokuma

Sogutma suyu sicakligiokuma

(Il

Kaynak voltaji

N——

i—- Robot hareket hizi
—

—

3
@

Akim degerini okuma (motor 2)

Telhizi
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Setup XP User

| 801

=

4

—

| &%

& | OFF| OFF
3 OFF| OFF

CHHl | &= | D | 2P

[ |

A

- (O

D> & [ﬁ[ﬂ
o—| OFF| OFF)

Ol [ e | @ |

[@]

6. AKSESUAR
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Parametre sec¢cimi

» Kodlayicianahtara enazindan 5 saniye basmak suretiyle kurguyu girin.

» istenen parametreyisecin (801).
» Kodlayicibutonabasmak suretiyle “Koruyucu limitler” ekraninigirin.

Parametre secimi

» Digmesine basarak gereken parametreyiseciniz (g .

» Buton e namsak suretiyle koruyucu limitleri ayarlama metodunu secin &%

Makine ayari

Mutlak deger Yizde degeri

Koruma sinirlariayari

@ Uyarilimitlerisatir

@ Alarm limitlerisatiri

@ Minimum seviyeler kolonu

@ Maksimum seviyeler kolonu

» Kodlayici anahtara basmak suretiyle istenen kutuyu secin (segilen kutu ters
kontrastile goérintulenir).

» Kodlayiclyidondirmek suretiyle secilen limitin seviyesini ayarlayin.
» Degisikligi kaydetmekicin diigmeye basin: 5.

#'I

@

‘,?I

Uyari limitlerinin birine gecit vermek kontrol panelinde gorsel bir sinyalin
gorilmesine nedenolur.

Uyari limitlerinin birine gec¢it vermek kontrol panelinde gérsel bir sinyalin
gorilmesine ve kaynak ¢alismalarinin derhal bloke edilmesine neden olur.

Arkincakilmasive sondirilmesiesnasindakihatasinyalleriniengellemekicin
kaynak filtrelerini baslatmayi ve sonlandirmayi ayarlamak mimkindur
(“Kurgu”kismina - 802-803-804 numarali parametrelere bakin).

itmeli/CekmeliKit
73.11.012

Feed unitbigwheels - upgrade kit

Feedunitlittle wheels - upgrade kit
73.10.074

73.10.073

Montajkit/aksesuar kismina bakin®.
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BAKIM

7. BAKIM

T o )

e
L)
A

Rutin bakimsistem tizerindeimalatginin direktiflerine gére yirutilmelidir. EkKipman ¢alisirken bitiin erisim ve isletim
kapilari ve kapaklari kapah ve sabit olmalidir. Sistemlerde hi¢gbir sekilde degisiklik yapilmamalidir. Metal tozun
havalandirmaylizgecleriyakininda veya onlar tizerinde birikmesini 6nleyin.

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

Herislemden dnce gli¢ beslemesini¢ikarin!

7.1 Gig¢ kaynadi lizerinde asagidaki periyodik kontrolleri yapin

7.1.1 Aggregat

|H'| Glg¢kaynagiicinidistk basinghsikistiriimis havave yumusakkillifirgalarvasitasiile temizleyin. Elektrik baglantilarini
L4 ve bitin baglantikablolarinikontrol edin.
—
7.1.2 Hamlag linitesinin veya degistirilmesi, elektrot tutucusu ve/veya toprak kablolariigin:
e )
P Unitenin sicaklik derecesini kontrol edin ve onlarin asiriderecede isinmadidindan emin olun.
N——o S
2/

W, Daime giivenlik standartlariile uyumlu eldivenler kullanin.
—
o)

/ Uygunsomun anahtarlarive aletler kullanin.
—
7.2 Ansvar

So6zi edilen bakimin yapilmamasi biitlin garantileri gegersiz kilacak ve imalatgiyr yukimltlukten muaf tutacaktir.
Imalat¢i asagidaki talimatlara uyulmamasi halinde her tirlid sorumlulugu reddeder. Her tirld siphe ve/veya
problemiginsize enyakin servis merkezinizile temas etmek konusunda tereddiit etmeyin.

8. ALARM KODLARI

| —

ALARM

Bir alarma midahale edilmesi veya kritik koruma sinirinin asilmasi, kontrol panelinde gérsel bir sinyale ve kaynak
islemlerininhemen durmasinanedenolur.

DiKKAT

Bir alarma midahale edilmesi veya kritik koruma sinirinin asilmasi, kontrol panelinde goérsel bir sinyale ve kaynak
islemlerininhemen durmasinanedenolur.

Sistemleilgilibltin alarm ve korumassinirlariasagida listelenmistir.

-

A Asirisicaklik E A Asirisicaklik E

N\ N

A Asirisicaklik

A Telbesleme motoru gli¢ sistemi arizasi V(*)

A Moteurbloqué % A Gi¢moduluntinasiriakimi(Inverter) -“{
.

A Sistem yapilandirma hatasi

o iletisim hatasi (WF - DSP) "I‘_

TR
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A iletisim hatasi "'I A Program gecersiz G—O

E13 nalll B I

A Program gecersiz ‘_O A iletisim hatasi (RI) (Otomasyon ve -pl

E15 9 gec E16 | robotbilim) A

A iletisim hatasi (uP-DSP) -’I A Program gecersiz C—O

E17 H + | |E8 gramsg

A Sistem yapilandirma hatasi ? A Bellek bozuluyor ﬂ

E19 . E20

a Verikaybi h “ iletisim hatasi (DSP) -’I

E21 Y R | | E22 -

A Tutarsiz 6lgller fv A iletisim hatasi (H.F.) -’I‘_

E29 E30

YR, "’l‘_ D it Vi

E32 E38

A Sistem glic kaynadiarizasi A Sistem glic kaynagiarizasi

E39 ° ynas ]]# E40 ° ynag ]]*:

A Sogutmasivisi eksikligi “ A Tel eksikligi (Otomasyon ve robotbilim) c*)

E43 E48

A AC|IdeL{mcnchtcrl(Otomasyonve Q A Yapistiriimis tel (Otomasyon ve robotbilim)

E49 | robotbilim) E50 f

A Desteklenmeyen ayarlar (Otomasyon ve A " . - M
. f— Carpma 6nleyici(Otomasyon ve robotbilim) .~

E51 | robotbilim) E52

a Dis akis salteri hatasi (Otomasyon ve A .. . A*

Es3 | robotbilim) “ Eoa Akim dizeyiasiimis (Altsinir)

A Akim dizeyi asilmis (Ust sinir) Af A Gerilim dizeyiasiimis (Altsinir) V*

E55 E56

A Gerilim duzeyi asilmis (Ust sinir) f A Asilmis hizsiniri (Altsinir) ’

E57 Y v E60 g

A Asilmis hizsinirt (Ust sinir) ’ - & Akim diizeyiasiimis (Alt sinir) A*

E61 E62

& Ak|mdUZeyioslImls(Ustsmlr) Af & Gerilimdiizeyiasiimis (Alt sinir) V‘

E63 E64

& Gerilim diizeyi asilmis (Ust sinir) f & Asilmis hizsiniri (Alt sinir) ’

E65 Y V E68 -
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& Asilmis hizsinirt (Ustsinir)

’ - A Ayarlanan korumasinirlariuyumlu degil &

E70

A Sogutmasivisiasirisicakligi
E71

9. TESHISLER VE COZUMLER

Tel beslemesi bloke olmus

Sebep

¥

Kusurlu hamlag¢ diigmesi.

¥

Yanlis veya asinmis rulolar

¥

Kusurlu dislimekanizmalimotor.

Hasarlihamlag kilifi.

¥

v

Telbesleyiciye gli¢ gelmiyor.

Bobindekidlizensizsarim.

¥

Erimis hamlag (yapisan tel).

3

Diizensiz tel beslemesi
Sebep

» Kusurluhamlag¢digmesi.

» Yanhsveyaasinmisrulolar

» Kusurlu dislimekanizmali motor.
» Hasarlhamlag kilifi.

» Yanlis ayarlanmis kasnak debriyajiveyarulo
kilitleme aygitlari.
Tungsten karismalari

Sebep

» Yanhs kaynak parametreleri.

» Yanlis elektrot.

» Yanlis kaynakkipi.

Ufleme delikleri
Sebep

» Yetersizgaz korumasi.

Yapisma
Sebep

» Yanlisarkuzunlugu.

Coziim

Kusurlu pargayidedgistirin.
Sistemitamir ettirmekigin enyakin servis merkeziile temas kurun.

Rulolaridegistirin.

»

¥

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

v

»

¥

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

¥

» Glg¢kaynaginagidenbaglantiyikontrol edin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun “.
Sistemitamir ettirmekicin en yakin servis merkeziile temas kurun.

¥

¥

¥

Sarimiiptal ederek veya bobinidegistirerek bobini ayarlayin.

¥

Kusurlu parg¢ayidegdistirin.

Coziim

Kusurlu parcayidegdistirin.
Sistemitamir ettirmekigin enyakin servis merkeziile temas kurun.

Rulolaridegdistirin.

» Kusurlu pargcayidegistirin.
» Sistemitamir ettirmekigin enyakin servis merkeziile temaskurun.

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

» Debriyajigevsetin.
» Rulobasinciniartirin.

Coziim

» Kaynakvoltajiniazaltin.
» Dahablylk ¢aplielektrot kullanin.

» Daimakalitelimalzemelerve trltnler kullanin.
» Elektrotu dikkatlice bileyin.

» Elektrotile kaynak havuzu arasindakitemastan kaginin.

Cozim

» Gazakisiniayarlayin.

» Yayinimcininve hamlacin gaz nozilininiyidurumdaoldugunu
kontrol edin.

Cozim

» Elektrotile par¢caarasindaki mesafeyiartirin.
» Kaynakvoltajiniartirin.
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»

»

»

»

Yanlis kaynak parametreleri.

Yanhs kaynakkipi.
Kaynak yapilacak parcalar ¢ok biylk.

Yanlis ark dinamikleri.

Marjinal girintiler

Sebep

»

»

»

»

Yanhs kaynak parametreleri.

Yanlisarkuzunlugu.

Yanhs kaynakkipi.

Yetersizgaz korumasi.

Oksitlenmeler

Sebep

»

Yetersizgaz korumasi.

Gozeneklilik

Sebep

»

»

»

»

»

»

»

Kaynatilacak par¢calardayad, vernik, pas veyakir.

Kaynak malzemesinde yag, vernik, pas veyakir.

Metal malzemede nemlilik.

Yanhs arkuzunlugu.

Kaynak gazinda nemlilik.

Yetersiz gaz korumasi.

Kaynak havuzu ¢ok cabuk katilasiyor.

Sicak catlaklar

Sebep

»

»

»

»

»

Yanlis kaynak parametreleri.

Kaynatilacak par¢calardayad, vernik, pas veyakir.

Kaynak malzemesinde yag, vernik, pas veyakir.

Yanlis kaynakkipi.

Kaynatilacak pargalar farkli niteliklere sahip.

/ béhleryyt?"f{j?g
» Kaynakakiminiartirin.

» Kaynakvoltajiniartirin.

» Hamlag agisiniartirin.

» Kaynak akiminiartirin.

» Devre endiikleyicidegeriniyikseltin.
» Dahablylk birendukleyicipriz kullanin.

Coziim
» Kaynakvoltajiniazaltin.
» Dahakiclk¢aplielektrotkullanin.

» Elektrotile par¢a arasindaki mesafeyiazaltin.
» Kaynakvoltajiniazaltin.

» Doldururkenyan salinim hiziniazaltin.
» Kaynakyaparkenbesleme hiziniazaltin.

» Kaynakyapilacak malzemelere uygun gazlarkullanin.

Cozim

» Gazakisiniayarlayin.

» Yayinimcinin ve hamlacin gaz nozilininiyidurumda oldugunu
kontrol edin.

Coziim
» Kaynak énce pargalaridogru bir sekilde temizleyin.

» Daimakalitelimalzemelerve trinler kullanin.
» Kaynak malzemesinidaime mikemmelsartlarda tutun.

» Daimakalitelimalzemelerve trinler kullanin.
» Kaynak malzemesinidaime mikemmelsartlardatutun.

» Elektrotile parca arasindaki mesafeyiazaltin.
» Kaynakvoltajiniazaltin.

» Daimakalitelimalzemelerve Grinler kullanin.

» Gazbesleme sisteminin daimamikemmeldurumdaoldugundan
eminolun.

Gazakisintayarlayin.

Yayinimcinin ve hamlacin gaz nozilininiyidurumda oldugunu
kontrol edin.

v

¥

Kaynak yaparken besleme hiziniazaltin.
Kaynatilacak pargalariéncedenisitin.
Kaynak akiminiartirin.

¥

v

v

Cozilim

» Kaynakvoltajiniazaltin.

» Dahakiglkc¢aplielektrotkullanin.

» Kaynakdnce parcalaridogru bir sekilde temizleyin.

» Daimakalitelimalzemelerve trinler kullanin.
» Kaynak malzemesinidaime miikemmel sartlarda tutun.

» Kaynatilacak baglantitiriicindogrusiraliislemlerytratin.

» Kaynaktanonceyagdkaplamaislemiyapin.
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Soguk ¢atlaklar
Sebep Coziim

» Metalmalzemede nemlilik. » Daimakalitelimalzemelerve trtnler kullanin.
» Kaynakmalzemesinidaime mikemmelsartlardatutun.

» Kaynatilacak baglantinin 6zel geometrisi. » Kaynatilacak parcalariéncedenisitin.
» Isitmasonrasiislemyapin.
» Kaynatilacakbaglantitiriicindogrusiraliislemlerydritin.

10. KAYNAK TEORISI

10.1 Kaplamali elektrot kaynagi (MMA)

Kenarlarin hazirlanmasi

iyikaynak baglantilarielde etmekicin, oksitlerden, pastan veya 6tekikirleticimaddelerden arindirilmis temiz parcalar tizerinde
calismak tavsiye edilir.

Elektrotsecimi

Kullqmlocgk elektrotun ¢api malzemenin kalinligina, pozisyonuna, baglanti tiriine ve kaynatilacak par¢anin hazirlik tirtine
dayalidir. Onemli capa sahip elektrotlar kaynakislemi esnasindaki nihai yliksek isi tedariki ile kesin olarak ¢cok yiliksek akimlar
gerektirir.

Kaplama tiirii Ozellik Kullanim

Dogal Titan Dioksit Kullanim kolayligi Batlin pozisyonlar
Asit Yiksek eritme hizi Duz

Esas Mekanik nitelik Bitln pozisyonlar

Kaynak akiminin secilmesi
Kullanilan elektrot tiriileilgilikaynak akimiaraligiimalat¢i tarafindan elektrot kabinda 6zellikle belirtiimektedir.

Arkin cakilmasi ve devam ettirilmesi

Elektrik arki elektrot ucunun toprak kablosuna bagli olan ¢alisilan parc¢a tzerine sirtilmek ve, ark ¢akilir gakilmaz, cubugu
normal kaynak mesafesine hizla geri gekmek suretiyle Uretilir.

Genel olarak, arkin ¢calismasini artirmak i¢in, taban kaynak akimi ile ilgili bir baslangi¢ akim artisi ¢ok faydalidir. Ark ¢akihr
cakilmaz, elektrotun merkezi erimeye baslar ve ¢alisilan parg¢a tGizerinde damlalar halinde birakilir. Elektrotun dis kaplamasi
tiketilir ve bu durum kaynak i¢in koruyucu gaz temin eder, onun iyi kalitesi bu sekilde glivence altina alinir. Erimis malzeme
damlalarininelektrotunkaynak havuzuile birbirlerine tesadifiyakinhiginedeniile kisadevre olmasisuretiyle arkiséndirmesini
onlemekicin, kaynak akimininkisadevre sonunakadargegicibirartisicok faydahdir (Ark Glict). Eger elektrot kaynak yapilacak
yapisirsa, kisadevre akiminien distk dizeye indirmek faydahdir (yapismayi 6nleme).

s N

Kaynadinyapilmasi

Elektrot edim agcisi islem sayisina dayal olarak
degisir; elektrot hareketi, doldurucu malzemenin
merkezdeki asiri bir birikimini 6nleyecek sekilde
normal olarak kordonun kenarlarindaki salinim ve
durmalarile yapilr.

\ J

Cirufun kaldirilmasi

Kaplamali elektrotlar vasitasi ile kaynak yapmak her islemden sonra clirufun kaldiriimasini gerektirir. Cruf kiigtik bir ¢ekic
vasitastile kaldirilir ve egerkirilgansa fircalanarak atilir.
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10.2 TIG kaynadi (strekli ark)

Aciklama

TIG (Tungsten Inert Gas) kaynagdi islemi tuketilebilir olmayan bir elektrot (yaklasik 3370°C derecelik bir erime sicakhidina sahip
saf veya alasim tungsten) ile ¢calisilan parga arasindaki bir elektrik arkinin varligina dayalidir; atil bir gaz (argon) atmosferi
kaynak havuzunu korur. Tungstenin baglantidaki tehlikeli karisimlarini 6nlemek icin, elektrot hicbir zaman ¢alisilan parc¢aile
temas etmemelidir; bu nedenle kivilcim H.F. gli¢c kaynagi vasitasiile baslatilir, béylece elektrik arkinin uzaktan ¢akisi giivence
altina alinir. Azaltilan tungsten karisimlariile bir baska baslatma tiirti de mimkindur: yiksek frekans gerektirmeyen kaldirma
starti, ama sadece elektrotile ¢alisilan parca arasinda diistik akimdaki bir baslangi¢ kisa devresi; elektrot kaldirildigi zaman,
ark baslatilacak ve akim ayarlanan kaynak degerine ulasincaya kadar yiikselecektir. Kaynak kordonunun ucunun kalitesini
artirmak icin akimin distsint dikkatlice kontrol etmek 6nemlidir ve ark parlamasindan birka¢ saniye sonra gazin kaynak
havuzuna akmaya devam etmesi gereklidir. Bir¢ok isletim sartlari altinda, d6nceden ayarh iki kaynak akimini kullanilabilmek
birinden 6tekine (BILEVEL) kolayca hareket edebilmekicin faydalidir.

Kaynak polaritesi
( D.C.S.P.(Direkt Diiz Akim Polaritesi)

Bu en ¢ok kullanilan polaritedir ve elektrotun sinirli asinmasini giivence altina alir (1), ¢iinkd
1 1Isinin %70ianot Gzerinde yodunlasir (parca).
Yiuksekilerleme hizlarive disiik isi tedarikiile dar ve derin kaynak havuzlari elde edilir.

( D.C.R.P.(Direkt Ters Akim Polaritesi)
® Ters polarite erimez bir oksit katmaniile kapli metallere kiyasla daha ylksek erime sicakligina
i sahip alasimlara kaynak yapmakigin kullanilir.

Elektrotun asirtasinmasina neden olduguicin yliksek akimlar kullanilamaz.

w
( D.C.S.P.Darbeli(Darbeli Direkt Diiz Akim Polaritesi)
T Darbelidogru akimin kullaniimasi ézelisletim sartlarinda kaynak banyosunun dahaiyikontrol
p.Ls.p edilmesine olanak saglar.

| Kaynak banyosu baz akim (Ib) arki ateslenmis durumda tutarken zirve darbeler (Ip) ile
1 olusturulur. Bu metot daha ince levhalarin daha az deformasyon, daha iyi form faktori ve
sonug¢ olarak daha diisiik bir sicak ¢catlak tehlikesi ve gaz delmesi ile kaynatilmasina yardim

o . eder.
T 2.C.5.F ~PULSED Frekansin (MF) artirilmasi ile ark incelir, ince levhalarda daha yodun, daha saglam ve kaliteli

kaynakdahadaartirilir.
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Celik TIG kaynadi

TIG prosediriborulardakiilk uygulamalardahemkarbonve hemde alasim ¢eligi kaynagive goriniisin onemlioldugu yerdeki
kaynakicin ¢cok etkilidir. Dogrudan polarite gereklidir (D.C.S.R).

Kenarlarin hazirlanmasi
Kenarlarindogru bir bicimde temizlenmesive hazirlanmasi gerekir.

Elektrotun secimive hazirlanmasi @ elektrot Akim araligs
Toryum  tungsten elektrotlarini (%2  toryum-kirmizi
renklendirmeli) veya alternatifolarak asagdidaki¢aplarasahip 1.0mm 15+75A
seryum veya lantan elektrotlerinikullanmaniz tavsiye edilir: 1.6mm 60150 A
2.4mm 130+240 A
Elektrot sekilde gosterilen ugta olmalidir.
/R a® Akimaraligi
30 0+30A
- o
\ZJ 6090 30+120 A
90+120 120+250 A TR

Doldurucu malzeme

Doldurucu ¢ubuklar baz malzemeye kiyasla mekanik niteliklere sahip olmalidir.
Baz malzemelerden elde edilen pargalari kullanmayin, ¢linkd onlar kaynagin kalitesini olumsuz etkileyebilen ¢alisma
safsizliklariicerebilirler.

Koruyucugaz

Pratik olarak, saf argon (99.99%) her zaman kullanilir.

Kaynak akimi @ elektrot Gazmemesinr Gaz memesi Argon akisi
30A 0+30mm 4/5 6/8.0mm 5-61/min
60+90 A 30+120 mm 4/5/6 6.5/8.0/9.5mm 6-7 I/min
90+120 A 120+250 mm 6/7 9.5/11.0mm 7-81/min

Bakir TIG kaynagi

TIC kaynagi yiksek isi konsantrasyonu ile nitelendirilen bir siire¢ olduguna gére, bakir gibi yiiksek termal iletkenlige sahip
kaynak malzemeleriicin 6zellikle uygundur.

Bakirin TICkaynagiigin, ¢eligin TICkaynadiicin olan aynidirektiflere veya 6zel talimatlara uyun.
10.3 Sirekli tel kaynagi (MIG/MAG)

Sunus
Bir MIG sistemi birdogru akim kaynagi, tel besleyici, bobin, hamla¢ ve gazdan olusur.

Maniel kaynak sistemi

Akim arka sigortabaglanabilirelektrot izerinden transfer edilir (tel
pozitif kutbabaglanir);

Bu prosediirde eritilmis metal ark Gzerinden kaynatilacak par¢a
Uzerine transfer edilir.

Kaynak esnasinda erimis olan kaynak telini yenilemek icin tel
beslemesigereklidir.
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Metotlar

Gaz korumali kaynakta, damlalarin elektrottan ayrilma bigcimine dayali olarakiki transfer sistemivardir.

“KISA-ARK” olarak adlandirilan ilk metotta, elektrot kaynak havuzuna dogrudan temas eder, telin erimesi ile, bu nedenle
kesintiye neden olan birkisa devre olusur, ve ark daha sonra geridéner ve devre tekrarlanir.

KISA devrelive PUSKURTME ARKI kaynagi

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

0

V() U

re—= [

Kaynak parametreleri

Arkin gorilebilirligi operatér agisindan, kendisi kaynak havuzunu dogrudan dogruya kontrol edebildidiicin, ayar tablolarina

sikibir sekilde uymaihtiyaciniazaltir.

» Voltajkordonun gériniminid dogrudan dogruya etkiler, ancak kaynak yapilan ylizey, sabit voltajile dedisken kalintilar elde
etmekicinhamlacimantel olarak hareket ettirmek suretiyle, gereksinimlere gére degisiklik yapilabilir.

» Telbesleme hizikaynak akimiile orantilidir

| foljande tva figurervisas férhallandena mellan de olika svetsparametrarna.

VV)A
50 1 (A) A
600
40 500

30 400

300

20
200

100 B P
: : SPRAY-ARC 34VHE:
SHORT-ARC 20V @' >

6 8 10 12 14 16

10

€08 T o . P ; ;
> ,
100 200 300 400 P (m/min)
1 (A)
Eniyicalisma niteliginin se¢imiigin sema. Telcapina gdre tel besleme hiziile akimyogunlugu (erime
niteligi) arasindakiiliski.
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En tipik uygulamalar ve ve en yaygin bir sekilde kullanilan kaynak teli ile ilgili kaynak
parametrelerinin se¢imiicin rehber tablo

Voltajark 20,8 mm 21,0-1,2mm 21,6mm @2,4mm

=P

16V - 22V ‘
KISA - ARK Vo
[
b
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
ince dlctilericin distik iyidelme ve erime lyi duiz ve dikey erime Kullaniimayan
delme kontroll
24V - 28V
YARI KISA-ARK
(Gecissahasi) \
150-250A 200-300A 250-350A 300-400A
Otomatik filet kaynak Yiksek voltajile Asagiyadodru Kullaniimayan
otomatik kaynak otomatik kaynak
30V -45V ’
PUSKURTME ARKI
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
200Ayaayarh dustk Cokluislemliotomatik  Asagdiyadodruiyidelme Kalin élcllerdeiyi
delme kaynak delme, yiksek kalint
Gazlar

MIG-MAG kaynagi esasen kullanilan gaz tipi ile nitelendiriimektedir:MIG kaynagdi icin atil, MAG kaynadi i¢in aktif (Metal Aktif
Gaz).

- Karbondioksit(CO,)

Bir koruma gazi olarak CO, kullanmak suretiyle, disiik bir isletim maliyeti ile birlikte ylksek besleme hizi ve iyi mekanik
ozelliklerle yiiksek delimler elde edilir. Oteyondcn,gozm kullaniimasi, kaynak havuzunda es zamanli karbon zenginlesmesi
ile kolayca oksitlenebilen bir unsurlar kaybi olmasi nedeni ile, baglantilarin kimyasal kompozisyonu ile 5nemli problemler
yaratir. Saf CO, ile kaynak ayrica asiri piskiirtme ve karbon monoksit gézenekliliginin olusmasi gibi baska tiirde problemler
deyaratir.

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

Helyum
Bugazargonabiralternatif olarak kullanilir ve daha biyik delmeye (kalin 6l¢lilerde) ve daha hizlibeslemeye olanak saglar.

Argon-Helyum karisimi
Safhelyumdan dahadengeliark, ve argondan dahabiiyik delme ve hizsaglar.

Argon-CO, ve Argon-CO,-Oksijen karisimi

Bukarisimlar, 6zglisi kqtk|§|n| qrt|rd|k|or| icin,demirigeren malzemelerin 6zellikle KISA-ARKLI sartlarda kaynaklanmasinda
kullanilirlar. Onlar ayrica PUSKURTME-ARK ta da kullanilabilirler.

Karisim normal olarak CO, in %8 ile %20 arasinda degisen bir ylizdesini ve O, nun yaklasik %5 seviyesindeki bir ylizdesini
icerir.

Sistemin talimat elkitabinabasvurun.
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Elektriksel 6zellikler

WFNX 3000 CLASSIC

Glg¢beslemesivoltaji U1
Kablo-iletisim arabasi

Emilen maksimum akim [Tmax

Gorev faktord

WF NX 3000 CLASSIC
Gorev faktori (40°C)

(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Gorev faktori (25°C)

(X=80%)

(X=100%)

Fiziksel ozellikler

WFNX 3000 CLASSIC

IP Koruma derecesi
Boyutlar (uxdxy)
Agirlik

Yapistandartlari

Tel besleme Unitesinin ozellikleri

WF NX 3000 CLASSIC

Bobin ¢capi
Tel¢aplari/ Cekilebilirrulolar

Tel ¢capi/ Standartrulo
Rulosuz
Rediiktorli motor tipi

Dislimekanizmalimotor
Telhizi

On tekerleklerin capi

Arka tekerleklerin capi
Telbesleme digmesi
Gerisarmadigmesi
Gazbeslemedigmesi
Sinerjiler
itmeli-Cekmelihamlag prizi

Discihazlar
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48
SAYISAL
4.5

500
470
420

500
470

IP23S
660x280x390
20.3

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

©200/300

Telhizi
0.8-1.6 aliminyum tel
1.2-2.4 akis ntivelitel

1.0-1.2
2(4)
SL4R-2T(v.2R)
120

0.5-22

63/125 (optional)
63/125 (optional)
evet
hayir
evet
evet
evet (istede bagl)

evet

U.M.
Vdc

U.M.

>

U.M.

Kg

U.M.

mm/
Malzeme

m/
min
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Elektriksel 6zellikler

WFNX 3000 SMART

Glg¢ beslemesivoltaji U1
Kablo-iletisim arabasi

Emilen maksimum akim [Tmax

Gorev faktord

WFNX3000 SMART
Gorev faktoru (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Gorev faktori (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Fiziksel ozellikler

WFNX 3000 SMART

IP Koruma derecesi
Boyutlar (uxdxy)
Agirlik

Yapistandartlari

Tel besleme Unitesinin ozellikleri

WFNX 3000 SMART

Bobin ¢capi
Tel caplari/ Cekilebilirrulolar

Tel¢capi/ Standartrulo
Rulosuz
Rediktorli motor tipi

Dislimekanizmali motor
Tel hizi

On tekerleklerin capi

Arka tekerleklerin ¢api
Telbeslemedigmesi
Gerisarmadigmesi
Gazbeslemedigmesi
Sinerjiler

itmeli-Cekmeli hamlac prizi

Discihazlar

48
SAYISAL
4.5

500
470
420

500
470

IP23S
660x280x390
20.3

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

©@200/300

Telhizi
0.8-1.6 aliminyum tel
1.2-2.4 akis nivelitel

1.0-1.2
2(4)
SL4R-2T(v.2R)
120

0.5-22

63/125 (optional)
63/125 (optional)
evet
hayir
evet
evet
evet (istege bagl)

evet

203

U.M.

Vdc

U.M.

>

U.M.

Kg

U.M.

mm/
Malzeme

m/
min
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12. DERECELENDIRME PLAKASI

(1 1

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

| boéhlerweiding

WF NX 3000 N OOO0XXXXX

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

X (40°C) 60% 100%
I2 500A 400A

D= Ui 48V limax 4.5A

P 238 ea CEHI

MADE
IN
ITALY

. J

13. GUC KAYNAGI DERECELENDIRME PLAKASININ ANLAMI

(1 N

Ticarimarka

imalatcinin adive adresi

Makine modeli

Serino.

XKXXXXXXXXXX Uretimyili

Yapim standartlarireferansi

Araliklidevre semboli

Tahsis edilen kaynak akimisemboli

6 6A 6B 6A Araliklidevre degerleri

/ /A /B 6B Aralikhdevre degerleri

8 9 10 7A Tahsis edilenkaynak akimidegerleri

7B Tahsis edilen kaynak akimidegerleri

11 EE CE [H[ 8 GUclj.)eslt-:;mesifemboIU . .

9 Tahsis edilen gli¢ beslemesivoltaji

::fﬁ: E 10 Tahsisedilen maksimum gii¢ besleme akimi
11 Korumaderecesi

A GWN

N O~ ol

N J
CE ABuygunluk beyani

EAC EACuygunluk beyani

UKCA  UKCAuygunluk beyani
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ROMANA

DECLARATIE DE CONFORMITATE UE

Constructorul
voestalpine Béhler Welding Selco 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:
WF NX 3000 CLASSIC 71.01.074
WF NX 3000 SMART 71.01.075

este conform normelor europene:
2014/35/EU  LOW VOLTAGEDIRECTIVE

2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE

sicd aufostaplicate urmdtoarele standarde armonizate:

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

Documentatia care atestd conformitatea cu directivele va fi pdstratd disponibild pentru inspectii la
producdtorul mentionat anterior.

Orice operatie sau modificare care nu afost autorizatdin prealabil de voestalpine Béhler Welding Selco
S.r.l. vaanula aceastd carte tehnicd.

OnaradiTombolo,03/07/2023

voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

o e Gy Sl

)
Mirco Frasson Otto Schuster
Managing Directors
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@’ Specificatii tehnice pentru a usura operatiile.
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AVERTIZARE

1. AVERTIZARE

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

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

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

Toatepersoanelecaresuntimplicateinmontarea, punereainfunctiune,operarea,reviziasiintre\inerea aparatului
trebuie

» sdfie calificatein mod corespunzdtor,

e sdaibdcunostinte despre sudurd

» sdciteascdintotalitate sisdrespecte custrictete prezentul manual de utilizare.

Dacd avetioriceindoiald sau problemdin legaturd cu utilizarea echipamentului, vd rugédm s& consultati personal
calificat.

1.1 Mediulde lucru

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

Acestelementtrebuiefolositdoarpentruaplicatii profesionale,intr-un mediuindustrial. Producdtorul nuisiasuma
rdspunderea pentruniciodaund produsd folosind aparatulin mediu casnic.

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

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

Nu folositiaceastd masind pentru decongelareatevilor.
Nu folositiacest echipament pentruincdrcareabateriilor si/sau a acumulatoarelor.
Nu folositiacest echipament pentru pornirea moarelor.

1.2 Protectia utilizatorului si a altor persoane

Procesul de sudare este o sursd de propagare de radiatii, zgomot cdldurd si gaz care sunt ddundtoare. Pozitionati
un paravanignifugd pentrua protejazonade sudurd deraze, picdturisi zguraincinsd. Avertizatiorice persoand sd
nu se uite fix la sudurd sisd se protejeze de razele arculuisau de metalulincandescent.

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

- intactesiin conditiibune

- rezistentelafoc

- izolate siuscate

- demdrime potrivitd si fdrd mansete simdnecisuflecate

Folosititntotdeauna pantofi potriviti care sd asigureizolatiaimpotriva apei.
Folosititntotdeauna mdnusipotrivite careizoleazd electric si termic.

Purtatimdsticare protejeazd fata siau 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 produsd n urma
suddrii.

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

Tntotdeauna mentineticapacul derulatoruluiinchisintimpul procesuluide sudare. Sistemul nutrebuie sd sufere nici
un fel de modificare.

Tntotdeauna mentineti capacul derulatorului Tnchis Tn timpul procesului de sudare. Aveti grijd ca mdinile, pdrul,
hainele, uneltele sd nuintrein contact cu pdrti detesabile precum: ventilatoare, angrenaje, roti si axe, bobine. Nu
atingeti sistemul de antrenare Tn timpul functionarii derulatorului. Sistemul nu trebuie s& sufere nici un fel de
modificare. Scoaterea din circuit a sistemului de protectie montat pe derulatoare este foarte periculoasd,
producdtorul neasumdndu-si orice responsabilitate asupra pagubelor de orice naturd.

Tn timpulincdrcdrii si alimentdrii cu sérmd a derulatorului, feriti-vd capul de pistoletul de sudarel MIG/MAG.
Sdrma care iese va poate rdni mdinile, fata si ochii.

Nu atingetielementele proaspd&t sudate: cdldura poate cauza arsurigrave.
Urmatitoate prevederile descrise maisus side asemeneaintoate operatiile efectuate dup&sudare,intrucdtzgura
se poatedetasade elementele sudatein timp ce acestea serdcesc.

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

Intotdeaunasd& avetilaindemand un echipamentde prim ajutor.
Nu subestimatinicio arsurd saurand.

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

1.3 Protectiaimpotriva fumului si gazelor

Fumul, gazul si praful produsein timpul procesuluide sudare pot fiddundtoare sdndtdtii.

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

« Statiladistantd de orice gaz sau fum produsin urma suddrii.

e Asigurati,in perimetrul delucru, o ventilatie potrivitd, naturald sau fortata.

* Dacdventilatiaeste slabg, folositi mdsti sau aparate pentrurespiratie.

* Dacdsesudeazdinlocurifoarte mici,actiuneatrebuie supravegheatd de uncoleg care std afard.

* Nufolositioxigen pentru ventilatie.

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

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

* Nuefectuatioperatiide sudarein preajmalocurilor de degresare sau vopsire.
» Pozitionaticilindriicugaz afard sauinlocuri cu o ventilatie foarte bund.

1.4 Prevenirea focului/explozilor

Procesulde sudare poate cauza foc si/sau explozii.

e Curatatiloculdelucrusiimprejurimile de orice combustibil, produs sau obiectinflamabil.

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

» Scdnteilesiparticuleleincandescente potsdriusordestuldedeparte sipotajungeinimprejurimichiarsiprin orificiiminuscule.
Acordatio atentie deosebitd asuprasigurantei oamenilor sibunurilor.

* Nuefectuatioperatiide sudare pe sauldngdrecipiente sub presiune.

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

e Nusudatiinlocuriunde se afld pulbere explozivd, gaze sau vapori.

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

» Positionatiun extintorlédngdzonadelucru.
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1.5'Precau';ii la folosirea tuburilor cu gaz

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

Tuburile trebuie fixate prin mijloace adecvate, in pozitie verticald I1dngd un perete sau alt suport pentru a nu cddea sau lovi
nimicdinjur.

Tnsurubati capacul pentru a proteja robinetul in timpul transportului, folosirii sila sfarsitul oricdrei operatiide sudare.

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

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

Tinetituburile de gazladistantd de circuitele de sudurd sicircuitele electrice,in general.

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

Tnchidetiintotdeauna supapa cilindrului cdnd operatiile de sudare sunt terminate.

Nu efectuati operatiide sudare peun tub de gaz etansat.

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

1.6 Protectie impotriva socurilor electrice

4

—
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? 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, sGrmele, cilindrii, bobinele, toate sunt conectate electricla circuitul de sudurd).

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

Asidurati-va cd sistemul este conectat corectla o prizd sila o sursé de putere care areimpdmadntare.

Nu atingetidoud pistolete sau doi portelectroziin acelasitimp.

Dacd simtitiun socelectric,intrerupetiimediat operatia de sudare.

Aprindereaarculuisidispozitivulde stabilizare sunt proiectate pentru operatiide sudare manuale sau mecanizate.

Cresterea lungimiii pistoletuluisau a cablurilor de sudare cu peste 8 m va mdririscul producerii unuisoc electric.

mpuri electromagnetice & interventii

(( )) Curentultrecdnd prinsistemulintern siexternde cabluricreazdun cdmp electromagneticinvecindtatea cablurilor
sichiaraechipamentului.

Campurile electromagnetice pot afecta sdndtatea oamenilor care se expun la acestea un timp mai indelungat (efectele

exacte suntincd necunoscute).
Cdmpurile electromagnetice interactioneazd cu unele echipamente precum stimulatori cardiaci sau aparate auditive.

Persoanele care austimulatori cardiaci trebuie sdTsi consulte mediciiTnainte de aincepe operatiile de sudare.

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

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

Echipamentul clasa Anueste prevdzut pentrufolosireainlocatiirezidentiale unde energiaelectricd este asiguratd
Clasa A de sistemul public de alimentare de joasd tensiune. In aceste locatii pot apdrea anumite dificultdti Tn asigurarea
compatibilitatii electromagnetice a echipamentului de clasd A datoritd deranjamentelor atdt conduse cat si
radiate.

Pentru mai multe informatii, consultati capitolul: SPECIFICATII ALE PLACUTEI sau SPECIFICATII TEHNICE.
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1.7.2 Instalareq, folosirea si examinarea zonei

Acest echipament este confectionatin concordantd cu cerintele standardului european EN 60974-10/A1:2015 si se identifica

ca un echipament “CLASA A”". Acest element trebuie folosit doar pentru aplicatii profesionale, intr-un mediu industrial.

Producdtorul nuisiasumd rdspunderea pentru niciodaund produsd folosind aparatulin mediu casnic.

("2 ) Utilizatorul trebuie sa fie expert in aceastd activitate si totodatd responsabil pentru punerea in functiune si

,ﬁ-ﬁ] folosireaechipamentuluiin concordant& cuinstructiunile date de producdtor. Dacd se observdvreodefectiunede
naturdelectromagneticd, utilizatorul trebuie sdrezolve problemachiarsicu o asistentd tehnicd, dacd este necesar,

“——/ dinparteaproducdtorului.

2. <)

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

apdreainimprejurimi,tindnd seamade conditiilede séndtate ale persoanelordin preajmd, de exemplu, persoanele
care au stimulatori cardiaci sau aparate auditive.

—
<~ . . . .y . o . .
P-. Inaintedeinstalarea aparatului, utilizatorul trebuie sd evalueze potentialele probleme electromagnetice care pot
—

1.7.3 Precautii privind caburile

Pentruaminimaliza efectele cGmpurilor electromagnetice urmatiinstructiunile de maijos:

e Dacdeste posibil, strdngetisi asiguraticablurile de putere sicele de masa.

e Nuinfdsuratiniciodatd cabluriinjurul corpului.

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

» Cablurile trebuie sd fie cat mai scurte, trebuie sd fie pozitionate cét mai strdns una de alta si sd fie pe podea sau cat mai
aproapedeaceasta.

» Pozitionatiechipamentul la o anumitd distantd fatd dezonade sudare.

» Cablurile trebuie sd fie tinute la distantd de alte cabluri.

1.7.4 Impdmadantarea

Trebuie sa se tind seama de impadmadntarea tuturor componentelor din metal ale echipamentului de sudare si a celor din
apropiereaacestuia.Impdmdntarea trebuie fdcutdin concordantd cu normele tdrii.

1.7.5 Impamdntarea pieseide lucru

Cand piesa de lucru nu este impdmdantatd din motive de sigurantd electricd sau datoritd mdrimii sau pozitiei, impdmdntarea
pieseipoatereduceemisiile. Esteimportantde stiutcdimpdmdantarea pieseidelucrunutrebuie st mdreascdriscul accidentelor
utilizatorului, nicis@ distrugd alte echipamente electrice. Impdmantarea trebuie fdcutdn concordantd cu normele tarii.

1.7.6 Izolarea

Izolarea altor cablurisau echipamente aflatein zond poate reduce problemele cauzate deinterferentele electromagnetice.
Pentru aplicatiispeciale trebuie s se tind seamadeizolareaintregului echi-pament de sudare.

1.8 Estimarea protectiei (IP)
IP23S

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

 Incintd protejatdimpotriva ploiilaununghide 60°.

 Incintd protejatd impotriva efectelor ddundtoare cauzate de pdtrunderea apei in echipament cdnd partile
mobile ale acestuia nufunctioneazd.

-l

.9 Eliminarea cadeseu

Nu aruncatiechipamentelectricimpreund cu rezidurile normale.

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

2. INSTALAREA

15

Instalarea trebuie realizatd doar de personal expert siautorizat de producdtor.

&7

’ T . . o e . . - . o . ~
a Intimpulinstaldrii, asigurati-vd ca sursa de energie sd fiedeconectatd delaretea.
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2.1 Procedee deridicare, transport sidescdrcare
» Sistemul este prevdzut cuun mdner pentru transportul manual.

» Sistemul nu este prevdzut cu elemente speciale pentruridicare.
e Folositiun motostivuitor siavetigrijd caechipamentul sd nu cada.

Nu subestimatigreutatea echipamentului: consultati specificatiile tehnice.
Nu mutatisau suspendatiincdrcdturadeasupra persoanelor sau lucrurilor.
Nu aruncatisau aplicatipresiune mare pe achipament.

N

.2 Pozitionarea echipamentului

«% Urmatiregulile de maijos:
4

Ldsati acceslacomenzile (panoul de comandd) si conexiunile echipamentului.

Nu pozitionati echipamentulinlocuri foarte mici.

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

Feritiechipamentul de ploaie side soare.

2.3 Conectarea

2‘5@ Instalatiile mobile sunt exclusiv conectate lajoasd tensiune.

2.4 Instalarea

2.4.1 Conexiune pentru sudarea SE
@ Conexiunea prezentatdin figurd produce o sudare de polaritate inversa.
Pentruaobtine o sudare dreaptd a polaritdtii, inversati conexiunile.

@ Conectorclemd portelectrod

(2) Prizé pozitiva (+)

y

» Conectati conectorul cablului clemei portelectrod la priza pozitivd (+) a unitdtii WF. Introduceti Tn prizd si rdsuciti Tn sensul
acelorde ceasornic pdnd céndtoate pdrtile sunt fixate.

@ Conectorclemdde masd

@ Prizd negativd(-)

\. y

» Conectaticablulde masd la priza negativd (-) a sursei de putere . Introducetiin prizd si rdsucitiTn sensul acelor de ceasornic
pdnd cdndtoate pdrtile sunt fixate.
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2.4.2 Conexiunea pentrusudarea MIG/MAG

POWER
SOURCE

@ Cabluluide alimentare

@ Prizd pozitiva (+)

@ Cabludesemnadl

@ Conectarea cabluluide semnal

@ Tubdegaz

@ Racordde cuplaregaz

@ Racord alimentare gaz

Conexiune pentrulichidul derdcire

» Conectaticablulde alimentare la borna de alimentare potrivitd. Introducetiin prizd si rdsucitiin sensul acelor de ceasornic
pdnd cdndtoate pdrtile sunt fixate.

» Conectati cablul de semnal la cel mai apropiat conector. Introduceti conectorul si rdsuciti piulita de stringere p&nd cénd
toate pdrtile sunt fixate corespunzdtor.

» Conectatifurtunulde gazlareductorsaulafitingulalimentdriicu gaz.Reglatidebituldegazdela10la 301/m.
» Conectaticonductade apd(culoarealbastrd)lacuplarapidd deiesire (culoare albastrd @’)oelementuluide rdcire.
» Conectaticonductade apd (culoarerosie)lacuplarapidddeintrare (culoarerosie '@)oelementuluide rdcire.

s N

Consultatisectiunea,Instalare accesorii“.

@ Cupld pentru pistolet
@ Conector

\ y,

» Conectati conducta (culoare rosie) de apd a pistoletului la cupla rapidd de intrare (culoare rosie - '@) a elementului de
rdcire.

» Conectaticonducta(culoarealbastrd)de apd apistoletuluilacuplarapidddeiesire (culoarealbastra @’)q elementuluide
rdcire.

» Conectatipistoletul MIG/MAG la adaptorul central asigurdndu-vd cdinelul de sustinere este complet stréns.
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@ Conectorclemdde masd

@ Prizd negativd(-)

» Conectaticablul de masd la priza negativd (-) a sursei de putere. Introducetiin prizd si rdsucitiin sensul acelor de ceasornic

pdnd cdndtoate pdrtile sunt fixate.

Compartimentul motorului

-

(1) Piulita
@ Surubul frictiunii

@ Tijade fixare arolelorde antrenare

Deschideticapacul din partea dreaptd.

Verificatidacd canalul de perolele de antrenare corespunde cudiametrul sGrmei pe care doriti sd o folositi.

Deasemeneaintroducetipoansonulbobinei,introducetibobina, punetilaloc piulitasiajustati surubuldereglare africtiunii.

Desfaceti tija de fixare a rolelor de antrenare,ntroducdnd sdrma Tn dispozitivul de ghidare si peste rolele de antrenare in
orificiul pistoletului.Inchidetimecanismul de fixare arolelorde antrenare siverificatidacd sdrmaaintrat pe canalul acestora.

» Pentruaalimenta pistoletul cusérmd, apdsatitastade alimetare cusadrma.

>
>
» Dezsurubatipiulitade pe axsiintroducetibobina.
>
>

5. PREZENTAREA SISTEMULUI

3.1 Panouldin spate

-

o @,

@OEO

@ Orificiu pentrugaz.

@ Intrare cablu de semnal (CAN-BUS) (mdnunchi
cabluri)

@ Intrare cablude putere (mdnunchicabluri)
(4) Priza pozitiva (+)
Procesul MMA: Conexiuneatortdelectrod

@ Intrare / lesire lichid de racire
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3.2 Panoulfise

@ Cupld pentru pistolet

Permite conectarea pistoletului MIG/MAG.
@ Dispozitive externe(Tras/Tmpins)
@ Conexiune pentrulichidul de rdcire
@ Conectareacabluluide semnal

@ Dispozitive externe (RC)

3.3 Panoul de comandd frontal WF NX 3000 Classic

©

L oond
peo e

bohler

® @
@D
®@D

VRD (Voltage Reduction Device)
Dispozitivdereducere atensiunii
Aratd cdnicioincdrcare cu tensiune a echipamentului este controlatad.

LED de alarmdgenerala

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

LED de putere activa

Indicd prezentatensiuniilabornele deiesire ale echipamentului.
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@ Butondereglare principal

OR:E
©dv

O @

Permitereglarea continud acurentului de sudare.
Permite intrareain meniul masinii, selectareasi setarea parametrilor de sudare.

Vitezd sarm

Permite reglarearateivitezeisGrmei.

@ Curentde sudare

Céand este aprins, afisaul sireglarea curentului de iesire sunt activate.

@ Grosime piesd

Permite setarea grosimii piesei care va fi sudatd.
Permite setarea sistemului cu ajutorul reglarii grosimii piesei care va fisudatd.

Afisajpe 7 segmente

Afiseazd parametrii generali ai masiniiin timpul pornirii, setdri, permite citirea curentului si tensiuniiin timpul
procesuluide sudare, precum i afisarea posibilelor erori.

Butondereglare principal

Permire reglarea tensiunii arcului.
Permitereglarealungimii arculuiin timpul suddrii.
Tensiuneinaltd =arclung

Tensiunejoasd =arcscurt

MIG/MAG manual

Minim Maxim

5V 55.5V

MIG/MAG sinergic

Minim Maxim Standard
-5.0 +5.0 syn
Procese de sudare

Permite alegerea moduluide sudare.
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@ Moduride sudare
@ 2 Pasi

in modul doi pasi, la apdsarea tragaciului pistoletului, incepe purjarea gazului in timpul
presetat, sGrma este alimentatd cu tensiune si face ca sistemul s& porneascd alimentarea cu
sadrmd;

la eliberarea trdgaciului, gazul, tensiunea sialimentarea cu sGrmd sunt sistemate.

@ 4 Pasi

n modul patru pasi prima apdsare a tragaciului pistoletului are ca efect purjarea gazului
pentru un timp presetat; eliberarea tradgaciului are ca efect alimentarea sérmei cu tensiune
respectivavansulacesteia. Urmdatoarea apdsare a tradgaciuluiface ca procesul de sudare sa
se incheie aducénd curentul de sudare cdtre valoarea 0; eliberarea tragaciului pistoletului
opreste purjarea gazului.

@ Craterfiller

Permite realizarea procesului de sudare cu trei nivele diferite de curent, cu posibilitateade a
fiselectate sicontrolate direct de cdtre operator cu ajutorul tr&dgaciului pistoletului.

Prima apdsare a tr&dgaciului pistoletului are ca efect purjarea gazului, alimentarea cu
tensiune a sé@rmei si avansul acesteia cu viteza de avans setatd de parametrul ,, crestere
initiald” si cu valorile sinergice aferente parametrilor de sudare.

La eliberarea trdgaciului, viteza de avans a s@rmei si parametrii sinergici aferenti trec
automatlavalorile setate pe panolul de comandd.

Urmdtoarea apdsare a trdgaciului pistoletului face ca viteza de avans a s@rmei si parametrii
sinergicide sudare aferentisd treacd la valorile parametrilor de sudare presetati ale optiunii
umplere crater.

Eliberarea tr&gaciului pistoletului opreste alimentarea cu sérma si activeazd functiile de
ardereinapoisi postgaz.

@ Inductantad

Permitereglarea electronicdin serie ainductantei, pentru circuitul de sudare.

Face posibild obtinerea unui arc mai rapid sau mai incet pentru a compensa miscdrile sudorului sau
instabilitatea de sudare cauzatd de naturad.

Inductantd scdzutd = arcreactiv (stropi mai multi).

Inductantd ridicatd = arc mai putin reactiv (stropi mai putini).

| béhler weding

‘ Minim Maxim Standard
-30 +30 syn

@ Tastd programe

Permite selectarea unuiprogram de sudare presetat (sinergie) prin alegerea catorva setdrisimple:
-Tipul sarmei

-Tipuldegaz

- Diametrusarma

@ @ Tastdjob

Permite Tnregistrarea si managemenrul a 64 de programe de sudare care pot fi personalizate de catre
operator.

Memorare program

Intratiin meniul de “stocare program” apdsdnd butonul, cel putin o secunda.
Selectatiprogramul cerut(sau memoriagoald)rdsucind butonul dereglare.
Confirmatioperatiunea apdsénd tastaencoder.

lﬁ_()@ Introducere program
Reintroducetiprimul program disponibil ap&sénd butonul.
Selectati programul doritapdsdnd butonul.
Selectatiprogramul cerut prinrotirea butonuluide reglare.
Doarlocatiilede memorie ocupatedeun programsuntreluate,intimp ce celelocatiile de memorie
goale suntomise automat.
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@ Derulator

Permite alimentareacusé&rmafard purjareagazuluisifdrd casdrmasdfie alimentatd cutensiune, "avans
sGrmdlarece”.

Permite introducerea s@rmei pe liner-ul pistoletului n timpul etapelor de pregdtire a masinii pentru
procesulde sudare.

@ @ Buton de testare gaz

Face posibild eliberarea de impuritdti a circuitului de gaz sirealizarea, fard tensiune de iesire, a presuinii
de gazpreliminare adecvate sireglementdrilor de debit.

3.4 Panoul de comanda frontal

- N

@D
, e
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O
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@ LED de alimentare

Indicd faptul cd echipamentul este conectatlareteasi este pornit.

@ @ LED de alarmd generala

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

@ @ LED de putere activa

Indicd prezentatensiuniilabornele deiesire ale echipamentului.

@ ,'83 Afisajpe 7 segmente

Afiseazd parametrii generali ai masiniiTn timpul pornirii, setdri, permite citirea curentului si tensiuniiTn timpul
procesuluide sudare, precum i afisarea posibilelor erori.

Afisqj LCD

Afiseazd parametrii generali ai masiniiTn timpul pornirii, setdri, permite citirea curentului si tensiuniiTn timpul
procesuluide sudare, precum i afisarea posibilelor erori.
Permite catoate operatiile sd fie afisate instantaneu.

@ Butondereglare principal

Permite intrareain meniul masinii, selectarea si setarea parametrilorde sudare.

217



RO

UTILIZAREA ECHIPAMENTULUI -

| bohler g
@ @ Taste functionale

Permite selectarea diferitelor functii ale sistemului:
- Procesedesudare

-Moduride sudare

- Pulsatia curentului

- Modalitate grafica

@ Tastd programe

Permite selectarea unui program de sudare presetat prin alegerea cdtorva setdrisimple:
-Tipul sGrmei

-Tipuldegaz

-Diametrusdrma

@ Tastd job

Permite inregistrarea si managemenrul a 240 de programe de sudare care pot fi personalizate de catre
operator.

4. UTILIZAREA ECHIPAMENTULUI

4.1 Ecrande start

Cand este pornitd, sursa realizeazd o succesiune de verificdri pentru a garanta operarea corectd a sistemului si a tuturor
dispozitivelor conectate la acesta. La acest nivel, se efectueazd si testul de gaz pentru a verifica dacd existd o conexiune
potrivitdlasistemul de alimentare cugaz.

4.2 Ecran de testare

Cand panoullateral este deschis (compartimentul bobineide sdrmd), operatiile de sudare sunt sistate.
Ecranul de testare apare pe ecranul LCD.

- R >
@ Testdegaz
> Q @ Vitezd sGrmad
a @ Panou lateral deschis
* 3 8 M | & it
J=f MiN
g ﬁ 7-‘

Derulator

Permite alimentarea cusarmd fard purjarea gazuluisi fard casdrmasd fie alimentatd cu tensiune, "avans sdrmd
larece”.

®

\

7
4_8_

.8_

Permiteintroducereasérmeipe liner-ul pistoletuluiin timpul etapelor de pregdtire a masinii pentru procesul de
sudare.

Testdegaz

Face posibild eliberarea de impuritdti a circuituluide gaz sirealizarea, fard tensiune de iesire, a presuiniide gaz
preliminare adecvate sireglementdrilor de debit.

Vitezd sarma

Permitereglarearateivitezeisdrmei(intimpul etapei deincdrcare).

@
&)

Minim Maxim Standard
0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min

Panou lateral deschis
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@ Titlu
Permite afisarea anumitor pdrtide informatiiimportantereferitoare la procedeul selectat.

4.3 Ecranul principal

Permite controlul sistemului si procesului de sudare, ardténd setdrile principale.

4.4 Ecran principal al procesului MMA

@' '-'A =T |V (1) Masuratori

U} @ Parametriide sudare

¥RD (3) Functii
@'f\ ”

L 'BBA

t T

®

Masurdtori
Tntimpul operatieide sudare, mdsurdtorile curentuluirespectiv tensiuniireale sunt afisate pe afisajul LCD.

Curentdesudare
\ 5,

=l V @ Tensiuneade sudare

® é

Parametriide sudare
» Selectatiparametriide sudare prin apdsarea butonuluidereglare.

@_ 4 @ Parametriide sudare
@_ _/‘\.J- -I— @ Icoanaparametrului
| @ Valoarea parametrului
‘ @ Unitate de mdsurd a parametrului
Hi ' D 8 A | @ VRD (Voltage Reduction Device)

Dispozitivdereducere atensiunii
é) é) é) Aratd cdnicioincdrcare cutensiune a echipamentului este

controlatd.

"

P

Functii
Permit setarea celor maiimportante functii ale procedeului simetodele de sudare.

[ 4 E" Y 5&@' Y ‘J @ Procese de sudare
é) é} ¥ Pm— : @ Sinergia SE

Procesedesudare
o> o>
MMA

WIGDC MIG/MAG cu arc pulsat
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Procese desudare
A -~ @~ @ ~ @2

WIGDC MIG/MAG Standard MIG/MAG cu arc pulsat

Sinergia SE
Permite setarea celei maibune dinamici a arcului, selectdnd tipul de electrod folosit.

Selectarea corectd adinamicii arcului permite un beneficiu maxim al sursei de sudare pentru aindeplini cele mai
bune performante posibile.

Standard Celulozic Otel Aluminiu Fontd
(Bazic/Rutilic)

| bohlerweding

Sudabilitatea perfectd a electroduluifolosit nu este garantatad.
Sudabilitatea depinde de calitatea si pdstrarea consumabilelor, de conditiile de operare si sudare, de
numeroase aplicatii posibile, etc.

4.5 Ecran principal al procesului TIG

@ Masurdtori

@ Parametriide sudare

@ Functii

RO

=11 i00a
=so| 0§ [y

t 1 i)

Masurdtori
Tntimpul operatieide sudare, mdsurdtorile curentuluirespectiv tensiuniireale sunt afisate pe afisajul LCD.

@ Curentde sudare

i ‘ @ Parametriide sudare
@— IR . » Selectati parametriide sudare prin apdsarea butonuluidereglare.
:i. .il » Reglati valoarea parametrului selectat prin rotirea butonului de

2 reglare.

@ Icoana parametrului

% @ Valoarea parametrului

é) @ Unitate de mdsurd a parametrului
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| béhlereding
Functii
Permit setarea celor maiimportante functii ale procedeului simetodele de sudare.

@ Procesedesudare
@ Moduride sudare

Eé ‘[!'ﬁ Iﬂ i @ Pulsatia curentului
L

DecDrive

Procesedesudare
WIGDC MIG/MAG cu arc pulsat MMA
Procesedesudare
WIGDC MIG/MAG Standard MIG/MAG cu arc pulsat MMA
Moduride sudare
{H} Permite selectareametodeide sudare
2 Pasi
Tnmodul de sudarein 2 pasi, tindnd trédgaciul pistoletului apdsatincepe purjarea gazuluisiarcul se
aprinde;

cdnd butonul este eliberat curentulrevine la valoarea 0in timpul presetat de descrestere;

odatd ce arcul s-astins, gazul continud sd curgd pentruun timp de post-gaz presetat.

4 Pasi

Tnmodulde sudarein 4 pasi, prima apdsare a trédgaciului pistoletului face ca procesul de purjare a gazului
sdinceapd,iardupd eliberareatragaciuluipistoletului arcul se aprinde.

<
(>g

Bilevel

Tn modul BILEVEL, sudorul poate suda cu 2 curentidiferiti. Prima apdsare a trdgaciului pistoletului face ca
timpul de pregaz sd se activezeincepdnd asfel purjarea gazuluisitotodatd aprinderea arculuide sudare
cu curentulinitial. Prima eliberare a tradgaciului pistoletului conduce la activarea curentului presetat 1.
Dacdintimpul procesuluide sudare cu curentul 11, sudorul apasd si elibereazd tragaciul pistoletului
intr-uninterval de timp foarte scurt se trece la curentul de sudare presetat 2. Laonoud apdsare si
eliberare abutonului pistoletuluiin acelasiinterval de timp foarte scurtse trecedinnoulal1siinvers.
Dacd tinetibutonul ap&sat pentru maimult timp, rampa de cobordre a curentului porneste si astfel se
ajungela curentul final. Eliberarea tragaciului pistoletului stinge arcul de sudarein timp ce gazul
continud sd curgd pentruun timp de post-gaz presetat.

. Pulsatia curentului
. Curentconstant Curent pulsat Pulsrapid EasyArc

4.6 Ecran principal al procesului MIG/MAG

Ecrandebaza

@_’ G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0. @ Titlu MIG/MAG
I 18A # 22mm k 3Hmm v 85V @ Parametriide sudare

(3) Functii
@~ 5.0 min
e | 540
=7 J}ﬁ W@w 5
®
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-ﬁif =
| bohleryvedng
Ecran grafic

@_' G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0, (D) TitluMIG/MAG
I {BA % 22mm ke IHmm V 85V | (2) Parametriidesudare

o J A l | &) Functii

frocy ,.r"'I

preny [l S B min
=

Titlu MIG/MAG

Permite afisarea anumitor pdrtide informatiiimportante referitoare la procedeul selectat.

I G3/4Si1 1.0mm Ar 18700, | Curbasinergicaselectata

@ Tipul materialuluide adaos
é) é) é,) @ Diametrusarmd

Tipuldegaz

CEA = 22mm ke 3Hmm V '95‘\! Parametriide sudare
@ Curentdesudare

é> b & b @oomom

@ Cordondesudurd
@ Tensiuneade sudare

Parametriide sudare (Ecran de bazd)
» Selectati parametriide sudare prin apdsarea butonuluidereglare.

@ Parametriide sudare

@ S.B % (2) Icoanaparametrului

> o @Vqloorecpqrcmetrului

[ ‘Z 5 H n @ Unitate de mdsurd a parametrului
> o @

Parametriide sudare (Ecran grafic)
» Selectati parametriide sudare prin apdsarea butonuluidereglare.

2 1 @ Parametriide sudare
®_' 2 J i @ Icoana parametrului

L '.I"" .i. @ Valoarea parametrului

[ S‘D _ﬁ‘rl'llﬁ (4) Unitate de masurd a parametrului
b b ¢
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| béhlerwerding
Functii
Permit setarea celor maiimportante functii ale procedeului simetodele de sudare.

@ Procesedesudare

ArcDrive @ Moduride sudare
@ Dublu pulsat

Eﬁ. aﬁ @m 2l (@ Ecran
® & ®

}
J

*
o

mE

i

Procese desudare
MIG/MAG cu arc pulsat MMA WIGDC
Procesedesudare
MIG/MAG Standard MIG/MAG cuarc MMA WIGDC
pulsat
Moduride sudare
4} Permite selectarea metodeide sudare

2 Pasi

Tn modul doi pasi, laapdsarea tradgaciului pistoletului, incepe purjarea gazuluiin timpul presetat, sGrma
este alimentatd cutensiune siface casistemul sd porneascd alimentarea cusarmd;
laeliberareatrdgaciului, gazul, tensiunea sialimentarea cu sdrmd sunt sistemate.

. 4 Pasi

ee Tnmodul patru pasi prima apdsare a tradgaciului pistoletului are ca efect purjarea gazului pentruun timp
presetat; eliberareatrdgaciuluiare caefectalimentareasdrmeicutensiune respectivavansul acesteia.
Urmdtoarea apdsare atrdgaciuluiface ca procesul de sudare sd seincheie aducdnd curentul de sudare
cdtre valoarea 0; eliberarea tragaciului pistoletului opreste purjarea gazului.

Craterfiller

ﬁ Permiterealizarea procesuluide sudare cu treinivele diferite de curent, cu posibilitatea de afiselectate si
controlate direct de catre operator cu ajutorul trdgaciului pistoletului.
Prima apdsare atrdgaciuluipistoletului are ca efect purjarea gazului, alimentarea cutensiune as@rmeisi
avansul acesteia cuvitezade avans setatd de parametrul , crestereinitiald” si cu valorile sinergice
aferente parametrilor de sudare.
Laeliberareatrdgaciului, viteza de avans a sGrmei si parametrii sinergici aferentitrec automatla valorile
setate pe panolulde comandad.
Urmdtoarea apdsare atrdgaciului pistoletului face caviteza de avans a s@rmeisi parametrii sinergicide
sudare aferentisd treacdlavalorile parametrilor de sudare presetati ale optiuniiumplere crater.

Eliberareatragaciuluipistoletuluiopreste alimentarea cu sdrmd si activeaza functiile de ardereinapoissi

postgaz.
Dublu pulsat
Dublu Pulsat activ DubluPulsatnon activ

Ecran
Permite schimbarea afisdriiintre:

Ecrandebazd

Ecran curbe sinergice

Ecran grafic

Sinergie
@ Permite selectarea unui program de sudare presetat (sinergie) prin alegerea catorva setdrisimple
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Selectatiprocesulde sudare

ArcDrive

ArcDrive

- Full set of programs
- Standard welding conditions

[Eowe =)

IR =

: Procese de sudare
ArcDrive

Ecranselectare sinergie Tip material/Tip gaz

RO @_J diamondspark52MC 1.2mm Ar 18%C0,

Ar 18%C0, @ Selectare material/gaz

®—

| béhler weding

» Intrati in ecranul "sinergie" apdsand tasta @ timp de cel putin o
secundd.

» Selectatiprocesul doritap&sandtastele[ ) Je[ |
» Apdsatibutonul ==/ pentru atrecela pasulurmdétor.

[ ArcDrive ] [ RapiDeep ] [Fulse['.lriue] [QuicHFulse] [ CladPulse ] [ WPS ]

[
diamondspark52MC
diamondspark52MC
diamondspark700MG
diamondspark700MC
diamondspark900MC
diamondspark900MG
diamondspark960MG
dgmmdsparkgﬁﬂMc

@ Program de sudare (BohlerArc/UniversalArc)

Ar 8%C0. @ Diametrusarmd

Ar 18%C0.
Ar 8%C0.
Ar 18%C0.

(4) Titlu

Ar 8%C0. @ Programdesudare

Ar 18%C0.
Ar 8%C0.

fEEREACE

© & o

Programde sudare

Permite selectarea programul de sudare

m&?’ UniversalArc

e Tipulmaterialuluide adaos

BohlerArc

Selectare material/gaz

Permite selectarea:

G e Tipuldegaz
puices

Diametrusdrma

Permite selectarea diametruluisGrmei(mm).

diamondspark52MGC 1.2mm Ar 18%C0.

& S
diamondspark52MC 0.6 mm
diamondspark52MC 0.8 mm
diamondspark 7 00MG 0.9 mm
diamondspark 7 00MG g
diamondspark900MC :
diamondspark900MC 1.2 mm
diamondspark960MC 1.6 mm
dgmondspaerBDMC 2.0 mm

s 2

I T 12

®

@ Diametrusérma
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Titlu
@ Permite afisarea anumitor pdrtide informatiiimportante referitoare la procedeul selectat.

NICIUN PROGRAM
@ Indicd faptul cd programulsinergic selectat nu este disponibil sau compatibil cu celelalte setdriale

sistemului.

4.7 Ecran programe

PI‘O@ Permiteinregistrarea simanagemenrul a 240 de programe de sudare care pot fi personalizate de cdtre operator.

Programe (JOB)

G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0,
® I 184+ 22mm ke I4mm v B85Sy

WELDING DEMO
SO Z Syn

$1.008

ArcDrive

e
t

Vezisectiunea “Ecran principal”

Memorare program

secundd.

| WELDING DEMO_ ]

(= ]

| _ABCDEFGHIJKLMNOPQ
TUVWXYZ %

R
L =HIH? 1 _$%&
8123456789

<= | B)

=

@ Functii
@ Numdrul programuluiselectat

@ Parametrii principaliai programului selectat

@ Descrierea programului selectat

(5) Titlu

» Tntrati in meniul de “stocare program” apdsand butonul. [/ timp de cel putin o

» Selectatiprogramul cerut(saumemoria goald)rdsucind butonul dereglare.
=== Memorie goald
@< Programmemorat

» Confirmatioperatia prin apdsareabutonului & |
» Salvatitoate setdrile curentului pentru programul selectat apdsand butonul. [

ave

Introduceti o descriere a programului.

» Selectatilitaracerutd prinrotirea butonuluidereglare.

» Memoratilitaracerutd prin apdsarea butonuluide reglare.
» Stergerea ultimeilitere apdsand butonul. <=,

» Confirmatioperatia prin apdsareabutonului & |.

S 1| » Confirmatioperatia prin ap&sarea butonului .

1

t Memorarea unui nou program pe un spatiu de memorie deja ocupat necesitd anularea locatiei de memorie printr-o

procedurdobligatorie.
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B 700 o

Anulare program

WELDING DEMO

@<

o
N

% 3
5 R

B 700 o

5. SETAREA

| bohleryedng

» Confirmatioperatia prin apdsarea butonului ) |
» Stergetiprogramul selectatapdsand butonul.[ 23 .
» Reluatiprocedurasestocare.

» Reintroducetiprimul program disponibil apdsand butonul P,
» Selectatiprogramul cerut prinrotirea butonuluidereglare.
» Selectati programul dorit apdsand butonul. P,

t Doarlocatiiledememorie ocupatedeunprogramsuntreluate,intimp cecele
locatiile de memorie goale sunt omise automat.

» Selectati programul cerut prinrotirea butonuluidereglare.
» Stergetiprogramulselectatapdsénd butonul.| £3 |
» Confirmatioperatia prin apdsarea butonului ) |

» Confirmatioperatia prin apdsarea butonului ) |
» Stergetiprogramul selectatapds@nd butonul.| 23 |

5.1 Configurarea si setarea parametrilor

Permite setareasireglareauneiseriide parametrii aditionali pentru un control corect sitmbundtdtit al sistemului de sudare.
Parametrii prezentila setare sunt organizatiin concordantd cu procesul de sudare selectat siau cod numeric.

Intrareain modul de setare al sursei

Setup XP User

» Seproduceprinapdsareatimp de 5 secunde atastei encoder.
» Intrareavaficonfirmatd prinsimbolul 0 pe display.
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Selectareasireglarea parametrului cerut

» Rotitibutonuldereglare pdnd céndseindicd codul numeric corelat cu parametrul cerut.

lesireadin modul de setare al sursei

» Confirmatioperatia prin apdsareabutonului & .
» Pentru asalvamodificareasiaiesi din meniul setdri apdsatitasta: [§Zal.

5.1.1 Lista de setare a parametrilor (SE; MMA)
Salvaresiiesire

0
Save
&

Exit

V& permite sd salvati modificdrile sisdiesitidin setare.

Resetare

V& permite sd resetati toti parametriila valorile initale.

Hotstart

Permite reglarea valorii hot start-uluila sudarea manuald cu arc electric (SE).

Permitereglareahotstart-uluiin fazele de ardere a arcului facilitdnd operatiile de start.

Electrod Bazic Electrod de celuloza
Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
0/oprit 500% 80% 0/oprit 500% 150%
Electrod CrNi Electrod de aluminiu
Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
0/oprit 500% 100% 0/oprit 500% 120%
Electrod de fonta
Minim Maxim Standard
0/oprit 500% 100%
Curentde sudare
Permitereglarea curentului de sudare.
Minim Maxim Standard
3A Imax 100A
Arcforce
Permitereglarea valorii Arc Forcein sudarea SE.
Permitereglareardspunsuluidinamic energetic la sudare, facilitdnd operatiile sudorului.
Crescdnd valoarea forteiarculuise reduce riscul delipire a electrodului.
Electrod Bazic Electrod de celuloza
Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
0/oprit 500% 30% 0/oprit 500% 350%
Electrod CrNi Electrod de aluminiu
Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
0/oprit 500% 30% 0/oprit 500% 100%
Electrod de fonta
Minim Maxim Standard
0/oprit 500% 70%
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Dynamic power control (DPC)

Permite selectareasiactivarea caracteristicii V/| dorite.

1=C Curent constant

Crestereasaureducerealungimii arculuinu are niciun efect asupra curentului de sudare cerut.
Recomandat pentru electrod: Bazic, Rutilic, Acid, Otel, Fontd

1320 1:20* Descrestereaindicatorului de control

Cresterea lungimii arcului are ca efectreducerea curentuluila sudare (siinvers)in functie de valoareadela 1 pdnd
la10 amperi/ volt.

Recomandat pentru electrod: Celulozic, Aluminiu

P=C P=C*Putere constanta

Cresterealungimiiarculuiare caefectoreducere a curentuluide sudare (siinvers) conform relatiei: V-1=K
Recomandat pentru electrod: Celulozic, Aluminiu

Tensiuneade desprindere a arcului

Permite setarea valorii tensiuniila careinchiderea arcului electric este fortatd.

Permite un managementimbundtatit al diferitelor conditii de operare care auloc.

De exemplu, in faza suddrii electrice prin puncte, o tensiune micd de desprindere a arcului reduce reaprinderea
arcului cdnd electrodul se miscd de pe piesd, reducdnd stropirea, arderea si oxidarea piesei.

Dacd se folosesc electrozipentru care este nevoie de tensiuneinaltd, este bine sd setati un prag maimare pentrua
preveniinchiderea arculuiin timpul suddrii.

W Nusetatiniciodatdotensiune adesprinderiiarculuimaimare decdttensiuneacarenueinsarcindaunei

surse de putere.
Electrod Bazic Electrod de celuloza
Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
0/oprit 99.9V 57.0V 0/oprit 99.9V 70.0V

Vitezade taiere

Permitereglareavitezeide sudare

Default cm/min: viteza dereferintd pentrusudarea manualda.
Syn:valoareasinergic.

Minim Maxim Standard

1cm/min 200cm/min 15 cm/min

Setare masind

Permite selectareainterfeteigrafice cerute.

Permite accesullanivele de setare superioare.
Consultaticapitolul "Personalizareainterfatei(Setup 500)"

Valoarea Interfatd Utilizator Valoarea Nivelselectat
XE Mod usor USER Utilizator

XA Mod avansat SERV Service

XP Mod profesional vaBW vaBW

Lock/unlock
Permiteinchiderea panouluide comanddsiinserarea unuicod de protectie.
Consultaticapitolul "Lock/unlock (Setup 551)".

Sunetul soneriei
Permitereglarea sunetuluisoneriei

Minim Maxim Standard
0/oprit 10 10

Pasuldereglare
Permitereglarea parametruluicuun pascare poate fipersonalizat de cdtre operator.

Minim Maxim Standard

1 Imax 1
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602 ParametruexternCH1,CH2,CH3,CH4

Permite managementul parametrilorexterni1, 2, 3, 4 (valoare minimd, valoare maximd, valoare standard,
parametru selectat).
Consultati capitolul "Management control extern (Setup 602)".

N

705 Calibrarearezistenteilacircuit
Permite calibrarea echipamentului.
Consultati capitolul "Calibrarearezistenteila circuit (set up 705)".

Citire curent
Permite afisareavaloriireale a curentuluide sudare

Citire tensiune
Permite afisareavaloriireale atensiuniide sudare

768 Madsurare aporttermicHlI

Permite citirea valoriimdsurdtorii aportului de cdldurdin timpul suddrii.
Q
5.1.2 Lista parametrilor de setare (TIG)
0 Salvaresiiesire
T

Save V& permite sd salvati modificdrile sisdiesitidin setare.

m
»
3

Resetare
V& permite sd resetati toti parametriila valorile initale.

Pre-gazul
Permite setareasireglareadebituluide gaz prioritar aprinderii arcului.
Permite umplerea pistoletului cu gaz, pregdtirea zonei pentru sudare.

Minim Maxim Standard
0/oprit 99.9s 0.1s
Curentinitial
Permitereglarea curentuluide pornire.
Permite obtinereauneibdide sudare maicaldd sau mairece dupd aprinderea arcului.
Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
1% 500% 50% 3A Imax -

Timpul curentuluiinitial
Permitereglarea timpului pentru care este mentinut curentulinitial.

Minim Maxim Standard
O/oprit 99.9s O/oprit

Panta decrestere
Permite setarea pasajuluidintre curentulinitial sicurentul de sudare.

=S S (s B[R (E

Minim Maxim Standard
0/oprit 99.9s 0/oprit
Curentde sudare

Permite reglarea curentuluide sudare.

Minim Maxim Standard
3A Imax 100A
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Curent pe 2 nivele

Permite reglarea curentuluisecundarinsistemul de sudare pe 2 nivele.

La prima apasare a butonului pistoletului, gazul porneste, arcul se aprinde, iar curentul stabilit initial va fi folosit
pentrusudare.

Laprimaeliberare abutonului, intervine panta de urcare a curentului “I11” lasudare.

Dacd sudorul apasd sielibereazdrepede butonul, se poate folosi curentul “12”.

Apdsdndsieliberdndrepede butonul, “11” se foloseste din nou, siasa maideparte.

Dacd tineti butonul apdsat pentru mai mult timp, rampa de cobordre a curentului porneste si astfel se ajunge la
curentul final.

Eliberadnd din nou butonul, arculiese sigazul continud sd curgd pdnd se ajunge la nivelul post gaz.

Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard

3A Imax - 1% 500% 50%

Curentulde baza
Permitereglarea curentuluide bazdn moduri/ pulsate sau sisteme rapid pulsate.

Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
3A Isald - 1% 100% 50%

Frecventade pulsare
Permitereglarea frecventeipulsului.

Permite obtinereaunorrezultate maibunelasudarea materialelor subtirisau o calitate maibund a cordonuluide
sudare.

Minim Maxim Standard
0.1Hz 25Hz 5Hz

Cicludelucru pulsat
Permitereglareacicluluide functionarein modul de sudare pulsat.
Permite mentinerea curentuluide varf pentru o perioadd maiscurtd sau mailungd de timp.

Minim Maxim Standard
1% 99 % 50 %

Frecventa pulsuluirapid
Permitereglarea frecventeipulsului.
Permite calibrarea sio maibund stabilizare a arcului electric.

Minim Maxim Standard
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz

Pante pulsate
Permitereglareatimpuluide coborédrein modul de sudare pulsat.

Permite obtinereauneitrecerimailine delacurentul de varfla curentulde bazd, avénd un arc de sudare mai mult
sau maiputinmoale.

Minim Maxim Standard
0/oprit 100 % 0/oprit
Pantade coborare
Permite setarea uneitreceritreptateintre curentul de sudare si curentul final.
Minim Maxim Standard
0/oprit 99.9s 0/oprit

Curentul final
Permitereglarea curentuluifinal.

Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
3A Imax 10A 1% 500 % -

Timpul curentului final
Permitereglarea timpuluide mentinere a curentuluifinal.

Minim Maxim Standard
0/oprit 999s 0/oprit
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20 Postgazul

Permite reglarea debituluide gazla sfarsitul sudurii.

-\i_t Minim Maxim Standard

0.0s 99.9s syn

203 Tigstart(HF)

’ Permite selectarea moduluide aprindere a arculuiprin.

Valoarea | Standard | Functia de apelinvers
pe X HF START
oprit - LIFTSTART

204 Sudurdinpuncte
Permite activarea procesuluide sudarein puncte sistabilirea timpuluide sudare.
Permite cronometrarea procesuluide sudare.

Minim Maxim Standard
0/oprit 99.9s 0/oprit

205 Restart
Permite activarea functieiderestart.
",' Permite stingereaimediatd a arculuiin timpul pantei de cobordare saureincepereacicluluide sudare.

Valoarea | Standard | Functiade apelinvers

0/oprit - oprit RO
1/0n X pe

2/0f1 - oprit
Easyjoining

desudare presetate.
Permite o acuratete si o vitezd maimarein timpul operatiilor de prindere a pieselor.

Permite aprindera arculuiin modul pulsat si cronometrarea functieiinainte de reinstalarea automatd a conditiilor

Minim Maxim Standard
0.1s 25.0s O/oprit

399 Vitezadetdiere
- Permite reglareavitezeide sudare
IV Default cm/min: viteza dereferintd pentrusudarea manuald.

s Syn:valoareasinergic.
Minim Maxim Standard
1cm/min 200cm/min 10 cm/min

500 Setare masind
7 Permite selectareainterfeteigrafice cerute.
?E‘ Permite accesullanivele de setare superioare.

Consultati capitolul "Personalizareainterfatei(Set up 500)"

Valoarea Interfatd Utilizator Valoarea Nivel selectat
XE Mod usor USER Utilizator

XA Mod avansat SERV Service

XP Mod profesional vaBW vaBW

551 Lock/unlock
Permiteinchiderea panouluide comanddsiinserareaunuicod de protectie.
a Consultati capitolul "Lock/unlock (Setup 551)".

552 Sunetulsoneriei
Permitereglarea sunetuluisoneriei

Minim Maxim Standard
0/oprit 10 10

g
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601 Pasuldereglare

Permitereglarea parametruluicuun pascare poate fipersonalizat de cdtre operator.

Minim Maxim Standard

1 Imax 1

602 ParametruexternCH1,CH2,CH3,CH4

Permite managementul parametrilor externi 1, 2, 3, 4 (valoare minimd, valoare maximd, valoare standard,

parametru selectat).

\ ) Consultaticapitolul "Management control extern (Setup 602)".

606 PistoletU/D

Permite managementul parametrilor externi (U/D).
U/D Valoarea | Standard Functiade apelinvers
N———/ . .
0/oprit - oprit
1/11 X Curent
O - Introducere program
f—

705 Calibrarearezistenteilacircuit
Permite calibrarea echipamentului.

Q Consultati capitolul "Calibrarearezistenteila circuit (setup 705)".
S |

751 Citire curent

Permite afisareavaloriireale a curentuluide sudare

752 Citiretensiune
Permite afisareavaloriireale a tensiuniide sudare

768 MdsurareaporttermicHlI
Permite citirea valoriimdasurdtorii aportuluide cdldurdin timpul sudarii.

801 Limitedeprotectie

Permite setarealimitelor de avertizare side protectie.

6’{'\ Permite caprocesul de sudare sd fie controlat seténd limitele de avertizare silimitele de sigurant& pentru
\ ) parametriimdsurabili principali.

Permite controlul exact a diferitelor faze de sudare.
Consultaticapitolul "Limite de protectie (Setup 801)".

5.1.3 Lista parametrilor de setare (MIG/MAG)
0 Salvaresiiesire

Save Va& permite sd salvati modificdrile sisGiesitidin setare.
&
Exit
N———/
1 Resetare
Va permite sd resetati toti parametriila valorile initale.
Res
N———/
2 Sinergie
O MIG/MAG Standard:
, . oi , ineraic (& B pori
Permite selectarea procesuluide sudare MIG manual ( )sauaprocesuluide sudare MIGsinergic( )prin

selectareatipuluide material ce urmeazd afisudat.
MIG/MAG cuarc pulsat:

Permite selectarea procesuluide sudare MIGsinergic (<> E )prinselectareatipuluide material ce urmeazdafi
sudat.

Permite selectarea procesuluide sudare CC/CV.
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Vitezd sGrma
Permitereglarearateivitezeisdrmei.
Minim Maxim Standard
0.5m/min 22.0m/min -
Curent
Permitereglarea curentuluide sudare.
Minim Maxim
3A Imax
Grosime piesd

Permite setarea grosimii piesei care va fisudatd.

Permite setarea sistemului cu ajutorul regldrii grosimii piesei care va fisudatd.

Cordonde sudurg"a"
Permite setarea adé@ncimii cordonului de sudurdla sudarea de colt.

Tensiune - lungimea arcului
Permirereglareatensiuniiarcului.
Permitereglarealungimii arculuiin timpul suddrii.
Tensiunenaltd =arclung

Subtensiune = arcscurt

Modalitateasinergica

Minim Maxim Standard
-5.0 +5.0 0/syn
Sudare manuala

Minim Maxim Standard
5.0V 55.5V 5.0V
Pre-gazul

Permite setarea sireglarea debitului de gaz prioritar aprinderii arcului.
Permite umplerea pistoletului cu gaz, pregdtirea zonei pentru sudare.

Minim Maxim Standard
0/oprit 99.9s 0.1s
Soft start

Permitereglareavitezeide alimentare cusdrmdin fazele prioritare arderii.

Permite o aprindere a arcului cu o vitezd maimicg, respectiv o aprindere mai bldndd, cu mai putini stropi.

Minim Maxim Standard
10 % 100 % 50 %
Burn back

Permitereglareatimpuluide ardere asdrmeiprevenind lipirea sdrmeila sfarsitul suddrii.

Permitereglarealungimiibucdtiide sdrmd din afara pistoletului.

e (s [@: (&

Minim Maxim Standard
-2.00 +2.00 0/syn
Post gazul
Permite reglarea debituluide gazla sfarsitul sudurii.
Minim Maxim Standard
0/oprit 99.9s 2.0s
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20 Dublu pulsat
2x Permite reglarea amplitudinii pulsatiei.
|J_I_ Minim Maxim Standard i ; % .
0% 100% £25% _l______________ L | l
| = |
Minim Maxim Standard | < A’ i |
| 4 ' 2
0.5m/min 22m/min 2.5m/min ! !

M
%N
T -t
N

Mo
* N
&N

e

FEE

Frecventa de pulsare (dublu pulsat)
Permitereglareaciclului, adicdreglareacicluluide repetare aimpulsului.
Permitereglarea frecventeiimpulsului.

Minim Maxim Standard
0.1Hz 5.0Hz 2.0Hz

Tensiune secundard (dublu pulsat)
Permitereglarea niveluluide tensiune a pulsatieisecundare.
Face posibild obtinereaunei maibune stabilitdti a arculuiin timpul variatiei fazelor de pulsatie.

Minim Maxim Standard
-5.0 +5.0 0/syn

Pante pulsate (dublu pulsat)

Permitereglareatimpuluide coborédrein modul de sudare pulsat.

Minim Maxim Standard
1% 100 % 50 %

Bilevel (4T - crater filler)
Permitereglareavitezasdrmeisecundarinsistemul de sudare pe 2 nivele.

Dacd sudorul apasd sielibereazdrepede butonul, se poate folosi curentul * ¢2”.

Apdsdndsieliberdnd repede butonul, Cp "sefoloseste dinnou, siasamaideparte.

Minim Maxim Standard
1% 200 % 0/oprit

Crestereinitiala
Permite reglarea valorii vitezei sGrmeiin timpul primeifaze de sudare “umplere crater”.

Face posibild cresterea energiei furnizatdin timpul fazeiin care materialul (Tncd rece) necesitd mai multd cdldurd
pentru ase topiulterior.

Minim Maxim Standard
20% 200% 120 %
Craterfiller

Permitereglarea valoriivitezei sGrmeitn timpul ultimei faze de sudare.

Face posibildreducerea energieifurnizatein timpul fazeiin care materialul este deja foarte cald, reducdnd astfel
riscul aparitiei deformatiilor nedorite.

Minim Maxim Standard
20% 200% 80 %

Timp de crestere initial
Permite setarea timpuluide crestereinitial.
Permite setarea timpului pentru dispozitivul de stingere treptatd a arcului.

Minim Maxim Standard
0.1s 99.9s 0/oprit

Timp al dispozitivului pentru stingerea treptatd a arcului
Permite setarea timpului pentru dispozitivul de stingere treptatd a arcului.
Permite setarea timpului pentru dispozitivul de stingere treptatd a arcului.

Minim Maxim Standard
0.1s 99.9s 0/oprit
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Panta (Umplere crater, 2 Nivele MIG)

Craterfiller:

Permite setarea pasajuluidintre viteza sarmeiinitial (crestere initiald) si viteza sGrmeide sudare.

Permite setarea uneitreceritreptateintre viteza sGrmeide sudare si viteza sGrmeifinal (umplere crater).

2 Nivele MIG:

Permite obtinerea uneitrecerimailine delavitezasGrmeide vérflavitezasdrmeide bazd, avdnd unarc de sudare
mai mult sau mai putin moale.

Standard
0/oprit

Maxim
10.0s

Minim

0.1s

Sudurdinpuncte
Permite activarea procesuluide sudarein puncte sistabilirea timpuluide sudare.

Standard
0/oprit

Maxim
99.9s

Minim

0.1s

Pauza-punct
Permite activarea procesuluide sudare pauzd-punctsistabilirea timpului de pauzd dintre doud suduri.

Standard
0/oprit

Maxim
99.9s

Minim

0.1s

Tensiune secundard (2 Nivele MIG)
Permitereglarea niveluluide tensiune a pulsatiei secundare.
Face posibild obtinerea unei maibune stabilitdti a arculuiin timpul variatiei fazelor de pulsatie.

Standard

Maxim
+5.0

Minim
-5.0

0/syn

Inductantd secundard (2 Nivele MIG)

Permitereglarea niveluluide inductanteia pulsatieisecundare.

Face posibild obtinerea unuiarc mairapid sau maiincet pentrua compensa miscdrile sudoruluisauinstabilitatea
de sudare cauzatd de naturd.

Inductantd scdzutd = arcreactiv (stropi mai multi).

Inductantd ridicatd = arc mai putin reactiv (stropi mai putini).

Minim Maxim Standard
-30 +30 0/syn
Inductantad

Permitereglareaelectronicdin serie ainductantei, pentru circuitul de sudare.

Face posibild obtinerea unuiarc mairapid sau maiincet pentruacompensa miscdrile sudoruluisauinstabilitatea
desudare cauzatd de naturd.

Inductantd scdzutd = arcreactiv (stropi mai multi).

Inductantd ridicatd = arc mai putin reactiv (stropi mai putini).

Maxim Standard

+30

Minim
-30

0/syn

Tensiune medie compensatd
Permitereglare tensiuniide sudare

Constantd de referintd vitezd de deplasare
Constantd dereferintd pentrutoate procesele de sudare
Valoarea vitezei de deplasare a pistoletului, la care se raporteazd sistemul pentru a calcula parametrii de sudare

Vitezade tdiere

Permitereglareavitezeide sudare

Default cm/min: viteza dereferintd pentrusudarea manuald.
Syn:valoareasinergic.

Minim Maxim Standard

35cm/min

synmin syn max
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500

Setare masind
Permite selectarea

interfetei grafice cerute.

Permite accesullanivele de setare superioare.
Consultati capitolul "Personalizareainterfatei(Setup 500)"

Valoarea Interfatd Utilizator Valoarea Nivelselectat
XE Mod usor USER Utilizator

XA Mod avansat SERV Service

XP Mod profesional vaBW vaBW

Lock/unlock

Permiteinchiderea panouluide comanddsiinserarea unuicod de protectie.

Consultati capitolul "Lock/unlock (Set up 551)".

Sunetul soneriei
Permitereglarea sunetuluisoneriei

Minim Maxim

Standard

0/oprit 10

10

Pasuldereglare

Permitereglarea parametrului cuun pas care poate fi personalizat de cdtre operator.
Functionalitate controlatd de butonul tort& sus/ jos.

Minim Maxim Standard
1 Imax 1
Parametru extern CH1,CH2,CH3,CH4

Permite managementul parametrilor externi 1, 2, 3, 4 (valoare minimd, valoare maximd, valoare standard,

parametru selectat).

Consultaticapitolul "Management control extern (Setup 602)".

Pistolet U/D

Permite managementul parametrilor externi (U/D).

Valoarea | Standard Functiade apelinvers
0/oprit - oprit
1/11 X Curent

>

Introducere program

Calibrarearezistenteilacircuit

Permite calibrarea echipamentului.

Consultati capitolul "Calibrarearezistenteila circuit (setup 705)".

Citire curent

Permite afisareavaloriireale acurentuluide sudare

Citire tensiune

Permite afisareavaloriireale atensiuniide sudare

Citire curent(motor 1)

Permite afisareavaloriireale a curentului (motor 1).

Mdsurare aport termic HI

Permite citirea valoriimdsurdtorii aportuluide cdldurdin timpul suddarii.
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801 Limitede protectie
Permite setarealimitelorde avertizare side protectie.
Permite ca procesul de sudare sd fie controlat setdnd limitele de avertizare silimitele de sigurantd pentru
parametrii mdsurabili principali.

Permite controlul exact a diferitelor faze de sudare.
Consultati capitolul "Limite de protectie (Setup 801)".

5.2 Procedurispecifice de utilizare a parametrilor

5.2.1 Personalizare ecranin 7 segmente

Permite afisarea constantd a valorii unui parametru pe displayul 7 segmente.

» Intratiin meniutindnd apdsat butonul dereglare timp de cel putin 5 secunde.
Setup XP USEI’ » Selectati parametrul cerut rotind butonul de reglare.

» Inregistrati parametrul selectatin ecranulin 7 segmente apdsdnd butonul G

‘ 3 1 » Salvatisiiesiti din ecranul prezent ap&sénd butonul [ .

£ 5.0 min

= EEN|

=4

5.2.2 Personalizareainterfatei(Set up 500)

Permite optimizarea parametrilorin meniul principal.

500 Setare masind

Permite selectareainterfeteigrafice cerute.

?H Valoarea Interfatd Utilizator
XE Mod usor
XA Mod avansat
XP Mod profesional
GRAFICA XE

Parametriide sudare

Parametriide sudare

Functii

Parametriide sudare

Functii

GRAFICA XA

Parametriide sudare

Functii

MMA

1

G

1) (1) [ra) (ad) (A
59 (88) () [y ey [y

MIG/MAG

81) (88) I

MMA

1) o

Si0)) 'as | e | 0
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Parametriide sudare

Functii

Parametriide sudare

Functii

GRAFICA XP

Parametriide sudare

Functii

RO

Parametriide sudare

Functii

Parametriide sudare

Functii

7‘ béhlerveding
WIG

1) 1) ) (ma) ad) () )
99 (88) () (Y =y [y el

MIG/MAG

®) [£) [am] (] () 1) 2R
39 (88) b~ Eg @ B8

L)) o
S1d| @s | e | A | R

Wl &) )] (1) (1) ) (r) (ad) () (v
AJ )
58 88) ) (Y 2y [ (ol

®) L] m(r] ) 1) 2R ] ) () N

56) (88) ) Eug @ B

5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

Permiteinchiderea panouluide comandd siinserarea unuicod de protectie.

Selectare parametru
Setup XP User
» IntratitTn meniutindnd apdsatbutonul dereglare timp de cel putin 5 secunde.

» Selectati parametrul cerut(551).
» Activatireglarea parametruluiselectatapdsandbutonuldereglare.

| Offm |

IAEI
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Setup XP User

951

® 33

LM e

Functii panou
)

N———

G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0;
1188 # 22mm ke FHmm v B85V

S1.0088 6
ArcDrive

|

= [ 3i [E=]Z5]

Setarea parolei

» Setatiun cod numeric(parold)rotind butonul dereglare.
» Confirmatioperatiunea apdsdnd tasta-encoder.

» Confirmatioperatia prin ap&sareabutonului &) |

» Pentru asalvamodificarea apé&satibutonul: (.

@ Realizarea oricareioperatiipe un panoude comandd blocat cauzeazd aparitia unuiecran special.

Functii panou

» Accesati temporar functionalitdtile panoului (5 minute) rotind rotind butonul de
reglare sitastand parola corectd.

» Confirmatioperatiunea apdsdnd tasta-encoder.

» Deblocati definitiv panoul de comanddintrédnd in meniu (urmati instructiunile
anterioare) sitnchideti parametrul 551.

» Confirmatioperatiunea apdsdnd tasta-encoder. RO

Save

» Pentruasalva modificarea apdsatibutonul: & .

5.2.4 Management control extern (Setup 602)

Permite managementul parametrilor externi 2 (valoare minimd, valoare maximd, valoare standard, parametru selectat).

Setup XP User

602

4

Xt

5.

Selectare parametru

» Intratitn meniutindnd apdsatbutonuldereglare timp de cel putin 5 secunde.
» Selectatiparametrul cerut(602).
» Intratitn ecranul“managementul controluluiextern” apdsénd butonuldereglare.

Management control extern

» Selectati iesirea conﬁuii la distantd RC cerutd (CH1, CH2, CH3, CH4) prin
apdsarea butonului. [
» Selectatiparametrul cerut (Min-Max-parametrul) apdsénd butonul de reglare.
» Stabilitiparametrul cerut (Min-Max. parametrul) rotind butonul de reglare.
“Save |

» Pentruasalvamodificarea apdsatibutonul: & .
» Confirmatioperatia prin apdsareabutonului & .
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5.2.5 Calibrarearezistenteila circuit (set up 705)

V& permite sd calibrati generatorul perezistenta circuitului de sudare curent.

| 705

2 {00 mo
=

705

{0.0ma
@@3‘5@

[N |

b

Selectare parametru

» Intratiin meniutindnd apdsat butonul dereglare timp de cel putin 5 secunde.
» Selectati parametrul cerut(705).

» Activatireglarea parametruluiselectat apdsénd butonul dereglare.

» Conectatigeneratorullacircuitul de sudare (banc sau piesd).

» Scoateti capacul pentru adescoperisuportul duzei. (MIG/MAG)

Calibrarea

» PlasativarfulsGrmeipentruaintraincontactelectriccu piesadelucru.(MIG/MAG)
» Apdsatibutonul[ B | pentruaincepe procedura.

» Mentineticontactul timp de cel putin o secundad.

» Valoarea afisatd pe display se va actualizalafinalul calibrarii.

» Confirmatioperatia prin apdsarea butonului 5.

» Confirmatioperatia prin ap&sareabutonului & |

» Pentruasalvamodificareasiaiesidin meniul setdri opdso;itasto:\@\.

5.2.6 Limite de protectie (Set up 801)

Permite setarealimitelor de avertizare side protectie.
Permite ca procesul de sudare sd fie controlat setand limitele de avertizare silimitele de sigurantd pentru parametrii

mdsurabili principali.

Permite controlul exact adiferitelor faze de sudare.

Limite de atentionare

-

Limite de protectie

Curentdesudare

Citiredebitde gaz

|

NJ
€

Citire curent (motor 1)

Citire flux lichid derdcire

ol

Citiretemperaturdlichid derdcie

©

Setup XP User

801

I |

&%

IRAEXit]

Tensiuneade sudare

Vitezd de miscare arobotului

Ll

]
€

Citire curent (motor 2)

Vitezdsdrma

CN

Selectare parametru

» Intratiin meniutindnd apdsat butonul dereglare timp de cel putin 5 secunde.
» Selectatiparametrul cerut(801).

> Tntro’;i pe ecranul “Limite de protectie” ap&sénd butonul dereglare.
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g Vin(a) viax(a)
& | OFF| OFF]
3 OFF| OFF

CHYl | &= | ) | P

{3
< (T

& | OFF| OFF
B3 OFF| OFF

ot [eon | 29 [P

Selectare parametru

» Selectati parametrul cerut apdsé@nd butonul @ -
» Selectatimetoda de setare alimitelor de protectie apds@nd butonul ¥

Setare masind
Valoare absolutd

Valoare procentuald

%

Setare limite de sigurantd

@ Linialimitelor de avertiyare
@ Linialimiteloe de alarmd
@ Coloananivelelor minime
@ Coloananivelelor maxime

» Selectaticdsutacerutd apdséndtastadereglare (cdsutaselectatd este afisatdcu
un contrastinversat).
» Stabilitinivelul limiteiselectate rotind butonul dereglare.

Save

» Pentruasalvamodificarea apdsatibutonul: g .

Depdsireauneilimitede sigurantd are caefectaparitiaunuisemnalvizualpe
panoul de comanda.

o)

Depdsirea uneilimite de alarma& are ca efect aparitia unui semnal vizual pe
panoul de comandd siblocareaimediatd a operatiilorde sudare.

m

Este posibild setarea inceputului si sfarsitului filtrelor de sudare pentru a
prevenisemnalele de eroarein timpul amorsdrii sistingerii arcului (consultati
capitolul “Set up” - Parametrii 802-803-804).

a

Kit Tras/Impins
73.11.012

Feedunitlittle wheels - upgrade kit
73.10.074

Feed unitbigwheels - upgrade kit
73.10.073

Consultaticapitolul "Instalareakit/accesorii".
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7. INTRETINEREA

Intretinerea curentd trebuie realizatd in concordantd cu specificatiile producdtorului. In timpul functiondrii
echipamentuluitoate pdrtile de accesrespectivusile carcaselortrebuie safieinchise. Sistemul nu trebuie sG sufere
niciun fel de modificare. Prevenitiacumularea prafuluisi a piliturii de fier (materiale conductive) pe componentele
masinii.

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

Deconectatisursade alimentare cu energie a masiniiinaintea efectudrii oricdrei operatii de intretinere!

7.1 Efectuati periodicurmdtoarele operatii deintretinere a sursei de sudare

7.1.1 Anleeg

'h”

=

Curdtatisursade sudareinduntruprinsuflarecuunjetde aerde presiunejoasdrespectiv cuajutorulunorperiute cu
perimoi. Curdtati contactele electrice sitoate conexiunile.

7.1.2 Pentruintretinera sauinlocuirea componentelor pistoletelor portelectroduluisi/sau
cabluluide masa:

T a )

;

N——
if
N——o
T )

/

N—————

Verificatitemperatura componentelor siasigutati-vd ca acestea sé nufie supraincalzite.

Folositiintotdeauna mdnuside protectien concordantd cu normele de protectie standard.

Folositiunelte corespunzdtoare.

7.2 Ansvar

[ =]

EN
e

Nerespectarea regulilor de intretinere mai sus mentionate va conduce la anularea certificatelor de garantie si
scuteste producdtorul de orice rdspundere. Producdtorul nuisiasumd nicio responsabilitate in cazul nerespectdrii
instructiunilor mentionate mai sus. Pentru orice dubiu si/sau problemd nu ezitati sd contactati cel mai apropiat
service.

8. CODURIALARMA

)

aé

—

&

—

ALARMA

Declansareauneialarmesaudepdsireauneilimite desigurantd determindunsemnalvizual pe panouldecomandd
sioprireaimediatd a operatiunilorde sudare.

AVERTISMENT

Declansareauneialarmesaudepdsireauneilimite desigurantd determindunsemnalvizual pe panouldecomandd
sioprireaimediatd a operatiunilorde sudare.

Maijos suntenumerate toate alarmele sitoate limitele de sigurantd referitoare la echipament.

A Supratemperaturd t A Supratemperaturd E

N\ N

7\ y,

N
a Supratemperaturd t A Anomalie sistem de alimentare a motorului V(*)
7

Eo7 | derulatorului

A Moteurbloqué % A Supracurentla modulul de putere (Inverter) -"{

N\ N
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A Eroare configurare echipament ? A Eroare de comunicare (WF - DSP) "I‘_

E11 . E12

A Eroarede comunicare -'I‘_ A Program nevalabil 4—0

E13 E14

A Program nevalabil ‘_O A Erocrgdecomumcore(Rl)(Automct|zc|re$| -pl‘_

E15 E16 | robotizare)

A Eroare de comunicare (uP-DSP) -’I‘_ A Program nevalabil G—O

E17 E18

“ Eroare configurare echipament ? A Memorie defectd ﬂ

E19 . E20

A Pierdere date h& A Eroare de comunicare (DSP) -’I‘_

E21 E22

A Valoriincompatibile ’v A Eroare de comunicare (H.F.) "I‘_

E29 E30

A Pierderedate "I‘_ A Subtensiune V#

E32 E38

A Anomalie alimentare echipament *: A Anomalie alimentare echipament *:

E39 ]] E40 ]]

A Lipsdlichid derdcire “ A Lips&sarmd (Automatizare sirobotizare) cp

E43 E48

A Intrerypotorde urgentd {Automatizare si Q a Sarma lipitd (Automatizare sirobotizare)

E49 | robotizare) E50 f

A Setdrinesuportate (Automatizare si A TN . . . b
. e Anticoliziune (Automatizare sirobotizare) .~

E51 | robotizare) E52

A Eroare fluxostat extern (Automatizare si A . e e . o A*

Es3 | robotizare) “ Eb4 Nivel de curentdepdsit (Limit& inferioard)

% Nivelde curent depdsit (Limitd superioard) Af g Nivel de tensiune depdsit (Limitdinferioard) V#

) | Niveldetensiune depasit Limita V4t B | |iics e vitera depasita Limitainferioard) :-}

E57 | superioard) E60

A L|m|tgde\i|tezc|depc1$|ta(L|m|to :* & Nivel de curent depdsit (Limit& inferioard) A*

E61 | superioard) E62

% Nivel de curent depdsit (Limitd superioard) Af % Nivel de tensiune depdsit (Limitdinferioard) V‘
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s N\ N

{ | Niveldetensiune depdsit Limita vVt O | Limits deviteza depasita Limitainferioard) :-}

E65 | superioard)

y,

s N\ N

& Limit& de vitezd depdsitd (Limita :_} A Limite de sigurantd depdsite &

E69 | superioard) E70
g Supratemperaturdlichid derdcire “

9. POSIBILE PROBLEME

Derulatorul nu functioneazd

Cauza Solutia

v

Inlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.

» Trdgaciul pistoletului defect.

¥

» Alegereaincorectdarolelor Schimbatirolele.

X

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiat service pentruareparasistemul.

» Derulator defect.

¥

Inlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiat service pentruareparasistemul.

» Tub de ghidare alsdrmei(liner) defect. »

X

Verificati conexiunile lasursade sudare.
Cititi paragraful ,Conectare”.
Contactaticel maiapropiat service pentruareparasistemul.

» Lipsaalimentdriiderulatorului. »

» Bobinddesarmdincdlcitd. »

Schimbatibobina de sarma.

x

» Diuza pistoletuluitopitd (sarmdintepenitd). Tnlocuiticomponentele defecte.

Alimentare cu sGrmd neregulatd

Cauza Solutia

7

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiat service pentru areparasistemul.

» Tragaciul pistoletuluidefect.

¥

Alegereaincorectdarolelor » Schimbatirolele.

Inlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.

Derulator defect.

¥
v

v

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

¥

Tub de ghidare al sGrmei(liner) defect.

¥

¥

¥

Strdngereaincorectd atijeide cuplarearolelor
sau fortade apdsare arotilorde antrenare nu este
corespuzdtoare.

¥

Eliberati tija.
Crestetifortade apdsare arolelorde antrenare.

¥

Incluziuni de Tungsten
Cauza Solutia

» Parametriide sudareincorectselectionati. » Micsoratitensiunea.
» Folositiunelectrod dediametru maimare.

» Electrodselectionatgresit. » FolositiTntotdeauna materiale siproduse de calitate.
» Ascutiti cu atentie electrodul.

» Moddesudareincorect. » Evitati contactul dintre electrod sibaia de metal topit.
Pori

Cauza Solutia

» Protectiede gazinsuficientd. » Reglatidebitulde gaz.

» Verificatidacd difuzorulde gazsicalotasuntin bune conditiide
functionare.
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Lipirea (electrodului/sdrmei)
Cauza

» Lungimeincorectdaarcului.
» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Moddesudareincorect.
» Grosimea preamareapieselorde sudat.

» Reglareaincorectdaarcului.

Arsuri marginale
Cauza

» Parametriide sudareincorectselectionati.
» Lungimeincorectd aarcului.
» Moddesudareincorect.

» Protectie de gazinsuficientd.

Oxidare
Cauza

» Protectie de gazinsuficientd.

Porozitate

Cauza

¥

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

¥

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

Umiditatein materialulde adaos.

¥

3

Lungimeincorectd aarcului.

¥

Umiditateadin gazul de sudare.

&

Protectie de gazinsuficientd.

¥

Baia de metal topitse solidificd prearepede.

Fisurare lacald
Cauza

» Parametriide sudareincorectselectionati.

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

» Grdsimi, vopsea, rugind si praf pe materialul de
adaos.

Solutia

¥

7

v

¥

»

¥

4

v

Crestetidistantadintre electrod sisarmd.
Cresteticurentulde sudare.

Cresteticurentulde sudare.
Cresteticurentulde sudare.

Maritiinclinatia pistoletului.
Cresteticurentulde sudare.

Crestetivaloareainductantei.
Conectaticablulde masd lainductanta potrivitd.

Solutia

»

»

»

»

»

»

»

Micsoratitensiunea.
Folositiun electrod de diametru maimic.

Micsoratidistantadintre electrod si piesd.
Micsoratitensiunea.

Micsorativitezade oscilare laumplere.
Micsorativitezade sudare.

Folositigazul potrivit pentru materialul pe careil sudati.

Solutia

»

»

Reglatidebitul de gaz.
Verificatidacd difuzorul de gaz sicalota suntin bune conditiide
functionare.

Solutia

»

»

»

¥

»

¥

¥

7

¥

¥

4

4

Curatatipiesele bineTnainte de sudare.

FolositiTntotdeauna materiale si produse de calitate.
Pdstrati materialelein conditii perfecte.

Folosititntotdeauna materiale si produse de calitate.
Pdstratimaterialelein conditii perfecte.

Micsoratidistanta dintre electrod si piesd.
Micsoratitensiunea.

Folosititntotdeauna materiale si produse de calitate.
Asigurati-va cd sistemul de alimentare cu gaz estein stare perfectd
de functionare.

Reglatidebitul de gaz.
Verificatidacd difuzorul de gaz sicalota suntin bune conditiide
functionare.

Micsorativitezade sudare.
Preincdlziti piesele care trebuie sudate.
Cresteticurentulde sudare.

Solutia

»

»

»

»

»

Micsoratitensiunea.
Folositiun electrod de diametru maimic.

Curatatipiesele bineTnainte de sudare.

FolositiTntotdeauna materiale si produse de calitate.
Pdstratimaterialelein conditii perfecte.
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» Moddesudareincorect. » Executaticorectoperatiile de pregdtire arostuluide sudare.
» Piesele ceurmeazd afisudate aucaracteristici » Executatiobrazareinainte de sudare.
diferite.

Fisurilarece
Cauza Solutia

» UmiditateTn materialulde adaos. » Folositiintotdeauna materiale siproduse de calitate.
» Pdastratimaterialelein conditii perfecte.

» Geometriaspecialdarostuluide sudare. » Prefncdlzitipiesele care trebuie sudate.
» Aplicatiuntratamentde postincdlzire.
» Executaticorectoperatiile de pregdtire arostuluide sudare.

10. SUDAREA

10.1 Sudarea manuald cu electrod invelit (SE; MMA)

Pregdtireapieselor

Pentruaobtineimbindrisudate de calitate estede preferatsdselucreze pe componente curate, neoxidate, lipsitederugindsau
altiagenticare ar putea compromiteimbinarea sudatd.

Alegereaelectrodului

Diametrul electroduluicare vafifolsitdepinde de grosimea materialului, de pozitie, de tipulimbindrii side modul de preparare
apieselorcareurmeazdafisudate. Electroziide diametre marinecesitdin mod evident curentimari, urmatide degajarea unei
cantitdtimaride caldurdin timpul procesuluide sudare.

Tipulinvelisului Caracteristici Pozitiidesudare
Rutilic Usorde folosit Toate pozitiile
Acid Vitezd mare de topire Sudurdinjgheab
Bazic Calitate superioard aimbindrii Toate pozitiile

Alegerea curentuluide sudare
Intervalul de curent asociat tipului de electrod folosit este specificat pe pachet, de producdtorul de electrozi.

Aprinderea simentinerea arcului

Arculseaprinde prinzgdrierea cuvarful electrodului piesele conectate la cablulde masd; dupd ce arcul afostaprins, retrdgénd
rapid electrodul ladistanta normald de sudare, procesul poate continua.

Tn general, pentu a imbundtdtii comportamentul aprinderii arcului, sursa furnizeazd un curent initial penrtu a incdlzi brusc
varful electrodului, stabilind astfel arcul (hot start). Odatd ce arcul a fost aprins, partea centrald a electrodului incepe sd se
topeascd formdénd particule micicare sunttransferatein baia de metaltopitdelasuprafata metaluluide bazd prinintermediul
arcului electric. Tnvelisul exterior al electrodului se consumd si astfel furnizeazd un gaz de protectie pentru baia de metal,
asigurdnd o bund calitate a sudurii. Pentru a preveni stingerea arcului din cauza particulelor de material topit prin
surtcircuitareaarculuisilipireaelectroduluide piesd, datoritd apropieriilor, este furnizatd o crestere temporard a curentuluide
sudare pentruapreveniformareascurtcircuituluiintre electrod sipiesd (Arc Force). Dacd electrodul se lipeste de piesd, curentul
de scurtcircuit este redus la minim pentru a facilita desprinderea electrodului de piesd fard a deteriora clestele portelectrod
(antilipire).

Executarea suddrii

Pozitiile de sudare variazd in functie de numarul de
treceri; deplasarea electrodului se face in mod
normal, fard oscilatii si se opreste la capetele
cordonului de sudurd, Tn asa fel Tncdt sd se evite
acumularea excesivd a materialului de umplere n
centrul cordonuluide sudare.

. J

Indepértarea zgurii

Sudareacuelectroziinvelitisolicitdindepdrtarea zguriidupd fiecare trecere. Zguraseindepdrteazd cuun ciocan micsaudacd
aceastase poateindepadrta, prin periere.
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10.2 Sudarea WIG (cu arc continuu)

Descriere

Procesul de sudarea WIG (Tungsten Inert Gas) se bazeazd pe prezenta unui arc electric care se formeazd intre un electrod
neconsumabil (wolfram pursaualiat,cutemperaturdde topire de aproximativ3370°C) sipiesd; oatmosferd de gazinert(argon)
protejeazdbaiade metal. Pentruaevitaincluziunile periculoase dewolframinimbinare, electrodul nutrebuie niciodatd sdintre
Tn contact cu piesa; din acest motiv, sursade sudare este de obicei echipatd cuunsistem de aprindere aarculuicare genereazd
ofrecventdinaltd, o descdrcarede tensiuneintre varful electroduluisi piesadelucru. Astfel, datoritd scdnteiielectrice,ionizénd
atmosfera de gaz, arcul electric se aprinde, evitdndu-se astfel contactul dintre electrod si piesd. Alt tip de pornire posibil este
celcuincluziunireduse detungsten: “pornireaprinridicare”,care nuare nevoiede curentideinalta frecventd, cidoardeunscurt
circuit initial la curenti mici, intre electrod si piesd; cénd electrodul este ridicat, arcul este stabilit si curentul creste pdna la
valoarea setatd. Pentru a imbundtdti calitatea umplerii la sfarsitul cordonului de sudare, este important de controlat, cu
atentie, panta coboratoare a curentului si este necesar ca gazul sa protejeze pentru cdteva secunde baia de sudurd dupd ce
arcul s-astins. Tn multe conditii de operare, este folositor s& se poatd utiliza doi curenti de sudurd presetati si sd se poatd trece
cuusurintddelauncurentlaaltul (bilevel).

Polaritatea

D.C.S.P.(Curent continuu - polaritate directd)
Acest tip de polaritate este cel mai des utilizat si asigurd o uzurd limitatd a electrodului (1), din

1 momentce 70% din cdldurd se concentreazd pe anod (piesa).
Se obtin bdi de sudurd inguste si adénci cu viteze mari de deplasare si cantitate micd de
cdldurd.

D.C.R.P.(Curent continuu - polaritate inversd)

® Polaritateainversa se utilizeazd la sudarea aliajelor acoperite de un strat de oxid refractar si
1 temperatura de topire mai mare, comparativcu metalele.

Nu se pot folosi curenti maimari, deoarece acestia ar cauza uzura excesiva a electrodului.

D.C.S.P. - Pulsat (Curent continuu - polaritate directd pulsatd)

T Tn anumite conditiide operare, sudareain curent continuuin regim pulsatoriu conferd un bun
DCSP control asupra l&timii si ad@ncimii b&ii de sudurd.

Baia de sudurd este formatd de curentul de varf (Ip), in timp ce curentul de bazd (Ib) mentine
arcul aprins. Modul de operare ajutd la sudarea tablelor mai subtiri cu mai putine deformatii,
un factor de formd mai bun si concomitent, un pericol scdzut la aparitia fisurilor la cald si a
pdtrunderiigazului.

0 t

T 5.C.5.5 ~PULSED O datd cu cresterea frecventei (MF), arcul devine mai ingust, mai concentrat, mai stabil si

calitatea sudurii pe tablele subtiri creste.

J

Sudarea WIG a otelurilor
Procedeul de sudarea WIG este foarte eficient atdt pentru sudarea otelului carbon cét si pentru sudarea otelului aliat, la
sudareastratuluiderdddcindlaconductessilasuduriunde aspectul este foarteimportant. Se cere polaritateadirectd (D.C.S.P.).

Pregdtirea pieselor
Este necesard o curdtire sio pregdtire mai corectd a marginilor.

Alegereasipregdtirea electrodului B electrod Interval de curent
Este de preferat sd folositi electrozi de wolfram - thoriu (2%
thoriu de culoare rosie) sau electrozi, alternativ ceriu sau 1.0mm 15+75A
lantaniude urmdtoarele diametre: 1.6mm 60150 A
2.4mm 130+240 A
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Electrodul trebuie ascutit conform figurii.

/g a® Intervalde curent
30 0+30A
' a
\Z( 60+90 30+120 A
90+120 120250 A

Materialulde de adaos

Vergelele trebuie sd contind proiprietdti mecanice caracteristice, comparabile cu cele ale metaluluide baza.

Nu folositi fasii obtinute din materialul de baz& deoarece ele pot contine Tmpuritdti care pot afecta n mod negativ calitatea
Tmbindriloe sudate.

Gazulde protectie
Tn mod tipic, se foloseste argon pur (99,99%)

Curentdesudare D electrod Duzadegazn Duzadegaz Fluxuldeargon
30A 0+30mm 4/5 6/8.0mm 5-61/min
60+90A 30+120mm 4/5/6 6.5/8.0/9.5mm 6-71/min
90+120 A 120+250 mm 6/7 9.5/11.0mm 7-81/min

Sudarea WIG a cuprului

Din moment ce sudarea WIG este un procedeu ce se caracterizeazd prin concentrare mare de sudurd, este o particularitate
potrivitd pentru sudarea materialelor cu conductivitate termicd ridicatd, precum cuprul.
Pentrusudarea WIG a cuprului, respectati aceleasi specificatii ca sitn cazul suddrii WIG a otelurilor.

10.3 Sudarea cu sarma continuda (MIG/MAG)

Introducere

Un sistem MIG constdin: o sursd de curent continuu, un derulator, o bobind de sé@rnd, un pistolet sigaz.

Sistemul de sudare manuala MIG

Curentul este transferat la arc prin electrodul fuzibil (sGrma
conectatd la polul pozitiv);

n acest procedeu, metalul topit este transferat pe piesade lucrucu
ajutorul curentului arcului.

Alimentarea automatd si continud cu material de adaos (sGrma)
estenecesard pentruainlocuisdrmacares-atopitintimpul suddrii.

. J

Metode

LasudareaMIGexistd doud metode principale de transfersise clasificdin functie de modulin care metalul este transferatdela
electrodlapiesd.

Primul tip se defineste ca fiind transferin scurt circuit (SHORT ARC), si produce o baie de metal ingustd care se rGceste repede,
iartransferuldelaelectrodlapiesdserealizeazd atdttimp catelectrodul estein contactcubaiade metal topit.Tn aceastdfazq,
electrodul vinein contact direct cu baia de metal topit, generdnd un scurt circuit care topeste sGrma, motiv pentru care sGrma
estentreruptd. Arcul se porneste din nou i ciclul serepetd.

248



s— SUDAREA

| bohlerwelding
( 1 Transferinscurtcircuitsitransferinsprayarc
1A Un alt mod de transfer al metalului, se numeste transfer in “spray
5 arc”,inacestmod, transferulmetaluluiserealizeazd sub formaunor
V() t (ms) picdturi mici care se formeazd sise detaseazd de ladiuzade sarmd
sisunt transferatein baia de metal topit prinintermediul curentului
arcului.

re—= [

. J

Parametrii de sudare

Vizibilitatea arcului reduce nevoia utilizatorului de a observain mod strict tabela de reglajin timp ce el poate controla direct

baia de metal topit.

» Tensiunea afecteazd direct aspectul cordonului, dar dimensiunea cordonului sudat se poate modoficain functie de cerinte
prindeplasarea manuald a pistoletului pentru a obtine depunerivariabile cu tensiune constantd.

e Vitezadealimentare cusdrmd este proportionald cu curentul de sudare. RO

| de to nedenstdende figurerillustreres forholdet som findesimellem de forskellige svejseparametre.

V(V)A
L e S A S S I(A)A
L S P A 600 f=---rom--pmmmmgamgmmaqmmagagmnny
40 500 f---- : .
400 |---- : -
30 . .
300 f---fiememtaa it :
20 . .
200 - L 1 -:
100 ;
10 . \ SPRAY-ARC 34VH:
: : SHORT-ARC 20V @'
4 8 10 12 14 16 >
AP (m/min)
Diagramd pentruselectareacelormaibune Legdturadintre vitezade alimentare cusGrmd siamperaj
caracteristicide lucru. (caracteristici de topire)in functie de diametrul sGrmei.
A\ v A\ v
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Ghid de selectare a parametrilor de sudare cureferire la aplicatiile tipice si cele mai des utilizate sGrme

Tensiunea arcului 20,8 mm 21,0-1,2mm 21,6 mm @2,4mm

16V -22V
SHORT-ARC
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Patrundere micd pentru P&trundere bundsi Topire bundlasudarea Nu se foloseste
materiale subtiri control al topirii njgheabsivericald
24V - 28V
TRANSFER
GLOBULAR
(Zond de tranzitie)
150-250A 200-300A 250-350A 300-400A
Sudurd decolt Sudurd automatd cu Sudurd automatd Nu se foloseste
automatd tensiune mare orizontald
/
30V -45V
SPRAY - ARC
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
P&trundere mic& cu Sudurd automatd cu Penetrare bundla Penetrare bung,
reglarela 200A mai multe treceri orizontald depunere mare pe
materiale subtiri
Gaze

Sudarea MIG-MAG este definitd in principal de tipul de gaz folosit: inert pentru sudarea MIG (Metal Inert Gas), activ pentru
sudarea MAG (Metal Active Gas).

- Dioxidulde carbon(CO,)

Folosind CO, ca si gaz de protectie, se obtine o penetrare mare, costuri de operare mici, viteze mari de sudare, proprietdti
mecanice.Pedealtd parte, folosirea acestuigaz creazd probleme de compozitie chimicd aimbindrii, astfel existd o pierdere
de elemente usor oxidabile, simultan cu cresterea continutuluide carbonin baia de metal. Sudénd cu CO, pur, se creazd de
asemeneasialte probleme cum ar fistropire excesivd si formare de porozitdtide monoxid de carbon.

- Argonul
Acestgazinerteste folositin stare purdlasudareaaliajelorusoare,intimp ce la sudarea otelurilorinoxidabile crom - nichel
estepreferabil asefolosiargonin combinatie cuoxigensiCO,n proportie de 2%, acestea contribuindlastabilitateaarcului
siimbund&tdteste forma cordonuluisudat.

Heliu

Acestgazeste folositcaoalternativd aargonuluisipermite penetrare maimare (pe materiale maigroase) siviteze de avans
mai mari.

Mixturd de argon-heliu
Asigurd un arc maistabil decdtheliul precum si o penetrare, respectiv vitezd de deplasare mai mare decdt argonul.

Mixturdde Argon-CO, si Argon-CO,-Oxigen

Aceste combinatii se folosesc la sudarea materialelor metalice, Tn special la sudarea short-arc imbundtdatind astfel
contributia specificd de cdldurd. Ele se potfolosisilasudareainspary-arc.

Tnmod normal aceste combinatii contin un procentde CO, cuprinsintre 8% - 20% sioxigeninjur de 5%.
Consultatimanualul de utilizare al sistemului.
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11. SPECIFICATII TEHNICE

Caracteristici electrice

WF NX 3000 CLASSIC U.M.
Tensiuneasursei U1 48 Vdc
Comunicarebus DIGITAL

Curentmaxim deintrare [Tmax 4.5 A

Coeficient de utilizare

WF NX 3000 CLASSIC U.M.
Coeficient de utilizare (40°C)

(X=50%) 500 A
(X=60%) 470 A
(X=100%) 420 A
Coeficientde utilizare (25°C)

(X=80%) 500 A
(X=100%) 470 A

Caracteristici fizice

WFNX3000 CLASSIC U.M.
Estimarea protectiei(IP) IP23S

Dimensiuni (Ixdxh) 660x280x390 mm
Greutate 20.3 Kg

ENIEC 60974-5:2019

Referinte normative EN 60974-10/A1:2015

Caracteristici unitate derulator

WF NX 3000 CLASSIC U.M.
Diametru bobinda ©@200/300 mm

Vitezeisdrmei

0.8-1.6 sarmd& de aluminiu i/

Diametrele sarmei/Role trenoare

Material
1.2-2.4 sGrmd cu autoprotectie
Diametrul sarmei/ Rol& standard 1.0-1.2 mm
Fararole 2(4)
Tip motoreductor SL4R-2T(v.2R)
Rata puteriiderulatorului 120 W
Vitezd sarma 0.5-22 m/
min
Diametrurotianterioare 63/125 (optional)
Diametruroti posterioare 63/125 (optional)
Butonulavanssarma da
Butonderetragere asdrmei nu
Butontestgaz da
Sinergii da

Conector pentru pistolet Push-Pull

Dispozitive externe
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Caracteristici electrice

WFNX 3000 SMART

Tensiuneasursei U1
Comunicare bus

Curentmaxim deintrare Tmax

Coeficientde utilizare

WFNX 3000 SMART
Coeficient de utilizare (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Coeficientde utilizare (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Caracteristicifizice

WF NX 3000 SMART

Estimarea protectiei(IP)
Dimensiuni (Ixdxh)

Greutate

Referinte normative

Caracteristici unitate derulator

WF NX 3000 SMART

Diametrubobind
Diametrele sGrmei/Role trenoare

Diametrul sGrmei/ Rold standard
Far&role
Tip motoreductor

Rata puteriiderulatorului
Vitezd sGrma

Diametrurotianterioare
Diametru roti posterioare
Butonulavanssarma

Buton deretragere asdrmei
Butontestgaz

Sinergii

Conector pentru pistolet Push-Pull

Dispozitive externe
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U.M.
48 Vdc
DIGITAL
4.5 A
U.M.
500 A
470 A
420 A
500 A
470 A
U.M.
IP23S
660x280x390 mm
20.3 Kg
ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
U.M.
@200/300 mm
Vitezeis@rmei
0.8-1.6 sarma de aluminiu U
1.2-2.4 sGrmd cu autoprotectie
1.0-1.2 mm
2(4)
SL4R-2T(v.2R)
120 W
0.5-22 m/
min

63/125 (optional)
63/125 (optional)
da
nu
da
da
da(optionale)
da
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12. PL,&CUTA INDICATOARE A CARACTERISTICILOR TEHNICE

(1 N

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

WF NX 3000 N OOO0XXXXX

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

X (40°C) 60% 100%
I2 500A 400A

DD-1=—== Ui 48V l1max 4.5A

P233 ca CEHI

MADE
IN
ITALY

. J

13. SEMNIFICATIA PLACUTEI INDICATOARE
CARACTERISTICILOR TEHNICE ALE SURSEI

1« \
1 2

Marca

Numele siadresa producdtorului
Modelul masinii

Numdrul de serie
XAXXXXXXXXXXX Anul fabricatiei
Referinte lastandardele constructive
Simbolul cicluluiintermitent

Simbolul curentuluide sudare desemnat
6 6A 6B 6A Valorile cicluluiintermitent

/ /A /B 6B Valorile cicluluiintermitent

N OWN A

3 4

N o~ o

8 9 10 7A Valorile curentuluide sudare desemnat
7B Valorile curentului de sudare desemnat
UK . . o e
11 cAa (€ [H[ 8 Slmb.olulollmer’ftcrll )
9 Tensiuneadealimentare desemnatd

M E 10 Curentuldealimentare maxim desemnat

ITALY A
11 Clasadeprotectie
—

. J
CE Declaratie de conformitate EU

EAC Declaratie de conformitate EAC

UKCA  Declaratie de conformitate UKCA
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BbJITAPCKHM

“AEKINAPALNA 3ACBOTBETCTBME HAEC

Crpoutensr
voestalpine Béhler Welding Selco 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

AEKIIAPUPA HA CBOS EAMHCTBEHA OTTOBOPHOCT, Ye CIEAHUAT MPOAYKT:
WF NX 3000 CLASSIC 71.01.074
WF NX 3000 SMART 71.01.075

OTroBapsi Ha cepAHUTE eBPOMNEMCKM AMPEKTUBMU:
2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE

2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE

n4ye canpmno>XXeHu criepAHMTe XApMOHM3NPAHU CTAHAQPTH!

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

AOKYMeHTAUMATA, YAOCTOBEPABALLA CMA3BAHETO HA AUPEKTUBMHTE, LLe 6bAE AOCTBIMHA 3d NPOBEPKMU
npuropecnoMeHaT1s NPOM3BOAMUTET.

Bcaka HanpaBeHa Moandukaums, 6e3 otopusaums oT voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. npasu
HEeBANTMAEH TO3M CEPTUOUKAT.

OnaradiTombolo,03/07/2023

voestalpine Bohler Welding Selcos.r.l.

o e Ghio Shacha

]
Mirco Frasson Otto Schuster
Managing Directors
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CMMBOINN

0 Bb3MOXHA ONACHOCT OT CEPMO3HM GU3NUYECKM HOPAHSABAHMSA M OMACHU PEXMMM HA pA60oTA, KOMTO MOrAT AQ AOBEAAT
AO CEPUO3HU PU3MYECKM HOPAHABAHMS.

W Ba>kHKM CbBeTH, KOMTOGXYGGBOAG 6bAAT CNA3BAHM C LLEeN M36rBAHE HA TONEMMU LLETU NN noBpeaAnMHaAMMyLLeCcTBOTO.

@ 3anuckute NPeABOXAQHM OTTO3M CMMBOJT CATNMABHO TEXHMUYECKM M YNEeCHABALWM CbBETH.
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BHUMAHWE

1. BHUMAHME

)
\\\\\\5

Mpean Ad3anoyHeTe paboTa c MALWMHATA, MPOYeTeTe BHUMATENHO MHCTPYKLUMATA 3a paboTa.
He nsBbpwBaiite MOAMDOUKALMK UK ONEPALMU MO MOAAPBXKKA, KOUTO HE CA NPeANUCAHU. [IPOU3BOAMTENAT HA
MALWMHATA HE HOCK OTTOBOPHOCT 3d MOBPEAU MPUYMHEHM MO BUHA HA ONEepATOpd HA MALLMHATA.

Aa CbXPAHABAT BUHATM MHCTPYKUMMTE 3A yn0Tpe6G HAMACTOTOHA MU3MNON3BAHEHA ypeAq.Ao CENPUABPXXAT KAKTO
KbM MHCTPYKUMNTE 3Q yn0Tpe6o, TAKA 1M KbM 06LLI,I4Te npasmMina Mt MeCTHU pernamMeHTu, AEMCTBALLM B obnacTraHa
npeAoTBPATABAHETO HA MHUMAEHTM M ONA3BAHETO HA OKOJNTHATA CpeAd.

Bcuyku nuua, 3aHMMABALLM Ce C BbBEXAGHETO B eKCMioataums, caMaTd eKCniodTdums, NMoAAPBXKKATA M
nonpaBskaTAd HAypead, Tpa6Ba

* AQMPUTEXABAT CMEUMAnHA KBAAMdHKaLms

* AQpPA3MONAraT c HEO6XOAUMMTE KOMMNETEHL MU B cHepATA HA 3ABAPSBAHETO

e AQTIPOYETAT M3LAMO U AQ CNIA3BAT CTPMKTHO HACTOALWMTE MHCTPYKL MM 3a ynoTpeba.

Mpu Bb3HMKBAHE HA MPO6EMMU, HEOMMCAHM B HACTOSALLATA MHCTPYKLMSA, Ce O6bpPHETE KbM OTOPM3UPAHMS CEPBMU3
Ha KammapTtoH bbnrapus EOOA.

1.1 Cpeaa Haynotpeba

(" o~ )

O6opyaBaHeTo Tpsi6BA AQ Ce M3MON3BA EAMHCTBEHO MO NPEAHA3HAYEHME, MO HAYMHMU U B CIYy4AM OMMUCAHM HA
drpmMeHaTaTabenam/ mnme pbkOBOACTBOTO, B CbIIIACHE CMEXAYHAPOAHMTE AMPEKTMBM 3a 6€30MACHOCT. Apyru
NPUNOXEHUS OCBEH OMUCAHUTE OT MPOU3BOAMTENS CE CYMUTAT 3 HEYMECTHM M OMACHMU, U B Te€3M Cy4au
NPOU3BOAUTENAT OTPUYA BCAKAKBA OTFTOBOPHOCT.

Tasu mawmHa Tpﬂ6BQ Ad Cen3nonseacamo 3a I'IpOCbeCMOHGJ'IHM uenn, B MHAYCTPMAJIHA CpeAd. npOMBBOAMTeJ‘IHT
HenoeMa oTroBOPHOCT 3 HAHeCeHH WeTn npu yn0Tpe6c1 Ha O6ODYABC|HeTO B AOMALWHKNYyCNIOBUA.

O6opyaBaHeTo Tps6BA AQ CE M3MOM3BA NPU TEMNEPATYPA HA okonHaTa cpead oT-10°C A0 +40°C (+14°F =+ +104°F).
O6opyaBaHeTo TPA6BA AQ C€ TPAHCNOPTUPA M CbXPAHABA HA MecTa ¢ TemnepaTypa ot -25°C oo +55°C (+13°F +
+131°F).

Ob6opyaBaHETO TPSA6BA AQ CE M3MON3BA NPU TUIMCA HA NPAX, FA3 UM APYTM KOPO3MBHM CyOCTAHLMMU.
Ob6opyaBaHeToO He 6MBA AQ CE M3MON3BA NPU OTHOCUTESNTHA BAAXHOCT No-BMcokd oT 50% npu 40°C(104°F).
Ob6opyaBaHeTo He 6MBA AQ CE M3MON3BA NPW OTHOCUTESNTHA BAXHOCT No-BMcokd oT 90% npu 20°C (68°F).
MawmnHaTa He 6GUBA AQ Ce M3MON3BA HA HOAMOPCKA BUCOYMHA No-ronsma ot 2000 meTpa.

He nsnonaeaiTe MAWMHATA 3d PA3MpPA3SIBAHE HA TPBLOM.
He nsnonaeaite 060pyABAHETO 3d 3ApeXAdHe HA 6aTepHm 1 / UM AKYMYATopM.
He nsnonseaiTte 060pyABAHETO 3d MPEXOAHO CTAPTUPAHE HA ABUTATENS.

1.2 Be3onacHa paboTa

)
ﬂiéﬁ
—

;)

3aBAPBYHMAT NpoLEC NPUYMHABA PAAMALKS, LYM, TOMMOOTAENSAHE M rA30BM eMUckm. [NocTaBeTe 3a6aBALLUUAT
OrbHS LMT TAKA Ye Ad 3ALMTHUTE OKOSTHATA 30HA HA 3ABAPSIBAHE OT NTbYM, MPBCKU M ropelld wraka. [locbeeTBamTe
6NMU3KOCTOALLMTE XOPA AQ HE TMeAdT 3aBAPBYHATA AbIA MKW UK HAXEXEHMAT MeTan, U Ad B3eMdT Mepku 3d
JAEKBATHA 3AWWMTA.

HoceTe 3aWKMTHO 06MeKN0, KOETO AQ BM MPEAMNA3BA OT JTbYMTE HA ABFATA, MPBCKMTE MMM HAXEXEH MeTan.
O6neknoTo TpA6BA AQ MOKPUBA LANOTO TErNOo U TpsSi6bBaA Ad €:

- HenoKbTHATO M B AOBPO CbCTOSIHME

- OrHeyrnopHo

- M30JIMPAHO U CYXO

- Mo-MsApKd 1 6e3 pbKABENU MU MAHLLETH

BuHarnHoceTe 3ApaBu 06yBKM M BOAHO M30NIMPAHM OBGYBKM.
HoceTe BUHATM NOAXOASLLM PbKABULM, KOMTO CA eNTeKTPUYECKM U TEPMUYHO M3OSNTMPAHU.

HoceTte mackuc CTPAHUYHO NMMLEBA 3ALMTA M NOAXOASAL, 3ALLNTEH CbMJ'IT'bp (I'IOHe NR10 unu noseqe) 3aouure.

BuHarnMHoceTe3aWMTHM OUMNA CbCCTPAHMYHA 3GLLI,I4T0,0C06eHO noBpeMeHA pPbYHO UITMUMEXAHUYHO NpeMaxBadHe
HA3aBAPbBYHATA Waka.

He HoceTe KOHTAKTHM NeLm.
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Ako WwyMa OT 3aBApABAHE € HaOA AOMYCTUMMTE HOPMMU, M3nonsBamTe GHTMd)OHM. AKO HUBOTO HA WyMa HAAXBBbPIA
npeAnMCcaHMTe OT 3AKOHA rpdHMLUM, OorpaHunyeTe pCI6OTHC1TO 30HA M ceyBepeTe, Ye BCEKMH, KOMTO ce |'|pl46.l'|l4)KOBO
AOHesd, e3aWMTEH CbC CNYLWANKKM UK CIY LWANKKA.

BuHarum APBXTEe CTPAHMYHUTE KandL M 3aTBOPEHM MO BpeMe HA 3aBapsBaHe. He nsameHnsmnte MOAMdJMKOLI,MﬂTCI Ha
MALWKMHATA NO HUKAKBB HAYMH.

BUHAru ApbXKTe CTPAHUYHUTE KANALM 3ATBOPEHM MO BPEME HA 3ABAPSIBAHE. M364rBAMTE KOHTAKTA MEXAY BALLMTE
pbLe, KOCA, APEXU, MHCTPYMEHTMH....M ABMXKELLMTE CE YACTU HA MALIMHATA. BEHTUNATOPU, 3bOHM KONena, posku m
BASiOBe, TENEHU ponku. He pokocBaMTe 3b6HMUTE KOMENd AOKATO TENOMNOAQBALOTO paboTh. He mn3MeHsMnTe
MOAMDUKALMUATAHAMALLMHATA MO HUKAKBB HAYUH. LLyHTUpPAHETO Ha 3AWKUTHMTE yCTPOMCTBA HA TENOMNOAQBALLOTO
€ U3KJIIOYMTENTHO OMNACHO M OCBOBOXAABA NPOU3BOAMUTENAT OT BCAKAKBA OTFTOBOPHOCT 3A HOHECEHM LWeTH Ha
cob6CcTBEHOCT M Xopa.

AoKkaTo TenTace 3apeXxaAd M 3axXpaHBa, naseTte rnaeaTtacu aaned ot MUI/MAT ropenkara.
M3num3aumaT Ten Modke CEPUO3HO AQ YBPEAM BALLMTE PbLE, NTMLE M OYM.

MN365rBaMTE AOKOCBAHETO HA TOKY LLLO 3aBAPEHN AETAMNIU: TONNTMHATA MOXKE Ad MPUYUHU CEPUO3HM U3TAPAHNA.
CneaBamTe BCUYKM M36poeHM no-rope npenopbkn no-BpeMe U Criea 3aBApsABAHETO, TbM KATO WakaTa MoXe Ad
\ Ce OTAENSA OT AETAMIUTE U3BECTHO BpeMe Crep OXJTAXKAQHETO UM.

VBepeTe ce Ye OXNaxAdauwaTta cMcteMda e 1M3KJI4YeHda npean Aa oTka4vymTe Tp'b6l4Te HQA OXNa>kAdwaTta Te4HOCT.
Fopeu.l,oTo TeYHOCT M3nms3awia OTTp'b6MTe MO>XXe AA NMPUYUHU U3TAPAHUA.

OcmrypeTe KOMMJIeKT 3a NbpBA NMOMOLL, 6nM3OAO pG6OTHOTO MACTO.
He noaueHaBanTe BCAKAKBU BUAOBE M3rapaHna MM HAQpPpAHABAHUA.

Mpean aa cu TpbrHeTe oT paboTa, ce yBepeTe Ye cTe o6e3onacunm paboTHOTO MACTO € uen Aa usberHete
UHLMAEGHTM.

1.3 3awmTa oT AMM M rasose

AMMDBT, ra3oBeTe M NPAXbT KOUTO CE OTAESAT B pe3y/ITAT HA 3aBAPsABAHE CA BpeAHM 3a BaleTo sppase.
AOKA3AHO e Ye AMMbBT NMOPOAEH OT 3ABAPSBAHETO MOXE AQ MPUYMHU PAK MIIM AQ HOBPEAM HA 3APOAMLLA HA
6peMeHHa XeHa.

« ApPbXKTerfaBatacu aaneye oTra3oBeTe M AMMA OT 3BAPSBAHETO.

* M3nonseanTe ecTecTBeHATA BEHTUNAUMA UNTU CUCTEMA 3A NPHUHYAUTENHA AcnMpaunsa.

* AKO 30BApsBATE NPU CNa6A BEHTUNALMS, U3MON3BAMTE MACKM M ACMMPALMOHHM ANAPATH.

» 3aBAPSBAHETO B U3KITIOYMUTENHO MASTKMU MOMELLEHUS TPSI6BA AQ Ce U3BBPLUBA NOA HABGMOAEHMETO HO HaOMUPALL, ce Ha6M30
Konera.

* HeusnonssaiTe KUCNOPOA 3A BEHTUIMPAHE HA PAGOTHOTO MSACTO.

« YBepeTe ceyeacnmupaumaTa paboTi, KaTo CPABHMUTE KONMYECTBOTO HA BPEAHUTE FA30BE ChC CTOMHOCTUTE GOPMYNUMPAHU B
npaBMIATA 3d 6€30MNACHOCT.

e KonnyecTtBOoTO M HUBOTO HA OMNACHOCT HA AUMDBT 3ABHUCH OTyI'IOTpe6FIBCIHMFIT MeTan, 3ansnBaWmMaT MeTanmum Cy6CTOHLI,l49|TO
M3MNOM3BAHA 3a YMCTEeHe M 06e3MACNABAHE HO AeTainuTe 3d 3asapssaHe. CrneaBaiTe NPOM3BOACTBEHUTE MHCTPYKLMM U
UHCTPYKLMUUTE AQAEHM B TEXHUYECKUTE CXEMU.

» HesaBapsasaiTte 651130 AO MPEYNCTBATENHM U GOAAXKMMCKM CTAHLUM.

» MocTaseTe 6YTUIKUTE CbC CIbCTEH FA3 HA MACTO C AOBPA BEHTHMIALMSA.

1.4 3aWMTA OT NOXKAP U €KCNOo3nM

3OBC|p'b‘-IHl/IFIT npouec MoXke AA NMPHUYUHU MOXKAP UK eKCNo3un4.

* Mpean3anoysaHe Ha paboTd, noYymncTeTe paboTHOTO MSICTO OT ONACHMU U Bb3MNAMEHMMM MATEPMUASIU.

« 3ananuMmute MaTepmanu TpabBa Ad ca HA noHe 11 MeTpa oT 061acTTa HA 3aBAPSABAHE, UMK TPAGBA AQ CA 3AWMTEHU MO
MOAXOASLL HAYMH.

o NckpuTe MHAXKeXXEeHMUTE YACTULM MMAT oM 06XBAT M MMHABAT M Npe3 MAasnku oTBopu. lNaseTe xopaTtd U UMYLLECTBOTO.

* He3zaBapsiBanTe B 651M30CT AO CbAOBE MOA HANSATAHeE.

* He3aBapaBanTe B3ATBOPEHU KOHTEMHEPU UMM TPBOM. BHMMABAMNTE NpM3aBApABAHE HAOTPBOU M KOHTEMHEPU AOPUTE AQ CA
OTBOPEHM, MPA3HU M HAMBIIHO MOYUCTEHU. Bcekm ocTaTbK 0T ras, ropmso, MACIO UM MOAOBHM MATEPUATIM MOXKE AQ MPUYMHMU
ekcnnosus.

» HesaeapsasaiTe B 6NM30CT AO EKCMNITO3MBHM NPAXOBE, rA30BE UMM NAPMU.

» KoraTto cBbplUMTE CHC 3ABAPABAHETO CE YBEPETE, Y€ BEPUTATA MOA HAMNPEXEHUE HE MOXKE A HAMPABU KOHTAKT C KOATO M AQ
e3d3eMeHayacT.
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» MNocTaBeTe noxxaporacmrens 61M30CT AO pG6OTHOTO MACTO.

1.5 MpeAnAsHU MepKH NPU M3MNONI3BAHE HA FA30BM BYTUIIKM

- MHepTHO - rasopuTe 6yTMJ'IKl4 CbADBPXKAT ras noa HandaraHe, KOMTO MOXe AQ ekcnnoaupa. AKo 6e3onacHuTe
YCNOoBMUAHATPAHCNOPT CACBEAEHUN AO MMHMMyM,CbXpGHeHMeTOMyrIOTpe6GTG MM MOXe AQ He e 6e3onacHa.

ByTunkute Tpsa6BA AQ CTOAT M3NPABEHM AO CTEHATA UMM APYTHM MOAABPXKALLM CTPYKTYPU, TAKA Ye AQ HE MOXKE AQ NMAAHE.
3aTBopeTe KANAaKd 3d AQ 3ALMTUTE BEHTUNBT MPUTPAHCNOPTUPAHE, BbBEXAGHE B €KCMNIOATALMUA M BKPAA HA3ABAPSBAHETO.
MN3bareamTe M3NAraHeTo HA rasoBmTe BYTUIKM HA AMPEKTHU CITBbHYEBM NTbYM M HA FONEMM TEMNEPATYPHU pasnmku. He
usnaramTe 6y TUAKMUTE HA TBBPAE HUCKM UM TBBPAE BUCOKM TEMMNEPATYPMU.

ApbKTe 6YTUNKUTE AQSIEY OT MIAMbLM, ENTEKTPUYHU AbIU, TOPESTKU, MMCTONETU M NIeCHO3AMNANTMMM MATEPUATU U3MPBCKAHM
OT 3aBAPSABAHETO.

ApbXTe 6y TUIKMTE AQSIeY OT 3aBAPBYHM M €NIEKTPUUYHM BEPUTU.

APBXKTe rnaBaTa cu Adfiey oT M3XoAd HA ra3oBATA By TUIIKA, KOrATO OTBAPATE BEHTMNA.

BuHaru sateapsaite 6y TUNKOBUAT BEHTUI B KPAAT HA 3ABAPSBAHETO.

HukoraHe 3aBapsiBamTe 6yTUIIKA CTA3 MOA HANAraHe.

ByTunka cbc CrbCcTeH Bb3AYX HMKOTA He TpA6Ba AQ 6bae CBbP3BAHA AMPEKTHO C PeAYLMPA HA MALWMHATA. Bb3MOXHO e
HAMAraHEeTO AQ HOAXBBbPA KANALMTETA HO PEAYKTOPA, KOMTO ClIeAOBATENTHO MOXKE AQ eKcrnioampal

1.6 3awmTa oT TOKOB YyAQp

- @

? TokoBUAT yaap MOXe aAd Buybue.

MN36areaiite A0 AOKOCBATE YACTMU OT MALUMHATA 3ABAPDBYHUSA , KOUTO CA MOA HAMPEXeHMe, AOKATO CA AKTUBHMU (ropenku,
NMUCTONETH, 3a3eMUTENHM KABenu, eNeKTPOAM, TEN, PONTKUTE M MAKAPUTE CA EMTEKTPMYHO CBbP3AHM CHC 3ABAPBYHMA KPbI).
OcurypeTte enekTpuyYeckoTo U30NMPAHE HAOMHCTANALMATA M HA ONepaATOPd C MOMOLLTA HA PABHMHU M OCHOBM, KOMTO CA CY XM
M AOCTATBYHO U3ONTUPAHM OT MOTEHLMANA HA 3eMATA M HA MACATA.

YBeperTe ce ye cMCTEMATA € CBbP3AHA BAPHO M TOKOU3TOYHUKBT € CHABAEH CbC 3a3eMABALL MPOBOAHMK.

He AokoCBalTE ABE rOPENKM UM ABA ENEKTPOAHMU AbPXKAYA EAHOBPEMEHHO.

AKO MOYYBCTBATE TOKOB YAAP, CNIpeTe 3aBAPSBAHETO He3A6ABHO.

yCTpOﬁCTBOTO 3asananesaHe n CTG6MI‘IM3VIpGHe HaAbrarae M3pG6OTeHO 3A PbYHA UITM MEXAHMYHA yn0Tpe6c|.

YabnkaBaHeToOHA ropenkatamniin3aBsadpbyHUTE kabenucnoBse4vyeoT8 MYyBeNM4YaBA PMUCKA OTeNnekKTpnieCKnyadp.

P&

1.7 EneKTpOMArHUTHU NoneTa m cMyLweHus

(( )) Tok MMHaBALW, Npe3 kKabenuTe U NPOBOAHMLMTE HA MALIMHATA 06pA3yBd €NeKTPOMArHUTHO NoJie B 3dBAPbYHMTE
ka6enu 1 camaTa MallimHa.
* ENeKTpOMArHUTHUTE NoneTd MOraT Ad Ce OTPd3AT HA 3APABETO HA XOPATd, KOMTO CA U3IOXEHU HA TAX MPOABIIXKMTENHO
BpeMe.
e ENeKTpoOMArHUTHUTE NoNeTa MoraT AQ NoMpeyYaT HA AndpaTH KATO M3KYCTBEH BOAQY HA CbPLLETO UMM CITyXOB Anadpar.

Xopo CHM3KYCTBEHBOAAQ4Y HA C'prl,eTO,Tpﬂ6BG Ad CeKOHCYNTUPAT NeKApATCMNPpeAn AQ3ANOYHAT AQ Ce3aHMMaBAT
CbC3daBApsaBAHe.

)

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

O60pyABGHe knac B oTroBadps HA M3NUCKBAHUATA 34 €/TeKTPOMATrHMTHA CbBMECTUMOCT B MHAYCTPpMAJIHA 1 HE
KnacB MHAYCTPMANHA CpeAd, BKITHOYMTENTHO FPAACKA U M3BBHIPAACKd, KbAETO €NeKTpu4ecTBoTO € OCUTypeHO OT
obLecTBeHa Mpe>XXd HMCKO Hanpe>XXeHue.

|

|

O6opyABaHe kKNnac A He e NpeAHA3HAYeHO 3d ynoTpe6a B He MHAYCTPUANHA CPpeAd, KbAETO eNeKTPMYeCcTBOTO e
KnacA | ocvrypeHo ot obuiecTeeHa Mpexa HWCKO HanpexeHue. Bb3MOXHM €A TPYAHOCTM MPU OCUIYPABAHETO HA
€neKTPOMATrHUTHA CbBMECTUMOCT OT KJ1dC A B MOAOBGHM Cpeak, TOPAAM HANTMYMETO HA U3TOYHULM HA CMYLLLEHMS.

|

BuxkTte rnasartas3anoseye MHdopmauma: MAEHTUDOUMKALMOHHATABENA unu TEXHUYECKN XAPAKTEPUCTUKMN.

259

BG



BG

NHCTANTMPAHE -

| béhler weding
1.7.2 MHcTanupaHe, ynotpeba u chepa Ha npunoxxeHme

ToBa o6opyaBaHe e nNpousBeaeHo B cbrnacke ¢ EN 60974-10/A1:2015 u ce onpeaens kato ,,KITAC A” o6opyaBaHe. Tasm

MALWMHA TPA6BA AA Ce M3MON3BA CAMO 3d NPOdPECUOHANHMU Lenu, B MHAYCTPUANHA cpead. [Tpon3BoAMTENAT He noemda

OTrOBOPHOCT 3d HOHECEHM LWEeTH NPpU ynoTpebd Ha 060PYABAHETO B AOMALLHM YCITOBMS.

(= MNoTpebutenatTpsabBa AQ e ekCcnepT B AEMHOCTTA M KATO TAKBB € OTTOBOPEH 3d MHCTASNIMPAHETO M yrnoTpebaTa Ha

'ﬁ-i] 060pPYABAHETO CBIMIACHO NMPOU3BOACTBEHUTE UHCTPYKLMU. AKO 6bAAT 306en93AHM HAKAKBM €M1EeKTPOMArHMUTHM
CMYLLEeHUs, NoTpebuTenat TpsbBa AQ pelwun npobremd, adko € HEOBXOAMMO C TEXHUYECKO CbAEMCTBUE OT

“—— npoussoauTenUTe / CEpBM3A.

2. <)

(W) npl/I BCUYKM CNYHAMN €e1IEKTPOMATHHUTHOTO CMYLLLEHNE Tpf-I6BG Ad 6'bAe npeMaxHATO Bb3MOXHO HGI;I-6'bp30.

Mpean Aad MHCTanMpaTe o60pyABAHETO, TPA6BA AQ NMpeLeHUTEe NOTEeHUUANHUTE eNeKTPOMArHUTHU NpobnemMu
KOMTO MOTrAT AQ Bb3HUKHAT B 6/IM30CT HA pA6OTHOTO MACTO, KATO CEe B3EME NMPEABMA M TIMUHOTO 3APABHO CbCTOsIHME
HA XOPATA HAMMPALLM Ce B 6NIM30CT, HANPHUMEP XOPA C CbPAEYHU UITU CITYXOBU NPo6reMu.

N———/
(" )
N—o

1.7.3 NpeAnd3HU MepKMU OTHOCHO Kabenurte

3aadHaManuTe ebekTbT HA €NeKTPOMArHMTHUTE NoNeTd CIIeABAMTE CIIEAHMTE MHCTPYKLMM:

* KbaeTo e Bb3MOXHO cbbepeTe M obe3onaceTe 3a3eMaBALLMUTE U 3AXPAHBALLMTE KA6ENU 3aeAHO.

» HukoraHeyBuBaiTe kabenu okono ce6e cu.

» He3acTaBaiTe MeXAyY 303eMABALLMAT M 3AXPAHBALWMAT KAGENU (APBXKTE U ABATA KAGENA OT EAHA M CbLLA CTPAHA).

o Kabenute TpabBa A4 CA Bb3MOXHO HAM-KbCH, AAQ CA MO3ULMOHMPAHU BbB3MOXHO HAM-O6IM30 €AMH A0 APYr MNMU
NPUBIM3UTENTHO HA €AHO M CbLLLO 3€MHO PABHMLLE.

* MawunHATA Tp6BA AQ € HA U3BECTHO PA3CTOsSIHWE OT 061ACTTA HA 3ABAPSABAHE.

e Pa6oTHuTe kabenu, Tpa6BA AQ CE AbPXKATHA CTPAHA OT OCTAHANMTE Kabenu.

1.7.4 3asemMaBaHe
TpsibBa AaQ pasrneadTe Lenecbob6pA3HOCTTA HA CBBP3BAHETO C MACA HA BCUYKM METASTHM KOMMOHEHTM B 3ABAPBYHATA

MHCTANAuua M B 61IM30CT A0 Hesd. 3a3eMsABAHETO HA paboTHusa aetamn Tpabea Aa 6bae HAMPABEHO B CLOTBETCTBME C
HALMOHANHUTE HOPMM 3d TOBA.

1.7.5 3asemMaBaHe HA paboOTHUSA AeTAMI

Heo6XOAMMO € 3da3eMgaBaHe Ha pG6OTHMﬂ AeTGI‘;Iﬂ C uen HamMmanaeaHe HA pUCKA OT eNeKTpPpOoLOoK. Tpﬂ6BG Ad BHMMABATe
3d3eM4aBAHETO HA O6pCI6OTBOHVI9| AeTClﬁﬂ Ad He yBeliM4M PMUCKA OT 3/I0NOJSyKa C non3paTtenimte 1 AQ He noBpeAn Apyru
eneKkTpUYecku ypean. 3a3eMsBAHETO HAO PABOTHMSA AeTan Tp6BaA Ad 6bAEe HANMPABEHO B CbOTBETCTBUE C HALMOHANHUTE
HOpPpMM3ATOBA.

1.7.6 EkpaHnpaHe

EkpaHupaHeTo Ha Kabenu, HaMMUpALK ce B 65IM30CT A0 PABOTHUTE Kabenu Ha MALKMHATA, LWe AOBEAE A0 HOMANSBAHE Ha
PUCKA OT CMYLLUEHNA.

EKpGHMpCIHeTO HA UA1AaTAa 3aBAPBYHA MHCTANALMA MOXKE AQ Ce B3eMe NnpeABMA NMPU CNELUNANTHU NPUNTOXKEHUA.

1.8 3awmTeH Knac

. e HaMa Bb3MOXHOCT 3a AOMUPD HA ONACHKM 4YACTU C NPBCTH. 3awmTa ot NMPOHUKBAHE HA YY>XAWM BbHLIHK Tena C

AMAMETDBP MNO-rONAM UMM pABEH HA 12.5 MM.
e 3AWMTAOTABXA C BN 60°C.
e AOKATO MOABMXHUTE YACTM HAOMALWMHATA HE pABOTAT, TS € 3ALWMTEHA OT BpeAHUA epeKTHA MPOCMYKAHATA BOAQ.

1.9 N3xBbpnsgHe

He naxebpnsante enekTpmM4eckoTo, 3aeAHO C OOUKHOBEHUSAT BOKITYK.
E B cvoTBeTcTBUE C eBponelicka aupekTuBa 2012/19/EC oTHOCHO OTNAABLMUTE OT €NTEKTPUYECKO U eNTeKTPOHHO
! 060pYyABAHE U C MPUMOXKEHMETO X CBIMACHO HALMOHAMHUTE 3AKOHM, eNeKTPMYeckoTo 060pyABAHE, KOETO €
AOCTUIHANO KPASA HAXKM3HEHMSA CU LMK DI, TPA6BA AQ CE CbOUPA OTAENHO M AQ Ce MPEeAQBA HA LLeHTbp 3d cbbupaHe
nobesspexxkpaaHe. Co6CTBEHMKBTHA 060PYABAHETO TPAGBA AQ OTKPHE OTOPU3UPAHMTE LLEHTPOBE 3a CbOMpPAHE HA

OTNAAbBLM, KATO CE€ AOMMUTA A0 MECTHATA aaAMUHUCTpaumsa. Cnassamku Tasm EBponericka AupekTtmBa Bue we
AOMNpUHeceTe 30 ONA3BAHETO HA OKOSTHATA CPeAd M HOBeLKOTO 3apaBe!

2. MHCTAJIUPAHE

. MHCTGJ‘IMDGHGTO Tpﬂ6BG Ad Cen3BbpLLIM CAMO OT CneumnanmM3npdadH nepcoHan, OTOpmM3nMpaH OTNPOM3BOAUTENA.

af&
Mo BpeMe HaunHcTanaumara, TOKOM3T0“-IHMK'bTTpF|6BG Ad e M3KITIoYeH OT MpeXXaTa.
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2.1 BAMraHe, TPAHCNOPT M pA3TOBApPBAHe
o MCILIJMHGTGeCHG6AeHGCAp'b)KKG,3G PBYHO NpeHAacsaHe.

* MawunHara HeeCHG6AeHGC'bCCI'IeLI,Md)M"IHMeJ'IeMeHTM3G nosauraHe.
. MBI‘IOJ‘I3BGIZTECGMOTOBGPOHCBMJ’IKOBGXBGTKG,KGTOBHMMGBGTeMGLIJMHGTGAG Heceo61:pHe.

He noaueHsBakiTe TEMMOTO HA MALMHATA: BUXKTE TEXHUYECKMUTE XAPAKTEPUCTUKM.
He TpaHcnopTMpanTe MAWMHATA HAA XOpPd.
He usnyckate Mnu noctaBsmTe Nnoao HATUCK MALLMHATA.

N

.2 NO3MUMOHUPAHE HA MALWMHATA

M CnasBamTe cneaHUTE NpaBMna:

OcurypeTte neceH AOCTbM A0 KABENUTE U KOHTPOSHMA NAHEN.

He nocTaBaiTe MAWMHATA € MHOTO MAJTKM MPOCTPAHCTBA.

He nocTaBaiTe MAWMHATA HA MECTA C HOKJTOH HA MOBbPXHMHATA No-ronam oT 10°C cnpsaMo XopM3oHTana.
» MNocTaBeTe MAWMHATA HA CYXO, YUCTO M MOAXOASLLO MPOBETPSABAHO MACTO.

3awmTere CMCTEMATA CPeLLY CUMEH ABXKA M CITbHLETO.

2.3 Cebp3BaHe

E@ Mo6UNHUTE MAWKMHKU HA ce 3AXpAaHBAT CHMUCKO HANMpeXeHue.

£

2.4 lHcTanupaHe

2.4.1 Cebp3BaHe 3a PEA3, MMA 3aBapsBaHe
@ CBBbpP3BAHETO NOKA3AHO HA GUIypaATA € 3a 3aBAPSABAHE CO6PATHA NONSAPHOCT.
3a AQNONy4YnTe NpABA NONAPHOCT, pA3MeHeTe MECTATA HA CBbP3BAHE.

@ KoHeKTop Ha WHMnKaTda, Abp>Kald eNieKTpoAd

@ MonoxxutenHasaxpaHsawa myda (+)

y

14 CBbp)KeTe KOHeKTopaHa kabenaHa PBKOXBATKATA 3A €NeKTPOAM KbM MOJTOXKUTENTHUA 1n3Boa (+)HaWF.MNocTaBeTe wencena
M3ABBPTETE MO MOCOKAHAYACOBHUKOBATA CTPEJIKA AOKATO BCUMYKMNHACTHM HE Ce obesonacsr.

~N

@ KoHekTOp Ha Wwmnkarta sa maca

@ OTtpuuartenHasaxpaHsawamyda (-)

\. y

> CBbp)KeTe kab6enMacatakbM OTPMUATENHUAT M3BOA (-) Ha TokoM3ToYHMKa. [MocTaBeTe Wwencenamsa BbpTeTe No nocokaHa
YACOBHUKOBATA CTPEJSIKA AOKATO BCUYKMN HACTU HE Ce obesonacsr.

261

BG



BG

NHCTANTMPAHE

N

2.4.2 Cevp3BaHe 3a MUT/MAT 3aBapaBaHe

POWER
SOURCE

®
L@
—2

| béhler weding

@ 3axpaHBawmaTtkaben

@ MonoxxutenHa saxpaHsawa myda (+)
@ CurHaneH kaben

@ Bxoa 3a curHanHus kaben

@ lFasoBaTpbba

@ ®OUTUHr-epb3KA 3aras

@ Bpb3ka3anoaaBaHe Haras

CBprBQHe 3a oOXNaaAmMTeNnHATA Te4YHOCT

14 CB'bp)KeTe 3axpaHsawmaT Kaben KbM CbOTBETHUAT M3BOA. [TocTaBeTe uencenamn3asbpTeTe No NOCOKAHA4YacoBHMKOBATA

CTpenika AOKATO BCUYKMHYACTM HE Ce obesonacsr.

14 CB'bp)KeTe EAHOXMUIHUAT Kaben KbM CbOTBETHUSAT KOHEKTOP. BKGpGﬁTe KOHEeKTOopa M BbpTeTe NPbCTEHA MO NMNOCOKA HA
YACOBHMKOBATA CTPESIKA, AOKATO YACTUTE Ce 3AKPENAT NPABUITHO.

» CBbpyKETE LWIAHIa3drdsCcpeAyump - BEHTMIA HA By TUNKATA MM 3d BPb3KATA HA FrA30BOTO 3aXpAdHBAHE. HacTpoeTe MoToKbT

HarasoT 10 Ha 30 n/MuH.

14 CB'bp)KeTe BOAHATA Tp'b60 (OLI,BeTeHG B CI/IHbO) cunsxoadawaTa 6'bp30 BPb3KA HA OXNAAUTENNHATA CMCTEeMA (OLI,BeTeHG B CMHbBO

)

» CBbp>KETe OLBETEHATA BYEPBEHO BOAHA TPBHHA C BXOAALLATA 6BbP3A BPb3KA HA OXNTAXAJLLATA CUCTEMA (HepBEHO '@).

N

.

y,

KoHcyntupamte pasaen "MHcTanupaHe Akcecoapu'.

@ Bpb3kaHaropenkara

@ KoHekTop

» CBbpXKeTe oL BeTeHATA B YEPBEHO BOAHA TPpb6A HA ropenkaTa ¢ BXOASLLATA 6bP3d BPb3KA HA OXNAXKAALWATA CUCTEMA

(yepBeHO '@).

14 CB'bp)KeTe ouBeTeHATa B CMHbO BOAHA Tp'b60 HQ ropenkara c musxoaduwarta 6'bp3Cl BPb3KA HA OXNAXAALWATA CcMcTeMa

(OLBETEHA B CUHBLO (aad).

» CBbpkeTe MUT/MAT ropenkard c LeHTPATHUAT AAAMNTOP, YBEPABAMKM CE Ye 3aTArALLMAT MPbCTEH € HAMbJIHO CTErHAT.
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@ KOHeKTOp Ha WwmMnkarta3amaca

@ OTpumuaTtenHa saxpaHeawamydoda -)

» CBbp>KeTe kKaben MacaTta KbM OTPULATENHUAT M3BOA (-) HO TOKOM3TOYHMKA. [TocTaBeTe Wwencena n 3asbpTeTe No Nocoka Ha
YACOBHMKOBATA CTPENKA AOKATO BCUYKM YACTU He ce obe3onacsaT.

OTaeneHue 3a MoTOopa

( )
@ BUHTQ

@ TprewmsaT BUHT

@ B'prﬂLl.lMSlT JIoCTHATenonoAasAwwoTo

\ y,

» OTBOpETE AECHUAT KANAK.

» [poBepeTe AQNMroNeMMHATA HA POJIKATA CbOTBETCTBA HAO AMAMETBHPA HA TENA, KOMTO UCKATE AA M3MON3BATE.
» PasBuHTETE AECHUSAT BUHT OT OCTA M MOCTABETE POSIKATA C TeS.

» NocTaBeTe CbLLO TAKA WKMHTA HA POSIKATA, NOCTABETE BUHTA M HACTPOMUTE TPUELLUAT BUHT.

» OcBoboaeTe BbPTAWMAT NNOCT HA TENTONOAABALWOTO, Mib3HETE Tes1Ad BbB BTYNIKATA HA TeNIONOAABALLATA AKO3d, KOATO
npeAdBd Tes1d KbM poOJIKATA, A Cliea TOBA KbM ropenikarta. 3akntoyeTte TENONOAABAHETO B NO3MLMS, I'IpOBepﬂBGl\;IKM AdnH
TeNTaBIM3ABNpPOpe3dHAponkara.

» 3aaa 3apeamTeTen Bropenkard, HaTmcHeTe 6yTOH'bT 3anoadBaHe HaATen.

5. ONMMCAHME HAMALLUMHATA

3.1 3aaeH naHen

s N

@ Bpb3kasarasra.

@ Bxoa Ha curHaneH ka6en (CAN-BUS) (Ka6eneH
cHon)

@ Bxoa Ha 3axpaHBaw, kaben (KabeneH cHon)

@ 50, @ MonoXmutenHa saxpaHeaia Myda (+)

@ @\ o

3 Mpouec MMA: CBbp3BAHE €1EKTPOAHA
ropenka

4 - 0 °

@ Mma aBe nosuumm, ,O” usknoyveHa, u “|”

BKJIlOYEHAa.

5
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3.2 CBbp3Baly NaHen

-

@ Bpb3kaHaropenkara

Tam ce cBbp3sa MUT/MAT ropenkaTa.
@ BbHWHM ypeam (Push/Pull)
@ CBbp3BAHE 3a OXJIAAUTENTHATA TEYHOCT
@ Bxoa 3d curHanHusa kaben

@ BbHwWHMYypeam (RC)

3.3 NpeaeHnaHen 3aynpasneHne WFNX 3000 Classic

©

O
5866

® @
@D
®@D

VRD (Voltage Reduction Device)
YCTPOMCTBO 30 HOMANABAHA HA HAMPEXEHMETO
Moka3Ba Ye HaMPEXEHMETO HA NPA3eH XOA HO O60PYABAHETO € PErynMpaHo.

CBeToAMOA 30 06LWa anapma

CMFHOJ‘IVI3MpG Bb3MOXHATAUHTEPBEHUMNA HA 3AWUNTHUTE YCTpOl‘/‘ICTBG, KATO TEpPMUYHATA 3AWMTA.

CBeToAMOA 3d AKTUBHA MOLLHOCT

CVIFHOJ'II/I3MpCI HAnMyneTo Ha Hanpe>XeHme B MU3SXOAHUTE BPB3KM HA MALWLWMHATA.
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@ Pbuyka 3arnaBHM HacTpoOMKH
Mo3BoNsSBAMNOCTOSHHATA HACTPOMKA HA 3ABAPBYHMUS TOK.
Mo3BonsBA BMM3AHETO B HACTPOMKM, M360PA M HACTPOMBAHE HA 3ABAPBYHMTE MAPAMETPMU.

CKOpOCT HaTenta

[Mo3BONABA PETYNMPAHETO HA CKOPOCTTA HA MOACBAHE HA MPOBOAHMKA.

@ 3aBapbYeH ToK

Korato cBeth, 03HAQYABA Y€ M3XOAHUSAT TOK € U3MUCAH HA AMCMIIes U MoXe aAd Obae
HACTPOMBAH.

@ AebenuHaHanapyeTto

[Tossongsa HOCTpOl;IKCITO Ha Ae6eﬂMHOTO HA AETAMINTE, KOUTO LLLe Ce 3a BApPABAT.
[Tossongsa HOCTDOIHKOTO HA CMCcTeMdaTa 4pes3 perynadua Ha AETaMnNa, KoaTo lle ce
3aBapsBdad.

@ ,'83 Aucnnen

Ha Hero ce uM3nmucBAT OCHOBHMUTE 3dBAPBYHKM naApamMeTps HA MAWMHATA NO BpeMe HA CTAapTUpdaHeTo,
HOCTpOﬁKMTe, OTYMUTATOKBT M HAMPEXEHMETO NO BpeMe Ha 3aBApABAHETO, M KOAOBETE HA AflapMuTe.

@ @ Pbuyka3arnaBHUM HACTPOMKM

[Mo3BonsiBa perynauymata Ha Hanpe>XXeHneTo Ha AbraTtda.

[Mo3BonsiBa perynaumata Ha AbJDKMHATA HA AbraTta no BpeMe Ha saBapdaBaHe.
Bucoko Hanpe>XeHne = Abira Abra

Hucko Hanpe>XeHme = KbCa Abrd

Pbuen MUT/MAT

MUHUMYM Makcrumym
5V 55.5V
CunepruyeH MUT/MAT
MUHUMYM Makcumym dabpuruHo
-5.0 +5.0 syn

@ @ 3aBapbuyeH npouec

[MosBonsBa M360p HABMAQ 3ABApABAHE.
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OMNCAHNE HA MALLNHATA -

| béhler weding

@ 30de'b‘-IHl4 MeToAMU

Qv

€

B ABYTQKTOBUAT pexXmM Ha paboTa

[Mpu HaTUCKAHE HA OYTOHA ABTOMATUMYHO CE MOACBA 3ALWMTEH ras, TENOMOAABALLOTO Ce
30AEMCTBA;

npu oTnyckaHe Ha 6yToHA 3AXPAHBAHETO Ce M3KJTIOYBd, TENOMOAdBALOTO CnMpd, d
NOACQBAHETO HA 3ALLMTEH rd3 CMMPA CrleA 3AAQAEHOTO BpeMme.

BuyeTUpUTAKTOBMAT pexknuM Ha paboTa

Mpu HATUCKAHE HA 6YTOHA NPOTHUYA 3AWMTEH FA3 C PbYHO 3AATAEHO BPEME HA AEMUCTBUE;
OTMNYCKAHETO MY AKTUBMPA 3AXPAHBAHETO HA TEMOMOAQBALWOTO M TO Ce 3dAEMCTBA.
CneaBaLOTO HATUCKAHE HA 6YTOHA CMMPA TENMOMOACBALLOTO YCTPOMCTBO M MPEeAM3BUKBA
NNABHOTO HAOMANSBAHE HA 3ABAPBYHMS TOK A0 HyNa. [ocneaHOTO oTnyckaHe Ha 6yToHdA
BOAM AO CMIMPAHE HA MOAQBAHETO HA 3ALLUMTEH ra3.

Craterfiller

[Mo3BONSBAHA 3ABAPYMKA AQ 3ABAPSBA C TPU PAINTUYHU HUBA HA MOLLHOCT, KATO T’ CMEHS OT
6yTOHA Ha ropenkara.

MbPBOTO HATUCKAHE HA 6Y TOHA CTAPTUPA NMPOTHUYAHETO HA FA3 U CTAPTUPA TENOMNOAABAHETO
CbC CKOPOCTTA OT MbPBOHAYASHO 3AAQAEHMTE NAPAMETPU (MO BPpEME HA HACTPOMKATA) U
CbC CHOTBETHUTE CUHEPTUYHU CTOMHOCTM HA 3ABAPbBYHMTE NAPAMETPMU.

Mpu oTnyckaHe Ha 6y TOHA NPEAHUTE BESTUYMHM Ce BPBLAT KbM CTOMHOCTUTE, KOUTO ChM U
30AQAEHM OT MPEAHUSAT NAHEN.

CneaBAUOTO HOTUCKAHE HA BYTOHA BOAM AO BPbBLIAHE HA MPEeAHMTE CTOMHOCTU, 3AATAEHMU
ot Crater Filler HacTpoMkaTa.

OcBoboxaaBaHeTo HA OYTOHA BOAM AO CMMPAHE HA TENOMOAQBAHETO M M 3AXPAHBA C
eHeprms oObpaTHOTO rOpeHe U MPOTUYAHETO HA 3ALLMUTEH ras.

@ MHAYKTUBHOCT

Mo3BONABA €NEKTPOHHA PEryNaALMsa HA CEPUMHATA MHAYKTUBHOCT HO 3ABAPBYHATA BEPUIA.
Mo3BoNsgBA NOMYy4ABAHETO HA NO-6bP3d MK NO-6ABHA ABIA, KOSTO AQ KOMMEHCHMPA ABMXKEHUATA HA
30BAPUYMLIMTE M EeCTECTBEHATA HECTABUMTHOCT HA 3ABAPABAHETO.

HUCKA MHAYKTUBHOCT = peAKTUBHA Abrd (MoBeYe NpbCKAHEe).

BMCOKA MHAYKTUBHOCT = MO-MAJIKO PEAKTMBHA Abrd (MO-MArKO MPbCKAHE).

(0 &

™ @

‘ MUHUMYM

Makcumym DdabpuryHo ‘

-30

+30 syn ‘

Knasuw 3a nporpamm

AQBABb3MOXHOCT Ad Cce M3bepe 3aBApbYHA NPOrpaMa (CMHEPTUYHA TIUHMUS), Ype3 U360P HA HAKOSTKO MPOCTH

HACTPOMKM:

-Tvn 3aBdapbyHaTeEn

-Buaras

o AMGMepr HaTena

ByToH job

MosBonsea CbXpPAHEHNETO M ynpaBleHMeTo Ha 64 3dBAPB®YHKM Nporpamum, KOMTO MOrat Ad 6'bAGT
nepcoHANmM3InpaHmM oTonepartopada.

CbxpaHeHue Ha nporpamara

BnesteBMeHto “program storage” (3anaMeTsaBaHe HA NPOrpaMa) KATO HATUCHeTe 6y TOH 3A NMOHe
1 cekyHaQ.

MN3bepeTe Hy>XHATA Nporpama (MnmnpasHaTa namMeT)Ypes3 BbpTeHe HA NOTEHLMOMETbPA.
MoTBbpAETE ONEPALMATA, KATO HOTUCHETE KITABMLL EHKOAEP.

3apexaaHe Ha nporpamara

OTuaETE HO MBPBATA BANIMAHA MPOrPAMA KATO HATUCHETE By TOH.

M3burpeTe Hy>KHATA MPOrpaMd KaTo HaTUcHeTe 6y TOH.

M3bepeTe Hy>XKHATA NPOrpaMa ypes BbpTEHE HA MOTEHLMOMETBPA.

Moka3BaTt ce caMo MecTd B NAMETTd, 3deTH OT NPOorpamd, d NpasHMTe ce NPonycKkar.
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| bohleryeding

@ MNoaaBaHe HaTen

MossonsiBa pPBYHO TENTONOAABAHE, 6es MPOTHUHAHE HATA3 N TESTOMNMOACBALLO.
[MosBonsiBa NoCTABAHETO HA TENA B ropenkaTtanoBpeMe HaNnoAroTBUTENTHUTE 3ABAPBYHM CbC]E’:I/I.

@ @ BytoH3arasoBTecT

Mo3BoNsBA OCBOOOXKACBAHETO HA rA30BATA BEPUIra OT HEYNCTOTHMM M MPOBEXAAHETO, 6e3 13XoAHa
MOLHOCT, HO MOAXOAALLMTE MPDEABAPUTETTHM HOCTpO\lel/\ HA HANAraHeTo M NoToKAa HA rasda.

3.4 NpeaeH naHen 3a ynpasjieHne

- g

A

@
f ) o0
HE R
O

o OB

Sy® Pr®

bohler

.
@ CBeToAMOA 34 3axpdaHBaHe

CMFHOJ’]VBMPG 3d CBbP3BAHETO HAO MAWMHATA CMPEXATdA 1 BKJTFOYBAHETO ".

@ @ CBeToAMOA 30 06LWa anapma

CMFHOJ‘II/ISMDCI Bb3MOXHATAMHTEPBEHUMA HA 3AWUTHUTE yCTpOﬁCTBO, KATO TEpMUYHATA 3AWMTA.

@ @ CBEeTOAMOA 30 AKTMBHA MOLLLHOCT

CMFHOJ‘IM3MDG Hann4ymeTo Ha Hanpe>XxeHme B USXOAHMTE BPb3KM HAQ MALWWKMHATA.

@ ,'83 Aucnnent

Ha Hero ce mM3nmMcBaT OCHOBHMTE 3aBdpbYHM nNaApaMeTpu HA MAWMHATA NO BpeMe HA CTAPTUMPAHETO,
HGCTpOl‘;IKMTe, OTYMUTATOKDBT MHAMPEXEHMNETO NO BpeMe Ha 3aBAPABAHETO, M KOAOBETE HA AllapMHTe.

LSD amcnnen

Ha Hero ce uM3nucBAT OCHOBHMUTE 3dBAPBYHKM naApamMeTps HA MAWMHATA NO BpeMe HA CTAapTUpaHeTo,
HOCTpOﬁKMTe, OTYMUTATOKBT M HAMPEXEHMETO NO BpeMe Ha 3aBApPABAHETO, M KOAOBETE HA AflapMuTe.
[Mo3BonsiBaA BCUYKM onepauumn Aace M3anMcBAT MOMEHTANHO.

@ Pbyka3arnaBHUM HACTPOMKM

[Mo3BonsiBaBNM3aHeTO B HGCTpOﬁKM, M360pC| 4 HQCTDOI\;iBGHe HA3dBApPbYHMTE NApPAMETPU.
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N3MON3BAHE HA OBOPY/IBAHETO —

@ @ qDYHKLIMOHOHHM KaBMLun

AdBABBb3MOXHOCT 3a M360P HA MPOU3IBOSTHU CUCTEMHU PYHKLUM:
-3aBapbyeHnpouec

- 3aBAPBYHM METOAM

- MIMnynceH pexum Ha paboTa

-paduyeH pexnum

@ Knasuw 3a nporpamm

AdBABB3MOXHOCT Ad Cce M3bepe 3aBApbYHA NPOrpamMa, Ypes u3bop HA HAKOKO MPOCTM HACTPOMKM:
-TunsaBapbyHaTen

-Buaras

- AnamMeTtbp HaTena

@ ByToH job

[Mo3BonaBa CbXpAHEHUETO M ynpaBrneHueTo HAa 240 3aBAPBYHM MPOTrPAMM, KOMTO MOraTt Ad 6baAT
NepcoHAnM3nMpaHM oT oneparopada.

4. U3MNOJI3BAHE HA OBOPYABAHETO

| béhler weding

4.1 CtapToB eKpaH

KoraTo e BkNtOYEeH, MALWMHATA U3MBITHSABA nopeaMuaoTnpoBepKn,3a AQTdpaHTMPA NPABHMITHOTO ONepmMpaHe Ha cncTtemMaTa
MHA BCMHKMYCTPOI\;ICTBG, CBbpP3dHUCHed. HaToBaHMBOrasoBuaTTECTCE NPOBEXAACDHLUO,30AANPOBEPUNPABHUITHATA BPB3KA
CbCCMCTEMATA 3Q CHCI6AFIBGHe cras.

4.2 TecTtOoB eKpaH

Korato cTpaHUYHUAT NnaHen (0OTAENeHUeTO C TENOMNOAUBALLMAT MEXAHM3BM) € OTBOPEH Ce Bb3NpenaTCcTBAT 3aBAPbYHMTE
PYHKLMM.
TectoBUATekpaH ce noaBasaHa LCD ekpaHa.

@—»| G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0, (@ Noacmanenaren
[

(2) rastecr
. (3) cropocthaTenta
Q J (4) OteopeH cTpanuden naren
3.8 % (5) 3arnasme
¥ |

®

MoaaBaHe HaTen
Mo3BonaBA pPbYHO TENONOAQBAHE, 6€3 MPOTUUYAHE HA Fd3 M TENONOACBALLO.
—J [lo3BoNaBANOCTABAHETO HA TESA B ropenkaTano BpeMe Ha NOATOTBUTENHMTE 3aBAPBYHM G asu.
—
lfasrtecr
ﬁ Mo3BonaBa 0cBO6OXAGBAHETO HA FA30BATA BEPMId OT HEYMCTOTUM M NMPOBEXAAHETO, 6€3 M3XOAHA MOLLHOCT, Ha
_____J MoAXOASALLUTE MPEABAPUTENHM HACTPOMKM HA HANATAHETO M MOTOKA HA rasd.
Y
CkopocTHaTenTa
* MNMo3BonsBa perynMpaHeTo Ha CKOPOCTTA HA MOAQBAHE HA MPOBOAHMKA (MO BpeMe HA CTbNKATA HA 3apeXAaHe).
— | MUHUMYM Makcumym PabpuyHo
0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min

OTBOpeH CTPAHM4YeH naHen

268



3MONM3BAHE HA OBOPYIBAHETO

| béhlerveding

@ 3arnasue
[Mo3BongBA NOKA3BAHETO HA onpeaeneHn4YacTm BaA>KHaA MHCbOpMC]LI,Mﬂ, CBbP3dHMC M36pGHMH npouec.

4.3 naBeH ekpaH

MosBonsea KOHTPOJIAHA CUCTEMATA M HA 3ABAPBYHUA MpoLeC, NOKA3BAMKM OCHOBHUTE HCICTpOl\;IKM.

4.4 TnaBHa cTpaHuua 3a npouec MMA

®_.| 'A =T |V (1) Bennumnu

@ 3aBapbyHM NApaMeTpu.

@ (3) DyHKumm
o J\ L
I ‘BBA

BenuunHu
Mo BpeMe Ha 3aBApbYHATA pAbOTA, PEANTHUAT ENEKTPUYECKU TOK M HanpexeHue ce nokaseatHa LCD ekpaHa.

@ 3aBapbyeH TOK
) .'V @ 3aBapbYHO HAMNpeXxeHne

3aBapbyHM NAapaMeTpum.
» N3b6epeTe HEOBXOAMMMS MAPAMETBHP YpEe3 HATUCKAHE HA 6YTOHA HA MOTEHLLMOMETBPA.

@_ 4 i @ 3aBapbUYHM NapameTpu.
@_ _/‘\.J- -I— @ MKoHa Ha napameTbpa
| @ CTOMHOCT Ha NapaMeTbpa
{ @ EAMHMLA 30 U3MEePBAHe Ha NapamMeTbpa
Hl ' B 8 A | @ VRD (Voltage Reduction Device)

YcTpoMCTBO 30 HOMAIABAHA HA HAMPEXEHUETO
é) é é) MokasBaye HaNpeXXeHUeTo Ha MPA3eH X0A HA 060pyABAHETO €

perynmMpaso.

P

DyHKUMM

[Mo3BONSBA HACTPOMKATA HAO HAM-BAXKHMUTE PYHKLMU M 3ABAPBYHUTE METOAM.

F E! ) 4 Sﬁ@ Y J (1) 3asapwuennpouec

é) é} @ PEA3 cuHeprus

3aBsapbueH npouec
o> >
MMA

BT DC Myncupaw, MUT/MAT
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N3MON3BAHE HA OBOPY/IBAHETO

3aBapbyeH npouec
> > >

MMA BUTDC MUT/MAT Standard MNyncmpaw, MUT/MAT

PEA3 cuHeprus
MNo3Bonsaea AQHACTPOMTE CUNATA HA ABIraTa, 4pes M36I/IpOHe HATUNA MN3NON3BAHU €NTEKTPOAMN.

M360p'bT HA NPpABUITHATA AMHAMMKA HA ABraTa NO3BOJSI9BA MAKCUMAJTHO U3BJTUMAHE HAO NMPEAMMCTBATA OT
TOKOUITOHYHMKA COrneaAdce AOCTUTHE HC]lji-AOG'bp 3aBdpbyeH npouec.

Standard LlenyosHu CToMaHeHM AnyMUHUEBM YyryHeHu
(BasuyHmM/PyTHnoBm)

' bohlerweding

OTJ'IMLIHC]TG30B0p9|eMOCTHC|eJ'IeKTpOAMTeHeeerGHTMpGHG.
3GBGpﬂeMOCTTG 3aBMUCHM OT KAYeCTBOTO HA KOHCYMATMBUTE MU TAXHOTO CbXpPAHEHWE, OT p060THI/ITe
3dBAPBYHUN YCNIOBUA, OT PA3JTUMYHHUTE NPUITOXKEHUA U T.H.

4.5 MlaeHa cTpaHuua 3a npouec TIG

@ BenuumHm

@ 3aBapbyHM NapameTpu.

@ DyHKUMM

* [=]L_tCCa
=so| 0§ [y

t 1 i)

BenuuuHum
Mo BpeMe Ha3aBapb4yHATA pG60TG, peanHUAT enekKTpnu4eCKM TOK M HanpexxeHne ce nokasesaTtHA LCD eKpaHa.

@ 3aBapbyYeH TOK
V @ 3aBapbyHO HAMpeXeHue

@ 3aBapbyHM NapameTpu.
@— _— » N36epeTe HEOBXOAUMMUSA MAPAMETBP Ype3 HATUCKAHE HA 6y TOHA HA
& .. .. .
L ]

?l noTeHumMomMeTbpa.
i

“| » HacTpo#Te cTOMHOCTTA HA M36PAHKUSA MAPAMETHP Ype3 BbpPTEHE HA
noteHUMoMeTbPA.

A ] @ MKoHa HanapameTbpa
@ CroltHocTHanapameTspa

@ EanHuuaza M3MepBaHe HaAnNapamMeTbpa

2/0



N3MON3BAHE HA OBOPY/IBAHETO

| béhlerveding

DyHKUMM
Mo3BoNABA HACTPOMKATA HA HAM-BAXHMUTE PYHKL MU U 3ABAPBYHUTE METOAM.
3aBapbyeH npouec
DcDrive @ P pou

@ 3aea PBYHM METOAU

Eé {H} Iﬂ il (3) Wmnyncen pexm Ha pabota
© ©® O

3aBapbyeH npouec

o> Q, i

BUTDC MNyncmnpaw, MUT/MAT MMA

V
1

3aBapbueH npouec

> B o

BHIDC MWI/MAT Standard Nyncupaw, MUT/MAT MMA

v
E
Nl
v
1

3aBapbyHM METOAM
a [MosBonsiBaM360pa HA 3ABAPBYEH METOA
B ABYTAKTOBMAT peXXuM Ha paboTa
B ABYTAKTOBMAT peXUWM HA paboTd, HATUCKAHETO HA 6y TOHA MPEeAM3BMKBA MPOTUYAHETO HA FA3 M
3aManBaHeTo HA ABFATA;
KOoratootnycHete 6yTOHCl TOKBT MJIABHO HAOMANABA AO HYNA;
NpM NyckaHe Ha 6y TOHA 3aBAPBYHMSA TOK MIABHO HOMAABA AO M3K/THOYBAHE HA MALIMHATA, MOAQBAHETO
HQA 3AWMTEH ra3 cNMpa cries 3aAJAEHOTO BpeMe.

<=
(—>3

BUYeTUPUTAKTOBUAT pexknM Ha paboTa

B4eTUPUTAKTOBMAT peXXmMM HA paboTd, MbPBOTO HATUCKAHE HA 6y TOHA MPEAM3BMKBA MPOTUYAHETO HA
3ALWMTEH ra3; KOraToro oTnycHeTe AbraTta ce sanansd.

Bilevel

B BILEVEL pexxMa 3aBap4nKa MOXKe AQ 3ABAPSIBA C ABA PA3JIMYHM TOKA, MPEABAPMUTESNTHO 3AATAEHM.
[MbpBOTO HATUCKAHE HA 6YTOHA BOAM AO MPOTUYAHE HA 3ALLMTEH A3, C/llea KOeTO 3aBAPbYHMS TOK
HAPACTBA AO NMUIOTHA CTOMHOCT (HAKOMIKO aMnepa) - obratd e 3ananeHd. CnbpBOTO OCBO6OXKAABAHE HA
6yTOHA TOKBT ce NoKa4yBa A0 “I1”. AKO 3aBAPYUKBT HATUCHE U NyCHe 6yToHA 6bp30, TOKBT cTaBa “12”. npu
HOBO 6BP30 HATUCKAHE M OTMYCKAHE HA 6YTOHA TOKbBT C€ BPbLLLA KbM CTOMHOCTTA M “I1” U T.H. AKO
30ABPXKMTE OYTOHA HA rOPENKATA 3 MO-AbJITO, TOKBT 3AMNOYBA AQ HAMANABA AOKATO HE AOCTUTHE
KpaMHUAT Tok. OCBO6OXXAQBAHETO HA 6YTOHBT BOAM AO YTACBAHETO HAO ABIrATA M MOAQBAHETO HA
3AWMTEH ra3 ce NPeKpaTaBad Clies 3AAQAEHUA MHTEPBAS OT BpeMe.

. MUMnynceH pexmMM Ha paboTa
a [MocTosiHEH TOK MMnynceH Tok S\ | FastPulse EasyArc

4.6 TnaBHa cTpaHuua 3a npouec MIG/MAG

u:]] <S>
19 o>

BasoBa CTpaHM1Ua
@ G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0. @ 3arnasne MUI/MAT
I ”BA % E'.E'mm he 3.'-Imm V ESV @ 3aBapbyYyHU NapaMmeTpu.

(3) DyHKumm
@ 5.0 i
]2 D H R
= J}ﬁ ﬁﬂl@m
®

2N
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N3MON3BAHE HA OBOPY/IBAHETO

lpaduryHa cTpaHmua

(33.’4 Si1 1.0mm Ar 18%C0.
@ {BA £ 22mm ke AHmm vV 85y

@J“l,

(i ...i....l' = ...!...... J

< SDmin

J}ﬁ WUI@E* e
®

3arnasme MUT/MAT

[Mo3BonsiBa MOKA3BAHETO HA onpeaeneHn4acTm Ba>XKHa MHCbOpMCILI,I/ISI CBBbP3dHMC VI36PGHM$I npouec.

[Gy4sit 1ommAr1gzc0, |

® ® 0

{BA %= 22mm bk 3Mmm v S5V |

éééé@

(1) 3arnasue MUI/MAT
@ 3aBapbyHM NapameTpu.

@ DyHKLMM

MN36paHaTa cuHepruyHa Kkpmea

BMAHO 3anbvasawmga MetTan
@ AnameTbp HaTena
Buaras
30B0p'b‘-IHl4 napamMeTpu.
@ 3aBapbyeH ToK
@ AebennHaHanapyeTo
@ brnoe3aBapbyeH WwWes

@ 3aBapbYHO HaNpeskeHue

3aBapbyHM napamMeTpu. (bazosa cTtpaHumua)
» N3b6epeTe HEOBXOAMMMUSA MAPAMETbP YPEe3 HATUCKAHE HA 6YTOHA HA MOTEHLMOMETbPAd.

- S0
7 GYn

® 0 ®

@ 3aBapbyYHM NApaMeTpu.
@ MKoHa Ha napameTbpa
@ CToMHOCT Ha NapaMeTbpa

@ EanHuuasa M3MepBaHe HaAnNapamMeTbpa

3aeapbyHM napameTpu. (lpadmyHa cTtpaHmua)
» N3b6epeTe HEOBXOAMMMUSA MAPAMETBHP YPE3 HATUCKAHE HA 6YTOHA HA MOTEHLMOMETHPA.

O = |

L) ,...:...r . I...!...... ]

[ SO

> & o

@ 3aBapbyHM NapameTpm.
@ MKoHa Ha napameTbpa
@ CToMHOCT Ha NapaMeTbpa

@ EanHuuasa M3MepBaHe HaAnNapamMeTbpa
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-~ N3MON3BAHE HA OBOPY/IBAHETO

 bohler veeng
DyHKUMM

Mos3Bonsea HCICTpOl:iKC]TG HA HAM-BAXHUTE d)yHKLIMM M3ABAPDBYHUTE METOAMN.

@ 3aBapbyeH npouec

ArcDrive @ 3aBApPBbYHU METOAM
@ ABOMHa nyncaums

Eﬁ aﬁ @m 2l (@) crpakmua
> &

3aBapbyeH npouec

= =

Myncnpaw, MUT/MAT MMA BUTDC

3aBapbyeH npouec
==
G - ) - [ -

MUI/MAT Standard Myncupaw MUT/MAT MMA BHUIDC

}
J

*
o

mE

i

3aBapbyHM METOAM
a [MosBonsiBaM360pa HA 3ABAPBYEH METOA
B ABYTAKTOBMAT peXXuM Ha paboTa
MpuHATMCKAHE HAO 6YTOHA ABTOMATMYHO Ce MOAQBA 3ALMTEH a3, TENOMNOAABALLOTO Ce 3aAENCTBQ;
NPW OTMNYyCKAHE HA 6y TOHA 3aXPAHBAHETO Ce U3KJTHOYBd, TENTOMNOAABALLOTO CNMPAd, d NTOAABAHETO HA
3ALWMTEH ra3 CnNMpa cliea 3aAdAEHOTO BpeMe.

. B Y4eTUPUTAKTOBUAT pexxmMM Ha paboTa

99 MpuHATMCKAHE HA 6YTOHA MPOTUYA 3ALLMTEH A3 C PbYHO 3AAQAEHO BpEME HA AEMCTBUE; OTMYCKAHETO
MY AKTMBMPA 3dXPAHBAHETO HA TENOMNOAQBALLOTO M TO ce 3aaemncTBa. CeABALLOTO HAOTMCKAHE HA
6yTOHQA CMMPA TENOMNOAABALLOTO YCTPOMCTBO U NPEAM3BUKBA NIIABHOTO HOMANSBAHE HA 3ABAPbYHUS
TOK A0 Hyna. [locneaHOTO OTNyckaHe Ha 6y TOHA BOAM AO CMIMPAHE HA MOACQBAHETO HA 3ALLMTEH rds.

Craterfiller

ﬁ Mo3BoNaBA HA 3ABAPYMUKA AQ 3ABAPABA C TPU PA3NIMYHM HMBA HA MOLLHOCT, KATO F'M CMEHS oT 6yTOHA HA
ropenkara.
[MbpBOTO HATUCKAHE HO 6YTOHA CTAPTMPA NPOTUYAHETO HA FA3 M CTAPTMPA TENOMNOAQBAHETO CbC
CKOPOCTTA OT MbPBOHAYASTHO 3AAJAEHUTE NAPAMETPH (MO BpeMe HA HACTPOMKATA) U CbC CbOTBETHMTE
CUHEPTUYHU CTOMHOCTU HA 3ABAPDBYHUTE MAPAMETPM.
Mpu oTnyckaHe HA 6yTOHA NPeAHUTE BEMUMYMHM CE BPBLLAT KbM CTOMHOCTUTE, KOUMTO CbM U 3AATAEHM OT
npeAHUAT NaHen.
CneABALLOTO HAOTMCKAHE HA 6YTOHA BOAM AO BPbLLLAHE HA MPeAHMUTE CTOMHOCTH, 3aaaaeHM oT Crater
FillerHacTpotikaTa.
OcBo06OXAQBAHETO HAQ 6YTOHA BOAM AO CMTIMPAHE HA TENOMOAQBAHETO U U 3AXPAHBA C eHEprus
06pPATHOTO ropeHe U NMPOTUYAHETO HA 3ALMTEH ras.

ABoMHa nyncaums

ABOMHa nyncaumaHe e
AKTUBMPAHO

ABOMHA nyncaums
AKTUBHO

Crpanuua
o [Mo3BONSABA MPOMAHA HA BU3YyANTM3ALUATA MEXKAY:

BasoBacTpanuua

EKpaH Ha cMHEepPrM4yHMUTE KPUBU

lpaduyHacTpanmua

CuHeprus
AdBABB3MOXHOCT Ad Ce M3bepe 3aBApbYHA NPOrpamMa (CMHEPrMYHA NMUHMUSA), Ype3 M36OP HA HAKOKO MPOCTH
HACTPOMKM
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N3MON3BAHE HA OBOPY/IBAHETO

M36op Ha 3aBapbyeH npouec

ArcDrive

ArcDrive

- Full set of programs
- Standard welding conditions

|“owr =)

man =

noHe eAHA CeKyHAQd.

| béhler weding

» BrnesTe B cTpaHuua “CrHeprms”, KaTO HATUCHETE KJTABMLLA @ 3a

» N3bepeTe XenaHua npoLec, KaTo HaTUcHeTe knasmwmn| b el § |
» HaTucHeTe 6yToH —>/3a0 AQ NpeMuHeTe KbM CleABALLATA CTHMKA.

[ ArcDrive ] [ RapiDeep ] [Fulse['.lriue] [QuicHFulse] [ CladPulse ] [ WPS ]

CrpaHuua 3ausbop Ha cMHeprus Tun matepman/Tunras

@_J diamondspark52MG 1.2mm Ar 18%C0,

?

© & o

@ MporpamasasasapsasaHe (BéhlerArc/UniversalArc)

g’;}amnngspaﬂl:ggmg Er 1%%882 @ M360p Ha MGTepMGJ'I/FG3
iamondspar r 8%4C0.
diamondspark700MC A 100 | ) Avemersenoteno
diamondspark700MC Ar 8%C0.| (4) 3arnasue
diamondspark900MC Ar 18%C0,
diamondspark900MC Ar 8%00.| (5) Mporpamasasasapasane
diamondspark960MG Ar 18%C0.
dgmmdspaerBOMc Ar 8%CO.
:

12

Ars T ﬁ T & T mm |

Mporpamasa3asapsiBaHe
MosBonsgBamnsbopaHA 3aBApPbYEH NpOrpama
Eatiler m&?’ UniversalArc
MN36o0p Ha maTepuan/ras
AQBa Bb3MOXHOCT Aa M3bepeTe:

BohlerArc
e BuaHa3anbnBawms MeTan

G * Buaras

AMQMepr HaTena
Moxke oa M3bepeTe AMAMETBHP HA U3MNON3BAHUA TEN (MM).

diamondspark52MGC 1.2mm Ar 18%C0.

@ AnameTbpHaTena

& S
diamondspark52MC 0.6 mm
diamondspark52MC 0.8 mm
diamondspark 7 00MG 0.9 mm
diamondspark 7 00MG g
diamondspark900MC :
diamondspark900MC 1.2 mm
diamondspark960MC 1.6 mm
dgmondspaerBDMC 2.0 mm

s 2
12
e & [0 [@a

®
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3MONM3BAHE HA OBOPYIBAHETO

| béhlerveding

3arnasue
@ [Mo3BongBA NOKA3BAHETO HA onpeaeneHM4YacT Ba>KHa MHCbOpMGLIMFI, CBbpP3AHMC M36pCIHl4H npouec.

NO PROGRAM (Hama nporpama)
@ MHAMKMPG, Ye cenekTMpaHaTa cnMHeprmyHa nporpaMa e HesanMAHA UM HeE CbBNaaa c Apyrmurte
HACTPOMKM

4.7 NporpamMeH eKpaH

Prd [Mo3BonsaBA CbXpAHEHMETO U yNpABreHneTo Ha 240 3aBAPBYHM NPOrPAMMU, KOMTO MOFAT AQ 6bAAT
NepcoHAnNM3nMpaHM oT oneparopda.

Mporpamu (JOB)

&

63/4 Si1 1.0mm Ar 184C0.

@ DyHKLMM

@—

I 18A # 22mm be 3Hmm v S5V @ Homep Ham3bpaHaTanporpama
WELDING DEMO ]

S.Em/min 2e, Syn @ OnucaHme HausbpaHaTa nporpama

@ OCHOBHM NapaMeTpu HA M36pAHATA Nporpama

/ @ 3arnasue
4

$1.008

ArcDrive

Buxx cekymara"MmaseH ekpaH"

CbxpaHeHMe Ha nporpamara

(= ]

[WELDI NG DEMO

ABCDEFGHIJKLMNO
TUVWXYZ . -+1$#721_
8123456789

PG
%

RS
&1

<= | B)

=

» BnesteBMeHto “programstorage” (3anamMeTsaBaHe HA NPOrpama)KATo HATUCHeTe
6yTOH. P30 NOHe eAHA ceKyHAQ.

» M3bepeTe HyXHATA nporpama (MnuM npasHAta nameT) 4Yype3 BbpTeHe Ha
noTeHUMOMeETbPA.

=== CpoboaHanamer

@< MporpamasanameTeHa

» MoTBbpAETE ONEPALMATAYPE3 HATMCKAHE HA By TOH | 2 |,
» 3anuueTre BCMYKMU TEKYLLM HOCTPOMKM HA M3GPAHATA NPOrpamMa vypes HaTUCKaHe

[ Save |
=i

HaQ 6y TOH. |

BbBeaeTe onMcaHMe Ha nporpamara.

» N3bepeTe Hy>XHATA 6yKBA Ype3 BbPTEHE HA MOTEHLMOMETHPA.

» CbxpaHeTe n3bpaHaTa 6yKBa Ype3 HATUCKAHE HA MOTEHLMOMETbPA.
» M3TpMiiTE NOCNEAHMS 3HAK KATO HATUCHETe 6y TOH. [<i—.

» MoTBbpAETE ONEpPaALMATAYPe3 HAaTUCKAHe Ha 6y ToH | B |,

» MoTebpAETE ONEPALMATA Ypes HaTUCKaHe Ha 6y ToH i -

|= 3anameTssBAHETO HA HOBA nporpamMa Ha ee4ye 3aeTo MACTO B NnaMeTTa U3ncked OCBOOOXAAQBAHE HA MACTOTO ypes
3dAbJDKMTENHA Npoueaypd.
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HACTPOWKMN

@ l
D)

il

3apexaaHe Hanporpamara

M3TpuBaHe Ha nporpama

WELDING DEMO
@
© 3

o
N

)

il

| bohleryedng

» MoTBbpAETE ONepauUaTaypes HaTMcKaHe Ha 6yToH | 1) |
» M3TpUitTe M36PAHATA NPOrpaAMA KATO HaTUCHeTe 6yToH. | 53 1.
» 3anoyYyHeTe OTHOBO MPOLLEAYPATA MO 3anaMeTsaBaHe.

» OTUAETE HA MbPBATA BASNIMAHA MPOrPAMA KATO HATUCHETE Gy TOH Préd |,
» M36epeTe Hy>KHATA NPOrPAMA Ypes BbPTEHE HA MOTEHLMOMETHPA.
» M36MpeTe HYy>KHATA MPOrpama Kato HaTMCHeTe 6y ToH. P,

t MokasBaTt ce camMo MecTa B NAMeTTd, 3deTu OT Nporpamd, d NpasHMUTe ce
nponyckar.

» U3bepeTe HY>XXHATA MPOrpaMaypes BbpTeHe Ha NoTeHUMOMeTbPA.

» N3TpuiiTe M3bpaHATA NPOrpamMda KATo HaTUCHeTe BYTOH.| 53 |
» MoTBbpAETE ONEpPALMATA YPE3 HATUCKAHE Ha 6yTOH | 1) .

» MoTBbPAETE ONEepaUUATaYpes HaTMCKaHe Ha 6yToH | 1) |
» M3TpUitTe M36paHATA NPOrpamMakaTo HaTUcHeTe 6yToH. | £3 .

5. HACTPOMKM

5.1 Hactporka M HacTpoMKka Ha napamMeTpu

Mo3BoNsiBA HACTPOMKATA HA PEAMLLA NAPAMETPM CMOMATALLM 3A MO-A0BPOTO M CUIYPHO 3ABAPSIBAHE.
HacTpoiBawmTe ce napameTpm ca OpraHU3MpaHm BbB BPb3KA C3ABAPBYHMUAT NPOLLEC U MMAT COOGCTBEH LMDPEH KOA.,.

Bxoa BHaAcTpoMkm

Setup XP User

» OcCblLeCcTBABA Ce Ypes HaTUCKAHe Ha 6y TOHA HA eHKoAEPd 3a 5 cekyHAM.
» BnnsaHeTo ce NOTBBbPXAABA Ype3 Haanuc 0 BbpXy AMcnnes.
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— HACTPOWKN

' bohlereding
M360p M HaCTPOMKA HA XXEeNAHUTE NAPAMETPHU

» Craea Hpe33dBbpPTAHE HA KOAMPALWUMAT KJTHOY, AOKATO Ce nsnumuie LJ,Md)pOBMFIT KOA OTroBApSAL, HAO AGAEHMNAT NAPAMETBP.

M3xo0a OT HACTPOMKH

» MoTBbPAETE ONEPALUATA YPES HATUCKAHE HA 6y TOH | 1) .
» 30.A03AMNA3MTE NPOMAHATA U AQ M3MIE3eTEe OT HACTPOMKMTE, HATUCHETE KNasuwa: | §55 .

5.1.1 CnucbKk Ha HacTpoMBawmTe ce napameTpu (PEA3)

0 3anasmuusnes
Save [Mo3BoNsBA AQ CE 3ANA3AT HANPABEHUTE MPOMEHM U AQ Ce u3nese oT HacTpolku.
&
Exit
1 HynupaHe
BpbwaBcHykm napameTpm KkbM GabpUYHMUTE MM CTOMHOCTU.
Res
—
3 Hot start
[MosBonsiBa HacTpoMkaTa Ha cToMHocTUTe 3a hot startonumatas PEA3.
Aﬁ- Upe3Tasm pyHKuMs ce HacTporBa hot start onumsaTa BbB Ga3mTe HA 3ANANBAHE HA AFATA, KOETO YNIeCHABA
cTapra.
basuuHaenekTpoaHo Llenyno3eHenekTpoaHo
MUHUMYM Makcmumym DabpuyHo MUHUMYM Makcmnmym dabpuuHo
0/uskntoveH 500% 80% 0/uskntoveH 500% 150%
CrNienektpogHo AnymUHUEB €NEeKTPOAHO
MUHUMYM Makcumym dabpuuHo MUHUMYM Makcumym dabpuyHo
0/mn3kntoyeH 500% 100% 0/m3kntoveH 500% 120%
EnekTpoaHO HauyryH
MUHUMYM Makcumym PabpuyHo
0/u3kntoveH 500% 100%
7 3aBapbyeH ToK
[Mo3BONSBA HACTPOMKATA HA 3ABAPBYHMAT TOK.
MUHUMYM Makcnmym PabpuyHo
3A Imax 100A
8 Arcforce

[Mo3BonsABA HACTPOMKATA HA CMATA HA AbraTa B PEA3 pexxkmm.
Ypes3Tasmonumsa ce HACTPOMBA CHMNATA HO AMHAMMYHATA XAPAKTEPUCTMKA, KOETO YIEeCHABA 3AdBAPYMKA.
YBenuMYaBaHEeTO HAQ CTOMHOCTTA HA CMIATA HA ABrATA HOMANSIBA PUCKA OT 3asienBAHE HA eNeKTpoad.

basuuHaeneKkTpoaHo Llenynosen enekTpoaHO

MUHUMYM Makcnmym dabpuyHo MUHUMYM Makcmnmym dabpuuHo
0/uskntoveH 500% 30% 0/uskntoveH 500% 350%
CrNienekTpogHo AnymuHUEB eNeKTPoAHO

MUHUMYM Makcmumym DabpuyHo MUHUMYM Makcmmym DabpuuHo
0/u3kntoveH 500% 30% 0/uskntoveH 500% 100%
EnekTpoaHO HauyryH

MUHUMYM Makcumym dabpuuHo

0/u3kntoveH 500% 70%
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204

399

551

552

s

Dynamic power control (DPC)

MosBonsaeamsbopaHaxenaHaTta V/| xapakTtepmcTuka.

1=C MocTosiHeH TOK

MoBMWABAHETO UM HOMANSABAHETO HA ABJI)XKMHATA HA AbrATA HE BIIUSIE HA 3AATJAEHMS TOK.
MpenopbyBace3aenekTpoa: basuyHa, Pytunosu, Kucena, CroMmaHenu, YyryHeHu

1220 Hu3xopasuLa XxapaKTePUCTMKA C HACTPOIiBaLLA Ce CTHAKA.

[MoBULIABAHETO HA ABITKMHATA HA ABFATA MPUYMHSABA HOMAABAHE HA TO (M 06PATHOTO) CMOpeA 3aAdAEHATA
cToMHOCTOT 1A020A/V.

MpenopbuBace 3aenekTpoa: LlenyosHu, AnymmHmnesmn

P=C MocTossAHHO 3aXpaHBaHe

HOpOCTBOHeTO HA ABJDKMHATA HA ABrATad NpMYMHABA HOMANABAHETO HA 3ABAPBYHUAT TOK CBIMIACHO 3AKOHA:
V:1=K

MpenopbyBace 3a enekTpoa: LlenyosHu, AnyMuHmneBu

Hdl‘lpe)KeHMe Ha Abrarta

Mo3BonsgBa HACTPOMKA HA HANPEXEHUETO MPU KOETO AbraTd Ce U3KITHOYBA.
MNMosBonsaBano-A06po ynpasneHue Npm pasfMyHu yCrnoBms HA cpeaaTa.

| béhler weding

chpMMep, NP1 TOYKOBOTO 3aBApABAHE, HUCKOTO HAMpeXeHMe 3a OTKA4YBAHe HA Abrata HamMangasa 6pOFIT Ha
NOBTOPHUTE YAAPM HA ABIrATA, KOrATO OTMECTBATE €/1eKTPpOoAd OTAeTOl:IJ'IO, HAMAnNAaBd NPbCKAHETO, M3rapaHeTo 1
OKCHMAMPAHETO HA AeTamna.
Ako mn3nonsearte eNekKTpoaAn KOMTO M3UCKBAT MNO-ronidM BONTAXK, Ce€ Npenopb4Bd Ad HACTPOMTE NMO-TONAM ropeH
nparHa3aWmMTHOTO 3AracsasaHe Nno speMe Ha 3asapsaBdHETO.

HukoraHe HGCTpOl‘/’IBCIl‘;ITe NMO-BMCOKO HAMPEeEXeHMe HaOOTAENAHE HOABIATAOTTOBA, KOETO CE OTAENAOT

TOKOM3TOYHMKA.

ba3uuHaenekTpoaHo Llenyno3eH enekTpoaHo
MUHUMYM Makcumym DabpuyHo MUHUMYM Makcumym dabpuyHo
0/m3knoyeH 99.9V 57.0V 0/uskntoyeH 99.9V 70.0V

CKopocTHa pexkeTte
AQBA Bb3MOXHOCT 30 HOCTPOMKA HAO CKOPOCTTA HA 3ABAPSIBAHE.

Default cm/min: oTroBapsL,0 HQ CKOPOCTTA NPU PbYHO 3ABAPABAHE.
Syn: Sinergic cToMHoOCT.

MUHUMYM

Makcumym

PabpuuHo

1cm/min

200cm/min

15 cm/min

HacTtpoiiBaHe Ha MALWIMHATA

MN36upa Hy>XHUsA TpadmyeH MHTepdelc.

[Mo3BonsBA AOCTBMN AO HOCTpOl\/‘IKM HAMNO-BMCOKO HMUBO.

KoHcyntupanTe cec'"MepcoHanusupaHe Ha uHTepderica (Setup 500)"

CronHocT MoTpebutenckuuHtepdbemc CronHocCT MN36paHO HUBO
XE fleCeH pexum USER Motpebuten
XA PEXMM 3a HanpeAHanu SERV Service

XP npodecroHaneH pexxmm vaBW vaBW

Lock/unlock
Mo3BonsaBA 3aKNOYBAHETO HA KOHTPOJTHUTE MEXAHU3MM HA NMAHENA M BbBEXXAQHETO HA 3ALLMTEH KOA,.
KoHcyntuparite cec"Lock/unlock (Setup 551)".

DabpuueH curHan
[Mo3BoONsSBA HACTPOMKATA HA GABPUYHUSAT CUTHA.

MUHUMYM

Makcumym

DabpuyHo

601

0/musknoveH

10

10

PerynaumoHHa cTbnka
Mo3Bongaea perynaumaTtaHanapamMeTbp CbC CTbMNKA, KOATO MOXKe Ad 6'bAe M36pGHO oTonepdaropa.

MUHUMYM

Makcumym

DabpuyHo

1

Imax

1
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5.1.2 Cnucbk Ha napaMeTpu 3a HacTpoieaHe (TIG)

Save

|

m
»
3

== & S & & (E-E

' bohleryecing

BbvHweH napametvp CH1,CH2,CH3,CH4

HACTPOWKN

[MosBonsBaAynpaBneHMeTo HA BbHLWLEH napaMeTsbp 1, 2, 3, 4 (MMHMMANHA CTOMHOCT, MAKCMMAJTHA CTOMHOCT,
CTOMHOCT MO HACTPOMKA, U36PAH NapameTsbp).
KoHcyntupanTte cec"YnpaBneHme Ha BbHWHMUTE KOHTPOJTHM MexaHuamMu (Setup 602)".

Kanu6pupaHe Ha CbNpPOTUBIIEHUETO B KPbra

[Mo3BonsBa TApMpAHE HA MHCTANAUMATA.
KoHcyntupanTe ce c "KannbpupaHe Ha cbnpoTHBeHneTo BKpbra(setup 705)".

OTtyuTaHe Ha €J1IeKTpU4eCKm1da ToK
[To3BonsBa OTYMTAHETO HA PeAnHATA CTOMHOCT HA 3ABAPbYHMS TOK.

OTyuTaHe Ha HAnpe>XeHneTo
[TosBonsBanokasBaHeTO HAO peasHaTA CTOMHOCT HA 3ABAPBYHOTO HAMpPEeXeHue.

M3MepBaAHe Ha KONMYecTBOTO BHeceHa TornnmHa Hl
[Mo3BongaBA OTYMTAHE HAQ CTOMHOCTTA HA M3MepeHo KoJiM4eCcTBO BHECEHA TOMJIMHA NMPU 3ABAPABAHETO.

3anasuuusnes
Mo3songsa Adce3danasarHanpaseHMTe NpoOMeHM M Ad Ce 13N1e3e OT HGCTpOﬁKM.

HynupaHe

BpbLia BCUUku napameTpu KbM GabpuUHUTE UM CTOMHOCTU.

3awmreHras

MosBonsea HGCTpOﬁKG HANPOTUYAHETO HA 3AWUTEHTA3 NPpeAn 3ANANZIBAHETO HA ABIATA.

MbAHWM ropenkaTa crasm noAroTes CpeAdTa 3a 3aBapsaBaHe.

MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
0/usknroyeH 99.9s 0.1s
Ha4vaneH Tok

PerynupacrtaptoBus 3aBapbyeH TOK.
[To3BONSIBA MOCTUIAHETO HA MO-FOPELL MM NMO-CTYAEH 30BAPBYHA BAHA BEAHATA CleA 3aNarBAHETO HA AbraTa.

MUHUMYM

Makcumym

DabpuryHo

MUHUMYM

Makcumym

DabpuyHo

1%

500%

50%

3A

Imax

HauyanHo BpeMe Ha 3aBapsiBaHe

[Mo3BonsiBa HOCTpOﬁKGTO HaBepeMe,3d KOEeTO A CeENMOAADBPXKA HAYAITHUAT e1IeKTPUYEeCKM TOK.

MUHUMYM Makcumym PabpuyHo
0/u3kntoveH 99.9s 0/u3kntoveH
HapacteaHe
Mo3BonsBaAaHACTpoOUTE OABEH MPEX0A OT HAYATHMUSAT KbM 3ABAPBYHMUSAT TOK.
MUHUMYM Makcrmym dabpuyHo
0/uskntoveH 99.9s 0/uskntoveH
3aBapbyeH ToK
[Mo3BonsBAHACTPOMKATA HA 3ABAPBYHMAT TOK.
MUHUMYM Makcnmym PabpuyHo
3A Imax 100 A
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8 BILEVEL Tok

Mo3BonsBaHacTpoMkaTa Ha BTopmAaTTok B BILEVEL pexkMa Ha 3aBapsaBaHe.

Mpr NbPBOTO HAOTUCKAHE HA 6y TOHA HA rOPenKaTd NPOTUYA 3ALMTEH ras, AbraTtd ce 3anasiBa U 3aBAPbYHMAT TOK
AOCTUId MUOTHA CTOMHOCT (HAKOIKO aMnepa).

Mpr NbpBOTO OTNYCKAHE HA 6YTOHA, 3ABAPBYHMAT TOK HOPACTBA AO HOMMHAHA CTOMHOCT 11",

AKO 3aBAPYMKBT CEMA HATUCHE M OTNYCHE Oy TOHBT 6bP30 3ABAPBYHMAT TOK HOMANSBA AO MMITOTHA CTOMHOCT “12”.
YpescneaBauw,o 6bp30 HATUCKAHE M OTNYCKAHE HA 6y TOHA Ce 3aBAPYUKBT C€ BPbLLA KbM ,,I1" U T.H.

AKO 3aAbPXXMTE BYTOHA HA FrOpesikaTd 3d MNO-Abro, TOKBT 3ANOYBA AQ HAMANABA AOKATO HE AOCTUIHE KPAMHUAT
TOK.

MocpeaCTBOM HOBO OTNYyCKAHE HA 6yTOHA, AbraTA M3racBA M MOAABAHETO HA 3ALLMTEH ra3 ce NPeKpaTaBa clea
30AQAEHUS MHTEPBAS OT BpeEME.

[Mo3BonsiBA perynMTaHeTo HA NyficoBATA YeCTOTA.
[To3BONSBA MOCTUIAHETO HA NO-A06PU 3ABAPBYHM PE3YNTATU NPU PAB6OTA C TBHKU MATEPUATM M NO-A06BP
3aBapbyeH wed.

I

MUHUMYM Makcumym DabpuyHo MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
3A Imax - 1% 500% 50%
10 OcHoBeH ToK
A Ype3 Tasm pyHKLUSA CE HACTPOMBA OCHOBHUAT TOK MPU MyNiCMPALLMTE M 6BP30 - NYNICUMPALLUTE PEXMMM.
I_u MUHUMYM Makcumym dabpuuHo MUHUMYM Makcumym dabpuuHo
3A Isald - 1% 100% 50%
12 Myncupawayectora
g

MUHUMYM Makcnumym PabpuyHo
0.1Hz 25Hz 5Hz

Myncupaw, pe>xxum Ha paboTta
Perynupa umkbiaHa AeMCTBME NPUM NMYNCOBO 30BAPABAHE.
Mo3BoNABA BbPXOBUS TOK AQ CE€ MOAABPKA 3A MO-KPATKO UMW MO-ABIITO BpEME.

MUHUMYM Makcumym DabpuuHo
1% 99 % 50 %

-t -t
Lo R |

YectoTaHa 6bp3nync
Mo3BonsgBa perynMraHeTo Ha NysICOBATA YECTOTA.
Mo3Bonasano-pokycupaHa paboTam no-Ao06pa cTAbUNHOCT HA e1eKTPUYECKATA Abrd.

=
m3

=

MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz

Myncupawm kpmeun
HacTtporBaBpeMeTo MexAy OCHOBHMS M BbPXOBUS TOK MO BPEME HA MYfICOBO 3aBAPSBAHE.
[Mo3BONSBA MOCTUTAHETO HA MNIABHO npeMnHABAHE MeXAY BbPXOBUA U OCHOBHMA TOKC MO-MeKA UM TBBPAA

l -t
.m

BpeMe HA KpAMHMAT TOK
MNo3Bonasa HGCTpOFIBOHETO HAaBpeMe,3a KOEeTO AAd CeNMOoAADBPXKA CbMHOJ'IHMSI enekTpnyeCckKmn ToK.

MUHUMYM Makcumym PabpuyHo

3aBAPBYHA ABIA.
MUHUMYM Makcnumym DabpuyHo
0/uskntoyeH 100 % 0/uskntoyeH
16 HamansasaHe
[Mo3BonsBa AQ HACTPOMTE 6ABEH NPEXOA OT 3ABAPBUYHMAT KbM KPAMHUSAT TOK.
I\_ MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
0/v3kntoveH 999s 0/v3sknoveH
17 KpaeH Tok
A [Mo3BONABAHACTPOMBAHETO HA KPAMHMAT TOK.
-L MUHUMYM Makcumym PabpuyHo MUHUMYM Makcmnmym PabpuyHo
3A Imax 10A 1% 500 % -
19
.

0/v3knoYeH 999s 0/v3knoYeH
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20 3auwmreHras
CT1a3u PyHKLMSA HOCTPOMBAME MOTOKBT HA TA3 B KPASA HA 3ABAPbYHMAT NpoLec.

-\i_t MUHUMYM Makcumym dabpuuHo
0.0s 99.9s syn
203 Tigstart(HF)
Mo3BonsBaM36o0pa HA METOA 3A 3ANANBAHE HA AbrATA:
\L_’ CroiHoCT DabpuyHo DyHKLMSA 30 06PATHO U3BUMKBAHE
Ha X HF START
U3KMtoYeH - LIFT START
204 ToukoBo 3aBapsiBaHe

206

399

[

551

MosBonsea npouyeca,TO4YKOBO 3C]BGDFIBGHe" n HCICTpOﬁKG HA3dBAPBYHOTO BpeMe.
MosBonsBa perynmpaHeTo Has3saeapbiHMAa npouec.

MUHUMYM Makcumym PabpuyHo
0/m3kntoyeH 99.9s 0/m3kntoyeH
Restart

Mo3BonNsBA AKTUBUPAHETO HA GYHKLMSA pecTapT.
Mo3BonaBaHe3a6ABHOTO 3AracsABAHE HA AFATA NPU NPEMUHABAHE OT BbPXOB KbM OCHOBEH TOK MU MPMU
pecTapTUpAaHe HA 3ABAPbYHMUSA LUK,

CroMHocCT DabpuyHo DyHKLMSA 30 06PATHO M3BMKBAHE
0/u3kntoyeH - M3KIHOYEH

1/on X Ha

2/0f1 - MU3KOYeH

Easyjoining

Mo3BonaBA 3aNANIBAHETO HA ABFATA MPU MYSCOB €NEKTPUYECKM TOK U peryfiMpaHe Ha BpeMeTo Ha yHKUMATA
npeAu ABTOMATUYHOTO Bb3CTAHOBSABAHE HA MPEABAPUTENTHO HACTPOEHOTO 3dBAPBYHO CbCTOAHME.
Mo3BonaBano-A06pa cKOPOCT M TOYHOCT MPU TOYKOBO 3ABAPSABAHE HA AETAMIIUTE.

MUHUMYM Makcumym dabpuuHo
0.1s 25.0s 0/u3kntoveH
CKopocTHa pexeTte

AdBABb3MOXHOCT 3A HOCTPOMKA HA CKOPOCTTA HA 3ABAPSABAHE.
Default cm/min: oTroBapsLWo HQ CKOPOCTTA NPU PBbYHO 3ABAPSABAHE.
Syn:Sinergic cToMHOCT.

MUHUMYM

Makcnmym

PabpuyHo

1cm/min

200cm/min

10 cm/min

HacrtpolBaHe Ha MAWwKMHATA

MN36Mpa HYy>KHMA TpadUUeH uHTepdeic.

[Mo3BonsiBA AOCTBMN AO HGCTpOﬁKM HAMNO-BMCOKO HHUBO.

KoHcyntupamTe ce c'"lMepcoHanusmpaHe Ha uHTepdenca (Setup 500)"

CronHocT MoTpebutencku MHTepdemnc CronHocT MN36paHO HUBO
XE NleceH pexkmum USER Motpebuten
XA pPEeXMM 3a HanpeaHanu SERV Service

XP npodecroHaneH pexxmm vaBW vaBW

Lock/unlock
r|03BOﬂFIBO 3AKJTFOYBAHETO HA KOHTPOJTHNUTE MEXAHU3MU HA NMAHENA U BBBEXAAQHETO HA 3ALWUTEH KOA,.
KoHcyntupante cec"Lock/unlock (Setup 551)".
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DabpuueH curHan
Mo3BonaBa HACTPOMKATA HA GABPUYHMUAT CUTHAIT.

MUHUMYM Makcumym PabpuyHo

0/v3knoYeH 10 10

Perynq LMOHHA CTBbNKA
Mo3BonsBa perynaumsaTa Ha napaMeTbp CbC CTHMKA, KOSITO MOXKe Ad 6bAe M3bpaHa oTonepaTopa.

MUHUMYM Makcumym PabpuuHo

1 Imax 1

BbHweH napametvp CH1,CH2,CH3,CH4

[Mo3BonsBaynpaBrneHMeTo Ha BbHWeH napameTsp 1,2, 3, 4 (MMHMMANHA CTOMHOCT, MOKCMMAHA CTOMHOCT,
CTOMHOCT MO HACTPOMKA, M36PAH NAPAMETBP).

KoHcynTupaiTe ce c"YnpaBneHue HA BbHWHMTE KOHTPOTHU MeXaHu3Mu (Setup 602)".

U/Dropenka

Mo3BonsBaynpaBneHMeTo Ha BbHWeH napameTtsbp (U/D).

CTolMHocCT dabpuuHo DyHKUMSA 30 06pATHO M3BUKBAHE
0/u3kntoyeH | - U3KITHOYEH
1/11 X Tok

3apexadHe Ha nporpamMaTta

>

Kanu6pupaHe Ha cCbNpOTUBIIEHUETO B KPbra
Mo3BonsBaTApPUPAHE HA MHCTANALMATA.
KoHcynTtupaiTte ce ¢ "KannbpupaHe Ha CbNpoTUBNEHMETO BKpbra (setup 705)".

OTyuTaHe Ha eJlIeKTpu4yeckmd ToK
[Mo3BonsBa OTYMTAHETO HAO PeanHATA CTOMHOCT HA 3ABAPbBYHMS TOK.

OTuuTaHEe Ha HAnpe>XxeHneTo
[Mo3BonsBanokasBaHeTO HAO peaniHATA CTOMHOCT HA 3ABAPBYHOTO HAMpPeXeHMe.

M3mepBaHe HA KONTMYECTBOTO BHECeHa TonmHa Hi
nO3BOﬂﬂBGOTHMTGHeHGCTOHHOCTTGHGM3Mep8HOKOﬂMHeCTBOBHeCGHGTOnnMHGHpM3GBGpﬂBGHeTO

MpeanasHu numn

Mo3BONABAHACTPOMKATA HA MPEAYNPEAUTENHUTE IMMUTU U MPEANAIHUTE FIMMUTY.

Mo3BonaBA 3ABAPBYHMAT MPOLLEC AQ BbAE KOHTPOSTMPAH Ype3 MOCTABAHE HA MPEAYNPEAUTENHU TUMUTU U
NpeAndsHU TMMKUTK 3 TNABHMUTE UBMEPUMU MAPAMETPU.

[Mo3BONABA TOYHMSA KOHTPOJT HA PA3TMYHKUTE 3ABAPBYHM HA3U.

KoHcynTtupaimTe ce c "MpeanasHmnmumm (Setup 801)".

5.1.3 Cnucbk Ha napaMmeTpu 3a HacTtpomeaHe (MUT/MAT)

Save

Exit

‘lIIIII.A ‘lIHIII‘=

3anasuuusnes

[Mo3BonsiBa AQ ce 3anA3sAT HANPABEHUTE MPOMEHM U Ad ce u3nese oT HacTpoiku.

HynupaHne
Bpblua BcuykM napamMeTpu KbM GabpUYHUTE UM CTOMHOCTH.
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CuHeprus
MUT/MAT Standard:

Mo3BonsBamnsbop HA pbYeH MVIF(zOﬁ) UINU CUHEepPruyeH MI/IF(<> b ) Npouec c HaACTPOMKA HA TUNA MATEPUATH
3a3aBapsiBaHe.

Myncupaw, MUT/MAT:

[Mo3sBonsiBa M36op CMHEepPruyeH MI/II'(<> 6) NnpoLec C HAOCTPOMKA HA TUMA MATEPMANM 3d 3ABAPSABAHE.
Mossonaeaunsbop Ha CC/CV npouec.

CKOpOCT HaTenta
[Mo3BonsBaA perynmMpaHeTo Ha CKOPOCTTA HA MOAQBAHE HA MPOBOAHMKA.
MUHUMYM Makcumym dabpuuHo
0.5m/min 22.0m/min -
Tok
[Mo3BONABA HACTPOMKATA HA 3ABAPBYHMAT TOK.
MUHUMYM Makcmnmym
3A Imax

AebenuHa Hanapyerto
Mo3BonaBaHACTPOMKATA HA A€6EMMHATA HO AETAMINMTE, KOMTO LLLE CE 3ABAPSABAT.
Mo3BoNABAHACTPOMKATA HA CUCTEMATA YPE3 PETYNALMSA HA AETAMIA, KOATO LLLe Ce 3aBAPSBA.

brnoe3aesapbyeH wes"a"
AGBG BB3MOXHOCT 3Q HOCTpOﬁKG Ha Ae6eJ'IMHGTG HQA 3dBAPBYHUAT LLUEB NP BIIOBO CbepAUHEHUE.

BG
HanpeM(eHme - AbJDKMHA HA Abrarta
[Mo3BonsiBa perynaumsaTa Ha HaNpPeXeHMeTo HA AbraTta.
[Mo3BonsiBa perynaumMsaTd HA AbIIXKMHATA HA AbIrATA MO BpeMe Ha 3aBApsBAHE.
Bucoko HanpexeHue = AbNra aAbra
TBbpAE HUCKO HAMpPEeXeHUe = Kbca Abra

CuHepruyeH pexum
MUHUMYM Makcumym DabpuryHo
-5.0 +5.0 0/syn
PbuHO 3aBapsaBaHe
MUHUMYM Makcnmym PabpuyHo
5.0V 55.5V 5.0V

3awmreHras

Mo3BONABAHACTPOMKA HA MPOTUUYAHETO HA 3ALLMTEH FA3 MPEeAM 3AMNANIBAHETO HA AbFATA.
MbrAHWM ropenkaTa crasm noAroTes CpeAdTa 3a 3aBaApsaBaHe.

MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
0/mn3kntoyeH 99.9s 0.1s
Softstart

MosBonsea HOCTpOﬁKO HQA CKOPOCTTAHANOAABAHEe HATESIA BMOMEHTA NPeAM 3ANANIBAHETO HAO AbraTa.
[Mo3BonsiBa 3ananBaHe HA NO-HMCKA CKOPOCT CNO-MANiKO NPbCKU.

MUHUMYM Makcumym DabpuryHo
10 % 100 % 50 %
Burn back

[Mo3BonsgBAHACTPOMKA HA BpEMETO 30 O6PATHO NperapsHe Ha Tend (BpeMeTo MeXAY CMMPAHETO HA
TENONoAQBALLOTO U CMMPAHETO HA TOKA HA TOKOU3TOYHMKA), NPEAOTBPATABAMKM 3AN1ENBAHETO B KPAS HA

3aBApaABdHETO.

MosBonsea HOCTpOﬁKGTG HA AbJIDKMHATA HA TeNAa M3BbH ropesikaTta.

MUHUMYM

Makcnumym

dabpuryHo

-2.00

+2.00

0/syn
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3awmreHras

CTasu pyHKLMA HOCTPOMBAME MOTOKBT HA FA3 B KPAS HA 3ABAPBYHMAT MpoLLec.

MUHUMYM

Makcumym

PabpuyHo

0/v3knoYeH

99.9s

2.0s

ABoMHa nyncaums

Mos3Bonsea perynauma HaamMnnnTyaAaTa Ha nyncayusa.

MUHUMYM Makcumym PabpuuHo
0% 100 % +25%
MUHUMYM Makcumym PabpuuHo
0.5m/min 22m/min 2.5m/min

»
»

A%

.
8

Myncupawayecrtora (ABOMHO NyNICOBO 3aBAPSABAHE)
MNo3Bonasa perynmpaHeTo Ha u1MkKbsvida, 1.e. Ha UMKDBbJ1IAd HA NOBTAPAHE HA UMNyrncuTe.

MosBonsiBaaace perynupadyectotata HauMmnyncmTe.

MUHUMYM

Makcumym

PabpuyHo

0.1Hz

5.0Hz

2.0Hz

BTropuyHo HanpexeHue (ABOMHO NyfiCOBO 3dBAPSABAHE)
MNo3Bonasa perynmpaHe HaHanpe>xXeHMeTo Ha BTOPUYHOTO NyNCcMpalLo HMBO.
MNo3Bonasa nony4vyasaHeTo HaA no-ronamMa cTabUNHOCT Ha AbratanoBpemMe HA pasnuyHn nyncumpalim ¢03M.

MUHUMYM

Makcumym

DabpuyHo

-5.0

+5.0

0/syn

Myncupawm kpreu (ABOMHO NyNcoBO 3aBAPSIBAHE)
HGCTpOﬁBCI BpeMeTo MeXXAY OCHOBHUA M BbPXOBUATOKNO BpeMe HAMyNCoOBO 3aBApPsABAHE.

MUHUMYM

Makcumym

DabpuyHo

1%

100 %

50 %

Bilevel (4T - craterfiller)
[Mo3BONSIBA HACTPOMKATA HA BTOPUAT CKOPOCT HA NpoBoaHMKa B BILEVEL pexxuma Ha 3aBapsiBaHe.

| béhler weding

Ako 3dBAPYUKDBT Cera HaTucCHe 1 oTnycHe 6yTOH'bT 6'bp30 3dBAPBYHUAT TOK HOMANABA AO NMUITOTHA CTOMHOCT * ¢2

”

Ype3cneaBaw,o 6bp30 HATUCKAHE M OTNYCKAHE Ha 6y TOHA Ce 3aBAPYMKBT CE BPb aKbM“Cp"MT.H.
p ABALL, p y y p pbLy

MUHUMYM

Makcumym

DabpuuHo

1%

200%

0/u3knoYeH

n'prOHO‘-IG.HHO HapacTeaHe

MosBonsea perynmpaHe Ha CKOpOCTTA HA NPOBOAHMKA MO BpeMe HA NbpBATA 3ABAPDBYHA ¢G3G HQ ,3danbBAHe

HakpaTtepa”.

Mo3BonsaBayBenMYeHMETO HA EHEPIrUsATA, AOCTABAHA A0 YACTTA MO BpeMe Ha $a3aTd, KOrato MaTepmansT (KOMTO
BCe OlLle € CTYAEH) U3MCKBA MOoBeYe TOMMHA 3d Ad Ce TOMW PABHOMEPHO.

MUHUMYM Makcumym dabpuyHo
20% 200% 120 %
Craterfiller

[MosBonsiBa perynaumdaHa CTOMHOCTTA HA CKOpOCTTaAHATenanoBpeMeHA3ATBApALWATa CbG3C| Ha3aBapsaBaHe.
[Mo3BonsiBa HOMANsIBAQHETO HA eHeprmaTa, AOCTABAHA AO AeTannano BpeMe Ha CbC]3C]TG, KOrato Matrepmanst

Be4Yye e MHOroTonssl, KATO MO TO3M HAYMH HAOMANABA PUCKA OT HEXXEJTAHU AerOpMGLI,MM.

MUHUMYM

Makcumym

PdabpuuHo

20%

200%

80%

BpeMe 3d NbpBOHAYAJIHO HApACTBAHE

AdBaA Bb3MOXHOCT 3d HGCTpOlZKG HaBpeMeTo 3d NbpBOHAYAJSIHO HAOPACTBAHE HA TOKA.

Mo3Bonasa aBTOMATUIUMPAHETO HA GYHKLUMATA ,3anblBAHE Ha KpaTepa”.

MUHUMYM

Makcumym

DabpuyHo

0.1s

99.9s

0/msknoyeH
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BpeMe 3a3danbsiBAHe HA KpaTep
AdBABB3MOXHOCT 3a HOCTPOMKA HA BPEMETO 3d 3ANb/IBAHE HA KpATepd.
[Mo3sBonsiBa aBTOMATU3MPAHETO HA GYHKUMATA ,,3aNblBAHE HA KpaTepa”.

Makcrumym dabpmryHo

99.9s

MUHUMYM
0.1s

0/m3kntoyeH

Slope (3anbneaHe HakpaTepaq, Bilevel MUT)

Craterfiller:

Mo3BonsaBa Ad HACTpouTe 6ABEH NPEXoA OT HAYANHUAT (MbpPBOHAYANHO HOPACTBAHE) KbM 3ABAPBYHMAT CKOPOCT
HA TenonoAdBaHeTo.

[Mo3BonsaBa AQHACTPOUTE 6ABEH NPEX0A OT 3ABAPBYHUAT KbM KPAMHMUAT CKOPOCT HA TENONMOAABAHETO
(3anbnBaHe HakpaTepa).

Bilevel MUAT:

Mo3BONABAMOCTUIAHETO HA MIABHO MPEMMHABAHE MEXAY BbPXOBUSA M OCHOBHMSA CKOPOCT HA TENTOMNOAQBAHETO C
Nno-MeKa MM TBbPAQ 3BAPBYHA Abrd.

MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
0.1s 10.0s 0/mn3kntoveH
ToukoBo 3aBapsiBaHe
[MosBonsiBanpoueca,TOYKOBO 3ABAPSIBAHE” M HACTPOMKA HAO 3ABAPBYHOTO BPEME.
MUHUMYM Makcnumym DabpuyHo
0.1s 99.9s 0/mn3kntoyeH

MaysupaHo ToukoBaAHe
MNo3Bonasa 30A0BAHEe HAOBPEMETO MeXXAY ABA OTAEJTHU 3ABAPBYHM NpOoLeCcH.

MUHUMYM DabpuryHo

0.1s

Makcumym
99.9s

0/u3knroyeH

BG
BropuuyHo HanpexeHue (Bilevel MUT)

[Mo3sBonsiBa perynMpaHe Ha Hanpe>xKeHMeTo HA BTOPUYHOTO MYJICUMPALLO HUBO.

Mo3Bongaea nony4yaBaHeTo HA no-ronama CTABUNHOCT Ha AbratanoBpemMe Ha pasfniMvyHu nyncmpalim ¢G3M.

Makcumym PabpuyHo

+5.0

MUHUMYM
-5.0

0/syn

BropuuHo MHAYykTMBHOCT (Bilevel MUT)

MossongasaperynupaHe Ha MHAYKTUBHOCT Hd BTOPMYHOTO NMYICMPALLO HMBO.

[Mo3Bonaesa nosly4yaBaHeToO HA no-6bp30 Mnuno-6asHa Ablrd, KOATO AA KOMMEeHCUPA ABUXKEHUATA HA
3aBdapyumumnTe nectecCcTtBeHaTd HecTabuHOCT HAa 3aBApAaABdHETO.

HuCKa MHAYKTUBHOCT = peaKTMBHA Abra (moBeye npbckaHe).

Bucoka MHAYKTMBHOCT = MO-MAJSIKO PEAKTMBHA AbIrd (MO-MAnKo NpbCKaHe).

MUHUMYM Makcumym DabpmryHo
-30 +30 0/syn
MHAYKTUBHOCT

[Mo3BonsiBa eNekTpoOHHA perynaymsa Ha CeEpUMHATA MHAYKTUBHOCT HO 3ABAPbBbYHATA BEpUra.
[Mo3BonsiBa nony4aBaHeTo HA NO-6bP3A UMM NO-6ABHA ABId, KOSITO AQ KOMMEHCUPA ABUXKEHUATA HA
3aBAPYMLUTE M ECTEeCTBEHATA HECTABMMHOCT HA 3ABAPSIBAHETO.

HucKka MHAYKTUBHOCT = peakTUBHA Abra (moBeye NpbCckaHe).

BUCoOKa MHAYKTMBHOCT = MO-MAJSIKO PEAKTUBHA Abrd (MO-MAnko NpbCKaHe).

MUHUMYM dabpuryHo

-30

Makcnumym
+30

0/syn

Kom NneHCUPAHO CpeAHO Hanpe>eHne
AaBABb3MOXHOCT 3a HOCTPOMKA HA 3ABAPBYHOTO HAMpPEXeHMe.

Ped)epeHTHc KOHCTAHTA 3d CKOPOCT HA ABUXKEeHHe

PedepeHTHA KOHTAHTA 3a BCUMYKM 3aBAPBYHM NPOLLECH

CTOMHOCT HO CKOPOCTTA HA ABMXKEHME HA rOpesnKaTa, MNPy KOSTO CUCTEMATA U3BBLPLIBA M3YUCTIEHUATA HA
3aBAPBYHUTE NApPAMETPH
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CKOpOCT Ha pexeTe

AaBABB3MOXHOCT 3d HOCTPOMKA HA CKOPOCTTA HA 3aBAPSBAHE.
Default cm/min: oTroBapsL,o0 HQ CKOPOCTTA NPU PBYHO 3ABAPSBAHE.
Syn: Sinergic cTOMHOCT.

MUHUMYM Makcumym DabpuuHo

synmin syn max 35cm/min

500 HacrtporBaHe Ha MawKMHaATa
7 MN36upa Hy>XHUSA TpadmyeH MHTepdelc.
?E‘ [Mo3BONSBA AOCTBHMN AO HACTPOMKM HA MO-BUCOKO HUBO.

KoHcyntupahte cec'"MepcoHanusupaHe Ha uHTepderica (Setup 500)"

CToMHoCT MoTpebutenckuuHTepdemc CToMHoOCT MN36paHO HMBO
XE neceH pexum USER Motpebuten
XA peXX1M 3a HanpeaHanm SERV Service

XP npodecroHaneH pexmm vaBW vaBW

551 Lock/unlock
Mo3BonaBA 3aKNOYBAHETO HA KOHTPOJTHUTE MEXAHM3MM HA NMAHENA M BbBEXXAQHETO HA 3ALLMUTEH KOA,.
6 KoHcynTtupamTe ce c "Lock/unlock (Setup 551)".

552 @DabpuyeHcurHan
[Mo3BonsgBA HACTPOMKATA HA GABPUYHUAT CUTHAIT.

MUHUMYM Makcnumym PabpuyHo
0/uskntoyeH 10 10
BG 601 PerynaumoHHacTbMKA

Mo3BonaBa perynaumaTd HAd NAPAMETbP CbC CTHIMKA, KOSTO MOXe Ad 6bAe M3GPAHA OT onepaTopa.
DyHKLMOHANHOCTTA Ce KOHTPONMpPA oT 6yToHA 3arope / HAAOSY C ropenka.

MUHUMYM Makcumym PabpuuHo

1 Imax 1

602 BbvHweHnapamervp CH1,CH2,CH3,CH4

[Mo3BonsBa ynpaBfneHMeTo HA BbHWeH napameTsp 1, 2, 3, 4 (MMHMMANHA CTOMHOCT, MOKCMMAHA CTOMHOCT,

CTOMHOCT MO HACTPOMKA, M36PAH NAPAMETHP).

\ ) KoHcyntupaiTe cec"YnpaBneHue Ha BbHIWHMTE KOHTPOTHW MeXaHu3Mu (Setup 602)".

606 U/Dropenka

Mo3BonsBaynpaBneHMeTo HA BbHWeH napameTtsbp (U/D).
U/D CtoMnHoCT dabpuruHo DyHKLUMA 30 06pPATHO U3BMKBAHE
—
0/uskntoueH - U3KIHOYEH
1/11 X Tok
<> - 3apexaaHe HanporpamMaTa
—

705 KanubpupaHe HaQ CbNPOTUBIIEHMETO BKpbra
Mo3BonsBa TAPUPAHE HA MHCTANALMATA.
Q KoHcynTtupaite ce ¢ "KannbpupaHe Ha CbNpoTUBNEHMETO BKpbra (setup 705)".

751 OTUUTAHE Ha eNeKTPUYECKMSA TOK
[Mo3BONABA OTYUTAHETO HA peanHarta CTOMHOCTHA 3dBAPBYHUA TOK.

752 OTyuTaHEe Ha HAanpe>XxeHneTo
[Mo3BonsBanokasBaHeTO HAO peanHATA CTOMHOCT HA 3ABAPDBYHOTO HAMpPEeXeHMe.
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760 OTuMTaAHe Ha enekTpuyeckmusa Tok (aBuraren 1)

i A [Mlo3BonsiBa oTYMTAHETO HA peanHara CTOMHOCTHA TOK(ABMFGTGJ‘I 1)

768 M3MepBaAHe Ha KoNMYecTBOTO BHeceHa TornnnHa Hl
[Mo3BongBA OTYMTAHE HAQ CTOMHOCTTA HA M3MepeHOo KoJiM4eCcTBO BHECEHA TOMJIMHA NMPU 3ABAPABAHETO.

801 MpeanasHu nnumu
[Mo3BonaBa HGCTpOﬁKOTQ HanpeaynpeaAmMTenHMTe TIMMUTU M NPEeANA3HUTE IMMUTHU.

AT [Mo3BonaBsa 3dBApPBYHHMAT NpoLecAd 6'bAe KOHTPOJNIMPpAH4Ype3nocTaBsaHe HaANnpeaAynpeAuTenHU TIMMUTU U
—

NPeAnasHMU IMMUTK 3A FIIABHUTE M3SMEPUMM NAPAMETPM.
[Mo3BONSIBA TOYHMS KOHTPOS HA PA3SIMYHMTE 3ABAPBYHM paA3 K.
KoHcyntupante cec'"lMpeanasHu numum (Setup 801)".

5.2 CneundumyHM NpoLeAypPH 3d M3MONI3BAHE HA NapaMeTpuTte

5.2.1 NepcoHanusmpaHe Ha 7-cerMeHTHUS AMcnnen
[Mo3BONABA MOCTOAHHO NOKA3BAHE HA CTOMHOCTTA HA AJAEH MAPAMETHP BbPXY 7-CEerMeHTHUs AMCI'IJ'Iel:i.

» BrieaTe B MEHIOTO 30 HACTPOMKA YPe3 3aAbPIKAHE HA MOTEHLMOMETbPA HATUCHAT
Setup XP User 3anoHe 5 cekyHAM.
» UsbepeTe >KenaHWTe nNApPAMETPM 4Ype3 3aBbLPTAHE HA [NABHMA  KJIOY
(noTeHuMOMeTBHPA).
3 » 3anuweTe U36PAHMS NAPAMETHP B 7-CEFMEHTHUS AMCNEN Ype3 HATUCKAHE Ha
6yToH B51.

5 B m » 3anuiweTe M m3nesTe oT TEKYLLMA eKPaH Ypes HaTMcKaHe Ha 6y ToH | & .

35T 5% |

5.2.2 NepcoHann3supaHe Ha uHTepdenca (Setup 500)
Mo3BongaBanapameTpuTe Aod ce M3bMpaT OT IMABHOTO MEHIO.

500 HactpoiiBaHe Ha MAWMHATA
MN36Mpa HY>KHMSA TpadUyeH uHTepdeic.

?H CToMHoCT MoTpebutencku uHtepdemc
XE neceH pexmm
XA peXXmM 3a HanpeaHanm
XP npodecroHaneH pexmm
PEXXMM XE
MMA
3aBapbyHM NApAMETpPHU. @
BUT

sasapwmnapoveron. | 1) [ 1] (M) (nd] (L]
50 69) (@) Y ) G
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MIG/MAG
3aBapbyHU NapameTpu.
DyHKLUMM wﬁ] [QGJ [ﬂ“{ﬁ]
PEDKMM XA
MMA
3aBapbyHM NApaMeTpu. m @ E]
DyHKUMM [gﬁ(ﬂ | Cls H@NEH Al ’ ’
BUT
3aBapbyYyHU NapameTpu. m m ﬁ] @ m ﬁ] m @
Oy o) 68 & & @ FE E
MIG/MAG

—r S R T

BG DyHKLUM (m {@—@} [.J_T?\ﬂ} | fjor (8] fJorg

PEXXMM XP
MMA
3aBapbyYyHM NApameTpH. [L] {AJ"-] {D_]
DyHKLMUM @l Cls H@i‘NﬁH Al ] 1

Wl ) ) o) (1)L ) (r) ad) ) (v

3aBapbyHM NApAMETPM.
AJ e () Ny

DyHKLMM m] @} @ I @

MIG/MAG

3GBG'I:J‘-IHI4I'IGGM6Tl*i[a[E[-"H][H][Ji][zxﬁ][zﬂﬂ:][lﬁ[qa[EJ[-\ﬂ
T )

DyHKLUMM [ﬂ] [@—@1 [.J_T?\ﬁl} Bl low B8] [fer
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5.2.3 Lock/unlock (Set up 551)

[Mo3BonsiBa 3akNOYBAHETO HA KOHTPOJTHNTE MEXAHU3MU HA NMAHENA N BBBEXACHETO HA 3ALWUTEH KOA,.

Setup XP User

991
Off

&[S |

|

Setup XP User

951

L-—Ji.—

Saye!

33
%

EH |

DyHKUMM Ha NaHena

cneumnaneH eKpan:

G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0;
1188 +# 22mm ke IHmm v B85V

q

§1.008

ArcDrive

= [ 0 [E=[E5]

HU36op HaO napameTbp

» Brneste BMeHIOTO 30 HACTPOMKA YPE3 3AABPIKAHE HA MOTEHLMOMETBPA HATUCHAT
3anoHe 5 cekyHaM.

» N3bepeTe Hy>XHUA NapameTbp (551).

» AKTMBMPAMTE PEerynmMpaHeTo Ha M36paHUs NapaMeTbp Ype3 HaTUCKAHe BYTOHA
HanoTeHUMOMETBLPA.

3aaaBaHe Ha napona

» BbBeapeTe LMbpPOB KOA (Napona)yYpes BbpTeHEe HA MOTEHLMOMETBLPA.
» MoTBbpAETE ONEPALMUATA YPE3 HATUCKAHE HA KITABMLLA-EHKOAEP.
» MoTBbPAETE ONEPALUATAYPE3 HATUCKAHE Ha 6yTOH | 1) .

» 3aAQ3anAdsmMTe NPOMAHATA, HATUCHETE By TOH: | Bﬁ"" .

npOBe)KAGHeTO HAd KAKBATO U AQ 6uno onepauuda HA 3aK4YeH KOHTPOJIEH NAaHesl BOAU AO NOABABAHETO HA

qDYHKLI,MM Ha naHena

» YcTaHoBeTe AOCTBHM A0 GYHKUMMTE HA MAHena BpemeHHo (5 MuHyTH) upes
BbpTeHe HaANOTeHUMOMETBHPA U BBbBEXXKAAHE HA NpABMHATA NApona.

» NMoTBbpAETE ONEPALMUATA YPE3 HATUCKAHE HA KITABMLLA-EHKOAEP.

» OTKNOYEeTE OKOHYATENHO KOHTPOJIHUA NAaHes1 KATo BJie3eTe B MEHKOTO 3d
HACTPOMKA (CNeABAMTE TOPHUTE MHCTPYKLMU) M BbpHETe napameTbp 551 Ha,,0".

» MoTBbpAETE ONEPALMUATA YPE3 HATUCKAHE HA KITABMLLA-EHKOAEP.

Save

» 30 A03anAasuTe NPOMAHATA, HATUCHETE B6YTOH: Ef |-

5.2.4 YnpaBneHWe HA BbHLWHMWTE KOHTPONTHM MexaHu3Mu (Set up 602)

Mos3Bonsea ynpaeneHneTo HaBbHLWEH NapaMeTbp 2 (MMHMMGJ‘IHG CTOMHOCT, MOKCMMASTHA CTOMHOCT, CTOMHOCT NO

HacTpolka, M36paH NapaMeTbp).

602

max|  SOOA |
@W

MU36o0p HaO napameTbp

» Bneste BMeHIOTO 30 HACTPOMKA YPE3 3AABPIKAHE HO MOTEHLMOMETBPA HATUCHAT
3anoHe 5 cekyHaM.

MN36epeTe Hy>kKHMA NnapameTsbp (602).

v v

Bneste B ekpaHa ,YnpaBreHWe HA BBHLIHMTE KOHTPOJSIHM MexaHu3mu” uypes
HATUCKAHe Ha 6y TOHA HA MOTEHLMOMETbPA.

\/npaBneHMe HA BbHWHKNTE KOHTPOJIHU MEXAHU3MMHU

v

MN3b6epeTe HY>KHUSA U3XOA 30 AUCTAHLMOHHO ynpasnexHme (CH1, CH2, CH3, CH4)
KATo HaTUcHeTe 6y TOH. Gl

v

MN3bepeTe Hy>XHMS napaMeTsp (MMH-Makc-napaMeTsp)Ype3 HaTUCKaHe 6y ToHa
HA NOTeHLMOMeTbpPA.

v

HacTtpoiTe Hy>XHus napameTtbp (MuH-Makc-napamMeTbp) Ypes3 BbpTeHe Ha
noTeHuMoMeTbpd.

Save

» 30 AQ3anasute npomaHara, HatucHete 6yToH: [ .
MoTBbpAETE ONEpALMATAYpPE3 HATUCKAHE Ha 6yToH | &) |,

v
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5.2.5 Kanu6pupaHe Ha cbnpoTuBneHueTo B Kpbra (setup 705)

Mo3BonsBaAQ perynmMpare reHepaTopad Bb3 OCHOBA HA TEKYLLOTO CbMPOTMBIIEHME HA 3dBAPBYHATA BEPUTa.

Setup XP User M36op HanapameTsp

» BnesTe BMeHIOTO 30 HOCTPOMKA YPE3 3AABPIKAHE HA MOTEHLLMOMETbPA HATUCHAT
3anoHe 5 cekyHAHU.
i 0! i » N3bepeTe Hy>xHMs napameTsp (705).

» AKTMBMPAMTE PErynMpaHeTo Ha M36paHusa NapaMeTbp Ypes HATUCKAHe BYTOHA

@ ‘ HA NOTeHLUMOMEeTbPA.
B ) ] mQ » CBbpXKEeTe reHepaTopd KbM 3adBAPbYHATA BepMra (paboTHA MaAca nnm Aetann).
» OTcTpaHeTe rNABATA, 3d Ad OTKPMETE HOCELWMs AK3ATd HAKPAMHWMK HA
| ropenkara. (MIG/MAG)
&=4 |
KannbpupaHe
Setup XP User
» MocTaBeTe BbPXA HA TeNd B eNeKTPUYeCku KOHTAKT ¢ paboTHua aeTamn. (MIG/
MAG)

» HaTtucHeTte 6yToH| B |, 30 A0 3aMo4YHETE NPOLLEAYPATA.
» MoaABPXKAMTE KOHTAKTA B MPOABIIXXEHWE HA MOHE eAHA CEKYHAQ.

7035
L {00
Z

» NMoka3BaAHATA HA AMCMNes CTOMHOCT Ce AKTyanuaupda cliep U3BbPLUBAHE HA
TapupaHeTo.

mQ

Save] » MoTBbPAETE ONEepaALMATAYPe3 HaTUCKaHe Ha 6yToH | B |.

h 4 3&6.0 3anasnTenpoMaHATaun AamusneseteoT HGCTpOl’iKVITG, HATUCHeTe KNnasumwia:
ke

5.2.6 NpeanasHu numu (Set up 801)

[Mo3BONSIBA HACTPOMKATA HA MPEAYNPEAUTEINTHMUTE IUMUTU U NPEANAZHUTE NTUMMUTU.

Mo3Bonsea 3aBapbyYHHMAT NpoLec Ad 6bvae KOHTPOJIMpAHYpe3noCTaBaHe HANpeAynpeAUTeETHU TIMMUTU M NPEeANA3HA
JIMMUTU 3A TITABHUTE MUSMEPMMU NAPAMETPMU.

[Mo3BonsiBA TOYHMS KOHTPOJTHA PA3JIMYHUTE 3ABAPDBYHHA de3l4.

MpeaynpeAUTENHM KOHTPOMHM FTPAHMLM MpeanasHm numm

3aBApbYeH TOK

L.—J—a

» MoTBbPAETE ONEepaumaTaupesHatTuckaHe Ha 6yToH i

B =850

-

3aBapbYHO HAMpeXeHue

OTYMTAHE HA Ta30BMSA MOTOK

|
Ri=

CKOpPOCTHA ABMXKEHME Ha po6oTa

N
€
NJ
€

OTunTAHE Ha enekTpuyeckms TOK(ABMFCITeJ'I 1) OTunTaHE Ha enekTpuyeckms TOK(ABMFCITeJ'I 2)

NS— NS—
= S
@ OTUYMTAHE HA MOTOKA OXNAXAALLA TEYHOCT @T CKODOCT HaTenTta

N —

t@ OTyMTaHE Ha TeMNepaTypda HA OXNAXAALWA TEYHOCT
N

Setup XP User M360p HanapameTsp

» BnesteBMeHIOTO 30 HACTPOMKA YPE3 3AABPIKAHE HA MOTEHLMOMETBPA HATUCHAT
3anoHe 5 cekyHaM.

801 » N3b6epeTe Hy>XHMUsA napameTsbp (801).

» Bnesate B ekpaHa "lpeandsHU nuMUTK” 4Ype3 HATUCKAHe 6yToHA Ha

; noTeHuMoMmeTsbpda.
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6. AKCECOAPU

MN360p HaO napaMeTbp

» M3bepeTe Hy>XKHMA NapaMeTbp Ypes HaTUckaHe Ha 6yToH (G .
» MN36epeTe METOAQ 3 ONpeAensHe HA MPeANA3HUTE MMMMTU Ype3 HaTUCKAHE Ha
6yTOH &%

HacrtporBaHe Ha MawKMHATa
AGCONOTHO CTOMHOCT

0 .
A MpoLeHTHA CTOMHOCT

HacTpoiiBaHe Ha KOHTPOJTHU FPAHU LM

@ HanpeaynpeauTenHute IMMUTHU
@ PeauuaHa anapmMeHuTe TIMMUTH
@ KonoHa Ha MMHMMANHUTE HXBA

@ KonoHa Ha MakcuMarnHuTe HMBA

» M3bepeTe Hy>XHATA KYTHMMKA Ype3 HATUCKAHE HA NOTEHLMOMETbPA (M36paHaTa
KYTUIMKA Ce MoKAa3Ba c 06paTeH KOHTPACT).
» HacTtpolite HUBOTO HA M3BPAHMS IUMUT YPE3 BbPTEHE HA MOTEHLMOMETBPA.

Save

» 3aAQ3ana3MTe NpoMaHaTa, HaTucHeTe 6yToH: i .

e.— npeMMHGBGHeTO HaQ eAUuH OT npeapynpeanTenniHuTte JMMKUTU BOAU AO
nosaBdaBadHe HA BM3yAJZ1IeH CUTHAN BbPXY KOHTPOJTHHUA NAHEN.

&.— npeMMHOBGHeTO HA eAUMH OT anapMeHunTe IMMUTU BOAU AO NoABABAHE HA
BU3ydANeH CUTHAJ BbPXY KOHTPOJTHMA NAHeNn U He3a6aBHO 6n0KMpGHe Ha
3dBApbYHUTE ONepaunn.

&? Bb3aMoxxHO e poa ce HACTPOAT HAQYANIOTO M KPAAT HA 3ABAPDBYHUTE d)MJ'ITpM, 3a

Ad CeUn3BberHaT CUrHanM3d rpeLkdno BpeMe Ha 3ananBAHETO U TACEHETO HA
Abrarta(koHcynTmMpaiTe ce cbe cekums ,Hactpomka” - Mapametbp 802-803-
804).

Kut Push-Pull
73.11.012

Feed unitlittle wheels - upgrade kit
73.10.074

Feed unitbigwheels - upgrade kit
73.10.073

KoHcyntupamte ce c "MHcTanupaHe Kut/ Akcecoapu'.
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7. MOAAPDXKA

Korato mawmnHara pC]6OTl4, T4 Tpﬂ6BG AQ 6bae 3dTBOpPeHa. He usmeHsante MOAMCbMKGLI,MHTG Ha MawnMHATa no

PyTMHHGTG TeXHMYeCKa ekcnioarauma Ha MAWKMHATA Ce OCHLLEeCTBABA CMOPEA NMPOU3BOACTBEHUTE MHCTPYKLMN.
/ HUKAKBB HAOYMH. He no3BonsiBamTe BEHTMIATOPA HA MAWMHATA AA 3ACMYKa MeTaneH npax.

(= ) Bcuuku TexHMUYecKko eKcnnoaTaumMoHHU AeMcTBUA TPA6BA AQ 6bAAT U3BBPLLUEHU OT KBANUPUUMPAH NepcoHdar.
'ﬁ.i] MonpaBsaHETO UM 3AMEHAHETO HO KAKBUTO M AQ € YOCTU HA CUCTEMATA OTHE OTOPU3MPAHM NTMLA NMPABU HEBASNTMAHA

rapaHumata M. NMonpaBaHETO MMM 3AMEHSHETO HA KOATO M AQ € 4aT OT cMcTemMaTta TpsbBa AQ ce M3BbLPLIBA
—— eAMHCTBEHO OT KBANUPULMPAH NEPCOHAT.

'. I'IpeAM KAKBATO U AQ € MUHTepBeHUMA B MAWMHATA, M3KNKOYeTe 3axpaHBdauwmTte kabenu u LeHTPAJIHOTO
eneKkKTpmnyecko saxpaHesaHe.

N———
7.1 MNeproaAMYHA NOAAPBXKA HAO TOKOM3TOYHMKA

7.1.1 Laite

'hl' MouncTBanTe MawmHarta OTBBbTPE C NOMOLLTA HA CrbCTEH BBb3AYX. npOBepHBGFITe CBHCTOAHMETO HA KabenuTe u
b1 kabenHute BPb3KK.

7.1.2 3a NoAAPDBXKA UM CMAHA HA KoHcyMaTtuBu Ha TUT/MUT ropenkaTta unu kaben

Macara:
T a )

MpoBepeTe TeMnepaTypaATA HA KOHCYMATHMBUTE M CE YBEPETe, Ye He CA NPerpsaT/CToneHu.

L/
y BuHarnusnonssamte npeAnasHuM pbkaesmum npm CMAHA HAQ KOHCYMATHMBM.

/ M3I'IOH3BGF1T€I'IOAXOAHLLI,VIHCprMeHT npu13amMsaHa.
N————

7.2 Vastuu

= 3ab6enexka: MApaHUMATA HA MAWKMHATA € HEeBAJNIMAHA, dKO He Cce CMA3BAT YCNOBMATA 3d MOAAPBXKA.

EN Mpon3BOAMTENAT Ce OTKA3BA OT OTFTOBOPHOCT, AKO MNOTPEBUTENAT He CNeABd Te3n MHCTPYKUMU. [Tpu nossa Ha

E@ HAKAKBO CbMHEHMeE 1/ UnnnpobrneM He ce konebamTe Ad ce CBbpXKeTe C HaM-6M3KMA CEPBU3 HA MPOMU3BOAMUTENSA
/ aMcTpubyTopa.

8. ANIAPMHUA KOAOBE

AJTAPMA

A CpG60TBGHeTO HA AdAeHd danapmMa M HAAXBBPIAHETO HA KPMTMHYHA KOHTPOJZIHA rpaHuMuda npeam3BMkKBd
NnoAdBAHE HA3PUTENEH CUMITHAN BbPXY KOMAHAHKMA I'IGHeJ'IMHe3C]6GBHO6J'IOKMpCIHeHCJ3CIBGp'bHHMTeoI'IepOLI,MM.

BHMMAHMUE

& Cpab0oTBAHETO HA AGQAEHA ANApPMd MM HAAXBBPNSHETO HA KPUTMYHA KOHTPONHA FPAHMLA MPeAu3BUMKBA
NOAQBAHE HA 3pUTENEH CUTHAN BbPXY KOMAHAHMS NAHEN M HE3A6ABHO 6/TOKMPAHE HA 3ABAPBbYHUTE ONepaLmu.

—

I'Io-Aony ca M36pOGHI/1 BCUYKM ANTAPMAN N BCHUYKU KOHTPOJTHU TPAHMUM, OTHACALLM CE AO MHCTANAUMNATA.

A CBpbxTemMnepaTypa A CBpbXxTeMnepaTtypa E
E01 p partyp t E02 p partyp

a CBpbXTeMnepaTypa t A Mpo6neM B 3axpaHBawara cMCTEMA Ha V (*)
EO3 EQ7 | MOTOPQHA TENONOAQBALLOTO YCTPOMCTBO

A Moteurbloqué % A CBpBbXTOK C1IToB Moay - (Inverter) |{
EO8 E10 -I
A [pelwka npu KoOHUrypupaHe Ha A ) -pl
E11 | uHcTanaumsta ? E12 KoMyHukaumoHHa rpewka (WF - DSP) o




AJTAPMHW KOAOBE

' bohlereding

A KOoMyHMKAUMOHHA rpeLka -’I A HeBanuaHanporpama 4—0
E13 * | | E14

A HeBanuaHa nporpama q—o A KomyHukaumorHarpewka (RI) "I‘_
E15 E16 | (ABTOMaTM3auMa M poboTuka)

“ KoMyHukaumoHHa rpewka (uP-DSP) -’I‘_ A HeBanuaHanporpama G—O
E17 E18

A pewkanpmKoHPUrypupaHe Ha ? A MoBpeaeHa naMer ﬂ
E19 | vHcTanaumata . E20

“ 3ary6a Ha AQHHMU E A KoMyHukaumoHHa rpewka (DSP) -’I
E21 X | | E22 -
A HecbBMecTMMU pasmepm ’v A KoMyHukaumoHHa rpewka (H.F.) -’I
E29 E30 -
A 3ary6aHa AQHHMU "I A TBbpAE HUCKO HAMpeXxeHue V#
E32 + | | E38

A MpobneMcbc3axpaHBaHe HA ]]*: A MpobneMcbc3axpaHBAHe HA ]]*:
E39 | nHCTanaumusta E40 | WHCTanaumsaTa

g Jlunca Ha oxnaaMTeNnHA TeYHOCT “ 98 JluncaHaTen (ABTOMaTHM3ALMA M po6OTMKA) c*)
A ABapueH npekbcBay (ABTOMATH3ALMA U Q A 3aneneH Ten (ABTOMATU3ALMS M POBOTHUKA) !
E49 | poboTuka) E50

A HenoaAbp>XAHM HACTPOMKMU ‘_O “ MpoTue c6NbChbK (ABTOMATU3ALMA U x;&
E51 | (ABTOMATM3AQUMA M POBOTUKA) E52 | PoboTuka)

A [pelwkaBbHIWEH prycocTat “ A HaaxBbprneHo HMBO HA TOK (AoSHA A*
E53 | (ABTOMATM3AUMS M poboTMKa) E54 | TPaHULQ)

A HaaxBbprneHo HMBO Ha Tok (fopHa Af A HaaXBbpneHO HUBO Ha HAMpPeXeHue V*
E55 | rpaHuua) E56 | (AonHarpanuua)

A HaaXxBbpneHo HMBO HO HAMpeXKeHue Vf A HaaxBbprneHa rpaHuLa Ha ckopocT (AonHa :
gs7 | (fopHarpanuua) E60 | rpaHuua) =
A HaaxBbpneHarpanumua Ha ckopocT (lopHa :* & HaaxBbpneHo HMBO HA TOK (AonHa A*
E61 | rpanHmua) E62 | rPaHuua)

& HaaxBbpneHo HMBO Ha ToK (TopHa Af & HaaXBbpieHO HUBO HA HAMpPeEXeHue V‘
E63 | rpaHuua) E64 | (AonHarpaHuua)

& HaaXBbpfeHO HUBO HA HAMpPeEXeHue Vf & HaaxBbprneHarpaHuua Ha ckopocT (AonHa :
E65 | (fopHarpaHuua) E68 | rpaHuua) =
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& HaaxBbpneHa rpaHumLa Ha ckopocT (fopHa

E69 | rPaHuua)

E70

N
: A HacTpoeHUTe KOHTPOHU TPAHULIM He ca &
» CbBMECTUMMU
v

L

A CBpbXTEMNEpATYPA HA OXIAAUTENHATA

E71 TEYHOCT

~N

y,

9. UISAMPBAHE M OTCTPAHABAHE HAHEAOCTATBbLUUN U
AEDPEKTU

MoBpeAda B TENONOAABALLOTO

MpuymnHa

»

»

»

»

»

»

»

MoBpeAeH CrycbK HA ropenkara.

rpeLIJHM MITM M3HOCEHU POJTKMA.

nOBpeAeHO TenonoaABdLllo.

MoBpeaeHd 06BMBKA HA ropenkaTd.

Tenonoaasauw,oTo He e 3aXpaHeHo.

TenaceeonnenHa ponkara.

CToneHa Ato3a Ha ropenkaTda (3anenHanten)

HeI'IpCIBHJ'IHO TenonoadsdaHe

MpuumnHa

»

4

¥

¥

MoBpeAeH CrycbK Ha ropenkara.

rpeLIJHM MITM M3HOCEHU POJTKHA.

nOBpeAeHO TenonoaaBdLllo.

MoBpeaeHd 06BMBKA HA rOpenkaTd.

Hel'lpGBMJ'IHO BbpPTALLO Ce CbeAMHEHUNE NN

HeHACTpOeHM 3aKJ1ioYBAaLlM pOoNkKAaTa YCTpOﬁCTBG.

BondpamoBu BKNOYBAHMUS

MpuunHa

»

»

»

HenpaBunHu napaMmeTpu Ha 3aBApsBAHe.

[pelweH enekTpoA.

lpelieH pexxM Ha 3aBApsBAHE.

BANBbO6HATUHM

MpuynHa

»

HeAOCTATBYHO KONMMYECTBO 3ALLMTEH ras.

PeweHne

¥

¥

¥

¥

3aMeHeTe rpewHmaT KOMMOHEHT.
CBbpykeTe ce CHAM-B6U3KUAT CEPBMU3EH LLEHTBP, 30 AQ BM ONPABM
MALWKWHATA.

3ameHeTe ponkuTte.

3aMeHeTe rpelwHMAT KOMMOHEHT.

CB'bp)KeTe ce CHAM-6nMU3KUAT cepBU3EeH UEHTHP,3aAdBMONPABU
MawumHarTa.

3amMeHeTe rpelwHMAT KOMMOHEHT.

CB'bp)KeTe ce CHAM-6nmU3KnUAT cepBU3EH UEHTHP,30 A0 BMOMNPABU
MawumHarTa.

[MpoBepeTe CBbP3BAHETO HA TOKOM3TOYHMKBT.
MpoueTteTe Touka,CBbp3BaHe”.

CB'bp)KeTe ce CHAM-6nMU3KMUAT CcepBU3EeH UEHTDBHP,3aAQBMOMNPABKU
MawumHarTa.

Pasnnetete tena, unusameHete ponkara.

3ameHeTe rpewHMAT KOMMNOHEHT.

PeweHne

x

¥

v

3amMeHeTe rpewHMIT KOMMOHEHT.
CBbpykeTe ce CHaM-B6U3KUAT CEPBMU3EH LLEHTBP, 30 AQ BM ONPABK
MALWKWHATA.

3ameHeTe ponkuTte.

3amMeHeTe rpelwHnAT KOMMNOHEHT.

CB'bp)KeTe ce CHAM-6nMU3KMAT cepBU3EH UEHTHP,3aAQBMOMNPABU
MawumHarTa.

3amMeHeTe rpelwHMAT KOMMOHEHT.

CB'bp)KeTe ce CHAM-6nmU3KMAT CcepBMU3EH UEHTHP,30 AQBMOMNPABU
MawumHarTa.

OcBoboaeTe CbeAMHEHMETO.
YBenuyerte HATUCKA HA 3AKSTHOYBAHE HA POSIKMTE.

PeweHne

»

»

»

»

»

Hamanere 3ABAPBYHOTO HANMpPEeXeHue.
M3nonssanTe eNeKTpoA CMno-rofaMm AMamMeTsbp.

BuHarn usnonseamTe KAHECTBEHU MATEPUASTU U MPOAYKTHU.
3aocTpeTe BHMMATENHO eNnekTpoad.

MN365rBamMTe KOHTAKTA MeXAY ernnekKTpoAd M 3aBAPBYHATA BAHA.

PeweHne

»

»

HacTpoMTe noTOKbT HA ras.
[MpoBepeTe cbCcTOAHMETO HA AMDY3EPA M TA30BATA ALO3A.
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3aneneaHe
MpuunHa

» [pelwHa AbIXKMHA HA AbraTd.
» HenpaBunHu NnapameTpm HA 3aBAPABAHE.

» [pelweH pexxnMM Ha 3aBapsiBaHe.
» MpekaneHorofeMm napyeTd3d3aBapsaBaHe.

» [pelHo perynmMpaHe Ha AbraTa.

O6pasyBaHe HA KAHANMU
MpuunHa

» HenpaeunHunapameTpu HA 3aBAPABAHE.
» [pelWwHa AbMKMHA HA AbraTd.

» [pelweH pexxnMM Ha 3aBapsiBaHe.

» HeaAOCTATBYHO KONMMYECTBO 3ALWMTEH FAs.

OkucneHue
MpuymnHa

» HepAOCTATBYHO KONMMYECTBO 3ALMTEH FAs.

WynnuBocTt

MpuynHa

¥

Mmarpec, nak, pbXad UM Npax BbpXy
30BAPSABAHMUS AETAMN.

» MIMarpec, nak, pbXXAd Uu Npax Bbpxy
duUNTpUpaAWMAT MaTEPHAn.

» Brna)keH nbnHew, MeTan.

¥

rpeLUHCI ABJDKMHA HA ABraTa.

» BnaxkHocTB3aBApSABALLMAT ras.

¥

HeAOCTATBYHO KONMMYECTBO 3ALLMTEH ras.

¥

3aBapbYHATA BAHA Ce BTBbPASABA TBbPAE 6bP30.

fopewm NyKHATUHMU
MpuymnHa

» HenpaBunHunapaMmeTpu Ha 3aBapsBaHe.

» MIMarpec, nak, pbXAd UM Npax Bbpxy
3aBAPABAHUS AETAMI.

» MIMarpec, nak, pb>XXAad Uu Npax Bbpxy
dUNTpUpaAWMAT MaATEPHAr.

PeweHune

YBenuyete PA3CTOAHMETO MEXCY eTEKTPOAd M AETA mna.
YBenuyete 3dBAPBYHOTO HANpPe>XeHue.

YBenuyeTte TOKbT HA 3aBdpsaBaHe.
YBenuyete 3dBAPBYHOTO HANpPe>XeHue.

HaknoHeTe ropenkaraoue.
YBenuuyeTte TOKbT HA 3aBAPSABAHE.

YBenuyeTe HOCTPOEHATA MHAYKTUBHA CTOMHOCT HA eKBMBANIEHTHA
Mpexa.
M3nonssaiTe No-BMCOKO HACTPOEHA UHAYKTMBHA BPb3Kd.

PeweHune

Hamanete 3dBAPBYHOTO HANpPEe>XeHue.
M3nonssanTe eieKTpoA CMNo-MANbK AMAMETBP.

Hamanere PA3CTOAHMNETO MEXAY €NEeKTPOAA M AETA mna.
Hamanete 3dBAPBYHOTO HANpPEe>XeHue.

HamaneTte ckopocTTa HA CTPAHUYHOTO BUBPUPAHE AOKATO
nonsneare.
HamaneTte ckopocTTa Ha 3aBApsBAHe.

M3non3BamTe NOAXOASLLM 30 3ABAPSBAHETO HA TE3M MATEPHASIH
rasose.

PeweHune

»

»

HacTporTe noToKbT HAras.
[MpoBepeTe cbCTOSSHMETO HA AMDY3EpPA U TrA30BATA AtO3A.

PeweHune

»

»

¥

»

¥

»

¥

»

»

¥

MouuncTteTe AOBpeE AETAMNMTE NPEeAM 3aBAPABAHE.

BuHarnmnsnonsesamte ka4eCcTBEHHU MATepmnanmmnpoAyKTH.
Ap'b)KTe AbHEWHNAT MEeTAN BMHATH BAO6p0 CbCTOSAHME.

BuHarumusnonsesante ka4ecTBEHHU MAaTepmnanmmnpoAyKTH.
Ap'b)KTe NbHEWHNAT METAN BMHATU BAO6p0 CbCTOAHME.

HamaneTte pascTosiHMETO MeXAY eNeKTPOAd U AETAMNA.
HamaneTte 3aBapbYyHOTO HAMpeXeHue.

BuHarnmusnonsesamte KAHECTBEHU MATEPUASIU U MTPOAYKTH.
YBepeTe ce,4ye 3aXpAHBALATA CUCTEMA € BUHATU B NepPeKTHO
CbCTOSIHME.

HacTpoiTe noTokbT HA ras.
[MpoBepeTe cbCTOAHMETO HA AMPY3EPA M rA30BATA AtO3A.

HamaneTte ckopocTTa Ha 3aBApsABAHe.
[MoarpsaBanTe poeTaMnMTe, AOKATO 3aBAPSBATE.
YBenu4yeTte TOKbT HA 3ABAPSBAHE.

PeweHune

»

»

»

»

Hamanete 3dBAPBYHOTO HANpPe>XeHue.
M3nonssanTe eieKTpoA CMNo-MANbKAMAMETBP.

MouncteTe Ao0Gpe AETAMNMTE MPEAM 3ABAPABAHE.

BuHaruusnonsesante ka4ecTBEHMU MATepmnanmmnpoAyKTH.
Ap'b)KTe NbJHEWHNAT METAN BMHATU BAO6D0 CbCTOAHME.
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» [pelueH pexxuM Ha 3aBapsBaHe. » M3BbplueTe NpABUIHATA MOCNeAOBATENHOCT OT Onepalmu 3a
3aBApPABAHE CMOPeA TUMNA Ha MaTepmarna.
» 3aBAPABAHMTE AETAMIU MMAT PA3NTMYHM » HanpaseTe 6ydepeH crioi npeAm 3aBAPSABAHETO UM.
XAPAKTEPMUCTHKM.

CTyA€HM NYKHATUHMU
MpuymnHa PeweHne

» Brna>keH nbnHew, MeTan. » BUHArMmu3nonsBanTe KA4YECTBEHU MATEPUASIU U TPOAYKTH.
» APBXTE MbIHELWMAT METAN BUHATU B AOGPO CBCTOSIHUE.

» OcobeHareoMeTpus Ha 3aBAPSBAHUTE AeTaMnU.  » ToarpsBaliTe AeTaMnmTe, AOKATO 3aBApsABATE.
» HanpaseTe nocrneaBallo HarpasaHe.
» U3BbplueTe NpABMIIHATA MOC/IEAOBATENHOCT OT ONepaLmm 3a
3aBapsBAHE CNOPeA TMNA Ha MaTepuana.

10. TEOPHNA HA 3ABAPABAHETO

10.1 PbyHO enekTpoabroeo sasapsasaHe (PEA3, MMA)

MoaroTesiHe Ha pbvb6oBeTE

3a aace nony4u AO6'bp 3aBApPBY€H WEB M BPb3KA, €NpenopbynMTesIHO AQ Ce pCI6OTM BbpXY AeTOﬁJ‘IM, MOYNCTEHM OT MACIIO,
OKCHMAQAUUA, PBEXXKAA UNU ADYTM 3AMBPCABALLM ATEHTHU.

M360p Ha eneKkTpoAM

AMCIMeT'bp'bT HA M3MNONI3BAHUA €e1eKTPOA 3aBMCHU OTAe6eJ'Il4HC|TG Ha3aBdpdaBaHMa MaTtepumuan, no3munmaTa, TMnd HA BpPpb3KATA U
HAQ4YMHA HA NpuUuroTedHe HA AeTCIﬁnMTe 3d 3aBdpsaBaAHe. EJ'IeKTpOAM C ronam aAmameTbp o4eBMAHO U3MCKBAT MHOIO BMUCOK
3dBAPBYEHTOK M NOCTIeaABALWLA BMCOKA TEMNEPATYPA, U3/Tb4BAHA B NpoLeCcd HA 3aBapsaBaHe.

Tun o6Mmaska CsokicTBa Ynortpeba
PyTunosa INeceH3aynoTtpeba BbB BCHYKM NO3MLUM
Kucena Bucoka ckopocTHacTansiHe XOpU3OHTANHO
BasnyHa Bucoko kayecTBo Ha WeBaA BbB BCUYKM NO3ULUMK

M360p Ha 3aBApBYEH TOK

AManasoHbT Ha 3dBAPBYHUA TOK 3ABMCKM OT TMUMNA HA enekKTpoanmTe, KOMTO m3nonssate M OOUKHOBEHO € YKA3aH OoT
npoussoanTens HGeJ'IeKTpOAVITe(HGI;I-‘-IeCTOB'prYOFIGKOBKGTG).

Bb36y>KAQHE M MOAABPIXXAHE HO AbraTa

EnekTpuyeckaTaabrace nonyyaBaypes APACKAHE CBbPXA HA eNEeKTPOAQ BbPXY 3AdBAPSBAHMUSA AETAMIT, KOMTO OT CBOA CTPAHA
€ CBbP3dH CbC 3a3eMuTerneH kaben Mmaca. BeaAHbik 3ananeHa Abrata, T ca NoAAbPIKA Ype3 6bP30 U3TETNALLO ABUXKEHME HA
enekTpoAd HA HOPMASHO 3dBAPbBYHO PA3CTOAHME.

Hai-o06u0, 30 A ce Nnopoo6pH 3aNanBAHETO HA AbIATA, C€ MOAQBA BUCOK 3aBAPBYEH TOK, KOMTO 6bP30 AQ 3arpeee Bbpxd Ha
eNeKTPOAQd M MO TO3M HAYMH AQ CMOMOTHE YCTAHOBABAHETO Ha aAbraTa (PyHkums Mfopew ctapT (Hot start)). Cneakato aobratae
3ananeHa, LeHTPASIHATA YACT HA ef1eKTPOAQd 3AMoYBA Ad ce pasTans, GOPpMUMPAMKM MASMKU KAMYMLM, KOUTO Ce NMPEHACAT B
pa3TONeHATa 3aBAPbYHA BAHA HA AETAMIA Ypes3 CTPyATa HA Abrata. O6MaA3KATa HA eNeKTPOAd CbLLO Ce MOrblid U T4
OCUTYpPSIBA 3ALWMTEH rd3 B MACTOTO HA 3ABAPSABAHE, KOETO MbK OCUTYpPsABA AOBPO KAYECTBO HA WeBd. 3d AQ ce nsberHar
pA3TONEHMTE MASKM KANYULM, KOUTO MPUIYMHABAT 3AradCBAHE HA AbraTA MOPAAM KbCO CbEAMHEHME M 3ATIENBAHE HA €NEeKTPOAd
KbM 30BAPBYHATA BAHA BCIIEACTBME HA 6IM30CTTA UM, CE YBENTMYABA BPEMEHHO 3dBAPbYHMA TOK, 30 AQ CTOMU GOPMMPALLOTO
ce Kbco cbepmHeHue. (PyHkums Arc Force) AKo enekTpoaQq 3anensd KbM A€TAMIA, TOKBT HO KbCO CbeAMHEHWE TPA6BA AQ 6bae
MakcumanHo HamaneH (HesanensaHe (Antistick)).

( \ lMpoBeXadaHe HA 3aBAPABAHETO

Mo3numMaTaHA 3aBAPABAHE BAPMPA B 3ABMCMMOCT OT
6posi MOBTOPEHMSA; ABMUMKEHMETO HA enekTpoAd
HOPMAJTHO Ce M3BBPLLBA C OCLUNMPALLO (NtoneeLo)
ABMXKEHME M CNUPA B KPASi HO 3ABAPSABAHKUA AeTAMN,
TAKA Ye Ad ce uzberHe NpekoMepHO HATPYMNBAHE HA
3anbBALL MATEPUAS B LLEHTHPA.
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npeMGXBGHe Ha wiakarta

PEA3 3aBApsaBAHETO, M3MON3BALWO o6Ma3aHu enekTpoaun, U3aMCKBA NpeMaxXBAHEe HA WAKATA ClleA BCAKO NOBTOpPEHME HA
3aBAPBYHMA weB. Tace M34YyKBA C MAJIKO 3ABAPDBYHO YyKYe Unin, ako e Tpowsimea, ce npeMaxea c MeTasHa yeTka.

10.2 BUTI (TIG) 3aBapsiBaHe

OnucaHue

BUTI (BondpaM - MHepTEH ras) 3aBApsSIBAHETO C€ OCHOBABA HA HAMMYMETO HA 3AMNANIEHA €MEKTPO AbFd MEXAY HETOMUM
enekTpoa (oT YmcT nnu nerpaH Bondpam ¢ NpubnusmTenHa temnepatypa Ha ToneHe 3370 oC) 1 3aBapABAHMA AeTaM.
MpouecsT NpoTHyYaBaATMOCHEpATA HA MHEPTEH FA3 (AProH), KOMTO MPeAnAa3Bd 3ABAPbYHATA BAHA. 3a Ad ce M36erHaT onacHM
BKJTFOYEHMS HA BONHPAM B MPUCBEAUHUTENHUS LLIEB, ENEKTPOAUTE HUKOTFd He TPSI6BA AQ KOHTAKTYBAT C AETAMIA; 3A TA3M Len
3aBAPBYHMS TOKOM3TOUHMK OBGMKHOBEHO € CbOPBXXEH C YCTPOMCTBO 30 BUCOKOYECTOTHO MNaAsieHe, KOeTo reHepmMpad BUMCOKA
4ecToTA M BUCOKO BOJSITOBO PA3PEXAQHE MEXAY BbPXA HA eneKkTpoAd U paboTHMa aeTain. Taka, 6naropapeHme Ha Ha
enekTpMyeckaTa Mckpd, MOHM3UPALLLd ra3oBATa aTMochepd, 3aBAPBYHATA AbrA ce 3ananBa 6e3 KAKbBTO M AQ € KOHTAKT
MEXAY ENEeKTPOAQ M AETAMIA. Bb3MOXEH e M APYT BMA CTAPT, KOMTO HOMAansBa BondpamoBuTe BktodeHus: LIFT START, komTo
He M3UCKBA BMCOKA YECTOTA, d CAMO MbPBOHAYANHO KbCO CbeAMHEHME NMPU HUCBK TOK MEXAY €MTEKTPOAA U PABOTHMS AETAMN.
Korato enekTpoAbT € MOBAMIHAT, AbFrATA € CTA6UIU3MPAHA M 3AdBAPBYHMAT TOK HAPACTBA AOKATO CTUIHE YCTAHOBEHATA
CTOMHOCT 3a 3aBApsiBAHE. 3a AQ ce NMoAO06pPM KAYECTBOTO HA LWEBA B KPAS HA 3ABAPKATA, € BAXHO AQ Ce KOHTponupa
BHMMATETHO NAAQ HA 3ABAPBYHMS TOK, KATO € HEOH6XOAMMO U AQ CE OCHUIYPU MPUTOK HA 3ALMTEH A3 B 3ABAPBYHATA BAHA 3d
HSIKOJTKO CEKYHAM, CIiea KAaTo AbraTa e 3araceHda. B npoueca Ha MHOro onepaTMBHM YCIIOBUS € NOSIe3Hd Bb3MOXHOCTTA 3d
ynotpeba Ha ABA NPEeABAPUTENHO GUKCUPAHM 3ABAPBYHM TOKA U Bb3MOXHOCTTA JIECHO AQ CE€ MPEBKIOYBA OT EAMHMS HA
Apyrus (BILEVEL).

3aBapbyHa nonsipHocCT

( )\ D.C.S.P.(tokcnpaeanonspHocT)
) ToBa e HAM-4eCTO M3MOM3BAHATA MOSIAPHOCT M OCUIYpPSIBA OFPAHMYEHO M3HOCBAHE HA
1 enekTpoaa (1), Aokato 70% OT TOMNMHATA Ce KOHLEHTPUPA B AHOAQA (paboTHUA aeTamn).
TAcHA 1 AbNGOKA 3ABAPYBHA BAHA Ce€ MOMy4YdBd NMpPU BUCOKA CKOPOCT HA MPUABMXKBAHE U
cna6o3arpsaeaHe.
/1\~
| w
A\ 7
( ) D.C.R.P(o6parHanonsgpHocT)
@® O6pbL,AHETO HA NONAPHOCTA CE M3MON3BA NPK 3ABAPSBAHE HA CMNABM, MOKPUTU CbC CIIOM
1 TPYAHO TOMUMM OKCHUAM, YMATO TEMMNEPATYPA HA TOMEHE € MO-BMCOKA B CPABHEHME C TA3M HA
MeTanuTe.
He Mo>e AQ ce M3Non3BA BUCOK 3ABAPBYEH TOK, 3ALLOTO TOBA LLE AOBEAE AO M3BBHPEAHO
G{ / I \e rofiiMO M3HOCBAHE HA eNeKTPOAQ.
I w
A\ 7
( | D.C.S.P.-Pulsed(Tok cnyncoeanpasanonspHocT)
T MN3non3BAHETO HA MYNCOBTOK C MPABA MNOMSPHOCT MO3BOSSABANO-A06BP KOHTPOST, 0CO6EHO HA
p.c.s.p OonepaTUBHMUTE YCINOBMS, HA LUMPUHATA M ABIT6OYMHATA HA 3ABAPBYHATA BAHA.
| 3aBapbyHATA BAHA ce dopMmpda Ypes nmkoB nync (Ip), Aokato ocHoBHMSA Tok (Ib) moaabpka
L1 R
Abrata sananeHa. Tosu paboTeH pexknuM Nomard npu 3aBApsiBAHE HA MO-TbHKU METASHM
nucToBe (NaMapuHa) c no-mManko aebopmaumm, no-A06bp popMoB GAKTOP UCHOTBETHO - MO-
0 MAnKA ONAdCHOCT OT ropeLLmM MyKHATUHM M MPOHUKBAHE HA ras.
t
T 5.C.5.F PULSED YBenuuaBaHeTo Ha yecTtoTaTta (MF) Ha Abrata cTaBa MO-TACHO, MO-KOHLLEHTPUPAHO, MO-
CTABGUITHO M KAYECTBOTO HA 3ABAPSIBAHE HA TbHKM JTUCTA Ce YBENMYABd.
A\ 7

BUI saBapsiBaHe HaQ cTOMAHA

MpouecstT Ha BUT 3aBapsiBaHe e MHOTo epekTUBEH 3a 3ABAPSBAHE HA BbIMEPOAHMU U NTETMPAHU CTOMAHM, 3d MbPBOHAYASTHO
3aBApPSABAHE HA TPBHOM M 3 HANPABA HA 3ABAPBYHM LUEBOBE, KbAETO AOOPUST BbHLUEH BUA € BAXeH. M3uckBa ce npasa
nonspHoct D.C.S.P.

MoaroTesiHe Ha pbboBeTe
HeO6XOAMMO e nNo4YncTBAHE MMOATOTOBKA HA p'b6OBeTe Ha AeTGI‘/IIJ'IMTe.
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MN360p MMOArOTOBKA HA €/1IEKTPOAM

AvaM.HaenekTpoaa ®
XenatenHo e AQ u3nonseate TopueBu BoNdpPAMOBM

AvanasoH 3aBa PBDYHMATOK

enekTpoan (2% TOpuM - OLBETEHM B YEPBEHO) UMM KATO 1.0mm 15+75A
AnTeHATMBA - LEPMEBM MUKW NAHTAHOBU ENEKTPOAM CbC 1.6mm 60150 A
cneaHUTE pasMepu:

2.4mm 130+240A

EnekTtpoamTe Tpsi6BA AQ 6bAAT 3ATOYBAHM, KAKTO € MOKA3AHO HA dUrypaTa:

°

a AManasoH 3aBapbYHMA TOK

/R 30 0+30A
: (s 4
\Zt 6090 30:120A
90+120 120+250 A

3anbneady marepuan
rlp'b“lKMTe AbIHUTEN Tpﬂ6BG AdMMAT MEXAHUYHM KaQYeCTBd, COABHUMM CTE3IU HA UIXOAHNA MEeTAT.

He 13nonsBaiTte neHTH, NONyYeHU OT U3XOAHMS META, 3ALLOTO TE€ MOXE Ad CbABPXKAT PAGOTHM MPUMECH, KOUTO AQ OKAXKAT
HeratueeH epekT BbpXy KQYeCTBOTO HA 3ABAPKATA.

3awmTteH ras
O6UKHOBEHO M HAM-YECTO Ce U3MON3BAYUCT AProH (99.99%).

3aBapbUYeH ToK 2::;';30Au o Ha Alo3asarasn’ Alo3asaras MoTokHaaproH
30A 0+30mm 4/5 6/8.0mm 5-61/min
60+90A 30+120 mm 4/5/6 6.5/8.0/9.5mm 6-71/min
90+120A 120+250 mm 6/7 9.5/11.0mm 7-81/min

BUT saBapsiBaHe Ha MeA

TvM kaTo BUT 3aBapsaBaHeTo e npoLec, XapakTepusanupdaly, ce C KOHLEHTPALMS HA FoNsMd TOMMHA, TOM € 0COH6EeHO MOAXOASLL,
3Q3aBAPABAHE HQ METPUASIU C BUCOKA TOMOMPOBOAMMOCT, KATO MEeATa.

3a BUI 3aBapsBaHe HO Mea CneaBaMTe CbhLUMTE HACOK, KAKTO 3a BUI 3aBapsBaHe Ha cTOMAHA UMM NON3BAMTE CNEeLMUATTHU
MHCTPYKLUM.

10.3 3aBapsBaHe c NOCTOAHHO NoAaBaHe Ha ten (MUIT/MAT)

BbBeaeHHe

MUTI cnuctemaTa ce cbCTOM OT TOKOM3TOYHMK, TENTONOAABALLO, CepnaHTUHA, ropenkamuras.

s N

Pb‘-{HCI3GBOp'b'-IHGCMCTeMG

TokbT ce MpeHAacs KbM AbFATA MOCPEACTBOM PA3TOMUM EfTIEKTPOA
(Tenae cBbP3AH C NOMOXMTENHUA KPAM);

B Tasu npoueaypa TOMAWMAT ce MeTAsl ce MpeHdcs Ha
3ABAPSABAHUAT AETAMI MOCPEACTBOM AbrATA.
TenonoAdBALIOTO CMY>M 3ANMOAABAHE HA 3ABAPBYHATA TEN, KOATO
ceToMM Mo BpeMe HA 3aBApsABAHETO.
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MeToaM

B 3aBMCUMMOCT OT HQYMHA MO KOMTO KAMNKATA CE OTAENS OT eneKkTpoAaq, Npm1 rasoBo 3dWmMTeHOTO 3aBApABAHe, Ce pa3nmM4yasaT

ABAMeTOoAQ.

Mpu nbpBUAT MeToa onpeaerneH kaTto “SHORT-ARC” (kbca aAbra), enekTpoAd B/iM3d B AUPEKTEH KOHTAKT C 3ABAPbYHATA BAHA,
KbCO CbeAMHEHME CMMPA TOMEHETO HA TeNd, U AbraTd ce 3anasnBd OTHOBO M LMKbLT Ce MOBTAPS.

-

1(A)

0

V) t (ms)

.

~

3aBapb4yHU NnapameTpu.

SHORT-ARCu 3aBapsBaHe c Ape6HOKANKOBO NpeHdacsHe
HA eNeKTPoAHUSA MaTepuan

Mpu3aBapsBAHETO CAPEBGHOKAMNKOBO NpeHACsiHe HA eNeKTPOAHMS
MaTepuan (BTopuat MeToa - SPRAY-ARC) kankute ce oTAensT ot
eNeKTPOoAd U CIleA TOBA AOCTMIAT 3ABAPBYHATA BAHA.

BUAMMOCTTAHA ABFATAHAMANSABAHEOBGXOAUMOCTTA OT CTPUKTHOTO HABIOAEHME HQ HACTPOMKMTE OT 3ABAPYMKA, THM KATO TOM

MOXe AQ KOHTPOSIMPA 3aBAPbYHATA BAHA.

. PG3MepMTe HA 3dBApPABAHATA NOBBPXHOCT MOrdT Ad 6baaT NMPOMEHAHN Ype3 PbYHO MeCTeHe HA ropefikata AokdaTo ce
nony4u Heob6X0AMMATA HACNOMKA C MOCTOSIHHO HanpexeHue.

. CKOpOCTTG HATenonoAdBdWoOTO € NPONOPUMOHANIHA HA 3ABAPBYHUAT TOK.

Seuraavissa kahdessa kuvassa esitetddn eri hitsausparametrien vdliset suhteet.

U R U S ;
P T Seravearc

L i T S R Bt
30
20

10

Avarpama3a mnsbop Ha A06pPU 3ABABYHM
XAPAKTEPUCTUKM

1 (A) A

600 f----r==--fp-=--ge---gmmmqmmmgmmmgmny
1.6 mm .

500
400
; 1.immf

300
200 P TR
' 0.8 mm: '

100 B Rk LRt EEEEE R
SPRAY-ARC 34V H'

SHORT-ARC 20V ®' >
8 10 12 14 16

AP (m/min)

af-----a-

OTHOLBHME MEXAY CKOPOCTTA HA MOAQBAHE HA TENA U
MHTEH3UBHOCTTA HA TOKA (XApAKTEPUCTUKA HA TOMEeHe),
cropeaAMaMeTbpaHaTena
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CnomararenHa TCIGHHLI,G 3a M360p Ha3daBapb4YHM NapaMeTpunpenopbyYmTesiIHH1 3A HAM-4ecTo
n3noni3paHMTe Tenose

Hanpe>keHune Ha

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

16V -22V

SHORT-ARC
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Cnabo npoHuuaemMocT  AobpdnpoHMLAEeMOCT Ao6pa ninockoCcTm HewnsnonssaHo
3acnaburasose M KOHTPOS HA BEPTUKAMHO TONEHE
30BAPSBAHETO
24V - 28V
GLOBULAR-ARC
NpexoAHa 3oHa
150-250A 200-300A 250-350A 300-400A
3aBapsBaHec ABTOMATUYHO Husxoadauo HeusnonssaHo
ABTOMATHMYHO 3aBAPSABAHE MOA ABTOMATUYHO
3anNbABAHE BMCOKO HAMpexXeHue 3aBapsgBaAHe
f
30V-45V
SPRAY - ARC 2
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Cnabo NpoHMLIAEMOCT  AsTomaTuuHo 3asapssarec  A0OPA NPOHULIAEMOCT Ao6panpoHMLIaeMOcCT,
cHacTpomka o 200 A PA3HOO6PA3HO Husxoagwa roNsSMa HacnoMka Ha
npUIoXeHme AeBenmnTe NOBbPXHOCTH
laszoBe

MU - MAT 3aBapsSIBAHETO Ce XAPAKTEPU3UPA MTABHO OT TUNA ras, KOMTO ce M3NoN3Ba: uHepTeH 3a MUT saBapsaBaHeTo (MeTan
MHepTeH Mas)makTuBeH 3a MAT 3aBapsBaHeTo (MeTtan AkTuBeH [as).

- BvrnepoaeH anokcua (CO,)

M3non3BaHeTo HA BbrnepoaAHMa AMOKCHA 3A 3ALLMTEH A3 NO3BOJ1ABA: BUCOKA CKOPOCT HA TeNoNnoAdBAHETO (A'bn)KGLLI,G ce
HQ BUCOKATA NPOHUNLAEeMOCT Ha FO30), AO6pM MeXAaHUYHU aKkcecoapH U HMCKA LeHa. Oor Apyra ctpdaHa, n3nosfisBadHeTo Ha
TO3NMTraA3nNpmuinHAaBaA FIpO6J'IeMM CKpOﬁHMﬂTXMMMHeH CbCTABHA BKJIFOYBAHUATA, MOPAAUK 3OFy6OTO HanecHoO oKkCcnaMpawmTe
ce eNneMeHTU NpUu M3NyCKaHe HA BbrepoA B 3ABAPBbYHATA BAHA. 3OBCIpF|BGHeTO CYUCT C02 Cb3AABA U APYTH I'IpOGJ'IeMM,
KATO NpeKoMepHO NpbCKAHE M BBIMEeoKMCHA WynJnBOCT.

AproH

To3u MHepPTEH ras ce M3Mo3BA YMCT B 3ABAPABAHETO HA JIEKU CMIABM, AOKATO 3d XPOM-HMKEN HEPBXAQEMA CTOMAHA ce
npenopbYBaA M3MON3BAHETO HA CMecC OT KMcopoa U CO, B 2% CbabpXKAHME, Thi KATO TOBA OCMIYpsiBA CTAGMIHOCT HA
Abratamnoaobpsasa hopmMaTaHa Wesa.

Xenum

M3non3eaceKkATo3aMeCTMTETHA AProHAd M MO3BOSABA NO-A06pa npoHuLaemMocT (MpmuaebennrTe NOBbPXHOCTH) U NO-6bP30
TenonoadBaHe.

ApFOH - Xennepacmec
OCVIprﬂBG No-CTABGMNHA ABIFA OT YUCTHAT XENUM, U I'IO-AO6pG MPOHMUAEMOCT M CKOPOCTHATENTIONOAABAHETO.

AproH-CO,unAproH - CO, - KucnopoaHa cmec

Te3n cMecu ce M3MON3BAT B 3ABAPSABAHETO HA XENe3HW Matepuanu u no-cneumanHo npu SHORT-ARC mMeToad, kato
oCUrypsiBaT cneumbUYHU TONNIMHHA cpead. Te cbLo MoraT Aa 6bAaT M3non3saHu npmu SPRAY-ARC MeToaaQ.

O61KHOBEHO CMeCTa MMA MPOLEHTHO CbabpxXaHue Ha CO, Bapupauwo ot 8% A0 20% 1 Ha O2 okono 5%.
KoHcynTupaiTe ce c pbKOBOACTBOTO HA CMCTEMATA.
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11. TEXHHNYECKUM XAPAKTEPUCTHNKH

EnexkTpuueckm XxapakTepUCTUKM

WFNX 3000 CLASSIC

HanpexeHue U1
KoMyHUKaLMOHHA Mpexa

MakcrmaneH Bxoaaw, Tok I Tmax

KoeduumeHT Ha 3anbIBaAHE

WF NX 3000 CLASSIC
KoedumumeHTHa 3anbvneaHe (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

KoeduumeHT Ha 3anbvneaHe (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Pusmyeckm XAPAKTEPUCTUKN

WF NX 3000 CLASSIC
3awmTeH knac
Pasmepu (AxLLIXB)

Terno

CraHaapTH

XapakTepUCTUKM HA TENOMOAABALLOTO
YCTPOMCTBO

WF NX 3000 CLASSIC

AMAMeTbp HA posikaTta
ArameTpur Ha TenoseTe/3AABMKBALLY BOAELLM POSTKM

AvameTtbp HaTena/ Boaewa ponka
bes ponku
Bua MoTOp-peaykTOp

MOLLHOCT Hd PEAYKTOPHUAT MOTOP
CkopocTHaTenTa

AMaMeTbp HA NpeAHUTEe Konena

AMaMeTbp HA 3AAHKUTE Konena

ByToH 3aTenonoaasaHe

ByToH 3aBpbLaHe HaTena
BbyToH3aTecTHarasa

CuHeprus
Bpb3kaHaropenkarasaHatuckaHe-AbpnaHe

BbHLWHMYypeamn

U.M.
48 Vdc
UNMDPOBA
4.5 A
U.M.
500 A
470 A
420 A
500 A
470 A
U.M.
IP23S
660x280x390 mm
20.3 Kg
ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
U.M.
©200/300 mm
CKopoCTTa HA MOAQBAHE HA MPOBOAHMKA
0.8-1.6 anyMuHueB TN erepuon
1.2-2.4 Tpb6HO dprtocoB TEN
1.0-1.2 mm
2(4)
SL4R-2T(v.2R)
120 W
0.5-22 m/
min

63/125 (optional)
63/125 (optional)

Aa(nousbop)
Aa
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TEXHUYECKW XAPAKTEPUCTUKN

-

EnekTpuyeckm XxapakTepmcTmkim

WFNX 3000 SMART

HanpexeHune U1
KoMyHMKauMoHHa MpeXxa

MakcumaneH Bxoaau, Tok [ Tmax

KoedwuumeHT Ha 3anbBaHe

WFNX 3000 SMART
KoeduumeHT Ha sanbneaHe (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

KoeduumeHT Ha 3anbneaHe (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

DUsnyeckm XapaKTEPUCTUKM

WF NX 3000 SMART

3awmTeH knac
Pazmepu (AxLLxB)

Terno
CraHaapTH
XCIpCl KTEPUCTUKM HA TEJTOMNOAABALIOTO

YCTPOMCTBO

WF NX 3000 SMART

AnameTbp Ha ponikaTa

AvameTpu Ha TenoseTe/3AABMXKBALLU BOAELLM POSTKM

AvameTtbp HaTena/ Boaela ponka
Bes ponku
BuaMoTOp-peaykTop

MOLWHOCT HA PEAYKTOPHUAT MOTOP
CkopocTHaTenTa

AvamMeTbp HA NpeaHUTE Konena

AMaMeTbp Ha 3aAHUTE Konena

ByToH 3aTenonoaaBsaHe

ByTOH 3a BpblaHe Ha Tena
ByToH3aTecTHarasa

CuHeprus
Bpb3kaHaropenkartasaHaTtuckaHe-AbprnaHe

BbHWHMYpean
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U.M.
48 Vdc
UMNDPOBA
4.5 A
U.M.
500 A
470 A
420 A
500 A
470 A
U.M.
IP23S
660x280x390 mm
20.3 Kg
ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
U.M.
©@200/300 mm
CKOpOCTTA HA MOAQBAHE HA MPOBOAHMKA
0.8-1.6 anymMuHuneBTen eeoon
1.2-2.4Tpb6HO pntocoBTEN
1.0-1.2 mm
2(4)
SL4R-2T(v.2R)
120 W
0.5-22 m/
min

63/125 (optional)
63/125 (optional)
Aa
He
Aa
Aa
Aa(nowusbop)
Aa
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12. DUPMEHATABEJIA

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

WF NX 3000 N OOO0XXXXX

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

(1 N

X (40°C) 60% 100%
I2 500A | 400A
DD-1=—== Ui 48V l1max 4.5A
IP 23S UK
ca CEHI
MADE
IN
ITALY E
|
. J

13. OSHAYEHMA HATABEJIATAC OCHOBHU AAHHU HA
BOAHO OXJTIADKAALLATA CUCTEMA

1« \
1 2

3 4

6 6A 6B
7 7A 7B

8 9 10

1 ea CE L

MADE
IN
ITALY

_——
N J
CE AeknapauymasacboTBeTcTBue HaA EC
EAC Aeknapauma 3a CbOTBETCTBME HA

EBpasuimckma MuTHUYeckm cbro3 EAC

UKCA  Aeknapauua 3d CbOTBETCTBME HA
O6eaunHeHoTo kpancteso UKCA

NN A

N o~ o

6A
6B
7A
7B

10
11

Teproesckamapka

MMe M aapecHanpomsBoauTens

Moaen Ha MawmHaTa

CepueH HoMep

XAXXXXXXXXXX ToaAMHAQ HQ MPOU3BOACTBO
M3NCKBAHMSA KbM KOHCTPYKTUBHUTE CTAHAQPTH
CMMBOJ 30 CKOKOOBPA3€EH LMKBITHA paboTa
CUMBOT HA HHOMMHAHUSAT TOK

CTOMHOCTM HO CKOKOOBPA3eH LIMKbTHA paboTa
CTOMHOCTM HO CKOKOO6PA3eH LIMKb HA paboTa
CTOMHOCTM HQ HOMMHANHWSA 3ABAPbBYEH TOK
CTOMHOCTM HQ HOMMHASHMSA 3ABAPbBYEH TOK
CWMBOJ HA 3AXPAHBAHETO

CHMMBOM HO HOMUHANMHOTO 3AXPAHBAHE.
MakcrManeH HOMMHANEH 3AXPAHBALL, TOK
KnacHasawmrta
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SLOVENCINA

VYHLASENIE O ZHODEEU

Stavitel
voestalpine Béhler Welding Selco 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 navlastnu zodpovednost, Ze nasledujuci produkt:

WFNX 3000 CLASSIC 71.01.074
WFNX 3000 SMART 71.01.075

zodpovedd predpisom smernic EU:

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

azesauplatnilinasledujuce harmonizované normy:

ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
EN60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentdcia potvrdzujucasulad so smernicamibude kdispoziciina Ucely kontroly u vyssie uvedeného
vyrobcu.

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

SK
Onaradi Tombolo,03/07/2023

voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

I L (o Shmele

]
Mirco Frasson Otto Schuster
Managing Directors
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UPOZORNENIE

1. UPOZORNENIE

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

Nevykondvajte Upravy alebo prdce Udrzby, ktoré nie st popisané v tejto prirucke. Vyrobca nenesie zodpovednost
zaskodynazdravioséb alebonamajetku, spésobenych nedbalostou pricitaniprirucky alebo priuvddzanipokynov
vnejuvedenych do praxe.

Tentondvodnaobsluhutrebamatneustdleulozeny na mieste pouZitiazariadenia. Okremtohtondvodunaobsluhu
treba dodrziavat vieobecne platné, ako aj miestne predpisy na prevenciu Urazov a na ochranu Zivotného
prostredia.

Vsetky osoby, ktoré sU poverené uvedenim do prevdadzky, obsluhou, Udrzbou a udrziavanim tohto zariadenia,
musia:

« bytzodpovedajuco kvalifikované,

 matznalostizo zvdrania

e akompletnesiprecital' tento ndvod na obsluhu a postupovat presne podlaneho.

V pripade akychkolvek pochybnostiaproblémov s pouZivanimtohto zariadeniasavzdy obrdtte na kvalifikovanych
pracovnikov, ktorivam radi pomadzu.

1.1 Miesto pouzitia

Zariadenie je nutné pouzivat vyluéne na ¢innosti, na ktoré je zariadenie uréené, a to spésobmi a v medziach
uvedenych na typovom stitku, resp. v tomto ndvode, v sulade so statnymi aj medzindrodnymi bezpecnostnymi
predpismi. Pouzitie iné nez vyslovne stanovené vyrobcom bude povazované za celkom nesprdvne, nebezpecné a
vyrobcavtakom pripade odmieta prevziat akikolvek zdruku.

Toto zariadenie musibytpouzZivanéibanaprofesiondlne icely v priemyselnom prostredi. Vyrobcanezodpoveddza
pripadné skody spdsobené tymto zariadenim na okolitom prostredi.

Zariadenie je moZné pouzivatyv prostredisteplotami pohybujicimisaod-10°Cdo +40 °C(saod +14°F do +104°F).
Prepravnd askladovaciateplota pre zariadenieje -25°Caz +55°C(je -13°F az 131°F).

Zariadenie je mozné pouzivatibav priestoroch zbavenych prachu, kyselin, plynov ainych korozivnych latok.
Zariadenie je mozné pouzivatv prostredisrelativnou vihkostou neprevysujucou 50 % pri40 °C(104°F).
Zariadenie je mozné pouzivatyv prostredisrelativnou vihkostou neprevysujicou 90 % pri 20 °C(68°F).
Zariadenie je mozné prevddzkovatv maximdlnejnadmorskejvyske 2000 m.

Nepouzivajte toto zariadenie na odmrazenie rarok.
Je zakdzané pouzivattoto zariadenie na nabijanie batérii alebo akumuldatorov.
Toto zariadenie nie je moZné pouzivat na pomocné startovanie motorov.

1.2 Ochrana obsluhy a tretich os6b

Zvdraci proces je zdrojom skodlivého Ziarenia, hluku a plynovych vyparov. Umiestnite deliacu nehorlavi zdstenu
sldZiacunaoddelenie Ziarenia,iskieraZeravych Supin zo zvdracieho miesta. Upozornite pripadné tretie osoby, aby
sanepozeralido zvdracieho obluka a aby sa chrdnili pred Ziarenim obltuka alebo ¢asticami zeravého kovu.

PouZivajte ochranny odev a zvdraciu kuklu sldZiacu na ochranu pred oblukovym Ziarenim. Pracovny odev musi
zakryvat celé telo adalej musibyt:

- neporuseny avovyhovujucom stave

- ohnovzdorny

- izolujuciasuchy

- priliehavy abez manziet izdloZiek nanohaviciach.

VZdy pouZivajte predpisand pracovnul obuyv, ktord je silnd aizoluje protivode.

VZdy pouzivajte predpisané rukavice sliziace ako elektrickd a tepelndizoldcia.

Pouzivajte stity alebo masky s bo¢nymiochranamiavhodnymochrannym filtrom (minimdlne stupen 10 alebo vyssi)
pre ochranu odi.

Vzdy pouzivajte ochranné okuliare s boénymi zdsterkami, najmd pri ruénom alebo mechanickom odstranovani
odpadu zvdrania.

Nepouzivajte kontaktné sosovky!
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presahuje limity stanovené zdkonom, ohradte pracovné miesto a skontrolujte, ¢i osoby, ktoré don vstupuju, su

Q Pouzivajte chrdnice sluchu, ak sa zvdraci proces stane zdrojom nebezpecnej hladiny hluku. Ak hladina hluku
vybavené chrdnic¢misluchu.

Pocaszvdraniavzdy majte boény panelzatvoreny. Na zariadeniach je zakdzané vykondvat akékolvek druhy Gprav.

Pocaszvdraniavzdy majte bocny panel zatvoreny. Obsluha sanesmie castamisvojho telq, t.j. rukami, viasmia tiez
odevom, ndstrojmi atd. dotykat pohyblivych ¢asti, ako su: ventildtory, prevodové Ustrojenstvd (sukolesia), kladky a
hriadele,undsace drétu.. Je zakdzané sa dotykat prevodového stkolesia pocas ¢innostijednotky poddvacadrétu.
Na zariadeniach je zakdzané vykondvat akékolvek druhy uprav. Obchddzanie ochrannych zariadeni, ktorymi su
vybavené jednotky pre posun drétu, predstavuje velké nebezpecenstvo a zbavuje vyrobcu vsetkej zodpovednosti
vovztahukbezpecnosti osdb aj$kéd na majetku.

(T )
Priukladaniaposuve drotu majte hlavu v dostatocnejvzdialenosti od hordka MIG/MAG.
Vychddzajlacidrét mdéze sposobit vdzne poranenie vasich ruk, tvare aj zraku.

Vyssieuvedenébezpecnostnéopatreniajenutnédodrziavat ajpocas innostivykondvanych po ukoncenizvdrania

! Zabrdante dotyku s prave zvdranymi castami, vysokd teplota méze sposobit vdzne popdleniny.
vzhladom na mozZné oddelenie trosky od dielov pocasich chladnutia.

' Skontrolujte vypnutie chladiacej jednotky pred odpojenim privodnych a vratnych hadiciek chladiacej kvapaliny.
Nebezpecenstvo oparenia vytekajucou horicou kvapalinou.

N————

)

Obstarajte sivybavenie prvejpomoci.
Nepodcenujte popdleniny alebo zranenia.

A Pred opustenim pracoviska zaistite pracovné miesto protindhodnejujme na zdravi oséb a §kode na majetku.

1.3 Ochrana pred vyparmia plynmi

Zaurcitych okolnostimoézu vypary spdsobené zvaranim spdsobit rakovinu alebo poskodit plod tehotnych Zien.
Hlavu majte vdostatocnejvzdialenosti od zvdracich plynovavyparov.

» UdrZujte hlavu v dostatoénejvzdialenostiod plynov aspalin vznikajucich prizvdrani.

e Zaistite zodpovedajuce vetranie pracovného miesta, ¢iuz prirodzené, alebo nttené.

* Vpripade nedostato¢ného vetrania pouzite kuklu adychaciu jednotku.

e V pripade zvdrania v obmedzenych priestoroch odporic¢ame dohlad pracovnika umiestneného mimo tohto priestoru nad
pracovnikom, ktory vykondva prdcu.

» Nepouzivajte kyslik na vetranie.

» Overtefunkénostodsdvaniapravidelnoukontroloumnozstvaskodlivychplynovpodlahodndtuvddzanychvbezpecnostnych
nariadeniach.

* MnozZstvo a nebezpecnd miera vyparov zdvisi od pouZzitého zdkladného materidlu, zvarového materidlu a pripadnych
dalsich Idtok pouZitych na Cistenie a odmastenie zvaraného kusa. Dodrzujte pokyny vyrobcu aj inStrukcie uvdadzané v
technickychlistoch.

* Nevykondvajte zvdranie na pracoviskdch odmastovania alebo lakovania.

* Umiestnite plynové flase na otvorenom priestranstve alebo na miestach sdobrou cirkuldciou vzduchu.

1.4 Prevencia poziaru/vybuchu

Zvdaraciproces moéze zapricinit poziara/alebo vybuch.

* Vypracte pracovné miesto ajeho okolie od horlavych alebo zdpalnych materidlov alebo predmetov.

* Horlavé materidly musia byt vzdialené minimdlne 11 metrov od zvdracej plochy, inak musia byt vhodnym spésobom
chrdnené.

e Iskry a Zeravé Castice sa mdézu lahko rozptylit do velkej vzdialenosti po okolitom priestore aj nepatrnymi otvormi. Venujte
mimoriadnu pozornost zaisteniu bezpecnosti oséb a majetku.

e Nezvdrajte nad tlakovyminddobamialebo vich blizkosti.

* Nevykondvajte zvdranie nauzatvorenychrirkach alebo nddobdch. Venujte zvldstnu pozornost zvdraniu rurok, zdsobnikov,
aj ked'su tieto otvorené, vyprdzdnené a dékladne vycistené. Pripadné zvysky plynu, paliva, oleja a podobnych Idtok méZu
sposobitvybuch.

* Nezvdrajte v prostredi, ktoré obsahuje prach, vybusné plyny alebo vypary.
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» Na zdver zvdrania skontrolujte, ¢i okruh zdroja pod napdtim neméze prist do ndhodného kontaktu s dielmi spojenymi s
uzemnenym vodi¢om.
« InStalujte do blizkosti pracovného miesta hasiace zariadenie alebo hasiaci pristroj.

1.5 Prevencia pri pouzivaninddob s plynom

Nddoby s inertnym plynom st pod tlakom a v pripade nedodrzania zdkladnych bezpecnostnych opatreni pre ich
prepravu, skladovanie a pouZivanie hrozi nebezpecenstvo vybuchu.

Ndadoby musia byt vo zvislej polohe bezpecne zaistené vhodnymi prostriedkami k stene alebo inej opornej konstrukcii proti
zvaleniuandrazunainé predmety.

Naskrutkujte veko na ochranu uzdveru (ventilu) pocas prepravy, ak nie je pouzivany a priukoncéenizvdracich operdcii.
Nevystavujte tlakové nddoby priamemu sinecnému Ziareniu a vysokym teplotnym vykyvom. Nevystavujte tlakové nddoby
prilis nizkym alebo prilis vysokym teplotam.

Nddoby nesmu prist do styku s otvorenym plamenom, elektrickym oblikom, hordkmi, drziakmi elektréd a rozzeravenymi
Casticamirozstrekovanymizvdaranim.

Uchovdvajte nddoby zdosahu zvdracich okruhov a elektrickych obvodov vébec.

Priotvdraniuzdveru nddoby majte hlavu mimo plynového vystupu.

Po ukoncenizvdraniavzdy uzdver nddoby zavrite.

Je zakdzané zvarat tlakové plynové nadoby.

Nikdy nezapdijajte tlakovu flasu stlaceného vzduchu priamo nareguldtorstroja! Tlak by mohol presiahnutkapacitu tlakového
reguldtora asposobitvybuch!

1.6 Ochrana proti urazuel. Pridom

? Nebezpecenstvo smrtelného Urazu elektrickym pradom.

Je zakdzané sa dotykat casti pod napdtim ako vnutri, tak zvonku zvdracieho zariadenia v Case, ked'je toto zariadenie ¢inné
(hordky, pistole, uzemnovacie kdble, elektrédy, vodice, kladky a cievky drétu st elektricky pripojené na zvaraciokruh).
Zabezpecte elektricku izoldciu zariadenia a obsluhy pouzitim suchych povrchov a podstavcoyv, dostato¢ne izolovanych od
zemniaceho potencidlu a potencidlu ukostrenia.

Skontrolujte, Cije zariadenie sprdvne zapojené do z4suvky a zdroj vybaveny uzemnovacim zvodom.

Odporucame, aby sa pracovnik nedotykal si¢asne hordka alebo uzemnenych kliesti a drziaka elektrédy.

Okamzite preruste zvdranie, ak mdte pocit zasiahnutia elektrickym pradom.

Zariadenie pre zapdlenie obluka a stabilizdciu je uré¢ené pre manudlnu alebo mechanicky riadend prevddzku.

Zv&é&senie dizky hordka alebo zvdracich kdblov o viac neZ 8 metrov zvysi riziko Grazu elektrickym pradom.

LG

1.7 Elektromagnetické polia arusenie

(( )) Pridd prechddzajuci kdblami vnutorného aj vonkajsieho systému vytvdra v blizkosti zvaracich zdrojov aj daného
vliastného systému elektromagnetické pole.

» Tieto elektromagnetické polia méZu pésobit na zdravie oséb, ktoré st vystavené ich dlhodobému Gcinku (presné Gcinky nie
st dosialzndme).

» Elektromagnetické polia méZzu pdsobit rusivo na niektoré zariadenia, ako su srdcové stimuldtory, pristroje pre slabo
pocujucich.

Osoby s elektronickymipristrojmi(pace-maker)sa musia poraditslekdrom pred pribliZzenim sa k zvdraniu obldkom.

)

1.7.1 Klasifikdcia EMC je vsulade s: EN 60974-10/A1:2015.

Zariadenie triedy B vyhovuje poZiadavkdm elektromagnetickej kompatibility v priemyselnych a obytnych
Triedy B | priestoroch, vratane obytnych priestorov, kde je elektricky prad vybaveny systémom napdjania nizkonap&tovym
pradom.

|

I

Zariadenia triedy A nie st urené na pouZzitie v obytnych priestoroch, kde je elektricky prad vybaveny systémom
Triedy A napdjania nizkonapdtovym pridom. MdzZe existovat potencidlny problém so zabezpecenim elektromagnetickej
kompatibility zariadenitriedy A v tychto priestoroch kvéli ruseniu Sireného vedenim ako ajradiového rusenia.

|

Viacinformdcii ndjdete v kapitole: IDENTIFIKACNY STITOK alebo TECHNICKE UDAJE.
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1.7.2 Instaldcia, pouzZitie a hodnotenie pracovného miesta

Toto zariadeniesavyrdbavsulade sustanoveniaminormy EN 60974-10/A1:2015 amdurcenie “TRIEDY A”. Toto zariadenie musi
byt pouzivané iba na profesiondlne Ucely v priemyselnom prostredi. Vyrobca nezodpovedd za pripadné skody spdsobené
tymto zariadenim na okolitom prostredi.

(= Uzivatel musi byt kvalifikovanou osobou v odbore a ako taky je zodpovedny za instaldciu a pouzitie zariadenia
,ﬁ-ﬁ] podla pokynov vyrobcu. Hned ako je zistené elektromagnetické rusenie, uzivatel' md za povinnost tito situdciu
vyriesits pomocou technickejasistencie vyrobcu.

—
2 )
(W) V kazdom pripade musi byt elektromagnetické ruSenie zniZzené na hranicu, pri ktorej nepredstavuje zdroj

problémov.
—

( N R . . PRy . . . . s
P-. Predinstaldciou tohto zariadenia musiuzivatelzhodnotit eventudine problémy elektromagnetického charakteru,

ku ktorym by mohlo déjst v okoli zariadenia, a najmd nebezpecné pre zdravie okolitych oséb, napriklad pre:
nositelov pace-makera anacuvacich pristrojov.

1.7.3 Opatrenia, tykajuace sa kdblov

Pre minimalizdciu Gcinkov elektromagnetickych polidodrzujte nasledujice pokyny:

» podlamoznostivykonajte zvinutie a zaistenie zemného asilového kdbla spolocne.
Jezakdzané ovijat kdble okolo vlastného tela.

je zakdzané stavat sa medzi uzemnovaci a silovy kdbel hordka alebo drZiaka elektréd (oba musia byt na jednej a tej istej
strane).

kdable musia byt ¢o najkratsie a musia byt umiestnené blizko seba ana podlahe alebo v blizkosti Urovne podlahy.

Zariadenie umiestnite v urcitej vzdialenosti od zvdracej plochy.

kdble musia bytdostatocne vzdialené od pripadnychinych kablov.

1.7.4 Pospdjanie

Je potrebné zvazit aj spojenie vsetkych kovovych ¢asti zvdracieho zariadenia a kovovych casti v jeho blizkosti. Dodrzujte
ndrodné normy tykajice sa tychto spojeni.

1.7.5 Uzemnenie spracovdvaného dielu

Tam, kde spracovdvany diel nie je napojeny na uzemnenie z dévodov elektrickej bezpecénosti alebo z dévodu jeho rozmerov
alebo polohy, spojenie nakostru medzidielom auzemnenim by mohlo zniZitrusenie. Je potrebné venovat maximdlnu pozornost
tomu, aby uzemnenie spracovdvaného dielu nezvysSovalo nebezpecenstvo Urazu pre uzivatela alebo nebezpecenstvo
poskodenia ostatnych elektrickych zariadeni. DodrZujte ndrodné normy tykajlce sa uzemnenia.

1.7.6 Tienenie

Doplnkové tienenie ostatnych kdblov a zariadeni vyskytujucich sav okolimoéze znizit problémy interferencie.
Prispecidlnych aplikdciach méze byt zvdZzend moznost tienenia celého zvdracieho zariadenia.

1.8 Stupen krytia IP
IP23S

e Obal zamedzujuci pristupu prstov k nebezpeénym Zivym castiam a proti prieniku pevnych castic s priemerom
rovnajucimsaalebo vyssimako 12,5 mm.

e Pl&stchrdneny pred dazdom s vertikdlnym sklonom 60°.

* Obalchrdneny protiskodlivému Gcinku vody, hned ako st pohybujlce sa Castistroja zastavené.

.9 Likviddacia

Nelikvidujte elektrické pristroje spolo¢ne s beZznym odpadom!

Nazdklade eurépskejsmernice 2012/19/EU o odpade z elektrickych a elektronickych zariadeniajejimplementdcie
v zhode s ndrodnymi zakonmi, elektrické zariadenia, ktoré dosiahli koniec zivotnosti, musia byt zhromazdované
oddelene a odovzdané na recykldciu a likviddciu v zbernom stredisku. Vlastnik zariadenia sa bude musiet
informovat u miestnych orgdnov ohladom identifikdcie autorizovanych zbernych stredisk. Tym, Ze budete
dodrziavat smernice pre spracovanie tohto druhu odpadu, prispejete k ochrane nielen zivotného prostredia, ale
tieZsvojho zdravia!

2. INSTALACIA

-

15

InStaldciu smuvykondvatiba kvalifikovani pracovnici poverenivyrobcom.

A

a Ste povinnipred instaldciou skontrolovat odpojenie zdroja od hlavného privodu.
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2.1 Spoésob zdvihania, prepravy a vykladania

e Zariadeniejevybavenédrzadlom, ktoré ulahcuje manipuldciu.
» Systémnieje vybaveny prichytkaminazdvihanie.

» Pouzite zdviZny vozik a pocas pohybu budte maximdlne pozorni, aby nedoslo k preklopeniu zdroja.

Nepodcenujte hmotnost zariadenia, pozrite technické tdaje.

N

.2 Umiestnenie zariadenia

@% Dodrzujte nasledujice pravidla:
4
Lahky pristup k ovlddaniu a zapojeniu.
Zariadenie nesmie byt umiestnenévtienenom priestore.
Je zakdzané umiestnovat dany systém na plochu so sklonom prevysujicim 10 %.
Zariadenie zapojte nasuchom, ¢Cistom a vzdusnom mieste.
Chrdnte zariadenie proti prudkému dazdu a sinku.

2.3 Pripojenie

@ Mobilné jednotky st napdjané vyhradne nizkym napdtim.

2.4 Uvedenie do prevadzky
2.4.1 Zapojenie pre zvdranie MMA

@ Zapojenie naobrdzku zobrazuje zvdranie s nepriamou polaritou.
Pre zvdranie s priamou polaritou obrdtte zapojenie.

N
/

y

Nepremiestiujte alebo nenechdvajte zariadenie zavesené nad osobamialebo predmetmi.
Dbajte nato, aby sazariadenie alebo jednotka nezrutila alebo nebolasilou polozend nazem.

@ Konektordrziaka elektréd
(2) Kladny pélvykonu (+)

» Pripojte konektor kdbla kliesti drziaka elektrédy do zdsuvky kladného pélu (+) jednotky poddvaca drotu WF. VioZte bajonet

do zdsuvky a otocte nimvsmere hodinovychruciciek tak, aby vietky Castiboli zaistené.

~N

\. y

@ Konektorzemniacich kliesti

@ Z4aporny pélvykonu (-)

» Zapojte zvdraciminus vodic (svorka) nazvdracom zdroji do konektoru oznec¢eného polaritou(-). VloZte bajonet do zdsuvky a

otocte nimvsmere hodinovychruciciek tak, aby vsetky castibolizaistené.

3N
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2.4.2 Pripojenie pre zvdranie MIG/MAG

s N

POWER
SOURCE

(1) silovéhokabla
@ Kladny pélvykonu (+)
(3) signdlovy kabel

@ Vstup signalizaéného kdbla

@ Plynovdtrubica

@ Plynu spojky/pripojky

@ Spojka privodu plynu
Pripojenie chladiacejkvapaliny

\ y,

» Zapojte silovy kdbel v kdblovom zvdzku do prislusnej zdsuvky. VloZte bajonet do zdsuvky a otocte nim v smere hodinovych
ruciciek tak, aby vietky ¢astibolizaistené.

» Zapojte signdiny kabel v kdblovom zvdzku do prislusnej pripojky. Zasunte konektor a riadne ho zaistite otd¢anim matice v
smere hodinovychruciciek.

» Pripojte plynovu hadicu v kdblovom zvdzku na redukény tlakovy ventil plynovej flase alebo na armatuiru s privodom plynu.
Nastavte prietok plynunahodnotumedzi 10 a 30 I/min.

» Zapojte hadicu s privodom chladiaceho média v kdblovom zvdzku (modrd farba) do prislusnej armatary/spojky (modrd
farba-symbol (a’).

» Zapojtespdtnuhadicuchladiaceho médiavkdblovomzvdzku (Cervend farba)do prislusnejarmatuiry/spojky (Cervend farba-
symbol Ggw).

Pozrite Cast"Instaldcia Prislusenstvo".

@ Pripojkahordka
@ Konektor

L

» Napojte spdtni hadicu chladiaceho média pre hordk (Cervend farba) na prislusntd armaturu/spojku (Cervend farba/symbol
)
» Napojte hadicu s privodom chladiaceho média hordka (modry odtien) na prislusnd armaturu/spojku (modrd farba - symbol

)

» Zapojte hordk MIG/MAG do centrdlnejzdsuvky, ddvajte najmd pozor, aby bolanadoraz zaskrutkovand upeviovacia matica.
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@ Konektorzemniacich kliesti

@ Zaporny pélvykonu(-)

v

» Zapojte zvdraciminus vodic (svorka) nazvdracom zdroji do konektoru oznec¢eného polaritou(-). VloZte bajonet do zdsuvky a
otocte nimvsmere hodinovychruciCiek tak, aby vsetky castibolizaistené.

Priestor motora

( ) @ Maticu

@ Skrutku brzdy

@ Rameno pritlacnejkladky

» Otvorte pravy bocny kryt.
» Skontrolujte, ¢irozmerdrdazky kladky sthlasis priemerom drétu, ktory chcete pouzivat.
» Odskrutkujte maticuundsaca cievky avlozZte cievku.

» Na fixacny kolik undSaca cievky vloZte sprdvne cievku drétu, vlozte cievku, dotiahnite kruhovl maticu a nastavte treciu
skrutku brzdy.

» Odblokujte rameno pritlac¢nej kladky, zasunte koniec drétu do priechodky vodic¢a drétu a potom cez kladku a centrdinu
zdsuvku hordka do koncovky hordka. Zablokujte spdt pritlacné rameno do polohy a skontrolujte, ¢ije drét spravne v drdzke
kladky.

» Prezavedenie drétudo hordkastlacte tlacidlo zavedenia drétu nad motorom posuvu.

3. POPIS ZVARACKY

3.1 Zadny panel
( @ Pripojka plynu

(2) Vstup signdlového kdbla (CAN-bus) (kablovy
zvdzok)

@ Vstup silového kdbla (kdblovy zvdzok)

% ‘g @ Kladny pélvykonu (+)

3 9 Proces MMA: Pripojenie elektrodovy hordk
% " © o @ Mddve polohy “O” vypnutd; “I” zapnutd.

5
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3.2 Panel so zadsuvkami

s N

@ Pripojka hordka
Umoznuje pripojenie hordka MIG/MAG.

(2) Externé zariadenie (Push/Pull)
@ Pripojenie chladiacejkvapaliny
@ Vstup signalizaéného kdabla

@ Externé zariadenie (RC - dialkové ovlddace)

\

3.3 Celny ovlddaci panel WF NX 3000 Classic

©

SK

L oond
peo e

bohler

@ VRD (Voltage Reduction Device)

Obvod redukcie vystupného napdtia
Kontrolka signalizuje aktivdciu funkcie VRD.

@ @ LED vseobecného alarmu

Signalizuje mozny zdsah ochrdn, ako napriklad tepelnych ochrdn.

@ @ LED aktivneho vykonu

Signalizuje pritomnost napd&tia na vystupnych svorkdch.

34
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Hlavny nastavovaci prvok

Plynulé nastavenie zvdracieho prudu.

Umoznuje vstup do set-up, vyber a nastavenie parametrov.

Rychlost drétu

UmoZnuje nastavenie rychlosti posuvu drétu.

@ Zvdaraciprud

Umoznuje nastavenie a zobrazenie zvdracieho pradu.

@ Hrubka materidlu

UmoZnuje nastavenie hribky zvdraného materidlu.

UmoZnuje nastavenie reguldcie systému podla zvaraného materidlu.

7- segmentovydisplej

Umoznuje zobrazenie zdkladnych zvdracich parametrov pocas spustenia, nastavenia, nacitania pradu a

napdtia, po¢as zvdrania, a ¢iselné kédy alarmov.

Hlavny nastavovaciprvok

Umoznuje nastavenie napdtia na obludku.
UmoZiiuje nastavenie dizky obluka po&as zvdrania.
Vyssie napdtie = dlhy obluk

Nizke napdtie = kratky obluk

Manudiny MIG/MAG

Minimum

Maximum

5V

55.5V

Synergicky MIG/MAG

Minimum Maximum

Prednastavené

-5.0 +5.0

syn

Zvdraciproces
UmozZnuje vyberzvdracejmetddy.

@ MMA (s elektrédou)

@ Synergicky MIG/MAG
Manudlny MIG/MAG
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@ Rezim zvdrania

v
€2

@

2 takt

V dvojtaktnom reZime stlacenim tlacidla zacne prudit plyn, je privedené napdtie na drét a
zacne sa posuyv;
po uvolneniddjde k zastaveniu plynu, napdtia aj posuvu drotu.

4 takt

V 4-taktnom rezime prvé stlacenie tlacidla hordka spusta priudenie plynu s moznostou
ruéného predfuku. Uvolnenim aktivujeme napdtie a posuv drotu. Nasledujlce stlaéenie a
podrzanietlacidla zastavidrét astartuje koneény processdobehom pridu do nuly. Koneéné
uvolnenie tlacidla ukonciprudenie plynu.

Craterfiller

Umoznuje, aby mohli byt volené trivykonové Urovne zvdrania pouzitim tlacidla hordka.
Prvym stlacenim tlacidla aktivujeme prietok plynu, nap@tie a rychlosti posuvu drétu s
nastavenim “pociatoc¢ného prirastku” v set-up a pomernu synergickd hodnotu zvdracieho
parametra.

Pouvolnenitlacidlahordka sarychlost posuvu drétu a pomernd synergickd hodnota zmenia
automaticky na zdkladnu hlavni hodnotu nastavenu nariadiacom paneli.

Nasledujulce stlacenie prindsa rychlost drétu a pomernud synergickd hodnotu prudu podla
prednastaveniav set-up podla crater filler parametra.

Uvolnenim tlacidla hordka sa zastavi posuv drétu a doddvka vykonu pre fdzu dohorenia a
dofuk plynu.

@ Indukénost/ Timivka

Umoznuje elektronickd reguldciu timivky/indukénosti zaradenej do zvdracieho obvodu.

Ponuka moznost dosiahnutia okamzitej alebo pozvolnej kompenzdcie, zvdracom spdsobenej alebo
prirodzenej nestability obldka.

NizSia indukcnost = ostrejsf obllUk (v&acsirozstrek).

Vacsiaindukénost = menej ostry/reagujuci oblik (mensirozstrek).

SK @

™ @

‘ Minimum

Maximum Prednastavené ‘

-30

+30 syn ‘

Tlacidlo programov

Umoznuje zvolit prednastaveny rezim zvdrania (synergia) vyberom niekolkych jednoduchych nastaveni:

-Druhdrétu
-Druh plynu

-Rozmerdrétu

Tlacidlo zvdracej tlohy

Umoznuje ukladanie ariadenie 64 programov zvdrania, ktoré mézu byt upravované operdtorom.

Ukladanie programu

VstUpte do menu “ukladanie programov” stlacenim tlacidla (?) na aspon 1 sekundu.
Zvolte pozadovany program (alebo vyprdzdnite pamat) otdcanim enkodéra.
Potvrdte dany Ukon stla¢enim tlacidlarotaéného snimaca.

Vyhladdvanie programu

Vyhladajte prvy dostupny program stla¢enim tlacidla.

Vyberte potrebny program stlacenim tlacidla.

Vyberte potrebny program otd¢anim enkodéra.

Vyhladdvaju sa miesta v pamati obsadené programom, pricom prdzdne miesta sa automaticky
preskakuja.

@ Posuv drétu

Umoznuje ru¢ny posuv drotu bez aktivdcie prietoku vzduchu a zvdaracieho napdtia na drét.
UmozZnuje pocas pripravnej fdzy zavedenie drétu do bovdenu hordka.
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@ @ Tlacidlo test plynu

Umoznuje volné prudenie plynu obvodom bez vystupného vykonu zdroja v pripravnej fdze za dcelom
nastaveniavhodného tlaku a prietoku.

3.4 Celny ovlddaci panel

-

[0lel0]e)

Sy® Pr@

bohler

@ LED napdjanie

Signalizuje pripojenie zariadenia do napdjacejsiete.

@ @ LED vseobecného alarmu

Signalizuje mozny zdsah ochrdn, ako napriklad tepelnych ochrdn.

@ @ LED aktivheho vykonu

Signalizuje pritomnost napdtia na vystupnych svorkdch.

@ ,'83 7-segmentovydisplej

UmozZnuje zobrazenie zdkladnych zvdracich parametrov pocas spustenia, nastavenia, nacitania prudu a
napdtia, pocas zvdrania, a ciselné kdédy alarmov.

LCD displej

UmozZnuje zobrazenie zdkladnych zvdracich parametrov pocas spustenia, nastavenia, nacitania prudu a
napdtia, pocas zvdrania, a ciselné kédy alarmov.
Umoznuje okamzité zobrazenie vSetkych operdcii.

@ Hlavny nastavovaciprvok

Umoznuje vstup do set-up, vyber a nastavenie parametrov.

@ @ Funkéné tlagidla

UmozZnuje vam zvolitrézne programové funkcie:
- Zvdraciproces

- RezZim zvdrania

- Priebeh prudu

- Graficky reZzim
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@ Tlacidlo programov

UmozZnuje zvolit prednastaveny rezim zvdrania vyberom niekol'kych jednoduchych nastaveni:
-Druhdrétu

-Druh plynu
-Rozmerdrétu

@ Tlagidlo zvéracej Glohy

Umoznuje ukladanie ariadenie 240 programov zvdrania, ktoré mézu byt upravované operdtorom.

4. POUZITIE ZARIADENIA

| béhler weding

4.1 Obrazovka pri spusteni

Ked zapnete generdtor, vykond sled kontrol, aby sa zarucila sprdvna prevdadzka systému a vsetkych zariadeni pripojenych k
nemu. V tejto fdze savykond ajplynovd skidska n a kontrolu sprdvneho pripojenia na systém doddvky plynu.

4.2 Testovacia obrazovka

Ak je bocny panel (proctor cievky drétu) otvoreny, st zvdracie operdcie pozastavené.
Na LCD displejisa objaviobrazovka testovacieho zobrazenia:

- ORI
i o @ Testplynu
@ - Q @ Rychlost drétu
% @ Otvoreny bocény panel
M | (5 zshlavie/hlavitka
@ 3.0 min
< MIN

Posuvdrétu

UmozZnuje ruény posuv drétu bez aktivdcie prietoku vzduchu a zvdracieho napdtia na drot.
—/ Umoznuje pocas pripravnejfdzy zavedenie drétu do bovdenu hordka.

ﬁ Test plynu

UmozZnuje volné prudenie plynuobvodom bez vystupného vykonu zdroja v pripravnejfdze za t¢elom nastavenia
\ J vhodného tlaku a prietoku.

Rychlost drétu
@ Umoznuje nastavenierychlosti posuvu drétu (pocas nakladania kroku).
— ‘Minimum Maximum Prednastavené
‘ 0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min
Otvoreny boény panel

@ Zd4hlavie / hlavicka
UmozZnuje zobrazenie konkrétneho materidlu sinformdciamivztahujldcimisa k vybranému zvdraciemu procesu.

4.3 Hlavnd obrazovka

Umoznujeriadenie systému azvdracich procesov, zobrazuje hlavné nastavenie.
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 béhleryedns
4.4 Hlavnd strana procesu MMA

@ B @ Meranie
| 'A 'V @ Zvdracie parametre

VRD (3) Funkcie
@'f\ 1

1. 'BBA
=

®

Meranie
Pocas prevdadzky zvdrania st skutocne namerané pridy a napdtia zobrazené na displeji LCD.

@ Zvdraciprud

fb :.:A E'o :'V @ Zvdracie napdtie

®  ®

Zvdracie parametre
» Vyber ziadanych parametrov prostrednictvom stlacenia gombika enkodéra.

@_ i ‘ @ Zvdracie parametre

@ ;/\.J- -I— @ Ikony parametrov
| ] @ Hodnoty parametrov

' B B | @ Meranie parametrov - jednotka

Hi ‘ A | @ VRD (Voltage Reduction Device)

Obvodredukcie vystupného napdtia
é) é) é) Kontrolka signalizuje aktivdciu funkcie VRD.

Funkcie
Umoznuje nastavenie najdélezitejsich funkcii procesu a zvdaracich metdd.

@ Zvdraciproces
@ Synergie MMA

Zvdraciproces
= B = @

MMA TIGDC Pulzovy MIG/ MAG

Zvéraciproces
o> 0= > %@ o> @

MMA TIGDC MIG / MAG Standardné Pulzovy MIG/ MAG
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Synergie MMA
Umoznuje nastavit td najlepsiu dynamiku obluka volbou pouzitého typu elektrody.

Vyber sprdavnejdynamiky oblika vdm umoznimaximdlne vyuzit potencidl a Siroké mozZnosti zvdracieho zdroja.

Standard Celulézova Ocel Hlinik Liatina
(Bazickd/Rutilovd)

F =
| béhlerveding

Negarantujeme perfektnu zvaritelnost elektréd.
Zvaritelnost zdvisi odich kvality a skladovania, od zvdracich podmienok ajdalsich vplyvov.

4.5 Hlavnd strana procesu TIG

@ Meranie

@ Zvdracie parametre

@ Funkcie

=11 100
— b [ il

T

T

Meranie
Pocas prevddzky zvdrania st skutocne namerané prudy a napdtia zobrazené na displeji LCD.

@ Zvdaraciprad

A i ::EV | @ Zvéracie napétie

=

-' .-'.
Zvdracie parametre
i ) @ Zvdracie parametre
@— B : » Vyber Ziadanych parametrov prostrednictvom stlacenia gombika
ig* .i.l enkodéra.
uifd ol
~ e . “| » Nastavenie hodnoty vybraného parametra otdcéanim gombika
I[ ' enkodéra.
1 ' A | @ Ikony parametrov

é) é} é) @ Hodnoty parametrov

@ Meranie parametrov - jednotka
Funkcie
UmoZnuje nastavenie najdéleZitejsich funkcii procesu a zvdracich metdd.

Zvdraciproces
DeDrive @ P

@ ReZim zvdrania
E& aﬁ ﬂ ‘ a8 : @Priebehprudu
© @ o
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Zvdraciproces
w [ =
TIGDC Pulzovy MIG/ MAG MMA
Zvdraciproces
> B = [@F =
TIGDC MIG / MAG Standardné Pulzovy MIG/MAG MMA

ReZim zvdrania
a ﬁ UmozZnuje vyberspdsobuzvdrania
2 takt

VreZime 2-takt stlacenimtlacidla hordka zacne prudit plyn a zapdli obluk;
Uvolnenim tlacidlaza¢ne prad klesat na nulovi hodnotu podla nastaveného ¢asu dobehu;
Po zhasnutiobluka prebieha dofuk plynu podla ¢asu dofuku.

4takt

VreZime 4-takt prvé stlacenie tlacidla hordka spusti pradenie plynu, pridrZzanim vykondva ruény predfuk.
Pouvolnenizapaluje obluk.

<> <=
L3 =4

Bilevel

Po predchddzajicejvolbe BILEVEL tlacidlom méze zvdrac volit medzi dvoma rozdielnymi zvaracimi
pradmi. Prvym stlacenim tlacidla spustime predfuk plynu, zapdlenie oblika a zvdrame prvym pradom.
Uvolnenietlacidlaspustindbeh na“l1”. Ak zvdrac rychlo stlaciauvolnitlacidlo, prejde na,,12“. Stlacenim
auvolnenimtlacidlasarychlovratite na, 11* atd. Ak budete stldacat tlacidlo dlhSiu dobu, priebeh pradu
zaéne klesat, takto sa dosiahne koneé&ny prad. Uplnym uvolnenim tlaéidla zhasne obldk a prebieha dofuk
plynu podla ¢asu dofuku.

Priebeh pradu
Konstantny prud A8\ | Pulzovy prud M, | Rychly pulz EasyArc

4.6 Hlavnda strana procesu MIG/MAG
Zdakladndstrana

G3/4 Si1 1.0mm &r 18%C0. @ Zdhlavie / hlavicka MIG/MAG
: [ {8A % 22mm ke 3Amm vV B5v @ Zvdracie parametre

(3) Funkcie
ey S0
i3
Uil

S1.088

ArcDrive

¥
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Strana grafického zobrazenia

: G374 Si1 1.0mm Ar 18%C0. @ Zdahlavie / hlavicka MIG/MAG
H IBA % E'.E'mm he 3.'-Imm v E.EIV @ Zvdracie parametre

o J A l Il 3 Funkcie

T ...i....l' * ."!'.""_,

= 6.0 mih

Eg i)
-

Zdhlavie / hlavicka MIG/MAG

Umoznuje zobrazenie konkrétneho materidlu sinformdciamivztahujdcimisa k vybranému zvdraciemu procesu.

[G3/4 i1 1.0mm Ar 18400, | Vybersynergickejkrivky

@ Druh pridavného materidlu
é) é) é) @ Rozmerdrétu

Druh plynu

Zvdracie parametre

'EA e E'Emm e 3'—|mm ') 'QSV @ Zvéraciprad

é) é) é) é) @ Hrubka materidlu

@ Rohovd husenica
@ Zvdracie napdtie

Zvdaracie parametre (Zdakladnd strana)
» Vyberziadanych parametrov prostrednictvom stla¢enia gombika enkodéra.

@ Zvdracie parametre

o @ S.B% (2) Ikony parametrov

- o @Hodnotypcrqmetrov

@ Meranie parametrov - jednotka
i
> o @

Zvdaracie parametre (Strana grafického zobrazenia)
» Vyberziadanych parametrov prostrednictvom stla¢enia gombika enkodéra.

@—' v S J L. @ Ikony parametrov

ey '.I"" @ Hodnoty parametrov

[ S D ﬁ\mﬁ (4) Meranie parametrov - jednotka
5 b b

=

@ Zvdracie parametre
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boéhlerv=cng

Funkcie
UmozZnuje nastavenie najddlezitejsich funkcii procesu a zvdracich metdd.

@ Zvdraciproces

ArcDrive @ ReZzimzvdrania

E@- aﬁ %@m E (3) zdvojenypulz
® o

é). @ Strana
Zvdraciproces
> >

Pulzovy MIG/MAG MMA TIGDC

Zvdraciproces
B8 - B - ()~ B8

VMIG/MAG Pulzovy MIG / MAG MMA TIGDC
Standardné

§1.088

-4
J

*

<4
ety
mE

ReZim zvdarania
4} UmozZnuje vyberspdsobuzvdrania

2 takt

Vdvojtaktnomrezime stlacenim tlacidla za¢ne prudit plyn, je privedené napdtie nadrét azacne sa
posuv;
po uvolneniddjde k zastaveniu plynu, napdtia aj posuvu drotu.

4 takt

V 4-taktnom rezime prvé stlacenie tlacidla hordka spusta pradenie plynus moznostou ruéného predfuku.
Uvolnenim aktivujeme napdtie a posuv drétu. Nasledujuce stla¢enie a podrzanie tlacidla zastavidréta
Startuje konecny proces s dobehom prudu do nuly. Kone¢né uvolnenie tlacidla ukoncipruadenie plynu.

Craterfiller

Umoznuje, aby mohlibyt volené trivykonové Urovne zvdrania pouzitim tlacidla hordka.
Prvym stlacenim tlacidla aktivujeme prietok plynu, napdtie arychlosti posuvu drétu s nastavenim
“pociatocného prirastku” v set-up a pomernu synergickd hodnotu zvdracieho parametra.
Pouvolnenitlacidlahordkasarychlost posuvudrétu a pomernd synergickd hodnotazmenia automaticky
na zdkladnu hlavnd hodnotu nastavend nariadiacom paneli.

Nasledujtce stlacenie prindsarychlost drétu a pomernud synergickd hodnotu pridu podla
prednastaveniavset-up podlacraterfiller parametra.
Uvolnenim tlacidlahordka sa zastaviposuv drétu a doddvka vykonu pre fazu dohorenia a dofuk plynu.

Zdvojeny pulz

& o Double puls/zdvojeny pulz e Double puls/ zdvojeny pulz
aktivny neaktivny

Strana
Umoznuje prepinat medzistranami:

=2 . . = | Stranagrafického
Zdakladnd strana

zobrazenia
Okno synergickych kriviek

Synergia
@ Umoznuje zvolit prednastaveny rezim zvdrania (synergia) vyberom niekolkych jednoduchych nastaveni
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Volba procesu zvdrania

AreDrive || ArcDrive

- Full set of programs
- Standard welding conditions

97 ¢
7 20
Zvéraciproces

» Zobraztestranu,synergie“stlacenimtlacidla @ najmenejnadobu

jednejsekundy.
» Zvolte pozadovany proces stlaéenimtiagidiel [ &} |e[ § |
» Stla&te tlagidlo =>|kvéli prechodu na nasledujicikrok.

[ ArcDrive ] [ RapiDeep ] [Pulse['.lriue] [QuicHFulse] [ CladPulse ] [ WPS

Strana navolbu synergie Typ materidlu/ Typ plynu

@_J diamondspark52MG 1.2mm Ar 18%C0,

@ Zvdracieho programu (BohlerArc/UniversalArc)

| béhler weding

g’;}amnngsparlléggmg Er 1%%882 @ Volba materidlu/plynu
jamondspar r 8%C0: 5
diamondspark700MC A 1gro0: | () Romerdrot
(5)—| diamoncispark 700MC Ar 8%C0.| (4) zahlavie/hlavicka
diamondspark900MC ar 18%C0: L.
diamondspark900MC Ar 8%C0. @ Zvdracieho programu
diamondspark960MG Ar 18%C0.
dgmmdsparkgﬁﬂMc Ar 8%C0.
5
12
el MEA TR g

© & o

AT CY
—
—
Rozmerdrétu
Umoznujevvolbupriemeru (mm) pouZitého drotu.

Zvdaracieho programu
Umoznuje vyberzvdracieho programu

@ﬂ;u BohlerArc m&?’ UniversalArc

Volba materidlu/plynu
Umoznuje zvolit:
e Druh pridavného materidlu

G e Druhplynu
o

@ Rozmerdrétu

diamondspark52MGC 1.2mm Ar 18%C0.

= et
diamondspark52MC 0.6 mm
diamondspark52MC 0.8 mm
diamondspark 7 00MG 0.9 mm
diamondspark 7 00MG g
diamondspark900MC :
diamondspark900MC 1.2 mm
diamondspark960MC 1.6 mm
dgmondspaerBDMC 2.0 mm
s 2
I T 12

®
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4.7 Obrazovka programov

Zdahlavie / hlavicka

ZIADNY PROGRAM

nastaveniamisystému.

UmozZnuje zobrazenie konkrétneho materidlu sinformdciamivztahujlicimisa k vybranému zvdraciemu procesu.

Oznacuje, Ze zvoleny synergicky program nie je k dispozicii alebo nie je konzistentny s ostatnymi

PI‘O@ Umoznuje ukladanie ariadenie 240 programov zvdrania, ktoré mézu byt upravované operdtorom.

Programy (JOB)

C 63/4 Si1 1.0mm Ar 184C0.

I {8A # 22mm ke 34mm v S5V

@ Funkcie

@ Pocet zvolenych programov

WELDING DEMO

S.E inin & S y n

@ Hlavné parametre zvoleného programu

@ Popis zvoleného programu

$1.008

ArcDrive

(5) zahlavie/hlavitka

e
t

Pozricast"Hlavnd obrazovka"

Ukladanie programu

[wELDI NG DEMO

(= ]

' _ABCDEFGHIJKLMNO
TUVWXYZ . -+1$#721_
8123456789

PG
%

RS
&1

<= | B)

=

» Vstupte do menu “ukladanie programov” stlacenim tlacidla. \@\ najmenej na
dobujednejsekundy.

SK

» Zvolte pozadovany program (alebo vyprdzdnite pamdat) otdcanim enkodéra.
=== Pamdtprdzdna

@< ProgramuloZeny

» Potvrdte operdciustlagenimtlagidla & |
» UloZtevietky aktudine nastavenianazvolenom programesstlaéenimtlacidla.[gf

Zozndmte sas popisom programu.

» Zvolte potrebny list otd¢anim enkodéra.

» UloZte zvoleny list stla¢enim enkodéra.

» Zruite posledny list stla&enim tlagidla. <=l.
» Potvrdte operdciustlagenimtlacidia & |.

» Potvrd'te operdciustla¢enim tlagidla .

LoZenie nového programunauzobsadené miestov pamdativyZaduje zruSenie miestav pamdtiobligatérnym postupom.
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ZruSenie programu

WELDING DEMO

@<

X 2R o

5. SETUP

| bohleryeens
» Potvrdte operdciustlalenimtladidla| @ .

» Odstrdite zvoleny program stlaéenim tlacidla.| £3 |
» Znovuspustite postup ukladania.

» Vyhladajte prvy dostupny programstlacenim tlacidla \@]
» Vyberte potrebny program otdéanim enkodéra.
» Vyberte potrebny program stla¢enim tiagidla. »$/.

@ Vyhladdvajd sa miesta v pamdti obsadené programom, pricom prdzdne
miesta sa automaticky preskakuja.

» Vyberte potrebny program otdcanim enkodéra.
» Odstrdnte zvoleny program stlacenimtlacidla.| £3 |
» Potvrdte operdciustlalenimtladidla ) .

» Potvrdte operdciustlalenimtladidla| @ .
» Odstrdinite zvoleny program stlaéenim tlacidla.| £3 |

5.1 Setup anastavenie parametrov

UmoZnuje nastavenieaupravenie celéhoradupridavnych parametrov prelepsie apresnejsie oviddanie zvaracieho zariadenia.
Parametre obsiahnuté v procese set up st definované v zdvislosti od zvoleného zvdracieho procesu a st vybavené iselnymi

kédmi.
Pristup k procesusetup

Setup XP User

Save

T2 &%)

| —

» Vykondvasastlacenimtlacidlarotacného snimaéanadobu 5 sekund.
» Zadanie bude potvrdené ndpisom 0 nadispleji.
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Volba a nastavenie poZadovaného parametra

» Otdcajte enkodérom az do chvile, ked'sa zobrazinumericky kéd vztahujlcisak pozadovanému parametru.

Vystup z nastavenia - set up

» Potvrdte operdciustlagenim tlacidlia & .

» Pre uloZenie zmeny a ukonéenie zobrazovania nastavenia stlaéte tladidlo: 5% .

5.1.1 Zoznam parametrov procesu set up (MMA)
Uloz avystup

Save
&
Exit

Umoznuje uloZit zmeny a vystupit z procesu set up.

Reset

Umoznuje znovu nastavit vietky parametre na hodnoty tovdarenského nastavenia (default).

Hotstart

Umoznuje nastavenie hodnoty hot startvrezime MMA.
Umoznuje viac ¢imenej ,teply” start vo fdzach zapalovania oblika a ulah&uje tak Start stroja.

Bazicky elektroda Celulozovyelektroda
Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 500% 80% 0/vypnuty 500% 150%
CrNielektroda Elektroda hlinika
Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 500% 100% 0/vypnuty 500% 120%
Elektrodaliatiny
Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 500% 100%
Zvdaraciprud
UmozZnuje prednastavenie zvdracieho pradu.
Minimum Maximum Prednastavené
3A Imax 100A
Arcforce

Umoznujereguldciuhodnoty Arc force vrezime MMA.
Umoznuje vacsiu i mensiu energetickd dynamickt reakciu prizvdrania ulahcuje tak pracu zvdaraca.
Zvysenim hodnoty funkcie ArcForc znizime mozZnost prilepenia elektrédy.

Bazicky elektroda

Celulozovy elektroda

327

Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 500% 30% 0/vypnuty 500% 350%
CrNielektroda Elektrodahlinika

Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 500% 30% 0/vypnuty 500% 100%
Elektrodaliatiny

Minimum Maximum Prednastavené

0/vypnuty 500% 70%

SK
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Dynamic power control (DPC)

Povoluje pozadovanu V/I charakteristiku.

1=C Konstantny prid

Zvysenie alebo zniZenie vysky obliku nemd vplyv na poZzadovany zvdraci prud.

Odporucané pre elektrédu: Bdzicky, Rutilovd, Kysly, Ocel, Liatina

1220 Znizenie kontroly stipania

Zvysenie vysky zvdracieho obluka spésobuje redukciu pozadovaného zvdracieho pridu od hodnoty 1 po 20
ampérov navolt.

Odporucané pre elektrodu: Celulézovd, Hlinik

P=C Konstantnyvykon

Zvysenie vysky zvdracieho obluka spdsobuje redukciu poZzadovaného zvdracieho priddu podla vzorca. V:I=K
Odporucané pre elektréodu: Celulézovd, Hlinik

Zhdsacie napdtie obluka

Umoznuje nastavithodnotu napdtia, priktorom je ndtene zhasnuty zvdraci obluk.

Umoznuje takriadittym najlepsim spésobom rézne prevadzkové podmienky, ktoré mézu nastat.
Vofdzezvdranianapriklad nizka hodnota zhdsacieho napdtia oblikaumoznuje kratsiobluk prioddialenielektrédy
od zvarencaaznizuje tak rozstrek, spdleniny a oxiddciu zvarenca.

Ak pouzivate elektrédy, ktoré vyzaduju vysoké napdtie, odpordc¢ame nastavit vysoku hranicu, aby sa zabrdnilo
hasnutiu oblika pocas zvdrania.

W Nikdy nenastavujte zhdsacie napdtie oblika vyssie, neZ je napdtie generdtora naprdzdno.

Bazicky elektroda Celulozovy elektroda
Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 99.9V 57.0V 0/vypnuty 99.9V 70.0V

Rychlostrezania

Umoznuje nastavitrychlost zvdarania.

Default cm/min: referenéndrychlost preru¢né zvdranie.
Syn:Sinergic hodnota.

Minimum Maximum Prednastavené

1cm/min 200cm/min 15 cm/min

Nastavenie stroja

Umoznuje volbu potrebného grafického rozhrania.
UmozZnuje pristup k Grovniam najvyssieho nastavenia.
Citajte kapitolu "Uprava rozhrania (Set up 500)"

Hodnoty Pouzivatelské rozhranie Hodnoty Zvolend Uroven
XE Jednoduchyrezim USER Zivatel

XA Pokrocilyrezim SERV Service

XP Profesiondlnyrezim vaBW vaBW

Lock/unlock
Umoznuje uzamknut ovliddacipanel avloZit bezpecnostny kod.
Citajte kapitolu "Lock/unlock (Set up 551)".

Tén bzuciaka
Umoznuje nastavenie tonu zvukovejsignalizdcie tlacidiel.

Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 10 10

Krok reguldcie
Umoznuje obsluhe podlavlastnej potreby upravit krok reguldcie.

Minimum Maximum Prednastavené

1 Imax 1
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Externé parametre CH1,CH2,CH3,CH4

UmozZnujeriadenie externého parametra 1, 2, 3,4 (minimdlna hodnota, maximdlna hodnota, nastavend hodnota,

vybrany parameter).
Citajte kapitolu "Sprdva externého ovlddania (Setup 602)".

Kalibrdcia odporu okruhu
Umoznuje kalibrdciu zariadenia.
Citajte kapitolu "Kalibrdcia odporu okruhu (set up 705)".

Merany prud

UmozZnuje zobrazenieredlnejhodnoty prudu.

Merané napdtie
UmozZnuje zobrazenieredlnejhodnoty napdtia.

Meranie tepelného prikonu HI
UmozZnuje ¢itanie nameranejhodnoty tepelného prikonu prizvdrani.

5.1.2 Zoznam parametrov nastavenia (TIG)

Save

|

m
»
3

G ST NG I G

UloZ avystup
Umoznuje uloZit zmeny a vystupitz procesu set up.

Reset
Umoznuje znovu nastavit vietky parametre na hodnoty tovdarenského nastavenia (default).

Predfuk plynu
Umoznuje nastavit a prietok plynu pred zapdlenim obluka.
Umoznuje naplnenie hordka plynom a pripravu prostredia na zvdranie.

Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 99.9s 0.1s
Pociatocny prad

Umoznujereguldciu spustacieho prddu zvdrania.
Umoznuje ziskat teplejsialebo chladnejsitavny zvdracikupelihned po zapdleni oblidka.

Minimum

Maximum

Prednastavené

Minimum

Maximum

Prednastavené

1%

500%

50%

3A

Imax

Cas pociato¢ného prudu
UmozZnuje nastavenie ¢asu, po ktory sa udrziava vychodziprud.

Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 99.9s 0/vypnuty
Ndbeh prudu
Umoznuje nastavovat pozvolny prechod medzi pociatoc¢nym pridom a zvdracim pradom.
Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 99.9s 0/vypnuty
Zvdaraciprud
UmozZnuje prednastavenie zvdracieho pradu.
Minimum Maximum Prednastavené
3A Imax 100 A

329

SK



SK

SETUP

—~—

o= Es

-t -t
-~ ® |

KHz

=

l -t
.m

BN

Prad vrezime bilevel
UmozZnuje nastavenie druhého pruduvreZime zvdrania bilevel - dvojity prad.

Po prvomstlacenitlacidlahordkusaspustipredfuk, zapdlisaoblika prizvdranisabude pouZivatzaciatocny prud.

Pojeho prvomuvolneniddjde k stipaniu priebehu zvdracieho pradu,,11*.

Ak zvdrac teraz stlaciauvolnirychlo tlacidlo, mézZe sa pouzit prad ,,12“.
Pojehorychlomstlaceniauvolneniznovu,11* atd.

Ak budete stldcattlacidlo dlhSiudobu, priebeh pridu zacne klesat, takto sa dosiahne konecny prad.
Po dalsomstlacenitlacidlaoblik zhasne a plyn bude tiect do fazy dofuku.

| béhler weding

Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené

3A Imax - 1% 500% 50%

Priad zdkladny

UmozZnuje nastavenie zdkladného prudu pre pulzovy a strednofrekvencény pulzovy rezim.

Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené

3A Isald - 1% 100% 50%

Frekvencia pulzu
Umoznuje reguldciu frekvencie pulzov.
Umoznuje dosiahnutlepsie vysledky vo zvdranitenkych materidlov a lepsiu estetickd kvalitu hdsenice.

Minimum Maximum Prednastavené
0.1Hz 25Hz 5Hz

Pulzovy cyklus
UmozZnuje reguldciu pracovného cykluv pulznom zvdrani.
Umoznuje udrziavanie Spickového pradu nakratsialebo dIhsi cas.

Minimum Maximum Prednastavené
1% 99 % 50 %

Frekvenciarychlych pulzov
UmozZnuje reguldciu frekvencie pulzov.
Umoznuje dosiahnut ikon zaostrenia alepsiu stabilitu elektrického obldka.

Minimum Maximum Prednastavené
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz

Pulzovy dobeh

UmozZnuje nastavenie ¢asu poklesu pradu pocas pulznejoperdcie.

Umoznuje dosiahnut plynuly prechod medzi$pickovym priddom a zdkladnym priddom priviac alebo menej
mdkkom zvdracom obluku.

Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 100 % 0/vypnuty
Dobeh pradu
Umoznuje nastavovat pozvolny prechod medzizvdracim pradom a konecnym pridom.
Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 99.9s 0/vypnuty
Koneény prad
UmozZnuje reguldciu koneéného prudu.
Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
3A Imax 10A 1% 500 % -

Cas koneéného prudu
Umoznuje nastavit ¢as, po ktory saudrZiava konecny prad.

Minimum Maximum Prednastavené

0/vypnuty 99.9s 0/vypnuty
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20 Dofuk
Umoznuje reguldciu privodu plynu na koncizvdrania.
-\i_t Minimum Maximum Prednastavené
0.0s 99.9s syn
203 Tigstart(HF)
UmozZnuje volbu potrebnéhorezimy zapdlenia oblika
\e’- Hodnoty Prednastavené Funkcia spatného volania
na X HF START
vypnuty - LIFTSTART
Bodové svarovdni

206

500

UmozZnujereZim bodovania s nastavenim ¢asu zvdrania.
Umoznuje Casovanie procesu zvdrania.

Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 99.9s 0/vypnuty
Restart

Umoznuje aktivdciu funkcie restartovania.

UmozZnuje okamzité zhasnutie obluka pocas poklesu pridu alebo nestartovania zvdaracieho cyklu.

Hodnoty Prednastavené Funkciaspdtnéhovolania
0/vypnuty - vypnuty
1/0n X na
2/0f1 - vypnuty
Easyjoining

UmozZnuje zapdlenie obluka pri pulznom prade a ¢asovanie funkcie pred automatickym obnovenim platnosti

prednastavenych podmienok zvdrania.

UmozZnuje vdcsiurychlost a presnost pocas operdciibodového zvdrania nadieloch.

Minimum Maximum Prednastavené

0.1s 25.0s

0/vypnuty

Rychlostrezania

UmozZnuje nastavitrychlost zvarania.

Default cm/min: referenéndrychlost preruéné zvdranie.
Syn: Sinergic hodnota.

Minimum Maximum Prednastavené
1cm/min 200cm/min 10 cm/min
Nastavenie stroja

UmozZnuje volbu potrebného grafického rozhrania.
Umoznuje pristup k drovniam najvyssieho nastavenia.
Citajte kapitolu "Uprava rozhrania (Set up 500)"

Hodnoty Pouzivatelské rozhranie Hodnoty Zvolend Uroven
XE Jednoduchyrezim USER Zivatel

XA Pokrogily rezim SERV Service

XP Profesiondlny rezim vaBW vaBW

Lock/unlock
UmozZnuje uzamknutovliddacipanel avilozZitbezpecnostny kéd.
Citajte kapitolu "Lock/unlock (Set up 551)".

Tén bzuciaka
UmozZnuje nastavenie tonu zvukovej signalizdcie tlacidiel.

Minimum Maximum Prednastavené

0/vypnuty 10 10
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Krok reguldcie
Umoznuje obsluhe podlavlastnejpotreby upravit krok reguldcie.

Minimum Maximum Prednastavené

1 Imax 1

Externé parametre CH1,CH2,CH3,CH4

Umoznujeriadenie externého parametra 1, 2, 3,4 (minimdlna hodnota, maximdlna hodnota, nastavend hodnota,
vybrany parameter).
Citajte kapitolu "Sprdva externého ovlddania (Setup 602)".

U/D hordk

UmozZnujeriadenie externého parametra (U/D).

Hodnoty | Prednastavené Funkcia spdtného volania
0 /|- vypnuty
vypnuty
1/11 X Prad
o - Vyhladdvanie programu
tf—

Kalibrdacia odporu okruhu
Umoznuje kalibrdciu zariadenia.
Citajte kapitolu "Kalibrdcia odporu okruhu (set up 705)".

Merany prud

UmozZnuje zobrazenieredlnejhodnoty prudu.

Merané napdtie
UmoZnuje zobrazenieredlnejhodnoty napdtia.

Meranie tepelného prikonu HI
Umoznuje Citanie nameranejhodnoty tepelného prikonu prizvdrani.

Bezpecnostné limity

Umoznuje nastavenie medznych hodnét vystrah aochrdn.

Dovoluju kontrolu zvdracieho procesu prostrednictvom nastavenych bezpecnostnych a vystraznych obmedzeni
podla hlavnych meranych parametrov.

UmozZnuje presné kontrolovanie zmienvjednotlivych fdzach zvdrania.

Citajte kapitolu "Bezpe&nostné limity (Setup 801)".

5.1.3 Zoznam parametrov nastavenia (MIG/MAG)

—_—
Save
&

Exit
—
1
L

Res

N———
2
53

UloZavystup
Umoznuje ulozitzmeny a vystupitz procesu set up.

Reset
Umoznuje znovu nastavit vSetky parametre na hodnoty tovdrenského nastavenia (default).

Synergia
MIG / MAG Standardné:

Umoznuje vyber manudineho MIG (30“) alebo synergického MIG (<> 6) rezimu s nastavenimtypuzvdraného
materidlu.

Pulzovy MIG / MAG:

Umoznuje vybersynergického MIG (<> 6) rezimusnastavenim typu zvdraného materidlu.
Umoznujevyber CC/CVrezimu.
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Rychlost drotu

UmozZnuje nastavenie rychlosti posuvu drétu.

Minimum Maximum Prednastavené
0.5m/min 22.0m/min -
Prud
UmozZnuje prednastavenie zvdracieho pradu.
Minimum Maximum
3A Imax

Hrubka materidlu
Umoznuje nastavenie hrubky zvdaraného materidlu.

Umoznuje nastavenie reguldcie systému podla zvdraného materidlu.

Rohovd hudsenica"a"
Umoznuje nastavit irku hisenice vrohovom spoji.

Napdtie - dizka oblika
Umoznuje nastavenie napdtia na obluku.
UmoZiiuje nastavenie dizky obltka po&as zvdrania.
Vyssie napdtie = dlhy obluk
Podpdtie = kratky obluk

Synergickyrezim

Minimum Maximum Prednastavené
-5.0 +5.0 0/syn
Manualne zvaranie

Minimum Maximum Prednastavené
5.0V 55.5V 5.0V
Predfuk plynu

UmozZnuje nastavit a prietok plynu pred zapdlenim obludka.
Umoznuje naplnenie hordka plynom a pripravu prostredia na zvdranie.

Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 99.9s 0.1s
Soft start

Umoznuje nastavenierychlosti posuvu drétu vo fdze pred zapdlenim obludka (tzv. pribliZovacia rychlost).
Umoznuje zapdlenie so zniZzenou rychlostou, toznamend jemnejSie aso znizenym rozstrekom.

Minimum Maximum Prednastavené
10 % 100 % 50 %
Burn back

Umoznuje nastavenie ¢asu dohorenia drétu a zabranuje tak prilepeniu na koncizvdrania.
UmoZiiuje nastavovat dizku vonkajiej Easti drétu vystupujiceho z hordka.

s (s [€: (&

Minimum Maximum Prednastavené
-2.00 +2.00 0/syn

Dofuk

Umoznuje reguldciu privodu plynu na koncizvdrania.
Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 99.9s 2.0s
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20 Zdvojeny pulz

2x UmozZnuje nastavenie pulzového priebehu.

|J_I_ Minimum Maximum Prednastavené ¥y ; % .-
0% 100% +25% _l______________ L | |

| = |
a-.a o 1
Minimum Maximum Prednastavené : < : |
1

0.5m/min 22 m/min 2.5m/min ! / | %2

Frekvencia pulzu (zvdranie dvojitym pulzom)
UmozZnuje nastavenie periddy, teda opakujuceho sa cyklu pulzu/priebehu.
UmozZnuje nastavenie frekvencie pulzu.

M
%N
T -t
N

Minimum Maximum Prednastavené
0.1Hz 5.0Hz 2.0Hz

Sekunddrne napdtie pulzu (zvdaranie dvojitym pulzom)
Umoznuje nastavenie Urovne sekunddrneho napdtia pulzu.
Ddva mozZnost zvysit stabilitu oblika pocas meniacich sa fdz pulzového procesu.

Mo
* N
&N

Minimum Maximum Prednastavené
-5.0 +5.0 0/syn

Pulzovy dobeh (zvdaranie dvojitym pulzom)
UmozZnuje nastavenie ¢asu poklesu pridu pocas pulznejoperdcie.

Minimum Maximum Prednastavené
1% 100 % 50 %

Bilevel (4T - crater filler)
Umoznuje nastavenierychlostidruhého drétuvrezime zvarania BILEVEL.

Ak zvdrac teraz stlac¢iauvolnirychlo tlacidlo, méze sa pouzit prad “ ¢2".

vy
2 (B

Pojehorychlomstlaceniauvolneniznovu“ Cp " atd.

Minimum Maximum Prednastavené
1% 200% 0/vypnuty

Pociatocny prirastok

UmozZnuje nastavenie hodnoty rychlosti posuvu drétu pocas prvejfazy zvaraniav “craterfiller”.

Ddva moznostzvysit mnoZstvo dodanejenergie pocas pociatocnejfdzy, ked'je materidl stdle studeny avyzaduje
natavenierovhomerné prehriatie.

7

Minimum Maximum Prednastavené
20% 200% 120 %
Craterfiller

UmozZnuje nastavenierychlosti posuvu drétu pocas fazy ukonéenia zvdrania.
Ddvamoznost znizitdoddvanu energiu do zvarenca vo faze, ked'je materidl este velmihoruciaje potrebné znizit
moznostneziaducich deformdcii.

7

Minimum Maximum Prednastavené
20% 200% 80 %

Pociatocny prirastkovy cas
Umoznuje nastavit pociatocny prirastkovy cas.
UmozZnuje zautomatizovat funkciu “plnenie krdatera”.

Minimum Maximum Prednastavené

0.1s 99.9s 0/vypnuty

Casplneniakrdtera
Umoznuje nastavit ¢as “plnenie krdatera”.
Umoznuje zautomatizovat funkciu “plnenie kratera”.

FEE

Minimum Maximum Prednastavené

0.1s 99.9s 0/vypnuty
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Ndbeh (Craterfiller, BilevI MIG)

Craterfiller:

Umoznuje nastavovat pozvolny prechod medzi pociatoénym rychlost posuvu drétu (pociatocény prirastok) a
zvdracimrychlost posuvu drétu.

UmozZnuje nastavovat pozvolny prechod medzizvdracim rychlost posuvu drétu a koneénymrychlost posuvu
drétu (craterfiller).

Bilevel MIG:

Umoznuje dosiahnut plynuly prechod medzispickovymrychlost posuvu drétu a zakladnym rychlost posuvu drétu
priviac alebo menejmdkkom zvdracom obldku.

Minimum Maximum Prednastavené
0.1s 10.0s 0/vypnuty
Bodové svarovani
Umoznuje rezim bodovania s nastavenim ¢asu zvdrania.
Minimum Maximum Prednastavené
0.1s 99.9s 0/vypnuty
Stehovanie
Umoznuje rezim stehovania s nastavenim ¢asu zvdrania a oneskorenia.
Minimum Maximum Prednastavené
0.1s 99.9s 0/vypnuty

Sekunddrne napdtie pulzu (Bilevel MIG)
UmozZnuje nastavenie Urovne sekunddrneho napdtia pulzu.
Ddvamoznost zvysit stabilitu oblika pocas meniacich sa fdz pulzového procesu.

Minimum Maximum Prednastavené

-5.0 +5.0 0/syn

Sekunddrne indukénost / timivka (Bilevel MIG)

Umoznuje nastavenie Urovne sekunddrneho timivky/indukénosti.

Ponukamoznost dosiahnutia okamzZitejalebo pozvolnejkompenzdcie, zvdracom spdsobenejalebo prirodzenej
nestability obltka.

Nizsiaindukcnost = ostrejsi obluk (vacsirozstrek).

Vdacsiaindukénost = menej ostry/reagujuci oblik (mensirozstrek).

Minimum Maximum Prednastavené

-30 +30 0/syn

Indukénost/ TImivka

Umoznuje elektronickd reguldciu timivky/indukénostizaradenejdo zvdracieho obvodu.

Ponukamoznost dosiahnutia okamZitejalebo pozvolnejkompenzdcie, zvaracom spdsobenejalebo prirodzenej
nestability obluka.

NiZsiaindukénost = ostrejsi obluk (vacsirozstrek).

Minimum Maximum Prednastavené

-30 +30 0/syn

Kompenzované priemerné napdtie
UmozZnuje nastavitzvdracie napdtie.

Vztaznd konstantarychlosti posuvu

Vztazind konstanta pre vsetky zvdracie procesy

Hodnotarychlosti posuvu zvdracejpistole, ku ktorej sa systém vztahuje kvdli vykonaniu vypoctu parametrov
zvdrania

Rychlostrezania

UmozZnuje nastavitrychlost zvdarania.

Default cm/min: referenéndrychlost preruéné zvdranie.
Syn: Sinergic hodnota.

Minimum

Maximum

Prednastavené

synmin

syn max

35cm/min
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Nastavenie stroja

Umoznuje volbu potrebného grafického rozhrania.
Umoznuje pristup k irovniam najvyssieho nastavenia.
Citajte kapitolu "Uprava rozhrania (Set up 500)"

| béhler weding

Hodnoty Pouzivatelské rozhranie Hodnoty Zvolend uroven
XE Jednoduchyrezim USER Zivatel

XA Pokrocilyrezim SERV Service

XP Profesiondlnyrezim vaBW vaBW

Lock/unlock
Umoznuje uzamknut ovliddacipanel avloZit bezpecnostny kod.
Citajte kapitolu "Lock/unlock (Set up 551)".

Tén bzuciaka
Umoznuje nastavenie téonu zvukovejsignalizdcie tlacidiel.

Minimum Maximum Prednastavené

0/vypnuty 10 10

Krok reguldcie
UmozZnuje obsluhe podlavlastnej potreby upravitkrokreguldcie.
Funkénostoviddandtlacidlom hore / dole hordka.

Minimum Maximum Prednastavené

1 Imax 1

Externé parametre CH1,CH2,CH3,CH4

Umoznujeriadenie externého parametra 1, 2, 3,4 (minimdlna hodnota, maximdlna hodnota, nastavend hodnota,

vybrany parameter).
Citajte kapitolu "Sprdva externého ovlddania (Setup 602)".

U/D hordk

Umoznujeriadenie externého parametra (U/D).

Hodnoty | Prednastavené Funkciaspdtného volania
0 /|- vypnuty

vypnuty

1/11 X Pruad

Vyhladdvanie programu

>

Kalibrdacia odporu okruhu
Umoznuje kalibrdciu zariadenia.
Citajte kapitolu "Kalibrdcia odporu okruhu (set up 705)".

Merany prud

UmozZnuje zobrazenieredlnejhodnoty prudu.

Merané napdtie
UmozZnuje zobrazenieredlnejhodnoty napdtia.

Merany prud (motor 1)
Umoznuje zobrazenie redinej hodnoty prudu (motor 1).

Meranie tepelného prikonu HI

Umoznuje ¢itanie nameranejhodnoty tepelného prikonu prizvdrani.
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801 Bezpecnostnélimity
UmozZnuje nastavenie medznych hodndtvystrah aochrdn.
A’E“ Dovoluju kontrolu zvdracieho procesu prostrednictvom nastavenych bezpecnostnych a vystraznych obmedzeni
podlahlavnych meranych parametrov.

Umoznuje presné kontrolovanie zmienvjednotlivych fazach zvdrania.
Citajte kapitolu "Bezpe&nostné limity (Setup 801)".

5.2 Specifické postupy pouzitia parametrov

5.2.1 UzZivatelské prisp6sobenie 7-segmentového displeja

UmozZnuje nepretrzite zobrazovathodnotu parametra na 7-segmentovom displeji.

» Vstup doset-up vykondme stlacenim gombika enkodéra dihsie nez 5 sekundy.
Setup XP USEI’ » Zvolte potrebny parameter otoéenim enkodéra.
» UloZenie vybranych parametrov zo 7-segmentového displeja stlacenim tlacidla
=
» UloZenie a opustenie aktudlnejobrazovky stlagenim tla&idla 5& .
<P 5.0 mi
min
S Saye]
= EE| IAE

5.2.2 Upravarozhrania (Set up 500)
UmozZnuje Upravu parametrov v hlavnom menu.

500 Nastaveniestroja
Umoznuje volbu potrebného grafického rozhrania.

Hodnoty Pouzivatelské rozhranie

XE Jednoduchyrezim

XA Pokrocily rezim

XP Profesiondlnyrezim
REZIM XE

MMA

Zvdracie parametre @

G

Tl
Zvdracie parametre m m ﬁ} m m
Funkie L) 68) &) [y = [y [

MIG/MAG
Zvdracie parametre
Funkcie mﬁ] [00] ﬁ]
REZIM XA
MMA

Zvdracie parametre [ I.] [".I"-] [U_]

Funkcie ‘Sﬁd] “ @]5 H@TNﬁ’ N H [ |
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Zvdracie parametre

Funkcie

Zvdracie parametre

Funkcie

REZIM XP

Zvdracie parametre

Funkcie

Zvdracie parametre

Funkcie

SK

Zvdracie parametre

Funkcie

7‘ béhlerveding
TIG

1) 1) ) (ma) A () )
99 (88) () (Y =y [y el

MIG/MAG

®) [£) [an] (] () 1) 2R
39 (88) b~ Eg @ B8

L)) o)
S1d| @s | e | A | R

Wl &) )] (1) (1) ) (r) (ad) () (v
AJ e
58 88) ) (Y =y [ (ol

®) L] (m](r] ) 1) R ] ) ) N

55) (88) ) Eug @ B

5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

Umoznuje uzamknutovlddacipanel avloZit bezpecnostny kod.

Volba parametra
Setup XP User
» Vstup doset-up vykondme stlacenim gombika enkodéra dlhsie nez 5 sekundy.

» Vyberte potrebny parameter(551).
55 » Aktivdciureguldcie vybranych parametrov stlacenim gombika enkodéra.

| Offm |

IAEI
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® 33

LM e

Funkciapanelu
)

N———

G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0;
1188 # 22mm ke FHmm v B85V

= 8 |

= [ 3i [E=]Z5]

Nastavenie hesla

» Nastavenie iselného kédu (hesla) otd¢anim enkodéra.

» Potvrdte dany Ukon stlac¢enim tlacidlarotaéného snimaca.
» Potvrd'te operdciustlaéenim tlagidla[ %) .

» PreuloZenie zmeny stladte tlagidlo: [ .

@ Navykonanie operdciina zamknutom ovlddacom panelisa pouzZiva Specidlny panel.

Funkcia panelu

» Vstup do panelu docasnej funkénosti (5 minut) otdcanim enkodéra a vlozenim
sprdvneho hesla.

» Potvrdte dany Ukon stla¢enim tlacidlarotac¢ného snimaca.

» Definitivne odomknutie ovlddacieho panelu-vstupomdoset-up (dodrzte vopred
danéinstrukcie) avratte parameter 551 dostavu “0".

» Potvrdte dany Ukon stlac¢enim tlacidlarotaéného snimaca.

Save

» PreuloZenie zmeny stlaéte tladidlo: [ .

5.2.4 Sprava externého ovlddania (Setup 602)

Umoznujeriadenie externého parametra 2 (minimdlna hodnota, maximdlna hodnota, nastavend hodnota, vybrany

parameter).

602

ISEXit

I,

I ~

Min =y

IS

max|  SO0A
2 | %8

\.

Volba parametra

» Vstup do set-up vykondme stlacenim gombika enkodéradlhsie nez 5 sekundy.
» Vyberte potrebny parameter (602).
» Vstup do okna “Sprdva externého ovlddania” stlacenim gombika enkodéra.

Sprdva externého ovlddania
» Vybertepotrebnyvystup dialkového ovlddac¢aRC(CH1,CH2,CH3,CH4)stlacenim
tlacidla. el

» Vyber Ziadanych parametrov (Min-Max-parametrov) stlacenim gombika
enkodéra.

» Nastavenie zZiadanych hodndét (Min-Max-parametrov) otd¢anim gombika
enkodéra.
“Save |

» PreuloZenie zmeny stlacte tlacidlo: [ gf .
» Potvrd'te operdciustlaéenim tlagidla[ 5.
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5.2.5 Kalibrdcia odporu okruhu (set up 705)

UmozZnuje vykonatkalibrdciu generdtora narezistor aktudlneho zvdracieho obvodu.

Volba parametra
\ 705

» Vstup do set-up vykondme stlacenim gombika enkodéradlhsie nez 5 sekundy.
» Vyberte potrebny parameter (705).

» Aktivdciureguldcie vybranych parametrov stlacenim gombika enkodéra.

» Pripojte generdtork zvaraciemu obvodu (stdl alebo diel).

peh e

@ ‘ » Odlozte krytku kvéli odhaleniu koncovej ¢asti drziaka trysky zvdracej pistole.
B ¢ mQ| mic/mac)
IAE i)
Kalibrdcia

Setup XP User

| 705 |

{0.0ma
@ Save!

» Dajte hrot vedenia drdtu do elektrického kontaktu s obrobkom. (MIG/MAG)

» Zahdjte postup stlaéenimtlagidla[ & |.

» Vykonajte kontakt podrZzanim naaspon 1s.

» Hodnota, zobrazend nadispleji, bude aktualizovand po vykonanikalibrdcie.
» Potvrdte operdciustlagenim tlacidla & .

» Potvrdte operdciustlaéenim tlagidla[ %) .

» PreuloZenie zmeny a ukoné&enie zobrazovania nastavenia stlacte tlacidlo: §& .

[N |

B =850

5.2.6 Bezpecnostné limity (Setup 801)
UmozZnuje nastavenie medznych hodndtvystrah aochrdn.

Dovoluju kontrolu zvdracieho procesu prostrednictvom nastavenych bezpecnostnych a vystraznych obmedzeni podla
hlavnych meranych parametrov.

UmozZnuje presné kontrolovanie zmien vjednotlivych fdzach zvdrania.

Limity upozornenia Bezpecnostné limity

=l

-

SK

|

NJ
€

ol

Zvdaraciprud

Prietok plynu merany

Merany prad (motor 1)

Merany prietok chladiaceho média

Merany teplota chladiaceho média

Ll

]
€

CN

Zvdracie napdtie

Rychlost pohyburobota

Merany prad (motor 2)

Rychlostdrotu

©

Volba parametra

Setup XP User

801

I |

» Vstup doset-up vykondme stlacenim gombika enkodéradlhsie nez 5 sekundy.
» Vyberte potrebny parameter(801).
» Vstup do okna“Bezpecnostnélimity” stlacenimtlacidla enkodéra.

peh e

&%

Y

IRAEXit]
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PRISLUSENSTVO

| béhlerveding

g Vin(a) viax(a)
& | OFF| OFF]
3 OFF| OFF

CHYl | &= | ) | P

P Vin () Max(4)
o> & | OFF| OFF
o—~N| OFF OFF

2

[9 ]

6. PRISLUSENSTVO

Volba parametra

» VyberZiadanych parametrov stlac¢enim tlacidla g -
» Vyberspdsobu nastavenia bezpe&nostnych obmedzenistlalenim tladidla &%

Nastavenie stroja
Nomindlnahodnota OA Percentudlnahodnota

Nastavenie vystraznych limitov

@ Riadok vystraZnych obmedzeni
(2) RiadokAlarm limits line

@ Stipik minimdlnej urovne

@ Stipik maximadlnej urovne

» Vyber Ziadaného policka stlaenim gombika enkodéra (vybrané policko je
zobrazené s opacnym kontrastom).

» Nastavenie Urovne vybraného obmedzenia otdcanim enkodéra.
» PreuloZenie zmeny stlacte tlacidlo: [f .

(S V pripade prekrocenia vystrazného obmedzenia sa objavi vizudlna
informdcianariadiacom paneli.

CIC

V pripade prekrocenia alarm obmedzenia sa objavi vizudlna informdcia na
riadiacom panelia okamzite zablokuje zvdracie operdcie.

Je mozné nastavit zaciatok a koniec aktivdcie filtrov na zamedzenie
chybovych signalizdcii pocas zapdlenia a ukonéenia obluka (¢itajte oddiel
“Set-up” parametre 802-803-804).

o

Push-Pull Kit
73.11.012

Feed unitbigwheels - upgrade kit Feed unitlittle wheels - upgrade kit
73.10.073 73.10.074

Pozrite Cast InStaldciakit/Prislusenstvo".

341

SK



UDRZBA —

7. UDRZBA

( / Zariadenie musi byt podrobené beznej Udrzbe podla pokynov vyrobcu. Vsetky vstupné a prevddzkové dvierka a

| boéhlerweiding

kryty musia byt dobre uzatvorené a dobre upevnené hned, ako je stroj v prevddzke. Na zariadeniach je zakdzané
vykondvat akékolvek druhy Uprav. Zamedzte hromadeniu kovového prachu v blizkosti rebier vetrania alebo na
“— nich.

(= Pripadnd udrzba musi byt vykondvand kvalifikovanym persondlom. Zdruka strdca platnost v pripade opravy a
,ﬁ-ﬁ] vymeny ¢astizariadenia (systému) neoprdvnenymiosobami. Iba technik s prislusnou kvalifikdciou smie vykondvat
opravyavymeny dielov.

A Pred akymkolvek zdsahom na zariadeni odpojte zariadenie od privodu elektrickej energie!

7.1 Pravidelné kontroly generdtora

7.1.1 Zariadenie

|h|| Vykonajte Cistenie vnutornych ¢astipomocoustlacenéhovzduchu s nizkym tlakom a makkych stetcov. Skontrolujte
L4 elektrické zapojenia avsetky spdjacie kdble.

7.1.2 Priudrzbe avymene dielov hordkov, kliesti na drzanie elektrédy a/alebo
uzemnovacieho kdbla:

e )
F Skontrolujte teplotu komponentov a overte, ¢inie st prehriate.

N————
( _ ap )

7/
wy Pouzivajte vidy rukavice zodpovedajlce prislusnejnorme.

N——o
)

/ Pouzivajte vhodné kltice a ndradie.

N—————

7.2 Zodpovednost

— Ak nebude vykondvand udrzba zariadenia, budd zrusené vsetky zaruky a vyrobca je v kazdom pripade zbaveny
EN @ akejkolvek zodpovednosti. Vyrobca odmieta akukolvek zodpovednost v pripade, Ze obsluha nedodrzi uvedené
IEC’ pokyny. Priakejkolvek pochybnostia/alebo probléme sa obrdtte na najblizsie servisné stredisko.

8. ALARM KODY

ALARM

A Aktivdcia alarmu alebo prekrocenie kritického limitu z dévodu vizudlnej signalizdcie na ovlddacom paneli a
okamzité zablokovanie zvdrania.

POZOR

& Aktivdcia alarmu alebo prekrocenie kritického limitu z dévodu vizudlnej signalizdcie na ovlddacom paneli a
okamZzité zablokovanie zvdrania.

P

———

NizZsie siuvedené vsetky alarmy a vsetky kritické limity, tykajluce sa zariadenia.

A Prilis vysokd teplota t A Prilis vysokd teplota t
EO1 E02

a Prili vysokd teplota t A Poruchasystémunapdjania motora V(*)

EO3 E07 | podavacadrdtu
% Moteurbloqué % g Nadprud vykonového modulu (Inverter) -"dl
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ALARM KODY

e N\ a
A Chyba konfigurdcie zariadenia ? A Chyba komunikdacie (WF - DSP) "I‘_
E11 . E12

\. J . y
A Chyba komunikdacie -'I A Neplatny program 4—0
B3| | gy | POVRIOY
o , & | chybakomunikacie RI) (Automatizaciaa ..I
E1s Neplatny program C—O E16 | robotika) -
A Chyba komunikdcie (uP-DSP) -’I A Neplatny program G—O
E17 Y H - E18 P Y prog
“ Chyba konfigurdcie zariadenia ? A Poruchapamdate ﬂ
E19 . E20
A Strata Udajov h A Chyba komunikdcie (DSP) -’I
E21 : R | 22| -
D | \ciompatibineopatrenia ’?\‘ D | oo iomunikacie HF) "l
E29 P P Eso| -
A Strata udajov "I A Podpdtie V#
E32 . | g3 P
A Poruchanapdjaniazariadenia *: A Poruchanapdjaniazariadenia *:
E39 pel ]] E40 pal ]]
. : : & | chybazvaracidrét (Automatizaciaa
F43 Chyba chladiacakvapalina “ E4s | robotika) cp
A Vypina¢ nddzového zastavenia Q “ Prilepeny zvdracidrét (Automatizaciaa
E49 | (Automatizdciaarobotika) E50 | robotika)

A Nepodporované nastavenia ‘_O A Ochrana protikolizii (Automatizdciaa x;f.‘
E51 | (Automatizdcia arobotika) E52 | robotika)

A Chyba externého prietokového spinaca A L, . P A*
Es3 | (Automatizacia arobotika) “ Eb4 Prekrocenie Urovne prudu (Dolny limit)

% Prekrocenie Grovne pradu (Horny limit) A f g Prekrocenie trovne napdtia (Dolny limit) V #
A Prekrocenie Grovne napdtia (Horny limit) f A Prekrocenie limitu rychlosti (Dolny limit) ’
E57 P Y V E60 Y Y ->
g Prekrocenie limitu rychlosti(Horny limit) ’ -l E&62 Prekrocenie Urovne pradu (Dolny limit) A*
% Prekrocenie Urovne pradu (Horny limit) A f % Prekrocenie Urovne napdtia (Dolny limit) V ‘
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DIAGNOSTIKA A RIESENIA

& Prekrocenie limitu rychlosti (Horny limit)

| bohlerwesing

_ ™ ( )
% Prekrocenie Grovne napdtia (Horny limit) V f % Prekrocenie limitu rychlosti (Dolny limit) :*

L 7 (. g

: A Nastavené vystrazné limity nie sd &
= E70 | kompatibilné

A Prilis vysokd teplota chladiacej kvapaliny

E71

9. DIAGNOSTIKA A RIESENIA

Posun drétu zablokovany

Pric¢ina

¥

¥

x

¥

¥

¥

Chybné tlacidlo hordka.

Nesprdvne, prip. opotrebované kladky.

Porucha prevodového motora.

Poskodené vedenie drétuv hordku.

Posundrétubez prudu.

Nepravidelné navinutie na cievke.

Roztavend tryska hordka (prilepeny drét).

Nepravidelny posun drétu

Pricina

»

¥

¥

¥

Chybnétlacidlo hordka.

Nesprdvne, prip. opotrebované kladky.

Porucha prevodového motora.

Poskodené vedenie drétu v hordku.

Nesprdvne nastavend brzda undsaca cievky, prip.

nesprdavny pritlak kladiek.

NezZiaduce ¢iastocky volfradmu

Pricina

»

»

»

Nesprdvne parametre zvdrania.
Nesprdvna elektréda.

Nesprdvnyrezim zvdrania.

Péry

Pric¢ina

»

Nedostatoénd ochranaochrannym plynom.

Riesenie

v

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

¥

Vykonajte vymenu kladiek.

X

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizSie servisné stredisko, ktoré vykond& opravu.

¥

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najbliZzsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

X

Skontrolujte pripojenie k zdroju.
Citojte kapitolu ,,Pripojenie”
Kontaktujte najbliZzsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Upravte odvijanie cievky, prip. cievku vymente.

x

Vykonajte vymenu chybného dielu.

Riesenie

7

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizSie servisné stredisko, ktoré vykond& opravu.

¥

Vykonajte vymenu kladiek.

v

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najbliZzsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

v

¥

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najbliZzsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

¥

¥

Povolte brzdu.
Zvacsite pritlak kladiek.

¥

RieSenie

» ZniZte napdtie zvdrania.

» Pouzite elektrédu s vdcsim priemerom.

» Vzdy pouzivajte kvalitny materidl avyrobky.
» Elektrédusprdvne naostrite.

» Zabrdnte kontaktu medzielektrédou azvdracim ktipelom.

RieSenie
» Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.
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' bohleryecing
Zlepenie
Pricina

» Nesprdvnadlzkaobluka.
» Nesprdvne parametre zvdrania.

» Nesprdvnyrezimzvdrania.
» Zvdrané kusy su prilis velké.

» Nesprdvnadynamika obludka.

Okraje
Pric¢ina

» Nesprdvne parametre zvdrania.
» Nesprdvna dizka obluka.
» Nesprdvnyrezim zvdrania.

» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom.

Oxiddcia
Pric¢ina

» Nedostatocnd ochranaochrannym plynom.

Poréznost

Pric¢ina

¥

Na zvdranych kusoch je mastnota, lak, hrdza
aleboindnedistota.

¥

Na zvdaranom materidlije mastnota, lak, hrdzaa
ind necistota.

Pritomnost vihkosti vo zvarovom materidli.

3

Nesprdvnadizka obluka.

¥

¥

Pritomnost vihkostivochrannom plyne.

¥

Nedostatocnd ochrana ochrannym plynom.

¥

Zvarovy kupeltuhne prilisrychlo.

Trhliny za tepla
Pri¢ina

» Nesprdvne parametre zvdrania.

» Nazvdranych kusoch je mastnota, lak, hrdza
aleboindnedistota.

» Nazvdranom materidlije mastnotaq, lak, hrdzaa
ind necistota.

» NesprdvnyreZimzvdrania.

Riesenie

¥

7

v

¥

»

¥

4

v

Zvd@csite vzdialenost medzi elektrédou a spracovdavanym kusom.
Zvd@csite zvdracie napdtie.

Zvd@csite zvdraciprud.

Zv@csite zvdracie napdtie.

Zvacsite uholdrzania hordka.
Zv@csite zvdracipruad.

Zvdacsite hodnotuindukéného obvodu.
PouZite vyssiu odbocku timivky.

Riesenie

»

»

»

»

»

»

»

Znizte napdtie zvdrania.
Pouzite elektrédu s mensim priemerom.

Zmensite vzdialenost medzi elektrédou a spracovdvanym kusom.

Znizte zvdracie napdtie.

Znizte bocnustriedavu (oscilujacu) rychlost priplneni.
Pocaszvdrania znizte rezndrychlost.

Pouzivajte plyny vhodné pre dané zvdrané materidly.

Riesenie

»

»

Nastavte prietok vzduchu.
Skontrolujte stav difuzéra a plynovej hubice hordka.

Riesenie

»

»

¥

v

v

»

¥

»

v

v

Spracovdvané kusy pred zvdranim dokonale a presne ocistite.

Vzdy pouzivajte kvalitny materidl a vyrobky.
UdrZujte zvarovy materidl vzdy v dokonalom stave.
VZdy pouzivajte kvalitny materidl a vyrobky.
UdrZujte zvarovy materidl vzdy v dokonalom stave.

Zmensite vzdialenost medzielektrédou a spracovdvanym kusom.

ZnizZte zvdracie napdtie.
Vzdy pouzivajte kvalitny materidl a vyrobky.
Vzdy skontrolujte kvalitu odoberaného plynu.

Nastavte prietok vzduchu.
Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.

Pocaszvdrania znizte rezndrychlost.
Predhrejte dané kusy urcené na zvdranie.
Zv@csite zvdraciprud.

Riesenie

»

»

»

»

»

ZniZte napdtie zvdrania.
Pouzite elektrédu s mensim priemerom.

Spracovdvané kusy pred zvdranim dokonale a presne ocistite.

Vzdy pouzivajte kvalitny materidl a vyrobky.
UdrZujte zvarovy materidl vZdy vdokonalom stave.

Vykonajte operdcie vsprdvnom poradipre danydruh zvdraného
spoja.
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» Zvdrané kusy savyznacuju réznymi (odlisSnymi) » Predvlastnym zvdranim naneste pastu.
vlastnostami.

Trhliny z vnitorného pnutia
Pric¢ina RieSenie
» Pritomnostvlhkostivo zvarovom materidli. » Vzdy pouzivajte kvalitny materidl avyrobky.
» Udrzujte zvarovy materidlvzdy vdokonalom stave.

» Zvldstna geometriazvdraného spoja. » Predhrejte dané kusy ur¢ené nazvdranie.
» Vykonajte dodatocny ohrev.
» Vykonajte operdcievsprdvnom poradipre dany druh zvdaraného
spoja.

10. TEORETICKE POZNAMKY O ZVARACOM REZIME

10.1 Zvdaranie s obalenou elektrédou (MMA)

Pripravandvarovych hrdan

Za ucelom dosiahnutia kvalitnych zvarov odporicame vzdy pracovat s Cistymi dielmi, zbavenymi oxiddcie, hrdze a inych
necistot.

Volba elektrédy

Priemer elektrédy zdvisi od hrubky materidlu, polohy, typu spoja a od typu stycnej skary. Elektrédy s velkym priemerom
vyzadujud vysoky prad s ndslednym vysokym privodom tepla prizvdrani

Typobalu Vlastnosti Pouzitie

Rutilovy Lahké pouzitie Vsetky polohy
Kysly Vysokd rychlost tavenia Vodorovnd poloha
Bdzicky Mechanické viastnosti Vsetky polohy

Volba zvdaracieho pradu
Rozsah zvdracieho prudu vztahujicisana pouzitt elektrédu je stanoveny vyrobcom prislusnych elektréd.

Zapnutie audrZovanie obluka

Elektricky obluk sa zapaluje dotykom $picky elektrédy na zvdrany diel, uréeny na zvdranie a zapojeny na uzemnovaci kdbel,
hned ako saobluk zapdli, rychle vzdialte elektrédu do beznejzvaracejvzdialenosti.

Zapdlenie obluka je zvycajne ulahcené pociatoénym zvysenim pridu v porovnani s hodnotou zdkladného zvdracieho pradu
(Hot Start). Hned ako sa vytvori elektricky obluk, zacne sa odtavovat strednd cast elektrédy a vo forme kvapiek je prendsand
na zvdrany kus. Vonkajsi obal elektrédy vyvija pri horeni ochranny plyn a umozZnuje vytvorenie kvalitného zvaru. Za uc¢elom
zabrdneniazhasnutiuobliuka, spésobeného kvapkamiodtavovaného materidlu, ktoré skratuju elektrédu so zvdaracim kipelom
vdaka ndhodnému priblizeniu, aktivuje sa funkcia prechodného zvysenia zvdaracieho pridu az do konca skratu (Arc Force). Ak
elektréda zostane prilepend nazvdranomdiele, znizi sa na minimdlnu hranicu skratovy prud (anti/sticking).

s N

Zvdranie

Uhol sklonu elektrédy sa meni podla poctu zvarov,
pohyb elektréody je vykondvany normdinym
spésobom s oscildciou a prestdvkami na krajoch
zvarového sva, tymto spésobom sa zamedzi prilis
velkému nahromadeniu pridavného materidlu v
strede.

Odstrdnenie trosky

Zvdranie pomocou obalovanych elektréd vyzaduje odstranovanie trosky po kazdom prechode zvaru. Odstranovanie je
vykondvané pomocou malého kladivka alebo pomocou kefy v pripade drobivého odpadu.
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10.2 Zvdaranie metédou TIG (plynulé zvdranie)

Popis

PrincipzvdraniaTIG (Tungstenlnert Gas)je zaloZeny na elektrickom obliku, ktory sa zapdlimedzielektrédou s vysokym bodom
tavenia (Cisty volfrdm alebo zliatina volfrdmu, ktorého teplota tavenia je priblizne 3370 °C) a zvdranym dielom; atmosféra
inertného plynu(Argon) zaistuje ochranukipela.Za dc¢elom zabrdnenia nebezpecénych neziaducich ciastociek volfrdmu v spoji,
elektréda sa nesmie nikdy dostat do styku so zvdranym kusom, z tohto dévodu sa pomocou jednotky H.F. vytvdara vyboj, ktory
nadialkuzapaluje elektricky obluk. Existuje ajiny spdsob zapdlenia oblika s obmedzenymineZiaducimiiastockamivolframu:
start lift, ktory nevyuZiva vysoké frekvencie, ale zacatie skratom pri nizkom prdde medzi elektrédou a dielom; vo chvili, ked'sa
elektréda zdvihne, vznikne obluk a prud sa plynule zvysi az do nastavenej hodnoty zvdracieho pradu. Za uc¢elom zlepsenia
kvality konecnej castizvarového spojaje dolezité presne kontrolovat dobeh zvdracieho priudu a dalejje nutné, aby plyn prudil
nazvdracikupel este niekolko sekiind po zhasnutiobltka.V mnohych prevddzkovych podmienkach je uzitocné matkdispozicii
2 zvdracie prady alahko prechddzatzjedného nadruhy (BILEVEL).

Polarita zvarania

( ) D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity)

Jetonajcastejsie pouzivand polarita (priama polarita), umoznuje obomedzené opotrebovanie
1 elektrody (1), kedZze 70 % tepla sa koncentruje na andde (diel).

Dosiahnuté kupele st Uzke a hlboké s vysokou rychlostou posuvu a ndslednym nizkym
privodom tepla.

A\ 7
( ) D.C.R.P.(Direct Current Reverse Polarity)
O} Jetonepriamapolaritaaumoziuje zvdranie zliatin s vrstvou Ziaruvzdorného oxidu s teplotou
i taveniavyssounezje teplotataveniakovu.

Nie je mozné pouzivat vysoky pruad, pretoze by vyvolal zvysené opotrebovanie elektrédy.

w
( | D.C.S.P.-Pulsed(Direct Current Straight Polarity Pulsed)
T Pouzitie pulzového jednosmerného pridu umozniuje lepSiu kontrolu zvdracieho kupela vo
p.c.s.p zvl&stnych pracovnych podmienkach.

| Zvdraci kupel je tvoreny pradovymi pulzmi (Ip), zatial ¢o zdkladny prad (Ib) udrzuje obluk

1 zapdleny; to ulahcuje zvdranie tenkych hrubok s obmedzenou deformdciou, lepsSim
tvarovacim faktorom a vdaka tomu ajmensim nebezpecenstvdm trhlin za tepla a pérovitosti.

0 . Zvysenim kmitoctu (strednym kmitoctom) sa dosahuje uzsi, koncentrovanejsi a stabilnejsi

T 5.C.5.F~PULSED oblik avyssiakvalita zvarania tenkych hrabok.

\ J

Zvaranie TIG oceli
Proces TIG je velmi G4cinny pri zvdrani ako uhlikovych oceli, tak legovanych oceli, pre prvy zvar na radrkach a pre zvary, ktoré
musia mat optimdlny esteticky vzhlad. VyZaduje priamu polaritu (D.C.S.P.).

Pripravandvarovych hrdan
Tento procesvyzaduje dokladné ocistenie ndvarovych hrdn aich starostlivd pripravu.

Volbaapripravaelektrédy D elektréda Rozsah pradu

Odporucame pouzit volfradmové elektrédy s primesou (2 %

téria - Cervené zafarbenie) alebo elektrédy s cériom alebo 1.0mm 15+75A
lantdnom s nasledujtcimipriemermi: 1.6 mm 60+150 A
2.4mm 130+240A
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Elektréda musibytzahrotend spésobom oznacenym na obrdazku.

/g a® Rozsah pradu
30 0+30A
' o
\Z( 60+90 30+120A
90+120 120+250A

Pridavny materidl
Mechanické vlastnosti drétov pridavného materidlu musia byt porovnatelné s viastnostamizdkladného materidlu.

Neodporucame pouZitie pdsikov ziskanych zo zdkladného materidlu, mohli by obsahovat necistoty spdsobené opracovanim,
ktoré by mohliohrozit kvalitu zvarov.

Ochranny plyn

Je prakticky vzdy pouZivany Cisty argén (99,99 %).

Zvaraciprad @ elektréda Plynovatryska¢ Plynovatryska Tokargénu
30A 0+30mm 4/5 6/8.0mm 5-61/min
60+90A 30+120mm 4/5/6 6.5/8.0/9.5mm 6-7 1/min
90+120 A 120+250 mm 6/7 9.5/11.0mm 7-81/min

Zvdaranie medi

Vzhladom na to, Ze proces TIG je procesom s vysokou koncentrdciou tepla, je preto vhodny najmd na zvdranie materidlov s
vysokou vodivostou tepla, ako je med.

Pri zvarani medi procesom TIG dodrzujte rovnaké pokyny ako pre zvdranie TIG oceli alebo pokyny uvedené v prislusnych
Specifickych materidloch.

10.3 Zvdranis konstantnym posuvom drétu (mig/mag)
Uvod

Systém MIGje tvoreny zdrojom jednosmerného prudu, poddvac¢om s cievkou drétu a plynovym hordkom.

Ruéné zvdracie zariadenie

Prud je prendsany oblikom cez tavnu elektrédu (drét s kladnou
polaritou);

Pritomto procesejetavenykov prend$anynazvdranydielpomocou
obluka.

Poddvanie drétu je potrebné pre dopliovanie nandSaného
taveného drétu pocas zvdrania.
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Zvdracie metédy

Prizvdaranivochrannejplynovejatmosfére, spésobom, ktorym sakvapky oddelujd od elektrédy, uréujajeden zdvoch systémov
prenosu.
Prvd metdéda je nazyvand “PRENOS SKRATOM (SHORT-ARC)”, elektréoda sa dostdva do priameho kontaktu s kapelom,
dochddza teda ku skratu a drét sa prerusi a funguje podobne ako tavnd poistka, potom sa obluk znovu zapdli a cyklus sa
opakuje.

( \ Skratovyprenossprchovy prenos

r® Dalsoumetédou prenosu kvapiekje takzvany “PRENOS SPRCHOVY
(SPRAY-ARC)”, pri ktorom sa najskér kvapky oddelia od elektrédy a
t(ms) ndasledne dosiahnutavny kdpel.

0

vV U

= [

" y,

Zvdracie parametre

Viditelnost obluka zniZuje nutnost presného dodrzovania tabuliek nastavenia zo strany pracovnika, ktory md tak moznost

priamej kontroly tavného kupela.

» Napdtie priamo ovplyviuje vzhlad zvaru, avSsak rozmery zvarenej plochy sa mdzu lisit v zdvislosti od poziadaviek pomocou
ruéného ovlddaniahordka tak, aby bolo mozné dosiahnut variabilné ndnosy prikonstantnom napati.

» Rychlost posuvudrétujevpriamom vztahuk praduzvdrania.

Na nasledujicich dvoch obrdzkoch st zobrazené vztahy medzijednotlivymi parametrami zvdrania.

V(V)A
50

1 (A) A

600

40 500

30 400

300

20

200
0.8 mm
100 - R )

10

SPRAY-ARC 34VH:
SHORT-ARC 20V ' >

-;:- 0.8 ;:- e 8 10 12 14 16
[ [ [ [ [ [ [ [ [ > .
100 200 300 400 P (m/min)
I (A)
Grafpre optimdlnuvolbu najlepsich pracovnych Vztah medzirychlostou posuvu drétu aintenzitou pradu
podmienok. (tavenia) v zdvislosti od priemeru drotu.
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Orienta¢ndtabulka pre volbu parametrov zvdarania vztahujlica sananajbeznejsie aplikdcie a nanajviac
pouzivanédroty

Napdtie obluka @0,8 mm 21,0-1,2mm @1,6mm @2,4mm

-

16V - 22V
SHORT - ARC
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Nizka hibka prevarenia Dobrd kontrola hfbky Dobré odtavovaniev Nepouzivasa
pre malé hrdbky prevarenia atavenia rovine avertikdine
24V - 28V
SEMISHORT-ARC
(Prechodnd zéna)
150-250A 200-300A 250-350A 300-400A
Automatické uhlové Automatické zvdaranies  Automatické zostupné Nepouzivasa
zvdranie vysokym napdtim zvdranie
f
30V-45V
SPRAY - ARC 2
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Nizka hibka prevarenia  Automatické zvdaranies Dobrd hibka prevarenia Dobrd hibka prevarenia
prinastavenina 200 A niekolkymivrstvami prizostupe avysokyndnosna

velkych hribkach

Pouzité plyny
Zvdaranie MIG-MAGje definovanéhlavnetypominertného plynu pouzitého nazvdranie MIG (Metal Inert Gas) a aktivneho plynu
pouZitého prizvdarani MAG (Metal Active Gas).

- Kysliénik uhli¢ity (CO,)
Ak je CO, pouZity ako ochranny plyn, je dosiahnutd vysokd penetraénd hibka so zvysenou rychlostou postupu a dobrych
mechanickych vlastnosti spolu s nizkymi ndkladmi na prevddzku. Napriek tomu tento plyn zapric¢inuje zna¢né problémy s
kone¢nym chemickym zloZenim spojov, pretoZze dochddza k strate prvkov s lahkou oxiddciou a stcasne dochddza k
obohateniu kupela o uhlik. Zvdranie ¢istym plynom CO, predstavuje aj dalSie problémy, ako je prili§ velky rozstrek a
poréznost sposobend kyslicénikom uhlicitym.

Argén
Tentoinertny plynje pouzivany prizvdranilahkych zliatin, zatial' ¢o pre zvdranie chrémniklovych oceli odolnych voci korézii
sa priddvakyslika CO,v pomere 2 %, to prispieva ku stabilite oblika alepsejtvorbe zvaru.

Hélium
Tento plyn sa pouziva ako alternativa argénu a umoznuje vyssiu penetracnu hibku (na velkych hrdbkach) a vyssie rychlosti
postupu.

Zmes Argén-Hélium
Je dosiahnutd vyssia stabilita obliku vzhladom na &isté hélium, vyssia penetraénd hibka a rychlost v porovnanis argénom.

Zmes Argén-CO,a Argén-CO,-Kyslik

Tieto zmesi sU pouZivané na zvdranie materidlov s obsahom Zeleza najmd v podmienkach SHORT-ARC, pretoze zlepsuju
privodtepla. To nevylucuje pouzitie tejto zmesi aj pri postupe SPRAY-ARC.

Tato zmeszvyc€ajne obsahuje percento CO,, ktoré sapohybuje od 8% do 20 % a O, okolo 5 %.

Prestudujte ndvod na obsluhu zariadenia.
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11. TECHNICKE UDAJE

Elektrické charakteristiky
WFNX 3000 CLASSIC

Napdjacie napdtie U1
Kumonunikaénd zbernica (rozhranie)

Maximdlny prikonvrezime ITmax

Zatazovatel

WF NX 3000 CLASSIC
Zatazovatel (40°C)

(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Zatazovatel (25°C)

(X=80%)

(X=100%)

Fyzicka charakteristika

WFNX 3000 CLASSIC

Stupenkrytia [P
Rozmery (dx§xvV)

Hmotnost

Vyrobné normy

Technické parametre poddvaca drotu

WF NX 3000 CLASSIC

Priemer cievky
Priemer pouzitelnych drétov / Lahké/pohyblivé kladky

Kladky / Standardné kladky
Pocetkladiek
Typ elektroprevodovky

Vykon motora prevodovky
Rychlostdrotu

Priemer prednych koliesok
Priemer zadnych koliesok
Tlacidlo posuvu drétu

Tlacidlo spdtného posuvu drotu
Prefuku plynu

Synergie

Drziak hordka Push-Pull

Externé zariadenie

351

48
DIGITALNA
4.5

500
470
420

500
470

IP23S
660x280x390
20.3

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

©200/300

Rychlosti posuvudrotu
0.8-1.6hlinik
1.2-2.4 trubickovy drét

1.0-1.2
2(4)
SL4R-2T(v.2R)
120

0.5-22

63/125 (optional)
63/125 (optional)
dno
nie
dano
dano
dano (volitelny)

dno

U.M.

Vdc

U.M.

>

U.M.

Kg

U.M.

mm/
materidl

m/
min
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Elektrické charakteristiky
WF NX 3000 SMART

Napdjacie napdatie U1
Kumonunikaénd zbernica (rozhranie)

Maximdlny prikon vrezime [Tmax

Zatazovatel

WFNX 3000 SMART
Zatazovatel (40°C)

(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Zatazovatel (25°C)

(X=80%)

(X=100%)

Fyzicka charakteristika

WF NX 3000 SMART

Stupenkrytia IP
Rozmery(dx3§xvV)

Hmotnost

Vyrobné normy

Technické parametre poddvaca drotu

WF NX 3000 SMART

Priemer cievky
Priemer pouZitelnych drétov / Lahké/pohyblivé kladky

Kladky / Standardné kladky
Pocetkladiek
Typ elektroprevodovky

Vykon motora prevodovky
Rychlostdrotu

Priemer prednych koliesok
Priemer zadnych koliesok
Tlacidlo posuvu drdtu

Tlacidlo spdtného posuvu drotu
Prefuku plynu

Synergie

Drziak hordka Push-Pull

Externé zariadenie
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U.M.
48 Vdc
DIGITALNA
4.5 A
U.M.
500 A
470 A
420 A
500 A
470 A
U.M.
IP23S
660x280x390 mm
20.3 Kg
ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
U.M.
@200/300 mm
Rychlosti posuvudrétu
0.8-1.6 hlinik e
1.2-2.4 trubiékovy drét
1.0-1.2 mm
2(4)
SL4R-2T(v.2R)
120 w
0.5-22 m/
min

63/125 (optional)
63/125 (optional)
dano
nie
dno
dno
dno (volitelny)

dno
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12. IDENTIFIKACNY STITOK

(1 N

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

WF NX 3000 N OOO0XXXXX

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

X (40°C) 60% 100%
I2 500A 400A

DD-1=—== Ui 48V l1max 4.5A

P233 ca CEHI

MADE
IN
ITALY

. J

13. VYZNAM IDENTIFIKACNEHO STIiTKA GENERATORA

(1 1

Vyrobnd znacka

Meno aadresavyrobcu

Typ zariadenia

Vyrobné Cislo
XXXXXXXXXXXX Rok vyroby
Odkaznavyrobnénormy
Symbol zataZovatela

Symbol zvdracieho prudu

6 6A 6B 6A HodnotyzataZovatela

7 /A /B 6B Hodnotyzatazovatela

AWN A

N O ol

8 9 10 7A  Hodnoty menovitého zvaracieho pradu
7B Hodnoty menovitého zvdracieho prudu
UK 7. .
11 cAa c E [H[ 8 Symbf)lp.re nCIpf]jf]nle
9 Napdjacie napdtie

::fﬁ: ﬁ 10 Maximdlny menovity napdjaciprud
11 Stupenkrytia
—

. J
CE Vyhldsenie o zhode EU

EAC Vyhldsenie o zhode EAC

UKCA  Vyhldsenie o zhode UKCA
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EESTI

ELi VASTAVUSDEKLARATSIOON

Ehitaja
voestalpine Béhler Welding Selco 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

deklareerib ainuisikuliselt, etjdrgmine toode:
WF NX 3000 CLASSIC 71.01.074
WF NX 3000 SMART 71.01.075

vastab EL-idirektiividele:

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

ning et on kohaldatud jargmisi Uhtlustatud standardeid:

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

Direktiividele vastavust tdendav dokumentatsioon jddb kontrollimiseks k&dttesaadavaks eespool
nimetatud tootjal.

Igasugused t66d voi muudatused, mis pole saanud eelnevat voestalpine Bohler Welding Selco S.r.l. luba,
muudavad selle sertifikaadi kehtetuks.

Onaradi Tombolo,03/07/2023

voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

I.. (o Schwclo_ &

]
Mirco Frasson Otto Schuster
Managing Directors
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Vahetu ohtlikust kditumisest tulenev tdsiste vigastuste oht.

Juhiseid tuleb kindlastijdrgida, et vdltida vdiksemaid vigastusi vai varalist kahju.
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HOIATUS

1. HOIATUS

Enneigasuguseid masinagaseotud téid Oppige selle juhendisisu hoolikalt selgeks.

Arge tehke muudatusi véi tdid, mida pole kirjeldatud. Tootja ei vastuta vigastuste v&i varalise kahju eest, mis
tuleneb valest kasutamisest voi selle kasutusjuhendijuhiste eiramisest.

KJ-i tuleb alati hoida seadme kasutuskohas. Lisaks KJ-i teabele tuleb jargida ka tldkehtivaid ning kohalikke
to6ohutuse ja keskkonnakaitse norme.

Kdikisikud, kes on seotud seadme kasutuselevotu, kdsitsemise, hoolduse ja korrashoiuga,
» peavadolemasobivaltkvalifitseeritud,

* neilpeavadolemateadmisest keevitamisest

» nad peavadlugemaselle KJ tdielikultlabijategutsemaselle juhiste jargi.

Pidage ndu spetsialistidega, kui teil tekib seadme kasutamisel kahtlusi vdi probleeme.

1.1 Tookeskkond

§
——
b
——
/= )
(=)

e

|

Koiki seadmeid tuleb eranditult kasutada otstarbekohaselt, Idhtudes andmetest nimeplaadil ja selles juhendis,
samutitulebjdrgidariiklikke jarahvusvahelisiohutusndudeid. Muu kasutus, milleks pole tootjaselgetlubaandnud,
onotstarbevastane ja ohtlik ning sellisel juhul vdlistab tootjaigasuguse omapoolse vastutuse.

Seda lksusttohib kasutada ainult profitasemel, to6stuskeskkondades. Tootja ei vastuta Uihegi kahjustuse eest, kui
seda kasutatakse koduses keskkonnas.

Seadet tuleb kasutada keskkonnas, mille temperatuur jadb vahemikku -10 °C kuni +40 °C (+14 °F kuni +104 °F).
Seadettulebtransportidajaladustadakeskkonnas, mille temperatuurjddb vahemikku-25 °Ckuni+55°C(-13 °F kuni
131 °F).

Seadet tuleb kasutada keskkondades, kus pole tolmu, hapet, gaasiega muid korrosiivseid aineid.

Seadet eitohi kasutada keskkondades, mille suhteline dhuniiskus on kdrgem kui 50% temperatuuril 40 °C(104 °F).
Seadeteitohikasutada keskkondades, mille suhteline dhuniiskus on kdrgem kui 90% temperatuuril 20°C (68°F).
Ststeemieitohikasutada kdrgemal kui 2000 m (6500 jalga) lle merepinna.

Arge kasutage seda masinat torude lahtisulatamiseks.
Arge kasutage seda seadet patareide ja/véi akude laadimiseks.
Arge kasutage seda seadet mootorite abikdivituseks.

1.2 Kasutajate ja teiste isikute kaitse

Keevitamisprotsess on mirgine kiiruse, mira, kuumuse ja gaasi allikas. Kasutage tuletdkkekilpi, et kaitsta
keevitusala kiirte, sddemete ja hddguvate tiikkide eest. Juhtige kdikide Idheduses viibivate inimeste tdhelepanu
sellele, etkeevituskaart véihédguvat metalliei tohiotse vaadataja tagage sobivate kaitsevahendite olemasolu.

Kandke kaitseriideid, et kaitsta oma ndgu keevituskaare, sidemete véi hddguva materjali eest. Riided peavad
katma kogu kehaja peavadolema:

- tervedjakorralikud,

- tulekindlad,

- isoleerivadjakuivad,

- Oigesuurusegajailmamansettideta.

Kasutage alatisobivaid téojalatseid, mis on tugevad ja veekindlad.
Kasutage alati sobivaid té6kindaid, mis kaitsevad elektrilédkide ja kuumuse eest.

Kandke kiiljekaitsetega ndomaske ja sobivat kaitsefiltrit (vdhemalt NR10 véi kdrgem) silmade jaoks.

Kandke alatikiiljekaitsetegakaitseprille, eriti siis, kui eemaldate keevitusjddke kdsitsi voi mehaaniliselt.

Arge kandke kontaktl&gdtsi!

Kasutage kérvaklappe, kui keevitamisel tekib ohtlikult tugev mira. Kui miratase tiletab seaduses ettendhtud piiri,

piirake juurdepdds todalale ja veenduge, et kdik IGheduses viibivad isikud kannaksid kdrvaklappe véi muud
kuulmiskaitset.
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Hoidke kiiljekatted keevitamise ajal alatisuletuna. Sisteeme ei tohivdhimalgi mddral muuta.

Hoidke kiljekatted keevitamise ajal alati suletuna. Jdlgige, et teie kded, juuksed, riided, td6riistad jms ei puutuks
kokku liikuvate osadega, nt: ventilaatorite,, hammasrataste,, rullikute ja véllidega,, traaditrumlitega. Arge
puudutage hammasrattaid, kui traadi etteandja to6tab. Slisteeme ei tohi vdhimalgi mddral muuta. Traadi
etteandjale paigaldatud kaitseseadiste kasutuks muutmine on dlimalt ohtlik ja vabastab tootja igasugusest
vastutusest vigastuste voivaralise kahju puhul.

T )
! 4 Traadilaadimise ja etteandmise ajal ei tohi pead hoida MIG-/MAG-pdéletildheduses.

Vdljuv traat voib tésiselt kahjustada kdsi, ndgu ja silmi.

Jdrgige kdiki eelnevalt kirjeldatud ettevaatusabindusid ka keevitamisjdrgsete to6de ajal, kuna keevitusjddgid

! Arge puudutage dsja keevitatud esemeid, kuna kuumus vdib pdhjustada tésiseid pdletusi.

voivad esemete kiiljest jahtumise ajal lahti tulla.

kuum vedelik véib pdhjustada pdletusi.

W Veenduge, et jahutamismoodul oleks vdlja lilitatud, enne kui votate jahutusvedeliku torud lahti. Torudest vdljuv
N———
)

Hoidke esmaabikomplekt kdepdrast.
Arge alahinnake thtki pdletust véi muud vigastust.

A Tagage enne tdédltlahkumist téokoha ohutus, et vdltidainimeste voi vara juhuslikku kahjustamist.

1.3 Kaitse aurude jagaaside eest

Keevitamisel tekkivad aurud, gaasid ja tolm véivad kahjustada teie tervist.
Teatud oludes voivad keevitamisaurud péhjustada vahki voi kahjustada rasedate naiste looteid.

Arge hoidke pead keevitamisel gaasija aurude Idhedal.

Tagage todkohas korralik ventilatsioon, olgu siis looduslik véi sundventilatsioon.

Ebapiisava ventilatsioonikorral tuleb kasutada maski ja hingamisaparaati.

Eritikitsastes oludes keevitamisel peab vdljaspool tédala viibima kolleeg.

Arge kasutage ventilatsioonijaoks hapnikku.

Kontrollige, kas aurude vdljatdmme todtab. Selleks vorrelge regulaarselt kahjulike vdljatdmbegaaside kogust
ohutusnduetest ndidatud kogusega.

Aurude kogus ja ohtlikkus oleneb kasutatud pdhimetallist, tditemetallist ja muudest ainetest, mida kasutatakse
keevitusdetailide puhastamise ja neilt mddrete eemaldamiseks. Jdrgige tootja juhised koos tehnilisel andmelehel olevate
juhistega.

Arge keevitage mddrdeeemaldus- vi varvimisjaamade IGheduses.

Seadke gaasisilindrid vdlitingimustesse véi hea ventilatsiooniga kohtadesse.

1.4 Tulekahju/plahvatuse ennetamine

Keevitamine voib pdhjustada tulekahjusid ja/véi plahvatusi.

Puhastage téoalaja imbritsev alaigasugusest pdlevast voi stttimisohtlikust materjalist ja objektidest.

Pdlevad materjalid peavad olema keevitamisalast vahemalt 11 m (35 jala) kaugusel vdi siis tuleb need sobivalt varjestada.
Sddemedjahddguvad osakesed voivad paiskuda vdga kaugele ja pddseda imbrusesse isegi ldbi vdikeste avade. Olge eriti
tdhelepanelik, ettagadainimeste ja vara ohutus.

Arge keevitage réhu all olevate mahutite IGheduses.

Arge keevitage suletud mahutite véitorude Idheduses. Olge torude véi mahutite keevitamisel eriti tdhelepanelikisegisiis, kui
need on avatud, tihjad ja péhjalikult puhastatud. Igasugune gaasi, kiituse, dli véi muu sarnase aine jadk voib pdhjustada
plahvatuse.

Arge keevitage kohtades, kus on plahvatusohtlikku tolmu, gaasi véi auru.

Veenduge keevitamise [dpetamisel, et voolu all olev ahel ei saaks kogemata kokku puutuda ihegi osaga, mis on ihendatud
maandusahelaga.

Hoidke to6kohaldheduses sobivaid kustutusvahendeid.
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1.5 Ennetamine gaasiballoonide kasutamisel

Vddrisgaasi balloonid sisaldavad réhu all olevat gaasi ja véivad plahvatada, kui minimaalsed transportimise,
ladustamise ja kasutamise ohutud tingimused pole tdidetud.

Balloonid tuleb kinnitada sobivate vahenditega vertikaalselt seina véi muu toe kiilge selliselt, et need ei saaks kukkuda véi
kogemata millegagi kokku pérgata.

Keerake ventiili kork transpordija kasutuselevotu ajaks ning pdrast keevitamise [6petamist alati peale.

Arge j:c:ntke balloone otsese pdikesevalguse, jarskude temperatuurimuutuste, liiga kérgete voi ddrmuslike temperatuuride
kdtte. Arge jatke balloone liigamadalate véi kdrgete temperatuuride katte.

Balloonide IGheduses ei tohi kasutada lahtist leeki, elektrikaart, poleteid voi elektroode, samuti ei tohi nende Idhedusse
sattuda hddguv materjal.

Uldreegel on, et keevitus- ja elektriahelad ei tohi sattuda balloonide Idhedusse.

Arge hoidke pead ballooni ventiiliavamisel gaasiotsaku juures.

Sulgege alatiballooniventiil, kui olete keevitamise I6petanud.

Réhu all olevat gaasiballooni ei tohi mingil juhul keevitada.

Surudhuballooni ei tohi kunagi otse Gthendada masina réhureduktoriga. R6hk voib olla suurem reduktori véimekusest, selle
tagajdrjel véib reduktor plahvatada.

1.6 Kaitse elektril66gi eest

- @

? Elektrilodk voib tappa.

Arge puudutage voolu all olevaid osi keevitamismissiisteemi sees véi vdljas, kui keevitamine on aktiivne (pdletid, pustolid,
maanduskaablid, elektroodid, juhtmed, rullikud ja poolid on elektriliselt keevitusahelaga ihendatud).

Veenduge, et siisteem oleks elektriliseltisoleeritud. Kasutage selleks kuivialuseid ja pérandaid, mison maapinnast piisavalt
isoleeritud.

Kontrollige, kas stisteem on korralikult soklisse ithendatud ja toide on maandusega iihendatud.
Arge puudutage kaht péletit véi kaht elektroodihoidikut samaaegselt.
Kuitunnete elektrilodki, peatage keevitamine otsekohe.

Kaare stiitamis- ja stabiliseerimisseade on mdeldud kdsitsi voi mehaaniliseltjuhitud kasutamiseks.

Poleti- voikeevituskaablite pikendamine lile 8 m suurendab elektrild6gi ohtu.

|G

1.7 Elektromagnetilised vdljad ja hdiringud

(W) Sisemisi ja vdlimisi sisteemikaableid Idbiv elektrivool tekitab kaablite ja seadme Idheduses elektromagnetilise
vdlja.

» Elektromagnetilised vdljad véivad méjutada pikka aega nende IGheduses viibivate inimeste tervist (tdpne mdju pole veel

teada).
» Elektromagnetilised vdljad véivad segada méningaid seadmeid, nagu siidamestimulaatorid véi kuuldeaparaadid.

Stdamestimulaatoritegaisikud peavad eelnevalt arstiga ndu pidama, enne kui tohivad kasutada kaarkeevitust.

<

1.7.1 EMC-klassifikatsiooni aluseks on standard: EN 60974-10/A1:2015.

B-klassiseade vastab elektromagnetilise Ghilduvuse nduetele, mis on vajalikud t66stus- jaelamukeskkondades, sh

B-klassi - . . R . . L
elamupiirkonnad, mis kasutavad elektrivoolu jaoks avalikku madalpinge-toitevorku.

I

A-klassi seade ei ole ette ndhtud kasutamiseks elamupiirkondades, kus elektrienergiaga varustatakse avaliku
A-klassi madalpinge-toitevérgu kaudu. A-klassi seadme puhul véib nendes asukohtades nii juhtivusliku hdiringu kui ka
kiirgushdiringu tottu olla raskusi elektromagnetilise Ghilduvuse tagamisega.

|

Lisateavet leiate peatiikist: TRUKKPLAADI ANDMED v&i TEHNILISED ANDMED.
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1.7.2 Paigaldamine, kasutamine ja ala kontrollimine

Seadme tootmisel on ldhtutud harmoneeritud standardist EN 60974-10/A1:2015 ja tegu on A-KLASSI seadmega. Seda tiksust
tohib kasutada ainult profitasemel, téostuskeskkondades. Tootja ei vastuta Gihegi kahjustuse eest, kui seda kasutatakse
koduses keskkonnas.

(= Kasutajapeab omatédd tundma ja vastutab seega seadme tootja juhistele vastava paigaldamise ja kasutamise
,ﬁ-ﬁ] eest. Elektromagnetilise hdiringu tuvastamisel peab kasutaja probleemilahendama ja kasutamavajadusel selleks
tootja tehnilist abi.

N————

2. <)

(( )) Igaljuhultuleb elektromagnetiliste hdiringute probleemivdhendada, kunineed eitekita enam probleeme.

A

N——

(" ) . . . L . . S L
Enne selle aparaadi paigaldamist peab kasutaja hindama véimalikke elektromagnetilisi probleeme, mis véivad

P—. Umbruses tekkida, pidades seejuures eriti silmas I|dheduses viibivate isikute tervislikku seisundit, nt
sidamestimulaatorite voi kuulmisaparaatide kasutamist.

1.7.3 Ettevaatusabindud kaablite osas

Jdrgige allolevaid juhiseid, et vihendada elektromagnetiliste vdljade moju.

Véimalusel paigaldage ja kinnitage maandus- ja toitekaablid koos.

Kaablit ei tohi mitte mingil juhul imber keha mdhkida.

Arge viibige maandus- ja toitekaablite vahel (hoidke mélemaid ihel pool keha).

Kaablid peavad olema véimalikultliihikesed, voimalikult Uksteise Idhedal ja maapinnaligidal.
Seadke seade keevitusalast kaugemale.

Kaablid ei tohiolla muude kaablite IGheduses.

1.7.4 Maandusiihendus

Tulebjdlgida, etkdik keevitamisseadme komponendid maandataks. Maanduse loomisel tulebldhtudakohalikest eeskirjadest.

1.7.5 Téoodeldava eseme maandamine

Kui ese pole maandatud elektriohutuse téttu voi oma suuruse ja asukoha tottu, véib eseme maandamine vdhendada
emissioone. Ei tohi unustada, et eseme maandamine ei tohi kasutajat suuremasse ohtu seada ega kahjustada muid
elektriseadmeid. Maanduse loomisel tuleb Idhtuda kohalikest eeskirjadest.

1.7.6 Varjestus

Ldheduses olevate teiste kaablite ja seadmete selektiivne varjestus véib vihendada elektromagnetilise hdiringu probleeme.
Erikasutuse puhultuleb arvestada kogu keevitamisseadme varjestusega.

1.8 IP-kaitseaste
IP23S

« Umbristakistab ohtlike osade sérmedega puudutamistja eilase sisse tungida tahkistel, mille |dbimd&t on suurem
voivordne 12,5 mm.

« Umbris kaitseb 60° nurga all sadava vihma eest.

« Umbris kaitseb sissetungiva vee kahjuliku maju eest, kui seadme liikuvad osad ei td6ta.

1.9 Kérvaldamine

Elektriseadmeid eitohivisata olmeprigihulka!

Kooskdlas elektri- ja elektroonikaseadmete jadtmeid kdsitleva Euroopa direktiivi 2012/19/EL ja selle
rakendamisega siseriiklike seaduste kohaselt tuleb elutsiikli 16ppu jdudnud elektriseadmed eraldi kokku koguda
ning taaskasutuskeskusesse saata. Seadme omanik peab kindlaks tegema kohalike asutuste kaudu, millised on
volitatud kogumiskeskused. Selle Euroopa direktiivi jargimisega aitate kaitsta keskkonda jainimeste tervist!

2. PAIGALDAMINE

4

Paigaldada tohib ainult tootja volitustega oskuspersonal.

&

o’
a Veenduge, et paigaldamise ajaks oleks toide vooluvérgust lahutatud.

360



—~ PAIGALDAMINE

 bohler veeng
2.1 Tostmine, transport ja mahalaadimine
» Seadmelonkdestransportimiseks kdepide.

» Seadmel pole erilisi tdstevahendeid.
» Kasutage kahveltdéstukitjajdlgige, etgeneraator eisaaks imber kukkuda.

Arge alahinnake seadme kaalu, vaadake tehnilisiandmeid.
Arge liigutage rippuvat koormat lile inimeste véi asjade ega jatke nende kohale.
Arge pillake seadet maha ega avaldage selleleliigset survet.

N

.2 Seadme asendivalimine

g.% Jdrgige allolevaidreegleid.

Tagagelihtne juurdepdds seadme juhtseadistele ja ihendustele.

Arge paigaldage seadet vdga kitsastesse oludesse.

Arge paigaldage seadet kallakutele, mis on horisontaalpinna suhtes rohkem kaldus kui 10°.
Paigaldage seade kuiva, puhtasse ja piisava dhutusega kohta.

Kaitske seadetvihmaja pdikese eest.

2.3 Uhendamine

@ Mobiilsed Uksused to6tavad eranditult madalpingega.

2.4 Paigaldamine

2.4.1 Uhendamine kdsikaarkeevituse (MMA) jaoks
@ Joonisel ndidatud ihenduse tulemuseks on vastupidise polaarsusega keevitamine.
Otsepolaarsusegakeevituse jaoks vahetage ihendused omavahel.

(1) Elektroodihoidik-klambri pistik

@ Positiivne toitepesa (+)

y

» Uhendage elektroodihoidiku konnektor WFi positiivse (+) pistikupesaga. Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kunikdik osad
onkinnitatud.

(1) Maandusklambri pistik

@ Negatiivne toitepesa(-)

\. y

» Uhendage maandusklemm toiteallika miinuspesaga(-). Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kuni kdik osad on kinnitatud.

361

ET



ET

PAIGALDAMINE

N

/ bE’)hIer\(Y%"c‘ijﬁg
2.4.2 MIG/MAG-keevituse iihendus

s N

POWER
SOURCE

@ Toitekaabli

@ Positiivne toitepesa (+)
@ Signaalikaabel

@ Signaalikaablisisend
@ Gaasitoru

@ Gaasiliitmikiihendus

(7) Gaasitoite liitmik

Jahutusvedeliku iihendus

\ y,

» Uhendage toitekaabel sobiva pistikupesaga. Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kuni kdik osad on kinnitatud.

» Uhendage signaalikaabel sobiva liitmikuga. Sisestage liitmik ja pédrake réngasmutrit pdripdeva, kuni masinaosad on
nduetekohaseltkinnitatud.

» Uhendage gaasivoolik ballooniréhu reduktorklapiga véi gaasivarustuse liitmikuga. Reguleerige gaasivoolu vahemikus 10
kuni301/min.

> Uhendogeveetoru (sinist vdrvi) jahutustksuse vdljundikiirliitmikuga (sinist varvi @’).
» Uhendage veetoru (punast varvi) jahutusiiksuse sisendikiirliitmikuga (punast varvi %)

s N

Vaadake jaotist,,Paigaldamis jatarvikud”.

(1) Paletikinnitus
(2) Uhendus

\ y,

» Uhendage pdletiveetoru (punast varvi) jahutusiiksuse sisendi kiirliitmikuga (punast vérvi '@).
» Uhendage péletiveetoru (sinine varvi) jahutusiiksuse vdljundikiirliitmikuga (sinine vdrvi @’).
» Uhendage MIG/MAG péletitsentraaladapteriga ja kontrollige, kas kinnitamisréngas on tdielikult kinni.
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@ Maandusklambri pistik

@ Negatiivne toitepesa(-)

v

» Uhendage maandusklemm toiteallika miinuspesaga (-). Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kuni kdik osad on kinnitatud.

Mootoriruum

@ Rdngasmutter
(2) Hébérdekruvi
@ Traadi etteandjarullihoob

» Avage parem kiiljekate.

» Kontrollige, kas rulliku soon sobib kasutatava traadildbimédduga.

» Keerake rongasmutter spindliltlahtija paigaldage traadirull.

» Paigaldage karullitihvt, rull, pange rongasmutter tagasijareguleerige hdérdekruvi.

» Vabastage traadi etteandja rullihoob, ltkake traadiots traadi juhtpuksi, juhtige Ule rulliku poleti kinnitusse. Lukustage
etteande tugi asendisse, kontrollige, kas traat on rulliku soones.

» Etlaadidatraatipdletile, vajutage etteande nuppu.

3. SUSTEEMI TUTVUSTUS

3.1 Tagapaneel

@ Gaasilihendus
@ Signaalikaablisisend (CAN-BUS) (kaablikimp)
@ Toitekaablisisend (kaablikimp)
@ Wy @ Positiivne toitepesa (+)
@ @ ® Protsess MMA: Elektroodipdleti ihendamine
% = ] @ Jahutusvedeliku sisse-/vdljapdds
5
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3.2 Pesade paneel

s N

@ Pdletikinnitus
Véimaldab tihendada MIG/MAG-pdleti.

(2) Vilised seadmed (liikkamine/tdmbamine)
(3) Jahutusvedeliku iihendus

@ Signaalikaablisisend

(5) Vélised seadmed (RC)

3.3 Eesmine juhtpaneel WFNX 3000 Classic

©

L oond
peo e

bohler

. v

@ VRD (Voltage Reduction Device)

Pingealaldi
Tagab seadme koormuseta pinge reguleerimise.

@ @ Uldhéire LED

Nditab kaitseseadiste voimalikku aktiveerumist, nttemperatuurikaitse.

@ @ Aktiivse toite LED

Nditab et seadme vdljundites on toide olemas.
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Peaminereguleerimiskdepide

Véimaldab keevitamisvoolu sujuvaltreguleerida.
Véimaldab seadistada, validaja muuta keevitamise parameetreid.

Traadi kiirus

Véimaldab reguleerida traadi etteandekiirust.

@ Keevitusvoolu

Kuipdleb, siison vdljundvoolu kuva ja selle seadistamine aktiivne.

@ Tooriku paksus

Voéimaldab mddrata keevitatava detaili paksuse.
Véimaldab seadistada stisteemi keevitatava detaili reguleerimise [dbi.

7-osaline ekraan

Véimaldab kdivitamise ajal kuvada tldiseid keevitusaparaadi parameetreid ning seadistusi, voolu ja pinge
lugemeid keevitamise ajal, samutialarmkoode.

Peaminereguleerimiskdepide

Véimaldab reguleerida kaare pinget.

Véimaldab reguleerida kaare pikkust keevitamise ajal.

Kérgepinge = pikk kaar
Madalpinge = madal kaar

Manuaalne MIG/MAG

Minimaalne

Maksimaalne

5V

55.5V

Stnergiaga MIG/MAG

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

-5.0

+5.0

syn

Keevitamisprotseduur

Voéimaldab valida keevitamisprotseduuri.
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@ Keevitamismeetodid

v
€2

@

2-astmeline

Kaheastmelise puhul hakkab nupule vajutamisel gaasvoolama, pinge jduab traatija kdivitab
selle etteande;
vabastamisel lUlitatakse pinge ja traadi etteandmine vélja.

4-astmeline

Neljaastmelise puhul hakkab esimesel nupule vajutamisel gaas voolama manuaalse
eelgaasiajaga; vabastamine aktiveerib traadi ja selle etteande pinge. J&rgmine vajutus
nupule peatab traadija kdivitab viimase protseduuri, mis viib voolu tagasi nulli; 1&plik nupu
vabastamine lllitab gaasivoolu vdlja.

Craterfiller

Voéimaldab keevitada kolme erineva véimsusastmega, mida keevitaja saab pdleti nupuga
otsevalidajareguleerida.

Esimene vajutus nupule kdivitab gaasivoolu, aktiveerib traadi pinge ja alustab etteandmist
sesialgse inkremendi” parameetri alusel (md&dratakse seadistamisel) ja kasutades
keevitamisparameetrite suhtelise siinergia v&drtuseid.

Péletinupu vabastamisel muutuvad traadi kiirus ja suhtelise sinergia parameetrid
automaatselt nendeks védrtusteks, mison médratud juhtpaneelis.

Jdrgmine vajutus pdletinupule seab traadikiiruse ja suhtelise slnergia parameetrid
eelseadistatud (seadistamise ajal) tihimiku tditmise parameetrite vadrtustele.

Péletinupu vabastamine peatab traadi etteandmise ja varustab toitega veel tagasipdletuse
jajdrelgaasiastmetes.

@ Induktiivsus

Voéimaldab elektrooniliselt reguleerida keevitamisahela jadainduktiivsust.

Véimaldab saada tulemuseks kiirema voéi aeglasema kaare, et kompenseerida keevitaja liigutusi ja
keevitamise loomulikku ebastabiilsust.

Madalinduktiivsus = reageeriv kaar (rohkem pritsmeid).

Koérge induktiivsus = vihem reageeriv kaar (vdhem pritsmeid).
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Programmiklahv

Voéimaldab teil valida eelseadistatud keevitusprogrammi (stinergia) méne lihtsa seadistuse abil:
- Traaditldp

- Gaasitllp

- Traadilabimoot

Tooklahv

Véimaldab salvestadajahallata 64 keevitusprogrammi, mida kasutaja saab vastavalt vajadusele muuta.

Pr
=

0@ Programmisalvestamine

Hoidke nuppuvdhemalt 1 sekund vajutatult, et siseneda programmi salvestamise mendisse.
Keerake koodrit, et valida vajalik programm (v&i tiihi mdlu).
Kinnitage toiming, vajutades kooderiklahvile.

Programmilaadimine

Vajutage nuppu, etlaadida 1. saadaolev programm.

Vajutage nuppu, et valida vajalik programm.

Keerake koodrit, et valida vajalik programm.

Laaditakse ainult héivatud mdlukohad, tiihjad jdetakse automaatselt vahele.

@ Traadietteandmine

Véimaldab traatimanuaalselt ette andailma gaasivooluta jailma et traat voolu all peaks olema.
Véimaldab sisestada traadi pdletisse keevitamistddks ettevalmistumisel.
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