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PROHLASENi O SHODEEU

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

prohlasuje na svou vyhradni odpovédnost, Ze ndsledujici produkt:

URANOSNX4000TLH 55.07.046
55.07.047
URANOSNX5000TLH 55.07.048
55.07.049

odpovidd pfedpisdm smérnic EU:

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

a Ze byly pouZity ndsledujici harmonizované normy:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentace potvrzujicisoulad se smérnicemibude uloZzena k dispoziciproinspekce uvyse uvedeného
vyrobce.

Jakdkoliv zména nebo zdsah nepovoleny firmou voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. rusi platnost
tohoto prohldseni.

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

o e Ghio Shacha

]
Mirco Frasson Otto Schuster
Managing Directors




CS

| bohlerweiding

OBSAH

1. UPOZORNEN I ...ucveeterereenerssssnssessssesssssessssssssssessssssssssssssssessassssssssssssssssessssssssssssssssassssessssessessssssone 3
R N (@ T U v o OO 3
1.2 Ochrana oObsIUNY A tFETICN OSOD vttt bbbt es b be e enene 3
1.3 Ochrana Pred VYRAIY G PIYNY ettt s s s e s s ese s s s e s esesesessssesesesessesesesessasesesensssesens 4
T4 PrevencCe POZAIU/VYDUCKU ...ttt sesese s esesesess s esesessssesesesessssesesessasesesesesssesesessasesesenssssens 4
1.5 Prevence pfi POUZIVANT NAAOD S PIYNEM vttt s e s oo esesesesssesesensssenene 5
1.6 Ochrana proti UrAzu €l. PrOUGEM ...ttt ess e s e e s e e bbb ss e s ba e ss s esasesnssens 5
1.7 ElektromagnetiCk@l POIE G FUSENT vttt ettt be bbb e sn s esesnsnsnens 5
T8 STUDEI KIYET TP ettt ettt ettt ettt ettt b et e se s b et e seas s e b esessasebesessas s ebessasasesebassas et ebassasseseseasasene 6
1.9 LIKVIAQCE OADAAU vttt sttt sttt st et st se st e et ese s b e s e bess et essebassesassesessesasbesabessbessebessesansesansesarsasansas 6
2. INSTALAGCE ... iiiiieeieeeceeeeeeeeesesesesesessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssse 7
2.1 ZpUsob zveddni, PFEPravy A VYKIAAGNT ... ettt s s s ae s se s s s st s sene 7
A O o Y (=Y T 14 e [ =] | (OO 7
2.8 PO N ettt ettt ettt b et ettt et ettt eb et ettt et ettt eb ke At s b eae bt er et eab et es et eaeaseses et eas s ereteasaserereseanes 7
2.4 UVEAENT O PIOVOZU vttt eessetesteesse e ssesesessesessesessesensesessesssessesessesessesessesessessnsesssessesessesessesensesens 8
3. POPIS SVARECKY ..ecverurreresnesesssssssesssssessssssssessesssessssssessssessessssessesessessessssssasessassssssessssessasessessssessose 9
3.1 ZAANT DANEL ettt s et eb et eb e e s s et e s et e s ets s essesessesess et essebesbesessesensess s ereesessesensebensesensesenserenee %
3.2 PANEI SE ZASUVKOMI .ottt bbbt %
3.3 Celni oviddaci panel URANOS NX 4000/5000 TLH .ottt 10
3.4 Celni oviddaci panel URANOS NX 4000/5000 TLH (LCD 3.5") ettt sesesenns 10
4. POUZITI ZARIZENI cucvecurrecreeeresnssssessssessssnssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssesssssssssssassssssons 11
AT UV OONT ODIAZOVKG sttt se e seeeeee e sesasessess e seseeee e seeas e ee e es s se s e s eesesesaees s seseses s eesases s eesesessessesesaeessee 11
4.2 HIGVNT OBDIAZOVKA ettt ettt ettt et ettt et et ensessensensensessessessessessessessessesseseeteetenbesesensensan 11
Dt SETUP . aaeeeeeeeeeeccrcnnneeeeeeecccsssnnsnsessecsesssssssnssssessessssssnnasssssessssssssanssssssssssssssnnanssssesssssssssansassessssssssannansans 14
5.7 VOIDU A NASTAVENT DATAMETIT.....vveveeeeeteeeeeteteete ettt ettt s et se e setesesesesesesesesesesesesesesesesesesenesssesesns 14
5.2 Specifické poStUPY POUZItT PAMGMETIIT c.vcveveveveveeeeeeeeeeveteete ettt s e sese s s sesesesesesesesesesesesesesesesesesssesesens 27
6. UDRIZBA ...uceeceeerrresuesnssessssnssessssssssssssesssssssssssssssssssssssssssssessssessessasesssssssessessssessessssssassssessssessessssessoses 24
6.1 PravidelN@ KONTIOIY GENEIGTOMNU. .uiiiiuiietiieeeietteteeetete ettt re st e ettt e e e e ete s ebessebe s esessesessessssessssessesessesensesenseses 25
.2 VOSTULUS cuveeteeeceeeeeeeeeteete ettt ettt et et ettt e st et et en b esteasessessesseseessessessessese et s et e esesse s ensensensensensensensensentessensessesseseeseeseetessensensan 25
7. ALARM KODY.....ocvverrerneressssnssesssssssssssssessssssssssssessessssessssesssssssessssssssssssssessesessessssssessssessessssessssessoses 25
8. DIAGNOSTIKA A RESENI...ccererreerreessesnessssssnssessssnssessssssssssssssessssssssssssssessssessesssssssessssessesssssssssessoses 27
9. TEORETICKE POZNAMKY O SVARECIM REZIMU ....cveeerereereresnenesesesessesessssssssesssssessssasssssssessases 30
9.7 Svarovdani metodou TIG (DIYNUIE SVAFOVANT) ...ttt e et s et s b e s s sns 30
10. TECHNICKE UDAUJE.....cceueeerrreenerssssssssssssssssssssssssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssessssssesesss 31
11. IDENTIFIKACNI STITEK woucvevuereereereresuesnssessesssssssssessssssessssssssssssssssssesssssssessessssessessssssssssessssssene 34
12. VYZNAM IDENTIFIKACNIHO STITKU GENERATORU .....ccerereerereeneresesesessesesssessssesssssessssesesanss 34
13, SCHEMA . eiecerestcncnsesessensssstsesssssssssesssssssssssssssssssssssssesssnssssssasssssssssssssssssssssssssassnsessssassssssss 413
T4, KONEKTORY ...ceeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeesessesssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssassssssssssssssssssssssssssass 417
15. SEZNAM NAHRADNICH DILU cocuvunrrurrrrensnensssnssersssssssssssesssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssses 419

SYMBOLY

A Hrozicinebezpedi, kterd zplsobujivdaznd poranéni, ariskantni chovdni, které by mohlo zpUsobit vaznd poranéni.
Chovdani, které by mohlo zpUsobitleh&iporanénia skody na majetku.

Pozndmky, kterd jsou uvedeny timto symbolem, jsou technického charakteru a usnadnujioperace.
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UPOZORNENI

1. UPOZORNENI

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

Neprovddéjte Upravy nebo prdce Udrzby, které nejsou popsdny v této priruc¢ce. Vyrobce nenese odpovédnost za
skodynazdraviosob nebonamajetku, zplsobenych nedbalostipfictenipfirucky nebo pfiuvddénido praxe pokynt
v niuvedenych.

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

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

« mii odpoviddjici kvalifikaci,

« miiznalosti svafovacitechniky

* vplnémrozsahu precisia peclivé dodrzovat tento navod k obsluze.

V pfipadé jakychkoliv pochybnosti a problém( s pouZivdnim tohoto zafizeni se vZidy obratte na kvalifikované
pracovniky, ktefi Vadmrdadi pomohou.

1.1 Misto uziti

EN
e

Zafizenije nutné pouzivatvyluéné pro ¢innosti, ke kterym je zafizeniuréeno, ato zplsoby av mezich uvedenych na
typovém stitkuresp. vtomto ndvodu, vsouladu se statnimii mezindrodnimibezpecnostnimipredpisy. UZitijiné 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 Gceldm v pridmyslovém prostiedi. Vyrobce nezodpovidd
za pfipadné skody zpUsobené timto zafizeni na okolnim prostfedi.

Zarizenilze pouzivatv prostredis teplotamipohybujicise od -10°Cdo +40°C.
Prepravniaskladovaciteplota pro zarizenije -25°Caz +55°C.

Zafizenilze pouzivat pouze v prostordch zbavenych prachu, kyselin, plynt ajinych koroznich Iatek.
Zarizenije mozné pouzivatv prostredisrelativnivlihkostineprevysujici 50% pfi40°C.

Zarizenije mozné pouzZivatv prostredisrelativnivlihkostineprevysujici 0% pfi 20°C.

Zarizenilze provozovatv maximdlninadmorské vysce 2,000 m.

Nepouzivejte toto zafizeni pro odmrazenitrubek.
Je zakdzdno pouZivat toto zafizeni k nabijenibateriinebo akumuldatord.
Toto zafizeninelze pouzZivatk pomocnému startovdni motord.

1.2 Ochrana obsluhy a tfetich osob

Svafovaci proces je zdrojem Skodlivého zdfeni, hluku a plynovych vypard. Umistéte délici nehoflavou zdsténu
slouzici k oddéleni z&feni, jisker a Zhavych okuji ze svafovaciho mista. Upozornéte pfipadné treti osoby, aby se
nedivaly do svarovaciho oblouku a aby se chrdnily pfed zdfenim oblouku nebo ¢dsticemi zhavého kovu.

Pouzivejte ochranny odév asvdrecikukluslouZicik ochrané pred obloukovym z&renim. Pracovniodév musizakryvat
celétéloaddle musibyt:

- neporuseny avevyhovujicim stavu

- ohnivzdorny

- izolujiciasuchy

- priléhavyabez manzetizdlozek u kalhot.

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

VZdy pouZivejte predepsané rukavice slouZicijako elektrickd atepelndizolace.

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

Vzdy pouzivejte ochranné bryle s bo¢nimi zdstérkami, zejména pfi ru¢nim nebo mechanickém odstranovani
odpadu svarovdni.

NepouZzivejte kontaktni cocky!

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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Béhem svarovdnivzidy méjte bocnipanel zavieny. Na zafizenich je zakdzdno provddét jakékolivdruhy dprav.

Vyse uvedend bezpecnostni opatfeni nutno dodrZovat i béhem cCinnosti provddénych po ukonceni svarovdni

! Zabrante doteku s pravé svafenymi ¢dstmi, vysokd teplota mizZe zpUsobit vazné popdleniny.
vzhledem kmozZnému oddélenistrusky od dili béhemjejich chladnuti.

:ﬁ A 5& Zkontrolujte zda je hotdk chladny dfive neZ naném budete pracovat nebo provddét udrzbu.

- J
(XXX
aese Zkontrolujte vypnutichladicijednotky pfed odpojenim pfivodnich avratnych hadic¢ek chladicikapaliny. Nebezpeci
oparenivytékajici horkou kapalinou.

——

=Y

Obstarejte sivybaveniprvnipomoci.
Nepodcenujte popdleniny nebo zranéni.

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

1.3 Ochrana pred vypary a plyny

Zaurcitych okolnostimohou vypary zpisobené svafovanim zpUsobit rakovinu ¢i poskodit plod téhotnych Zen.
Hlavu méjte v dostatecné vzddlenosti od svafovacich plynt a vypard.

« Udrzujte hlavuv dostate¢né vzddlenosti od plynl a spalin svafovani.

» Zajistéte odpovidajicivétrdni pracovniho mista, at uz pfirozené nebo nucené.

« Vpfipadé nedostate¢ného vétrani pouZijte kuklu adychacijednotku.

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

* Nepouzivejte kyslik pro vétrdni.

* Ovérte funkénost odsdvdni pravidelnou kontrolou mnozstvi skodlivych plyn dle hodnot uvddénych v bezpecnostnich
nafizenich.

e MnoZstvi a nebezpelnd mira vyparl zAavisi na pouzitém zdkladnim materidlu, svarovém materidlu a pfipadnych dalsich
latkdach pouzitych k ¢isténi a odmasténi svafovaného kusu. DodrZujte pokyny vyrobce i instrukce uvadéné v technickych
listech.

* Neprovddéjte svafovdnina pracovistich odmastovdninebo lakovdni.
¢ Umistéte plynové ldhve na otevieném prostranstvinebo namistech s dobrou cirkulacivzduchu.

1.4 Prevence pozdru/vybuchu

Svarovaci proces mlze zapficinit pozdra/nebo vybuch.

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

» Hoflavé materidly musibytvzddlené minimdiné 11 metrd od svafovaci plochy, jinak musi byt vhodnych zpisobem 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 svafovdnitrubek, zdsobnik( i
kdyzZjsoutyto oteviené, vyprdzdnéné a dakladné vycisténé. Pfipadné zbytky plynu, paliva, oleje a podobnych Idtek mohou
zpUsobitvybuch.

« Nesvarujtev prostiedi, 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 vodiéem.

 Instalujte do blizkosti pracovniho mista hasici zafizeni nebo hasici pristro;j.
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1.5 Prevence pfi pouzivdni nddob s plynem

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

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

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

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

Uchovdvejte nddoby z dosahu svafovacich okruhli a elektrickych obvodua vibec.

Pfiotevirdniuzdvéru nddoby méjte hlavu mimo plynovy vystup.

Po ukoncenisvarovdnivzdy uzavérnddoby zavrete.

Je zakdzdno svarovat tlakové plynové ndadoby.

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

1.6 Ochrana proti urazu el. Proudem

) Nebezpecismrtelného Urazu elektrickym proudem.

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

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

Doporucujeme, aby se pracovnik nedotykal sou¢asné hordku nebo zemnich klesti a drzdku elektrody.

Okamzité preruste svarovdni, pokud mdte pocit zasazenielektrickym proudem.

Zapdlenioblouku astabiliza¢nizafizenije uréeno pro ruéni nebo mechanickéfizeni.

Prodlouzenim délky hotfdku &isvafovacich kabeld nad 8 m vzristd nebezpedidrazu elektrickym proudem.

|G

-

.7 Elektromagnetickd pole aruseni

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

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

Osoby s elektronickymi pfistroji(pace-maker) se musi poradits [ékafem pred pFiblizenim se ke svafovdani obloukem.

asifikace EMC vsouladus: EN 60974-10/A1:2015.

Tridy B Zarizenitfidy Bvyhovuje pozadavklm EMC (elektromagnetickd kompatibilita) v prdmyslovémiobytném prostiedi
véetné obytnych lokalit, kde elektrickd energie je doddvdna z verejné sité nizkého napéti.
Zafizeni tfidy A neni uréeno k uZziti v obytnych lokalitdch, kde elektrickou energii tvofi vefejnd sit nn. V téchto
o lokalitdch mohou vznikat potiZe pfi zajistovdani elektromagnetické slucitelnosti zafizeni tfidy A v dasledku ruseni
Tridy A . ) e T ex gy X o o
vyzafovanéhonebosifeného povedeni.Vtéchtolokalitdéchmohouvznikat potize pfizajistovdnielektromagnetické
slucitelnostizafizenitfidy Av dusledku rusenivyzafovaného nebo sifeného po vedeni.

Daliiinformace najdete v kapitole: IDENTIFIKACNI STITEK nebo TECHNICKE UDAJE.

SEHC
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1.7.2 Instalace, pouzitia hodnoceni pracovniho mista

Toto zafizeni se vyrdbi v souladu s ustanovenimi normy EN 60974-10/A1:2015 a mad uréeni “TRIDY A”. Toto zafizeni musi byt
pouZivdno pouze k profesiondinim t€ellimv primyslovém prostfedi. Vyrobce nezodpovidd za pfipadné skody zplsobené timto
zafizenina okolnim prostfedi.

(— \ Uzivatel musi byt kvalifikovanou osobou v oboru a jako takovy je zodpovédny za instalaci a pouZiti zafizeni podle
’ﬁ-i] pokyn vyrobce. Jakmile je zjisténo elektromagnetické ruseni, uzivatel md za povinnost tuto situaci vyfesit za

pomocitechnické asistence vyrobce.

N———

O

((/\)) V kazdém pripadé musibytelektromagnetické rusenisniZzeno na hranici, pfi které nepredstavuje zdroj probléma.

N——/

T )
P-. Pred instalaci tohoto zafizeni musi uzivatel zhodnotit eventudini problémy elektromagnetického charakteru, ke

kterym by mohlo dojitv okoli zafizeni,azejménanebezpecnipro zdraviokolnich osob, napfiklad pro: nositele pace-
makeru anaslouchdtek.

N———r/

1.7.3 PoZadavky nasitovy pfivod (Viz technické udaje)

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

Krométoho je potfeba zvdzit nutnost pouZitistinéného sitového kabelu.

Dalsiinformace najdete v kapitole: TECHNICKE UDAJE.

1.7.4 Opatfeni, tykajici se kabell

K'minimalizaci G¢inkd elektromagnetickych polidodrZujte ndsledujici pokyny:

« dle moznosti provedte svinutia zajisténi zemniho a silového kabelu spolecné.

o Jezakdzdnoovinovat kabely kolem vlastniho téla.

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

» kabely musibyt co nejkratsiamusi byt umistény blizko sebe ana podlaze nebo v blizkosti Grovné podlahy.

e Zafizeniumistéte v urcité vzddlenosti od svarovaci plochy.

» kabely musibytdostatec¢né vzddlené od pripadnych jinych kabell.

1.7.5 Pospojeni

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

1.7.6 Uzemnéni zpracovdvaného dilu

Tam, kde zpracovdvany dil neni napojen na uzemnéni z divodUl elektrické bezpecnosti nebo z diivodu jeho rozmérd nebo
polohy, spojeni na kostru mezi dilem a uzemnénim by mohlo snizit ruseni. Je tfeba vénovat maximdlni pozornost tomu, aby
uzemnénizpracovdvaného dilu nezvysovalo nebezpeciurazu pro uzivatele nebo nebezpeciposkozeniostatnich elektrickych
zarizeni. DodrZujte ndrodninormy tykajici se uzemnéni.

1.7.7 Stinéni

Doplnkové stinéni ostatnich kabell a zafizeni vyskytujici se v okoli mUzZe sniZit problémy interference.
U specidlnich aplikacimtze byt zvdZzena moznost stinéni celého svafovaciho zafizeni.

1.8 Stupen kryti IP
IP23S

« Obalzamezujicipfistupu prstl knebezpeénym zZivym cdstem a proti praniku pevnych ¢dstic o priimeéru rovnajicim
senebovyssim 12,5 mm.

e Pl&stchranény pred destém o vertikdInim sklonu 60°.

e Obalchrdnény protiskodlivému Gcinku vody, jakmile jsou pohybujicise ¢dsti stroje zastaveny.

1.9 Likvidace odpadu
Nelikvidujte elektrické pfistroje spole¢né s béznym odpadem!

ﬁ 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 dodrzovat smérnice pro zpracovdni
tohoto druhu opadu prispéjete k ochrané nejen zivotniho prostredi, ale také svého zdravi!
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2. INSTALACE
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Instalaci smiprovddét pouze kvalifikovani pracovnici povéfenivyrobcem.

Jste povinnipredinstalacizkontrolovat odpojenizdroje od hlavniho pfivodu.

Je zakdzdano sériové nebo paralelnipropojenigenerdtord.

2.1 ZpUsob zveddni, pfepravy a vykladdani

« Zarizenije opatfenodrzadlem, které usnadnuje manipulaci.
* Systémnenivybaven Uchyty pro zdvihdani.
» Pouzijte zdvizny vozik a béhem pohybu budte maximdlné pozorni, aby nedoslo k pfeklopenizdroje.

)

[

N——

——
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!

¢
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Nepodcenujte hmotnost zafizeni, viz technické tdaje.
Nepfemistujte nebo nenechdvejte zafizeni zavé$eno nad osobaminebo predméty.
Dbejte, aby zafizeninebo jednotka nezfitila nebo nebyla silou poloZzenana zem.

Vs

2.2 Umisténi zafizeni

Dodrzujte ndasledujici pravidla:

» Snadny pfistup k ovldddnia zapojeni.

e Zafizeninesmibytumisténo ve stisnéném prostoru.

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

e Chrante zarizeni proti prudkému desti a slunci.

2.3 Pripojeni

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

« 400V tfifazovy

« 230V trifdzovy

Funkce zafizeni je zarucena pro napéti, které se pohybuji v rozmezi +15% od nomindlini hodnoty; (pfiklad: Vnom
400V provozninapétise pohybuje vrozmeziod 320V do 440V).

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

Zafizenije mozné napdjetpomocigenerdtoru proudu, pokudjednotka je schopna zajistit stabilninapdjecinapétis
vychylkami +15% vzhledem k nomindlnimu napéti oznaceném vyrobcem ve viech provoznich podminkdch a pfi
nejvyssim vykonu generdtoru. Obvykle doporucujeme pouziti jednotek o vykonu 2 krdat vyssim nez je vykon
svdreciho/fezaciho/ zafizeniujednofdzového provedenia 1.5 krdtvyssim u tfifdzového. Doporucujeme jednotky s
elektronickym fizenim.

Za ucelem ochrany uzivatell musi byt zafizeni spravnym zpUsobem uzemnéno. Sitovy kabel je opatfen vodi¢em
(Zlutozelenym) prouzemnéni, ktery musi byt napojen nazdstréku opatfenou zemnicimkontaktem. Tento Zlutozeleny
vodi¢ nesmi byt NIKDY pouzZivdn jako zivy vodic¢. Zkontrolujte pfitomnost “uzemnéni” u pouzivaného zarizeni a
dobry stav zdsuvky sité. Montujte pouze zdstrcky, které byly homologovdny podle bezpecnostnich norem.

Elektrické pripojeni musibytrealizovdno techniky, jejichZ profesiondini profil odpovidd specifickym technickym a
odbornym poZzadavkim, avsouladu se zdkony stdtu, ve kterém je zafizeniinstalovdno.

CS
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2.4 Uvedenido provozu

2.4.1 Zapojeni prodrdazkovdni

s N

@ Konektorzemnicich klesti
@ Zdaporny pélvykonu (-)

(3) Konektor kleti ARC AIR
(4) Kladny pélvykonu (+)

@ Konektor hadice navzduch

\ J

» Pripojte koncovku zemniho kabelu do zdporné zdsuvky(-) zdroje.
» PFipojte konektor kabelu kle§ti ARC-AIT k zdsuvce kladného pdlu (+) generdtoru.
» Pripojte oddélené konektorvzduchové hadicky na zdroj tlakového vzduchu.

2.4.2 Zapojenipro svarovdniTIG

s N

@ Konektorzemnicich klesti
(2) Kladny pélvykonu (+)

(3) PFipojkahofakuTIG

(4) Zasuvkahofaku

(5) Ovladacikabel hofaku
@ Konektor

(7) Plynova trubice hoféaku

Zasouvacispojkapro plyn

y,

» Pfipojte koncovkuzemniho kabeludokladné zdsuvky (+) zdroje. VlozZte bajonet do zdsuvky a otocte jim ve sméru hodinovych
rucicek tak, aby v§echny cdsti byly zajistény.

» Pripojte koncovkuhofdkuTIGdozdporné zdsuvky zdroje. Vlozte bajonetdo zdsuvky a otocte jimve sméruhodinovychrucicek
tak, aby v§echny ¢dsti byly zajistény.

» Pfipojte ovlddacikabel hordku do pfipojovaciho konektoru.

» Pfipojte hadicku plynuhofdku do pfipojovacizdsuvky.

» Napojte vratnou hadicichladiva pro hofdk (Cervend barva) na pfisluSnou armaturu/spojku (Cervend barva - symbol '@).

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

@ Zasouvacispojkapro plyn

L y,

» Pripojte hadiciplynu z plynové bomby na pfipojku plynu na zadni strané svérecky. Sefidte pritok plynu na hodnotu mezi 5 a
151/min.

3. POPIS SVARECKY

3.1 Zadni panel

(1) sitovy kabel
Umoznuje napdjet zafizeninapojenim do sité.
@ Vypinac

Ovlddd napdjenisvarecky.
Mddvé polohy “O” vypnutd;

@ Pfipojka plynu
@ Pfipojenisigndlu CAN-BUS (RC, RI...)

@ Nepouziva

zapnutd.

3.2 Panel se zdsuvkami

-

(1) Kladny pél vykonu (+)

ProcesTIG: Pripojenizemniciho kabelu

@ Zd4porny polvykonu(-)

ProcesTIG: Pripojenisvarovacipistole
@ Pfipojka plynu

@ Vstup signalizaéniho kabelu

Pripojenisvarovaci pistole

CS
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3.3 Celniovlddaci panel URANOS NX 4000/5000 TLH

( (1) LED napéijeni

o e o Signalizuje pfipojenizafizenido napdjecisité.
@ LED v§eobecného alarmu

Signalizuje mozny zdsah ochran, jako napfiklad tepelnych
ochran.

(3) LED aktivnihovykonu

Signalizuje pfitomnost napétina vystupnich svorkdch.

@ Pfipojenisigndlu CAN-BUS (RC, RI...)

( R

>

(ololelo)

syo> pr@

bohler

. V,

@ LED napé&jeni

Signalizuje pfipojenizafizenido napdjecisité.

@ @ LED vseobecného alarmu

Signalizuje mozZny zdsah ochran, jako napfiklad tepelnych ochran.

@ @ LED aktivniho vykonu

Signalizuje pfitomnost napétinavystupnich svorkdch.

@ ,'83 7- segmentovy displej

UmoZnuje zobrazenizdkladnich svafovacich parametri béhem spusténi, nastaveni, naéteniprouduanapéti,
bé&hem svafovdnia iselné kédy alarma.

Zobrazuje nastaveni a odecitdni hodnoty napéti a proudu pfi svarovdni. V pfipadé poruchy také kédy
poplach.

10
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LCD displej

Umoznuje zobrazenizdkladnich svafovacich parametri béhem spusténi, nastaveni, nacteniproudu a napéti,
bé&hem svafovdnia iselné kédy alarm.

UmozZnuje okamzité zobrazenivsech operaci.

@ Hlavninastavovaciprvek

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

@ @ Funkéni tla&itka

Zvolte razné systémové funkce:
- Svarovaciproces

- ReZim svarovani

- Prabéh proudu

- Graficky moéd

@ Nepouzivané tlacitko
@ Tlacitko svarfovaciho Ukolu

UmozZnuje ukladdniasprdvu 240 svarovacich programu, které mohou byt upravovdny uzivatelem.

4. POUZITiI ZARIZENI

4.1 Uvodniobrazovka

Pokud zapneme zdroj, vykond procesorzaucelemzarucenisprdvné funkce systému kontrolu vsech knému pripojenych zafizeni.
V této fdazije uskutecnén také test plynu a provérenisprdvného pripojenina doddvku plynu.

4.2 Hlavni obrazovka

Umoznujefizenisystému a svafovacich proces(, zobrazuje hlavninastaveni.

4.3 Hlavnistrana procesu TIG

@_’ m '_= N @ Mé&rFeni

U @ Svafovaci parametry

o 'f—O—\- (3) Funkee

=T1._{00a_
== 3 [ ] ]

t 1 i)

Méfeni
Béhem reZimu svarovdnije méfeny svafovaci proud a napétizobrazeno na LCD displeji.
@ Svarovaciproud

@ Svarovacinapéti

11
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Svarovaci parametry

- "y

@ Svarovaci parametry
@— — » Vybérzddanych parametrl prostfednictvim stisku knofliku enkodéru.
L L

1,’ i! » Nastaveni hodnoty vybraného parametru otdcenim knofliku
enkodéru.

(1. 100 A | @ veeones

@ Hodnoty parametrl
é é é) @ Méfeniparametrd-jednotka
Funkce

UmoZnuje nastaveninejdulezitéjsich funkci procesu a svafovacich metod.

.

@ Svarovaciproces

(2) Rezimsvafovani
= U © resereroses
®> o O

DeDrive

Svarovaciproces
DD
TIGDC MMA

RezZim svafovdni
aﬁ UmoZnuje vybérzplsobu svafovdni
2 takt

Vrezimu 2-takt stiskem tlacitka hotfdku zacne proudit plyn a zapdlioblouk.
Uvolnénim tlacitka zacne proud klesat na nulovou hodnotu podle nastaveného ¢asu dobéhu.
Po zhasnutioblouku probihd dofuk plynu dle ¢asu dofuku.

4 takt
Vrezimu 4-takt, prvnistisk tlacitka hofdku spusti proudéni plynu, pfidrzenim provddirucni predfuk. Po
uvolnénizapaluje oblouk.
Bilevel
Po pfedchozivolbé BILEVEL tladitkem mUZe svarec volit mezi dvéma rozdilnymi svafovacimi proudy.
Prvym stiskem tlacitka spustime pfedfuk plynu, zapdleni oblouku a svafujeme prvnim proudem. Uvolnéni
tlacitka spustindbéh na “11”. Pokud svarec rychle stiskne a uvolnitlaéitko, pfejde na 12, Stisknutim a
uvolnénim tlacitka se rychle vrdtite na, 11" atd. Svafovdniukon&ime del§im stiskem cca 2s tlacitka hofdku.
Uplnym uvolnénim tla&itka zhasne oblouk a probihd dofuk plynu dle Easu dofuku.

. Prabéh proudu
4L | Konstantniproud Pulsniproud o Fast Pulse EasyArc

4.4 Obrazovka programu

Pro Umoznuje ukldddniasprdvu 240 svafovacich programa, které mohou byt upravovdny uzivatelem.

&

Programy (JOB)

Sledujte oddil "hlavni obrazovka"

Ukladdaniprogram

» Vstup do menu “uloZeniprogramu ” stiskem tloéitkc.[@ nejménénadobujedné
sekundy.

12
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» VybéruloZenych programi (nebo prdzdné pameéti) otdcenim enkoderu.

=== Prdzdné pamétové misto

@< UloZeniprogramu

» Potvrzenioperace stiskem tlacitka %) ].
L JI » UloZeni vsech proudovych nastaveni ve zvolenych programech stiskem tlacitka.

o i =

Zavedenia popis programu.
@ ] » Vybé&rzadaného pismene otd&enim enkoderu.
. » Ulozenivybraného pismene stiskem enkoderu.
] » Vymazdnipfedchoziho zdpisu stiskem tla&itka. <=,

[ WELDING DEMO-—- » Potvrzenioperace stiskem tla&itka %) |.

ABCDEFGHIJKLMNOPQRS || » Potvrzenioperace stiskem tla&itka .
TUVWXYZ . -+i87]_%$%&’
0123456789

s LR

@ UloZeni nového programu na jiz obsazenou pamétovou pozici vyzaduje vymazdni pamétové pozice predepsanym
postupem.

» Potvrzenioperace stiskem tla&itka 52 ].
» Odstranénivybraného parametru stiskemtla&itka.| 23 .

@ ﬁ; » Pokracovdnipostupu ukladdni.

&

23 | @

Vyvoldani programu

» Vyvoldni 1st programu tla&itkem P .
» VybéruloZeného programu otdéenim enkoderu.
» Vybérpozadovaného programu stiskem tlagitka. P |,
(S Pouze pamétové misto obsazené programem je automaticky preskoc¢eno na
O OO OO poziciprdzdnou.

ZruSeniprogramu

» VybéruloZzeného programu otdéenim enkoderu.
» Odstranénivybraného parametru stiskem tlaéitka.[ £3 .

WELDING DEMO » Potvrzenioperace stiskem tlagitka [ &) |.

@
=® 3
X R Rl

13
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» Potvrzenioperace stiskem tla&itka %) |.
» Odstrané&nivybraného parametru stiskem tlagitka. 23 .

&

23 | =
5. SETUP

5.1 Volbu a nastaveni parametru

Umoznuje nastavenia sefizeniceléfady pfidavnych parametrt pro lepsi a pfesnéjsi ovldddanisvafovaciho zafizeni.
Parametry obsazené v procesu set up jsou definovdny v zdvislosti na zvoleném svarfovacim procesu a jsou opatfeny ciselnymi
kédy.

Pristup k procesusetup

Setup XP User

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

-

EAEV I

%) | &&h

Volba a sefizeni poZadovaného parametru

» Otdcejte enkodérem az do chvile, kdy se zobrazi numericky kéd vztahujici se k poZadovanému parametru.
» Stisknutitlacitkaenkoderuvtomto okamziku umoznizobrazeninastavené hodnoty pro zvoleny parametr ajeji sefizeni.

Vystup z nastaveni - setup

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

» Pokud chcete ukoncit nastaveni-setup, nastavte parametr “0” (uloZ a ukonci) a stisknéte tlacitko kédovaciho.
» Potvrzenioperace stiskem tla&itka |5 |.

» ProuloZenizmény a ukon&enizobrazovdninastavenistisknéte tlagitko: 5% .

5.1.1 Seznam parametrl procesu set up (MMA)

0 UloZ avystup

Save Umoznuje uloZitzmény a vystoupit z procesu set up.
&
Exit
—
1 Reset
Umoznuje znovu nastavit viechny parametry na hodnoty tovdrniho nastaveni(default).
Res
— J
3 Hot start
Umoznuje sefizenihodnoty hot startvreZimu MMA.
Aﬁ- Umoznuje vice ¢iméné ,teply” start ve fazich zapalovdnioblouku a usnadnuje tak start stroje.
\—/ Basickyelektroda Celulozovyelektroda
Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Prednastaveno
0/vypnuto 500% 80% 0/vypnuto 500% 150%
CrNielektroda Proceselektroda
Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Prednastaveno
0/vypnuto 500% 100% 0/vypnuto 500% 120%

14
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Elektrodalitiny
Minimum Maximum Prednastaveno cs
0/vypnuto 500% 100%
7 Svarovaciproud
UmozZnuje prednastavenisvarovaciho proudu.
Minimum Maximum Pfednastaveno
3A Imax 100 A
8 Arcforce

Umoznujeregulacihodnoty Arc force vrezimu MMA.
Umoznuje vétsi i mensienergetickou dynamickou reakci pfi svafovdni a usnadnuje tak prdci svdrece.
Zvysenim hodnoty arc force omezime moznost prilepenielektrody.

Basicky elektroda Celulozovy elektroda
Minimum Maximum PFednastaveno 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%
Elektroda litiny
Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 500% 70%

204 Dynamicpowercontrol (DPC)
Povolenizvolené V/I charakteristiky.
I_l 1=C Konstantni proud
A)  Zkraceninebo prodlouZenioblouku bez vlivu na zadany svarovaci proud.
Doporuceno pro elektrodu: Basicky, Rutilovd, Kysely, Ocel, Litina
1220 Nastaveni strmosti
Prodlouzenidélky oblouku snizi svafovaci proud a naopak, v zdvislosti na nastaveniod 1 do 20 ampér na volt.
Doporuceno pro elektrodu: Celulézova, Hlinik
P=C Konstantnivykon
Prodlouzenidélky oblouku sniZisvafovaciproud a naopak, podle vztahu: V-I=K
Doporuceno pro elektrodu: Celulézovd, Hlinik

Zhdasecinapétioblouku

UmozZnuje nastavit hodnotu napéti, pfikterém je nucené zhasnut svarovaci oblouk.

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

Ve fdzisvarovdninapfiklad nizkd hodnota zhdseciho napétioblouku umoznuje kratsioblouk pfiodddlenielektrody
od svafence asnizuje tak rozstfik, spdleniny a oxidaci svarence.

Pokud pouzivdte elektrody, které vyzadujivysoké napétidoporucujeme nastavit vysokou hranici, aby se zabrdnilo
hasnutioblouku behém svdéreni.

w Nikdy nenastavujte zhdSecinapétioblouku vyssineZ je napétigenerdtoru naprdzdno.

Basicky elektroda Celulozovyelektroda

Prednastaveno
70.0V

Maximum
99.9V

Prednastaveno Minimum

57.0V

Maximum
99.9V

Minimum

0/vypnuto 0/vypnuto

Rezdcirychlost

Nastavenisvarovacirychlosti.

Default cm/min: referencnirychlost proruc¢nisvarovdani.
Syn:Sinergic hodnota.

Maximum Prednastaveno

200cm/min

Minimum

1cm/min 15 cm/min

15



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

Hodnoty UZivatelské rozhrani Hodnoty Zvolend uroven
XE Zdakladninabidka USER UZivatel

XA Rozsifeny nabidka SERV Service

XP Profinabidka vaBW vaBW

Lock/unlock

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

Tén bzucdku

Umoznuje sefizeniténu zvukové signalizace tlacitek.

Minimum

Maximum

Pfednastaveno

0/vypnuto

10

10

Krokregulace

Umoznuje obsluze dle vliastni potfeby upravit krokregulace.

Minimum

Maximum

Prednastaveno

1

Imax

1

Externiparametry CH1,CH2,CH3,CH4

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

hodnota, vybrany p

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

arametr).

Kalibrace odporu obvodu

Umoznuje kalibraci

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

Méreny proud

zarizeni.

Umoznuje zobrazeniredlné hodnoty proudu.

Mérené napéti

Umoznuje zobrazenirediné hodnoty napéti.

Mérenitepelného pfikonu HI

Umoznuje ¢teninamérené hodnoty tepelného pfikonu pfisvarovani.

DRAZKOVANI povoleni
Aktivace funkce ARC-AIR.

Hodnoty Prednastaveno ARC-AIR
na - AKTIVNI
vypnuto X NENi AKTIVNI

5.1.2 Seznam parametrd nastaveni (TIG)

UloZ avystup

Save Umoznuje uloZitzmény a vystoupit z procesu set up.
&
Exit

16
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Reset
Umoznuje znovu nastavit vSiechny parametry na hodnoty tovdrniho nastaveni (default).

Pfedfuk plynu
Umoznuje nastavit a sefidit pratok plynu pred zapdlenim oblouku.
Umoznuje naplnénihofdku plynem a pfipravu prostredi pro svarovdni.

Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 99.9s 0.1s
Pocatecniproud

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

Minimum Maximum Prednastaveno Minimum Maximum Prednastaveno

1% 500% 50% 3A Imax -

Cas pocdtecniho proudu
Nastavenicasu, po ktery je udrzovdn pocdtecni proud.

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

ProudvreZimubilevel

UmozZnuje nastavenidruhého proudu vreZimu svarovdnibilevel - dvoji proud.

Prvnim stiskem tlacitka spoustime plyn, uvolnénim startuje svarovaci proces.

Pfiprvnimvyddnije rampa az po aktudlni,11“

V prabéhu svafovanirychlym stiskem tlacitka hofdku pfechdzime na proudovou Grovén | 2 (nastavenou vsetupu).
MlzZeme tedy témito stisky pfechdzet mezi,l1“a,l 2" libovolné.

Svarovdniukoncime del$im stiskem cca 2s tlacitka hofdaku.

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 zdakladni
UmozZnuje nastavenizdkladniho proudu pro pulsnia stredofrekvenénim pulsnirezim.

Minimum Maximum Prednastaveno Minimum Maximum Prednastaveno

3A Isald - 1% 100% 50%

Frekvence pulsu
Nastaveni pulsnifrekvence.
UmozZnuje dosazenilepsiho vysledku svafovdnina slabych materidlech a kvalitnéji odtavujici se kapku.

Minimum Maximum Pfednastaveno
0.1Hz 25Hz 5Hz

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

Minimum Maximum Pfednastaveno
1% 99 % 50 %

17
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Frekvence rychlého pulsu
Nastavenipulsnifrekvence.
Ziskdme ostrejsi, akéniavice stabilni elektricky oblouk.

0
wn

Minimum Maximum Prednastaveno
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz

Pulsnidobéh

Umoznuje nastaveniasu dobéhu béhem pulsniho svarovani.
Umoznuje mékky krok mezihornim a spodnim proudem s vice ¢i méné mékkym svarovacim obloukem.

Minimum Maximum PFfednastaveno
0/vypnuto 100 % 0/vypnuto
Dobéh proudu
Umoznuje nastavovat pozvolny prechod mezisvarecim proudem a konecnym proudem.
Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 99.9s 0/vypnuto
Konecny proud
Umoznuje regulacikonec¢ného proudu.
Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno
3A Imax 10A 1% 500 % -

Cas konecéného proudu
Umoznuje nastavenicasu trvdnifindiniho (koneéného) proudu.

i, :
N - -

Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 99.9s 0/vypnuto

Dofuk

Umoznuje regulaci pfivodu plynu na konci svdreni.
Minimum Maximum Prednastaveno
0.0s 99.9s syn

Tigstart (HF)

Volba parametru, nastaveno HF START zapdleni oblouku.
Hodnoty Pfednastaveno Funkce zpétného voldni
na X HF START
vypnuto - LIFTSTART

Bodové svarovani

Umoznuje reZim bodovdnis nastavenim ¢asu svarovdni.
Casovdnisvarovaciho procesu.

Minimum Maximum Pfrednastaveno
0/vypnuto 99.9s 0/vypnuto
Restart

Nastavenifunkce restart.

Umoznuje aktivaci funkce restart. Provddi okamzité zhasnuti oblouku béhem dobéhu proudu nebo zpétny navrat
do svarovaciho cyklu.

S S
- (¥, ] "

Hodnoty Prednastaveno Funkce zpétného voldni
0/vypnuto - vypnuto

1/0on X na

2/0f1 - vypnuto

18
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206 Easyjoining

Zapdlenioblouku pfipulsnim proudu a naéasovani funkce pfed automatickym obnovenim pfednastavenych

svarovacich podminek.
UmozZnuje vyssirychlost a presnost béhem stehovdninadilech.

Minimum

Maximum

Prednastaveno

0.1s

25.0s

0/vypnuto

Rezdcirychlost
Nastavenisvarovacirychlosti.

Default cm/min: referencnirychlost proru¢nisvarovdani.

Syn: Sinergic hodnota.

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

Vybérzdadaného grafickéhorozhrani.

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

Hodnoty UzZivatelské rozhrani Hodnoty Zvolend uroven
XE Zdkladninabidka USER UzZivatel

XA Rozsifeny nabidka SERV Service

XP Profinabidka vaBW vaBW

CS

551 Lock/unlock
Umoznuje uzamknout ovlddacipanel avlozit bezpecnostnikaod.
6 Ctéte kapitolu"Lock/unlock (Setup 551)".

552 Ténbzucdku

Umoznuje sefizenitdnu zvukové signalizace tlacitek.

Minimum Maximum Prednastaveno

0/vypnuto 10 10

601 Krokregulace

Umoznuje obsluze dle vliastni potfeby upravit krok regulace.

Minimum Maximum Prednastaveno

1 Imax 1

602 ExterniparametryCH1,CH2,CH3,CH4

UmozZnujefizeni/ovldddniexterniho parametru 1, 2, 3, 4 (minimdIni hodnota, maximdlnihodnota, nastavend

hodnota, vybrany parametr).

\ ) Ctéte kapitolu "Sprdva externiho ovldddni(Setup 602)".

606 U/Dhordk

UmozZnujefizeni/ovldddniexterniho parametru (U/D).
U/D Hodnoty
—

Prednastaveno Funkce zpétného voldni
0/vypnuto - vypnuto
1/11 X Proud

Vyvoldniprogramu

705 Kalibrace odporuobvodu

Umoznuje kalibraci zafizeni.
Ctéte kapitolu "Kalibrace odporu obvodu (set up 705)".

19
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Méfeny proud

UmozZnuje zobrazeniredlné hodnoty proudu.

Méfené napéti

UmozZnuje zobrazeniredlné hodnoty napéti.

Pratok plynu méfeny (WFR)

Umoznuje zobrazeniredlné hodnoty pratoku plynu.

Rychlost posuvu

Povolenizobrazenihodnoty snimace otdaéek motoru 1.

MérFeny proud (motor 1)

Umoznuje zobrazeniredlné hodnoty proudu (motor 1).

Mérenitepelného pfikonu HI
Umoznuje ¢teninamérené hodnoty tepelného prikonu pfisvarovani.

Bezpecnostnilimity

Umoznuje nastavenimeznich hodnotvystrah aochran.

' bohlerw

Dovolujikontrolu svafovaciho procesu prostfednictvim nastavenych bezpeénostnich avystraznych omezeni

podle hlavnich méfenych parametra.
Umoznuje presné hliddnizmén v jednotlivych fdzich svarovani.

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

DRAZKOVANI povoleni
Aktivace funkce ARC-AIR.

Hodnoty Prednastaveno ARC-AIR
na - AKTIVNI
vypnuto X NENi AKTIVNI

5.1.3 Seznam parametrd nastaveni (MIG/MAG)
Sekundarninapéti pulsu (Bilevel MIG)

32

)

UmozZnuje nastaveniurovné sekunddrniho napéti pulsu.
Ddavd moznost zvysit stabilitu oblouku béhem ménicich se fazi pulsniho procesu.

Minimum

Maximum

Prednastaveno

-5.0

+5.0

0/syn

Sekunddrniindukénost / Tlumivka (Bilevel MIG)
Umoznuje nastavenidrovné sekunddrniho tlumivky /induk&nosti.

elding

voestalpine

Nabizi moZnost dosazeniokamzité nebo pozvolné kompenzace, svafeem zplsobené nebo pfirozené nestability

oblouku.

Nizsiindukénost = ostiejsi oblouk (vétsi rozstfik).

Vétsiindukénost = méné ostry/reagujici oblouk (mensirozstFik).

Minimum

Maximum

Pfednastaveno

-30

+30

0/syn

20
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399 Rezdcirychlost
-— Nastavenisvarovacirychlosti.
,IV Default cm/min:referencnirychlost pro ru¢nisvarovani.
— Syn:Sinergic hodnota.
Minimum Maximum Pfednastaveno
synmin syn max 35cm/min
705 Kalibrace odporuobvodu
Umoznuje kalibraci zafizeni.
Q Ctéte kapitolu"Kalibrace odporu obvodu (setup 705)".
e |

768 Mérenitepelného pfikonuHlI

Umoznuje ¢teninamérené hodnoty tepelného prikonu pfisvarovani.

5.2 Specifické postupy pouZiti parametri

5.2.1 UZivatelské pfizplsobeni 7 segmentového displeje
UmoZnuje nepretrZité zobrazovat hodnotu parametru na 7 segmentovémdispleji.

Setup XP User

E

3351

5.2.2 UZivatelské rozhrani(Set up 500)
Umoznuje pfizplsobeniparametrd v hlavnim menu.
500 Nastavenistroje

" Vybérzadaného grafickéhorozhrani.
?E‘ Hodnoty UZivatelské rozhrani

» VybérpozZadovaného parametru provedeme tak.
» UloZenivybranych parametr(ize 7 segmentového displeje stiskem tla&itka BT
» UloZenia opusténiaktudiniobrazovky stiskem tlacitka | g .

i) )

A

XE Zdkladninabidka
XA Rozsifeny nabidka
XP Profinabidka
REZIM XE
TIG
Svarovaciparametry [I,] [L] [M] “'l."":] [7\_]
Funkce [{}ﬂ] [0@] [E] [ﬁﬁ] ’
REZIM XA
TIG
Svarovaci parametry [ I, ] [ L] [m]
Funkce 20 88) =) 2y &

» Vstup doset-up provedeme stiskem knofliku enkodéru déle nez 5 sekundy.

CS
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Funkce 4] (88 (B Lry ey (e [sa]]

5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

UmozZnuje uzamknout oviddacipanel avlozitbezpecnostnikod.

Volba parametru
Setup XP User
» Vstup do set-up provedeme stiskem knofliku enkodéru déle nez 5 sekundy.

» Vybérzdadaného prametru (551).
» Aktivaciregulace vybranych parametrd stiskem knofliku enkoderu.

CS

Svarovaciparametry

N
N
S

(=D
@
—ry
—fy

Nastavenihesla
Setup XP User ven
» Nastaveniciselného kédu (hesla) otacenim enkoderu.

Funkce panelu

» Potvrdte dany Ukon stisknutim tlacitka rotacniho snimace.

» Potvrzenioperace stiskem tla&itka %) |.

» ProuloZenizmény stisknéte tlag&itko: & .

K provedenioperacinazamceném ovlddacim panelu se pouzZivd specidlnipanel.

G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0. Funkce panelu
11 EA % ccmm be 3Hmm V E5V » Vstup do panelu docasné funkcénosti (5Sminut) otdcenim enkoderu a vloZzenim

spravného hesla.
» Potvrdte dany Ukon stisknutim tlacitka rotacniho snimace.

I B » Definitivni odemceni ovlddaciho panelu - vstupem do set-up (dodrzte predem
e danéinstrukce) avratte parametr 551 do stavu “off”.
o 6 » Potvrdte dany Ukon stisknutim tlacitkarotac¢niho snimace.
» ProuloZenizmény stisknéte tlag&itko: & .
o =
= [ 3§ [EU=[T5]

5.2.4 Sprdva externiho ovladdni(Setup 602)

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

Volba parametru
Setup XP User
» Vstup do set-up provedeme stiskem knofliku enkodéru déle nez 5 sekundy.

=

€

» Vybérzdadaného prametru(602).
» Vstup do okna “Sprdva externiho ovladdni” stiskem knofliku enkoderu.

L
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IL
Min 3

max|  SOOA |
@ Savel

(Chi

H |

7035

pR

l Q

(S :B.D mQ

" FAE it |

Setup XP User

705

Q

(S ; B.B mQ]
> 1) | &g

351

H |

Sprdava externiho ovladani

» Vybér zddaného vystupu RC ddlkového ovliadace (CH1, CH2, CH3, CH4) stiskem
tla&itka. gl

» Vybérzdadanych parametrd (Min-Max-parametru) stiskem knofliku enkoderu.

» Nastaveni Zddanychparametrd (Min-Max-parametr) otdcenim knofliku
enkoderu.

» ProuloZenizmé&ny stisknéte tla&itko: [ .
» Potvrzenioperace stiskem tlacitka \@\.

5.2.5 Kalibrace odporu obvodu (setup 705)

Umoznuje provést kalibracigenerdtoru narezistor aktudlniho svafovaciho obvodu.

Setup XP User

Volba parametru

» Vstup doset-up provedeme stiskem knofliku enkodéru déle nez 5 sekundy.
» Vybérzddaného prametru(705).

» Aktivaciregulace vybranych parametrl stiskem knofliku enkoderu.

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

» Odlozte krytkukvlliodhalenikoncové ¢dstidrzdakutrysky svafovacipistole. (MIG/
MAG)

Kalibrace

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

» Zahajte postup stisknutim tla&itka & .

» Provedte kontakt podrZzenim po dobu minimdliné 1s.

» Hodnota, zobrazend nadispleji, bude aktualizovdna po provedenikalibrace.

» Potvrzenioperace stiskem tla&itka [ .

» Potvrzenioperace stiskem tlagitka [ &) |.

» ProuloZeni zmé&ny a ukon&enizobrazovdni nastavenistisknéte tla&itko: 2.

5.2.6 Bezpecnostnilimity (Setup 801)
Umoznuje nastavenimeznich hodnotvystrah a ochran.

Dovoluji kontrolu svafovaciho procesu prostfednictvim nastavenych bezpeénostnich a vystraznych omezenipodle hlavnich
méfenych parametrl.

Umoznuje presné hliddnizménvjednotlivych fdzich svarovani.
p

-

Limity upozornéni

Bezpecnostnilimity

e

NJ
€

Ol

Svarovaciproud

Pratok plynu méreny

Méfeny proud (motor 1)

Méfenipritoku chladiva

Mérfendteplota chladiva

Svarovacinapéti

Rychlost pohyburobotu

A
£

3
&

Méfeny proud (motor 2)

Rychlost posuvu

Gl
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Volba parametru

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

Volba parametru

» Vybérzadanych parametrl stiskem tlacitkagK .
» VybérzpUsobu nastavenibezpe&nostnich omezenistiskem tla&itka &%

Nastavenistroje
NomindInihodnota

Procentudinihodnota

%

Nastavenivystraznych limita

@ Radek vystraznych omezeni
(2) RadekAlarm limitsline

@ Sloupek minimdlnidrovné
@ Sloupek maximalnidrovné

» Vybérzadaného polickastiskemknoflikuenkodéru(vybrané policko je zobrazeno
sopacnym kontrastem).
» Nastavenitrovnévybraného omezeniotdéenimenkoderu.

We‘

» ProuloZenizmény stisknéte tladitko: &f

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

(3 V pfipadé prekroceni alarm omezeni se objevi vizudini informace na fidicim

panelu a okamZité zablokuje svafovacioperace.

JemozZné nastavit podtek a konec aktivace filtri k zamezenichybovych
signalizacibé&hem zapdlenia ukoncéenioblouku. (Ctéte oddil “Set-up”
parametry 802-803-804).

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

Pfipadnd udrzba musi byt provadéna kvalifikovanym persondlem. Zaruka ztrdci platnost v pfipadé opravy a

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

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

2%



ALARM KODY
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6.1 Pravidelné kontroly generdtoru

6.1.1 Stisteem

|U|| Provedte Cisténivnitinich ¢dastipomocistlaenéhovzduchuonizkém tlaku a mékkych stétcl. Zkontrolujte elektrickd

v zapojeniavsechny spojovacikabely.

6.1.2 Pfiudrzibé a vyméné dila hotfdku, kleSti na drzeni elektrody a/nebo zemniciho kabelu:

SErTE

N——

2/
Wy Pouzivejte vzdy rukavice odpovidajici pfislusné normé.

/ PouZivejte vhodné kli€e a néfadi.

6.2 Vastutus

F Zkontrolujte teplotu komponentl a ovéfte, zda nejsou prehidté.

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

g |
EN pripadé zbaven jakékoliv odpovédnosti. Vyrobce odmitd jakoukoliv odpovédnost v pfipadé, Ze obsluha nedodrzi
IEC uvedené pokyny. Pfijakékoliv pochybnostia/nebo problému se obratte na nejblizsiservisni stfedisko.

7. ALARM KODY

ALARM

POZOR

——

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

A Zd&sah alarmu nebo prekroceni kritického limitu z ddvodu vizudlni signalizace na ovlddacim panelu a okamzité
zablokovdni tkond svafovdni.

& Zd&sah alarmu nebo pfekroceni kritického limitu z ddvodu vizudlIni signalizace na ovlddacim panelu a okamzité
zablokovdniukont svafovdni.

A Prilis vysokd teplota E A Prilis vysokd teplota t
EO1 E02

A PFiliz vvsokd teplota A Poruchasystémunapdjenimotoru V(*)
EO3 Y P E07 | podavacedratu

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

A Chyba konfigurace zafizeni ? A Chyba komunikace (WF - DSP) -’I*
E11 . E12

A Chyba komunikace -’I A Neplatny program 4—0
E13 | ) || Eqg| CPEVPIS

A , A Chyba komunikace (RI) (Automatizace a -pl
E1e Neplatny program *I—O E16 | robotika) -
A Chyba komunikace (uP-DSP) "I A Neplatny program I—O
E17 * | |E1s
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A Chyba konfigurace zafizeni ? A Porucha paméti ﬂ
E19 . E20
A Ztrdtadat E A Chyba komunikace (DSP) -’I
E21 R | | E22 -
A Nekompatibilni opatfeni ’v A Chyba komunikace (H.F.) -’I
E29 E30 -
Y "l Y- Vi
E32 * | |E3s
A Porucha napdjenizafizeni *: A Porucha napdjenizafizeni *:
E39 Pl ]] E40 pal ]]
A Chybichladicikapalina “ A Chybidrdt(Automatizace arobotika) cp
E43 E48
A Vypinag nouzového zastaveni Q A Prilepeny drdt(Automatizace arobotika)
E49 | (Automatizace arobotika) E50 peny
A Nepodporovand nastaveni(Automatizace ‘_O A Ochrana protikolizi (Automatizace a f‘_’._
E51 | arobotika) E52 | robotika)
A Chyba externiho pratokového spinace A . S . e A*
Es3 | (Automatizace arobotika) “ Eoa Pfekrocenitrovné proudu (Dolnilimit)
A Pfekrocenidrovné proudu (Hornilimit) A 1 A Prekrocenidrovné napéti(Dolnilimit) V‘
E55 E56
97 PrekroceniUrovné napéti(Hornilimit) V f % Prekrocenilimitu rychlosti(Dolnilimit) ‘ -
g Prekrocenilimitu rychlosti (Hornilimit) ’ - E&62 Prekroceniurovné proudu (Dolnilimit) A*
| prekroenidrovns proudu (Hornilimit) A f O | prekrozeniarovns napé&ti (Dolnf limit) V‘
E63 E64
& Pfekrocenidrovné napéti(Hornilimit) V f & Prekrocenilimitu rychlosti (Dolnilimit) ’ -
E65 E68
& . o . e : A Nastavené vystrazné limity nejsou &
E6o Prekrocenilimitu rychlosti (Hornilimit) - E70 | kompatibilni
g Prilis vysokd teplota chladici kapaliny “
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8. DIAGNOSTIKA A RESENI

Zatizeninelze spustit (nesviti zelend kontrolka)

Pfi¢ina
» Zdsuvkaneninapdjenasitovym napétim.

» Vadnd zdastrcka, popf. napdjecikabel.

» PFerusend sitovd pojistka.

» Vadny hlavnivypinac.

» Porucha elektroniky.

Bez vystupniho vykonu (pfistroj nesvdri)
PFfic¢ina
» Vadné tlacitko hofdku.

» PFistrojje prehrdty (signalizace teplotniochrany -
sviti Zlutd kontrolka).

» Nesprdvné zemnici pripojeni.

» Sitové napétimimo dovoleny rozsah (sviti zluta
kontrolka).

» Porucha elektroniky.

Nesprdvné napdjeni
PFfic¢ina

» Nesprdvnd volba metody svarovdani, popf. vadny
volic.

Nesprdvné nastavené parametry systému, popf.
funkce.

¥

Vadny potenciometr /enkodér pro nastaveni
svarovaciho proudu.

¥

Sitové napétimimo dovoleny rozsah.

X

Chybijednafdze.

Poruchaelektroniky.

Nestabilni oblouk
PFicina

» Nedostate¢nd ochranaochrannym plynem.
» Pfitomnostvlhkostivochranném plynu.

» Nesprdvné parametry svarovdni.
Nadmeérny rozstfik

Pfic¢ina

» Nesprdvnddélkaoblouku.

Regeni

»

¥

Zkontrolujte adle potfeby opravte elektroinstalaci.
» Smiprovddét pouze kvalifikovany elektrikdr.
Provedte vyménuvadného dilu.

Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

»

¥

»

¥

» Provedtevyménuvadnéhodilu.

¥

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede opravu.

»

¥

»

¥

» Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

¥

Reseni
» Provedtevyménuvadnéhodilu.

» Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

¥

Drfive neZ pfistroj vypnete pockejte az zchladne.

¥

Provedte faddné uzemnénipristroje.
Prectéte sikapitolu “Uvedenido provozu”

»

¥

¥

Zajistéte, aby sitové napétido zdroje bylo ve stanovenych mezich.
Provedte fadné zapojeni pristroje.
Ctéte kapitolu , Pfipojeni ™

»

¥

»

¥

»

¥

» Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

¥

Reseni
Zvolte sprdvnou metodu svarovaci.

Provedte vyménuvadnéhodilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

¥

»

¥

»

¥

v

Resetujte (vynulujte) parametry systému a svarovdni.

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

»

¥

»

¥

Provedte fadné zapojeni pfistroje.
Ctéte kapitolu , Pfipojeni ™

»

¥

»

¥

Provedte fadné zapojeni pfistroje.
Ctéte kapitolu ,Pfipojeni”

»

¥

»

¥

Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

¥

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

¥

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

» Provedte dukladnou prohlidku systému systému svafovdni.
» Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Reseni
» Zmensete vzddlenost mezielektrodou azpracovdavanym kusem.
» SniZte svarovacinapéti.
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» Nesprdvné parametry svarovdni.

» Nedostatec¢nd ochranaochrannym plynem.

» Nesprdavnddynamika oblouku.

» Nesprdvny rezim svarovdni.

Nedostateény pravar/proiez

Pricina

» NesprdvnyreZim svarovdni.

» Nesprdvné parametry svarovdni.
» Nesprdvnd elektroda.

» Nesprdvnd pfipravakoncu.

» Nesprdvné zemnici pripojeni.

» Svafované kusy jsou pfilis velké.

Svarové vmésky
Pricina
» NeulplIné odstranénivmeéska.
» Nadmérny primér elektrody.
» Nesprdvnd pfipravakoncu.

» Nesprdvny reZim svarovdni.

Vmeéstky wolframu
Pric¢ina

» Nesprdvné parametry svarovdni.
» Nesprdvndelektroda.

» NesprdvnyreZim svarovdni.

Péry

PFicina

» Nedostate¢nd ochranaochrannym plynem.

Slepeni
Pfic¢ina

» Nesprdvnddélkaoblouku.
» Nesprdvné parametry svarovdni.

» NesprdvnyreZim svarovdni.
» Svarované kusy jsou pfilis velké.

» Nesprdavnd dynamika oblouku.

Okraje
Pricina
» Nesprdvné parametry svarovdni.

» Nesprdvnd délkaoblouku.

| bohlerweiding

» Snizte napétisvarovdni.

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

» ZvétSete hodnotuindukéniho obvodu.
» Pouzijte vyssiodbocku tlumivky.

» Zmensete Uheldrzenihofdku.

Reseni

» Béhem svarovdnisnizte feznourychlost.
» ZvétSete svarovaciproud.

» PouZijte elektrodu o mensim priméru.

» ZvétSete otvor mezeru.

» Provedte fddné uzemnénipfistroje.
» Prectétesikapitolu “Uvedenido provozu”

» Zvétsete svafovaciproud.

Reseni

» Zpracovdvané kusy pred svarovdni dokonale a presné oCistéte.
» PouZijte elektrodu o mensim prdméru.

» ZvétSete otvor mezeru.

» Zmensete vzddlenost mezielektrodou azpracovdvanym kusem.
» PFisunujte pravidelné béhem vsech fazi svarovdni.

Reseni
» SniZte napétisvarovdni.
» Pouzijte elektrodu o vétsim praméru.

» Vzdy pouzivejte kvalitni materidl a vyrobky.
» Elektrodusprdvné naostrete.

» Zabrante kontaktu mezielektrodou a svarovacilazni.

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

Reseni
Zvétsete vzddlenost mezielektrodou azpracovdvanym kusem.
Zvétsete svarovacinapéti.

X

Zvétsete svarovaciproud.
Zvétsete svarovacinapéti.

¥

¥

ZvétSete Uhel drzenihordku.

Zvétsete svarovaciproud.

x

Zvétsete hodnotuindukéniho obvodu.
Pouzijte vyssiodbocku tlumivky.

v

Reseni
» Snizte napétisvarovdni.

» Zmensete vzddlenost mezielektrodou azpracovdvanym kusem.
» SniZte svafovacinapéti.
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» NesprdvnyreZim svarovdni.

» Nedostatec¢nd ochranaochrannym plynem.
Oxidace
Pfic¢ina

» Nedostate¢nd ochranaochrannym plynem.

Poréznost

Pficina

¥

Na svafovanych kusech je mastnota, lak, rez &ijind
necistota.

Na svarovém materidluje mastnota, lak, rezajind
nedistota.

Pritomnost vihkosti ve svarovém materidlu.

v

¥

Nesprdvnd délkaoblouku.

x

Pfitomnost vlihkostivochranném plynu.

Nedostate¢nd ochranaochrannym plynem.

¥

Svarovdldzen tuhne prilisrychle.

Trhliny za tepla
Pficina

» Nesprdvné parametry svarovdni.

x

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

Na svarovém materidlu je mastnota, lak, rezajind
nedistota.

v

Nesprdvny rezim svarovdni.

¥

Svarované kusy se vyznacuji riznymi(odlisnymi)
vlastnostmi.

Trhliny z vnitfniho pnuti
PFfic¢ina

» PFitomnostvlhkostive svarovém materidlu.

» Zvlastnigeometrie svarovaného spoje.

» Snizte bocnistfidavou (oscilujici) rychlost pfi plnéni.
» Bé&hem svarovdnisniztefeznourychlost.

» Pouzivejte plyny vhodné pro dané svarované materidly.

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

Regeni

» Zpracovdvané kusy pred svarovdanidokonale a pfesné ocistéte.

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

¥

»

¥

VZdy pouzivejte kvalitni materidl avyrobky.
UdrZujte svarovy materidl vzdy vdokonalém stavu.

v

»

¥

Zmensete vzddlenost mezielektrodou a zpracovdvanym kusem.

» Snizte svarovacinapéti.

¥

»

¥

Vzdy pouzivejte kvalitnimateridl avyrobky.

» Vzdy zkontrolujte kvalitu odebiraného plynu.

¥

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

¥

»

¥

» Bé&hem svarovdnisnizte feznourychlost.
Predehrejte dané kusy urcené ke svarovdani.
Zvétsete svarovaciproud.

¥

¥

Reseni
» Snizte napétisvarovdni.

» Zpracovdvané kusy pred svarovdanidokonale a pfesné ocistéte.

» VZdypouZivejte kvalitni materidl a vyrobky.
» Udrzujte svarovy materidlvzdy vdokonalém stavu.

» Provedte operace ve sprdvném poradiprodanydruh svafovaného
spoje.

v

» Pred vlastnim svafovdnim naneste pastu.

Reseni
» Vzdy pouzivejte kvalitni materidl a vyrobky.
» Udrzujte svarovy materidlvzdy vdokonalém stavu.

» Pfedehfejte dané kusy urcené ke svarovdni.

» Provedte dodatecnyohrev.

» Provedte operace ve sprdvném poradiprodanydruh svafovaného
spoje.
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9. TEORETICKE POZNAMKY O SVARECIM REZIMU

9.1 Svafovdni metodou TIG (plynulé svarovdni)

Popis

Princip svarovdaniTIG (Tungsten Inert Gas)je zaloZen na elektrickém oblouku, ktery se zapdlimezi elektrodou s vysokym bodem
tdani(Cisty wolfram nebo slitinawolframu 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 styku se svafovanymkusem, ztohoto ddvodu se pomocijednotky H.F. vytvdrivyboj, ktery na ddlku zapaluje elektricky
oblouk. Existujeijiny zplsob zapdlenioblouku s omezenymivméstky wolframu: startlift, ktery nevyuzivd 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 svarfovaciho proudu. Za Ucelem zlepseni kvality konecné cdsti svarového spoje, je
dulezité pfresné kontrolovat dobéh svafovaciho proudu addle je nutné, aby plyn proudil nasvarovacilazen jesté nékolik sekund
po zhasnuti oblouku. V mnoha provoznich podminkdch je uzite¢né mit k dispozici 2 svdfeci proudy a snadno pfechdzet z
jednohonadruhy (BILEVEL).

Polarita svarovani

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

Jetonejcastéjipouzivand polarita (pfimd polarita), umoznuje omezené opotiebenielektrody
1 (1), jelikoz 70% tepla se koncentruje naanodé (dil).

Dosazenéldazné jsou lzké ahluboké s vysokourychlostiposuvuandslednym nizkym pfivodem
tepla.

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

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

Nenimozné pouZivatvysoky proud, protoze by vyvolal zvysené opotrebenielektrody.

I w
( D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
T Pouzitipulznihojednosmérného prouduumoziuje lepsikontrolu svarovacildzné ve zvldstnich
p.Csp pracovnich podminkach.

Svarovacildzen je tvofena proudovymi pulzy (Ip), zatimco zdkladni proud (Ib) udrZuje oblouk
zapdleny;tousnadnuje svarovdnitenkych tlousték somezenou deformaci, lepsim tvarovacim
faktorem a diky tomuimensim nebezpecimtrhlin zatepla a porozity.

Zvysenimkmitoctu (stfednim kmitoctu) se dosahuje uzsiho, koncentrovanéjsiho astabilnéjsiho

o t

T oblouku avyssikvality svarovdnitenkych tlousték.
D.C.5.P —PULSED

Svarovdni TIG oceli
Proces TIG je velmi Ucinny pfi svafovdni jak uhlikovych oceli tak legovanych oceli, pro prvni svdr na trubkdch a pro svdry, které
musimitoptimdlni esteticky vzhled. Vyzaduje pfimou polaritu (D.C.S.P.).

Pfiprava ndvarovych hran
Tento procesvyzaduje dlkladné o¢isténindvarovych hran ajejich peélivou pfipravu.

Volba a pfiprava elektrody

@ elektroda Rozsah proudu
Doporucujeme pouZit wolframové elektrody s pfimési (2%
thoria-&ervené zabarveni) nebo elektrody s ceriem nebo | 1-0mMm 15+75A
lanthanem o ndsledujicich primérech: 1.6mm 60+150 A
2.4mm 130+240A
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Elektroda musibytzahrocenazplsobem oznaenym na obrdzku.

a’ Rozsah proudu
/S 30 0+30A =
& :
\g 60+90 30:120A
90120 120+250 A

Pfidavny materidl

Mechanické vlastnosti drdtd pfidavného materidlu musibyt srovnatelné s viastnostmi zdkladniho materidlu.
Nedoporucujeme pouZiti pdskl ziskanych ze zdkladniho materidlu, mohly by obsahovat necistoty zplisobené opracovdanim,
které by mohly ohrozit kvalitu svaru.

Ochranny plyn
Je prakticky vZidy pouzivdn Cisty argon (99.99%).

Svarovaciproud D elektroda Plynovatryskac. 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 6-71/min
90+120A 120+250 mm 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 materidlt s
vysokou vodivostitepla, jako je méd.

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

10. TECHNICKE UDAJE

Elektrické vlastnosti

URANOS NX4000TLH U.M.
NapdjecinapétiU1(50/60 Hz) 3x230 (£15%) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* 57 57 mQ
Zpozdénd napdjecitavnd pojistka 35 25 A
Druh komunikace DIGITAL DIGITAL
Maximdalniprikon (MMA) 13.0 16.9 kVA
Maximdalniprikon (MMA) 12.4 16.1 kW
Maximdlni prikon (TIG) 13.0 12.6 kVA
Maximdlni pfikon (TIG) 12.4 121 kw
PFikon v neaktivnim stavu 74 74 W
Uginik (PF) 0.95 0.95

Uginnost () 87 88 %
Coso 0.99 0.99
Maximdlnipfikonvrezimu lTmax 31.8 24.4 A
Efektivnihodnota proudu I1eff 24.6 18.9 A
Proudovyrozsah 3-400 3-400 A
Napétinaprdazdno Uo 73 73 Vdc
Spickové napéti Up 10.1 10.1 kV

*Toto zarizeniodpovidd EN/IEC 671000-3-11.

*Zarizenije vsouladus EN/IEC 61000-3-12, pokud maximdlInidovolend impedance vedeniv misté pripojenido verejné sité
(pfipojovaci zasuvka) je mensinebo rovnajici se pfedepsanéimpedancnihodnoté,, Zmax*“. V prfipadé napojenina verejnou sit
nn zodpoviddinstalujicisubjekt i uZivatel po pripadné konzultacis provozovatelem rozvodné sité za to, Ze dané zarizeni
muZe byt k této sitipripojeno.
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Zatézovatel

URANOS NX4000TLH
ZatéZzovatel MMA (40°C)
(X=60%)

(X=100%)

ZatéZovatel MMA (25°C)
(X=100%)

ZatéZzovatel TIG (40°C)
(X=60%)

(X=100%)

Zatézovatel TIG (25°C)
(X=100%)

Fyzikalniviastnosti

URANOS NX4000TLH
Stupen krytiIP

Tfidaizolace

Rozméry (dxsxv)

Hmotnost
Vyrobninormy

Kapitolu sitovy kabel
Délkasitovy kabel

Elektrické vliastnosti

URANOSNX5000TLH
NapdjecinapétiU1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Zpozdénd napdjecitavnd pojistka

Druh komunikace

Maximdlni pfikon (MMA)
Maximdlni pfikon (MMA)
MaximdIni pfikon (TIG)
Maximdlni pfikon (TIG)

PFikon v neaktivnim stavu
Uginik (PF)

U&innost (p)

Cos @

Maximdlni pfikon v reZimu ITmax
Efektivnihodnota proudu I1eff
Proudovyrozsah
Napétinaprdazdno Uo

Spickové napétiUp

*Toto zarizeniodpovidd EN/IEC 671000-3-11.

3x230V

320

320

400
360

400

1P23S
H
690x290x510
35.4

bohlerwelding

3x400V

400
360

400

400
360

400

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015

3x230 (x15%)
49
45
DIGITAL
17.4
16.5
18.9
18.0
74
0.95
87
0.99
47.4
33.5
3-500
73
10.1

4x4
5

3x400 (+x15%)
49
30
DIGITAL
23.6
22.5
18.2
17.4
74
0.95
88
0.99
33
23.9
3-500
73
10.1

voestalpine

U.M.

U.M.

Kg

2

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW
kVA
kW

%

>

Vdc
kV

*Zarizenije vsouladus EN/IEC 61000-3-12, pokud maximdlni dovolendimpedance vedeniv misté pripojeni do verejné sité
(pripojovacizdsuvka) je mensinebo rovnajici se predepsanéimpedancnihodnoté,, Zmax*“. V prfipadé napojeni na verejnou sit
nn zodpoviddinstalujici subjekt ciuZivatel po pripadné konzultacis provozovatelem rozvodné sité za to, Ze dané zarizeni

muZe bytk této siti pfipojeno.
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Zatezovatel
URANOS NX 5000 TLH 3x230V 3x400V U.M.
Zatézovatel MMA (40°C)
(X=50%) - 500 A
(X=60%) - 470 A
(X=100%) 400 420 A
Zatézovatel MMA (25°C)
(X=80%) - 500 A
(X=100%) 400 470 A
ZatéZovatel TIG (40°C)
(X=50%) 500 500 A
(X=60%) 470 470 A
(X=100%) 420 420 A
Zatézovatel TIG (25°C)
(X=70%) 500 - A
(X=80%) - 500 A
(X=100%) 460 470 A
Fyzikdlnivlastnosti
URANOS NX5000TLH U.M.
Stupen krytiIP IP23S
Tfidaizolace H
Rozméry (dxsxv) 690x290x510 mm
Hmotnost 37.3 Kg

ENIEC 60974-1/A1:2019
Vyrobninormy ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015

Kapitolu sitovy kabel 4x6 mm?
Délkasitovy kabel 5 m
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11. IDENTIFIKACNI STITEK

} VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
URANOS NX 4000 TLH | N°
- —|[EN] 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
Q] | 60974-10/A1:2015 Class A
Up 10.1 kV
,"- -—= 3A/10.0V - 400A (400A)/26.0V (26.0V)
X (40°c) 60% 100%
El Uo 12 400A (400A) [ 360A (360A)
73V U2 26.0V (26.0V) | 24.4v (24.4v)
L- 3A/20.0V - 400A (320A)/36.0V (32.8V)
7 7 [ Xwoq) 60% 100%
El Uo 12 400A 360A (320A)
73V U2 36.0V 34.4V (32.8V)
?o% . U1 400V(230V) |l1max 24.4A(31.8A) | lief 18.9A(24.6A)
UK MADE
IP 23S cA (€ EH[ ITALY
[ |

| béhlerwelding

voestalpine

+ VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
URANOS NX 5000 TLH N°
= —|[EN] 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
K | 60974-10/A1:2015 Class A
Up 10.1 kV
"- -— 3A/10.0V - 500A (500A)/30.0V (30.0V)
I X (40°C) 50% 60% 100%
El Uo I2 500A (500A) | 470A (470A) | 420A (420A)
73V Uz | 30.0v(30.0v) | 28.8V (28.8V) | 26.8V (26.8V)
- 3A/20.0V - 500A (400A)/40.0V (36.0V)
L ~ 7 7| Xuoc) 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A (400A)
73V U2 40.0V 38.8V 36.8V (36.0V)
?o% > U1 400V(230V) | limax 33A(47.4A) | lieff 23.9A(33.5A)
UK MADE
IP 23S CA c E [H[ ITALY
]

12. VYZNAM IDENTIFIKACNIHO STITKU GENERATORU

(1 1\
1 2
3 | 7
5 | 6
23
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
719 2745 [ 16 [ 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 ex CE[M
\ —
CE Prohldsenioshodé EU
EAC Prohldsenioshodé EAC

UKCA  Prohldsenioshodé UKCA

AWN A

o N O~ Ul

11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
178
18
19
20
21
22
23

Vyrobniznacka
Jménoaadresavyrobce

Typ zafizeni

Vyrobni&islo

XAXXXXXXXXXX Rok vyroby

Symbol typu svdarecky

Odkaz navyrobninormy

Symbol svafovaciho procesu

Symbol pro zdroje , které mohou pracovat v prostredi se
zvysenym nebezpedim Urazu elektrickym proudem
Symbol svarfovaciho proudu
Napétinaprdzdno

Rozsah minimdlniho a maximdliniho svdreciho proudu a
odpovidajiciho napéti pfi zatézi

Symbol zatéZovatele

Symbol svareciho proudu

Symbol svdareciho napéti

Hodnoty zatéZovatele

Hodnoty zatéZovatele

Hodnoty zatéZovatele
Hodnotyjmenovitého svdreciho proudu
Hodnotyjmenovitého svdreciho proudu
Hodnotyjmenovitého svdareciho proudu
Hodnoty jmenovitého napétipfizatézi
Hodnotyjmenovitého napéti pfizdatézi
Hodnotyjmenovitého napéti pfizdtézi
Symbol pro napdjeni

Napdjecinapéti

Maximdlnijmenovity napdjeciproud
Maximdlnia¢inny napdjeci proud
Stupenkryti

Jmenovité §pickové napéti
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POLSKI

DEKLARACJA ZGODNOSCI UE

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 naswojgwytgczng odpowiedzialnosé, ze nastepujgcy produkt:

URANOSNX4000TLH 55.07.046
55.07.047
URANOSNX5000TLH 55.07.048
55.07.049

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 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

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

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

OnaradiTombolo,03/07/2023

voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

o e Ghio Shacha

]
Mirco Frasson Otto Schuster
Managing Directors
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SYMBOLE

n Bezposrednie zagrozenie zycia lub zdrowia bgdz mozliwos$é wystgpienia okolicznosci prowadzgcych do takiego
zagrozenia.

~——

w Wazne zalecenia, ktérych nieprzestrzeganie moze prowadzi¢ do obrazen ciatalub uszkodzenia urzqgdzenia.
~——
P—

Eg’ Uwagioznaczone tym symbolem majqg charakter technicznyistuzq utatwieniu pracy zurzqdzeniem.
N———
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Przed przystgpieniem do eksploatacjiurzqgdzenianalezy sie doktadnie zapoznad zzawartoscig niniejszejinstrukcji.
Niewolnowykonywadé zadnych modyfikacjianiczynnoscikonserwacyjnych nieopisanych winstrukcji. Producent nie
odpowiadazaobrazeniaciataorazuszkodzeniaurzgdzeniawynikte znieznajomosciinstrukcjilub niezastosowania
sie dozawartych w niej zalecen.

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

Wszystkie osoby, zajmujgce sie uruchomieniem, obstugqg, konserwacjqg i utrzymywaniem sprawnosci technicznej
urzqdzenia, muszq

« posiada¢ odpowiednie kwalifikacje,

» posiadaé wiedze natematspawania

» zapoznadsie z niniejszginstrukcjq obstugiidoktadnie jej przestrzegad.

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

1.1 Srodowisko pracy

EN
e

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 odnosnie bezpieczenstwa. Uzywanie systemu w celu innym od jawnie deklarowanego przez
producenta jest niedopuszczalneispowoduje zwolnienie producenta ze wszelkiej odpowiedzialnosci.

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

Zakrestemperatureksploatacji 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$é wzglednaw srodowisku pracy systemu nie moze przekraczaé 50% przy 40°C.
Wilgotnosé wzglednaw $srodowisku pracy systemu nie moze przekraczaé¢ 90% przy 20°C.
Systemu mozna uzywaé nawysokosciach nieprzekraczajgcych 2000 m nad poziomem morza.

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

1.2 Ochrona uzytkownikaiinnych oséb

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

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

- nieuszkodzoneiwdobrym stanie

- niepalne

- sucheinieprzewodzqgce prgdu

- doktadnie dopasowane, bez mankietéw czy zawinietych nogawek

Nalezy korzystaé zodpowiedniego, wytrzymatego obuwia, zapewniajgcego izolacje od wody.
Nalezy korzystaé zodpowiednich rekawic zapewniajgcychizolacje elektryczngitermiczng.

Maska spawalnicza powinna mieé ostony boczne orazfiltro odpowiednim stopniu ochrony oczu (co najmniejNR10).

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

Nie wolno korzysta¢ zsoczewek kontaktowych!

W razie osiggniecia w czasie spawania niebezpiecznego poziomu hatasu nalezy korzysta¢ ze stuchawek
ochronnych. Jeéli poziom hatasu przekracza dopuszczalne normy nalezy wyznaczyé bezpieczng odlegtosé od
stanowiska pracyinakazac¢ osobom znajdujgcym sie w odlegtosci mniejszejkorzystanie ze stuchawek ochronnych.
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Podczas spawania panele boczne powinny zawsze by¢ zamkniete. Nie wolno wprowadzaé w systemie zadnych
modyfikacji.

powazne oparzenia.Powyzszych zalecen nalezy réwniez przestrzegad podczas obrébki materiatu po spawaniu ze

! Nie wolno dotyka¢ materiatu, ktéry przed chwilg byt spawany, gdyz jego wysoka temperatura moze spowodowaé
wzgledu namozliwo$é¢ odpadania zuzlu od gorgcych elementéw.

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

- J
(XXX
aese Przed odtgczeniem przewodéw ptynu chtodniczego nalezy sie upewnié, ze uktad chtodzenia jest wytgczony. W
przeciwnymrazie z przewoddw mégtby sie wyla¢ gorgcy ptyn, grozqcy poparzeniem.

——

=Y

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

A Przed opuszczeniem stanowiska pracy nalezy sie upewnié, ze nie stanowiono zagrozenia dla ludzi ani otoczenia

1.3 Ochrona przed oparamiigazami

a Powstajgce w czasie spawania gazy, oparyipyty mogqg stanowié zagrozenie dla zdrowia.
=2 Q Opary spawalnicze mogqw niektérych przypadkach byé rakotwércze i stanowié¢ zagrozenie dla kobietw cigzy.

e Unika¢ wdychania gazéwioparéw spawalniczych.

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

* Wsrodowiskach o niedostatecznejwentylacji korzysta¢ zodpowiedniegorespiratora.

¢ Podczasspawaniaw matym pomieszczeniu prace spawacza powinien nadzorowaé pomocnik stojgcy poza pomieszczeniem.

* Niewolnouzywacdtlenu dowentylacji.

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

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

¢ Niewolnospawadw poblizu stanowisk, gdzie odbywa sie odttuszczanie lub malowanie.

e Butlezgazemnalezy umieszczaé¢ nazewngtrz lubw miejscuzdobrg wentylacjqg.

1.4 Zapobieganie pozaromiwybuchom

Z procesem spawaniawiqgze sie zagrozenie wystgpienia pozaru lubwybuchu.

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

Wszelkie materiaty tatwopalne powinny sie znajdowaé w odlegtosci co najmniej 11 metréw od stanowiska spawania lub

powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone.

Iskryigorgce odpryskimogqgbycrozsiewane nadosé¢ duzqodlegtoséiprzedostawad sie nawet przezniewielkie otwory. Nalezy

zwréci¢ szczegdlnguwage nabezpieczenstwo ludziiotoczenia.

* Niewolno spawad pojemnikéw znajdujqcych sie pod cisnieniem, anitezwich poblizu.

* Nie wolno spawa¢ zamknietych pojemnikéw ani rur. Szczegdlng ostroznos¢ nalezy zachowadé podczas spawania rur lub
pojemnikdw, nawet jedlisq one otwarte, puste i zostaty doktadnie oczyszczone. Wszelkie pozostatosci gazéw, paliw, olejéw i
innych materiatéw mogg spowodowadé wybuch.

* Niewolnospawadé¢w miejscach, gdzie wystepujqtatwopalne opary, gazy lub pyty.

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

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

Butle zgazem obojetnym zawierajqg sprezony gazimogqgwybuchngéw 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 przewrdécié ani
uderza¢oinne przedmioty.

Na czastransportu, przygotowania do pracyikazdorazowo po zakohczeniu spawania nalezy zakreci¢ zawér butli.

Nie nalezy naraza¢butlinabezposrednie nastonecznienie, nagtezmiany temperaturanizbytniskie lubwysokietemperatury.
Nie wystawia¢ butlina dziatanie zbyt niskich lub zbyt wysokich temperatur.

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

Trzymadé butle zdala od obwodu spawaniaiobwodéw elektrycznychw ogdle.

Odkrecajgczawérbutlinalezy trzymad twarz zdala od wylotu gazu.

Po zakonhczeniu spawania zakrecié¢ zawér butli.

Nie wolno spawaé butli zawierajgcejsprezony gaz.

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

1.6 Ochrona przed porazeniem elektrycznym

) Porazenie elektryczne stanowizagrozeniedlazycia.

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

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

Nie wolno jednoczesnie dotykaé dwdch uchwytéw spawalniczych.

W razie odczuciawstrzgsu elektrycznego natychmiast przerwaé 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 elektromagnetyczneizaktécenia

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

* Pola elektromagnetyczne mogg wptywaé na stan zdrowia oséb narazonych na dtugotrwate ich oddziatywanie (cho¢
doktadnyichwptyw nie jestdotgd znany).
» Pole elektromagnetyczne moze wptywad na funkcjonowanie rozrusznikéw sercaiaparatéw stuchowych.

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

<

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

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

UrzgdzeniaKlasy Aniesqprzeznaczone do uzytkuw srodowiskach domowych, wktérych zasilanie jest pobierane z
Klasy A publicznej sieci energetycznej niskiego napiecia. Ze wzgledu na mozliwos¢ wystepowania zaktdcen
przekazywanych poprzez przewodzenie i emisje, w takich lokalizacjach mogq wystgpi¢ trudnosci z zapewnieniem
zgodnosci elektromagnetycznej urzqdzen Klasy A. Ze wzgledu na mozliwos¢ wystepowania zaktdcen
przekazywanych poprzez przewodzenie i emisje, w takich lokalizacjach mogq wystgpi¢ trudnosci z zapewnieniem
zgodnoscielektromagnetycznejurzgdzen Klasy A.

Wiecejinformacjimoznaznalezé wrozdziale: TABLICZKAZNAMIONOWA lub DANE TECHNICZNE.

U
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1.7.2 Instalacja, eksploatacjaiocena otoczenia

Urzgdzenie zostato wytworzone zgodnie z zaleceniamiujednoliconejnormy EN 60974-10/A1:2015 i posiada oznaczenie Klasy

A. Urzgdzenie jest przeznaczone wytqgcznie do profesjonalnych zastosowan przemystowych. Producent nie ponosi

odpowiedzialnosciza ewentualne szkody wynikte zuzytkowania systemuw warunkach domowych.

(— \ Przyjmuje ssie, ze uzytkownik zajmuje sie spawaniem zawodowo i w zwigzku z tym ponosi on odpowiedzialnos¢ za

’ﬁ-i] instalacje i eksploatacje urzqdzenia zgodnie z zaleceniami producenta. W razie wystgpienia zaktéocenh
elektromagnetycznych uzytkownik ma obowigzek rozwigzania problemu z ewentualng pomocq techniczng

“—— producenta.
T O
(W) Wszelkie zaktécenia elektromagnetyczne muszg zostac zredukowane do poziomu nie stanowigcego utrudnienia

pracy.
——

elektromagnetycznych w poblizu stanowiska spawania, ze szczegdlnym uwzglednieniem bezpieczenstwa oséb
znajdujgcych siew poblizu, np. oséb korzystajgcych zrozrusznikéw serca czy aparatdéw stuchowych.

F.' Przed przystgpieniem do instalacji uzytkownik powinien dokonaé¢ oceny potencjalnych probleméw

N————

1.7.3 Wymagania zasilania sieciowego (Patrz dane techniczne)

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

Nalezyréwniez rozwazy¢ mozliwos¢ ekranowania przewodu zasilajgcego.

Wiecejinformacjimoznaznalezé wrozdziale: DANE TECHNICZNE.

1.7.4 Srodki ostroznosci dotyczqce przewodéw

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

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

« Unika¢ prowadzenia kabliwokét ciata.

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

e Umiesci¢ system mozliwie najdalejod stanowiska spawania.

* Kable spawalnicze prowadzi¢ zdala od wszelkich innych kabli.

1.7.5 Wyréwnanie potencjatéw

Nalezy wzigé pod uwage uziemienie wszystkich metalowych elementéw wchodzgcych w sktad instalacji spawalniczej i
znajdujgcych sie w poblizu. Potgczenie wyréwnujgce potencjaty musi byé¢ wykonane zgodnie zobowigzujgcymi przepisami.

1.7.6 Uziemienie materiatu spawanego
Jedlimateriatspawany nie jest uziemiony ze wzgledéw bezpieczenstwalub zpowodu jegorozmiaréw czy pozycji, uziemienie go

moze zmniejszy¢ poziom emisji. Nalezy pamietad, ze uziemienie materiatu spawanego nie moze stanowi¢ zagrozenia dla
spawaczy aniznajdujgcych siew poblizu urzqgdzen. Uziemienia nalezy dokonaé zgodnie zobowigzujgcymi przepisami.

1.7.7 Ekranowanie

Wybidrcze ekranowanie przewoddw i urzgdzen znajdujgcych sie w poblizu moze zmniejszy¢ poziom zaktdcen.
W niektérych przypadkach nalezy rozwazy¢ ekranowanie catejinstalacji spawalniczej.

1.8 Stopien ochrony IP
IP23S

« Obudowa uniemozliwia dostep do niebezpiecznych elementéw za pomocq palcéw oraz dostep przedmiotéw o
Srednicy wiekszejlubréwnej 12,5 mm

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

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

1.9 Unieszkodliwianie
Zuzytychurzgdzenh elektrycznych nie wolno wyrzuca¢ wraz ze zwyktymiodpadami!
ﬁ Zgodnie z unijng dyrektywg 2012/19/UE w sprawie zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego oraz z
— wdrazajgcymi jg przepisami krajowymi sprzet elektryczny, ktérego cykl zycia zakonczyt sie, nalezy poddaé
selektywnej zbidérce i przekaza¢ do punktu odzysku i unieszkodliwiania. Wtasciciel sprzetu powinien okresli¢
autoryzowane punkty zbidrki, kontaktujgc sie z lokalnymi organami administracji. Stosujgc sie do przepiséow
Dyrektywy Europejskiejchronisz sSrodowisko naturalneizdrowie innych oséb!
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2. INSTALACJA
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Instalacji powinien dokonywad¢ wytgcznie wykwalifikowany personel autoryzowany przez producenta.

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

tqgczenie zrodet prgdu (zaréwno szeregowo, jakiréwnolegle) jest surowo wzbronione.

2.1 Podnoszenie, transportiroztadunek

» Urzgdzeniejestwyposazonew uchwytdorecznego przemieszczania.
» Urzgdzenieniejestwyposazone w zaczepy.
* Dojego przenoszenianalezy uzywadé wézka widtowego, uwazajqc, by zrédto prgdu nie przewrécito sie.

)

[

N——

2.2 Lo

——

o=

!

¢

——

Nalezy zawsze pamietac o znacznej masie urzgdzenia (patrz: Dane techniczne).
Nie wolno przemieszcza¢ zawieszonego tadunku ponad ludzmiczy przedmiotami.
Nie wolno upuszczad urzqdzenia aninaraza¢ go nadziatanie nadmiernych sit.

kalizacja systemu

Nalezy postepowac zgodnie z nastepujgcymizaleceniami:

e Zapewnicétatwy dostep dowszystkich paneliiztqczy urzqgdzenia.

* Nieumieszczac¢ urzgdzeniaw ciasnych pomieszczeniach.

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

2.3 Podtqgczanie

Zrédto prgdujest dostarczane wraz z przewodem zasilajgcym.
Urzqgdzenie moze pracowad z nastepujgcymirodzajamizasilania:
e 3-fazowym400V

e 3-fazowym 230V

Pracaurzqdzeniajestobjetagwarancjgzramachwahan napieciado +15% wzgledemwartoscinominalnej(np.dla
400V dopuszczalny zakres napieciawynosiod 320V do 440 V).

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

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

W celu zapewnienia bezpieczenstwa uzytkownikéw konieczne jest prawidtowe uziemienie systemu. Przewdéd
zasilajgcy wyposazony jest w zyte uziemienia (zétto-zielona), ktérg nalezy podtqgczy¢ do styku uziemienia na
wtyczce. NIEWOLNO podtgczad zyty z6tto-zielonejdoinnych stykéw elektrycznych. Przed wigczeniem urzqgdzenia
upewnicsie, zeinstalacja elektrycznanastanowisku pracy jest uziemiona, agniazdka sieciowe sqw dobrym stanie.
Dozwolone jest wytgcznie korzystanie z atestowanych wtyczek, zgodnych znormamibezpieczenstwa.

Podtgczenia systemu moze dokonywad¢ wytgcznie wykwalifikowany elektryk, zachowujgc zgodnos$é z
obowigzujgcymiprzepisamiinormamibezpieczenstwa.

1
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2.4 Przygotowanie do uzycia

2.4.1 Podtgczeniadla ztobienia elektropowietrznego ARC-AIR

s N

@ Ztqgcze zacisku masowego

@ Ujemne przytqgcze mocy (-)

@ Ztgcze uchwytuspawalniczego ARCAIR
@ Dodatnie przytqcze mocy (+)

@ Ztqgcze przewodu powietrznego

\ J

» Podtgczy¢ zacisk kablamasy do gniazda ujemnego (-) zrédta prgdu.
» Podtqczyc ztqcze przewodu uchwytu spawalniczego ARC-AIR do dodatniego przytgcza (+) na zrédle prqdu.
» Osobno podtqczyé ztqcze przewodu powietrznego do zrédta powietrza.

2.4.2 Podtqczeniadlaspawania TIG

@ Ztgcze zacisku masowego
@ Dodatnie przytqcze mocy (+)
@ Ztqcze uchwytuTIG

@ Gniazdo palnika

@ Kabel sygnatowy uchwytu

@ Ztqcze

@ Ruragazowado palnika

Przytgcze gazu

y,

» Podtgczy¢ zacisk kabla masy do gniazda dodatniego (+) Zrédta prqgdu. Wcisngé wtyczke i przekreci¢ zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara az do bezpiecznego zablokowania.

» Podtgczyéztgcze uchwytu TIGdo gniazdauchwytu zrédta prgdu. Weisngé wtyczke i przekreci¢ zgodnie zruchem wskazéwek
zegara az do bezpiecznego zablokowania.

» Podtgczkabel sygnatowy uchwytu do odpowiedniego ztgcza.
» Podtgcz przewdd gazowy uchwytu do odpowiedniego ztgcza.
» Podtgczyd przewdd powrotny ptynu chtodniczego uchwytu (czerwony) do odpowiedniego ztgcza (kolor czerwony - symbol

%)

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

)

.
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@ Ruragazowa

@ Przytqcze gazu

y,

» Podtgczyéprzewdd gazowyzbutlidotylnego ztqcza gazowego. Ustawi¢ odpowiedniq predko$é¢ wyptywu gazuw zakresie od

5do 151/min.

3. PREZENTACJA SYSTEMU

3.1 Panel tylny

@ Przewdd zasilajqcy

Dostarcza napiecie zasilajgce do urzgdzenia.

@ Witqcznik zasilania

Wiqgcza doptyw prgdu zasilajgcego do urzgdzenia.
Wtgcznik ma dwie pozycje: “O” (wytgczony)i“l”
(wtgczony).

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

@ Nieuzywany

@ Dodatnie przytqcze mocy (+)

ProcesTIG: Podtgczenie kablauziemiajgcego
@ Ujemne przytqcze mocy (-)

ProcesTIG: Podtgczenie uchwytu
@ Ztqcze gazowe
@ Wejsciowy kabel sygnatowy

Podtgczenie uchwytu
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3.3 Przednipanel sterujgcy URANOS N

bohlerweding

X4000/5000TLH

~\

(1) Wskaznik LED zasilania

Sygnalizuje, ze urzgdzenie jest podtgczone do zasilaniai
wtgczone.

@ Wskaznik LED alarmu ogdélnego

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

@ Wskaznik LED mocy czynnej

Sygnalizuje obecnos$é napiecia nabiegunach
wyjsciowych urzgdzenia.

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

3.4 Przedni panel sterujgcy URANOS NX 4000/5000 TLH (LCD 3.5")

r
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bohler
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@ Wskaznik LED zasilania

Sygnalizuje, ze urzqdzenie jest podtqgczone do zasilaniaiwtgczone.

Wskaznik LED alarmu ogélnego

@D

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.

Ly
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UZYTKOWANIE SPRZETU

Wyswietlacz 7-segmentowy

Umozliwia wyswietlanie réznorodnych parametréw systemu spawalniczego, w tym informacji startowych,
wartosci parametréw, odczytdédw napieciainatezenia (podczas spawania) oraz kodéw alarmaow.

Podczas rozruchu wyswietla informacje o urzgdzeniu, a podczas spawania nastawienia i odczyty natezeniai
napieciaoraz kody alarmowe.

Wyswietlacz LCD

Umozliwia wyswietlanie réznorodnych parametréw systemu spawalniczego, w tym informacji startowych, PL
wartos$ci parametréw, odczytéw napieciainatezenia(podczas spawania) oraz kodéw alarméw.
Umozliwia jednoczesne wyswietlanie wszystkich operacji.

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

Przyciskifunkcyjne

Umozliwiawybér dostepnych funkcji systemu:
- Metodaspawania

- Metody spawania

- Pulsacja prgdu spawania

- Tryb graficzny

Przycisk nieuzywany

Przyciskjob

Umozliwia zapisimodyfikacje 240 programdéw spawania, z mozliwosciq personalizacji przez operatora.

4. UZYTKOWANIE SPRZETU

4.1 Ekran poczqgtkowy

Powtgczeniuzrédto prqdu przeprowadzaserig testéw w celu zapewnienia poprawnejpracy systemuiwszystkich podtgczonych
do niego urzqgdzen. Na tym etapie jest rowniez dokonywany test gazu w celu sprawdzenia poprawnosci podtgczenia systemu

gazowego.

4.2 Ekran gtéwny

Umozliwia sterowanie systememiprocesem sterowania oraz wyswietla gtéwne parametry.

4.3 Strona

gtéwna procesu TIG

@ Odczyty

@ Parametry spawania

@ Funkcje

DeDrive

=fol 0§ [ |
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Odczyty

Podczas spawania nawyswietlaczuwidoczne sqgrzeczywiste wartosci napieciainatezenia prgdu.

@ Natezenie prgdu spawania
] et @ Napiecia prgdu spawania
A 'V

G

' ? .-'.
Parametry spawania

=

@ Parametry spawania
» Wybierz pozqgdany parametr naciskajqc pokretto.
L &

i:ﬂ » Zapomocq pokretta ustaw odpowiedniqgwartosé¢ wybranego
parametru.

NI:BUAJ®WWMU

@ Wartos$é parametru

é) é é) @ Jednostka parametru
Funkcje

Ustawianie najwazniejszych funkcjii metod spawania.

7
|

¢

@ Metoda spawania
@ Metody spawania

Eé aﬁ J-_‘LI | (3) Pulsacja pradu spawania
> 0 O

Metoda spawania

=l

TIGDC

DeDrive

i

Metody spawania
Umozliwiawybértrybu spawania

S
—_-

2-takt
W trybie 2-taktowym, naci$niecie wtqcznika 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 koncowego.

4-takt
W trybie 4-taktowym pierwsze naci$niecie wtqcznika uchwytu rozpoczynawyptyw gazu, coumozliwia
reczne kontrolowanie czasu wyptywu poczgtkowego; po zwolnieniu wtgcznika nastepuje zajarzenie tuku.

Bilevel

W trybie BILEVEL spawacz ma mozliwosé przetgczania miedzy dwoma réznyminatezeniami prgdu
spawania, uprzednio ustawionymi. Pierwsze nacisniecie wtgcznikarozpoczyna faze poczgtkowego
wyptywu gazu ostonowego, po czym nastepuje zajarzenie tukuirozpoczecie spawania z natezeniem
poczgtkowym. Pierwsze zwolnienie wtgcznika powoduje zwiekszenie natezenia do wartoscil1. Jesli
spawacz szybko nacisnieizwolniprzycisk, przechodzido,,12”. Naci$niecie i zwolnienie przycisku szybko
powracado,l1”itak dalej. Przytrzymanie wtqgcznika spowoduje przejscie do fazy opadania prgdudo
wartosci koncowej. Zwolnienie wtqgcznika powoduje zgaszenie tuku, po czym przez ustawiony czas
wyptywu kofnicowego trwa wyptyw gazu ostonowego.

. Pulsacja prgdu spawania
Charakterystyka Y% | Prgd pulsujgcy U\ | FastPulse EasyArc

statoprgdowa
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4.4 Ekran programoéw

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

Programy (JOB)

Patrz sekcja ,,Ekran gtéwny”

Zapisywanie programow

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

» Wybierz pozqgdany program (lub pusty kanat pamieci) za pomocq pokretta.
=== Pamieé pusta

@ Zapisanyprogram

» Aby zatwierdzi¢ operacje, nacisnijprzycisk | @ |
4 J| » Zapiszwszystkie parametry ustawione dlawybranego programu naciskajqc

t przycisk. .
5 c

Wprowadz opis programu.

@ ‘ » Zapomocgq pokrettawybierzodpowiednigqlitere.
‘ » Nacisnij pokretto, aby potwierdzi¢ wybranglitere.

— » Aby skasowad ostatniznak, naci$nij przycisk. <=|.

[ WELDING DEMO » Aby zatwierdzi¢ operacje, nacisnij przycisk ) .

ABCDEFGHIJKLM HOPQ » Aby zatwierdzi¢ operacje, nacisnij przycisk@.
TUVWXYZ . —$%&'
0123456789
<= |9 |

pemst s

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

» Aby zatwierdzi¢ operacje, naci$nij przycisk ) |
» Usunwybrany program poprzez nacis$niecie przycisku. 23 |

@ ﬁ; » Powréé do procedury zapisywania.

23 | @

» Nacisnijprzycisk,aby wczytad pierwszy dostepny program \@\
» Zapomocqg pokrettawybierz odpowiedniprogram.
» Wybierz pozgdany program, naciskajqc przycisk. P/,

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

» Zapomocgq pokrettawybierzodpowiedniprogram.
» Usunwybrany program poprzez nacisniecie przycisku.[ £3 .
WELDING DEMO » Abyzatwierdzi¢ operacje, nacisnij przycisk | ) |

@
© 1
AN

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

&3 | =
5. TRYB INSTALACYJ

5.1 Regulacjeiustawianie parametréw

Umozliwia ustawienieiregulacje zaawansowanych parametréw spawania, dajgcych bardziej precyzyjng kotrole nad
urzqdzeniemiprzebiegiem spawania.

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

» Nacisng¢ przycisk enkodera przez 5 sekund.
Setup XP User » Napis 0" nawyswietlaczu stanowi potwierdzenie wejécia.

Save
ARt
@ SEM
&ER |

Wybériregulacjawybranego parametru

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

Wyjscie z trybuinstalacyjnego
» Nalezy ponownie nacisng¢ pokretto.

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

» Aby zatwierdzi¢ operacje, nacisnij przycisk[ .
» Aby zapisa¢ zmianeiwyj$é z konfiguracji, nacisngé przycisk: g2 .
5.1.1 Parametry trybuinstalacyjnego (MMA)

0 Zapisiwyjscie

Save Zapisanie wprowadzonych zmianiwyjscie ztrybuinstalacyjnego.

&
Exit

1 Wartoscifabryczne
Przywraca fabryczne wartosciwszystkich parametréw.

48



- TRYB INSTALACY]

| bohlerwedng
3 Hotstart

Umozliwiaregulacje natezenia prqdu gorqgcego startuw trybie MMA.
Aﬁ- Odpowiedniaregulacja prgdu gorgcego startu utatwia zajarzanie tuku.

Elektroda Zwykta Elektroda celulozowy
Minimum Maksimum Domyslinie Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 500% 80% 0/poza 500% 150%
Elektroda CrNi Elektrodaaluminium
Minimum Maksimum Domyslinie Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 500% 100% 0/poza 500% 120%
Elektrodazeliwny
Minimum Maksimum Domyslinie
0/poza 500% 100%
7 Natezenie prgdu spawania
Umozliwiaregulacje natezenia prgdu spawania.
Minimum Maksimum Domyslinie
3A Imax 100 A

8 Arcforce
Umozliwia regulacje wartosci funkcji Arc force przy spawaniu MMA.
Funkcjata pozwalawptywaé na dynamike tuku, co znacznie utatwia prace spawacza.
Zwiekszenie wartoscicisnienia tuku w celu zmniejszeniaryzyka przywierania elektrody.

Elektrodg Zwykta Elektroda celulozowy

Minimum Maksimum Domyslinie Minimum Maksimum Domyslnie

0/poza 500% 30% 0/poza 500% 350%
Elektroda CrNi Elektrodaaluminium

Minimum Maksimum Domyslnie Minimum Maksimum Domyslnie

0/poza 500% 30% 0/poza 500% 100%
Elektrodazeliwny

Minimum Maksimum Domyslnie

0/poza 500% 70%

204 Dynamicpowercontrol (DPC)

Umozliwiawybér pozgdanejcharakterystykinapiecia/natezenia.

1=C Charakterystyka statopradowa

Zwiekszenie lub zmniejszenie dtugosci tuku nie wptywa na nastawiony prqgd spawania.

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

1220 Charakterystyka opadajaca

Zwiekszenie dtugoscituku powoduje zmniejszenie prgdu spawania (ina odwrét) o 1do 20 amperdéw nawolt,
stosownie do nastawionejwartosci.

Zalecane do elektrody: Celulozowa, Aluminiowa

P=C Statamoc

Zwiekszenie dtugoscituku powoduje zmniejszenie prgdu spawania (ina odwrét), zgodnie ze wzorem: V-I=K
Zalecane do elektrody: Celulozowa, Aluminiowa

312 Napiecie oderwania tuku

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

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

Podczas pracy z elektrodami wymagajgcymi wysokiego napiecia, zaleca sie ustawienie wysokiej wartosci w celu
zapobiegania gasnieciutuku podczas spawania.

W Ustawione napiecie oderwania tuku nie moze przekroczy¢ napiecia biegu jatowego Zrédta prgdu.

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

Umozliwia ustawienie szybkoscispawania.

Default cm/min: orientacyjna szybko$¢ spawaniarecznego.
Syn: Wartoé¢ Sinergic.

Minimum Maksimum Domyslinie

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

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

' bohlerw

elding

voestalpine

Wartos¢ 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 zabezpieczajqcego.

Patrz sekcja "Lock/unlock (Setup 551)".

Gtosnosé sygnatu

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

Krok regulacji

Minimum Maksimum Domyslinie

1 Imax 1

Parametrzewnetrzny CH1,CH2,CH3,CH4

Umozliwiaregulowanie parametru z krokiem ustawionymindywidualnie przez operatora.

Umozliwiawyboériregulowanie zewnetrznego parametru 1, 2, 3, 4 (warto$¢ minimalna, warto$é maksymalna,

wartos¢ domysina, wybrany parametr).
Patrz sekcja "Obstuga sterowaniazzewngtrz (Setup 602)".

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

Odczytnatezenia

Umozliwia wyswietlanie rzeczywistejwartosci natezenia prqdu spawania.

Odczytnapiecia

Umozliwiawyswietlanie rzeczywistejwartosci napiecia prgdu spawania.

Mierzy wktad ciepta HI

Umozliwia odczyt wartosci pomiaruwktadu ciepta podczas spawania.

Wiqczanie funkcji Ztobienie elektropowietrzne
Witqgcza funkcje ARC-AIR.

Wartosé Domyslnie | ARC-AIR
na - WEACZONE
poza X WYLACZONE
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5.1.2 Lista parametréw konfiguracyjnych (TIG)

0
Save
&
Exit

-

Res

o ok S SR [ R

10

Zapisiwyjscie
Zapisanie wprowadzonych zmianiwyjscie ztrybuinstalacyjnego.

Wartoscifabryczne
Przywraca fabryczne wartosciwszystkich parametréw.

Poczqtkowy wyptyw gazu
Regulacjaczasuwyptywu gazu przed zajarzeniem tuku.
Umozliwia napetnienie uchwytu gazemistworzenie atmosfery gazowej dla zajarzenia tuku.

Minimum Maksimum Domyslinie
0/poza 99.9s 0.1s

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

Minimum Maksimum Domyslinie Minimum Maksimum Domyslnie

1% 500% 50% 3A Imax -

Czas prqdu poczqtkowego

Umozliwia okreslenie czasu utrzymywania natezenia poczqtkowego.

Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 99.9s 0/poza

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

Minimum Maksimum Domyslinie
0/poza 99.9s 0/poza

Natezenie prqdu spawania
Umozliwiaregulacje natezenia prqgdu spawania.

Minimum Maksimum Domyslnie
3A Imax 100A

Natezenie trybu Bilevel

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

Zwolnienie wtgcznika powoduje narastanie natezenia dowartoscil1.

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

Nacis$nigcieizwolnienie przycisku powoduje szybkie przetqczenie z powrotemdo 11" i tak dale;j.

Przytrzymanie wtgcznika spowoduje przejscie do fazy opadania prgdu do wartosci koncowej.

Zwolnienie wtqcznika spowoduje zgaszenie tukuirozpoczecie kohcowego wyptywu gazu ostonowego.

Minimum Maksimum Domyslnie Minimum Maksimum Domyslnie

3A Imax - 1% 500% 50%

Natezenie prqdu tta

Umozliwiaregulacje natezenia prqdu tta przy spawaniu prgdem pulsujgcymiszybkim pulsem.

Minimum Maksimum Domyslnie Minimum Maksimum Domyslnie

3A Isald - 1% 100% 50%

Czestotliwosé pulsaciji
Umozliwiaregulowanie czestotliwos$ci pulsowania.
Pozwala uzyskaé lepsze wyniki spawania cienkich materiatéowilepszg estetyke spoiny.

Minimum Maksimum Domyslnie
0.1Hz 25Hz 5Hz
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Cykl pracy z prgdem pulsujgcym
Umozliwia regulowanie cyklu pulsowania.
Pozwalatoutrzymywacd natezenie szczytowe przez krétszy lub dtuzszy czas.

Minimum Maksimum Domyslinie
1% 99 % 50 %

-t -t
=~ ® |

Czestotliwos$é szybkiego pulsu
ke | Umozliwiaregulowanie czestotliwosci pulsowania.
Pozwalato uzyskadlepsze skupienieiwiekszg stabilnos¢ tuku elektrycznego.

o
-

=

Minimum Maksimum Domyslinie
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz

Narastanieiopadanie pulsowania

Umozliwia okreslenia czasu przejscia podczas spawania prgdem pulsujgcym.

Pozwalato uzyskaé ptynne przejécie miedzy natezeniem szczytowym abazowym, co przektada sie nawiekszqg lub
mniejszqg twardos¢ tuku.

l -—)
.m

Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 100 % 0/poza
Czas opadania
Umozliwiaregulacje czasu opadania prgdu od wartosci roboczejdo wartosci koncowej.
Minimum Maksimum Domyslinie
0/poza 99.9s 0/poza

Natezenie kohncowe
Umozliwiaregulacje koncowego natezenia prgdu.

Minimum Maksimum Domyslnie Minimum Maksimum Domyslnie
3A Imax 10A 1% 500 % -

Czas prqdu koncowego
Umozliwia ustawienie czasu utrzymywania natezenia koncowego.

Minimum Maksimum Domyslnie

0/poza 99.9s 0/poza

Czaswyptywu konicowego
Umozliwiaregulacje czasu wyptywu gazu ostonowego po zakoriczeniu spawania.

s (g5 [P (20 (@

Minimum Maksimum Domyslinie
0.0s 99.9s syn

Tig start (HF)

Umozliwiawybérodpowiedniego trybu zajarzenia tuku.
Wartosé¢ Domyslnie Funkcja oddzwaniania
na X HF START
poza - LIFT START

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
Restart

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

S S
- (¥, ] &~

spawania.
Wartosé Domysinie Funkcja oddzwaniania
0/poza - poza
1/0on X na
2/0f1 - poza
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206 Easyjoining
. Umozliwia zajarzenie tuku podczas spawania prgdem pulsujgcymi okre$lenie czasu dziatania funkcji przed
Jmlll automatycznym przywréceniem ustawionych parametréow 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: orientacyjnaszybko$¢ spawaniarecznego.
Syn: Wartos¢ Sinergic.

Minimum Maksimum Domyslinie

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

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

Wartosé Interfejs uzytkownika Wartos¢ 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.
6 Patrz sekcja"Lock/unlock (Setup 551)".

552 Gtosnosésygnatu

Umozliwiaregulacje gtosnoscisygnatu ostrzegawczego.

Minimum Maksimum Domyslinie
0/poza 10 10

601 Krokregulacji

Umozliwiaregulowanie parametru z krokiem ustawionym indywidualnie przez operatora.

Minimum Maksimum Domyslinie

1 Imax 1

602 Parametrzewnetrzny CH1,CH2,CH3,CH4

Umozliwiawybériregulowanie zewnetrznego parametru 1, 2, 3, 4 (warto$é minimalna, warto$¢ maksymalna,

warto$¢ domysina, wybrany parametr).

\ ) Patrzsekcja"Obstugasterowaniazzewngtrz(Setup 602)".

606 UchwytzesterowaniemU/D

Umozliwiawybdriregulowanie zewnetrznego parametru (U/D).
U/D Wartos¢é Domyslnie Funkcja oddzwaniania
—
0/poza - poza
1/11 X Natezenie
<> - Wczytanie programu
—

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

751 Odczytnatezenia

Umozliwia wyswietlanie rzeczywistejwartosci natezenia prgdu spawania.
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Odczytnapiecia

Umozliwiawyswietlanie rzeczywistejwartosci napiecia prgdu spawania.

Odczytwyptywu gazu (WFR)

Umozliwia wyswietlanie rzeczywistej predkosci wyptywu gazu.

Predkos$¢ podawania drutu
Pozwala odczytaé wartos$¢ posuwu drutu silnika (encoder 1).

Odczyt natezenia (silnik 1)

Umozliwiawyswietlanie rzeczywistej wartosci natezenia prgdu (silnik 1).

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)".

Wigczanie funkcji Ztobienie elektropowietrzne
Wtgcza funkcje ARC-AIR.

Wartosé Domyslinie ARC-AIR
na - WEACZONE
poza X WYLACZONE

5.1.3 Lista parametréw konfiguracyjnych (MIG/MAG)
32

£

Napiecie drugorzedne (Bilevel MIG)
Umozliwiaregulacje drugorzednego napigcia pulsu.
Pozwalato zwiekszy¢ stabilnos¢ tuku w poszczegdlnych fazach pulsu.

Minimum Maksimum Domyslinie

-5.0 +5.0 0/syn

Indukcyjnosé drugorzedne (Bilevel MIG)

Umozliwiaregulacje drugorzednego indukcyjnosci pulsu.

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

Niska indukcyjnos$é = tuk bardziejreaktywny (wiecejodpryskéw).

Wysoka indukcyjnos$¢ = tuk mniejreaktywny (mniejodpryskéw).

Minimum Maksimum Domyslnie

-30 +30 0/syn

Szybkosé ciecia

Umozliwia ustawienie szybkos$ci spawania.

Default cm/min: orientacyjna szybko$¢ spawaniarecznego.
Syn: Wartoé¢ Sinergic.

Minimum

Maksimum

Domyslinie

synmin

syn max

35cm/min
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705 Kalibracjaoporuobwodu
Umozliwia kalibracje urzqgdzenia.

Patrz sekcja "Kalibracja oporu obwodu (setup 705)".

768 Mierzy wktad ciepta HI

Umozliwia odczyt wartosci pomiaru wktadu ciepta podczas spawania.
EN 1011-1

5.2 Szczegdlne procedury uzywania parametréw

5.2.1 Personalizacjawyswietlacza 7-segmentowego
Umozliwia state wyswietlanie wartoscidanego parametru nawyswietlaczu 7-segmentowym.

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

‘ 3 ] » Zapisz wybrany parametr na wyswietlaczu 7-segmentowym naciskajqc przycisk
=T
» Abyzapisa¢ustawieniaiopusci¢ ekran, nacisnij przycisk\f\.
S.0mi
min
3351 .

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

500 Ustawienie maszyny
Umozliwiawybér pozgdanegointerfejsu graficznego.

?E‘ Wartosé Interfejs uzytkownika
XE Tryb uproszczony
XA Tryb zaawansowany
XP Tryb profesjonalny
TRYB XE

G

parametryspawania | 1, ] (1] ] (AR A
Funkcie 08 (68) (=) Y ey =

TRYB XA

G

parametryspavania | 1, ] | 1] (M) (ma) [ad) [rw] (W] R
Funkcje 3] (88) (@) (Y [y [y (21
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TRYB XP
G

Wl ) ) o)1) (1) ) (re) (ad) ) (v

Parametry spawania [;‘_] ['\;‘J [?\.] [ t]

Funkcje [{}ﬁ] [09] [%] [J:LJ ;ﬁg] @Wﬁ] @m@

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.
» Wybierzwymagany parametr (551).
» Nacis$nij pokretto, by przejs¢ doregulacjiwybranego parametru.

PL

N
N
S

(=D
@
—ry
—fy

Ustawianie hasta
Setup XP User wiant
» Za pomocq pokrettawprowadz cyfrowy kod (hasto).

Funkcje panelu

» Potwierdzi¢ czynnos$¢ przyciskiem enkodera.

» Aby zatwierdzi¢ operacje, nacisnij przycisk & .

» Abyzapisaé zmiane, nacisnqé przycisk: .

Préba obstugiwania zablokowanego panelu sterujgcego powoduje wyswietlenie specjalnego ekranu.

G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0. Funkcje panelu
11 EA % ccmm be 3Hmm V E5V » Tymczasowy dostep do funkcji panelu (na 5 minut) mozna uzyska¢ wprowadzajgc

poprawne hasto za pomocq pokretta.
» Potwierdzi¢ czynnos$¢ przyciskiem enkodera.

I __.',, » Abynastate odblokowad panelsterujqcy, wejdzdo trybuinstalacyjnego(zgodnie
51.008 zinstrukcjamipowyzej)izmien warto$¢ parametru 551 na,,of f".
oo 6 » Potwierdzi¢ czynnos$¢ przyciskiem enkodera.
» Abyzapisaé zmiane, nacisnqé przycisk: .
o =
= [ 3§ [EU=[T5]

5.2.4 Obstuga sterowaniaz zewngtrz (Set up 602)
Umozliwiawybériregulowanie zewnetrznego parametru 2 (warto$é minimalna, warto$é¢ maksymalna, warto$¢ domysina,
wybrany parametr).

Wybér parametru
Setup XP User A o o ,
» Przytrzymaj pokretto wcisniete przez co najmniej 5sekundy, by wejs¢ do trybu
‘ 602 instalacyjnego.

» Wybierzwymagany parametr (602).

€

» Otwérz ekran obstugi sterowania z zewnqtrz naciskajqc pokretto.

bt
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Min

Max

I,

3

(Chi

=1HH
%)

A |
Sayvel
H |

Setup XP User

7054

[ =)

l Q

35,71

{00 ma

424 |

Setup XP User

705

Q

[N |

s

>

=351

0.0
Z)

mQ
Sa3
H |

Obstuga sterowania z zewnqtrz

» Wybierz odpowiednikanat wyjsciowy zdalnego sterowania (CH1, CH2, CH3, CH4)
poprzez naci$niecie przycisku. @

» Wybierz pozgdany parametr (Min-Max-parametr) naciskajgc pokretto.

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

» Aby zapisaézmiane, nacisnqé przycisk: .

» Abyzatwierdzi¢ operacje, naci$nijprzycisk &) |

5.2.5 Kalibracja oporu obwodu (set up 705)

Umozliwia skalibrowanie zrédta prgdu do aktualnejrezystancji obwodu spawania.

Wybér parametru

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

» Wybierzwymagany parametr(705).

» Nacisnij pokretto, by przejs¢ doregulacjiwybranego parametru.

» Podtgczyc zrédto prgdu do obwodu spawania (stét lub obrabiany detal).

» Zdjq¢ nasadke, aby odstonié koncéwke na dysze uchwytu spawalniczego. (MIG/
MAG)

Kalibracja

» Utwdrz obwédd elektryczny miedzy prowadnicq drutu a materiatem spawanym.
(MIG/MAG)

» Nacisngé przycisk| & wcelurozpoczecia procedury.

» Przytrzymad elementy zetkniete przez co najmniejjedng sekunde.

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

» Aby zatwierdzi¢ operacje, naciénij przycisk .

» Aby zatwierdzi¢ operacje, nacisnij przycisk [ & .

» Aby zapisaézmianeiwyjééz konfiguracji, nacisnqé przycisk: 52 .

5.2.6 Limity ochronne (Setup 801)

Umozliwia ustawianie wartoscilimitéow ostrzegawczychilimitéw ochronnych.

Umozliwia kontrolowanie procesu spawania poprzez ustawienie limitéw ostrzegawczychilimitow bezpieczenstwa dla
gtéwnych parametréow podlegajgcych pomiarowi.

Umozliwia precyzyjne sterowanie przebiegiem poszczegdlnych faz spawania.

-

Limity ostrzegawcze

2=

]
>

©

()

Odczytwyptywu gazu

Odczytprzeptywu

Natezenie prqdu spawania

Odczytnatezenia (silnik 1)

Odczyttemperaturaptynu

Napiecia prqgdu spawania

Predkos¢ruchurobota

WS

N
=

@

Odczytnatezenia (silnik 2)

Predko$¢ podawaniadrutu

2

5/
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Wybér parametru

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

instalacyjnego.
801 » Wybierzwymagany parametr(801).

» Otwoérz ekran limitéw ochronnych naciskajgc pokretto.

eS|

Wybér parametru

Max ( A ) » Wybierzwymagany parametr naciskajqc przycisk (g .
BFF ” BFF] » Nacisnij przycisk (4), by wybraé metode ustawiania limitéw ochronnych #% |
F ” BFF] Ustawienie maszyny
Warto$é bezwzgledna 0/8 Warto$é procentowa

Ustawienie limitéw bezpieczenstwa

@ Wiersz limitéw ostrzegawczych

@ Wiersz limitéw bezpieczenstwa

@ Kolumnawartosci minimalnych

@ Kolumna warto$ci maksymalnych

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

» Zapomocgq pokretta ustaw odpowiednigwartosé¢ wybranego limitu.
» Aby zapisa¢ zmiane, nacisnqé przycisk: .

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

Przekroczenie jednego z limitéw alarmowych spowoduje wyswietlenie
ostrzezeniawizualnego na panelu sterujgcyminatychmiastowe
zablokowanie funkcji spawania.

‘q'?l

S Aby zapobiec zgtaszaniu btedéw w fazach zajarzeniaigaszenia tuku,
mozna ustawié dlalimitéw filtry poczgtkowe i koncowe. (patrz sekcja
»Instalacja” - parametry 802-803-804).

&

6. KONSERWACJA

/ \ Urzgdzenienalezy poddawadregularnejkonserwacjizgodnie zzaleceniamiproducenta.Podczaspracyurzqgdzenia
———
SR

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

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

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

L
ES
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KODY ALARMOW

6.1 Zrédto prgdu nalezy regularnie poddawaé nastepujgcym czynnoséciom
konserwacyjnym

6.1.1 Equipamento
)

@

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

6.1.2 Konserwacjaiwymiana elementéw uchwytu spawalniczego oraz kabli masy:

 a )

;

N—

Sprawdzi¢ temperature elementéw systemuiupewniésie, ze nie dochodzido przegrzewania.

W czasie pracy korzystaé z atestowanych rekawic ochronnych.

Nalezy uzywad narzedzi odpowiednich do danego zadania.

sponsabilidade

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

7. KODY ALARMOW

N—

ALARM

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

UWAGA

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

Ponizejpodano liste wszystkich alarméw i progéw bezpieczenstwa dotyczgcych urzqgdzenia.

A Zawysokatemperatura E A Zawysokatemperatura t

N N

A Zawysokatemperatura

A Anomalia uktadu zasilaniassilnika V(*)

E07 | podajnikadrutu

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

\ EOB ]l E10 | (Inverter) |
:ﬁ Btqd konfiguracjiurzgdzenia : :$ Btgd komunikacji (WF - DSP) -’I# :
:g Biqd komunikadii -bl‘_ J Lﬁ Nieprawidtowy program 4—0 :
:95 Nieprawidtowy program 4_0 : :96 ?;ggtl;?(rg)unikcdi(Rl)(Automctyzccjci -pl‘_:
:97 Biqd komunikacji (1P-DSP) -PI‘_ : ig Nieprawidtowy program 4—0 :

PL
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Btgd konfiguracjiurzgdzenia

N

Awaria pamieci

{I

E19 . E20

A Utratadanych E A Btgd komunikacji (DSP) -’I
E21 Y W | | E22] ¢ : -
A Niezgodne pomiary ’v A Btqgd komunikacji (H.F.) -’I‘_
E29 E30

A Utratadanych "'I A Zaniskie napiecie v#
E32 Y = | | E38 Pie

A Anomalia zasilania urzqgdzenia *: A Anomalia zasilania urzgdzenia *:
E39 : ]] E40 a ]]

A Brak chtodziwa “ A Brak drutu (Automatyzacjairobotyka) cp
E43 E48

A Wytqcznik awaryjny (Automatyzacjai Q A Przyklejony drut (Automatyzacjai

E49 | robotyka) E50 | robotyka)

A Konfiguracja nieobstugiwana ‘_O A Zapobieganie kolizji (Automatyzacjai f‘_’._
E51 | (Automatyzacjairobotyka) E52 | robotyka)

A Btqgd zewnetrznego regulatora przeptywu A . - A*
Fs3 | (Automatyzacjairobotyka) ‘ Eoa Przekroczony poziom prgdu (Dolny limit)

EASE; Przekroczony poziom prgdu (Gérny limit) A 1 g Przekroczony poziom napiecia (Dolny limit) V‘
97 Przekroczony poziom napiecia (Goérny limit) V f % Przekroczony limit predkosci (Dolny limit) ‘ -
g Przekroczony limit predkosci (Gérny limit) ’ - E&62 Przekroczony poziom prqdu (Dolny limit) A*
% Przekroczony poziom prgdu (Gérny limit) A f % Przekroczony poziom napiecia(Dolny limit) V‘
95 Przekroczony poziom napiecia (Gérny limit) V f 98 Przekroczony limit predkosci(Dolny limit) ’ -
& - L : A Ustawione limity bezpieczenstwa &
E6o Przekroczony limit predkosci (Gérny limit) - E70 | niezgodne

A Przekroczenie maks. temperatury

E71 | chtodziwa “
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8. WYKRYWANIE | ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

System nie daje sie uruchomi¢ (zielona lampka zgaszona)

Przyczyna
» Braknapieciazasilajgcego wsieci.

» Uszkodzonawtyczka lub przewéd zasilajgcy.

» Przepalony bezpiecznik zasilania.

» Uszkodzony wtqcznik zasilania.

» Uszkodzona elektronika.

Brak mocy (urzgdzenie nie spawa)

Przyczyna
» Uszkodzony wtqgcznik uchwytu.

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

» Nieprawidtowe uziemienie.

» Napiecie zasilajgce pozadopuszczalnym
zakresem (zéttalampka zapalona).

» Uszkodzona elektronika.

Niewtasciwy prqgd spawania (ciecia)
Przyczyna

» Nieprawidtowe ustawienie metody spawanialub
uszkodzony przetqcznik.

7

Parametry lub funkcje systemu sg nieprawidtowo
ustawione.

Uszkodzone pokrettoregulacjinatezenia prgdu
ciecia.

v

Napiecie zasilajgce poza dopuszczalnym
zakresem.

v

Brak fazy.

Uszkodzona elektronika.

¥

Niestabilnosé¢ tuku
Przyczyna

» Niedostateczna ostona gazowa.

Rozwigzanie

»

»

»

»

»

»

¥

»

»

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

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

Wymieni¢ wadliwy element.

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

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

Rozwigzanie

»

»

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

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

Nie wytqczajgcurzgdzenia zaczekaé, az sie schtodzi.

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

Upewnic¢sie, ze dostarczane napiecie miescisie w dopuszczalnym
zakresie.
System nalezy prawidtowo podtqczyd.

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

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

Rozwigzanie

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

Ustawi¢ odpowiednig metode spawania.

Wymieni¢ wadliwy element.

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

Przywréci¢ prawidtowe ustawienia systemuiparametry spawania.

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

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

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

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

Rozwigzanie

»

»

Odpowiedniowyregulowaé¢ wyptyw gazu.
Sprawdzi¢ stan dyfuzoraidyszy gazowe;.
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» Wilgo¢w gazie ostonowym.

» Nieprawidtowe parametry spawania.

Za duzo odpryskéw
Przyczyna

» Nieodpowiedniadtugos¢ tuku.

» Nieprawidtowe parametry spawania.

» Niedostateczna ostonagazowa.
» Niewtasciwe ustawienie dynamikituku.

» Nieodpowiednitryb spawania.

Niedostateczna penetracja

Przyczyna

¥

Nieodpowiednitryb spawania.

Nieprawidtowe parametry spawania.

Nieodpowiednia elektroda.

X

Nieodpowiednie przygotowanie krawedzi
materiatu.

Nieprawidtowe uziemienie.

Zbytgruby materiat spawany.

Zanieczyszczenia spoiny
Przyczyna

» Niedoktadnie oczyszczony materiat.

» Zbytduzasrednicaelektrody.

» Nieodpowiednie przygotowanie krawedzi
materiatu.

» Nieodpowiednitryb spawania.

Domieszkiwolframu w spoinie
Przyczyna

» Nieprawidtowe parametry spawania.
» Nieodpowiedniaelektroda.

» Nieodpowiednitryb spawania.

Pecherze w spoinie
Przyczyna

» Niedostateczna ostonagazowa.

»

»

»

»

| béhlerwelding

voestalpin:
Korzysta¢ wytqcznie zgazéw wysokiej jakosci.
Upewnic¢sig, zeinstalacja gazowa jest utrzymywanawidealnym
stanie.

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

Rozwigzanie

v

¥

x

¥

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

Zwiekszy¢ natezenie prgdu spawania.

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

Zwiekszy¢indukcyjnos¢ obwodu.
Uzywa¢ przytgcza o wiekszejindukcyjnosci.

Prowadzi¢ uchwyt pod mniejszym kgtem.

Rozwigzanie

¥

v

3

4

¥

Zmniejszy¢ predkosé spawania.
Zwiekszy¢ natezenie prgdu spawania.
Zmieni¢ elektrode nacienszqg.

Odpowiednio zeszlifowa¢ krawedzie.

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

Zwiekszy¢ natezenie prqgdu spawania.

Rozwigzanie

¥

X

v

Przed przystgpieniem do spawania doktadnie oczysci¢ obrabiane
materiaty.

Zmieni¢ elektrode nacienszq.

Odpowiednio zeszlifowa¢ krawedzie.

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

Rozwigzanie

»

»

»

»

»

Zwiekszy¢ natezenie prgdu spawania.
Uzywad grubszejelektrody.

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

Unika¢ kontaktu elektrody zjeziorkiem spawalniczym.

Rozwigzanie

»

»

Odpowiedniowyregulowa¢ wyptyw gazu.
Sprawdzi¢ stan dyfuzoraidyszy gazowe;.
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Przywieranie elektrody
Przyczyna

» Nieodpowiedniadtugosé tuku.
» Nieprawidtowe parametry spawania.

» Nieodpowiednitryb spawania.

» Zbyt gruby materiatspawany.

» Niewtasciwe ustawienie dynamikituku.

Uszkodzenia krawedzi
Przyczyna
» Nieprawidtowe parametry spawania.

» Nieodpowiedniadtugosé tuku.
» Nieodpowiednitryb spawania.

» Niedostateczna ostonagazowa.

Utlenianie
Przyczyna

» Niedostateczna ostonagazowa.

Porowatosé

Przyczyna

¥

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

4

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

Wilgoéwspoinie.

v

Nieodpowiednia dtugosc tuku.

¥

Wilgo¢w gazie ostonowym.

¥

Niedostateczna ostona gazowa.

Jeziorko spawalnicze zastyga zbyt szybko.

Pekniecia nagorqgco

Przyczyna

Nieprawidtowe parametry spawania.

v

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

¥

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

Nieodpowiednitryb spawania.

¥

Spajane materiaty majgrézne wtasciwosci.

Rozwigzanie

Zwiekszy¢ odlegtosé miedzy elektrodg a materiatem.
Zwiekszy¢ napiecie prgdu spawania.

»

¥

»

¥

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

»

¥

»

¥

¥

Zwiekszy¢ kgt nachyleniauchwytu.

» Zwiekszyé natezenie prqdu spawania.

¥

Zwiekszy¢indukcyjnos¢ obwodu.
Uzywa¢ przytgcza o wiekszejindukcyjnosci.

»

¥

»

¥

Rozwigzanie
» Zwigekszyé natezenie prgduspawania.

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

» Zmniejszy¢ czestotliwos$é oscylacji podczas wypetnianiaspoiny.
» Zmniejszy¢ predkosé spawania.

» Stosowac¢ odpowiednigaz dlaspawanego materiatu.

Rozwiqgzanie

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

Rozwigzanie

» Przed przystgpieniem do spawania doktadnie oczysci¢ obrabiane
materiaty.

»

¥

Korzystaé¢ wytqgcznie zgazéw wysokiej jakosci.

» Utrzymywad powierzchnie materiatu spawanego w czystosci.

¥

¥

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

»

¥

Prowadzi¢ elektrode blizej materiatu.

» Zmniejszy¢ napiecie prqdu spawania.

¥

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

»

¥

»

¥

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

»

¥

¥

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

»

¥

»

¥

Rozwigzanie

v

Zwiekszy¢ natezenie prgdu spawania.

Przed przystgpieniem do spawania doktadnie oczysci¢ obrabiane
materiaty.

»

¥

»

¥

Korzysta¢wytqcznie zgazéw wysokiej jakosci.

» Utrzymywadé powierzchnie materiatu spawanego w czystosci.

¥

» Upewniésig, ze wykonywane sq odpowiednie czynnoscidladanego
typuspoiny.

» Odpowiednio zeszlifowad spajane krawedzie.

¥
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Pekniecia nazimno
Przyczyna Rozwigzanie

» Wilgo¢wspoinie. » Korzystaéwytgcznie zgazdw wysokiejjakosci.
» Utrzymywadé powierzchnie materiatu spawanego w czystosci.
» Specjalnewymagania konkretnejspoiny. » Przed spawaniem nagrza¢ obrabiany materiat.
» Podgrzadspoine po zakonczeniu spawania.
» Upewniésig, ze wykonywane sq odpowiednie czynnoscidladanego
typuspoiny.

9. TEORIA SPAWANIA

9.1 Spawanie TIG (tukiem ciggtym)
Opis

Spawanie TIG(TungstenInertGas - elektrodg nietopliwgw ostonie gazu obojetnego) polegana prowadzeniutukuelektrycznego
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 spoinie jest niebezpieczne, totez niewolno dopusci¢ 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 tqg metodqg polega na zwarciu elektrody i materiatu spawanego przy niskim natezeniu, a nastepnie oderwaniu
elektrody, co spowoduje przekazanie tuku i narastanie prqdu 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 mozliwo$¢ szybkiego
przetgczania miedzy dwoma ustawionymiwartosciaminatezenia. Umozliwia to funkcja BILEVEL.

Biegunowos$¢ spawania

-

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 wgskich i gtebokich jeziorek spawalniczych, z duzqg predkosciq
spawaniainiskg temperaturg.

( Biegunowos$¢ dodatniaDC
@ Biegunowos$¢ dodatnia jest przydatna przy spawaniu metali posiadajgcych wierzchnig
1 warstwe tlenku, charakteryzujgcego sie znacznie wyzszg temperaturg topnienia niz sam

metal (np. aluminium).
Nie jest mozliwe stosowanie wysokiego natezenia prqdu, gdyz powoduje to nadmierne
I \e_ zuzywanie sie elektrody.

Spawanie DC prgqdem pulsujgcym z biegunowoscig ujemng.
T Zastosowanie prgdu pulsujgcego daje w wielu warunkach lepszg kontrole nad jeziorkiem

p.csp spawalniczym.
. Impulsy prqdu (Ip) formujg jeziorko, a prgd tta (Ib) zapobiega zgasnieciu tuku. Dzieki tej
I N\ metodzie mozliwe jest spawanie cienkich blach z minimum odksztatcen, lepszym
wspoétczynnikiem ksztattu i mniejszym prawdopodobienstwem wystepowania peknieé¢ na
o : gorgcoipecherzy gazowych.
T W miare zwiekszania czestotliwosci (Srednia czestotliwo$é), tuk staje sie wezszy i bardziej

D.C.S.P-PULSED

skupiony, co pozwala uzyskad jeszcze lepszqjakos$é spawania cienkich blach.
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Spawanie stalimetodq TIG

Metoda TIGdaje bardzo dobre efekty przy spawaniu staliwegloweji domieszkowanej, pierwszych sciegach przy spawaniu ruri
zadaniach, gdzie szczegdlnieistotny jest wyglgd spoiny. Wymagana jest biegunowos$¢ ujemna DC.

Przygotowanie krawedzi
Koniecznejest doktadne oczyszczenieiprzygotowanie krawedzi.

Wybdriostrzenie elektrody D elektrody Zakresnatezenia
Zaleca sie stosowanie elektrod wolframowych z 2% PL
domieszkqtoru (czerwone), ewentualnie zdomieszkg cerulub 1.0mm 15+75A
lantanu, o $rednicy zgodnejz ponizszqg tabelq: 1.6mm 60+150 A
2.4mm 130+240 A
Elektrode nalezy naostrzyé zgodnie zrysunkiem.
/S a’ Zakres natezenia
30 0+30A
o
\g 60+90 30+120A
90+120 120250 A

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

Nie wolno uzywa¢ scinkéw materiatu spawanego, gdyz mogq one zawierac zanieczyszczeniq, ktére wptynetyby negatywnie
najakos$é spoiny.

Gaz ostonowy

W praktyce uzywa sie zawsze czystego (99,99%) argonu.
Natezenie prqdu spawania @ elektrody Dyszagazowanr Dysza gazowa 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+120A 120+250 mm 6/7 9.5/11.0mm 7-81/min

Spawanie miedzi metodq TIG

Spawanie TIG charakteryzuje sie duzym skupieniem energiii 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.
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Parametry elektryczne
URANOS NX4000TLH
Napiecie zasilania U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Bezpiecznik zwtoczny

Magistrala komunikacyjna

Maks. moc (MMA)

Maks. moc (MMA)

Maks. moc (TIG)

Maks. moc (TIG)
Pobérmocy w stanie nieaktywnym
Wspoétczynnik mocy (PF)
Wydajnosé (u)

Cos @

Maks. pobierane natezenie [Tmax
Natezenierzeczywiste |1eff
Zakres regulacji

Napiecie biegu jatowego Uo
Napiecie szczytowe Up

*To urzqgdzenie spetnianormy EN/IEC 671000-3-171.

3x230 (x15%)
57
55
CYFROWA

13.0
12.4
13.0
12.4

74
0.95

87
0.99
31.8
24.6
3-400

73
10.1

3x400 (x15%)
57
25
CYFROWA

16.9
16.1
12.6
121

74
0.95

88
0.99
24.4
18.9
3-400

73
10.1

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW
kVA
kW

%

Vdc
kV

*Niniejsze urzqdzenie spetnianorme EN/IEC 671000-3-12, pod warunkiem, ze maksymalna mozliwaimpedancja instalacji
elektrycznejwpunkcie dostepu do sieci publicznej nie bedzie przekraczad wartosci podanejjako “zmax”. Jesliurzgdzenie
bedzie podtqgczane do publicznejsieciniskiego napiecia, osoba je instalujgca lub uzytkujgca ma obowigzek sprawdzié, czy
jego podtgczenie jest mozliwe, wrazie potrzeby konsultujgc sie zoperatorem sieci energetycznej.

Cykl pracy
URANOS NX4000TLH
Cyklpracy MMA (40°C)
(X=60%)

(X=100%)

Cykl pracy MMA (25°C)
(X=100%)
CyklpracyTIG (40°C)
(X=60%)

(X=100%)
CyklpracyTIG (25°C)
(X=100%)

Charakterystyka fizyczna
URANOSNX4000TLH
Stopien ochrony IP

Klasacieplna

Wymiary (dt. x gt. x wys.)

Masa

Normy konstrukcyjne

Sekcja przewdd zasilajgcy
Dtugosé kabla zasilajgcego
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3x230V

320

320

400
360

400

1P23S
H
690x290x510
35.4

3x400V

400
360

400

400
360

400

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015

4x4
5

U.M.
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Parametry elektryczne

URANOSNX5000TLH U.M.
Napiecie zasilania U1(50/60 Hz) 3x230(x15%) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCQC)* 49 49 mQ
Bezpiecznik zwtoczny 45 30 A
Magistrala komunikacyjna CYFROWA CYFROWA

Maks. moc (MMA) 17.4 23.6 kVA
Maks. moc (MMA) 16.5 22.5 kW
Maks. moc (TIG) 18.9 18.2 kVA
Maks. moc (TIG) 18.0 17.4 kW
Pobérmocy w stanie nieaktywnym 74 74 W
Wspdtczynnik mocy (PF) 0.95 0.95

Wydajnosé (u) 87 88 %
Cos @ 0.99 0.99

Maks. pobierane natezenie I'Tmax 47.4 33 A
Natezenierzeczywiste |1eff 33.5 23.9 A
Zakres regulacji 3-500 3-500 A
Napiecie biegu jatowego Uo 73 73 Vdc
Napiecie szczytowe Up 10.1 10.1 kV

*Tourzqdzenie spetnianormy EN/IEC 671000-3-11.

*Niniejsze urzqgdzenie spetnianorme EN/IEC 671000-3-12, pod warunkiem, ze maksymalna mozliwa impedancja instalacji
elektrycznejwpunkcie dostepu do sieci publicznej nie bedzie przekraczac wartosci podanejjako “zmax”. Jesliurzqgdzenie
bedzie podtgczane do publicznejsieci niskiego napiecia, osobaje instalujqca lub uzytkujgca ma obowiqzek sprawdzié, czy
jego podtgczenie jestmozliwe, wrazie potrzeby konsultujgc sie zoperatorem siecienergetycznej.

Cykl pracy

URANOSNX5000TLH 3x230V 3x400V U.M.
Cykl pracy MMA (40°C)

(X=50%) - 500 A
(X=60%) - 470 A
(X=100%) 400 420 A
Cykl pracy MMA (25°C)

(X=80%) - 500 A
(X=100%) 400 470 A
CyklpracyTIG (40°C)

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

(X=70%) 500 - A
(X=80%) - 500 A
(X=100%) 460 470 A

Charakterystyka fizyczna

URANOS NX5000TLH U.M.
Stopien ochrony IP IP23S
Klasacieplna H
Wymiary (dt. x gt. x wys.) 690x290x510 mm
Masa 37.3 Kg
ENIEC 60974-1/A1:2019

Normy konstrukcyjne ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015
Sekcja przewdd zasilajqcy 4x6 mm?
Dtugos¢ kabla zasilajgcego 5 m

6/
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11. TABLICZKI ZNAMIONOWE

} VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
URANOS NX 4000 TLH | N°
- —|[EN] 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
Q] | 60974-10/A1:2015 Class A
Up 10.1 kV
,"- -—= 3A/10.0V - 400A (400A)/26.0V (26.0V)
X (40°c) 60% 100%
El Uo 12 400A (400A) [ 360A (360A)
73V U2 26.0V (26.0V) | 24.4v (24.4v)
L- 3A/20.0V - 400A (320A)/36.0V (32.8V)
7 7 [ Xwoq) 60% 100%
El Uo 12 400A 360A (320A)
73V U2 36.0V 34.4V (32.8V)
?o% . U1 400V(230V) |l1max 24.4A(31.8A) | lief 18.9A(24.6A)
UK MADE
IP 23S cA (€ EH[ ITALY
[ |

| bohlerweiding

oestalpin

+ VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
URANOS NX 5000 TLH N°
= —|[EN] 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
K | 60974-10/A1:2015 Class A
Up 10.1 kV
"- -— 3A/10.0V - 500A (500A)/30.0V (30.0V)
I X (40°C) 50% 60% 100%
El Uo I2 500A (500A) | 470A (470A) | 420A (420A)
73V Uz | 30.0v(30.0v) | 28.8V (28.8V) | 26.8V (26.8V)
- 3A/20.0V - 500A (400A)/40.0V (36.0V)
L ~ 7 7| Xuoc) 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A (400A)
73V U2 40.0V 38.8V 36.8V (36.0V)
?o% > U1 400V(230V) | limax 33A(47.4A) | lieff 23.9A(33.5A)
UK MADE
IP 23S CA c E [H[ ITALY
]

12. OPIS TABLICZKI ZNAMIONOWEJ ZROD+A PRADU

4 1
1 2
3 | 7
5 | 6
23
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
7 1% M217 15 [ 16 T 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 ex CE[M
\ —
CE Deklaracja zgodnosci EU
EAC Deklaracjazgodnosci EAC

UKCA  Deklaracjazgodnosci UKCA

AWN A

o N O~ Ul

11

12
13
14
15
16
17

15A

16A
17A
15B
16B

178
18
19
20
21
22
23

Znak firmowy

Nazwaiadres producenta

Model urzgdzenia

Numerseryjny

XAXXXXXXXXXX Rok produkcji

Symbol typu spawarki

Spetniane normy

Symbol metody spawania

Symbol bezpieczenstwa urzgdzen dopuszczonych do pracy
wwarunkach zwiekszonego zagrozenia porazenia prgdem
Symbol prgdu spawania

Napiecie biegujatowego

Zakres natezenia prgdu spawania wraz z odpowiadajgcymi
wartosciaminapiecia

Symbol cyklu pracy

Symbol natezenia prgdu spawania

Symbol napiecia prgdu spawania

Cykle pracy

Cykle pracy

Cykle pracy

Natezenie prgdu spawaniaw cyklu pracy
Natezenie prqgdu spawaniaw cyklu pracy
Natezenie prqgdu spawaniaw cyklu pracy
Natezenie prgdu spawaniaw cyklu pracy
Natezenie prqgdu spawaniaw cyklu pracy
Natezenie prqgdu spawaniaw cyklu pracy

Symbol zasilania

Napiecie prgdu zasilania

Maksymalne natezenie prqdu zasilania
Maksymalne efektywne natezenie prgdu zasilania
Stopienochrony

Nominalne napigcie szczytowe
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3AABINEHUE O COOTBETCTBMU EC

Crpoutenb
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 UCKITKOYUNTETIbHYHO OTBETCTBEHHOCTb, YTO CJ'IGAYI‘OUJ,VII\;I MPOAYKT:

URANOSNX4000TLH 55.07.046
55.07.047
URANOSNX5000TLH 55.07.048
55.07.049

uMeeT creayrouime ceptudmkaTol EU:

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

MYTO 6bINU npMMeHeHbI crneapayroume rapMoHU3INMPOBAHHDBIE CTAHAQPTDIL

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

AOKYMEHTALMS, MOATBEPXKAAKOLLAS COOTBETCTBME AMPEKTUBAM, OYAET XPAHUTLCS AN NMPOBEPKU Y
BbILLEYNOMSHYTOIrO MPOU3BOAMTENS.

JTto6oe mcnonb3oBaHMe UMM BHECEHUe U3MeHeHUM 6e3 NpeaBapUTenbHOro cornacus voestalpine
Bohler Welding Selco S.r.l. poenaet AQHHbBIM CEPTUPDUKAT COOTBETCTBMUSA HEAEMCTBUTENBHbLIM.

Onaradi Tombolo,03/07/2023

voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

o e Ghio Shacha

]
Mirco Frasson Otto Schuster
Managing Directors
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MepeAUCNoOnNb30BAHWMEM ANMNAPATA BHUMATENBHO MPOYTMTE HACTOALLYIO MHCTPYKLMUIO.

He aonyckaeTtcs BbiNOfHeHMe onepaumi UMM BHECEHME M3MEHEHWM, He MPEeAYCMOTPEHHbIX HaAcTosweM
MHCTPpyKUuMel. [MpomnsBoaMTENnb He HeceT OTBETCTBEHHOCTM 3d TPABMbI MEPCOHANA MMM MOBPEXAEHUS
060pYyAOBAHMS, BbI3BAHHbIE HE3HAHMEM WUITM HEKOPPEKTHBIM MCMONMb30BAHMEM MPEANUCAHUM, M3NOXKEHHbIX B
HACTOALLEN MHCTPYKLMM.

3TO PYKOBOACTBO MO 3KCMAYydTALMU AOSIXKHO MOCTOSAHHO XPAHMUTLCA B MECTE3KCMNNyaTdLumumk ycTponcTea. Kpome
MHCTPYKLUMI, MPUBEAEHHbIX B AQHHOM PYKOBOACTBE MO 3KCMyATALMM, TAKXKE AOSIXKHbI COBMI0AATLCS Ob6LMe 1
MeCTHble MPABMNA NPEAOTBPALLEHMUSA HECYACTHbLIX CIYYAEB M MPEeANUCAHMA B O6MACTM 3ALWMTLI OKPY>KatoLwek
cpeAbl.

Bce nuua, y4acTeytolime B BBOAE B 3KCMNYATALMIO, SKCNNYATALUM U TEXHMYECKOM O6CIY>XXMBAHUM YCTPOMCTBA,
AOJIKHbI:

* MMEeTb COOTBETCTBYIOLLYO KBANMMOUKALMIO;

* 06510AQTb 3HAHMAMM B O6NACTM CBAPKM;

* MOJSTHOCTbLIO MPOYMTATH AQHHOE PYKOBOACTBO MO 3KCMYATALMM M TOYHO €ro CO6MI0AATD.

Ecnu y Bac Bo3HMKIM Kakme-nmbo BONPOCH UM Npo6GrieMbl MPr UCMOoMb30BAHUKU YCTAHOBKM MK Bbl He Hawnu
OMMUCAaHMA Mo MHTepecytoleMy Bac Bonpocy B AQHHOM MHCTPYKLMM, OBGPATHUTECH K CNELMATTUCTY.

1.1 YcnoBus MCNONMb30BAHMS CUCTEMDI

B |

|32
oS

Jio6as YCTAHOBKANPEeAHA3HAYeHAa ANA BbINOJTHEHNA TOJ'IbKOTeXOI'Iep(]LI,l/II‘;I,AJ'Iﬂ KOTOPbIXOHA 6bina p03p060TGHG.
3Ha4yeHus napamMeTpoB CBAPKKM He AOJIDKHbI MPeBbiWdTb NpeaAesibHbIX 3HAYEHUH, YKA3AdHHbIX HA Tabnuuke
TEXHUYECKUX AQHHBIX U/ UMK NPeACTABIIEHHbBIX B AQHHOM MHCTPYKUUMN. Bce onepaunm AOJN>XKHbI COOTBETCTBOBATL
HAUUOHAJIbHbIM UNTU MEXXKAYHAPOAHBIM CTAHAQPTAM 6e3onacHocTu. B cnydae Heco6merva npeACTaBI€HHbIX
MHCprKLI,VIlZ, npounsBoamMTesib HEe HeCeT HUKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3A BO3MOXHbIE MOCNEACTBMS.

AQHHBIN annapart npeaAHasHadeH And I'IpOCbeCCMOHC]J'IbHOFO MCMOJIb30OBAHMA B YC/NIOBUAX NMPOMbIWTIEHHOIo
NMPOU3BOACTBA. npOM3BOAMTeJ'Ib He HeceT HMKAKOM OTBETCTBEHHOCTUM 34 BO3MOXHbIE MOCIIEACTBMUS npu
MCMOJSIb30BAHMM ANNAPATA B AOMALWHKMX YCITOBUAX.

MpPUMCNONb30BAHUM YCTAHOBKM TEMNEPATYPA OKPYXKAIOLLEN CPEeAbl AOTI)KHA HOXOAUTbLCS BpeaenaxoT-10°C a0
+40°C (o1 +14°F o0 +104°F).

TeMnepaTypa okpy>KatoLLen cpeabl MPU NepeBo3Ke UMM XPAHEHMU YCTAHOBKMU AOSIKHA HOXOAMTHCS B NPEAENax oT
-25°C A0 +55°C(0T-13°F A0311°F).

B uenax 6e30nacHOCTH, NMOMELEHUS, B KOTOPbIX MCMOSb3yeTCA YCTAHOBKA, AOSIXKHbI 6blTb OYMLLLEHBI OT MbISK,
KUCNOTbI, FA30B U APYTMX PA3bEATIOLLMX BELLLECTB.

Mpr MCcNonb30BAHUM YCTAHOBKM OTHOCUTENbHASA BAAXHOCTb OKPYXKAOLWEN Cpeabl He AOIKHA npeBbiwaTh 50%
npuTeMnepaType okpyxatouweh cpeabl 40°C(104°F).

Mpr MCNoNb30BAHUM YCTAHOBKM OTHOCUTENbHASA BAAXHOCTb OKPY>XKAtOLWEeM cpeabl He AOSIXKHA npeBbiwaTts 90%
npuvTeMnepaType okpyatouweh cpeabl 20°C (68°F).

MakcumManbHas BbICOTA MOBEPXHOCTH, HO KOTOPOM YCTAHABIMBAETCA ANMNAPAT, HE AOSI>KHA npeBbiwaTts 2,000
MeTpoB (6,500 ¢pyTOB) HOA YPOBHEM MOPS.

He ncnonbayiTe AQHHbLIM ANNApaT ANS PA3MOPAXMBAHMA TPYO.
He ncnonbayiTte AdHHOE 060PYAOBAHME AN MOA3APAAKM 6ATAPEM MU AKKYMYIATOPOB.
He ncnonbayite AdHHOE 060pPYyAOBAHME AN 3AMYCKA ABUTATENEMN.

1.2 3awmTa cCBAPLLMKA, OKPYXKAtoWeM cpeabl M NepcoHana

Mpouecc cBapkum ABNAE€TCS BPEAHbBIM AJS OPraHM3MA MCTOYHUKOM PAAMOAKTUBHbIX M3MTyYEHMM, LIyMA, TEMNOBbIX
U3Ny4YeHUM U BblaeneHui rasa. Mpu BbINONHEHMW CBAPOYHbBIX PpA6OT MCMOMb3yMTE OFHEYNOPHbIE MEPErOPOAKM ANS
3AWMTbl OKPY>KAIOLWMX MIOAEN OT M3NyYEHUM, UCKP M BpbI3r packaneHHoro Metanna. NMpeaynpeauTte nobbix
TPEeTbUX UL, O TOM, YTO6bl HE CMOTPETb B CBAPHOM LUOB M 3dWMLLATL cebs OT Nyvyei AYrm unmM packaneHHoro
MeTanna.

Bceraa HaaeBaMTe 3AWMTHYIO OAEXAY ANS 3ALLMTBI OT AYTH, MCKP M BpbI3r MeTannd. Pabo4das oaexaa AOSKHA
NMONMHOCTbIO 3AKPbLIBATL TENO, A TAKXKE COOTBETCTBOBATH CIIEAYIOLWMM TPE6OBAHUAM:

- AOJIKHA 6bITb HEMOBPEXAEHHOM U B HAOANEXALLEM COCTOSAHMM

- OrHeyrnopHoM

- 0611aAQTb U3ONMPYIOWMMU CBOMCTBAMM M ObITh CyXOM

- NMOAXOAMUTbL MO pasmepy. KOCTIOM He AOS>KEH UMETb MAH>KET M OTBOPOTOB.

Bceraaucnonb3yiTe NpoYHyto 06yBb, 06€CNeUYnBaoLLy O 3ALLUTY OT BOAbI.
Bceraa mcnonbayiiTe cneumarnbHble NepyaTkm, o6ecnevymBatoLLme 3aWwmTy OT 31EKTPMUUYECTBA, A TAKXKE BbICOKMX U
HU3KMX TEeMMNepPaTyp.

MNcrnonb3yiTe MACKM ¢ 6OKOBBIMU 3AWMTHBIMM LLMTKAMM U CMEeLMATbHbIMM 3AWMTHBIMM GUNBTPAMMU ASA A3 (He
Hu>xe NR10).

1
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BceraamcnonbayiTe 3aWMTHbBIE O4KMU C GOKOBbLIMM LLUTKAMM, OCOBEHHO NMPU BbIMONTHEHMM ONMepaL M, CBA3AHHbIX C
PYYHOM UTM MEXAHMYECKOM O4UCTKOM CBAPOYHOIO COEAMHEHMS OT LLNAKOB U OKUCITIOB.

" /> He HaaeBaMTe KOHTAKTHbBIE NTMH3bI!

EcnnypoBeHb LLyMa BO BpeMs CBAPKU MPEBLILLAET AOMYCTHMMbIE MPEAETbl, UCNONb3yMTe HAYLWHMKK. EcnypoBeHb
LIYMQ MpPU BbINONTHEHUM CBAPOYHbIX PAGOT NPeBbILAET NPeAerbl, YCTAHOBIEHHbIe CTAHAQPTOM A1 HEKOTOPOM
TEepPHUTOPUHU, MPOCTTIEAMUTE, YTOObI BCE OKPY>KAtOLLME BbINTM CHAGXKEHbI HAOYLHUKAMM.

Bo BpeMs cBapoyHoro npouecca 60KoBble NAHENW ANNAPATA AOS>KHbI 6bITb 3AKPbITbl. He Npon3BoaAUTE KAKMUX-
NM60 MOAMDUKALMIM YCTAHOBKM.

He I'IpMKGCCIﬁTer KTONMbKOYTO CBAPEHHBIMMOBEPXHOCTAM, BbiICOKAATEMNEPATYPAMOXETNPUBECTUKCEPbE3IHOMY
oXory. Cob6nioAaiTe BCE BbILLEM3ITOXKEHHbIE MHCTPYKUMUTAKXKEe M NnocnesaseplieHnda csapo4yHoronpouecca, tak
KAKBO BpeMs OXJTa>KAeHUAa CBAPpUBAEMbIX I'IOBerHOCTel‘;I MOTryT nNoABNATbCA 6pb|3r14.

I'IepeA Ha4yanom pG60TbI nnmnpoBeasaeHMemM O6CJ'Iy)KMBC|HMF|, y6eAMTer BTOM, HTOropesika XonoaHdas.

nepeAOTKJ'IIO‘-IeHl/IeM WAaHroenoaAa4mMmoTeoaad )KMAKOCTM,y6eAMTerBTOM, 4TO 6J'IOKOXJ'IO)KAeHMﬂ OTKNOYeHOoT
CeTM NMUTAHUA. rOpFI‘-IOFI XKNAKOCTb, BbIXOAALLASA U3 LLITAHIOB, MOXKET CTATb ﬂpMHMHOVI BO3HMKHOBEHMSA O>XOra.

Bceraa AEpXXnTe no6nm3ocTm anTtedky nepBoﬁ nomMoum.
Henb3s HepoOULEHMBATL TPABMbI UJTM OXXOTU, MONTyHeHHbIe BO BpeMA CBAPOYHbIX p06OT.

Mepea TeM, KAK oCcTABUTL paboyee MecTo, ybeamTecb B ero 6€30MAcHOCTH, BO u3bexaHue MNpUUYMHEHMUS
CIIY4AMHOTO BPeAQ ITIOAAM UITU UMY LLLECTBY.

Mbinb, AbIM M Fa3, 06pasytoLLmecs BO BpeMs CBAPKM, MOTYT 6biTb BDEAHBIMU ATl BAOPOBbS YENOBEKd.
Mpr ocobbIX yCNOBMAX, UCNIAPEHMS, BbI3BAHHbIE MPOLLECCOM CBAPKM, MOTYT MPUBECTU K BO3HMKHOBEHMIO PAKOBbIX
3a60MeBAHUIM UMM NMPUUYUMHUTL BPEA MNITOAY BO BpeMs 6epeMeHHOCTH.

* Aep>XuTeronoByHA 60MbLOM PACCTOAHMM OT CBAPOYHOTO ra3d M UCNApeHHMi.

* Mo3aboTbTech 06 OPraHM3ALMM €CTECTBEHHOM MU MCKYCCTBEHHOM BEHTUNALMMU TEPPUTOPUM MPOBEAEHMA PABOT.

. Bcnchennoxoﬁ BEHTUNALUMN FIOMeLIJ,eHMFI,l/lCI'IOJ'Ib3ylZTe3CIIJ.U/ITHbIGMCICKVIMAbIXOTeJ'IbeIeCII'IFICIpCITbI.

B cny4dyae npoBeaAeHUs p060T B T€CHbIX, 3AKPbITbIX MOMeLWEeHNAX, CBAPKA AOJIKHA NMPOBOAMTLCA B NMPUCYTCTBUU U MOA
HA6MOAEHMEM elle OAHOTO YeToBeKd, HOXOASALLErocsi BHE MeCTd NPOBeAEHMS paboT.

* Hewucnonb3yiTte ANd BEHTUMALMU KUCITOPOA.

» Y6eaUuTECH B TOM, YTO pA6OTAET OTCOC, PErYNSAPHO NPOBEPSANTE KOMMYECTBO OMNACHbIX BbIXSTOMHbIX FA30B B COOTBETCTBUM C
YCTAHOBEHHbIMU MPEAENAMMU U MPABMIIAMU TEXHUKM 6E€30MACHOCTM.

* KonmnyecTBOMOMNACHOCTLYPOBHATA30B 3ABUCHUTOT CBAPMBAEMOro MATeEpPUAnd, npUcaAOUHbIX MATEPMAOB M UCMOSNb3YEMbIX
YUCTALWMX CPeACTB. CneaymTe MHCTPYKLMAM MPOU3BOAMTENS U MHCTPYKLMMK, U3NTOXKEHHOM B TEXHUYECKOM AOKYMEHTALMMU.

* HenpousBoamMTe CBApOYHbIe pab60oTbl B6IM3M OKPACOYHOTO/CMA304YHOTO LLEXOB.

o [a3oBble 6ANTOHbI AOSXKHbBI PACMONATATHCA HA YITMLLE MITU B MOMELLLEHUSAX C XOPOLLEM BEHTHUNSALMEN.

1.4 Mo>kapo- 1M B3pbIBO6€30NACHOCTb

A=
W I-IpOLl,eCC CBAPKM MOXETCTATb anqMHOl;lI BO3HUKHOBEHUA MNOXKApPA n/mnu B3pbiBA.

e OUUCTUTE PABOUYIO M OKPYKAIOLLLYHO 30HbI OT JTIEFKOBOCMITAMEHSIOLLUXCS UM TOPOYMX BELLECTB M 06 BEKTOB.

» BocnnameHsiolwmecs Matepmansl AONXKHbI HOXOAUTLCA HA PACCTOAHMM He MeHee 11 MeTpoB (35 Py ToB) OT 30HbBI CBAPKM UITU
AOJIXKHbI 6bITb 3ALMLLEHBI HAAEXALLMM 06PA3OM.

* Mckpbl M packaneHHble YacTUYKK MOTYT OTNIETATb HO AOCTATOYHO 6orbluMe paccTosHUs. YaensaiTe ocoboe BHUMAHMe
6e30MacHOCTU NMI0AEM M MMYLLLECTBA.

» HenpoBoauTe paboT no cBapke HA NOBEPXHOCTU UMK BOITM3M EMKOCTEM, HOXOASALLMXCS MOA AQBIEHMEM.

* He BbinonHaMTe cBApoO4YHble paAGOTbl HA 3AKPbLITbIX €MKOCTAX MM Tpybax. ByabTe oco6eHHO BHMMATENbHbI MpU
OCYLLECTBMEHUM CBAPKU TPYD M EMKOCTEM, AQXKE €CITM OHM OTKPbITbIE, MYCTbIE M 3A4YMLLEHbI HAOAMEXALWMM 06pa3oM. [Tiobble
OCTATKM rasa, TONAMBA, MACA M MOAOGHbIX BELLLECTB MOTYT CTATb MPUYUHOM B3PbIBA.

* HenpoBoauTe cBapoyHble paboThl B MOMELLEHUSIX, COAEPXKALLMX B3PbIBOOMACHYHO Mblflb, FA3bl M UCMIAPEHMS.
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. an 3aseplweHnn npouecca cCBApkwH, y6eAI/ITer B TOM, 4YTO UeNb, HAXOAALWAACA MNOA HANpsa>XeHueM, He CMOoXeT
CONPUKOCHYTbCA KC]KMM-I'IM6006pC]30MCLI,eI'IbIO3Cl3eMI'IeHMﬂ.

» BceraaAepskuTte noa pyKoM OrHeTYLUMTENM UIIU APYTHME MATEPHMATbI ANt 60Pb6bI C MOXAPOM.

1.5 Mpeaynpe>aeHue Npu UCMosib30BAHMU FA30BbIX 6ANNIOHOB

- BannoHbic MHEPTHbIM TA30M, HOXOAALWMMCA NOA AABTEHMEM, MOTYT B3OPBATbLCA NMPUH HecobnoAEeHUMU YCJ'IOBMlji nx
TPAHCNOPTUPOBKU, XPAHEHUA M HENPABUIBHOIO MCMNOJIb3OBAHUA.

g

BannoHbl AOMXKHbI 6bITb YCTAHOBIEHbI B BEPTUKANIBHOM MOMOXEHUM Y CTEHbI MITU MPU MOMOLLU APYTUX MOAAEPXKMUBAOLLMUX
YCTPOMCTB, ANS MPEAYNPEXAEHUS UX TAAEHMS.

3akpyymBamnTe 3AWMTHBIM KOMMNAYOK KranaHa 6anfoHa BO BpeMs ero TPAHCMOPTUPOBKM, 3KCMMAyadTdAUMM M nocne
3aBepLUEHMS NPoLLecca CBAPKMU.

He noaBepraTb 6annoHbl BO3AEMCTBUIO MPSMbIX CONTHEYHbIX Nydel U CUIbHbIX NepenaaoB TeMnepaTypsl. He noaBepraTb
6anNOHbI BO3AEMCTBMIO CITULLKOM HU3KOM UM CIIMLLKOM BbICOKOM TEMMNEPATYPbI.

He aonyckarte, 4To6bl HQ 6ANNOH BO3AEMCTBOBASM OTKPbITOE NIIAMS, 3MTIEKTPUYECKAS AYrd, FOpenkd, 3N1eKTpoAoAep>KaTeNb
WUNM packaneHHble KanamMMeTanna.

[a3oBble 6ANOHbI AOSIXKHbI HOXOAMTLCA HA 3HAYUTENTbHOM PACCTOAHMM OT CBAPOYHbIX LleNeM U afekKTpUYeckmx uenen.

[Mpr OTKPbLITUM KNANAHA 6ANNIOHA, AEPXKUTE FONOBY HA 3HAYUTENBHOM PACCTOSHUM OT OTBEPCTUSA BbIXOAC ra3d.

Bceraa sakpbiBanTe knanaH 6annoHa npm 3aBeplUeHMn CBAPOYHOro npoueccd.

Hukoraa He npousBoaUTE CBAPKY 6ANITOHOB, COAEPXKALLMX FA3, HOXOASLLMMICS MOA AQBIIEHMEM.

Hukoraa He coepmHsMTe 6ANNOH CO CXXATbIM BO3AYXOM HEMOCPEACTBEHHO C PEAYKTOPOM AQBMEHUS. AdBEeHUE MOXeT
MPEeBbICUTb HArPY3KY PEAYKTOPd, YTO MOXKET MPUBECTU K B3PbIBY.

1.6 3aWwMTa OT NOPAXKEHMSA INTEKTPUYECKUM TOKOM
- 8

? I'Iopo)KeHme 3NEeKTPUYECKMM TOKOM MOXKETMPUBECTMU KNNETAJIbHOMY MCXOAY.

He npukacanTecb K BHYTPEHHUM M HAPY>KHbIM TOKOBEAYLLMMYACTAM CBAPOYHOM ANMNApPATA BTO BPEMS, KOTAQ OH MOAKITHOYEH
K CE€TU MUTAHUA (ropenkM, 3MEKTPOAOAEPKATENM, NMPOBOA 3d3EMIIEHMS, SNEKTPOAbI, MPOBOJSIOKd, POSIMKM M KATYLIKA
MOAKJTFOYEHbI K CBAPOYHOM Lienm).

Y6eamTECH, YTO YCTAHOBKA 3ALLMLLEHBI OT BO3AEMCTBMA 3M1IeKTPpMYecKoro Toka. MpoBepbTe HOAEXHOCTbL 3d3eMIeHuUs.
Y6eaUTECH BMPABMIBHOCTU MOAKITIOYEHMSA YCTAHOBKM M 3AXKMMA 3A3EMITEHMS.

He AoTparueamtech A0 ABYX FTOPeioK UM aIeKTPOAOAEPXKATENEM OAHOBPEMEHHO.

B cnyyae nopaxeHus anekTpuyeckmMM TOKOM Cpa3y >Ke NMpeKpaTmMTe CBAPOYHbIM NpoLuecc.

YCTPOMCTBO AN 3AXMIAHUSA M CTABUAIU3ALMM AYTH MPEAHA3ZHAYEHO ANS PYYHOrO MM MEXAHU3UMPOBAHHOIO
cnoco6a paboTsl.

YBenuyeHue ANUHbI ropesnkm mnimM CBAPOYHOro kabena 6ornee 4yeM HaA 8 M nosblWaeT PUCK NOpa>XeHua
3NeKTpM4YeCKMM TOKOM.

|G
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€KTPOMArHM1MTHbIE NOJ19 U MOMEXU
(( )) ToK, NpPOXOASAWMI 4Yepe3 HAPYXHble W BHYTPEHHME TNPOBOAQ, SBNSETCS MPUYMHOM BO3HUKHOBEHMS
3M1eKTPOMArHUTHbBIX MOJIEM, CXOAHbIX C MOJSIIMM CBAPOYHOIO MPOBOAQ M YCTAHOBKM.

e Mpr ANUTENBHOM AEMCTBMU, INEKTPOMATHMTHbIE NMOJI MOTYT BbI3bIBATb HEFATUBHbIE ATl 3AOPOBbS YeIOBEKd MOCNEeACTBUS
(TOYHbIM XapPAKTEP 3TUX AEMCTBUM MOKA el e He YCTAHOBIEH).
* DNEeKTPOMArHUTHbIE MO MOTYT NPEnsTCTBOBATL pA6OTE ClyXOBbIX ANMAPATOB.

Mpu HANMYMKU B OPraHmM3Me 31eKTPOHHOIO CTUMYATOPA CEePALLA, MepeA BbiMOMHEHUMEM CBAPOYHbIX onepaumi
Heo6XOAUMO MPOKOHCYNBTUPOBATLCSA Y BpAYa.

<

1.7.1 Knaccuopmnkaumusa IMC B cooTBeTcTBUU C AMpekTHBOM: EN 60974-10/A1:2015.

|

O60pyAOBGHMe knacca B otBevaer Tpe6OBC|HMF|M HA 3N1eKTPOMATrHMTHYHO COBMEeCTUMOCTDb B I'IpOMbILLIJ'IeHHOl‘;i 14
XXMUITOM 30HAX, BKJIIOYAS >KMUIble TMOMELLEHMUS, TAe 3NEeKTpo3aHeprumna obecneunBaeTcs KOMMyHGJ‘IbHOﬁ
HW3KOBOJIbTHOM CUCTEMOM 3J'IeKTp0CHG6)KeHI/IFI.

Knacca

I

O60pyAOBGHMeKJ'IGCCOAHeMO)KeTMCI'IOJ'Ib3OBClTbCFI B)KMJ'IbIXI'IOMeIJJ,eHMﬂX,I'AeSJ'IeKTpOBHepFMHO6eCI'IeLIMBC]eTCF|
Knacca KOMMyHGJ'IbHOIZ HU3KOBOJIbTHOM CMCTEMOM 3ﬂeKTpOCHG6)KeHM9I. B o6ecnevyeHunmn SJ'IeKTpOMGFHMTHOﬁ
CcOBMeCTUMOCTH O6ODYAOBC]HM$I knacca A B NoAOGHbIX MeCcTax u3-3a KOHAYKTUBHbIX, A TAKXe PAANALMOHHbIX
NMOMEeXMOryT BO3HMKHYTb NMOTEHUMASTbHbIE TDYAHOCTMU.

Ans nonyyeHus AoononHutenbHor nHdpopmaumum cm. Mmaey: TABJTMUHKA C TEXHHUMYECKMMU XAPAKTEPUCTUKAMMU mnu xe
TEXHUYECKME XAPAKTEPUCTUKWN.

[>
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1.7.2 YCTAHOBKA, UCMOJIb30BAHME M MPOBEPKA OKPY>XKAKOLLEN TEPPUTOPUM

AdHHOe 060pyAOBAHME MPOU3BEAEHO B COOTBETCTBUM C TpeboBaHUAMM cTaHAApTA EN 60974-10/A1:2015 u uMmeeT knacc A.
AQHHbLIM annapaTt NnpeAHA3HAa4YyeH AN NpodeccMoHANnbHOro UCNOIb30BAHMS B YCITOBMAX NPOMBILLIEHHOTO MPOU3BOACTBA.
[MponsBoamTENb HE HECET HMKAKOM OTBETCTBEHHOCTU 3A BO3MOXHbIE MOCHEACTBUS MPU MCMONb3OBAHMM aANnapaTta B
AOMALLHUX YCIOBUSAX.
° MepcoHan, NpoBOASLLMIMYCTAHOBKY M 3KCMTyATALMUIO AQHHOTO 060pPYAOBAHMS, AOITXKEH 06N1AAQTb HEOH6XOAMMOM
KBanudukaumen, BbIMOMHATL YCTAHOBKY M 3KCMYyATALMUIO B COOTBETCTBUM C YKA3AHUAMMU MPOM3BOAMTENA MHECTH
m BCIO OTBETCTBEHHOCTb 34 YCTAHOBKY M 3KCNAyaTauuto O6O0PYAOBAHMSA. DNEKTPOMArHMUTHbIE MOMEXMH,
Npomn3BOAUMbIE O6OPYAOBAHMEM, YCTPAHSAIOTCA MoNb3oBaTENeM 060PYAOBAHMS MPU TEXHUYECKOM MOAAEPXKKE
NPOM3BOAMTENS.

(( )) B nio6om cnyyae, aneKTPOMATrHUTHbBIE MOMEXM AOJSIXKHbI BblTb CHUXEHbBI AO TAKOTO YPOBHS, YTO6bI HE MeLWdaTb
paboTe Apyroro o60pyAOBaAHMS.

Mepea yCcTaHOBKOM 060PYAOBAHMS, PEKOMEHAYETCS MPOBECTH OLIEHKY OXXMAQEMOTO YPOBHS 3NEKTPOMArHMTHBIX MOMEX U 1X
BPEAHOTOBMUAHUAHAOKPY>KEHUE. BnepBytoouepeAb, AOTKEHYYMTLIBATLCADAKTOP NPUYMHEHMSA BPEATQ3AOPOBBIOOKPY>KAIOLLETO
nepcoHand. Oco6eHHO 3TOBAXKHO ANATIOAEM, KOTOPbIE MOSIb3YHOTCSA CIyXOBbIMUM ANMAPATAMUMKAPAMOCTUMYNSTOPAMM.

1.7.3 Tpe60BAHUSA K NUTAIOLWLEMN CETH

BbICOKOMOUJ,HOG OGOpyAOBOHMe M3-3d BEJIMYUHBI MEePBUYHOIO TOKA MUTAHUA MOXKET BJIMATbL HAQ KAYeCTBO SHEPIriMn B CeTHU.
Mo3aToMy K HEKOTOPLIM BUMAOM O6OPYAOBAHUS (CM.TEXHMYECKME XAPAKTEPUCTUKM) MOTYT MPUMEHATHCA OFPAHMYEHMS MO
BKJIFOYEHUIO MU TPeBOBAHMS, KACAKOWMECS MAKCUMATIBHO AOMYCTUMOTO COMPOTUBIEHMS NMUTAIOLWEN ceTu (Zmax) mnu
MUHUMANBbHOM MOLLHOCTH (SsC) B TOUke COMPSAXEHMS C KOMMYHASNIbHOM CeTbio (TOUKA BKJItOYEHUS B ceTb). B aToM cnyuae
noaktoyYeHe 060pyAOBAHMA BYAET ABMNATLCA OTBETCTBEHHOCTbIO YCTAHOBLLMKA MMM MOMb30BATEN 060PYAOBAHMSA, KOTOPbIE
npu HEoB6XOAMMOCTU AOSKHbI MPOKOHCYbTUPOBATHCA C OMEPATOPOM PACMPEAENUTENbHOMN CETM O BO3MOXHOCTM
noakntoyYeHms. B cnyyae BOSHMKHOBEHMS 3NE€KTPOMArHMTHbIX MOMEX BO3MOXHO MCMOSb30BAHUE AOMOMHUTESIbHbIX CPEACTB
3ALWMThI, HAOMPUMEP, CETEBLIX PUMBTPOB.

HeobxoaMMO Tak>Ke paccMOTPEeTb BO3MOXHOCTb 3KPAHMPOBAHMUSA KAGens MMTAHMSA annapard.

Ans nonyyeHus aoononHutensHoM MHpopmaumm cMm. masy: TEXHNHECKME XAPAKTEPUCTUKMN.

1.7.4 pe AOCTOPOXXHOCTH ANl Kabenek

AN CHUXEHUSA AEMCTBUIM 3N1EKTPOMATHUTHOIO MO AO MMHUMATIBHOTO 3HAYEHMS, COBMIOAAMTE CIIeAYIOLLME UHCTPYKLMM:

» TaMrae 3To BO3MOXHO, CKPYTHTE M 3aKpenuTe BMecTe NPOBOA 3A3eMIIEHMS U CMITOBOM Kabenb.

e He3akpy4mBanTe NpoOBOAQ BOKPYr CBOEro Tend.

* HecTolTe Mexay cMnoBbiMkabenem M NpoBOAOM 3a3eMIeHMs (06a Kabens AONKHbI ObITb PACMONOXEHbI COAHOM CTOPOHBI).

» Kabenu ropenok AONXHbl UMETb MUHUMATbHYIO ANTMHY, PACMONAraTbCsl HEAQEKO APYT OT APYrd U MO BO3MOXHOCTH - HA
YPOBHe 3eMIn.

* YCTQHOBKA AOMXHA HAXOAMTHCA HA HEKOTOPOM PACCTOSIHMM OT 30HbI CBAPKM.

» Ka6enu A0n>Hbl HOXOAUTbCS HA 3HAYUTENTbBHOM PACCTOSIHMM APYT OT APYTd.

1.7.5 3asemMmneHue
3a3eMieHne Bcex MeTanMyeckmx 31eMeHTOB CaMOoro cBApo4HoOro O60pyAOBOHl/Iﬂ, a TAK>Xe MeTannmyeckmx 06'beKTOB,

HAXOAALLMXCS B HEMOCPEACTBEHHOM 6TIM30CTH OT HETO, AOSIXKHbI 6bITb COrNACOBAHbBI MeXAY cobol. PasmelleHue pazbemMoB
30a3eMITeHUs AOMXKHO 6bITb BbINMOSTHEHO B COOTBETCTBUM C TPEOOBAHMUSAMU AEMCTBYIOLLMX MECTHBLIX CTAHAQPTOB.

1.7.6 3a3eMiieHMe cCBApPMBAEMbIX A€TAJIEM

3aseMnieHue CBAPMBAEMbIX AeTdner MoXeT 3b0PeKTUMBHO COKPATUTb 3NEeKTPOMArHMUTHbIe MOMEeXM, reHepupyemble
annapatoM. OAHAKO OHO He BCErAd BO3MOXHO MO COOBPAXEHUAM 311eKTpo6e30NacHOCTU UMK B CHUITY KOHCTPYKLIMOHHbBIX
ocobeHHOCTEN CBAPMBAEMBbIX pAeTanei. HeobXOAMMO MOMHMTL, YTO 3A3EMIIEHME CBAPMBAEMbBIX AETANEN HE AONKHO
YBENMUYMBATD PUCK TMOPAXEHUSA CBAPLIMKA 3SNEKTPUYECKMM TOKOM MMM  KAKOTro-nmbo MOBPEXAEHUS APYroro
3N1eKTPOO6OPYAOBAHMS. 3A3eMIIEHME AOJIXKHO BBIMOJSIHATLCS B COOTBETCTBMM C TPEOGOBAHUSMU AEMUCTBYIOLMX MECTHBIX
CTAHAQPTOB.

1.7.7 2KpAHHUpPOBAHUE

YacTuyHoe 3KpaHMpPOBAHME Kabenel 1 KOPNyCcoB APYroro 3/1eKTpoo60pyAOBAHMS, HOXOAALLMXCS B6MM3KU OT CBAPOYHOTO
annaparaTak>xe MoxeT 3dpGeKTUBHO COKPATUTL BIMSHMUE 3N1eKTPOMArHUTHbBIX MOMEX.
MonHoe aKpaHMPOBAHME CBAPOYHOM YCTAHOBKM BbIMOMHAETCS TONBbKO B OCOObIX CIy4asX.

1.8 Knaccnoumkaumsa sawmtel no IP
IP23S

e CucTeMa 3dWmTbl NMPOTUB MOMAACHMS B OMACHbIE YACTM ANMNAPATA MNASNbLEB MM APYTMX MOCTOPOHHMX
NPeAMEeTOB, AMAMETP KOTOPbIX 60sblue b0 paseH 12.5 Mm.

* CUCTEMA 3ALLUTLI OT KAMeb AOXKAS, MTAAQHOLWMX MOA YTrToM 60° OTHOCUTENbHO BEPTUKANBHOM JIMHUM.

« 3ALWMTA OTNONAAQHMSA BOAbI B AMMNAPAT, KOTAQ MOABUIKHbBIE HOCTM HOXOASATCA BHEPABGOYEM COCTOSAHUM.
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He BbiGpacbiBakTe 3nekKTpoo6opyAOBAHMUE B KOHTEMHEP ANS 6GbITOBOro Mycopal

B cootBeTcTtBMM c EBponerickon AupektmBor 2012/19/EU no oTxoadM 3MEKTPUYECKOro U 31EeKTPOHHOrOo
060pPYAOBAHMSA U CEEMUCTONHEHMEM CCOBINIOAEHMEM HALMOHANIbHOMO 3AKOHOAATENLCTBA 3/1EKTPOOOOPYAOBAHME,
oTpaboTaBLliee CBOM CPOK CIy>6bl, ClieAyeT COBMPATb OTAENbHO U CAABATHL B LLEHTP yTHUM3auum. Bnaasenew
060pPYAOBAHUSA AOS>KEH HAOBECTU CMPABKM B MECTHbIX OPraHAX BACTU MO YMNOMTHOMOYEHHbIM LLeHTpaM cbopa.
Cneays AvpekTtuBe EBponetickoro Cotosa, Bbl npuHMMaeTe yydacTue B COXPAHEHMM OKPYXKAKOLWLEN CPeAbl M
YenoBeYyeckoro3paopoBbs!

2. YCTAHOBKA

i)

”

¥
v

O

C60pKC| MYCTAHOBKA ANNApATA ACJI>)KHA MPOU3BOAMNTBCA TOJTbKO KBCU'IMd)MUMpOBGHHbIM nepcoHanom, mmMerwnwmm
COOTBETCTBYIOLYO ABTOPM3AUMIO MPOM3BOAUTENA.

nepeAYCTGHOBKOI‘;I, y6eAMTECb BTOM,4TOANNAPAT OTKJIFOYEH OT CETU MUTAHUA.

HeAOI'chKCleTCFI nocrneapaoBaATesibHOE N NapannesnbHoe BKNto4YeHne 6onee oaHoro annapara.

2.1 MNoabeM, TPAHCNOPTMPOBKA M pA3rpy3ka 060pyAOBAHMUS

* ANNapartuMeeT pyyKy Alsl ero nepeHocd.
* ANMNApATHe OCHALLEH CMEeLUabHbIMU MPUCMOCOBNEHUAMU AN €ro MoabeMd. Monb3yHTech BUNOYHbLIM MOTrPy34nKOM.
+ BoBpeMs nepemelleHMa annapara, clieauTe 3d TeM, YTo6bl OH He HAKTOHANCS.

B

Bceraa yunTbiBaiTe peanbHbii BeC 060pYyAOBAHMS (CM. TEXHUYECKME XAPAKTEPUCTUKM).
He aonyckaiite, YTo6bl rpy3 TPAHCMNOPTUPOBASICS UITM OCTABASICS MOABELLIEHHbIM HOA JIIOABMU UITU PEAMETAMM.
He aonyckaliTe naaeHMs annapaTa Ui OTAENbHbIX erovyacTtel, He 6pocaiiTe ero npu TPAHCMOPTUPOBKE.

2.2 YcTaHOBKA annapara

an pasmMeweHMU UCTOYHUKA NMUTAHUA, cobnoaante cneaAywume npasm1na:

OpraHbl ynpaBneHms U pasbeMbl AOTXKHbI 6bITb FIEFKO AOCTYMHbI.

He pasMelarite o60pyAOBAHME B TECHBIX MOMELLLEHUSAX.

He pasMelanTe annapat HA HAKJIOHHbIX MOBEPXHOCTAX C YrNoM HaknoHa 6onee 10°.
Pasmewarite annapaT B CyXoM, YUCTOM M XOPOLLO MPOBETPMBAEMOM NMOMELLEHUM.
3awmwante o60pyAOBAHME OT AEMCTBUSA MPAMbIX CONMTHEYHbIX JTYHEM U AOXKAS.

2.3 CoepMHeHMe

£
O

H G

BbinpsMuTenb ocHALLEH ceTeBbIM KabeneM AN NOAKITIOYEHMS K TPEXDA3HOM CeTU MUTAHMS.
AnNnapat MoOXeT NUTATbCS OT:

* TpexdasHon 400B

e TpexdasHor 230B

AonycTrMble KoNnebaHMAa HaNPAXeHUS B MUTAIOLLLEN CETM COCTABAAOT £15% OTHOMUMHANBHOTO 3HAYEHMS, T.€. eCIU
UHoM-400 B, To AONYCTUMBIM AMANA30H HaNpAXKeHusa nuTaHua 320B - 440B.

Bomz6exkaHMenoBpex AeHUS060PYAOBAHMAMTPABMNEPCOHANIAHEO6X0AMMOITEPEANOAKTIOUEHMEMANNAPATAKCETUNPOBEPUTDL
YCTAHOBMEHHOE 3HAYEHME HAMPSXKEHUS MUTAHMS (M COOTBETCTBME €r0 HAMPSXKEHUIO CETH), A TAKXKE NMOPOroBble HAMPSKEHMSs!
ceTeBbIXMpeAOXpaHmTeneit. KpoMe storocneayeTybeAUTbCS, YTOANNAPAT MOAKTFOHAETCAKPO3ETKE, MMEIOLLIEM 3a3eMITEHHE.

CucteMa MoxeT paboTATb OT FreHepPATOPHOM YCTAHOBKM, TAPAHTUPYS CTAGUIBHYIO MOAQYY HAMPAXKEHMS C
OTKNOHeHMeM 15% no oTHOLWEHMIO K HOMUHASIbBHOMY 3HAYEHUIO HAMPAXEHMSA 3ASBIIEHHOrO MPOU3BOAMTESNEM,
NPU Mo6bIX pa6oUYMX YCITOBUAX M MPU MAKCUMASbHOM 3HAYEeHUM Mo HOCTHM annapaTtd. O6bl4HO Mbl pEKOMEHAYEM
MCMOSb30BATL FEHEPATOPHYH YCTAHOBKY MOLLHOCTbLIO B ABA PA3d BbILLE MOLLHOCTM ANMApaTd AN oAHOdA3HOro
MCTOYHMKA MUTAHMS, M B MONTOPA pA3d Bbille AN TPEXPA3HOTO MCTOYHMKA MUTAHUS. Mbl COBETYEM MCMOSb30BATH
reHepaTOPHYH YCTAHOBKY C CUCTEMOM 3N1EKTPOHHOTO PErYIMPOBAHMS.

Bo usbexxaHmne nopakeHus nepcoHana afnekTpMyeckMM TOKOM, CUCTEMA AOSIKHA 6biTh 3a3eMneHa. Annapar
OCHALLEH MPOBOAOM 3d3eMSIeHUsA (XKENTbiM - 3eNeHbli), KOTOPbIM AOMXKEH O6blTb MOAKIIOYEH K pA3beMY,
OCHALWEHHOMY 3d3eMJIeHHbIM KOHTAKTOM. DTOT >XENTblK,/3eNeHbli NMPOBOA HENb3s UCMOJIb30BATL C APYTMMM
npoBoaHMKAMM. [lepea noakntoYeHMeM annapaTaybeAmTeCh B HANMMYMUU LLEHTPASIbHOIO KOHTYPA 3d3eMITeHUs Ha
AQHHOM TEPPUTOPUU U B UCMIPABHOCTM PO3ETOK. Mcnonb3yiTe BMIKM, KOTOPble COOTBETCTBYIOT TPE6OBAHUAM
TEXHUKM 6€30MNACHOCTH.
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3neKpr4eCKoe NMOAKITIOYEeHME AnNnNApATA AOJIXKHO OCyLWeCcTBNATbCA NepCcoHAanom, nMernuwmm HeO6XOAMMy|0
KBCIJ'IMd)l/IKCILI,MIO,VIBCOOTBeTCTBVII/ICHOpMCITMBCIMM,I'IpMHFITbIMM B AQHHOM CTpaHe.

2.4 Noarotoeka annapartak paborte

2.4.1 NMoaknioyeHue aAng ctpoXkku (ARC-AIR)

~

@ CoeaMHMTENb 3AXKMMA 3a3eMIIeHus
@ OTpuuaTenbHbIM pa3beM NMMTAHMUS ()
@ Pasbvemaepxarens ARCAIR

@ MonoXXUTenbHbIM PA3beM MUTAHMUSA (+)

@ CoeaMHeHMe BO3AYLIHOM TPY6bl

\ y,

» MoaAKOUYMTE KITEMMY 3A3eMIIEHMSA K OTPULATENIbHOMY (-) pA3bEMY MCTOUYHMKA MUTAHMS.
» MpucoeanHUTL pasbeM kabens aepkatens ARC-AIR K nonoxuTenbHoMy pasbeMmy (+) reHepaTopa.
» MpUcoeaMHUTE PA3BEM BO3AYLLHONO WAHTA K MATUMCTPANM CXKATOMO BO3AYXd.

2.4.2 [loaroTOoBKA AnNnaparta ANs aproHoayrosoM ceapkm TIG

s N

@ CoeaMHMTENb 3AXKMMA 3a3eMIIeHus
@ MonoXXUTenbHbIM PA3beM MUTAHMUSA (+)
@ Mpucraska ansropenknTIG

@ PoseTkaropenku

@ CurHanbHbIM Kabenb ropenkm

@ Pasbvem

@ la3oBasi Tpy6ka ropenku

Wryuep-natpybok aAngarasa

\ J

» MNoakntoumTte KNneMMmy 3dasemMsieHna K NOoNoXKUTesNTlbHOMY (+) pasbreMy MUCTOYHMKA MNUTAHUA. BcTtaBbTe wTencens u
HOBOpOHMBGﬁTe erono4yacoBom CTpenke Ao0Texnop, nokaesce4actMHe 6YAyT HAAEXHO 3aKpeneHbl.

» MoakntounTe pPAa3beM ropesikm K pa3beMy MCTOYHUKA NMUTAHUA. BcTaBbTe wrencens u nosopoqmsoiﬁe ero no 4YacoBoM
CTpernike Ao TeXnop, nokasBce4acTmHe 6yAyT HAAEXHO 3aKpenneHbl.

MpucoeAMHUTE CUTHANbHbIM Ka6erb ropesiki K COOTBETCTBYIOLLEMY PA3bEMY

MpucoeAMHUTE rA30BbIM LUNAHT TOPEnKM K COOTBETCTBYOLWEMY 6710KY/pasbemy.

MOAKMIOUMTE LIAAHT OTBOAT XMAKOCTM OT FOPenkM (KPACHBIN) K COOTBETCTBYIOLLEMY GPUTHUHTY (KPACHbIN LIBET-CUMBOS Toaga).
MoAKIOUMTE LUAGHT MOAQUM KMAKOCTM K FOperike (CUHMIT) K COOTBETCTBYIOLEMY GUTUHTY (CUHMI LBET-CUMBON (ad ).

v v Vv Vv
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@ lazoBasi Tpy6Kka

@ LWrtyuep-narpy6ok anarasa

» [oAKMHOYUTE rA30BbIM LUTAHT OT 6ANNTOHA K 3AHEMY FA30BOMY LWITYLLEPY. YCTAHOBUTE YPOBEHb pACXoAd rasa ot 5 a0 15 n/

MUH.

5. ONMMCAHMNE CUCTEMDI

3.1 3apaHaga naHenb

©® ©

3.2 MNaHenb pasbemMoB

-

®e» ® O

77

CeTeBoM kabenb

MoaxkntovyeHue annapatakcetTrnuTaHuns

ceTeBOM BbIK/ItoUATENb

C nomMouwbd  HEro  MNMPOUCXOAMT
CBAPOYHOTO ANMNApPATA K CETU MUTAHMS.
MmeeT aABa nonoxenus «Ox»-
«BknroyeHo».

MNOAKITKOHYEeHUEe

«BbiknitoueHo», «I»-

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

He ucnon b3yeTca

MonoXXutenbHbIM pA3beM NMUTAHMUA (+)

MpoueccTIG: MoakntouYeHMe 3a3eMnstoLero

kabens

OTpuuaTeNbHbIM PA3bEM NUTAHMA (-)

MpoueccTIG: CoepMHEHME ropernku

la3oBbIM WTYLEP

Bxoa curHanbHoro kabens

CoeaAnHeHMe ropernkm

RU
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3.3 NepeaHsasa naHenb ynpaeneHuss URANOS NX4000/5000 TLH

~\

@ CBETOAMOA MUTAHMUSA

o e o [Moka3biBaeT, yTO annapart NnoAK/KO4YeH K CeETU MUTAHUA U
BKJ1FOYEH.

@ CeeToaMOA O6GLLErO ABAPUMHOIO CUTHANA

MokasblBAET, YTO MPOM3OWIO BKIOYEHME YCTPOMCTB
3AWWMThI, TAKMX, HANPUMEP, KaK YCTPOMCTBA 3AWMTLI OT
neperpesa.

@ CBeTOAMOA AKTUBHOM MOLLLHOCTH

YKa3biBAeT HA Hanuume Hanpa>eHna HA BbIXOAHbBIX
pasremMaxannaparda.

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

3.4 NepeaHsasa naHenb ynpasneHus URANOS NX 4000/5000 TLH (LCD 3.5")

r
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CBeTOAMOA MUTAHMS

nOKO3bIBOeT, 4TO ANNAPAT NOAKJTIOYEH KCETU MMTAHUA M BKITFOYEH.

CeBeToAMOA O6LLLErO ABAPMMHOIO CMrHAsna

MokasbiBAET, YTO MPOM3OLLIIO BKITOYEHME YCTPOMCTB 3ALLUTbI, TAKMX, HANPUMeEpP, KAK YCTPOMCTBA 3ALWMThI OT
neperpesa.

CBEeTOAMOA AKTUBHOM MOLLLHOCTH

Ykas3biBaeT HaO Hanu4ue Hanpa>eHmda HA BbIXOAHbIX pa3dbeMaxannapara.
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NCMonb30BAHNE ObOPYIOBAHUA

7-MUCEerMeHTHbIM AMcnnen

Ha ancnneit BIBOASITCS OCHOBHblIE napaMeTpbl CBAPKKM BO BpeMSA HAYAIA CBAPKK U HGCTpOl\;iKl/I; 3HA4YeHnda
TOKA M HAMNPAXEHUA BO BpeMA CBAPOYHOronpouecca, dTak>xe KoAbl TpeBOIn.

OTO6pG)KOeT OCHOBHbIEe NMAapaMeTpbl AnnaApaTta B HA4yane cCBApKH, BO BpeMda CBAPOYHOro npouecca
(YCTGHOBKG M CYMTbIBAHME 3HAYEHMUM BBIXOAHOIO TOKA U HGI'Ipﬂ)KeHMﬂ) M COCTOSIHMS OLUMOKM (KOAbI TpeBOF).

XKunakokpuctannmueckmm amcnnen

Ha amMcnneit BIBOASATCS OCHOBHbIE napaMeTpbl CBAPKKM BO BpeMSA HAYAA CBAPKU A HGCTpOl‘;IKM; 3HA4YeHnda
TOKA UM HANPSAXEeHUA BO BpeEMA CBAPOYHOronpouecca, atTak>Xe KoOAbl TPEBOIA.
Bce BbinonHseMbie onepauynmn OTO6pCI)KOIOTC9I Ha AMCnnee B peXXnuMe pedasibHOro BpeMeHM.

OcHoOBHOM NepekyYaTenb HaCTPOMKH

[Mo3BonsaeT Npou3BOAMTL HEMPEPbLIBHYK HAOCTPOMKY TOKA CBAPKM.

MepekntoyaTens No3eonseT o6ecnevynBaTb AOCTYMN K NAPAMETPAM HACTPOMKHM set-up; BIGOP U HACTPOMKY
NnapamMeTpoB CBAPKM.

q)YHKLI,MOHGﬂbeIe Knasu1im

[Mo3BonseT BbI6GPATL PA3MYHbIE PYHKL UM CUCTEMBI:
- CBApOYHbIM Npouecc

- Pe>knMbl cBapkm

-YacToTacBapo4yHoro Toka

- Tpaduyecknit pexkum

KnasuwaHe ncnosnb3yeTcs

KnaesuwasaaaHus

[Mo3BonseT ocywecTBNATL XPAHEHME UK ynpaBneHue 240 NporpadMMamMm CBAPKM, KOTOPblE MOTYT 6biTb
NepCOHANM3NPOBAHbI CBAPLLMKOM.

4. UCMNOJIb3OBAHME OBOPYAOBAHMA

4.1 OKpaH

Ha4vyana pa6orTbl

Mpu BKItOYEHUM ANMAPATA, MPOM3BOAMTCSA PSANPOBEPOK C LieNblo 06ecrnevyeHus KOpPeKTHOro NpoBeAEHMS pA6OTbl CUCTEMBI
MBCEXYCTPOMCTB, MOAKIIOYEHHbIXKHEN. Ha3ToOM 3Tane Tak >ke BbIMONHAETCS onepaums MpoOBEPKU BbIXOAA FA3d A NMPOBEPKHU
NPABUIbHOCTU MOAKITHOYEHMSA K CUCTEME MOATYM rasa.

4.2 TNAaBHbIM 3KPAH

Mo3BONSET MPOU3BOAMTL YMPABSIEHME CUCTEMOM U CBAPOYHbIM MPOLLECCOM M OTOBPAXKAET OCHOBHbIE HOCTPOMKM.

4.3 TnaBHasa cTtpaHmuacnocobaTIG

@ I/I3Mep;|eMb|e BEJTMYUNHDI

@ MapameTpbl cBAPKM

@ DyHKUMM

DcDrive

=t 0 [ ]

T
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NCrnonb30BAHNE ObOPYIOBAHUNA i

M3MepﬂeMbIe BeJIMYUHDbI
Bo Bpems cBapki pakTUHeCcKMe BeNMUMHbI TOKA M Hanps>keHus otobpaxatotca Ha XK amcnnee.

@ CBApOYHbIM TOK

| @ CBApoOYHOE Hanpsi>keHue

MapameTpbl cBApkH

=

@ MapameTpbl cBAPKMU

» BbibepuTe HEO6XOAMMBIM MAPAMETP HAXKATUEM KHOMKM KoAEPA.

a3
?: » YCTAHOBUTE HEOBXOAMMYKO BENIMUYMHY 3HAYeHus napameTpd
i
NOBEPHYB KOAEP.

H ,A @ MkoHKka napamMeTpa

@ 3Ha4yeHMe napameTpa

é) @ EAMHUUbI M3MEepeHMs NapameTpa

7
|

=l
[
L T,

DOyHKUMUH

[Mo3BonsieT oCcyWecTBNATb YCTAHOBKY OCHOBHbIX GYHKLIMM MPOLLECCA M PEXMMA CBAPKMU.

CBapoYHbIM NpoLecc
DeDrive @ P pou

@ Pe>xmnmbl cBapkm

s [ 0§ Torn] ] (3) HacroracaapouoroTora
> o o

CBapouHbIi Npouecc

=8 - [

TIGDC MMA

i

Pe>x1mbl cBapkm
Mo3BonseT BbIGUPATL PEXMM CBAPKM

S
—_-

ABYXTAKTHbIM peXUM
Mpu ABYXTAKTHOM CBAPKE NPU HAXATUM KHOMKMU FOPEfkKM HOYMHAETCA MOAQYA 3ALWMTHOIO rasd u Ayra
3axkuraeTcs.
Mpu OTNYCKAHMM KHOMKM, CBAPOYHbIM TOK CHUXXAeTcsi A0 0 3a BpeMs cnaag;
AYTaracHeT, U a3 noAdeTcs B Te4YeHUe BPEMEHMU 3AKTIOYUTENBHOIO 06AYBA ra3oM.

. YeTbipeXTAKTHbLIN peXUM

88 Mpu YeTbIpEXTAKTHOM CBAPKE MNPy NEPBMYHOM HAXKATUM KHOMKMU FOPENIKM HQYUMHAETCS MOAQYA ra3d AN
npeABapUTENbHOrO 06AYBA rA30M, MPM OMYCKAHMU KHOMKM MOAQETCA HAMpaXKeHWe, 3aropaeTcs Ayram
BO3MOXHO OCYLLEeCTBfIEHME CBAPOYHOTro npoLecca.

Bilevel

Mpu aAByxypoBHeBoM pexmme (BILEVEL) cBapimk MoxeT BApUTb HQ ABYX PA3HbIX 3HAYEHMUAX
CBAPOYHOIrO TOKA, MPEABAPUTENBHO BbIGPAHHbIX MPU MOMOLWM. [1p1 MEPBOM HAXKATHUMU HA KHOMKY
ropenku, HaYMHAeTCs NPeABAPUTENbHbIM 0OAYB FrA30M, 3AropaeTcs Ayrd v CBAPKA OCYLLEeCTBASETCS Ha
HayanbHoM Toke. Mpu NepBoM OTNYCKAHUM KHOMKMU FOpenkM, 3Ha4YeHue TOKA OMyCcKaeTcs A0 NepBoro
3Ha4eHus “11". Ecnu cBapLUmMK HaXKMET M Cpa3y XXe OTMYCTUT KHOMKY ropenku, TOK CBAPKM YCTAHOBMUTCS
HA BTOPOM 3Ha4YeHuu “I12". HaxkaTue 1 6b1cTpoe OTNYyCKAHWE KHOMKM BEPHET TOK K MEPBOMY 3HAYEHMIO
“11"nTak panee. ECnnHaXaTtb M yaep>XMBATb KHOMKY rOpPenku, TOK CHU3UTCS AO KOHEYHOTO 3HAYEHMS.
Mpu OTAYCKAHMM KHOMKM AYFd MOrACHET, HO a3 ele 6yAeT MOAQBATLCS B TEYEHME BpEMEHM
3AKOYUTENBHOTO 06AYBA rA30M.

YacTtota cBapo4vHoro toka

[MOCTOSIHHBIM TOK

MMNynbCHBIM TOK o BbicTpbie MMI‘IyanbI EasyArc
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4.4 DKpaH nporpamm

Pro [Mo3BonseT ocyLwecTBNATL XPAHEHUE UNK yNpaBrieHMe 240 NporpaMMamMm CBAPKM, KOTOPbIE MOTYT 6bITb
NepCOHANM3NUPOBAHbI CBAPLLMKOM.

Mporpammel (JOB)

CMoTpu pasaen "lmaBHoe MeHto"

CoxpaHeHue NporpamMmbl

» BoMAMTE B MEHIO KCOXPAHEHMS MPOrPAMMY HAXAB KHOMKY. P B TeyeHUe He
MeHee CEKYHAbI.

» BbibepuTe nporpaMmy (MM 0UMCTUTE NAMSATH) NOBEPHYB KOAEP.
=== [laMaATb NycTas

@< MporpaMMacoxpaHeHa

» MoaTBepAUTE BbIGOP OMEpPALMM HAXKATUEM KHOMKK | 5 |,
L )| » CoxpaHuTe BCe TeKyLMe HACTPOMKM BbIBPAHHOM NMPOrpAMMbI HAXATUEM KHOMKM.

ave

BBeaeHue onucaHus nporpamMmel.

=® ‘ » BoibepeTe Heo6Xx0AMMYIO OYKBY MOBEPHYB KOAEP.
{ » CoxpaHuTe BbIBPAHHYIO BYKBY HAXATUEM KHOMKM KOAEPA.
— » OTMEHUTE NOCNEAHMM CUMBOST HAXAB KHOMKY. <=,
| WELDING DEMO ] =
— » NoATBEPAMTE BLIGOP ONEPALMM HAXATUEM KHOMKM | 19 |,

ABCDEFGHIJKLMHDPQ » MoaTBEPAUMTE BEIOOP ONEpaAL MM HAXKATHUEM KHOI'IKM‘—BE.
TUVWXYZ . ?1_$%&’
0123456789

|= CoxcheHMe HOBOM nporpaMMmbl B y>Ke 3aHATYHO qqeﬁky namMaT™™ Tpe6yeT YMNCTKY A4YeMKM NaMaTm yepes O6F|3C|TeﬂbHle
npoueAypy.

» MoaTBEpAMTE BLIGOP OMNEepaLmMm HaxXaTmem KHonkm| %) |,
» YaanuTe BbI6PAHHYIO MPOrpamMMy, HaXas KHomky.| £3 .

@ ﬁ; » MpoAOIXKUTE MPOLLEAYPY COXPAHEHMS.

23 | @ ,

» Bbi30oB 1-M NpOrpaMMbl AOCTYMHO HAXKATUEM KHonKM\@\.
» BoibepuTe HY>KHYO MPOrpAaMMbl MOBEPHYB KOAEP.
> Bb|6epMTeTpe6yeMyronporpoMMyHo)KoBKHonKy.\@].

l: BbI3bIBAlOTCS TONMbKO SIYEMKM namaTH, 3AaHATbIE nporquMoﬁ, nycTbie
nponycKarTCAa ABTOMATHUHECKNA.
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C6poc nporpaMmbl

» BbiGepuTe Hy >KHYIO MPOrpAMMbI MOBEPHYB KOAEP.
» YAQnuTe BoIGPAHHYIO NPOrPAMMY, HAXAB KHOMKY. | £3 |
WELDING DEMO » MoATBEPAMTE BLIGOP ONEPALMM HAXATHMEM KHOMKK [ &) |,

@
© 1
AN

» NMoaTBEPAMTE BLIGOP ONEPALMM HOXATHMEM KHOMKM | B |,
» YAQnuTe BbIGpAHHYIO NPOrpaMMy, HAXAB KHOMKY. | £3 |

&3 | =
5. SETUP

5.1 Setup ayctaHoBKY napamMeTpoB

Mo3Bonsier YCTAHABIIMBATbL U PErysimpoBaTb HEKOTOPbLIE AOMOJTHUTENIbHbIE NAPAMETPbI ANA obecneyeHnss bonee TOYHOro
KOHTpOJ1d CBAPO4YHOronpouecca.

MapameTpbl set up COOTBETCTBYIOT BbIBPAHHOMY CBAPOYHOMY MPOLLECCY U UMEIOT MOPSAAKOBbIM HOMEP.
Bxoa B napametpbl set up

» BbIMOMHAETCS HAXATUEM B TEYEHME 5 CEKYHA KIMABMLLM SHKOAEPA.
Setup XP User » BBOA MOATBEPXAQETCS HaAMMCHIO O Ha AMCTIEE.

EIEMI

-

%) | & |

Bbi6bop M HacTpoOMKa )XenaeMoro napameTpa

» MoBOpAUMBAMTE KOAEP AO TEX MOP, MOKA HA AUCTSIEE HE BbICBETUTLCA MOPAAKOBbIM HOMEP YCTAHABIIMBAEMOTO NApAMeTpd.
» [TocneaToro MOXXHO NPOM3BOAMTL HOCTPOMKY NapaMeTpdad.

Bbixoa M3 setup

» A5 BbIXOAQ CO CTAAMM «HACTPOMKM» NAPAMETPA, HAXMUTE HA KOAEP ellle pas.

» ANSITOrO YTO6bI BbIMTU U3 set Up NAPAMETPOB, MOBEPHUTE KOAEP AO MAPAMETPA C MOPSAAKOBbBIM HOMEPOM «0» (COXpAHUTLCA
U BbIMTM) M HOXKMMUTE KOAEP.

» MoaTBEpAMTE BBIGOP ONEpaLMM HaXaTHeM kHonkm  E) |
4 AJ'IFI COXpAHEeHMA M3IMEeHEeHUNA U BbIXOAQ U3 HGCTDOﬁKM HA>XXATb KJ1aBMLly: ‘E&E
5.1.1 Cnucok napameTtpos SET UP (pyuyHas aAyroeas ceapka MMA)

0 CoXpAHMUTBLCS U BbIMTH

Save CoxpaHeHme M3MEHEHHbIX NTAPAMETPOB M BbIXOA M3 setup.
&

Exit

1 Cé6poc

C6pOC BCcexnapamMeTpoBmBo3BpdleHNe K3IHAYEeHNAM, YCTAHOBJTIEHHbLIM MO YMOJTHAHMUIO.

82



3

AP

| bohlervedng

SETUP

fopauun crapr

[Mo3BonseT ycTAHABNMBATL 3HAYEHMe GyHKUMM hot start B pexkuMe py4yHoM AyroBoi ceapku MMA.
[Mo3BonseTHacTpamBaTh 3HA4YeHUe PyHKUMM hot start Ha CTaAUM 3AXKUTAHUS AYTH, CNOCOBCTBYA Havany
CBAPOYHOro npotiecca.
OCHOBHbIE I1EKTPOAOM

Llenniono3Hbii aneKTpogom

CBApOYHBIM TOK
Mo3Bonser OCyLecCcTBUTb HGCTpOl’IKy3HG'~IeHMH CBAPOYHOro TOKA.

MuHUManbHoe MakcumanbHoe 3Ha4eHue no
3Ha4eHue QyHKUMS 3HAYeHue YMOJTYAHUIO
3A Imax 100A

Arcforce

MuHUMansHoe MakcumansHoe 3Ha4yeHme no MuHUMansHoe MakcumanbHoe 3Ha4yeHMe no
3Ha4eHWe QyHKLUMS 3HAYeHue YMOJTYAHMIO 3HAYEHUEe GYHKLMS 3HA4YeHue YMOJTYAHMUIO
0/BbIKNOYEH 500% 80% 0/BbIKNIOYEH 500% 150%

CrNianektpogom ANIOMUHUEBBIN INEKTPOAOM

MuHUManbHoe MakcumanbsHoe 3Ha4yeHue no MuHMManbHoe MakcumanbHoe 3Ha4yeHMe no
3HAYEHUEe PYHKLMS 3HAQYeHue YMOJYAHUIO 3HAYeHUE QYHKLMS 3HA4YeHue YMOJTYAHMUIO
0/BbIKITIOYEH 500% 100% 0/BbIKSTIOYEH 500% 120%

YyryHaneKkTposom

MuHUMansHoe MakcumansHoe 3Ha4yeHne no
3Ha4YeHMe QyHKLMS 3HA4YeHue YMOJYAHUIO
0/BbIKNOYEH 500% 100%

[Mo3BonseT ocywecTBNATL HACTPOMKY 3HAUYEHMSA GYHKL MM arc force B pexxmume py4yHOM AyroBoM cBapku MMA,

MosBonsier HACTpAmMBATb3HEPreTU4eCcKyro AMHAMUKY CBAPOYHOro npouecca, CI'IOCO6CTByﬂ Ha4yany ceapo4yHoro

npouecca.

VBeaneHme BEJTMYUHDI d)OpCCI)KCI AYTM CHMXKAET PUCK3ANUNAHMA 3N1EKTPOAQ.
Llennono3HbIN 3NeKTPoAOM

OCHOBHbIE INEKTPOAOM

Dynamic power control (DPC)

Mo3BonsaeT BbI6GPATL XXENAEMYIO 3MTACTUYHOCTb AYTU.
1=C MOCTOAHHDIN TOK
YANUHEHME UITU YKOPOYEHME ATTUHBI AYTM HE BIIMAET HA YCTAHOBIEHHbIM CBAPOYHbIM TOK.
PekomMeHayeTca ansanektpoad: OcHoOBHble, PyTunoBoe nokpbiTue, KnucnoTHbele, CTanbHoM, YyryHHbIM

1320

(Kontponb rpagnentay6biBanns/Hapactanus)

MuHUMansHoe MakcumansHoe 3HayeHue no MuHMManbHoe MakcumanbHoe 3HayeHMe no
3HAYEHUE PYHKLMS 3HQYeHue YMOJYAHMIO 3HAYEHUE QYHKLMS 3HA4yeHue YMOJYAHMUIO
0/BbIKtOYEH 500% 30% 0/BbIKNOYEH 500% 350%

CrNianekTpogom ANIOMUHNEBDI 3NEKTPOAOM

MuHUMansbHoe MakcumansHoe 3Ha4yeHne no MuHUMansHoe MakcumanbHoe 3Ha4yeHHe no
3Ha4eHue QyHKLMS 3HA4YeHue YMOJTYAHUIO 3HAYEHUe GYHKLMS 3HA4yeHue YMOJTYAHMUIO
0/BbIKNtOYEH 500% 30% 0/BbIKNOYEH 500% 100%

YyryHsnektpoaom

MuHUManbHoe MakcumanbHoe 3Ha4yeHue no
3HAYEHUE PYHKLMS 3HQYeHue YMOJYAHMIO
0/BbIKITIOYEH 500% 70%

YBenuueHune ANuHbI AYru (Hanps>keHus Ha 1 BOMbT) BbI3bIBAET CHUXEHME CBAPOYHOrO TOKd (M HA060pPOT) HA
BbIGPAHHYO BENMMUUMHY OT 1 A0 20 amnep.
PekoMmeHayeTca ans anekTpoaa: LlenntonosHoe nokpbitMe, ANMIOMUHMEBBIM
P=C P=CONST(MocToAHHasA MOLLHOCTD)

YBenuueHue ANWHbI AYTu Bbi3bIBAET CHUXEHME CBAPOYHOI0 TOKA (M HaA060poT) B cooTBETCTBUM C dopmyrnon V-1=K

PeKOMeHAyeTCﬂ ANA3NeKTpoAaQ: Ll,enmono3Hoe nokKpbITHE, ANOMUHUEBDIN
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601

602

Hanps>xeHne oTpbIBAHMS AYTH
YCTAHOBMEHWEe 3HaYeHWe HANpPSAXKeHUs, MPU KOTOPOM MPOUCXOAMT 3ATYXAHME 3N1EKTPUYECKOM AYTH.
Brnaroaaps aToM GyHKUMKU MOXKHO CYLLECTBEHHO YyYLWMTb CUCTEMY YNIPABEHMS MPOLLECCOM.
Ha ¢ase ToyeyHoM CBAPKM, HAMPUMEP, HU3KOE 3HAYEHUE HAMPAXKEHMS 3ATYXAHMS AYTU NMO3BONSET COKPATUTL
NOBTOPHOE BO36YXXAEHME AYTU, KOTAQ 3MEKTPOA OTBOAMTCS OT CBAPUBAEMOM MOBEPXHOCTU, YTO MO3BOMAET
COKPATMUTL PA36PbI3rMBAHME, MPOXMIAHME M OKMCIIEHME CBAPUBAEMOM MOBEPXHOCTH.
Mpu UCNOMb30BAHMM IMEKTPOAQ, KOTOPbIM TpebyeT BbICOKOro 3HAYEHMSA HAMPAXEHMS, Mbl COBETYEM 30AQBATL
BbICOKOE 3HAYEHME NpPeAenbHOM BEMUYUYUHBI HAMPSAXKEHUS AN TOTO, YTOGbI NPEAOTBPATMTL 3ATYXAHME AYTU BO
BpeMs CBAPOYHOro npoLecca.

OCHOBHbIe 3eKTpojom

Lienniono3Hblii 3NeKTPOAOM

| béhlerwelding

voestalpine

Hukoraa He YCTGHGBHMBGﬁTe 3HA4YeHMe HAnpsa>XXeHnsa OoTPpbIBAHUA AYTH Bbille 3HAYEHUA HANnpa>kKeHn4
XOJTOCTOro XoAQ BbiNpAMUTENA.

MuHUManbHoe MakcumanesHoe | 3Ha4veHue no MuHUMansHoe MakcumManeHoe | 3Ha4vyeHue no
3HAYeHWe GyHKLMA 3Ha4yeHue YMOMYAHUIO 3HAYeHWe GYHKLUMS 3HA4YeHue YMOMYAHMUIO
0/BbIKTIOYEH 99.9V 57.0V 0/BbIKITIOYEH 99.9V 70.0V

CKOpPOCTb pe3Kku

Mo3BoNsieTyCTAHABNMBATL CKOPOCTb CBAPKM.
Default cm/min: pekoMeHAOBAHAA CKOPOCTb AJISI PYYHOM CBAPKM.
Syn:Sinergic 3Ha4eHue.

MuHUMansHoe MakcumansHoe 3Ha4yeHueno
3HAYeHUe GYHKLMS 3HAYeHue YMOJTYAHUIO
1Tcm/min 200cm/min 15cm/min

Hactpoika MalwmHbI
Mo3BonseTBbIGMPATL TPebyeMbiM rpadUuYeckmit MHTeEpeNc.
Mo3BonsieT AOCTYN K BEPXHUM YPOBHAM HACTPOMKM.

CM.pasaen "MepcoHanusaumsa nHtepderica (Set up 500)"

3HayeHue MHTepderc nonb3oBatens 3Ha4yeHue BbI6paHHbLIM ypOBEHb
XE Easy Mode USER Monb3oBartensb
XA Advanced Mode SERV Service
XP ProfessionalMode vaBW vaBW

Lock/unlock

Mo3BonseT ocyLWecTBNATL 65TOKUMPOBKY MAHENM YNPABEHUA M YCTAHABMBATL NAPOSb.
CM.pasaen"Lock/unlock (Setup 551)".

3BYyKOBOM curHan
[Mo3Bonser OoCyLLecTBNATb HCICTpOljiKy 3BYKOBOro cumrHana.

|-|03BOJ'IﬂeTYCTGHGBJ'IVIBGTb 3HA4YeHMe waramMsmMeHeHmna napamMmeTpda. STOT WAr MOXeT 6bITh nepcoHAanmM3npoBaH

MuHMManbHoe MakcumanbHoe 3Ha4yeHMe no
3HGHeHMe¢yHKLIMﬂ 3HA4yeHune YMOJTYAHHMIO
0/BbIKNIOYEH 10 10

War perynmupoBku
CBAPLWHKOM.

MuHMManeHoe MakcumanbHoe 3Ha4vyeHMe no
3HOHeHMed)yHKLIMﬂ 3HAQ4YeHune YMOJTHAHHMIO
1 Imax 1

Mapametp BHewHero ynpasneHma CH1,CH2,CH3,CH4
Mo3BonseTynpaBnaTb BHEWHMM NapameTpoM 1,2, 3, 4 (MMHUMANbHOE 3HAYEeHUEe, MOKCUMASIbHOE 3HaYeHue,
3HAYEHME MO YMOSYAHMIO, BbIBPAHHbIM MapameTp).
CM. pasaen "Hapy>kHble ycTporcTBa ynpaeneHus (Setup 602)".
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KannbépoBka conpoTUBNEHUS KOHTYpPA

CRny>HnT AN KAnM6pOBKU YCTAHOBKM.

CM. pasaen "KannmbpoBka conpoTuBeHMs KOHTypd (setup 705)".

CUuTbIBAHME 3HAYEHMSA TOKA

Ha ancnnee OTO6pO)KCleTCFI AEMCTBUTENBHOE 3HAYEHUE CBAPOYHOro ToKa.

CynTbiBAHUE 3HAYEHMUS Hanpsa>XeHus
Ha amcnnee oto6pa>kaetcs A€MCTBUTENbHOE 3HAYEHUE CBAPOYHOIO HAMPSAXKEHUS.

UsmepeHne Harpesa HI
Cny)KMTAJ'IFI CYMTbIBAHUA 3HAYEHMA U3BMEPEeHUA HArpesa npm ceapke.

ARC-AIR BkntoyeH
MoakntovaeT pyHkymio ARC-AIR.

3HayeHue 3Ha4yeHne ARC-AIR
no
YMOMYAHUIO
Ha - AKTUBU3NPOBAHA
Bbikfto4YeH | X HE AKTUBM3NMPOBAHA

5.1.2 NMepeyeHb HacTpaneaembix napameTpos (TIG)
COoXPAHUTBLCS U BbIMTH

Save

CoxpaHeHMe M3MEHEHHbIX NaPAMEeTPOB U BbIXOA U3 set up.

Cépoc

C6poc Bcex NApAMeTPOB U BO3BPALLEHUE K3HAYEHUAM, YCTAHOBIIEHHbBIM MO YMOMYAHMUIO.

MpeaBapuTenbHbIM 06AYB razomM
[Mo3BoNnsAeT30AABATL M HACTPAMBATL BpEMSA 06AYBA FA30M AO 3AXKUTAHUSA AYTH.
Ob6ecneynBaeT NOAAQYY ra30BOro NOTOKA B rOpPerky M MOATOTOBKY 30HbI CBAPKM.

MuHUMansbHoe MakcumansHoe 3Ha4yeHne no
3HAYEHUE PYHKLMS 3HA4YeHue YMOJTYAHMIO
0/BbIKNOYEH 99.9s 0.1s

HauyanbHbIM TOK
Mo3sonser perynmMpoBdaTb TOKHAYAQJ1A CBAPKMU.
Mos3BongeT nony4yaTb 605ee ropadyro Um XoNTOAHYH CBAPOYHYH BAHHY CPA3Y MOCEe 3AXMUIAHUS AYTH.

MuHUManbHoe MakcumanesHoe |  3Ha4veHue no MuHUManbHoe MakcumansHoe 3Ha4yeHHe no
3HaYeHUe GyHKLMS 3HAQYeHue YMOMYAHMUIO 3HAYeHUe GyHKLMSA 3HAYeHHue YMOMYAHUIO
1% 500% 50% 3A Imax

BpeMFI HA4YaJibHOro ToKa
[Mo3BonseTycTaHOBMUTL BPEMS COXPAHEHUSA NepPBOHAYANIbHOIO TOKA.

MuHUManbHoe MakcumaneHoe | 3HaA4veHue no
3HaYeHUe GyHKLMSA 3HAQ4YeHue YMOMYaHuUIo
0/BbIKITIOYEH 99.9s 0/BbIKSTIOYEH
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BpeMs HapacTaHMA CBAPOYHOro TOKA
|-|O3BOJ'IﬂeTYCTOHOBl4Tb NnocTeneHHbIM nepexoA oTHA4YAIbHOINo TOKA KTOKY CBAPKM.

MuHUMansHoe MakcumarnsHoe 3Ha4yeHHneno
3HAYEHUEe GYHKLMS 3HA4YeHue YMOJTYAHUIO
0/BbIKIOYEH 99.9s 0/BbIKITIOYEH

CBApPOYHBIM TOK
[Mo3Bonser OCyLLecCTBUTb HGCTpOﬁKyZ’:HGHeHMH CBAPOYHOIro ToKd.

MuHUManbHoe MakcumanbHoe 3Ha4yeHue no
3HAYEHUE QYHKLMS 3HAYeHue YMOJTYAHUIO
3A Imax 100A

Tok B pe>xkmme AByXypoBHeBOM cBapku Bilevel
Mo3BoNseTyCTAHABIMBATL BTOPMYHOE 3HAYEHME TOKA B pEXXMME ABYXYPOBHEBOM CBAPKM.
Mpu NepBOM HAXATUM HA KHOMKY rOpesiki, HAYMHAETCA NPeABAPUTENbHbLIM 06AYB rA30M, 3dropaeTca Ayra u
CBAPKA OCYLLECTBMASETCS HA HAYAIbHOM TOKeE.
Mpr NnepBOM OTNYCKAHUM KHOMKMU FOPENKK, 3HaYEHME TOKA ONyCKAETCs A0 MepPBOro 3HayeHus “11".

Ecnu cBaplmK Ha>XXMeT U cpasy Xe OTNYCTUT KHOMKY ropesiku, TOK CBAPKM YCTAHOBUTCA HAQ BTOPOM 3HA4YeHuun “12".
HaxkaTtre m 6bicTpoe oTNyckaHue KHOMKM BEPHET TOK K NepBOMY 3HaYeHuto “I1" utak panee.
Ecnm HaXaTb U yAEPXXMBATb KHOMKY rOpesiku, TOK CHU3UTCSH AO KOHEYHOTO 3HAYEHMS.

Mpu OTNYCKAHUM KHOMKM AYrd MOrACHET, HO ras elie 6yAeT NOAABATLCA B TeYEHME BPEMEHMU 3AKITIOYUTENBHOMO

06AyBATA30M.

MuHMManbHoe MakcumanbHoe |  3HauveHmeno MuHMManbHoe MakcumanbHoe |  3HayeHueno
3HaYeHme GyHKLMS 3Ha4yeHue YMONYAHMIO 3HaueHne PyHKLMS 3Ha4YyeHue YMONYAHMUIO
3A Imax - 1% 500% 50%

BasoBbiM TOK

Mo3BonseTyCTAHABIMBATL 3HAYEHWE 6A30BOIO TOKA B PEXMME UMMYNbCHOM CBAPKM M CBAPKM HA BbICTPBIX

MMMYSbCAX.

MuHUMansHoe MakcumarnbsHoe 3Ha4yeHMeno MuHuMansHoe MakcumansHoe 3Ha4yeHMe no
3HAYEHUEe PYHKLMS 3HAYeHue YMOJTYAHUIO 3HAYeHUe GyHKLUMS 3HA4YeHue YyMONYaHUIO
3A Isald - 1% 100% 50%

Yactotammnynbcos 'y,
[Mo3BonsieT perynmMpoBaTh YACTOTY MyfbCALMM.

|-|O3BOJ'IHeTAOCTI/I‘-IbJ'IyLIIJJIAX Pe3ynbTATOB NPU CBAPKE TOHKUX (J'IVICTOBbIX) AeTanemm nyduwerokayecrtesawsac
TOYKMN 3PEHNAICTETUKNA.

MuHUManbHoe MakcumaneHoe | 3Ha4veHue no
3HaYeHUe GyHKLMA 3HAQ4YeHue YMOMYAHUIO
0.1Hz 25Hz 5Hz

I'IepmoA BKJ1lOYEeHM1A B UMNYJIbCHOM peXXmnMe

Mos3BonseT perynMpoBaTh Nepmoa paboThbl B peXXMMe UMMYbCHOM CBAPKM.
Mo3BonsieT COXPAHSATL MMKOBbIM TOK MEHbLUMM UM GOMbLUMI MPOMEXYTOK BDEMEHMU.

MuHUMansHoe MakcumanbsHoe 3Ha4yeHneno
3HAYEHUE PYHKLMS 3HA4yeHue YMOJTYAHMIO
1% 99 % 50 %

YacTtota 6bICTPbIX UMMNYJILCOB
[Mo3BonsieT perynmMpoBaATh YACTOTY NyJbCALMM.
Mo3BonsieT cPoKyCHMPOBATH U NTyYdLle CTABUITU3UMPOBATL SN1EKTPUYECKYO AYTY.

MuHUManbHoe MakcumanbsHoe 3Ha4yeHue no
3HAYEHUE QYHKLMS 3HAYeHue YMOJTYAHUIO
0.02 KHz 2.5KHz 0.25KHz
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YacToTta cnaaoB B UMMNYJIbCHOM peXnme

[Mo3BonseT yCTAHABNMBATL BPEMS HAPACTAHMSA/YObIBAHUS B pEXXMME UMMYIIbCHOM CBAPKM.
[Mo3BonsaeT crnaAmTb Mepexos MeXAy NMMKOBbLIM M OCHOBHbLIM TOKAMM, Nofy4ds 6oree Ui MeHee MArKYr

CBAPOYHYIO AYTY.

MuHUMansHoe MakcumaneHoe |  3Ha4veHue no

3HAYeHMe GYHKLMS 3HAYeHue YMOMYAHMUIO
0/BbIKITIOYEH 100 % 0/BbIKITIOYEH

BpeMﬂ cnaada cBaApo4YHoOro toka
[Mo3sBonseTyctaHaBAMBATL BPEMS MOCTENEHHOIO NePExXoAQd OT CBAPOYHOIO TOKA K KOHEYHOMY TOKY.

MuHUManbHoe MakcumaneHoe | 3HA4veHue no
3HaYeHUe GyHKLMSA 3HAYeHue YMOMYAHMIO
0/BbIKITIOYEH 99.9s 0/BbIKSTIOYEH

3aKnYMUTENbHbIM TOK
MNo3BonseTycTaHOBMTbL 3HAYEHME KOHEYHOrO TOKA CBAPKM.

MuHUManbHoe MakcumanbHoe 3Ha4eHne no MuHUMansHoe MakcumansHoe 3Ha4yeHMe no
3HA4YeHUE QYHKLMS 3HA4YeHue YMOMYAHMUIO 3HAYeHUe QYHKLMS 3Ha4YeHue YMONYAHUIO
3A Imax 10A 1% 500 %

BpemMs koHe4YHOro ToKka
|-|03BOJ'IF|eTyCTClHCIBJ'IMBCITb BpeMs COXpAHeHMAa KOHEeYHOro Tokda.

MuHUMansbHoe MakcumansHoe 3Ha4eHmne no
3Ha4eHue QyHKLMS 3HAYeHue YMOJTYAHMIO
0/BbIKIOYEH 99.9s 0/BbIKNOYEH

3aKknouYmUTENbHbIM 06AYB rd3om
|-|O3BOJ'IHeTYCTGHOBMTb BpeM4a 3aKTIOYNTENbHOTO 06AYBG rasoMm.

MuHUManbHoe MakcumanbHoe 3Ha4yeHue no
3Ha4yeHMe QyHKUMS 3HAYeHue YMOJTYAHUIO
0.0s 99.9s syn
Tigstart (HF)
Mo3BonsaeT BbIGMPATL PEXMMBI
203 3HayeHue 3HaYyeHMe No YMOMYAHUIO PyHKLMA 06pATHOrO BbI3OBA
’- Ha X HF START
" — BbIKJIIOYEH - LIFTSTART
ToyeyHas cBa pKa

MosBonser BAPWTb B peXXnme TOYeYHOM CBAPKU N YCTAHABIIMBATb BpeMA CBAPKMA.

|_|O3BOJ'IF|eTYCTCIHOBI/ITb BpeMsda CBApPOYHOro npouecca.

N
~+
.}

N
S}
Q‘J L

MuHUMansbHoe MakcumanbHoe 3Ha4eHne no
3HA4YeHUE QYHKLMS 3HaA4YeHue YMOMYAHMUIO
0/BbIKOYEH 99.9s 0/BbIKNOYEH

Restart

[Mo3BonsieT akTUBMPOBATL PYHKLLMIO MOBTOPHOIO 3AMycKa.

[Mo3BonsieT HeMepNeHHO NMnOoracuTb Ayry BCTAAMM CNAAd UITM MOBTOPHO 3ANYCTUTD CBGpOHHbIﬁ LK.

3HayeHue 3HayeHMe No yMonyaHmto ®DyHKLMSA 06PATHOTO BbI3OBA
0/BbIKIItOYEH - BbIKJTIOYEH
1/on X Ha
2/0f1 - BbIK/TFOYEH

8/
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®yHkumsa Easy joining - MoBbilwaeT cKOPOCTb M TOYHOCTb MPU OMNepauMsaX CBAPKM

NnpMXBATOYHbIMU LLBAMMU
Mo3BonsieT 3axeyb Ayry BMMMYIIbCHOM peXMMe U BbIGMPATb BpeMs AeMCTBUS GYHKLMM A0 HAYANA BO3BPATA
NpeAyCTAHOBITEHHbIX YCITOBMIM CBAPKM.
Mo3BoNsieT MOBLICUTH CKOPOCTb M TOYHOCTb MPM CBAPKE MPUXBATOYHbBIMM LLBAMM.

MuHUManbHoe MakcumanbHoe 3Ha4yeHue no
3HaYeHUe GyHKLMA 3HAQYeHue YMOMYAHUIO
0.1s 25.0s 0/BbIKIIIOYEH

CKopoCTb pe3kH

Mo3BonsieT ycTAHABIIMBATL CKOPOCTb CBAPKM.
Default cm/min: pekoMeHAOBAHAS CKOPOCTb AJISI PYYHOM CBAPKM.
Syn:Sinergic 3Ha4eHue.

MuHUMansbHoe MakcumanbHoe 3Ha4eHmne no
3HAYEHUE QYHKLMS 3HA4YeHue YMOJTYAHUIO
1cm/min 200cm/min 10 cm/min

Hactpoika MawmHbI
Mo3BonseTBbIGUPATL TPEBYeMbIM rpadUudeckmnit MHTepdenc.
[Mo3BonseT AOCTYMN K BEPXHMM YPOBHSAM HACTPOMKM.

CM. pasaen "MepcoHanusaymsa mHtepoerca (Setup 500)"

' bohlerw

3Ha4vyeHue NHTepderc nonb3oBaTens 3Ha4yeHue Bbi6pAHHbIM YpOBEHb
XE Easy Mode USER Monb3oBartens
XA Advanced Mode SERV Service
XP Professional Mode vaBW vaBW

Lock/unlock

Mo3BonseTocywecTBNATL 6STOKMPOBKY MAHENM YNPABEHUSA M YCTAHABIIMBATL NAPOSb.
CMm.pasaen"Lock/unlock (Setup 551)".

3BYKOBOM CHMrHan
[Mo3BonsieT oCcyLWecTBNATE HACTPOMKY 3BYKOBOIO CUIrHana.

MuHUMansHoe MakcumanbsHoe 3Ha4veHne no
3HAYEHUE PYHKLMS 3HA4YeHue YMOJTYAHMIO
0/BbIKOYEH 10 10
War perynmpoBkum
[Mo3BonsieT yCTAHABAMBATL 3HAYEHME LIATA USMEHEHMSA NAPAMETPd. DTOT WAr MOXeT 6bITb NePCOHANTUM3UMPOBAH
CBAPLLMKOM.
MuHUManbHoOe MakcumanbsHoe 3Ha4yeHue no
3HAYEHUE QYHKLMS 3HAYeHue YMOJTYAHUIO
1 Imax 1

Mapametp BHewHeroynpasnenms CH1,CH2,CH3,CH4

Mo3BonseTynpasnaTb BHEWHUM napameTpom 1,2, 3, 4 (MMHUMANbHOE 3HAQYEeHUEe, MAKCUMASbHOE 3HaYeHue,
3HAYeHMe Mo YMONYAHMUIO, BbIBPAHHbLIM MapameTp).

CM. pasaen "HapyskHble ycTpoiicTBa ynpasneHus (Set up 602)".

Ropenka «eBepx/BHu3» (U/D)
Mo3BonseTynpaensaTh BHEWHWM napameTpom (U/D).

3HayeHue 3Ha4yeHMe no DyHKLMA 06pPATHOTO BbI3OBA
YMOMYAHMUIO
0/BbIKNIOYEH - BbIKITIOYEH
1/11 X Tok

%

BoccTaHoBneHMe nporpamMmbl
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KannbépoBka conpoTUBNEHUS KOHTYpPA
CRny>HnT AN KAnM6pOBKU YCTAHOBKM.
CM. pasaen "KannmbpoBka conpoTuBeHMs KOHTypd (setup 705)".

CuynTbIBAHME 3HAYEHMUSA TOKA
Ha amcnnee otob6paxaeTtcs AeMCTBUTENbHOE 3HQYEHWE CBAPOYHOrO TOKA.

CyMTbIBAHME 3HAYEHMS Hanpsa>XeHus
Ha avcnnee oto6paxaeTtcs AEMCTBUTENbHOE 3HAYEHME CBAPOYHOIO HAMPAXKEHMS.

CuuntbiBaHMe pacxoaarasa (WFR)
[Mo3Bonsger BbIBOAUTb HA AMCI‘IJ'IelZ peanbHoe 3HA4YeHMe pacxoaarasa.

CKOpOCTb NoAQYM MPOBOJTIOKMU
Mo3BonseT oTo6paXATb BENMUUYMHY KOAMPYIOLLETo yCTpoicTBA MoTopa 1.

CuynTbiBAHME 3HAYeHUus Toka (MoTop 1)
Ha amcnnee otobpakaetca AeMCTBMTENbHOE 3HAYeHue Toka (MoTop 1).

N3mepeHne Harpesa HI
CJ'Iy)KMTAJ'Iﬂ CYUTbLIBAHUA 3HAYEHMA M3MEepPeHUA HArpesa npuceapke.

3dwMmTHbIE NpeAensbl

Mo3BonsgeT yCTAHABAMBATL MPEAESbl MPEAYNPEXAEHMA U 3ALUUTHbIE MPEAESbI.

Mo3BonsgeT ocywecTBNATL yNPABIEHUE CBAPOYHbBIM MPOLLECCOM MYyTEM YCTAHOBKM OMACHbIX MPEAENOB U
3ALWMUTHBIX MPEAESIOB AJIS 3HAYEHMI OCHOBHbIX MAPAMETPOB.

[Mo3BoNAeT OCyLLeCTBAATL TOYHbIM KOHTPOSb HA PA3MMYHbIX $A3AX CBAPOYHOro npoLecca.

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

ARC-AIR Bknto4eH
MoakntovaeT dpyHkumio ARC-AIR.

3Ha4yeHue 3Ha4yeHue ARC-AIR
no
YMOYAHMIO
Ha - AKTUBMU3NPOBAHA
BbIkJItoYeH | X HE AKTUBMU3NPOBAHA

5.1.3 NMepeyeHb HacTpameaeMbix napameTpos (MIG/MAG)

32
_—
2

BropuyHoe HanpsixkeHue (Bilevel MIG)
[Mo3BonseT oCyLLecTBNATL HACTPOMKY YPOBHS HAMNPSAXKEHUA BTOPUYHOM NYNbCALLUM.
[Mo3BongeT nonyy4aTb HAUMGOMbLLYIO CTABMUITBHOCTbL AYTM BO BpeMS pa3HbIX ¢ a3 nynbcaumu.

MuHUManbHOE MakcumanbHoe 3Ha4eHne no
3HAYEHUE PYHKLMS 3HQYeHue YMOMUYAHUIO

-5.0 +5.0 0/syn
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33 BropuuHoe MHAYKTUBHOCTL (Bilevel MIG)
Mo3BonseT oCyLWecTBNATb HACTPOMKY YPOBHA MHAYKTUBHOCTb BTOPMYHOM MyfbCcaALMM.

Jm Mo3BonseT nony4YaTh 60MbLUYIO UMM MEHbBLLYIO CKOPOCTb AYTU AN KOMMEHCMPOBAHMSA NepeMeLLeHMH,
2) BbINONHAEMbIX CBAPLLMKOM M MPH €CTECTBEHHOM HEYPABHOBELLEHHOCTH CBAPOYHOTO NpoLLeccd.

Hu3Kaa MHAYKTUBHOCTb = AKTUBHASA Ayra (6onblue 6pbI3r).
BblcOKAsi MHAYKTMBHOCTb = MEHEE AKTUBHAA AYrd (MeHbLue 6pbi3r).

MuHUMansHoe MakcumanbsHoe 3Ha4yeHHneno
3HAYEHUE PYHKLMS 3HAYeHue YMOJTYAHMIO
-30 +30 0/syn

CKopocTb pe3km

Mo3BoNsSeTyCTAHABNMBATL CKOPOCTb CBAPKM.
Default cm/min: pekoMeHAOBAHAA CKOPOCTb AJISI PYYHOM CBAPKM.
Syn:Sinergic 3Ha4yeHu1e.

MuHMManbHoe MakcumanbHoe 3HayeHMe no
3HGHeHMe¢yHKLIMﬂ 3HA4YeHune YMOJTHAHUIO

synmin syn max 35cm/min

705 Kanub6poBkaconpoTMBneHMs KOHTYpA

Cny>uT AN KAnM6poBKM YCTAHOBKM.
Q CM. pasaen "KannbpoBka conpoTuBneHms KOHTypda (set up 705)".
o 1

768 WN3mepeHueHarpesaHlI
CJ'Iy)KMTAJ'Iﬂ CYMTbIBAHUA 3HAYEHNA M3IMEPEHUA HArpeBd Npm ceBapke.

EN 1011-1

5.2 CneunanbHbie NpoLeAypbl MCMOSIb3OBAHUS NAPAMETPOB

5.2.1 NepcoHanu3saumusa 7-Mu CErMEHTHOT 0 3KpaHa
CJ'Iy)KMTAJ'IFI MOCTOAHHOIO 0TO6pC|>KeHl4FI 3HAQ4YeHuda napamMeTpaHaamucnneec 7 cerMeHTamMm.

» BorauTe B HACTPOMKM set-up, HAXXKAB KHOMKY KOAEPA U YAEPXKMBAS €€ B TeYeHue
Setup XP User 5 cekyHa.

» BbibepuTe TpebyeMbiit NApAMETpP BpALLAsa KOAEP.
‘ 3 » CoxpaHuTe BbIGPAHHLIM MAPAMETP HA 7-MW CErMEHTHOM AMCIIee HAXATUEM

KHomkm (BT, )
GOk
SEMD

14 COXpGHVITerVIBbll\/‘IAVITeMZ‘!TeKyLU.eI'OSKpCIHG Ha>xatmem KHOI'IKM‘ =] ‘
=

5.2.2 NepcoHanusauyusa uHtepderca (Set up 500)
[No3BonaeT UsMeHaTb napamMeTpbl MOA KOHKPETHOro nosib3oBaTesias HA OCHOBHOM MEHIO.
500 HactpoikaMawmHbi

., Mo3BonseTBbIGUPATL TPEBYEMbIM rpadUdeckmi
,‘,E‘ MHTEepdenc.

3Ha4yeHue MHTepderc nonb3oBaTens
XE Easy Mode
XA Advanced Mode
XP Professional Mode
PEXXMM XE

G

Tl
MapameTtpbl cBApKkM m m ﬁ} [E] m
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5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

[MosBonsieT ocyLwecTendaTb 6J'IOKMpOBKy naHennMynpasBneHna MyCTaHaABIIMBATbL MAPOSib.

Bbi6op napameTtpa
Setup XP User
» BorauTe B HACTPOMKM set-up, HAXKAB KHOMKY KOAEPA U YAEPXKMBAS €€ B TeYeHne

5 cekyHa.
» Boibepute TpebyeMbitt napameTp (551).

N
N
—

» AKTUBM3UPYMTE PETYyNMPOBKY BbIGPAHHOrO MAPAMETPA HAXATMEM KHOMKM

Off ] Koaepa.
3aadHue napons
Setup XP User P
» BBeanTe uMdpoBOM KOA (MApob) TOBOpAYMBASA KOAEP.

» MoATBEPAMTL ONEPALMIO KITABULLIEN SHKOAEPA.

» NMoaTBEPAMTE BLIGOP ONMEPALUM HAXKATMEM KHOMKM | 5

» AN COXPAHEHUSA U3MEHEeHMs HaXaTb KHoNKy: & .

N
N
=

(=D
)
w

DyHKUMM NaHenu

@ Mpu BbINONMHEHUM KAKUX-NTMOO0 onepaLuii Ha 3a6OKMPOBAHHOM NAHENU yNPABIIEHMS, NOABAsSeTCs cneymanbHoe
MeH}to.

G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0. DyHKUMM NaHenu
115A # comm be 3Hmm V 135V » BpeMeHHO BoMauTe B PYHKUMKM NaHenu (5 MUHYT) NOBEPHYB KOAEP U BBEAS

naporb.

) | » MoATBEPAMTL ONEPALLMIO KITABULLEM SHKOAEPA.
B . B » Ae6nokupyMTe NaHeNbyNnpaBIEeHUs MONHOCTHIO BOMAS BNAPAMETPbI HACTPOMKM
51.988 | set-up (cneayMTe MHCTPYKUMAM, MPUBEAEHHbBIM BbilLE) M YCTAHOBUTE NAPAMETP
a 551 BcocTosAHme “off".
ArcDrive o
» MoATBEPAMTL ONEPALLMIO KITABULLEM SHKOAEPA.

Bave

ﬁ@ J}ﬁ m@m == » AN COXPAHEHMS M3MeHEHMs HaxaTb KHonky: [ .
e T
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5.2.4 Hapy>Hble ycTpoicTBa ynpasneHus (Setup 602)

|-|03BOJ'I9IeTYI'IpGBJ'IﬂTb BHEWHMM NAPAMETPOM 2 (MMHMMGJ‘IbHoe 3HA4YeHne, MakcumManbHoOe 3HA4YeHne, aHa4yeH1e no

YMOYAHMIO, BbIGPAHHbLIM MapameTp).

| 602

B ——

IEAEXit

I,
3

J

Max

S00A
@m

Gl =i

Bbi6bop napametpa

» BolauTe B HACTPOMKM set-up, HAXAB KHOMKY KOAEPA U YAEPXKMBAS €€ B Te4EeHUE
5 ceKkyHA.
» Boibepute Tpebyembirt napamMeTp (602).

» BoiamTe B aKkpaH “Hapy>Hble YyCTPOMCTBA YyNpPABAEHMUSA” HAXATUEM KHOMKM
Koaepa.

Hapy>kHble yCTpOMCTBA yNpABNEeHUs

» Boibepute TpebyeMblit KaHan BbiBoad ycTporctea AY (CH1, CH2, CH3, CH4)
Haxas KHorKy. Gl

» Boibepute Tpebyembit napametp (Min-Max-napaMeTp) HAXATWMEM KHOMKM
Koaepa.

» MponsBeaMTe HACTPOMKY BbIGPAHHOrO mNapameTpa
noBepHYB KHOMKY Koaepda.

(Min-Max-napameTp)

Save

» AN COXPAHEHUA U3MEeHeHMs HaxaTb KHonky: | .
» MoaTBEPAMTE BbIGOP OMEpAL MM HAXATUEM KHOMKM | 55 |.

5.2.5 Kanu6poBka conpoTuBrieHmus KOHTypa (setup 705)
Cny>KuT ANA KanmbpoBKU reHepaTopa No CONPOTUBNEHMIO AQHHOM LLeNU CBAPKM.

Setup XP User

705
{00 ma

424 |

Q

(B =)

35,71

Setup XP User

| 705
|

&@.fél :B.B mQ
> |31 &) @%‘L

Bbi6bop napametpa

» BolauTe B HACTPOMKM set-up, HAOXAB KHOMKY KOAEPA U YAEPXKMBAS €€ B Te4EHUE
5 ceKkyHA.

» Boibepute Tpebyembirt napameTp (705).

» AKTUBU3UPYMTE PEryNMPOBKY BbIGPAHHOrO MApPAMETPA HAXATUEM KHOMKM
Koaepa.

» MpUCOEAMHUTBL FeHepPAaToOpP K LLeNM CBAPKM (CTEHA UNU AETATb).

» CHATb TONOBKY AN AOCTYNA K HAOKOHEYHMKY paepyKaTens GopCyHKM ropesnku.
(MIG/MAG)

Kanu6poska

» 3dMKHMUTE HOKOHEYHUK FOpesikM Ha 3arotoBky. (MIG/MAG)

» HaxkaTtb kHonky | B | Ans Hauana npoLeAypbl.

» BbiAep>KMBATH KOHTAKT HE MEHee CEeKYHADI.

» 3HAYeHMe Ha AuCnfiee OBHOBMAETCA MOCE BbIMOMHEHUA KANMBPOBKU.
» MoaTBEpAMTE BLIGOP ONEPALMM HAXATUEM KHOMKM | i .

» MoATBEpPAMTE BLIGOP ONEPALMM HAXATHMEM KHOMKK [ &) |,

» AN COXPAHEHUS MU3MEHEHMS M BbIXOAQ M3 HOCTPOMKM HAXATb KNasuily: |58 .

5.2.6 3awmTtHble npeaensl (Setup 801)

[Mo3BONSEeTYCTAHABNMBATL MPeAESbl MPEAYNPEXAEHMS U 3AWMUTHbIE MPeAESbl.

Mo3BonsieT ocywWecTBNATL yNPABNEHWE CBAPOYHbIM MPOLLECCOM MYyTEM YCTAHOBKM OMACHbIX MPEAESOB U 3ALLMTHbIX
NpPeAenoB AN 3HAYEHUM OCHOBHbIX MAPAMETPOB.

[Mo3BonsieT oCyWecTBAATb TOYHbIM KOHTPOJIb HA PA3STMYHbIX GA3AX CBAPOYHOrO NpoLeccd.

[Mpeaenbl yBeAOMUTENbHbBIX CUTHASOB

3awmTHble npeaenobl

CBApPOYHBIM TOK

CyuTbiBAHME pacxoaarasa

2/

CymnTbIBAHME 3HAYEHMS TOKA (MoTOop 1)

CBapoyHoe Hanpsi>keHue

CKopoCTb nepeMeLLeHM pO60TOTEXHMKM

R=

3
)

CyMTbIBAHME 3HAYEHMS TOKA (MOTOP 2)
—

9
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Setup XP User

801

&

4E4 |

eI Min(A) Max(A)

FF| OFR
F|

&[0
| OFF| OFF)
CHH | A%

2 g

G Min{A) Max(A)

o> & | OFF| OFF
o>— Y| OFF| OFF

o [ | 29 | 5BF

Alarm

A Al

)

@ CUMUTBIBAHME CKOPOCTU LLUPKYALMM OXIAAUTENS CKOPOCTb MOAQYU MPOBOJIOKM
t@ CunTbiBAHME teMMepaTypa oxXNaAmUTeNS

Bbi6op napameTpa

» BolaMTe B HOCTPOMKM set-up, HAXKAB KHOMKY KOAEPAd 1 YAEPXKMBASA €€ B TeYeHHe
5 ceKkyHaA.

» Bribepute Tpebyembirt napameTp (801).
» BoliamTe BaKpaH “3almTHble Npeaensbl”, HaXXaB KHOMKY Koaepd.

Bbi6op napameTpa

» BboibepuTe napameTp, HaXas Ha KHomnKy ().

» BoibepuTe peskMM HACTPOMKM 3ALLMTHBIX TPEAENOB, HAXAB HA KHOMKY A% |

AF% | Hactporika MawwmHbl

3Ha4YeHMe B NPOLLEHTHOM
A6ContoTHOE 3HaYeHne OTHOWEHMI pou

3aaaHMe NpeAyNpeXAQoLWmUX NpeAenos

@ JIuHns npeaynpexxaeHus
@ JIuHus npeaenoBTpeBoOrU
@ KonoHKa MMHUMAIbHbIX 3HQYEeHMH
@ KonoHka MakcMManbHbIX 3HAYEHUM

» BoibepuTe Hy>XHOE OKOLWKO, HOXAB HA KHOMKY KoAepd (BbIGpAHHOE OKOLWKO
0TO6PA3UTCA KOHTPACTHO HA AMCTIIEE).
» YCTAHABAMBAMTE YPOBEHb BbIGPAHHbLIX MPEAENOB, TOBOPOTOM Koaepda.

‘ ‘Save ‘

» AN COXpAHEHUA MUBMEHEHMS HAXKATb KHOMKY:

. Mpu BbIXOAE 3Q MPEAESNbl OAHOTO U3 MPEAYNPEXAQIOWMX NPEAENoB HA
NaHenu ynpaeneHWs TMOSABMSETCS COOTBETCTBylOLlee Bu3yasbHOe

npeAynpexaeHue.

(3] Mpu BbIXOAE 3a Mpeaeribl OAHOTO M3 MPEAENoB TPEBOrM HA MNaHenw
yNpaBneHus NosBASeTCA COOTBETCTBYOLLEE BU3YAbHOE MpeAynpexAeHme
U NPOUCXOAMUT HE3AMEANMTENbHAA 6TOKUMPOBKA BCEX OMepaL it CBAPKU.

(Y] MOXHOYCTAHOBMTL HAYANbHOE 1 KOHEYHOE 3HAYeHME AN GUIBTPOB CBAPKH

AN NPEAYNPEXAEHUA CUrHANA OWKn6KM BO BpeMs MPoLLecCa 3AXKMUIaHUs 1
3aTyxaHus ayru (cMm. pasaen “MapameTpsl set up”- napametpbl 802-803-
804).

6. PETYNAPHOE OBCJ1Y>KMBAHME

npousBoamTend. Bo Bpems pCI6OTbI O6ODYAOBCIHI/IFI BCe AOCTYNbl, 3ACITOHKM U KPbIWKM ANNApATa AOJI>XKHbI 6bITb

/ PerynﬂpHoe 06CJ'Iy)KMBGHl/Ie BbINPpAMUTENA AOJIX)KHO MPOM3BOAUTLCA B COOTBETCTBMM C MHCTPYKUUNAMMU

3AaKpPbITbI M 3APUKCMPOBAHLI. He NponsBoAMTE KAKMX-NTM60 MOAMDUKALMM YCTAHOBKM. He oonyckakiTe
HAKOMMEHMA MeTANTMYECKOM MbISIM OKOSO UM HEMOCPEACTBEHHO HA BEHTUIATOPE.
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JTio6ble onepaumm no perynapHoMy 06Cny>KMBAHUIO ANNAPAT AOSI>KHbI MPOU3BOAUTLCSA MEPCOHANIOM, UMEKOLLUM
COOTBETCTBYOLWYO KBAnmMoukauuto. lMpomnsBepeHME PEMOHTA UITM 3AMEHBbI YHACTEM ANNAPATA MEPCOHANIOM, HE
MMEIOLMM HA TO pA3peLlleHne, AHHYIMPYET rapaHTUM MPOU3BOAMTENS AQHHOTO 060PYAOBAHUSA M CHUMAET C HETO
BCIO OTBETCTBEHHOCTb. PEMOHT MM 3aMEHA YaCTEeM ANNAPATA AOSIXKHA MPOMU3BOAUTLCS TONMbKO
KBANMPUUMPOBAHHBIMU MHXKEHEPAMM.

OTkntoyanTe annapaTt OT CETU NepeA BbIMOSTHEHMEM KAXXAOM onepaumm!

6.1 PerynsapHoe o6cny>x1MBaH1e annapara

6.1.1 Installatie

RU }'J'

=

OuumcTka BHYTPM AnnapdaTta npoBopauUTe C MNMOMOLbLIO CXKATOIo BO3AYXdA (I'IOA Heb6oNbLWKM AGBJ'IeHMeM) N MATKUX
LLeToK. PerynﬂpHo HpOBepﬂﬁTe MCNPABHOCTb COEAUHUTETTbHbIX U CETEBbIX kabenen.

6.1.2 an BbIMOJIHEHMMN TEKYLLEITO peéMOHTA MJTM 3SAMEHE KOMIMOHEHTOB rOpeJikHu,
ANeKTpoAOoAep>XATeNnsa MM NpoBoAQ 3A3eMITeHMA:

Y

£
Il

ol

MpoBepaiTe TeMNepaATypd KOMMNOHEHTOB MY6eAMTECH B TOM, YTO OHM HE Meperpenmch.

Bceraa MCI'IOJ'Ib3yl:1Te nep4yaTtkm B COOTBETCTBUMU CTpe6OBGHMHMM 6e30MacHOCTM.

Mcrnonb3ymTe NOAXOAALLME MHCTPYMEHTDI.

rantwoordelijkheid

HeBbinonHeHMe yKa3aHHbIX peKOMEHAQLMM AHHYNIMPYET FApAHTUKM MPOU3BOAUTENS AQHHOTO 060PYAOBAHMS U
CHMMAET C Hero BCKO OTBETCTBEHHOCTb. HEBbINOMHEHMS ONepATOPOM AQHHbIX UHCTPYKLMK, CHUMAET C
NPOU3BOAMTENSA AQHHOTO O60PYAOBAHMS BCIO OTBETCTBEHHOCTb 3d BO3MOXHbIe MocneACTBus. [pu
BO3HMKHOBEHMM NPo6eM obpaLanTech B GNMXKAMLLMI CEPBMUCHBIM LLEHTP.

7. KOAbI TPEBOTU

—

ABAPUMHbINA CUTHAN

Cpab6aTbiBAHME ABAPUIMHOIO YCTPOMCTBA UM NPEBbILLEHWE KPUTUHYECKOTO MOPOrd Bbi3biIBAET MOAAYY 3PUTENBHOIO
CUIHANA HA NAHeNb yNPABAEHMS U MTHOBEHHYO 6TOKMPOBKY CBAPOYHbIX ONepaLmM.

BHUMAHMUE

CpG6GTbIBGHMeOBGpMI‘;1HOI'OYCTPOFICTBG nnnnpesBbilWeHNE KPDUTUHECKOTO MOPOraBbi3biBAETNOAQYY 3PHUTESNTBHOTO
curHanaHanaHenbynpasineHmMa M MrHOBEHHYHO 6J'IOKI4DOBKY CBAPOYHbIX onepou,wﬁ.

Huxxe nepe4yncndaroTca sce OBQle‘fllele CUrHanblMBCce KPUTUHECKME MOPOIN ANAYCTAHOBKNA.

A Meperpes t A Meperpes t

N\ N

7 \ y,

A lMeperpes

N
A C601 cUCTEMBI MUTAHMA ABUTATENA MOAQYM V(*)
EQ7 | MpoBonoku

7

N\ N

A Moteur bloqué % A Meperpy3o4Hbli TOK CUITOBOTO MOAYIIS _"Jl
.

E08 E10 | (Inverter)

A OWnbKa KOHOUTYpPALMU CUCTEMBI A Owwnbkacessm (WF - DSP) -’I‘_
E11 E12

A Ownbka cBA3m -’I‘_ A [MporpamMma HeaeMCTBUTENbHA -I—O
E13 E14




| bohlervedng
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'd )\ 'd )\
A MporpamMa HeAeNCTBUTENbHA G—O A Ouwnbka cesasm (RI) (AsTomatndeckme "‘I*
E15 E16 | cMcTeMblMpoboTOTEXHMKA)

. 7 L 7
A Ownbkaceasm (uP-DSP) -’I‘_ A MporpamMma HeaeNcTBUTENbHA I—O
E17 E18
A OwnbKa KOHOUTYpPALMU CUCTEMDI ? A CéoM namstm ﬂ
E19 . E20
A [MoTeps AQHHbIX h A Ouwnbkaceasm (DSP) -’I
E21 R | |E22 -
A MN3MepeHUss HeCOBMECTUMbI {p A Owmnbkacessm(H.F.) -’I*
E29 E30
A [MoTeps AQHHbIX -’I‘_ A Huakoe Hanpsi>xxeHne V*
E32 E38
A C60M MUTAHMUSA YCTAHOBKM * A C60M MUTAHUSA YCTAHOBKM *
E39 ]] E40 ]]

A . A OTcyTcTBME NPOBOOKU (ABTOMATUYECKME

E43 OTCyTCTBME OXNAXKAQIOLWLEN XUMAKOCTH “ E4s | cvCTeMbinpoboToTexHMKal

A ABAPUHHLIA BbIkniOUATE T A 3anunwas npoBonoka (ABToMaTmMyeckue
(ABTOMATHMYeECKME CUCTEMDI U CHCTEMbI U POBOTOTEXHMKA)

L E49 po6oToTeEXHMKA) L E50 P )
A HacTpoiku He nopaepkuBaroTCs A 3dWMTa OT CTONIKHOBEHMS Vo

(ABTOMATHMYECKME CUCTEMBI U G—O (ABTOMATHMUYECKME CUCTEMBI U ’ -~

L E51 | po6ororexHmka) RN E52 | po6oToTexHmka) )

A OwWwmnbKa BHELWHEro BbIKtovaTens no A
pacxoay (ABToMATHMYECKME CUCTEMbI U “ MpeBbiweHypoBeHb TOKa (HMXHUM Npeaen) A*

L E53 po6oTOTEXHMKA) RN E54 )
A [MpeBbiWweH ypoBeHb TOKA (BepXHUi A f A MpeBbiweH ypoBeHb HanpsaxeHus (HUxXHUM V*
E55 | npeaen) E56 | Npeaen)

A [MpeBbileH ypOBEeHb HANPSAXKEHUS Vf A MpeBbiweH Nnpeaen ckopocTu (HUXHMM :
E57 | (BepxHurinpeaen) E60 | Npeaen) =
A MNpesbiwen npeaen ckopocTH (BepxHuid r* & MpeBbiweHypoBeHb TOKa (HMXXHUM Npeaen) A*
E61 | MPeaen) E62

& MpeBblweH ypoBeHb TOKA (BepxHui A 1 & MpeBbiweH ypoBeHb HANPAXeHMs (HUKHMM V*
E63 | Npeaen) E64 | Npeaen)

& [MpeBbileH ypoBEeHb HAMPSXXEHMUS Vf & MpeBbiweH npeaen ckopocTh (HMXXHMM :
E65 | (BepxHulinpeaen) E68 | Npeaen) -»>
& [MpeBbiWweH Nnpeaen ckopocTh (BepxHui : A 3aAQHbI HECOBMECTUMbIE &
E69 | Npeaen) - E70 | MPeaynpexaatouime npeaensl

95

RU



RU

NMPUYNHBI BO3MOXHbIX MPOBEM 1 X PELUEHIA -

' bohlerw

o

E71 lMeperpes oxnaxxAaroLEem XKMAKOCTHU

8. MPNHNHBI BO3MO>KHbIXTIPOBJTEM U MX PELLEHUA

elding

voestalpine

AI'IHGpOT He BKJilo4aeTcsd (3eﬂeHblﬁ CBETOAMOA HE rOphT)

MpuunHa

» B PO3eTKe aNTIEKTPONMUTAHMA OTCYTCTBYET
HanpsaxXxeHune.

» HeMCI'IpGBHOCTb BUIKK MM cUNoBoOro kabens.

» I'Ieperopena 3AWMTHAA NN1aBKAA BCTABKA.

» HeMCI‘IpCIBHOCTb NyCKOBOTO BbIKfto4YaTensg.

» HeMCFIpClBHOCTb SN1EKTPOHHbLIX KOMMNOHEHTOB
annapara.

PeweHune

»

3

»

¥

¥

¥

¥

¥

¥

MpoBepbTe CUCTEMY SMTEKTPOMUTAHUA U MPOU3BEAMTE
COOTBETCTBYIOLME MEPOMPUATHA MO YCTPAHEHMIO
HemcrnpasHocTeM.

Pa6oTbl AOMKHbI MPOM3BOAMUTLCS KBANMOULUPOBAHHbBIM
nepcoHanoMm.

3aMEeHMUTE HEMCNPABHbBIM KOMMOHEHT.
O6paTuTech B 6AMXKAMLLMIA CEPBUCHbIM LLEHTP ANA YCTPAHEHUS
HeucnpaeHocTeM annapara.

3amMeHuTe HeMCI'IpGBHbIlji KOMMOHEHT.

3aMeHMTEe HEUCMPABHbIM KOMMOHEHT.
O6paTuTech B 6NMXKANLWNMI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpaesHoOCTeM annapdara.

O6paTHTECH B 6NMXKAMLLINI CEPBUCHBIM LLEHTP A YCTPAHEHMS
HeucnpasHoCTeM annapara.

OTCYTCTByeT HAnpsa>XeHne HA BbIXOAHbIX pa3bemMaxannaparta (HeBO3MO>KHO Ha4ydaTb npouecc CBC]pKM)

MpnymnHa
» HencnpaBHOCTb KHOMKM rOpenku.

XXEeNTbIM CBETOAMOA).

HenpoBm‘leoe 3aseMneHune.

HekoppekTHoe HanpsiXXeHne CeTHU MUTAHUSA
(>kenTbIl1 CBETOAMOA FOPMUT).

» HeMCI'IpC]BHOCTb 3N1EKTPOHHbLIX KOMMNOHEHTOB
annapara.

Mepebou anekTpocHabXXeHUs

MpuunHa

HenpaBunbHbIM BIGOP NpoL.ecca CBAPKM UITH
HEeMCMPABHOCTbL NepekYaTens.

¥

CucTeMHble NapaMeTpbl MU GYHKLLMM 3AAQHbI
HeBepHo.

HewucnpaBHoCTb NOTEHUMOMETpA/Koaepa
HACTPOMKM 3HAYEHMS TOKA CBAPKM.

HeKoppeKTHoe Hanps>XeHune cetTu NMTAHuA

OTcyTcTBME OAHOM DA3bI.

» HeVICI'IpC]BHOCTb 3N1EKTPOHHbLIX KOMMOHEHTOB
annapara.

MeperpeBannaparta(cMrHan neperpesd - ropmr

PeweHune

¥

¥

»

7

v

¥

3aMeHnTEe HEUCMPABHbIM KOMMOHEHT.

O6paTtuTech B 6MXKAMNLLIMNI CEPBUCHDBIMA LLEHTP ANA YCTPAHEHMS
HeucrnpaBHoCTeM annapara.

[MoAOXAUTE MOKA ANNAPAT OXIAAUTBLCS, ANNAPAT AOTIXKEH
OCTABATHLCH BKITHOYEHHbIM.

OcylecTBuTE NPABMITbHOE 3A3EMJIEHME CUCTEMDI.
Yutante pasaen“YctaHoska”.

YcTaHOBUTE HAMpPAXEHUE CETH K BbINPAMUTENIO B NpeAenax
AOMYCTUMBbIX 3HAYEHUM.

OcyuiecTBMTe NpABUIIbHOE MOAKITIOYEHMeE annaparda.
Yutante pasaen “CoepntHeHne”

O6paTHTECH B 6IIMXKAMLLUI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHUS
HeucrnpaesHoCTeM annapara.

PeweHune

¥

v

v

»

¥

X

¥

4

Bbi6eprTe NOAXOAALLMM MPOLLECC CBAPKMU.

3aMEeHMUTEe HEMCMPABHbIM KOMMOHEHT.

O6paTHTECH B 6IIMXKAMLLMI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHUS
HeuMcnpasHocTeM annapara.

YcTtaHoBuTe napamMmeTpblCMCTEMbI M CBAPKKM 3AHOBO.

3aMeHnTEe HEUCNPABHbIM KOMMOHEHT.

O6paTtuTech B 6MXKAMLLINI CEPBUCHDBIMA LLEHTP ANA YCTPAHEHMUS
HeMcrnpaBHoCTeM annapara.

OcyuecTBmTe NPABUIBbHOE MOAKITIOYEHME annapartd.
Yutarte pasaen “CoepnHerHme”

OcyliecTBuTE MPABMITbHOE MOAKJTHOYEHMeE annapara.
Yutante pasasen “CoepnHeHne”

O6paATHTECH B 6NIMXKAMLLMI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHUS
HeucrnpasHoCTeM annapara.
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HecTtabunbHOCTb AYTH
MpuumHa

» HeaocTaTouyHasd rasoBas 3AwmMTda.
» BrniaxkHeiMras.

» HeBepHble napaMeTpbl CBAPKM.

PeweHune

HacTpoiTe ckopocTb Noaaym rasa.
Y6epamTech, YTo AP DY30p M Tra30BOE COMMO rOpPesikM HaOXOAATCS B
XOPOLLIEM COCTOAHUM.

»

¥

»

¥

» Bceraauncnonb3yiTe Ka4ecTBEHHbIE MATEPUASIbI U MPOAYKTbI.

» YbeamnTech BTOM,4YTO CUCTEMA NOAAYM TA3A HAOXOAMNTCA B
HaanexaweM COCTOAHMMN.

»

¥

TwaTenbHO NpOBEPbLTE CUCTEMY CBAPKM.
O6paTHTECH B 6NIMXKAMLLIMIM CEPBUCHBIM LLEHTP A YCTPAHEHMS
HeucnpasHoCTeM annapara.

»

¥

CrnUWKOM AKTUBHOE pG36pr3FHBGHMe mMeTanna

MpnymnHa

» HenoaXxoAdLLas ANTMHA AYTH.

» HeBepHble napamMeTpbl CBAPKM.

» HepocTaTouHas rasoBas 3awmTa.

» HeKOppeKTHGﬂ AMHAMUKA CBAPOYHOro npouecca.

» HeBepHO BbIGPAH peXXMM CBAPKM.

HeaocTaTtoyHas rny6buMHA NPOHUKHOBEHMS

MpuumnHa

HeBepHO BLIGPAH peXXMM CBAPKM.

» HeBepHble napamMeTpbl CBAPKM.
» HeBepHO BbIOPAH 31EKTPOA,.

» HenpaBunbHasa NOArOTOBKA KpAEB CBAPUBAEMbIX
AeTanen.

» HenpoBm‘leoe 3aseMriieHume.

X

CBOpMBOeMbIeAeTOﬂM MMEKT CITULLKOM 60ﬂbLUMe
pasmepbl.

PeweHune

» YMEHbLIUTE PACCTOAHUE MEXKAY 3NEKTPOAOM U CBAPUBAEMOM
NOBEPXHOCTbLIO.
» YMeHbLWMTE 3HAYEHUE CBAPOYHOTO HAMPSAXKEHUS.

» YMeHbLIMTE 3HAYEHUE Hanpa>XeHmda CBApKu.

»

¥

HacTpoiTe ckopocTb Noaaym raza.
Y6eamuTech, 4To AMdPY30p M ra30BOE COMMO ropesikM HaOXOASATCA B
XOPOLUEM COCTOAHUM.

»

¥

» YBenu4ybTe 3Ha4yeHue MHAYKTUBHOCTHM LEeNK.
» YBenuybTe eMKOCTb MHAYKTUBHOCTMU.

» YMeHbwmnTe Yronn HakKjoHA ropenku.

PeweHune

» YMEHbLUIUTE CKOPOCTb MOAQYM MPOBOSOKM BO BpeMs NpoLecca
CBAPKM.

» YBenu4ybTe 3Ha4YeHue ToKa CBAPKMH.

»

¥

Mcnonb3ynTe aneKTpoA MEHbLLETO AMAMETPA.

» YBENUYMUTb PA3AENKY KPOMOK.

» OCYLLI,eCTBMTe npasu1siibHoOe 3a3eMsieHne CUCTEMDbI.

» YutamTte pasaen“YcrtaHoska”.

¥

» YBenu4ybTe 3Ha4YeHMe TOKA CBAPKM.

nOCTOpOHHHe BKJ1IlOMeHHUd B CBAPO4YHOE COeAuHeHHne

MpnymnHa

» HekavyecTBeHHas o4McTKA NMOBEPXHOCTH.

» CnuWwKoM 60MbLLOM AMAMETP 3/1EKTPOAQ.

» HenpaBunbHAA MOArOTOBKA KpAEB CBAPUBAEMbIX
AeTanen.

» HeBepHO BbIGPAH peXMM CBAPKM.

BkntoyeHus Bonbdpama
MpnymnHa

» HeBepHble napameTpbl CBAPKM.
» HeBepHO BbIGPAH 3M1E€KTPOA.

» HeBepHO BLIGPAH peXMM CBAPKM.

PeweHune

» TWATENbHO OYMUCTUTE NnoBEPXHOCTM NEpPeA OCYyLLeCTBIIEeHNnEM
npoueccacesapku.

»

¥

MCI'IOJ'Ib3yl:1Te 31eKTpOoA MEeHbLLEro pAamMmeTpda.

» YBenuUuTb pasaenky KpoOMoK.

»

¥

YMEHbLINTE PACCTOAHME MEXKAY DIEKTPOAOM M CBAPUBAEMOM
NOBEPXHOCTbHO.

» OcylwecTBNaMTe pPABHOMEPHYHO MOAQYY NPOBOSOKM HA BCex dasax
npoLecca cBapkm.

PeweHune

» YMeHbLIMTE 3HAYEHNE HAMNPSXKEHMSA CBAPKM.
» Mcnonb3yiTe anekTpoa 6onbliero AuameTpa.

» Bceraawucnon b3yFITe Ka4yeCcTBeHHble MATEPUATIbl U MPOAYKTbI.
» TwaTenbHoO 3aTo4YMTE 3NEKTPOA.

» N3beramTte KOHTAKTA 3NeKTpoAd U CBGPOHHOI‘;i BAHHDI.
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O6pasoBaHMe pAKOBUH
MpuunHa

» HeaocTaToyHas ra3oBas 3awWmTa.

HanunaHnue

MpuunHa

Henoaxoaawas AnuHa ayru.

HeBepHble napamMeTpbl CBAPKM.

HeBepHO BLIGPAH peXXMM CBAPKM.

¥

CBapuBAeMble AETANTM UMEIOT CITULLKOM 6onblume
pasmepbl.

HekoppekTHas AMHAOMUMKA CBAPOYHOro Npouecca.

Moape3 wBa
MpuunHa

» HeBepHble napameTpbl CBAPKM.

» Henoaxoadwas AnvHa AYyTruU.

» HeBepHO BbIOPAH peXxXmMM CBAPKM.

» HeaocTaToyHas rasoBas 3awmTa.

OkucneHue
MpuymHa

» HeapocTaTo4yHasirasoBas sawmra.

MopucTbiM CBAPOYHLIM LLOB

MprymnHa

MNMosBneHWe HO CBAPUBAEMOM MOBEPXHOCTH
KOPPO3MM, CMA304YHOTO BELLECTBA, 1AKA UITH
rpssu.

[MosBneHue Ha cBApo4YHOM MATepmane Koppo3uu,
CcMAa3o4YHOro BelwecTBsq, IAKA UM TpAa3n.

» BRa>kHbIM CBAPOYHbIM MATEpUAn

Henoaxoasawas anuHa AYyTrun.

Bria>kHbiM ras.

» HeaocTaTouyHas razoBas 3awWmTa.

PeweHune

» HacTporTe ckopocTb noaaym rasa.
» Y6eauTtech, YTo AMdPy30p MTa30BOE COMITO rOPENKM HAOXOASTCSA B
XOPOLUEM COCTOAHUM

PeweHune

» YBenuybte PACCTOAHME MEXKAY 2JTEKTPOAOM M NMOBEPXHOCTbLIO.
» YBenuybre CBAPOYHOE Hanpsa>xeHue.

» YBenu4ybTe 3Ha4YeHne ToKa CBAPKM.
» YBenn4ybTe CBAPOYHOE HAMpPsiXKEHME.

» VBeanbTeyron HAKoHAropenku.

» YBenu4ybTe 3Ha4YeHue Toka CBAPKM.

» YBenu4ybTe 3HAYEHUE MHAYKTUBHOCTHM LLenu.
» YBenuybTe eMKOCTb MHAYKTMBHOCTMH.

PeweHune

YMeHbLWMTE 3HAYEHME HAanpa>XeHmda CBApKu.

¥

YMeHbwuTe PACCTOAHME MEXKAY 3JTEKTPOAOM M CBGpMBGeMOﬁ
NMOBEPXHOCTbHO.
» YMeHbLIMTE 3HAYEeHUe CBAPOYHOIo HANpsa>XeHus.

» YMeHbLIMTE CKOPOCTb 6OKOBbIX MEpeEMELLEHMM MPUCAAOYHOTO
MaTepuana.

YMeHbLIMTE CKOPOCTb MOAQYM MPOBONIOKM BO BpEMS NpoL,eccad
CBApPKM.

v

¥

VICI'IOJ'Ib3yl‘;1Te rasbl, nopXxoAasLMe ANd AQHHOTO CBAPMBAEMOTo
Mdartepmuana.

PeweHune

» HacTpolTe ckopocTb noaayMrasa.
» Yb6eauTech, YTo AP Py30p UTra3oBoe COMSO ropenki HaOXOAATCA B
XOPOLLUEM COCTOSHUM

PeweHune

4

TwaTenbHO OYUCTUTE MOBEPXHOCTU MEPEA OCYLLLECTBIIEHMEM
npoueccacBapku.

Bceraa MCI'IOJ'Ib3yI‘/IITe Ka4yeCcTBeHHble MATEPUANIbl M MPOAYKTbI.

BceraanoaaepxmBaiiTe CBAPOYHbIM MATEPMAS B MPEKPACHOM
YMCTOM COCTOAHMM.

4

» Bceraa MCI'IOJ'Ib3yl‘;ITe Ka4yeCcTBeHHble MATEPUANbl M MPOAYKTbI.

BceraanoaaepxmBaiiTe CBAPOYHbIM MATEPMAS B MPEKPACHOM
YMCTOM COCTOAHMM.

¥

YMeHbwmnTe PACCTOAHME MEXKAY 3NTEKTPOAOM M CBGpMBQeMOﬁ
NMOBEPXHOCTbIO.
YMeHbLWHTE 3HA4YEeHUE CBAPOYHOIro HaANpsa>XeHus.

Bceraa VICI'IOJ'Ib3yl\;1Te Ka4yeCcTBeHHble MATEPUATIbl M MPOAYKTDI.
Y6eantech B TOM, 4YTO CMCTEMA NOAQYM TA3A HOXOAUTCA B
Haanexawem COCTOAHMN.

v

v

» HacTpolTe ckopocTb noaaymrasa.
» Y6epamnTech, 4To AMddY30p M ra3oBOE COMNSIO FOPENKU HOXOAATCS B
XOpOLUEM COCTOAHUM
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» BbicTpoe 3aTBepAeHME CBAPOYHOM BAHHbI. » YMeHbLIUTE CKOPOCTb MOAQYM MPOBOSOKM BO BpeMs npoLecca
CBAPKM.
» OcylwecTBMTEe NPeABAPUTENbHbIM MOAOTPEB CBAPUBAEMbIX
NnoBepxHOCTEN.
» YBenu4ybTe 3Ha4YeHMe TOKA CBAPKM.

lopsiuee pacTpeckMBaHue

MpuymHa PeweHne

» HeBepHble napaMeTpbl CBAPKHU. » YMeHbLMTE 3HAYEHNE HAMPSAXKEHMSA CBAPKMU.

» MNMosBneHue HaO CBAPMBAEMOM MOBEPXHOCTH » TWATENbHO OYMCTUTE MOBEPXHOCTU MEPEA OCYLLECTBIEHUEM
KOPPO3UM, CMA30YHOTO BELLECTBA, IAKA UMK npoLeccacBapkm.
rpsasu.

[MosBneHue Ha cBApOYHOM MATepMAne KOPpPo3nn, » Bceraamcnonb3ymte Ka4eCcTBEHHbIE MATEPUATbI U MPOAYKTbI.
CMA304HOro BeLWecTsa, Naka nnmrpasu. » Bceraanoaaep>XXmMBamTe CBAPOYHbIM MATEPUAS B NPEKPACHOM
YNCTOM COCTOSIHUM.

v

¥

BbinonHute NpaBuIibHYKO NOCNeAOBATESIbHOCTb ONnepaumaB
3dBUCUMOCTM OTTUNA COEANHEHNA, KOTOPOE AOJIXKHO 6bITb
cBApeEHO.

» HeBepHO BLIGPAH peXMM CBAPKM. »

¥
¥

CBGpMBGeMbIe NMOBEPXHOCTM MMEIOT PpA3JINUYHbIE » I'IepeA CBGDKOf;I ocyuwecTBMTe HANMABKY HO CBApPpMBAEMbI€ KDOMKMA
XAPAKTEPUCTUKNA. npoMeXXyTo4YyHOoro Metanna.

XonoaHoe pacTpeckMBaHue
MpuymHa PeweHne

» BRa>kHbIM cCBAPOYHbIM MaTepuarn. » Bceraauncnonb3yite Ka4ecTBEHHbIE MATEPUATIBI U TPOAYKTbI.
» Bceraanoaaep>kmBamTe CBAPOYHbIM MATEPUAN B MPEKPACHOM
YMCTOM COCTOSIHMM.

OcyLecTBmTE NPeABAPUTENbHbIM MOAOrPEB CBAPMBAEMbIX
noBepxXHOCTEM.

BbinonHmUTE NocneayoLWMit HarpeBs.

BbinonHMTE NPABUIBbHYO NOCNEAOBATENBHOCTb ONepaLMsa B
3ABUCUMOCTHM OT TUMA COEAMHEHMS, KOTOPOE AOSTXKHO 6bITh
CBApeHo.

9. TEOPUA CBAPOYHOIO NMPOLIECCA

¥

» Ocobas reomMeTpmsa CBApPHOro COeAMHeHus. »

»

¥

»

¥

9.1 AproHoAyroeasi cBapka (c HenpepbiBHOM AYyroM)

OnucaHue

MpraproHoAyroBo CBApKe 3f1IeKTPMYECKAs Ayra Bo36y>XKAQEeTCS MEXAY HEMTABKMM 31EKTPOAOM (M34MCTOro BonbGpamMa mnm
ero CnAaBoOB c TeMnepaTtypok nnaeneHus npumepHo 3370 C) u ceapuBaeMsiM MaTepuanomM. O6acTb CBApKM 3dWMLLAETCS
MHEPTHbLIM ra3oM (aproH). Ansi NPeAOTBPALLEHMS HEXXENATENbHbIX BKITIOYEHMIM BoNbdpPAMA B CBAPHOE COEAMHEHME HEMb3A
AOMYCKATb KOHTAKTA 3/1EKTPOAQ CO CBAPMBAEMbIM MATEPMANTOM. IMEHHO NMO3TOMY AJSi BO3OYXXAEHMUS AYTM MCMOMb3yeTcs
AMCTAHLMOHHBIM Ccnoco6: BO36Yy>XXAEHUE AYTM C MOMOLLBIO BbICOKOYACTOTHOMO OCUMANATOPd. TAK e BO3MOXEH U APYroi
cnoco6 BO36OYXAEHUSA AYrM - BO3BYy>XAEHWE C OTPbLIBOM 3nekTpoad. [Tpn 3TOM MeXAy CBAPUBAEMbIM MATEPUANIOM M
3N1eKTPOAOM MPOMYCKAETCA HEBbICOKMIM TOK KOPOTKOIO 3AMBbIKAHMSA, MPWU OTPbIBE 3N1EKTPOAd BO36yXAQeTCcs Ayrad, a Tok
NOCTENeHHO HAPACTAEeT A0 YCTAHOBJ/IEHHOTO 3HAYEeHMUA. ANS yNyYlWeHUs Ka4ecTBA MpU 3AKPbITUM CBAPOYHOro KpaTtepa
peKOMeHAYeTCS TOYHO MOABMPATbL BPEMS CMAAQ CBAPOYHOrO TOKd. Take He06X0AMMO, YTOObI MOCTE BbIKIOYEHMS AYTH B
TeYeHMe HECKOMbKMUX CEKYHA MPOAOKANCs 06AYB CBAPOYHOM BAHHbI 3ALLMTHBIM FA30M. DTO YNy4yLIAET KAYECTBO M BHELIHUM
BUA CBAPHOIO COAMHEHMS. BOMHOMMX Cy4asx nore3HO MUMETb ABA NPEAYCTAHOBIIEHHbIX 3HAYEHMS CBAPOYHOIO TOKA, YTO6bI
NIerko nepeknto4YaTbCs MeXAy HUMM B poLecce cBapkm (pexxmm BILEVEL).

MonspHOCTb CBAPKM

s N

lMocTOSAHHDLIM TOK, NPAMAs NOMIIPHOCTb

= 370 Hanbonee WUPOKO MCMOMb3YEMbIM TUM MOMAPHOCTU, COKPALLAET M3HOC anekTpoad (1),
1 nockonbky 70% Tenna KoHLEHTPMPYETCA HA AHOAE (T.e. HO CBApPMBAEMOM MaTepumarne).

Mpu TaKOM NONAPHOCTH, CBAPOYHBIM KpATep NonyvyaeTcs y3KMM U ry6okuM, noaaya Tenna

cokpaliaeTcs, CKOPOCTb MPOX0OAQ YBENMUYMBAETCS.

I\~
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MocToAHHLIM TOK, 06pATHAS NONSIPHOCTb

@ O6paTHAs NONSPHOCTbL UCMOMb3YeTCs MPU CBAPKE MATEPMUANIOB C OTPAXKAIOLLEN OKCMAHOM
1 NMeHKoOM HA MOBEPXHOCTM, KOTOPASA MMeeT 6OoMbluyo TEMNepPATypy MAABMEHMS, YEM CAM

Marepuan.

MpU3TOM MONAPHOCTbL HEMb3A MCMOMb30BAThL BbICOKME CBAPOYHbIE TOKU, MOCKOSIbKY 3TO PE3KO

q f I \e yBENUUYMBAET UBHOC 3NEKTPOAC.

MMNynbCHBIA TOK, NPSIMAs MONSIPHOCTb

) Mcnonb3oBaHMe MMMYbCHOMO TOKA MO3BONAET MyYlle KOHTPOMMPOBATL PA3Mep CBAPOYHOM
p.csp BAHHbI.
1 CBApoYHasi BaHHA hOpMMpyeTCs MUMKOBbIM TOKOM (Ip), TOrAQ KAK Ayrd moaAep>KMBAeTCS
OCHOBHbIM TokoM (Ib). DTOT croco6 no3BonsieT CBAPMBATL TOHKME NMCTHl MeTanna ¢
W MUHUMM3ALMEN AedDOPMALMM, YRYYLIEHHbIM GAKTOpoM GOPMbl M KAK CREeACTBUE -
0 : CHUXXEHMEM PUCKA pACTPEeCKMBAHWA MATEPMANA M MPOHMKHOBEHMS rasd.
T 5.0.5.P —PULSED MpUyBENMYEHMU YACTOTbI UMMYNLCOB AYTd CTAHOBUTCS 60Mee TOHKOM, KOHLLEHTPMPOBAHHOM,

6onee ctabunbHoM. Mpr 3TOM KQ4YeCTBO CBAPKM TOHKUX A€Tar el elle 6onee BO3pacTaeT.

0Ly t

. y

AproHoayroeas ceapka ctasnm

ApProHoAyroBasi CBApKA XOPOLIO MOAXOAMT ANt CBAPKM YINIEPOAUCTOM U NTETMPOBAHHOM CTANM, ANSt MEPBbIX MPOXOAOB MpPM
cBapke Tpy6, d TAK XKe B TEX CIyYdsX, FA€ BAXKEH XOPOLIMI BHELIHUM BUA CBAPOYHOTO coearHeHMs. CBApKa MPOM3BOAMTCSA HA
NPSMOM NONSIPHOCTH.

MoaroTtoBka KpdaeB cBApuMBaeMbIX AeTanem
[Mpw cBapke ctanu Heob6X0AMMA TLLATENbHASA OYUCTKA M MOAFOTOBKA KpaeB CoepAnHEHNA.

Bbi6op M NOATOTOBKA 3J51IEKTPOAA Banexrpoaa(MmljAwanasonTokalA) | AMANA30H TOKa
PekoMeHayeTcA MCMNOMb30BATL 3NEeKTPOAbI n3
TOPMPOBAHHOIO Bonbdpama (2% Topums, LBET-KPACHbIN), a 1.0mm 15+75A
TAK Xe LLepUPOBAHHbIE MW IAHTAHMPOBAHHbIE 3M1EKTPOAbI C 1.6 mm 60150 A
AMAMETPAMM, YKA3AHHbIMMU B TABIULE:
2.4mm 130+240 A
SNeKTPOA AOMXKEH 6bITb 3ATOYEH, KOK MOKA3AHO HA PUCYHKE.
/R a® AvanasoH Toka
30 0+30A
' o
\[ 60+90 30+120A
90+120 120+250 A

MpucaaoyHbIM MaTepran

MaTepuan NpUCcaAOYHOTO NPYTKA AOTIXKEH MMETb Te XXe XapAKTEPUCTUKM, YTO M OCHOBHOM CBAPOYHbIM MATepuarn.

He ncnonbayiTe Nnonockm, Hape3aHHble M3 OCHOBHOMO MATEPMANA, MOCKOSbKY OHU MOTYT 6bITb HEAOCTATOYHO OYMLLEHbI, YTO
HEeraTMBHO OTPA3MTbLCS HA KAYEeCTBE CBAPKM.

3aWwmTHbIM ra3

OO6bIYHO B KAYECTBE 3ALLMUTHOIO ra3d UCMOSb3YeTCA YMCTbIM AproH (99,99%).

@ aneKkTpoad
CBApPOYHbBIM TOK (MM)|AmanasoH FaszoBoe conno N2 FasoBoeconno MoTtokaproHa
Toka(A)
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 120250 mm 6/7 9.5/11.0mm 7-81/min

ApProHoAyroeas CBaApka Meam

MocKonbKy AProHOAYroBasi CBAPKA XAPAKTEPU3YeTCs BbICOKOM KOHLLEHTPALMEN Tennd, TO oHA NPeKPACHO MOAXOAMT AS
CBAPKM MATEPMASIOB C BbICOKOM TEMMOMNPOBOAHOCTbIO, HAMPUMED MEAM.

B obweM crnyyae aproHoAyroBykto CBAPKY MeAM BLIMOMHAKT TAK e, KAK M AProHOAYrOBYIO CBAPKY CTAMM, €CliM He
npeAycMOTpeHbl Kakue-nmbo cneundryeckme peKoMeHAALMU K KOHKPETHOMY CIy4ato.
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10. TEXHUAYECKME XAPAKTEPUCTUKH

2nekTpUYeckme XapakTeEPUCTUKM
URANOSNX4000TLH

Hanps>xeHue nutanma U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Mnaekas BcTaeka

MarucTpanbHas WKHa

MakcumanbHas notpebnseMas MowHocTsL (MMA)
MakcumanbHas notpebnaeMas MowHoCcTL (MMA)
MakcumanbsHas notpebnaeMas MowHocTh (TIG)
MakcumanbHasa noTpebnaemas MowHocTh (TIG)
MoTpebnsemMas MOLWHOCTb BHEAKTMBHOM COCTOSIHUM
KoaddumumeHT MmowHocTH (PF)

Kna ()

Cos@

MakcumanbHbIM noTpebriseMbii Tok [ Tmax
AencTBytowee s3Ha4yeHme Toka l1eff

AMANA30H HACTPOMKM

Hanps>keHune xonocTtoro xoaa Uo
MakcumanbHoe Hanps>xeHune Up

3%230 (x15%)
57
35
LIMDPBPOBOM
13.0
12.4
13.0
12.4
74
0.95
87
0.99
31.8
24.6
3-400
73
10.1

3x400 (15%)
57
25
LIMDPBPOBOM
16.9
161
12.6
121
74
0.95
88
0.99
24.4
18.9
3-400
73
10.1

*Omo obopydosaHue coomeemcmayem dupekmuse EN/IEC 61000-3-11.

*Omo obopydosaHue omeeyaem cmaHlapmy EN/IEC 61000-3-12 npu ycrnosuu, eciiu MakcumarsbHO 00rycmumoe
conpomuesieHue 8 MoYKe MOOK/I0YEHUS K KOMMYHanbHOU cemu MeHbWe Ulu pasHo ykazaHHol eenuduHe Zmax. Ecru

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW
kVA
kW

%

Vdc
kV

obopydosaHue nodKIYEHO K KOMMYHaIbHOU HU3KO80IbMHOU 3HEP20CUCMeMe, Mo 8 SMOM Cllyyae 0meemcmeeHHOCMb
JI0XUMCS Ha ycmaHoswuKka usu nosis3oeameJisi 06opydoe8aHusi, Komopbie npu HeobxodumMocmu 0IXKHbI
MPOKOHCYIbMUPOBaMbLCS C 0rlepamopom pacrnpedenumesbHol cemu.

KoadpdmumeHT paboyero Lumknia
URANOSNX4000TLH
KoadduumeHT paboyero umkna MMA (40°C)
(X=60%)

(X=100%)

KoadduumeHT paboyero umkna MMA (25°C)
(X=100%)

KoadduumeHt pabouero umknaTIG(40°C)
(X=60%)

(X=100%)

KoadduumeHT paboyero umkna TIG(25°C)
(X=100%)

dusmyeckme xa PAKTEPMNCTUKM
URANOSNX4000TLH
Knaccudumkaums sawmtel no IP

Knaccusonsaumm

[a6apuTHblE pa3Mepbl (ATMHA X LULMPUHA X BbICOTA)
Macca

KOHCTPYKLMOHHbIE CTAHAQPTHI

Paszaen CeteBom kabernb
ANMMHA Ka6ens anekTponMTaHus

3x230V 3x400V
- 400
320 360
320 400
400 400
360 360
400 400

IP23S
H
690x290x510
35.4

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015

4x4
5
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3J‘IeKTpl/l‘-leCKl/le XAPAKTEPHNCTUKM
URANOSNX5000TLH

HanpsaxeHue nutanms U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCQC)*

Mnaekas BcTaBka

MarmcTtpanbHas WmHa

MakcuMarnbHasa noTpebnsemas MowHocTs (MMA)
MakcumMmanbHaa notpebnseMas MowHocTb (MMA)
MakcuManbHasa notTpebnsemMas MowHocTh (TIG)
MakcuManbHas noTpebnsemas MolHocTh (TIG)
MoTpebnsemMas MOLWHOCTb BHEAKTUBHOM COCTOSAHMUM
KoaddpuumeHtT MowHocTH (PF)

Kna ()

Cos @

MakcuManbHbIM NoTpebnaeMbir Tok ITmax
AemncTBytowee 3Ha4yeHMe Toka | Teff

AVANA30oH HACTPOMKM

Hanps>xeHune xonocrtoro xoaa Uo
MakcumanbHoe Hanps>xeHue Up

3x230(£15%)
49
45
LIMDBPOBOM
17.4
16.5
18.9
18.0
74
0.95
87
0.99
47.4
33.5
3-500
73
10.1

*3mo obopydosaHue coomeemcmayem dupekmuse EN/IEC 61000-3-11.

*Omo obopydosaHue omeeyaem cmaHOapmy EN/IEC 61000-3-12 npu ycrniosuu, ecriu MakcumarsbHO 00rnycmumoe
cornpomusnieHue 8 MoyYyke NOOKIHYEHUS K KOMMYHasibHOU cemu MeHbWe Uru pasHo yka3aHHoU eenuduHe Zmax. Ecnu

3x400 (£15%)
49
30
LIMDBPOBOM
23.6
22.5
18.2
17.4
74
0.95
88
0.99
33
23.9
3-500
73
10.1

bohlerwelding

voestalpine

U.M.
Vac
mQ

A

kVA
kW
kVA
kW

%

Vdc
kV

obopydosaHue NOOKIIOYEHO K KOMMYHallbHOU HU3KO8OTbMHOU 3Hepa2ocucmeme, mo 8 3moM crly4ae 0meemcmeeHHOCMb
JIOXKUMCS Ha ycmaHo8WuKa unu rnojib3osamesisi 06opydoeaHusi, Komophbie npu Heobxo0umocmu OOIKHbI

MPOKOHCYNIbMUPO8aMbCS C 0MepPamopoM pacrnpedenumernnsHol cemu.

KoadduumeHT paboyero Lmkna
URANOSNX5000TLH
KoaddpuumeHTt pabouero umkna MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

KoaddpuumeHT paboyero umkna MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

KoadduumeHt paboyero umkna TIG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

KoadoduumeHT paboyero umkna TIG(25°C)
(X=70%)

(X=80%)

(X=100%)

Ddusmyeckme XAPAKTEPUCTUKM
URANOSNX5000TLH
Knaccuoumkaumsa sawmtel no IP

Knaccwuzonaumm

fa6apuTHble pasMepbl (AJTMHA X LUMPMHA X BbICOTA)
Macca

KOHCTpPYKLMOHHbIE CTAHAAPTSI

Pasaen CeteBoikabenb
ANTMHA KA6ens 3N1eKTPONUTAHUA

102

3x230V 3x400V
- 500
- 470
400 420
- 500
400 470
500 500
470 470
420 420
500 -
- 500
460 470
IP23S
H
690%x290x510
37.3

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015

4x6
5

U.M.



TEXHUYECKWE XAPAKTEPUCTUKW

' bohlerveding

11. 3BABOACKUE MAPKH

% VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
URANOS NX 4000 TLH | Ne
- —|[EN] 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
PHQ | 60974-10/A1:2015 Class A
Up 10.1 kV
,"- -—= 3A/10.0V - 400A (400A)/26.0V (26.0V)
X (40°c) 60% 100%
El Uo 12 400A (400A) | 360A (360A)
73V U2 26.0V (26.0V) | 24.4V (24.4V)
Z- 3A/20.0V - 400A (320A)/36.0V (32.8V)
~ 7 7 [ Xwoq) 60% 100%
El Uo I2 400A 360A (320A)
73V U2 36.0V 34.4V (32.8V)
?0% - U1 400V(230V) |limax 24.4A(31.8A) | l1ef 18.9A(24.6A)
UK MADE
IP 235 cA ( € EH ITALY

hi¢

% VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
URANOS NX 5000 TLH N°
- —|[EN] 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
Q] | 60974-10/A1:2015 Class A
Up 10.1 kV
,'L- -—= 3A/10.0V - 500A (500A)/30.0V (30.0V)
I X (40°C) 50% 60% 100%
El Uo I2 500A (500A) | 470A (470A) | 420A (420A)
73V U2 [ 30.0v (30.0v) [ 28.8V (28.8V) [ 26.8V (26.8V)
L- 3A/20.0V - 500A (400A)/40.0V (36.0V)
= 7 7 [ Xuoq) 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A (400A)
73V U2 40.0V 38.8V 36.8V (36.0V)
?0% > U1 400V(230V) | himax 33A(47.4A) | lieff 23.9A(33.5A)
UK MADE
IP 235 cA ( E [H[ ITALY
]

12. 3ABOACKHME MAPKU BbINMPAMUTESA

(1 1\
1 2
3 | 4
5 | 6
23
7 9 11
12| 15 16 17
8 10 13 | 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
11
719 M27 45 [ 16 [ 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 ca CEHl
\ —
CE 3asBneHmne o cooTBeTCcTBUM EU
EAC 3aasneHune o cootBeTcTBMM EAC

UKCA 3assneHueocootBetctBmm UKCA

A WWN A

o N O U

10
11

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

21

22
23

Toprosas mapka

HasBaHue naapec nponsBoamUTENS

Moaenbannapara

CepuiHbIM HOMEpP

XXXXXXXXXXXX Toa M3rotoBrieHMs

Tvn cBapoyHoro annaparta

KOHCTPYKLIMOHHbIE CTAHAQPTbI
CumBonmyeckoe 0603HAYEHME TUNA CBAPOYHOTO NpoLecca
CuMBON AN CBAPOYHOro 0OBOPYAOBAHMUS, KOTOpoOe
MOAXOAMT AN UCTIONb3OBAHUSA B YCITOBMAX MOBbILLEHHOTO
pUcCKa MNOpPAXKeHUs 3NeKTPUYECKUM TOKOM

Tun cBapo4Horo Toka
HoMuHanbHoOe 3Ha4YeHMe HaNpPAXKeHU XONTOCTOro XoAd
AnanasoH 3HAYEHMM (oT MAKCUMANbHOIo AO
MMHMMAJIbLHOTO) CBAPOYHOTO TOKA M COOTBETCTBYIOLLETO
HAnMpsXXeHUs HarpysKm

CumBonuyeckoe o6o3HavyeHme NB

CumMBonuyeckoe 0603HAYEHME CBAPOYHOTO TOKA
CumMmBonuyeckoe 0603HA4YeHUE CBAPOYHOTO HAMPAXKEHUS
3Ha4veHunallB

3HaueHuns B

3HaveHus NB

HoMuHanbHoe 3Ha4YeHue CBApPOYHOro TOKA
HoMuHanbHoe 3Ha4YeHue CBApOYHOro ToKa
HoMuHanbHoOe 3Ha4YeHue CBApOYHOro TOKA
CooTBeTcTBYlOLEE 3HAYEHME CBAPOYHOTO HAMPSAXXEHMS
CooTBeTCcTBYIOWEE 3HAYEHME CBAPOYHOIO HAMPSXKEHMS
CooTBeTCTBYIOLWEE 3HAYEHME CBAPOYHOIO HAMPSXKEHMS
CUMBON HANPSXXEHUS MUTAHMSA
HoMuHanbHoe 3Ha4YeHue HanpasKeHUs MUTAHMS
MakcumanbHoe HOMMHANbHOE 3HA4YeHMe TOKd B Lenwu
MUTAHMS

MakcumanbHoe 30PeKTUBHOE 3HAYEeHMEe TOoKA B Lenu
NUTAHUA

KnaccsawmTbl
HoMunHanbHOE NMKoBOE HaNpsiXkeHue
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TURKCE

ABUYGUNLUKBEYANI

insdotcl
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 trliniin:

URANOSNX4000TLH 55.07.046
55.07.047
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SEMBOLLER

A Ciddivicut zararinayol acilabilecek ciddivicut zarari ve tehlikelidavranislarin yakin tehlikesi.

Kic¢lkyaralanmalarve milke yonelik hasardan kaginmakiginizlenmesi gereken dnemlitavsiye.

L)
&

Busemboliin 6niinde oldugu notlar esasen tekniktir ve islemleri kolaylastirir.
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1. UYARI

Makine tizerinde 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 yonelik hasaricin sorumlu tutulamaz.
Kullanim kilavuzu, strekli olarak cihazin kullanildigi yerde muhafaza edilmelidir. Kullanim kilavuzuna ek olarak,
kazalariénlemeye ve ¢evrenin korunmasina yénelik genel ve yerel diizenlemelere de uyulmasi zorunludur.

Cihazindevreye alinmasi, kullaniimasi, bakimive onarimiile gérevlikisilerin,

« gerekliyetkinlige sahip olmasi,

« kaynakbilgisine sahip olmasi

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

Eder makinenin kullanimina iliskin herhangi bir siip- heniz veya problem varsa, burada aciklanmamis olsa bile,
kalifiye bir personele danisin.

1.1 Kullanim ortami

iec )

[

Herhangi bir sistem 6zellikle tasarlandigiislemlerigin, veri plakasinda ve/veya elkitabinda belirtilen sekillerde ve
araliklarda, emniyete iliskin ulusal ve uluslararasi direktiflere gére kullaniimalidir. imalater tarafindan acik bir
sekilde beyan edilen farkh bir kullanimin timu ile uygunsuz ve tehlikeli olacagi addedilmesi gerekir ve bu durumda TR
imalatgibitin sorumlulugu ret edecektir.

Bu cihaz sadece sanayi ortamlarinda, profesyonel uygulamalar icin kullaniimahdir. imalatci yerel ortamlardaki
sistemin nedenoldugu hi¢birhasarigin sorumlu olmayacaktir.

Sistem -10°Cile +40°C arasi (+14°F ile +104°F arasi) bir sicakliktaki ortamlarda kullaniimalidir.
Sistem -25°Cile +55°C arasi(-13°File +311°F arasi) bir sicakliktaki ortamlarda nakledilmelive depolanmalidir.

Sistem tozdan, asitten, gazdan veya baska her tirli paslandiricc maddelerden arindiriimis ortamlarda
kullaniimalidir.

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

Bu makineyiborularin buzunu ¢ézmekicin kullanmayin.
Bu ekipmani pillerive/veya akllerisarjetmekicgin kullanmayin.
Bu ekipmanimotorlariatlamakablosuile ¢calistirmakicgin kullanmayin.

1.2 Operator ve 6teki sahislarin korunmasi

Kaynakislemizararl birradyasyon, giirtltd, sicaklik ve gazyayinimlariislemidir. Cevreyiisinlardan, ivilcimlardan ve
akkor curuflardan kaynak alani korumak igin atese dayanikl bir béime yerlestirin. Cevredeki herkese arka kaynak
alaniveya akkor metale bakmamayive uygun bir koruma tedbiri almayi tavsiye edin.

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

- saglamveiyidurumdaolmahdir

- yanmaz 6zellikte olmalidir

- izole edicive kuru olmalidir

- vlicudauymalive mansetliveya kivrimliolmamalhdir

Daimasaglam ve sudanizolasyonu glivence altina alabilen uygun ayakkabilar kullanin.
Daima elektriksel ve termalizolasyonu glivence altina alabilen uygun eldivenler kullanin.

Gozleriginyandan korumalive uygun koruma filtreli (en azindan NR10 veya sti) maskeler takin.

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

Kontak lensler takmayin.

Egerkaynakesnasindatehlikeligirilti seviyelerine ulasiliyorsakulakhk kullanin. Eger girilti seviyesiyasaile tespit
edilen limitleri asarsa, ¢alisma sahasini sinirlayin ve ona yaklasanlarin kulakliklar veya kulak tikaglari ile
korundugundaneminolun.
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Kaynakyaparkenyan panelleridaimakapali tutun. Sistemlerde hi¢bir sekilde degdisiklik yapilmamalidir.

neden olabilir. Yukarida aciklanan bitin onlemlere ve ayrica ciruflar soguma esnasinda parcalardan

! Henilz kaynak yapilmis olan parcalara dokunmaktan kaginin, ylksek sicaklik ciddi yanmaya veya kavrulmaya
ayrilabilecediicin kaynakisleminden sonrayapilan bitinislemlerdeki nlemlere uyun.

:ﬁ A :& Onunla¢alismadan veya onun bakiminiyapmadan énce, hamlacin soguk oldugunu kontrol edin.

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

——

EE——

Kullanmakicin birilk yardim setini hazir tutun.
Yanmayiveyayaralanmayi kiigimsemeyin.

——

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

N————r

1.3 Pis kokulu dumanlara ve gazlara karsi korunma

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

Basinizihertirli kaynak gazindan ve pis kokulu dumanlarindan uzak tutun.

ister dodalveyaister basingliolsun, ¢calisma sahasinda uygun havalandirma saglayin.

Yetersizhavalandirma halinde, maskeler veya solunum aparatlarikullanin.

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

¢ Havalandirmaicin oksijen kullanmayin.

Zararh egzoz gazlarinin miktarini diizenli olarak emniyet yonetmeliklerinde belirtilen degerler ile karsilastirarak emisin

¢alistigindaneminolun.

Pis kokulu gazlarin miktari ve tehlike seviyesi kullanilan esas malzemeye, kaynak malzemesine, kaynak yapilacak par¢alarin

temizlenmesinde ve yaginin alinmasinda kullanilan maddelere dayalidir, Teknik sayfalarda verilen talimatlar ile birlikte

imalat¢inin talimatlarinauyun.

¢ Yagalmaveyaboyamaistasyonlariyakininda kaynakisleriyapmayin.

e GaztlUplerinidisariya veyaiyihavalandiriimis yerlere koyun.

1.4 Yangin/infilak 6nleme

Kaynakislemiyanginlarave/veyainfilaklara neden olabilir.

¢ Calismasahasinive onun ¢evresindekisahayi her tirld 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 partikiller anlik olarak acik tutulan deliklerden bile olduk¢a uzak mesafelere kolayca puskirebilir ve
cevre sahalara ulasabilir. insanlarin ve malin emniyetini saglamak icin 6zel dikkat gésterin.

« Basinglikaplarlizerinde veya yakininda kaynakisleriyapmayin.

o Kapali kaplar veya borular izerinde kaynak isleri yapmayin. Kaynak tiplerine veya kaplarina, hatta onlar acik, bos ve iyice
temizlenmisolsalarbile, 6zel dikkat gosterin. Her tirll gaz, yakit, yad veya benzerimalzeme kalintisi birinfilakaneden olabilir.

« Patlayicitozlarin, gazlarin veya buharlarin mevcut oldugu yerlerde kaynak yapmayin.

* Kaynakislemisonunda, gerilimtasiyandevrenintoprak hattinabagliherhangibirparcayakazailetemasedemediginikontrol
edin.

* Calismasahasiyakinina biryanginla micadele cihazi veya malzemesi koyun.
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1.5 Yakit kaplarinin kullanilmasinda alinacak 6nlemler

Atilyakitkaplaribasingligazigerebilirve eger nakliye,depolamavekullanimigin minimumemniyetsartlarigiivence
altinaalinmazsa patlayabilir.

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

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

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

» Yakitkaplarinikaynak devrelerinden ve genel elektrik devrelerinden uzak tutun.

Yakit kaplariniag¢arken, basinizigaz ¢ikisindan uzak tutun.

Yakit kabivanasinikaynakislemisonunda daimakapatin.

Basin¢h biryakitkabina asla kaynak yapmayin.

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

1.6 Elektrik sokundan korunma

- 8

) Elektrik soku sizi 6ldUrebilir.

Kaynak sisteminin hem i¢indeki ve hem de disindaki gerilim altinda olan pargalara dokunmaktan kaginin, ¢tinkd 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 operatorin
elektrikizolasyonunusaglayin.

Sistemin birtopraklama kablosuile bagliolan bir prize ve bir gli¢ kaynagina dogru bir sekilde baglioldugundan emin olun.
iki hamlaca veyaiki elektrot tutucusuna aynianda dokunmayin.

Egerbir elektrik soku hissederseniz, kaynakislerine derhal ara verin.

Ark cakmasive dengeleme cihazi maniel 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 alanlar kalp pili veyaisitme cihazi gibiekipmanlarile parazit yapabilir.

Kendisine kalp pili takilmis olaninsanlarark kaynagiisleri islenmeden.

<

Y
N
-
(72

tandarda gore EMC ssiniflandirmasi: EN 60974-10/A1:2015.

Sinif B ekipmani elektrik gliciniin kamu distk voltaj besleme sistemi tarafindan temin edildigi ikamete ayriimis
Sinif B mahalleri iceren endustriyel ve ikamete ayrilimis ortamlardaki elektromanyetik uygunluk gereksinimleri ile
uyumludur.

Sinif A ekipmani elektrik giicliniin kamu disik voltaj besleme sistemi tarafindan temin edildigi ikamete ayrilmis
SIniFA mahallerde kullanmakicinamaclanmaz. lletilenlerin yanisira yayilan bozukluklar nedeniile, bu mahallerdeki Sinif
A ekipmaninin elektromanyetik uyumlulugun saglanmasinda potansiyel gi¢likler olabilir.

a8

Daha fazlabilgii¢in bélime bakin: PLAKASARTNAMELERI veya TEKNiK AYRINTILAR.
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1.7.2 Montaj, kullanim ve saha muayenesi

Bu ekipman normallestirilmis EN60974-10 yénetmeligi talimatlarina uyumlu olarak imal edilmekte EN 60974-10/A1:2015 ve
“SINIF A” olarak tanimlanmaktadirlar. Bu cihaz sadece sanayi ortamlarinda, profesyonel uygulamalar i¢in kullaniimaldir.
imalatei yerelortamlardakisistemin neden oldugu hi¢bir hasarigin sorumlu olmayacaktir.

— \ Kullanicisektorde biruzmanolmalidir, ¢linkl boyle biriekipmaninimalat¢inintalimatlarinagoére kurulmasindanve
’ﬁ-i] kullanimindansorumludur. E§erherhangibirelektromanyetik rahatsizlik fark edilirse, kullanici problemi¢ézmelidir,
edergerekirseimalat¢inin teknik yardimiile.

N———

O

((/\)) Her hallkarda, elektromanyetik rahatsizliklar daha fazla sorun olmayincaya kadar azaltiimalidirlar.

N——/

T )
P-. Bu aparati monte etmeden once, kullanici gevrede bulunan insanlarin saglik sartlarini dikkate almak suretiyle,

ornegdin kalp pili veya isitme cihazi takili sahislar igin, cevrede ortaya c¢ikabilecek elektromanyetik sorunlari
degerlendirmelidir.

N———r/

1.7.3 Sebeke beslemesi gereksinimleri

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

Gig¢besleme kablosuna zirh gecirme olanaginidiisinmekte gereklidir.

Dahafazlabilgii¢cin bélime bakin: TEKNiK AYRINTILAR.

1.7.4 Kablolarlailgili 6nlemler

Elektromanyetik alanlarin etkilerinien azaindirmekicin asagidakitalimatlara uyun:

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

« Kablolarininvicudunuzun etrafinizisarmasindan kag¢inin.

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

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

« Sistemikaynaksahasindan biraz uzagayerlestirin.

« Kablolarbaska hertirli kablodan uzakta olmahdir.

1.7.5 Es potansiyellibaglanti

Kaynak tesisati ve onayakin yerdekibitiin metal bilesenlerin toprak baglantisidikkate alinmalidir. Ulusal ydnetmeliklere gore
es potansiyellibaglantiyapiimahdir.

1.7.6 islenen parcanin topraklanmasi

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

1.7.7 Zirh Gecirme

Otekikablolarave cevredeki mevcutekipmanasecicibirsekilde zirh gegirilmesiparazitnedeniile olusan problemleri azaltabilir.
Tum kaynak tesisatina zirh gecirilmesi 6zel uygulamalarigin dikkate alinabilir.

1.8 IP Koruma derecesi
IP23S

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

e 60°derecedikey hattadliisen yagmura karsigovde korumasi.

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

1.9 Atik yonetimi

Elektrikliekipmaninormal ¢opile birlikte atmayin!
ﬁ 2012/19/EU sayili Atik Elektrikli ve Elektronik Esyalarin (AEEE) Kontrolt Yonetmeligine uyumlu ve ulusal yasalara
gore uygulanmasina uygun olarak, kullanim émrinin sonuna gelmis elektrikli ekipman ayri olarak toplanmali ve
geri kazanim ve bertaraf merkezine génderilmelidir. Ekipman sahibi, mahalliidarelerile gériiserek yetkili toplama
merkezlerinibelirlemelidir. Avrupa Yonergesine basvurmak suretiyle, cevreyive insan saghginiiyilestireceksiniz!
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Montajsadeceimalatcitarafindan yetkiverilen uzman personel tarafindan yapiimahdir.

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

Jeneratorlerin baglantisi (seriveya paralel) yasaktir.

2.1 Kaldirma, nakliye ve bosaltma prosediirleri

« Sistemile birlikte elile hareketicin bir kol temin edilmektedir.
» Sisteme 6zel kaldirma parcalari takil degildir.
* Hareket ettirme esnasinda gli¢ kaynaginin devrilmesini dnlemekigin dikkat ederek bir forklift kullanin.

Ekipmanin agirhdini kiicimsemeyin: teknik sartnamelere bakin.
Kaldirlanytkiinsanlarve esyalar lizerine dogru hareket ettirmeyin veya onlar izerinde konumlandirmayin.
Sistem veya minferitcihazidisiirmeyin veya onlar lizerinde asiri baskiuygulamayin.

2.2 Sistemin yerlestirilmesi

Asadidakikurallarauyun:

* Ekipman kumandalarinave baglantilarina kolay erisim saglanmahdir.

e Ekipmanikigiltilmis/cok kiiclk yerlere yerlestirmeyin.

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

e Sistemiyagmurve glines almaya karsi koruyun.

2.3 Baglanti

Glg¢ kaynagikaynagabadlantiigin birglic kablosuile temin edilmektedir.
Sisteme asagidakilerile gli¢ verilebilir:

e Uc¢fazli 400V

e Uc¢fazh 230V

Ekipmanin nominal degerle ilgili olarak %=15 toleransli voltajda ¢alismasi garanti edilmektedir (6rnedin: Vnom
400Vile calismavoltaji 320Vile 440V arasindadir).

Ipsonlarcl yonelik yaralanma veya sisteme yonelik hasari dnlemek icin, makineyi sebeke voltajina baglamadan
ONCEsecilensebeke voltajisigortalarikontrol edilmelidir. Ayrica kablonun topraklibir prize takilioldugunu kontrol
edin.

Sisteme muhtemel biitiin ¢alisma sartlarinda ve gii¢ kaynagi tarafindan saglanabilen maksimum glicte beyan
edilen,imalatcitarafindannominalvoltajdederiileilgiliolarak, +%15 seviyesinde dengelibirgli¢ beslemesigaranti
etmesisartiile bir Greticisetile gli¢ verilebilir. Normal olarak, egertek fazise ve gliciin 1.5 katiise,egerti¢cfazise, glic
kaynaginin iki kati gliciinde Uretici setler kullaniimasini tavsiye ediyoruz. Size elektronik kontrolli Uretici setler
kullanmayi tavsiye ediyoruz.

Kullanicilari korumak i¢in, sistem uygun bir sekilde topraklanmis olmalidir. Gi¢ kaynagi voltaji toprak hath bir fise
baglanmis olmasi gereken bir toprak hatti kablosu (sari-yesil) ile temin edilmektedir. Bu sari/yesil tel ASLA baska
voltaj iletkenleri ile kullanilmamaldir. Kullanilan fabrikadaki topraklamanin varhdi ve prizlerin iyi durumda
oldugundaneminolun. Sadece emniyetyonetmeliklerine gére onaylanan fisler monte edin.

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

2.4.1 Havali Arkile Oluk Acma (Kesme) islemiicin Baglantilar

s N

@ Topraklamakelepgesi konektori
@ Negatif glc prizi(-)

(3) ARCAIR tutucu konektarii

@ Pozitif glic prizi (+)

@ Havaborusu konektori

\ J

» Topraklama pensini, glic kaynaginin negatif soketine (-) baglayiniz.
» ARC-AIR tutucusunun kablo konektdriinl jeneratériin arti (+) soketine baglayin.
» Havahortumu tGzerindeki konektorl, hava kaynagdina ayrica baglayiniz.

2.4.2 TIGkaynagina baglanti

@ Topraklama kelepgesi konektori
@ Pozitif glic prizi (+)

@ TIG hamlag¢baglantisi

@ Tor¢ soketi

@ Tor¢ sinyal kablosunu

@ Baglayici

@ Tor¢gaztipi
Gazbirime/baglanti

y,

» Topraklama pensini, gli¢ kaynaginin pozitif soketine (+) baglayiniz. Fisi sokun ve bitlin parcalar tutturuluncaya kadar saat
yoninde dondurin.

» TIG hamlagkaplinini(kuplaj), glic kaynaginin hamlag soketine baglayiniz. Fisi sokun ve bitlin par¢alar tutturuluncaya kadar
saatyoninde dondurdn.

» Fenerinsinyal kablosunuuygun konektére takin.
» Feneringaz hortumunuuygun birime/baglanti noktasinatakin.

» Hamlacinsogutmasuyudonishortumunu (kirmizirenkli)uygunbaglantipargcasina/kuplajina (kirmizirenklisemboliine '@
)baglayin.
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» Hamlacin sogutma suyu ikmal hortumunu (mavi renkli) uygun baglanti parcasina/kuplajina (mavi renkli semboline @')
baglayin.

~

(1) Gaztiipii
@ Gazbirime/baglanti

\. J

» Silindirden gelen gazborusunu arka gazbaglantisinabaglayin. Gaz akisini 51/dakikadan 15 I/dakikaya ayarlayin.

3. TEMIN TANITIMI

3.1 Arka panel

@ Glicbesleme kablosu

Sistemisebekeye baglar

@ Kapama/A¢maanahtari

Kaynak makinesine elektrik glicli verir.
iki pozisyona sahiptir, “O” kapali, ve “I” acik.

@ Gazbaglantisi
(4) sinyalkablosu CAN-BUS girisi (RC, R...)
@ Kullanilmamis

3.2 Prizler paneli

-

@ Pozitif glic prizi (+)

IslemiTIG: Toprak kablosunun baglantisi
@ Negatif gli¢ prizi(-)
IslemiTIG: Tor¢ baglantisi

@ Gazbaglantisi

@ Sinyal kablosu girisi
Tor¢ baglantisi
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3.3 On kontrol paneli URANOS NX 4000/5000 TLH

@ Gl¢LEDsIg1

o e o Ekipmanin sebeke gerilimine baglandigini ve acik
oldugunu gosterir.

@ Anaalarm LED 15131

Sicakhk korumasi gibi koruma cihazlarinin muhtemel
muidahalesini gosterir.

(3) Aktifgiic LED isig1

Ekipman priz baglantilarinda voltajin mevcut oldugunu
gosterir.

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

TR

( R

>

(ololelo)

syo> pr@

bohler

. V,

@ Glc¢LEDsig1

Ekipmanin sebeke gerilimine baglandiginive acik oldugunu gdésterir.

@ @ Anaalarm LED is1g1

Sicaklik korumasi gibi koruma cihazlarinin muhtemel miidahalesini gosterir.

@ @ Aktif giic LED 15151

Ekipman prizbagdlantilarinda voltajin mevcut oldugunu gdsterir.

@ 123 7-Bslimliiekran

Kaynakyaparken, ve alarmlarikodlarkenbaslatma, ayarlar, akimve voltajokumalariesnasinda genel kaynak
makinesi parametrelerinin goriintilenmesine olanak saglar.

Baslatma esnasinda genel kaynak makinesi bilgilerinin, kaynak islemi esnasindaki ayarlarin ve mevcut akim
vevoltajdegerlerinin, ve alarm kodlarinin gériintilenmesine olanak saglar.
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LCD ekran

Kaynakyaparken,vealarmlarikodlarken baslatma, ayarlar, akim ve voltajokumalariesnasindagenel kaynak
makinesi parametrelerinin gérintilenmesine olanak saglar.

Batln ¢calismalarin aninda gérintiilenmesine olanak saglar.

@ Anaayarlamakolu

Kaynagin akiminsirekliolarak ayarlanmasinaolanak saglar.
Kaynak parametrelerinin olusturulmasina, secilmesine ve ayarlanmasina girise olanak saglar.

@ @ Fonksiyon tusu

Cesitlisistem fonksiyonlariarasinda se¢im yapmanizisaglar:
- Kaynakislemi

- Kaynak metotlari

- Akim titresimi

- Grafikmodu

@ Kullanilmayan tus
@ lobanahtari

Operatortarafindan kisisellestirilebilen 240 kaynak programinin saklanmasina ve yénetimine olanak saglar.

4. EKIPMANIN KULLANIMI

4.1 Baslatma Ekrani

Calistirildigi zaman, jeneratdr sistemin ve ona bagli olan bitiin cihazlarin dogru ¢alismasini gliivence altina almak icin bir dizi
kontrolleryapar.Buasamada gaz besleme sistemine uygun baglantiyi kontrol etmekicin gaz testiislemide yapilir.

4.2 Esas Ekran

Sistemin ve kaynakisleminin kontrolline, esas ayarlarin gosterilmesine olanak saglar.

4.3 TIGislemiana ekrani

@_’ Py '_= = @ Olcumler

U @ Kaynak parametreleri

j_o_\ @ Fonksiyonlar
L &

o

=
== 3 [ ] ]

t 1 i)

Olciimler
Kaynak safhalarisirasinda gergek akim ve gerilim &l¢gimleri LCD ekranda gosterilir.

@ Kaynak akimi
@ Kaynakvoltaji
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Kaynak parametreleri

-~ "y

@ Kaynak parametreleri
» Kodlayicibutonuna basmak suretiyle istenen parametreyisegin.
L L

i! » Kodlayiclyr déndirmek suretiyle secilen parametrenin dedgerini
ayarlayin.

[ IL :B D A | (2) Porametresimgesi

@ Parametre degeri
é é é) @ Parametrelerin 6l¢l birimi
Fonksiyonlar

En dnemliislem fonksiyonlarinin ve kaynak metotlarinin ayarlanmasina olanak saglarlar.

DeDrive @ Kaynakislemi
@ Kaynak metotlari

=5 O @
O o O

Kaynakislemi
o>
MMA

TIGDC

Kaynak metotlari
aﬁ Kaynak metodunun secimine olanak saglar

2 Asama

2 Asamada, digmeye basiimasi gazin akisina ve vuruslara neden olur. ark;
digme birakildigizaman akim egiminis zamaniicinde sifira geriddner;
ark séndurdlir sondiridlmez, gaz gaz-sonrasi zamaniigin akar.

7
|

.

2

=
=

4 Asama
4 asamada, digme lizerindekiilk basing gazin akmasina neden olur, birmanuel 6n-gazi olusturur; digme
birakildigi zaman ark ¢akar.

<>
<

Bilevel

BILEVEL kapsaminda kaynakgiile 5nceden ayarlanmis olan 2 farkliakimile kaynak yapabilir. Digmedeki
ilk basing 6n-gaz zamanina, arkin cakmasinaveilk akimile kaynak yapilmasina yol acar. ilk birakma akim
egim-artisi “11” eyol acar. E§er kaynak¢i digmeye hizla basar ve onu hizla birakirsa. “12” ye yénelik bir
degisiklik vardir. Digmeye hizla basiimasive onun hizla birakilmasi “11” e geriddner ve islem bu sekilde
devam eder. Egerdiigmeye daha uzunsiire basarsaniz, akimigin algaltmarampasi ¢calismaya basla,
bdylece nihai akima ulasir. Digmeye basiimasi gazin gaz-sonrasi zamanii¢in akmaya devam etmesi
esnasinda arkisénddrdr.

. Akim titresimi
JL | Sabitakim ¥\ | Titresimliakim M\ | FastPulse EasyArc

4.4 Programlar ekrani

=

PI‘O@ Operatoértarafindan kisisellestirilebilen 240 kaynak programinin saklanmasina ve yénetimine olanak saglar.

Programlar (JOB)

Ana ekran bolimine bakiniz

Programin saklanmasi

» Tusa basarak "program saklama" ekranina girin *® tusa basarak "sinerjiler"
ekraninagirin.
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» Kodlayiclyrdondirmek suretiyleistenen programisecin (veya bos bellegi) segin.

=== Bellekbos

@< Saklananprogram

» Buton e basmaksuretiyle operasyonuonaylayin [@
4 J|» Buton e basmak suretiyle secilen programdaki mevcut biitiin ayarlari kaydedin.

o e =

Programin biragiklamasinisunun.
@ ' » Kodlayiclyirdéndirmek suretiyleistenen harfisecin.
. » Kodlayiciyabasmak suretiyle segilen harfisaklayin.
— » Cancelthelastletter by pressing button./<—.
[WELDING DEMO-—- ] » Buton e basmaksuretiyle operasyonu onrylayln@.
ABCDEFGHIJKLMNOPQRS || » Butonebasmaksuretiyle operasyonuonaylayin [§f.
%

TUVWXYZ . -+1#7?] _$%&’
0123456789

EIC A

@ Onceden isgal edilen bir bellek mahallinde yeni bir programin saklanmasi zorunlu bir prosediir ile o bellek mahallinin
iptalini gerektirir.

» Butonebasmaksuretiyle operasyonuonaylayin[%2].
» (1) numaralidigmeye basarak secilen programi¢ikarin. .

@ ﬁ; » Saklama prosediriiniiyeniden baslatin.

&

23 | @

Programaerisim

» Numarali diigmeye basarak mevcut olan 1 erisin[® .,
: » Kodlayiclyrdéndirmek suretiyleistenen programisegin.
» Numaralidigmeye basarakistenen progromlsecin.[@\.
(3 Bos olanlar otomatik olarak atlanirken, sadece bir program tarafindan isgal
(2)(o)Cox(a) (o o) gy edilen bellekler mahalline erisilir.

Programiptali

» Kodlayiclyidondirmek suretiyle istenen programisecin.
» (1) numaralidigmeye basarak secilen programi clkorln.@.

WELDING DEMO » Butonebasmaksuretiyle operasyonuonaylayin[52].

@
=® 3
R 215
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» Buton e basmak suretiyle operasyonu onaylayin & |

» (1) numaralidigmeye basarak segilen programi clkorln.\g}.

23 | =
5. KURULUM

5.1 Parametre kurulumu ve ayari

Kaynak sistemininilerive daha dogru kontrolligin bir diziek parametrelerin kurulum ve ayarlanmasina olanak saglar.
Kurulumda mevcutolan parametrelersecilen kaynakssireciileilgiliolarak diizenlenir ve nimerik bir koda sahiptir.

Kuruluma giris

Setup XP User

» Enkodertusuna 5saniye basilarak gergeklesir.
» Giris,ekranda Oyazisiile onaylanacaktir.

Save
ARt
) SV |
EXitS

istenen parametrenin secimive ayarlanmasi

» Kodlayiciyristenen parametreigin nimerik kodu goriintiilemenize kadar dénddrin.
» Ederkodlayicianahtar bunoktada dnceden ayarliise, secilen parametre segilen deger goriintilenebilir ve ayarlanabilir.

Kurulumdan cikis

» “Ayarlama” kismindan ¢ikmak igin, kodlayiciya tekrar basin.

» Kurulumdan¢ikmakigin, “0” parametresine (kaydet ve ¢ik) gidin ve Kodlayicianahtara e basin.
» Buton e basmak suretiyle operasyonuonaylayin |,

» Degisikligi kaydetmek ve kurulumdan ¢ikmakicin tusa basiniz: 5%z .

5.1.1 Kurulum parametrelerinin listesi (MMA)

0 Kaydet ve ¢ik

Save Degisiklikleri kaydetmenize ve kurulumdan ¢ikmaniza olanak saglar.
&
Ezxit

1 Sifirla

Bitlin parametrelerisifirlamaniza Varsayllandegerlere ayarlamaniza olanak saglar.

3 Hot start
MMA dakisicak start degerinin ayarlanmasina olanak saglar.
Arkvurusu asamalarindakistartislemlerini kolaylastiran sicak startin ayarlanmasina olanak saglar.

\—J Esaselektrot Seliilozelektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayillandeger Minimum olarak | Maksimum Varsayllandeger
0/kapah 500% 80% 0/kapal 500% 150%
CrNielektrot Aliiminyum elektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayilandeger Minimum olarak | Maksimum Varsayilandeger
0/kapal 500% 100% 0/kapalh 500% 120%
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Dokme Demirelektrot

Minimum olarak

Maksimum

Varsayillandeger

0/kapalh

500%

100%

Kaynak akimi

Kaynak akiminin ayarlanmasina olanak saglar.

Minimum olarak

Maksimum

Varsayillandeger

3A

Imax

100A

Arcforce

MMA dakiArk gliciinin ayarlanmasina olanak saglar.

Kaynakta, Kaynake¢inin ¢alismalarinikolaylastiran ayarlanabilir enerjik dinamik tepkiye olanak saglar.
Elektrotun yapismasiriskleriniazaltmakicin ark glicliniin degerinin artirilmasi.

Esaselektrot Seliilozelektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayillandeger Minimum olarak | Maksimum Varsayllandeger
0/kapalh 500% 30% 0/kapal 500% 350%
CrNielektrot Aliiminyum elektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayllandeger Minimum olarak | Maksimum Varsayilandeger
0/kapali 500% 30% 0/kapali 500% 100%
Dokme Demir elektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayllandeger
0/kapal 500% 70%

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 6nerilir: Esas, Dogal Titanyum Dioksit, Asit, Celik, Demir dékim
120 Azalan cikis kontrolii
Arkylksekligindekiartishervolticin 1ile 20 amper arasiyiklenen degere gére kaynak akiminda birazalmaya
nedenolur(aynidurum bunun tersiicin de gecerlidir).
Elektroticin énerilir: Seltlozik, Aliminyum

P=C Sabit gii¢

Arkylksekligindekiartis kanununa gére kaynak akiminda bir azalmaya neden olur (aynidurum bunun tersiigin de

gecerlidir). V-1=K

Elektroticin 6nerilir: Selllozik, Aliminyum

Ark ayirmavoltaji
Elektrik ark kapanisinin zorlandigi voltajdegerini ayarlamaniza olanak saglar.
Ortayacikan gesitliisletim sartlarinin gelistirilmis ydnetimine olanak saglar.

Nokta kaynagiasamasinda, 6rnegin, disik bir ayirim voltaji elektrotu parcadan uzaklastirirken, spreyi azaltirken,

parcayiyakarken ve oksitlerken arkin tekrar vurusunu azaltir.

Egeryiksek voltaj gerektiren elektrotlar kullaniliyorsa, kaynakislemiesnasinda ark kesintisini dnlemek igin ylksek

biresik deger ayarlamaniz tavsiye edilir.

W Asla glic kaynaginin ylkslz voltajindan daha biylik bir ark ayirim voltajiayarlamayin.

Esaselektrot Seliilozelektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayillandeger Minimum olarak | Maksimum Varsayllandeger
0/kapal 99.9V 57.0V 0/kapalh 99.9V 70.0V
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EN 1011-1

Kesim Hizi

Kaynak hizintayarlamanizisaglar.

Default cm/min: Manuel kaynakislemindekireferans hiz.

Syn:Sinerjiden deger.

Minimum olarak | Maksimum Varsayillandeger
1cm/min 200 cm/min 15cm/min
Makine ayari

istenen grafik arabirimin secilmesine olnak saglar.

Dahayiiksek ayarseviyelerine erisiimesine olanak saglar.
kisminabakin "Interface personalisation (Setup 500)"

' bohlerw

elding

voestalpine

Degeri Kullaniciarayiizi Degeri Secilendiizey
XE Kolay Mod USER Kullanici

XA Uzman Modu SERV Service

XP Profesyonel Mod vaBW vaBW

Lock/unlock

Panel kumandalarininkilittenmesine ve bir koruma kodunun sokulmasina olanak saglar.
kisminabakin"Lock/unlock (Setup 551)".

Ziltonu

Ziltonunun ayarlanmasinaolanak saglar.

Minimum olarak

Maksimum

Varsayillandeger

0/kapal

10

10

Diizenleme adimi
Operatoértarafindan kisisellestirilebilen biradimla bir parametrenin diizenlenmesine olanak saglar.

Minimum olarak

Maksimum

Varsayillandeger

1

Imax

1

Harici parametre CH1,CH2,CH3,CH4

Dis parametreninydnetimine olanaksagdlar 1, 2, 3, 4 (minimum deder, maksimum deder, varsayilan deder, secilen

parametre).

kismina bakin "Harici kontroller yénetimi(Set up 602)".

Devre direncikalibrasyonu
Sistemin kalibrasyonunusaglar.

kisminabakin "Devre direncikalibrasyonu (setup 705)".

Akim degerini okuma
Gergek kaynak akimidegerinin gérintilenmesine olanak saglar.

Voltajdegeriniokuma
Gergek kaynakvoltajidegerinin gorintilenmesine olanak saglar.

Hlisigirdisi 6lcimi

Kaynaktaisi girdisi 6l¢im degderinin okunmasinisaglar.
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ARC-AIR fonksiyonu
ARC-AIR fonksiyonunu etkinlestirir.

Degeri Varsayllandeger ARC-AIR
acik - AKTIF
kapali X AKTIF DEGIL

5.1.2 Set up parametrelerilistesi(TIG)

0
SR
Bave
&

Exit
N————
1
)

Res

5 (€

S-[s-

= (=5

Kaydet ve ¢ik

Degisiklikleri kaydetmenize ve kurulumdan ¢ikmaniza olanak saglar.

Sifirla

Batlin parametrelerisifirlamaniza Varsayllandegerlere ayarlamaniza olanak saglar.

Gaz Oncesi
Gaz akisinin arkin kivilcim sagmasi dncesi gaz akisina gére kurmaniza ve ayarlamaniza olanak saglar.
Hamlaca gaz doldurulmasinave ¢evrenin kaynaki¢in hazirlanmasina olanak saglar.

Maksimum
99.9s

Minimum olarak
0/kapalh

Varsayillandeger
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.

Minimum olarak | Maksimum Varsayllandeger Minimum olarak | Maksimum Varsayllandeger

1% 500% 50% 3A Imax -

Baslangi¢c akim zamani
Allows setting of the time for which the initial currentis maintained.

Maksimum
99.9s

Minimum olarak
0/kapalh

Varsayllandeger
0/kapalh

Yukariegim
ilk akimile kaynak akimi arasinda tedrici bir gecis ayarlamaniza olanak saglar. Parametre saniyelericinde
ayarlanir.

Maksimum
99.9s

Minimum olarak
0/kapal

Varsayllandeger
0/kapal

Kaynak akimi
Kaynak akiminin ayarlanmasina olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum

3A Imax

Varsayllandeger
100 A

iki Seviyeli (bilevel) akim

iki seviyeli kaynak kipindekiikincil akimin ayarlanmasina olanak saglar.

Hamlag¢digmesininilk siirecinde, 6n-gaz baslar, ark cakar ve kaynak yaparkenilk akim kullanilacaktir.

Onunilk devreye sokulmasinda, kaynak akimi “lI” ninylkselme rampasi olusur.

Eger kaynakgisimdi digmeye hizli bir sekilde basar ve birakirsa, “12” kullanilabilir.

Onatekrar hizlibir sekilde basip birakmak suretiyle, “I1” tekrar kullanilir ve bu sekilde devam eder.

Edgerdiigmeye dahauzunsiire basarsaniz, akimicin al¢altmarampasi calismaya basla, béylece nihai akima ulasir.
Digmenintekrar birakiimastile, ark kaybolurve gaz,gaz 6ncesiasamaicin akar.

Minimum olarak

Maksimum

Varsayllandeger

Minimum olarak

Maksimum

Varsayllandeger

3A

Imax

1%

500%

50%
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Baz akim

Darbelive hizlidarbelikipte baz akimin ayarlanmasina olanak saglar.

| béhlerwelding

voestalpine

Minimum olarak

Maksimum

Varsayillandeger

Minimum olarak

Maksimum

Varsayllandeger

3A

Isald

1%

100%

50%

Titresimli frekans
Darbe frekansinin diizenlenmesine olanak saglar.

ince malzemelerin kaynaklanmasinda elde edilecek dahaiyi sonuclara ve kaynak kordonunun daha iyi estetik
kalitesine olanak saglar.

Minimum olarak

Maksimum

Varsayillandeger

0.1Hz

25Hz

5Hz

Titresimligorev devresi
Darbe kaynagindakidongi gérevinin dizenlenmesine olanak saglar.
Dahakisaveyadahauzun birzamani korumakicin zirve akimina olanak saglar.

Minimum olarak

Maksimum

Varsayillandeger

1%

99 %

50 %

Hizl darbe frekansi
Darbe frekansinin diizenlenmesine olanak saglar.
Elde edilecek elektrik arkinin odaklanma eylemine ve dahaiyi dengesine olanak saglar.

Minimum olarak

Maksimum

Varsayillandeger

0.02KHz

2.5KHz

0.25KHz

Pulsedslopes

Darbe operasyonu esnasinda biregim zamaninin ayarlanmasina olanak saglar.
Zirve akimile esas akim arasinda elde edilecek daha fazlaveya az yumusak kaynak arkina sahip olan diizgliin bir
adimaolanaksaglar.

Minimum olarak

Maksimum

Varsayillandeger

0/kapal

100 %

0/kapalh

Asadiegim

Kaynak akimiile nihai akim arasinda tedricibir gecis ayarlamaniza olanak saglar.

Minimum olarak

Maksimum

Varsayillandegder

0/kapal

99.9s

0/kapalh

Nihai akim

Nihai akimin ayarlanmasina olanak saglar.

Minimum olarak

Maksimum

Varsayillandeger

Minimum olarak

Maksimum

Varsayllandeger

3A

Imax

10A

1%

500 %

Nihai akim zamani
Nihai akimin korundugu zamanin ayarlanmasinimimkin kilar.

Minimum olarak

Maksimum

Varsayillandeger

0/kapal

99.9s

0/kapalh

Oncekigaz

Kaynakislemisonundakigaz akisinin ayarlanmasinaolanak saglar.

Minimum olarak

Maksimum

Varsayillandeger

0.0s

99.9s

syn
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Tigstart (HF)

Arkvurusu hallerinin secimine olanak saglar.

Degeri Varsayllandeger Geriaramaislevi
acik X HF START
kapali - LIFTSTART

Punta kaynagi

Size “punta kaynagdi” islemiyapabilme ve kaynak zamaninin tespit edebilme olanagisaglar.
Kaynak stirecininzamanlanmasina olanak saglar.

N
-+
.b

205
L)

Minimum olarak

Maksimum

Varsayllandeger

0/kapali

99.9s

0/kapal

Restart

Yeniden baslatma fonksiyonun ¢alistiriimasina olanak saglar.

Kaynak dénglsinininis egimiveyayeniden baslatiimasiesnasinda arkin derhal séndirilmesine olanak saglar.

Degeri Varsayillandeger Geriaramaislevi
0/kapalh - kapali

1/0on X acik

2/0f1 - kapali
Easyjoining

Darbeliakimdakiarkin gakmasina olanak ve énceden ayarl kaynak sartlarinin otomatik olarak yeniden eski

haline sokulmasindan éncekifonksiyonun zamanlanmasina olanak saglar.

Pargalarin punto kaynagdiislemleri esnasindadaha biyik hizve dogruluga olanak saglar.

Minimum olarak

Maksimum

Varsayillandeger

0.1s

25.0s

0/kapalh

Kesim Hizi

Kaynak hizintayarlamanizisaglar.
Default cm/min: Manuel kaynakislemindekireferans hiz.

Syn: Sinerjidendeg

er.

Minimum olarak | Maksimum Varsayllandeger
1cm/min 200cm/min 10 cm/min
Makine ayari

istenen grafik arabirimin secilmesine olnak saglar.

Dahaylksek ayarseviyelerine erisiimesine olanak saglar.

kisminabakin "Interface personalisation (Setup 500)"

Degeri Kullanicrarayiizi Degeri Secilendlizey
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

Varsayllandeger

0/kapal

10

10
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Dlizenleme adimi

Operatortarafindan kisisellestirilebilen bir adimla bir parametrenin diizenlenmesine olanak saglar.

Minimum olarak

Maksimum

Varsayillandeger

1

Imax

1

Harici parametre CH1,CH2,CH3,CH4

Dis parametreninydnetimine olanaksaglar 1, 2, 3,4 (minimum deder, maksimum deder, varsayilan deder, secilen

parametre).

kismina bakin"Haricikontroller yonetimi (Setup 602)".

U/D torch

Dis parametreninydnetimine olanak saglar (U/D).

Degeri Varsayllandeger Geriaramaislevi
0/kapali - kapali
1/11 X Akim

Programa erisim

' bohlerw

Devre direncikalibrasyonu

Sistemin kalibrasyonunusaglar.
kisminabakin "Devre direncikalibrasyonu (setup 705)".

Akim degerini okuma
Gergek kaynak akimidegerinin gériintilenmesine olanak saglar.

Voltajdegderini okuma
Gergek kaynak voltajidegerinin goriintiilenmesine olanak saglar.

Gaz akisinin okunmasi (WFR)

Gorintilenecek gergcek gaz akisinaolanaksaglar.

Telhizi

Motorenkoderi 1 dederinigoérintilemenize olanak verir.

Akim dederini okuma (motor 1)
Gergek akimidegerinin goriintilenmesine olanak saglar (motor 1).

Hlisigirdisi 6l¢imi
Kaynaktaisi girdisi 6l¢im degerinin okunmasini saglar.

Koruyucu limitler

Uyarilimitlerinin ve koruyucu limitlerin ayarlanmasina olanak saglar.

Esasdlcilebilirparametrelericin uyarilimitlerini ve koruyucu limitleri ayarlamak suretiyle kaynak siirecinin kontrol
edilmesine olanak saglar.

Cesitlikaynalasamalarinin dogru kontroliine olanak saglar.

kisminabakin "Koruyucu limitler (Setup 801)".

124



- KURULUM

~ bohleryesns
851 ARC-AIR fonksiyonu
ARC-AIR fonksiyonunu etkinlestirir.
Degeri Varsayllandeger ARC-AIR
actk - AKTIF
kapali X AKTIF DEGIL

5.1.3 Setup parametrelerilistesi (MIG/MAG)
32 ikincil voltaj (Bilevel MIG)

. ikincil darbe seviyesivoltajinin diizenlenmesine olanak saglar.
! 2 Cesitlidarbe asamalariesnasinda daha fazla ark dengesi elde etmeyi mimkdin kilar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayillandegder
-5.0 +5.0 0/syn

33 ikincil endiiktans (Bilevel MIG)
ikincil darbe seviyesi endiiktans diizenlenmesine olanak saglar. TR
Kaynakg¢inin hareketlerinive dogal kaynagin degisiminidengelemekicin daha hizliveya dahayavas birark elde
2 edilmesinimumkinkilar.

Dusuk endiktans = reaktif ark (daha fazla serpinti).
Yiksek endiktans =daha azreaktif ark (daha az serpinti).

Minimum olarak | Maksimum Varsayllandeger
-30 +30 0/syn
Kesim Hizi

Kaynak hiziniayarlamanizisaglar.
Default cm/min: Manuel kaynakislemindekireferans hiz.
Syn:Sinerjidendeger.

Minimum olarak | Maksimum Varsayillandeger

synmin syn max 35cm/min

705 Devredirencikalibrasyonu
Sistemin kalibrasyonunu saglar.

Q kisminabakin "Devre direncikalibrasyonu (setup 705)".
e |

768 Hlisigirdisiol¢cimi

Kaynaktasi girdisi 6l¢im degerinin okunmasini saglar.

EN 10111

5.2 Parametrelerin 6zel kullanim prosediirleri

5.2.1 7 bolimlik goriinti kisisellestirilmesi
7 segmentliekranda bir parametrenin degerini siirekli olarak gériintilemesinisaglar.

» Kodlayicianahtaraen azindan 5 saniye basmak suretiyle kurguyu girin.
Setup XP User » Kodlayiciyicevirerek gereken parametreyiseciniz.
» Buton e basmak suretiyle 7 bsliimliik gériintide secilen parametreyisaklayin [E1]
‘ 3 J » Buton e basmak suretiyle mevcut ekranikaydedin ve cikin [
<o 5.0 wmi
min
= Sayel
= 35 i & |

125



TR

KURULUM —

." bdhlervyf?{gigq
5.2.2 Interface personalisation (Set up 500)

Parametrelerin ana meniden 6zellestiriimesine olanak verir.

500 Makineayari

n istenen grafik arabirimin secilmesine olnak saglar.
?E‘ Degeri Kullanicrarayizi

);: eroT:sr;?noecI‘:Iod
XEMODU
TIG
Kaynak parametreleri [L] [I,] {I'w] [Jﬁ] [?\_]
oot (00 (68) () () () Y (D
XAMODU
TIG
Kaynak parametreleri [L] [Iz] {I"ﬁ] [rw] [th] [ﬂﬂ] [?\_] [ t]
oot (00 (68) () () () Y D
XPMODU
TIG

KHz

) ) ) 1) (1) ) ) ) ) )
e A ) )
e (0 (60) () ) ) 6 (D

5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

Panel kumandalarinin kilittenmesine ve bir koruma kodunun sokulmasina olanak saglar.

Parametre secimi
Setup XP User
» Kodlayicianahtaraenazindan 5 saniye basmak suretiyle kurguyu girin.

» istenen parametreyisegin (551).

» Kodlayici butona basmak suretiyle secilen parametrenin dizenlemesini
etkinlestirin.

N
N
—

(=D
O
—ry
—fs

Sifre ayari
Setup XP User Y
» Kodlayiclyrdondirmek suretiyle nimerik bir kod (sifre) girin.

» Enkodertusunabasarakislemionaylayin.
» Buton e basmak suretiyle operasyonuonaylayin & |
» Degisikligi kaydetmekicin digmeye basin: g .

N
N
=

(=D
)
w
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Panel fonksiyonlari

G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0;
[184A #+ 22mm ke 3Hmm v B5v

$1.888

ArcDrive

=

TR ER

@ Kilitlenen bir kontrol panelde herhangibirislemin yapilmasi ézel bir ekranin gériilmesine nedenolur.

Panel fonksiyonlari

» Kodlayiclyidondirmekvedogrusifreyigirmeksuretiyle panele fonksiyonelliklerine
geciciolarak (5 dakika) ulasin.

» Enkodertusunabasarakislemionaylayin.

» Kurguya girmek suretiyle kontrol panelini tam olarak a¢in yukarida verilen
talimatlariizleyin) ve parametre 551vyi tekrar “off (kapali)” konuma alin.

» Enkodertusunabasarakislemionaylayin.
» Degisikligi kaydetmekicin digmeye basin: ‘.

5.2.4 Harici kontroller yénetimi (Set up 602)

Dis parametreninydnetimine olanak sadlar 2 (minimum deder, maksimum deger, varsayilan deder, secilen parametre).

602

L

|

=
L
3a

Min

Max

S500A
@ Saves

Chil =

Parametre secimi

» Kodlayicianahtaraen azindan 5 saniye basmak suretiyle kurguyu girin.
» istenen parametreyisecin (602).
» Kodlayicibutonabasmak suretiyle “Harici kontroller ydnetimi” ekranina girin.

Harici kontroller yonetimi

» Numaralidigmeye bq&ok suretiyle istenen RC uzaktan kumanda ¢iktisini (CH1,
CH2,CH3, CH4) segin. [gkK

» Kodlayici butona basmak suretiyle istenen parametreyi (Min-Max-parametre)
secin.

» Kodlayici butona basmak suretiyle istenen parametreyi (Min-Max-parametre)
ayarlayin.

» Degisikligikaydetmekicin digmeye basin: 5.

» Buton e basmak suretiyle operasyonuonaylayin .

5.2.5 Devredirencikalibrasyonu (set up 705)

Jeneratéri meveut kaynak devresinin rezistansina gore kalibre etmesinisaglar.

Setup XP User

| 705
L {00mo

&=0 |

v

= EFN]

Setup XP User

| 705

v

GomEelEEEERL

0 HHT
@@iﬂ#@

L&acﬂ
B> |=357 =]

Parametre secimi

Kodlayicianahtara en azindan 5 saniye basmak suretiyle kurguyu girin.
istenen parametreyisecin (705).

Kodlayici butona basmak suretiyle secilen parametrenin diizenlemesini
etkinlestirin.

Jeneratéri kaynak devresine baglayin (tezgah veyais pargasi).

Acikta kalan torcun nozul tutucu ucunu yerlestirmek i¢in kapadi ¢ikarin. (MIG/
MAG)

v v

v v

Kalibrasyonu

Kilavuz telin ucunu is pargasi ile elektrik temasi saglayacak sekilde yerlestiriniz.
(MIG/MAG)

Prosediirlibaslatmakicin| B digmesine basin.

En azbirsaniye temashalinde tutun.

Ekranda gosterilen deger kalibrasyondan sonra giincellenecektir.

Buton e basmak suretiyle operasyonu onaylayin [gf .

Buton e basmak suretiyle operasyonu onaylayin[%) |

Degisikligi kaydetmek ve kurulumdan ¢ikmakigin tusa bosle:{@\.

v v v v v Vv
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5.2.6 Koruyucu limitler (Setup 801)

Uyarilimitlerinin ve koruyucu limitlerin ayarlanmasina olanak saglar.
Esasdl¢ilebilirparametrelericin uyarilimitlerini ve koruyucu limitleri ayarlamak suretiyle kaynak siirecinin kontrol edilmesine

olanaksadlar.

Cesitlikaynalasamalarinin dogru kontroliine olanak saglar.

voestalpine

 bohler weiding

Dikkatsinirlari

Koruyucu limitler

=

Kaynak akimi

Gaz akisinin okunmasi

2=

N
€

Akim degeriniokuma (motor 1)

Sogutucu akisiokuma

@

Sodutmasuyusicakligiokuma

IR”)

Setup XP User

801

o

—_—

424 |

VW Min(A) Max(A)

OFF | OFF)
OFF | OFF)

A |
Al

(Save
258 L2l

[ |

- (O
& | OFF| OFF
N OFF| OFF|

o [ e | B | 5B

1y

2=

Telhizi

Gl

Parametre secimi

Kaynak voltaiji

Robothareket hizi

FAA
@ Akim degderiniokuma (motor 2)

» Kodlayicianahtaraen azindan 5 saniye basmak suretiyle kurguyu girin.

» istenen parametreyisecin (801).

» Kodlayicibutonabasmak suretiyle “Koruyucu limitler” ekranini girin.

Parametre secimi

» Diigmesine basarak gereken parametreyiseciniz g .

» Buton e namsak suretiyle koruyucu limitleri ayarlama metodunu secin &%

Makine ayari
Mutlak deger

Koruma sinirlariayari

@ Uyarilimitlerisatir
@ Alarm limitlerisatiri
@ Minimum seviyeler kolonu

@ Maksimum seviyeler kolonu

Yizde degeri

» Kodlayici anahtara basmak suretiyle istenen kutuyu secin (secilen kutu ters

kontrastile gérintilenir).

» Kodlayiclyidondirmek suretiyle secilen limitin seviyesini ayarlayin.

Save

» Degisikligi kaydetmekigin diigmeye basin: g .
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Uyari limitlerinin birine gecit vermek kontrol panelinde gorsel bir sinyalin
gorilmesine neden olur.

o

Alarm

Uyari limitlerinin birine geg¢it vermek kontrol panelinde gérsel bir sinyalin
gorilmesine ve kaynak ¢alismalarinin derhal bloke edilmesine neden olur.

o

Arkin ¢akilmasive sondirilmesiesnasindakihatasinyalleriniengellemekicin
kaynak filtrelerini baslatmayi ve sonlandirmayi ayarlamak mimkindir
(“Kurgu” kismina - 802-803-804 numarali parametrelere bakin).

At

o

)

- |

6. BAKIM

( / \ Rutinbakimsistem Gizerindeimalatginindirektiflerine gére yurttilmelidir. EKipman ¢alisirken bitiin erisim veisletim

kapilari ve kapaklari kapah ve sabit olmalidir. Sistemlerde higbir sekilde degisiklik yapilmamaldir. Metal tozun
havalandirmaylizge¢leri yakininda veya onlar tizerinde birikmesini 6nleyin.

N———

( ° \ Hertirli bakim faaliyet sadece kalifiye personel tarafindan yapilmalidir. Sistemdeki herhangi bir parcanin yetkili

’m personel disinda personel tarafindan yapilmasi trinin garantisinin gecgersiz ve hiikiimsliz olmasina neden
olacaktir. Sistemdeki herhangi bir parcanin tamiri veya degdistirilmesi sadece kalifiye mihendisler tarafindan

—— yirutilmelidir.

S

A Herislemden 6nce gli¢ beslemesini ¢ikarin!
— J

6.1 Gli¢c kaynagi lizerinde asagidaki periyodik kontrolleri yapin
6.1.1 Aggregat

|b|| Gug¢kaynagdiicinidisik basinglisikistiriimishavave yumusakkillifirgalarvasitasiile temizleyin. Elektrik baglantilarini
L4 ve bitinbaglantikablolarinikontrol edin.

6.1.2 Hamlag Unitesinin veya degistirilmesi, elektrot tutucusu ve/veya toprak kablolariigin:
e )

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

]/
Wy Daime givenlik standartlariile uyumlu eldivenler kullanin.

/ Uygun somun anahtarlarive aletler kullanin.

6.2 Ansvar

= S6zl edilen bakimin yapilmamasi bitiin garantileri gegersiz kilacak ve imalatg¢iyr yukimlilikten muaf tutacaktir.
EN @ Imalat¢r asagidaki talimatlara uyulmamasi halinde her tirld sorumlulugu reddeder. Her tirli siphe ve/veya
IEC problemicinsize enyakin servis merkezinizile temas etmek konusunda tereddiit etmeyin.
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7. ALARM KODLARI

' bohlerveding

voestalpin

ALARM
A Bir alarma midahale edilmesi veya kritik koruma sinirinin asilmasi, kontrol panelinde gorsel bir sinyale ve kaynak
islemlerininhemen durmasina nedenolur.
() DIKKAT
& Bir alarma miidahale edilmesi veya kritik koruma sinirinin asilmasi, kontrol panelinde gorsel bir sinyale ve kaynak
islemlerinin hemen durmasinanedenolur.
Sistemleilgilibltin alarm ve korumasinirlariasagida listelenmistir.
A Asirisicaklik E A Asirisicaklik t
EO1 E02
A Asirisicaklik E A Telbesleme motoru gli¢ sistemi arizasi V(*)
EO3 EO7
A Moteurbloqué % A Gi¢moddultuntn asirrakimi (Inverter) -"J.
EO8 E10
A Sistem yapilandirma hatasi ? A iletisim hatasi (WF - DSP) -’I‘_
E11 . E12
A iletisim hatasi -’I A Program gecersiz G—O
E13 il R 7
A Proaram decersiz ‘_O A iletisim hatasi (RI) (Otomasyonve -pl
Eh% | Programgec E16 | robotbilim) -
A iletisim hatasi (uP-DSP) -’I A Program gecersiz 4—0
E17 H « || gqg | 09MS
A Sistem yapilandirma hatasi ? A Bellek bozuluyor ﬂ
E19 . E20
A Verikaybi E A iletisim hatasi (DSP) -’I
E21 Y R | |E22 -
A Tutarsizdl¢ller {? A iletisim hatasi (H.F.) -’I‘_
E29 E30
A Verikaybi -’I* A Gerilimaltinda V‘
E32 E38
A Sistem gli¢ kaynagi arizasi * A Sistem gli¢ kaynagiarizasi *
E39 ]] E40 ]]
A Sogutmasivisi eksikligi ‘ A Tel eksikligi (Otomasyon ve robotbilim) cp
E43 E48
A Acﬂduwmonohtcrl (Otomasyonve Q A Yapistiriimis tel (Otomasyon ve robotbilim)
E49 | robotbilim) E50 z




TESHISLER VE COZUMLER
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E51 | robotbilim)

v
A Desteklenmeyen ayarlar (Otomasyon ve Q—O A Carpma énleyici (Otomasyon ve robotbilim) -~

E53 | robotbilim)

A Dis akis salteri hatasi (Otomasyonve u A Akim diizeyi asilmis (Alt sinir) A*

A Akim dizeyi asilmis (Ust sinir) Af A Gerilim dizeyiasiimis (Altsinir) V*

A GerilimdUzeyiosllmls(Ustsmlr) Vf A Astlmis hiz siniri (Alt sinir) ’*

A Astlmis hizsiniri (Ust sinir) ‘* & Akim dlzeyiasiimis (Alt sinir) A*

& Akim dizeyi asilmis (Ust sinir) Af & Gerilim dizeyiasilmis (Alt sinir) V*

& Gerilim duzeyi asilmis (Ust sinir) Vf & Asilmis hiz siniri (Alt sinir) s*

& Asilmis hizsiniri (Ust sinir) ’-} A Ayarlanan koruma sinirlariuyumlu degil &

E69 E70
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8. TESHISLER VE COZUMLER
Sistem ¢alismiyor (yesil LED kapali)
Sebep Cozim
» Prizde sebeke voltajiyok. » Elektrik sisteminiihtiyaca gore kontrol edin ve tamiredin.
» Kalifiye personelkullanin.
» Kusurlu Fis veya besleme kablosu. » Kusurlu parcayidedistirin.
» Sistemitamirettirmekicinenyakinservis merkeziile temaskurun.
» Hatsigortasiatik. » Kusurlu parcayidegistirin.
» Kusurlustartanahtari. » Kusurlu parcayidegdistirin.
» Sistemitamirettirmekicin enyakinservis merkeziile temaskurun.
» Kusurlu elektronik. » Sistemitamirettirmekicinenyakinservis merkeziile temaskurun.

Hicbir glic verimi yok (Sistem kaynak yapmiyor)

Sebep Cozim

» Kusurluhamlagdigmesi. P

¥

¥

» Sistemasirtisinmis (termalalarm - sariLED yaniyor). »

» Yanlis toprak baglantisi. »
»
» Sebeke voltajimenzil disinda (Sari LED yanik). »
»
»
» Kusurlu elektronik. »

Kusurlu pargayidedistirin.
Sistemi tamir ettirmekic¢in enyakin servis merkeziile temas kurun.

Sistemi kapatmadan onunsogumasini bekleyin.

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

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

Sistemitamir ettirmekigin en yakin servis merkeziile temas kurun.
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Yanlis gli¢ beslemesi

Sebep

¥

selektor.

¥

sekilde ayarli.

potansiyometre/kodlayici.

Sebeke voltajimenzil disi.

Bir faz eksik.

Kusurlu elektronik.

¥

Ark dengesizligi
Sebep

» Yetersizgaz korumasi.

» Kaynak gazinda nemililik.

» Yanlis kaynak parametreleri.

Cok fazla piskiirtme
Sebep

» Yanlis arkuzunlugu.

» Yanlis kaynak parametreleri.

» Yetersizgaz korumasi.

» Yanlis ark dinamikleri.

» Yanlis kaynakkipi.

Yetersizdelme
Sebep
» Yanhs kaynakkipi.

» Yanlis kaynak parametreleri.

» Yanls elektrot.
» Uclarinyanlis hazirlanmasi.

» Yanlistoprak baglantisi.

» Kaynakyapilacak parcalarcok biyik.

Atik karismalari
Sebep
» Eksik atik ¢cikariimasi.
» Elektrot capigokbiyik.
» Uglarinyanhs hazirlanmasi.

» Yanlis kaynakkipi.

Kaynak stirecinde yanlis se¢im veya kusurlu

Sistem parametreleriveya fonksiyonlariyanhs bir

Kaynak akiminin ayariigin kusurlu

Cozim

Kaynaksiirecinidogru bir sekilde segin.
Kusurlu pargayidedistirin.
Sistemitamir ettirmeki¢in en yakin servis merkeziile temas kurun.

»

¥

v

v

» Sistemive kaynak parametreleriniyeniden ayarlayin.

4

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

2

Sistemidogrubir sekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun .

v

Sistemidogrubirsekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun “.

v

¥

Sistemitamir ettirmekicin enyakin servis merkeziile temas kurun.

Coziim

Gaz akisiniayarlayin.
Yayinimcinin ve hamlacin gaz nozilindniyidurumda oldugunu
kontrol edin.

4

Daimakalitelimalzemeler ve Grinler kullanin.

Gazbesleme sisteminin daima mikkemmel durumda oldugundan
eminolun.

» Kaynak sistemini dikkatlice kontrol edin.
Sistemitamir ettirmekicin enyakin servis merkeziile temas kurun.

Cozim

¥

Elektrotile par¢ca arasindaki mesafeyiazaltin.
Kaynak voltajiniazaltin.

v

¥

Kaynak voltajiniazaltin.

Gazakisintayarlayin.

Yayinimcinin ve hamlacin gaz nozilindniyidurumda oldugunu
kontrol edin.

Devre endikleyicidegeriniylkseltin.
Dahablyik birendiikleyicipriz kullanin.

¥

» Hamlag¢ agisiniazaltin.

Cozim

4

Kaynak yaparken besleme hiziniazaltin.

v

Kaynak akiminiartirin.

¥

Dahakii¢lk caplielektrot kullanin.

Kalafatdemiriacikhiginiartirin.

Sistemidogdru bir sekilde topraklayin.
“Hizmete Verme” paragrafiniokuyun .

¥

¥

X

Kaynak akiminiartirin.

Coziim

» Kaynak énce par¢alaridogru bir sekilde temizleyin.
» Dahakicikcaplhelektrotkullanin.

» Kalafatdemiriagikliginiartirin.

» Elektrotile par¢ca arasindaki mesafeyiazaltin.
» BlUtlnkaynakasamalariesnasindadiizenliolarak besleyin.
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Tungsten karismalari
Sebep Cozim

» Yanlis kaynak parametreleri. » Kaynakvoltajiniazaltin.
» Dahablylk¢aplielektrot kullanin.

» Yanls elektrot. » Daimakalitelimalzemelerve Grinler kullanin.
» Elektrotu dikkatlice bileyin.

v

» Yanhs kaynakkipi. » Elektrotile kaynak havuzu arasindakitemastan kaginin.

Ufleme delikleri
Sebep Cozim

» Yetersizgaz korumasi. » Gazakisiniayarlayin.
» Yayinimcininve hamlacin gaz nozillininiyidurumda oldugunu
kontrol edin.

Yapisma

Sebep Cozim

» Yanls arkuzunlugu. » Elektrotile par¢ca arasindaki mesafeyiartirin.
» Kaynakvoltajintartirin.

» Yanls kaynak parametreleri. » Kaynakakiminiartirin.
» Kaynakvoltajiniartirin.

» Yanhs kaynakkipi. » Hamlac¢ acisiniartirin.

» Kaynakyapilacak parcalar ¢ok biyik. » Kaynakakiminiartirin.

» Yanhs ark dinamikleri. » Devre endiikleyicidederiniylkseltin.

» Dahablyikbirendikleyicipriz kullanin.

Marjinal girintiler

Sebep Cozim
» Yanhs kaynak parametreleri. » Kaynakvoltajiniazaltin.
» Yanhsarkuzunlugu. » Elektrotile par¢ca arasindaki mesafeyiazaltin.

» Kaynakvoltajiniazaltin.

» Yanlis kaynakkipi. » Doldururkenyan salinim hiziniazaltin.
» Kaynakyaparkenbesleme hiziniazaltin.

» Yetersizgaz korumasi. » Kaynakyapilacak malzemelere uygun gazlarkullanin.

Oksitlenmeler
Sebep Cozlim

» Yetersizgaz korumasi. » Gazakisiniayarlayin.
» Yayinimcininve hamlacin gaz nozillininiyidurumda oldugunu
kontrol edin.

Gozeneklilik
Sebep Cozim
» Kaynatilacak parcalardayag, vernik, pasveyakir. » Kaynakonce parcalaridogru birsekilde temizleyin.

» Kaynak malzemesindeyag, vernik, pasveyakir. » Daimakalitelimalzemelerve urinler kullanin.
» Kaynak malzemesinidaime miikkemmelsartlarda tutun.

» Metal malzemede nemlilik. » Daimakalitelimalzemelerve lrlnler kullanin.
» Kaynakmalzemesinidaime miikemmel sartlarda tutun.

¥

Elektrotile par¢ca arasindaki mesafeyi azaltin.
Kaynak voltajiniazaltin.

» Yanhsarkuzunlugu. >

»

¥

Daimakalitelimalzemelerve Grinler kullanin.

Gazbesleme sisteminin daima mikemmel durumda oldugundan
eminolun.

¥

» Kaynak gazinda nemlilik. >

»

¥

Gaz akisiniayarlayin.
Yayinimcinin ve hamlacin gaz nozilinidniyidurumda oldugunu
kontrol edin.

» Yetersizgaz korumasi. »

»

¥

¥
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» Kaynakhavuzu¢ok cabukkatilasiyor.

Sicak ¢catlaklar
Sebep

» Yanhs kaynak parametreleri.

» Kaynatilacak par¢alardayag, vernik, pas veyakir.

» Kaynak malzemesindeyag, vernik, pas veyakir.

» Yanhs kaynakkipi.

» Kaynatilacak parcalar farkli niteliklere sahip.

Soguk ¢catlaklar
Sebep

» Metal malzemede nemlilik.

» Kaynatilacak baglantinin 6zel geometrisi.

9. KAYNAK TEORISI

| bohlerw
» Kaynakyaparkenbesleme hiziniazaltin.

» Kaynatilacak pargalaridncedenisitin.
» Kaynakakiminiartirin.

Coziim
» Kaynakvoltajiniazaltin.
» Kaynakdnce pargalaridogru bir sekilde temizleyin.

» Daimakalitelimalzemelerve Grinlerkullanin.
» Kaynak malzemesinidaime mikemmelsartlarda tutun.

» Kaynatilacak baglantitiriicindogrusiraliislemlerydritin.

» Kaynaktan énceyagdkaplamaislemiyapin.

Cozim
» Daimakalitelimalzemelerve trinler kullanin.
» Kaynak malzemesinidaime mikemmelsartlarda tutun.

» Kaynatilacak pargalaridncedenisitin.
» Isitmasonrastislemyapin.
» Kaynatilacak baglantitiriicindogrusiraliislemlerylritin.

elding

voestalpine

9.1 TIG kaynadi (stirekli ark)
Aciklama

TIG (Tungsten Inert Gas) kaynadi islemi tiketilebilir olmayan bir elektrot (yaklasik 3370°C derecelik bir erime sicakhdina 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 dnlemek igin, elektrot hi¢bir zaman ¢alisilan pargaile
temas etmemelidir; bu nedenle kivilcim H.F. gli¢ kaynagdi vasitasiile baslatilir, bdylece elektrik arkinin uzaktan ¢akisi glivence
altina alinir. Azaltilan tungsten karisimlariile bir baska baslatma tiiri de mimkindur: yiiksek 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 degderine ulasincaya kadar yikselecektir. Kaynak kordonunun ucunun kalitesini
artirmak i¢in akimin diststind dikkatlice kontrol etmek 6nemlidir ve ark parlamasindan birka¢ saniye sonra gazin kaynak
havuzuna akmaya devam etmesi gereklidir. Bir¢ok isletim sartlari altinda, 6nceden ayarli iki kaynak akimini kullanilabilmek
birinden 6tekine (BILEVEL) kolayca hareket edebilmekicin faydalidir.

Kaynak polaritesi

1 D.C.S.P.(Direkt Dz Akim Polaritesi)

= Bu en ¢ok kullanilan polaritedir ve elektrotun sinirli asinmasini gtivence altina alir (1), ¢inkt
1 Isinin %70ianot Uzerinde yogunlasir (parca).

Yuksekilerleme hizlarive dusikisi tedarikiile dar ve derin kaynak havuzlari elde edilir.

( D.C.R.P.(Direkt Ters Akim Polaritesi)

ey Ters polarite erimez bir oksit katmaniile kapli metallere kiyasla daha yliksek erime sicakligina
1 sahip alasimlara kaynak yapmakigin kullanilir.

Elektrotun asiriasinmasina nedenolduguicinylksek akimlar kullanilamaz.
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1 1 D.C.S.P.Darbeli(Darbeli Direkt Diiz Akim Polaritesi)

T Darbelidogruakiminkullaniimasi 6zelisletim sartlarinda kaynak banyosunun dahaiyi kontrol
p.C.S.P edilmesine olanak saglar.

Kaynak banyosu baz akim (Ib) arki ateslenmis durumda tutarken zirve darbeler (Ip) ile

| olusturulur. Bu metot daha ince levhalarin daha az deformasyon, daha iyi form faktori ve
W sonuc olarak daha distik bir sicak ¢atlak tehlikesi ve gaz delmesi ile kaynatiimasina yardim

o . eder.
T 5.C.5.P —PULSED Frekansin (MF) artirilimasi ile ark incelir, ince levhalarda daha yogdun, daha saglam ve kaliteli

kaynakdahadaartirilir.

Celik TIG kaynadi

TIG proseduriborulardakiilk uygulamalardahem karbonve hem de alasim geligi kaynagive gorinisin dnemlioldugu yerdeki
kaynakicin ¢ok etkilidir. Dogrudan polarite gereklidir (D.C.S.R).

Kenarlarin hazirlanmasi
Kenarlarindogru bir bicimde temizlenmesive hazirlanmasi gerekir.

Elektrotun secimive hazirlanmasi @ elektrot Akimarahg:
Toryum  tungsten elektrotlarini (%2  toryum-kirmizi
renklendirmeli) veya alternatif olarak asadidaki¢aplarasahip 1.0mm 15+75A
seryum veya lantan elektrotlerinikullanmaniz tavsiye edilir: 1.6 mm 60150 A
2.4mm 130+240 A
Elektrot sekilde gosterilen u¢ta olmahdir.
/S a’ Akimarahig:
30 0+30A
- (2.4
\1 60+90 30+120 A
90+120 120+250 A

Doldurucu malzeme

Doldurucu ¢ubuklar baz malzemeye kiyasla mekanik niteliklere sahip olmalidir.

Baz malzemelerden elde edilen pargalari kullanmayin, ¢linkl onlar kaynagin kalitesini olumsuz etkileyebilen ¢alisma
safsizliklariicerebilirler.

Koruyucugaz

Pratik olarak, saf argon (99.99%) her zaman kullanilir.

Kaynak akimi D elektrot Gazmemesinr Gaz memesi Argon akisi
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+250mm 6/7 9.5/11.0mm 7-81/min

Bakir TIG kaynagi

TIC kaynagdi ylksek 1si konsantrasyonu ile nitelendirilen bir slire¢ olduguna goére, bakir gibi yliksek termal iletkenlige sahip

kaynak malzemeleriigin 6zellikle uygundur.
Bakirin TICkaynagiicin, ¢eligin TIC kaynadii¢in olan aynidirektiflere veya 6zel talimatlara uyun.
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Elektriksel 6zellikler

URANOS NX4000TLH U.M.
Glg beslemesivoltajiU1(50/60 Hz) 3x230(+15%) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* 57 57 mQ
Gecikmelihatsigortasi 35 25 A
Kablo-iletisim arabasi SAYISAL SAYISAL

Emilen maksimum gli¢ (MMA) 13.0 16.9 kVA
Emilen maksimum glic (MMA) 12.4 16.1 kW
Emilen maksimum gli¢ (TIG) 13.0 12.6 kVA
Emilen maksimum gli¢ (TIG) 12.4 12.1 kW
Bos durumdayken emilen glic 74 74 W
Glc faktord (PF) 0.95 0.95

Verimlilik (u) 87 88 %
Coso 0.99 0.99

Emilen maksimum akim [Tmax 31.8 24.4 A
Verimliakim |1eff 24.6 18.9 A
Ayararaligi 3-400 3-400 A
Yikstuz voltajUo 73 73 Vdc
Maksimum voltajUp 10.1 10.1 kV

*Buekipman EN/IEC 61000-3-11 uyumlu degildir.

*Buekipman EN/IEC 61000-3-12ile uyumludur. Kamu sebekesine ynelik ara yliz noktasindaki (ortak kuplajnoktasi, pcc)ana
sebeke empedansibelirtilen “zmax”degerinden daha kii¢liktiir veya ona esittir. E§er bir kamu dUsik voltaj sistemine
baglanirsa, buislem eger gerekirse dagitim sebekesioperatdériile konsiltasyon vasitasiile, ekipmanin baglanabilmesini
saglamak ekipmanin montérinin veya kullanicinin sorumlulugudur.

Gorev faktort

URANOS NX4000TLH 3x230V 3x400V U.M.
Gorev faktori MMA (40°C)

(X=60%) - 400 A
(X=100%) 320 360 A
Gorev faktori MMA (25°C)

(X=100%) 320 400 A
Gorev faktori TIG (40°C)

(X=60%) 400 400 A
(X=100%) 360 360 A
Gorev faktoéri TIG (25°C)

(X=100%) 400 400 A

Fiziksel bzellikler

URANOS NX4000TLH U.M.
IP Koruma derecesi IP23S
izolasyon sinifi H
Boyutlar (uxdxy) 690x290x510 mm
Agirlik 35.4 Kg
ENIEC 60974-1/A1:2019

Yapistandartlari ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015
Glg¢besleme kablosu kismina 4x4 mm?
Gug kablosuuzunlugu 5 m
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Elektriksel ozellikler

URANOSNX5000TLH U.M.
Gug beslemesivoltajiU1(50/60 Hz) 3x230(£15%) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCQC)* 49 49 mQ
Gecikmelihatsigortasi 45 30 A
Kablo-iletisim arabasi SAYISAL SAYISAL

Emilen maksimum gii¢c (MMA) 17.4 23.6 kVA
Emilen maksimum gii¢ (MMA) 16.5 22.5 kW
Emilen maksimum gii¢ (TIG) 18.9 18.2 kVA
Emilen maksimum gii¢(TIG) 18.0 17.4 kW
Bos durumdayken emilen gli¢ 74 74 W
Gl faktord (PF) 0.95 0.95

Verimlilik (p) 87 88 %
Cos @ 0.99 0.99

Emilen maksimum akim [Tmax 47.4 33 A
Verimli akim I1eff 33.5 23.9 A
Ayararaligi 3-500 3-500 A
Yiksiz voltajUo 73 73 Vdc
Maksimum voltajUp 10.1 10.1 kV

*Buekipman EN/IEC 61000-3-11 uyumlu degildir.

*Buekipman EN/IEC 61000-3-12ile uyumludur. Kamu sebekesine yonelik ara yliz noktasindaki (ortak kuplajnoktasi, pcc)ana
sebeke empedansibelirtilen “zmax” degerinden daha kiigcliktiir veya ona esittir. EGer bir kamu disik voltaj sistemine
baglanirsa, buislem eger gerekirse dagitim sebekesi operatériiile konsiltasyon vasitasiile, ekipmanin baglanabilmesini
saglamak ekipmanin montérinin veya kullanicinin sorumlulugudur.

Gorev faktord
URANOS NX5000TLH 3x230V 3x400V U.M.
Gorev faktori MMA (40°C)
(X=50%) - 500 A
(X=60%) - 470 A
(X=100%) 400 420 A
Gorev faktori MMA (25°C)
(X=80%) - 500 A
(X=100%) 400 470 A
Gorev faktoru TIG (40°C)
(X=50%) 500 500 A
(X=60%) 470 470 A
(X=100%) 420 420 A
Gorev faktoru TIG (25°C)
(X=70%) 500 ; A
(X=80%) - 500 A
(X=100%) 460 470 A
Fiziksel 6zellikler
URANOS NX5000TLH U.M.
IP Koruma derecesi IP23S
izolasyon sinifi H
Boyutlar (uxdxy) 690x290x510 mm
Adirlik 37.3 Kg

ENIEC 60974-1/A1:2019
Yapistandartlari ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015

Gucbesleme kablosu kismina 4x6 mm?
Gli¢ kablosuuzunlugu 5 m
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11. DERECELENDIRME PLAKASI

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

T

URANOS NX 4000 TLH | N°
- —([EN] 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
2N | 60974-10/A1:2015 Class A
Up 10.1 kV
,"- -—= 3A/10.0V - 400A (400A)/26.0V (26.0V)
X (40°C) 60% 100%
El Uo 12 400A (400A) | 360A (360A)
73V U2 26.0V (26.0V) | 24.4v (24.4v)
Z- 3A/20.0V - 400A (320A)/36.0V (32.8V)
7 7 [ Xwoq) 60% 100%
El Uo 12 400A 360A (320A)
73V U2 36.0V 34.4V (32.8V)
?o%:; U1 400V(230V) |l1max 24.4A(31.8A) | lief 18.9A(24.6A)
UK MADE
IP 23S cA (€ EH[ ITALY
[ |

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

L

URANOS NX 5000 TLH N°
= —|[EN] 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
ZDE! | 60974-10/A1:2015 Class A
Up 10.1 kV
"- -— 3A/10.0V - 500A (500A)/30.0V (30.0V)
X (40°C) 50% 60% 100%
El Uo I2 500A (500A) | 470A (470A) | 420A (420A)
73V Uz | 30.0v(30.0v) | 28.8V (28.8V) | 26.8V (26.8V)
- 3A/20.0V - 500A (400A)/40.0V (36.0V)
L ~ 7 7| Xuoc) 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A (400A)
73V U2 40.0V 38.8V 36.8V (36.0V)
?o% > U1 400V(230V) | limax 33A(47.4A) | lieff 23.9A(33.5A)
UK MADE
IP 23S CA c E [H[ ITALY
]

12. GUC KAYNAGI DERECELENDIRME PLAKASININ ANLAMI

e N
1 2
3 | 4
5 | 6
23
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
7 1% M217 15 [ 16 T 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 cn CEJHl &
\ —
CE AB uygunluk beyani

EAC
UKCA

EACuygunluk beyani
UKCA uygunluk beyani

AWN A

o N O~ Ul

11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
178
18
19
20
21
22
23

Ticarimarka

imalatcinin adive adresi

Makine modeli

Serino.

XKXXXXXXXXXX Uretim yil

Kaynak makinesitipi semboli

Yapim standartlarireferansi

Kaynak stireci semboli

Artan elektrik soku riskli ortamlarda ¢alismak i¢in uygun
kaynak makinelerii¢in sembol

Kaynak akimisemboli

Tahsis edilen ylksliz voltaj

Tahsis edilen maksimum ve minimum akim araliklari ve ilgili
cevresel ylkvoltaji

Araliklidevre semboli

Tahsis edilen kaynak akimisemboli

Tahsis edilen kaynak voltajisemboll
Aralikl devre degerleri

Aralikl devre degerleri

Aralkli devre degerleri

Tahsis edilen kaynak akimidegderleri

Tahsis edilen kaynak akimidegderleri

Tahsis edilen kaynak akimidegerleri
Gelenekselylkvoltajidegerleri
Gelenekselylkvoltajidegerleri
Gelenekselylk voltajidegerleri
Glg¢beslemesisemboll

Tahsis edilen gli¢ beslemesi voltaiji

Tahsis edilen maksimum gii¢ besleme akimi
Tahsis edilen maksimum efektif glic beslemesi akimi
Koruma derecesi

Anma tepe gerilimi
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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 cdurmdtorul produs:

URANOSNX4000TLH

URANOSNX5000TLH

este conform normeloreuropene:

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

55.07.046
55.07.047
55.07.048
55.07.049

sicd aufostaplicate urmdtoarele standarde armonizate:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015

ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Documentatia care atestd conformitatea cu directivele va fi pdstratd disponibild pentru inspectii la

producdtorul mentionat anterior.

Orice operatie saumodificare care nu afost autorizatdin prealabil de voestalpine Bohler Welding Selco

S.r.l. vaanula aceastd carte tehnica.

Onaradi Tombolo,03/07/2023

voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

|
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(U Shmclo_

i

Mirco Frasson Otto Schuster
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AVERTIZARE

1. AVERTIZARE

Tnainte de a realiza orice operatie cu aceastd masind, asigurati-vd c& ati citit in amdanuntit si atiinteles continutul
acesteibrosuri.

Nu efectuati modificdrisau operatiideintretinere care nu aparin text. Producdtorul nuisiasumda niciordspundere
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. n plus fatd de con\inutul
manualului de utilizare trebuie respectate toate reglementdrile general valabile, precum si cele locale privind
prevenireaaccidentelor si protec\ia mediuluiinconjurdtor.

Toate persoanelecaresuntimplicateinmontarea, punereain functiune,operarea, reviziasiintre\inereaaparatului
trebuie

» sdfiecalificatein mod corespunzdtor,

e sdaibdcunostinte despre sudurd

e sdciteascdintotalitate sisdrespecte custrictete prezentul manual de utilizare.

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

1.1 Mediul de lucru

iEcG?

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 decdt cele declarate exclusiv de cdtre producdtor vor fi considerate total inadecvate
si periculoase siastfel acesta nuisiasumad nicio responsabilitate.

Acestelementtrebuie folositdoarpentruaplicatiiprofesionale,intr-un mediuindustrial. Producdtorul nuisiasumad
raspunderea pentruniciodaund produsd folosind aparatulin mediu casnic.

Echipmantul trebuie folositin mediu cutemperaturdintre -10°Csi + 40°C (intre +14°F si +104°F).
Echipamentul trebuie transportat sipdstratla o temperaturdintre -25°Csi +55°C (intre -13°F si 311°F).
Echipamentul nu trebuie folositTh 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 folosit la o altitudine mai mare de 2000 metrii deasupra nivelului marii.

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 pentruaprotejazonade sudurd deraze, picdturisizguraincinsd. Avertizati orice persoand sd
nu se uite fix la sudurd sisd se protejeze de razele arculuisau de metalulincandescent.

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

- intactesitn conditiibune

- rezistentelafoc

- izolatesiuscate

Folositiintotdeauna pantofi potriviti care sG asigure izolatiaimpotriva apei.
Folosititntotdeauna manusi potrivite care izoleazd electric si termic.

Purtatimdsti care protejeazd fata siau unfiltru potrivit de protectie pentru ochi(cel putinnr. 10 sau chairmai mult).

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

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

Intotdeauna mentineticapaculderulatoruluiinchisintimpul procesuluide sudare. Sistemul nutrebuie sd sufere nici
un felde modificare.

Nu atingetielementele proaspdt sudate: cdldura poate cauza arsuri grave.

Urmatitoate prevederile descrise maisus side asemeneain toate operatiile efectuate dupdsudare,intrucdtzgura
se poatedetasade elementele sudatein timp ce acesteaserdcesc.

Verificatica pistoletul sd fie recenainte de aincepe orice operatie.

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

Intotdeauna s& avetilaindemdand un echipamentde prim ajutor.
Nu subestimatinicio arsurd saurand.

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

1.3 Protectiaimpotriva fumuluisi gazelor

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

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

 Statiladistantd de orice gaz sau fum produsin urma sudarii.

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

» Dacédventilatiaeste slabd, folositimdsti sau aparate pentru respiratie.

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

« Nufolositioxigen pentru ventilatie.

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

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

* Nuefectuatioperatiide sudarein preajmalocurilor de degresare sau vopsire.
e Pozitionaticilindriicugaz afardsauinlocuricu o ventilatie foarte buna.

1.4 Prevenirea focului/explozilor

A

Ve

Procesul de sudare poate cauza foc si/sau explozii.

e Curdtatiloculdelucrusiimprejurimile 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.

e Scdnteilesiparticuleleincandescente potsdriusordestulde departe 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. Oricerestde gaz, combustibil, uleisau
orice alt material similar poate cauza o explozie.

¢ Nusudatiinlocuriunde se afld pulbere explozivd, gaze sau vapori.

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

 Positionatiun extintorldngd zonadelucru.
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1.5 Precautiila folosirea tuburilor cugaz

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

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

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

Nu ldsatituburile de gazlasoare,n conditiide schimbdribruste de temperaturd, latemperaturi prea mari sau prea scdzute.
Nu expunetituburilelatemperaturipreajoase sau preainalte.

Tinetituburiledegazladistantdde flacdrideschise, arcurielectrice, pistolete sau pistolet-electrod simaterialeincandescente
pulverizatein timpul suddarii.

Tinetituburile de gazla distantd de circuitele de sudurdsicircuitele electrice,in general.

Cénd deschidetirobinetul tubului, feriti-vé capul de orificiul de evacuare a gazelor.

Tnchide'giTntotdequno supapacilindrului 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

- 8

) 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-vd casistemul este conectat corectlao prizd sila o sursd de putere care areimpdmadntare.

Nu atingetidoud pistolete sau doi portelectroziin acelasitimp.

Dacd simtitiun socelectric,intrerupetiimediat operatia de sudare.

Aprindereaarculuisidispozitivulde stabilizare sunt proiectate pentruoperatiide sudare manuale sau mecanizate.

4

Cresterealungimiii pistoletuluisau a cablurilor de sudare cu peste 8 m va mdririscul producerii unuisoc electric.

Y
N
Q)
o

mpuri electromagnetice & interventii

o)
e

Curentultrecdnd prinsistemulinternsiexternde cabluricreazdun cdmp electromagneticinvecindtatea cablurilor
sichiaraechipamentului.

» Campurile electromagnetice pot afecta sdndtatea oamenilor care se expun la acestea un timp mai indelungat (efectele
exacte suntincd necunoscute).
» Campurile electromagneticeinteractioneazd cuunele echipamente precum stimulatori cardiaci sau aparate auditive.

Persoanele care au stimulatori cardiacitrebuie sasi consulte mediciiTnainte de aincepe operatiile de sudare.

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

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

Echipamentul clasa Anueste prevazut pentrufolosireainlocatiirezidentialeunde energiaelectricd este asiguratd
Clasa A de sistemul public de alimentare de joasd tensiune. In aceste locatii pot apdrea anumite dificultdti in asigurarea
compatibilitdtii electromagnetice a echipamentului de clasd A datoritd deranjamentelor atdt conduse cat si
radiate.

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

HHHC
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1.7.2 Instalareaq, 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.

(" ) Utilizatorul trebuie sd fie expert in aceastd activitate si totodatd responsabil pentru punerea in functiune si

[ ] . . . - o A L - N :

olosireaechipamentuluiin concordantd cuinstructiunile datede producdtor. Dacdse observdvreodefectiunede

’m naturdelectromagneticd, utilizatorul trebuie sdrezolve problema chiarsicu o asistentd tehnicd, dacd este necesar,

“———— dinparteaproducdtorului.

. e )

(W) Tn orice situatie, defectiunile de naturd electromagnetice trebuie rezolvate cét de repede posibil.
N————

apdreainimprejurimi,tindnd seamade conditilede sdndtate ale persoanelordin preajmd, de exemplu, persoanele
care au stimulatori cardiaci sau aparate auditive.

F-' Tnainte deinstalarea aparatului, utilizatorul trebuie s evalueze potentialele probleme electromagnetice care pot

1.7.3 Cerintele sursei principale

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

Este de asemeneanecesarsdseiainconsiderare posibilitateaizoldrii cabluluide alimentare.

Pentru mai multe informatii, consultati capitolul: SPECIFICATII TEHNICE.

1.7.4 Precautii privind caburile

Pentruaminimaliza efectele cGmpurilor electromagnetice urmatiinstructiunile de maijos:
e Dacdesteposibil, strangetisiasigurati cablurile de putere sicele de masa.

¢ NuTinfdsuratiniciodatd cabluriinjurul corpului.

* Nuvd pozitionatiintre cele doud cabluri(tineti-le pe am@ndoud pe aceeasi parte).

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

e Pozitionatiechipamentul la o anumitd distantd fatd de zona de sudare.
e Cablurile trebuie safie tinute ladistantd de alte cabluri.

1.7.5 Impdmdntarea

Trebuie sd& se tind seama de Iimpdmantarea tuturor componentelor din metal ale echipamentului de sudare si a celor din
apropierea acestuia. Impdmantarea trebuie fadcutdin concordantd cu normele tdrii.

1.7.6 Imp&mantarea pieseide lucru

Cdand piesa de lucru nu este impdmantatd din motive de sigurantd electricd sau datoritd mdarimii sau pozitiei, impdmantarea
pieseipoatereduceemisiile. Esteimportantde stiut cdimpdmdntarea pieseidelucrunutrebuie sd mdreascdriscul accidentelor
utilizatorului, nici sd distrugd alte echipamente electrice. Impdmdntarea trebuie fdcutdin concordantd cu normele tarii.

1.7.7 lzolarea

|zolarea altor cablurisau echipamente aflaten zond poate reduce problemele cauzate deinterferentele electromagnetice.
Pentru aplicatiispeciale trebuie sdse tind seamadeizolareaintregului echi-pamentde 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.

e Incintd protejatdimpotriva ploiila ununghide 60°.

* Incintd protejatd Tmpotriva efectelor ddundtoare cauzate de pdtrunderea apei in echipament cdnd pdrtile
mobile ale acestuia nu functioneazd.

1.9 Eliminarea cadeseu

Nu aruncatiechipamentelectricimpreund curezidurile normale.
ﬁ 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 mediuluitnconjurdtor sisdndtateaumand!
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2. INSTALAREA

L
A
LSS

 _aa )

Y

N——

Instalarea trebuierealizatd doar de personal expert siautorizat de producdtor.

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

Esteinterzisd conectarea multipld asurseide energie (in serie saun paralel).

2.1 Procedee deridicare, transport si descdrcare

« Sistemul este prevdzut cuun mdner pentru transportul manual.
» Sistemul nu este prevdzut cu elemente speciale pentruridicare.
e Folositiun motostivuitor si avetigrijd caechipamentul sd nu cada.

)

[

N——

2.2 Po

——

o=

!

¢

z

N—

Nu subestimati greutatea echipamentului: consultati specificatiile tehnice.
Nu mutatisau suspendatiincdrcatura deasupra persoanelor saulucrurilor.
Nu aruncatisau aplicati presiune mare pe achipament.

itionarea echipamentului

Urmatiregulile de maijos:

e Ldsatiacceslacomenzile (panoul de comandd) si conexiunile echipamentului.

* Nupozitionatiechipamentulinlocurifoarte mici.

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

* Feritiechipamentul de ploaieside soare.

2.3 Conectarea

Echipamentul este prevdzut cuun cablude alimentare pentru conexiunealaretea.
Sistemul poate fialimentatdelaretea:

e trifazatd de 400V

e trifazatd de 230V

Operatiacuacestechipament este garantatd pentru o tensiune pdndla +15% tindnd seama de valoareareglatd.

Pentruaprevenirdnirea persoanelorsaudistrugerea echipamentului, trebuie verificatd tensiuneareteleistabilitd
si tensiunea principald selectatd, respectiv sigurantele Tnainte de conectarea masinii la retea. Verificati de
asemeneadacd cablul este conectatla o prizd cuimpdmantare.

Echipamentul poate fipusin functiune deungeneratorcare garanteazd otensiunedealimentare stabild de +15%,
tindnd seama de valoarea tensiunii declarate de producdtor, in toate conditiile posibile de operare sila o putere
nominald maximd. In mod normal, de recomandd s& se foloseascd un motogenerator cu o ratd dubld a puterii
monofazate sau de 1,5 ori mai mare decdt o sursd trifazatd. Inainte de conectarea sursei de energie trebuie sé v&
asiguraticd generatorul este controlat electronic.

Pentru a proteja utilizatorii, echipamentul trebuie Tmpdmdntat corect. Tensiunea de retea este prevdzutd cu un
conductor de legare (galben - verde), care trebuie conectat la o prizd cu impdmantare. Aceastd sGrmd galbend/
verde nu trebuie s& fie NICIODATA folositd cu alti conductori de tensiune. Verificati dacd instalatiile folosite au
Tmpdmantare sidacd prizele se afldin conditiibune. Instalati doar prizele certificate in conditii de sigurantd.

Conexiunile electrice trebuie fdcute de un tehnician calificat profesional, iar acestea sd fie in concordantd cu
normele actualedintarain care echipamentul esteinstalat.
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2.4 Instalarea

2.4.1 Conexiune pentrucraituirea ARC-AER

-

~\

@ Conectorclemdde masd
@ Prizd negativd (-)

@ Conectorclem@ ARCAIR
@ Prizd pozitivd (+)

@ Conectortubdeaer

J

» Conectaticablulde masdlaprizanegativd (-) asurseide putere.
» Conectaticonectorul cabluluiclemei ARC-AIRla priza pozitivd (+) a generatorului.
» Conectatiseparatconectorulde aerlaconductadealimentare cuaer.

2.4.2 Conexiunea pentrusudarea WIG

-

@ Conectorclemdde masd

@ Prizd pozitivd (+)

@ Cupld pentru pistolet WIG

@ Prizd pentru tortd

@ Cablulde semnal al pistoletului
@ Conector

@ Tubdegazculanternd

Racordde cuplare gaz

y,

." bdhlerw

elding

voestalpine

» Conectati cablul de masé la priza pozitivd (+) a sursei de putere. Introducetin priza si rdsuciti Tn sensul acelor de ceasornic

pdnd cdnd toate pdrtile sunt fixate.

» Conectaticuplapentru pistoletul WIG la priza pistoletului a surseide putere. Introducetiin priza sirdsucitiin sensul acelorde

ceasornic pdnd céndtoate pdrtile suntfixate.

» Conectaticablulde semnal al pistoletuluila conexiunea potrivitd.
» Conectatifurtunulde gazalpistoletuluila conexiunea potrivitd.

» Conectaticonducta(culoarerosie)de apdapistoletuluilacuplarapidddeintrare (culoarerosie - '@) aelementuluiderdcire.

» Conectaticonducta(culoarealbastrd)deapdapistoletuluilacuplarapidddeiesire (culoare albastrd @’)0 elementuluiderdcire.

@ Tubdegaz

@ Racordde cuplare gaz
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5. PREZENTAREASISTEMULUI

3.1 Panouldinspate

®

@ Cablulde alimentare cu energie

Conecteazdsistemullaretea.

@ Tntrerupdtor pornit/oprit

Porneste furnizarea energiei electrice catre sudor.
Are doud pozitii, 0" -Tnchis si 1" - deschis.

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

@ Nefolosit

@ Priza pozitiva (+)
Procesul TIG:
Tmpdmantare

Conexiunea cablului de

@ Prizd negativd(-)
Procesul TIG:

@ Orificiu pentru gaz.

Conectare pistolet

@ Conectarea cabluluide semnal

Conectare pistolet

3.3 Panoul de comandd frontal URANOS NX 4000/5000 TLH

@ LED de alimentare
Indicd faptul cd echipamentul este conectat la retea si
este pornit.

@ LED de alarmd generald
Indicd o posibildinterventie a dispozitivelor de protectie,
cumar fisenzorul de temperaturd.

@ LED de putere activa

Indicd prezenta tensiunii la bornele de iesire ale
echipamentului.

@ Intrare cablude semnal CAN-BUS (RC, RI...)
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3.4 Panoul de comandd frontal URANOS NX 4000/5000 TLH (LCD 3.5")

bohlerwelding

voestalpine

(Glolole)
bohler
0I0

@ LED de alimentare

Indica faptul cd echipamentul este conectatlareteasieste pornit.

@ @ LED de alarmdgenerald

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 tensiuniiin timpul

procesuluide sudare, precum si afisarea posibilelor erori.

Aratd informatii generale despre retea la inceput, 152636:T2641n timpul operatiilor de sudare (setarea si

citirea tensiuniisiacurentuluideiesire), sitn conditii de defectiune (coduride alarmad).

AfisqjLCD

Afiseazd parametrii generali ai masiniiin timpul pornirii, setdri, permite citirea curentului si tensiuniiin timpul

procesuluide sudare, precum si afisarea posibilelor erori.
Permite catoate operatiile sa fie afisate instantaneu.

@ Butondereglare principal

Permite reglarea continud a curentuluide sudare.
Permite intrarean meniul masinii, selectarea si setarea parametrilor de sudare.

@ @ Taste functionale

Permite selectareadiferitelor functii ale sistemului:
- Procesedesudare

-Moduridesudare

- Pulsatia curentului

- Modalitate grafica

G Tasténeutilizats

Pro@ Tastdjob

Permite Tnregistrarea si managemenrul a 240 de programe de sudare care pot fi personalizate de cdtre

operator.
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4. UTILIZAREA ECHIPAMENTULUI

4.1 Ecran de 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 Ecranul principal

Permite controlul sistemului si procesuluide sudare, ardtand setdrile principale.

4.3 Ecran principal al procesului TIG

i @ Masurdtori

l @ Parametriide sudare

@ Functii

=11 00
=t 0g [ |

t 1 t

Masurdtori
Tntimpul operatieide sudare, mdsurdtorile curentului respectiv tensiuniireale sunt afisate pe afisajul LCD.

@ Curentde sudare
| @ Tensiunea de sudare
IV

Parametrii de sudare

@ Parametriide sudare
@— = » Selectati parametriide sudare prin apdsarea butonuluidereglare.
H &

o) l! » Reglati valoarea parametrului selectat prin rotirea butonului de

reglare.
L. {DDA
[ ' @ Valoarea parametrului
é) é) é) @ Unitate de mdsurd a parametrului
Functii

Permit setarea celormaiimportante functii ale procedeului simetodele de sudare.
@ Procesedesudare
@ Moduride sudare

_’ELT - @ Pulsatia curentului

e

@ Icoana parametrului

-
-
&

DeDrive

== [0
® & o
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Procese desudare

> (]

WIGDC MMA

Moduride sudare
Permite selectarea metodeide sudare

2 Pasi

Tnmoduldesudarein 2 pasi, tindnd tradgaciul pistoletului apdsatincepe purjarea gazuluisiarcul se
aprinde;

cand butonul este eliberat curentul revine lavaloarea 0in timpul presetat de descrestere;

odatd ce arcul s-astins, gazul continud sd curgd pentru un timp de post-gaz presetat.

4 Pasi
Tnmodulde sudarein 4 pasi, prima apdsare a trédgaciului pistoletului face ca procesul de purjare a gazului
sdTnceapd,iardupdeliberareatrdgaciului pistoletului arcul se aprinde.

Bilevel

Tn modul BILEVEL, sudorul poate suda cu 2 curentidiferiti. Prima apdsare a trdgaciului pistoletuluiface ca
timpul de pregaz sd se activezeincepdnd asfel purjarea gazuluisitotodatd aprinderea arculuide sudare
cu curentulinitial. Prima eliberare a trdgaciului pistoletului conduce la activarea curentului presetat 1.
Dacdintimpul procesuluide sudare cu curentul I1, sudorul apasd si elibereazd trdgaciul pistoletului
ntr-uninterval de timp foarte scurt se trece la curentul de sudare presetat|2. Laonoud apdsare si
eliberare a butonului pistoletuluiin acelasiinterval de timp foarte scurt se trecedinnoulal1siinvers.
Dacé tinetibutonul apdsat pentru maimult timp, rampa de cobordre a curentului porneste si astfel se
ajungelacurentul final. Eliberarea tragaciului pistoletului stinge arcul de sudarein timp ce gazul
continud sd curgd pentruuntimp de post-gaz presetat.

Pulsatia curentului

Curentconstant Curent pulsat M| Pulsrapid EasyArc

4.4 Ecran programe

PI‘O@ Permitenregistrarea simanagemenrul a 240 de programe de sudare care pot fi personalizate de cdtre operator.

Programe (JOB)

Vezisectiunea “Ecran principal”

Memorare program

» Tntratiin meniul de “stocare program” ap&sand butonul. ["® timp de cel putin o

secundd.

» Selectati programul cerut(sau memoria goald) rdsucind butonul de reglare.

=== Memorie goald

@< Programmemorat

» Confirmatioperatia prin apdsareabutonului & |
)| » Salvatitoate setdrile curentului pentru programul selectat apdsand butonul. g
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F | Introducetiodescriere aprogramului.
=® l » Selectatilitaracerutd prinrotireabutonuluidereglare.
‘ » Memoratilitara cerutd prin apdsareabutonuluide reglare.
= » Stergerea ultimeilitere ap&sand butonul. <=l
| WELDING DEMO_ ] ereaultimet itere apas .
» Confirmatioperatia prin ap&sareabutonului % .

ABCDEFGHIJKLMHOPQ » Confirmatioperatia prin ap&sarea butonului g
TUVWXYZ . ?1_$%&'
0123456789

t Memorarea unui nou program pe un spatiu de memorie deja ocupat necesitd anularea locatiei de memorie printr-o
procedurd obligatorie.

» Confirmatioperatia prin apdsarea butonului % .
» Stergetiprogramul selectat ap&sand butonul.[£3 .

@ ﬁ; » Reluatiprocedurasestocare.

23 | @ ,

» Reintroducetiprimul programdisponibilapdsénd butonul\@\.
» Selectatiprogramul cerutprinrotirea butonuluidereglare.
» Selectati programul dorit ap&sénd butonul. P/,

t Doarlocatiiledememorie ocupate deunprogramsuntreluate,intimp cecele
locatiile de memorie goale suntomise automat.

Anulare program

» Selectatiprogramul cerutprinrotirea butonuluidereglare.
» Stergetiprogramul selectat ap&sand butonul.[£3 .
WELDING DEMO » Confirmatioperatia prin apdsarea butonului % .

@<
5o l
X 1@ %]

» Confirmatioperatia prin apdsarea butonului % .
» Stergetiprogramul selectat ap&sand butonul.[£3 .

o) <
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5. SETAREA

5.1 Configurarea sisetarea parametrilor

Permite setareasireglarea uneiseriide parametrii aditionali pentru un control corect sitmbundtdtit al sistemuluide sudare.
Parametrii prezentila setare sunt organizatiin concordantd cu procesul de sudare selectat siau cod numeric.

Intrareain modul de setare al sursei
» Seproduceprinapdsareatimp de 5 secunde atasteiencoder.
Setup XP USEI' » Intrareava ficonfirmatd prin simbolul 0 pe display.

Ewxii

{

(59

%) | g2R
IEAEXiTE
Selectareasireglarea parametruluicerut

» Rotitibutonuldereglare pdnd cdndseindicd codul numeric corelat cu parametrul cerut.

» Dacd tasta codificatorului este apdsatd in acest moment, valoarea setatd pentru parametrul selectat poate fi afisatd si
reglatd.

lesireadin modul de setare al sursei

» Pentruaiesidinsectorul dereglare, apdsatidin nou butonul.

» Pentruaiesidinsetare, selectati parametrul “0” (salvati siiesiti) siapoi apdsati tastei timp.
» Confirmatioperatia prin ap&sareabutonului &) |

» Pentru asalva modificareasi aiesi din meniul set&ri ap&sati tasta: [§22/.

5.1.1 Lista de setare a parametrilor (SE; MMA)

0 Salvaresiiesire
Save Va& permite sd salvatimodificdrile sisdiesiti din setare.

&
Exit

1 Resetare
Va& permite sdresetatitoti parametriila valorileinitale.

3 Hot start

Permite reglareavalorii hot start-uluila sudarea manuald cu arc electric (SE).
Aﬁ- Permitereglareahotstart-uluiin fazele de ardere a arculuifacilitdnd 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 defonta

Minim Maxim Standard

0/oprit 500% 100%

7 Curentde sudare
Permite reglarea curentuluide sudare.

Minim Maxim Standard
3A Imax 100 A
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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 deceluloza

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%

Dynamic power control (DPC)

Permite selectareasiactivarea caracteristicii V/l dorite.

1=C Curent constant

Crestereasaureducerealungimii arculuinu are niciun efect asupra curentului de sudare cerut.
Recomandat pentru electrod: Bazic, Rutilic, Acid, Otel, Fonta

1320 1:20* Descresterea indicatorului de control

Cresterea lungimii arculuiare ca efectreducerea curentuluila sudare (siinvers)in functie de valoareadela 1 pand
la10 amperi/ volt.

Recomandat pentru electrod: Celulozic, Aluminiu

P=C P=C*Putere constanta

Cresterealungimiiarculuiare ca efectoreducere a curentului de sudare (siinvers) conformrelatiei: V:I=K
Recomandat pentru electrod: Celulozic, Aluminiu

Tensiuneade desprindere aarcului

Permite setarea valoriitensiuniila careinchiderea arcului electric este fortata.

Permite un managementimbundtdatit al diferitelor conditiide operare careauloc.

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 electrozi pentru care este nevoie de tensiunenaltd, este bine sd setatiun prag maimare pentrua
preveniinchidereaarculuiin timpul suddrii.

W Nusetatiniciodatdotensiune adesprinderiiarculuimaimare decéttensiunea carenueinsarcindaunei

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

Viteza de taiere

Permitereglareavitezeide sudare

Default cm/min: viteza de referintd pentru sudarea manuald.
Syn:valoareasinergic.

Minim Maxim Standard

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

Setare masind

Permite selectareainterfetei grafice cerute.

Permite accesullanivele de setare superioare.

Consultati capitolul "Personalizareainterfatei (Setup 500)"

Valoarea Interfatd Utilizator Valoarea Nivel selectat
XE Mod usor USER Utilizator

XA Mod avansat SERV Service

XP Mod profesional vaBW vaBW
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Lock/unlock
Permiteinchiderea panouluide comandd siinserarea unuicod de protectie.
Consultati capitolul "Lock/unlock (Setup 551)".

Sunetul soneriei
Permite reglareasunetuluisoneriei

Maxim Standard
0/oprit 10 10

Minim

Pasuldereglare
Permite reglarea parametrului cu un pas care poate fi personalizat de cdtre operator.

Standard

Minim Maxim

1 Imax 1

Parametru extern CH1,CH2,CH3,CH4

Permite managementul parametrilor externi1, 2, 3, 4 (valoare minimd, valoare maximd, valoare standard,
parametru selectat).
Consultati capitolul "Management control extern (Setup 602)".

Calibrarearezistenteila circuit
Permite calibrarea echipamentului.
Consultaticapitolul "Calibrarearezistenteila circuit (setup 705)".

Citire curent
Permite afisareavaloriireale a curentului de sudare

Citire tensiune
Permite afisareavaloriireale atensiuniide sudare

Mdasurare aporttermic Hl
Permite citirea valoriimdsurdtorii aportului de cdldurdin timpul suddrii.

Actionarea moduluide sudare CRAITUIRE ARC AER
Activeazd functia ARC-AIR.

Valoarea Standard ARC-AIR
pe - ACTIVA
oprit X INACTIVA

5.1.2 Lista parametrilor de setare (TIG)

Salvaresiiesire
Va permite sasalvatimodificdrile sisdiesitidin setare.

)
Save
&

Exit

Resetare

V& permite sdresetatitoti parametriila valorileinitale.

Pre-gazul

Permite setareasireglarea debituluide gaz prioritar aprinderii arcului.
Permite umplerea pistoletului cu gaz, pregdtirea zonei pentru sudare.

Minim

Maxim

Standard

0/oprit

99.9s

0.1s
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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
0/oprit 99.9s 0/oprit
Pantadecrestere
Permite setarea pasajuluidintre curentulinitial si curentul de sudare.
Minim Maxim Standard
0/oprit 99.9s 0/oprit
Curentde sudare
Permitereglarea curentului de sudare.
Minim Maxim Standard
3A Imax 100 A

Curentpe 2nivele

Permitereglarea curentului secundarin sistemul de sudare pe 2 nivele.

La prima apasare a butonului pistoletului, gazul porneste, arcul se aprinde, iar curentul stabilit initial va fi folosit
pentrusudare.

La primaeliberare abutonului, intervine panta de urcare a curentului “I1” la sudare.

Dacd sudorul apasd sielibereazdrepede butonul, se poate folosi curentul “12".

Apdsdndsieliberdndrepede butonul, “11” se foloseste din nou, siasa maideparte.

Daca tineti butonul apdsat pentru mai mult timp, rampa de cobordre a curentului porneste si astfel se ajunge la
curentul final.

Eliberand din nou butonul, arculiese sigazul continud sd curgd pdnd se ajunge la nivelul post gaz.

= ok (S S [

Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard

3A Imax - 1% 500% 50%

Curentuldebazda
Permitereglarea curentuluide bazain moduri/ pulsate sau sisteme rapid pulsate.

Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard

3A Isald - 1% 100% 50%

Frecventade pulsare
Permitereglarea frecventeipulsului.
Permite obtinerea unorrezultate maibune la sudarea materialelor subtirisau o calitate maibund a cordonuluide

g = Es

sudare.
Minim Maxim Standard
0.1Hz 25Hz 5Hz

Cicludelucrupulsat
Permitereglareacicluluide functionarein modul de sudare pulsat.
Permite mentinerea curentuluide varf pentru o perioadd maiscurtd sau mailungd de timp.

Minim Maxim Standard
1% 99 % 50 %

-t -t
-~ ® |

Frecventa pulsuluirapid

kHe | Permite reglareafrecventeipulsului.
M Permite calibrarea sio maibund stabilizare a arcului electric.
Minim Maxim Standard
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz
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Pante pulsate

Permite reglareatimpuluide cobordrein modul de sudare pulsat.

Permite obtinerea uneitrecerimailine delacurentul de varfla curentul de bazd, avand un arc de sudare mai mult
sau maiputin moale.

Minim Maxim Standard
0/oprit 100 % 0/oprit
Pantade coborare
Permite setarea uneitreceritreptateintre curentul de sudare si curentul final.
Minim Maxim Standard
0/oprit 999s 0/oprit

Curentul final
Permite reglarea curentuluifinal.

Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
3A Imax 10A 1% 500 % -

Timpul curentului final
Permite reglareatimpuluide mentinere a curentuluifinal.

Minim Maxim Standard
0/oprit 99.9s O/oprit
RO Postgazul

Permite reglarea debituluide gazlasfarsitul sudurii.
Minim Maxim Standard
0.0s 99.9s syn

Tigstart (HF)

Permite selectarea moduluide aprindere a arcului prin.
Valoarea Standard Functiade apelinvers
pe X HF START
oprit - LIFT START

Sudurdinpuncte
Permite activarea procesuluide sudarein puncte sistabilirea timpului de sudare.
Permite cronometrarea procesuluide sudare.

Minim Maxim Standard
0/oprit 99.9s O/oprit
Restart

Permite activarea functieiderestart.
Permite stingereaimediatd a arculuiin timpul panteide cobordre sau reinceperea cicluluide sudare.

w

.«? m

N N N N —d (= - et [ N - —
(] e I' S ‘ S rJ © 5 S H ) E & >
m

pJ

Valoarea Standard Functiade apelinvers

0/oprit - oprit

1/0on X pe

2/0f1 - oprit

206 Easyjoining

Permite aprindera arculuiin modul pulsat sicronometrarea functieiinainte de reinstalarea automatd a conditiilor
de sudare presetate.

Permite o acuratete sio vitezd maimarein timpul operatiilor de prindere a pieselor.

Minim Maxim Standard

0.1s 25.0s 0/oprit
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399 Vitezadetdiere

-— Permitereglareavitezeide sudare
,j. VW | Default cm/min:vitezadereferintd pentrusudareamanuald.
i

Syn:valoareasinergic.

Minim Maxim Standard

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

500 Setare masind
> Permite selectareainterfeteigrafice cerute.
?E‘ 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

551 Lock/unlock

Permiteinchiderea panouluide comandd siinserareaunuicod de protectie.
6 Consultaticapitolul "Lock/unlock (Setup 551)".
———
552 Sunetul soneriei
, Permite reglarea sunetuluisoneriei
- Minim Maxim Standard
—
0/oprit 10 10

601 Pasuldereglare
@ Permite reglarea parametrului cuun pas care poate fi personalizat de cdtre operator.

Minim Maxim Standard

1 Imax 1

602 ParametruexternCH1,CH2,CH3,CH4

Permite managementul parametrilor externi1, 2, 3, 4 (valoare minimd, valoare maximd, valoare standard,

parametru selectat).

Consultati capitolul "Management control extern (Setup 602)".

606 PistoletU/D

Permite managementul parametrilor externi (U/D).

U/D Valoarea | Standard Functiade apelinvers
0/oprit - oprit
1/11 X Curent
<> - Introducere program
<~

705 Calibrarearezistenteilacircuit
Permite calibrarea echipamentului.
Consultati capitolul "Calibrarearezistenteila circuit (set up 705)".

751 Citire curent

Permite afisareavaloriireale a curentuluide sudare

|

752 Citiretensiune
Permite afisarea valoriireale atensiuniide sudare
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Citire debitde gaz (WFR)

Permite afisareavaloriireale adebituluide gaz.

Vitezd sGrmad
Citire encoder motor 1.

Citire curent(motor 1)
Permite afisarea valoriireale a curentului (motor 1).

Mdsurare aport termic HI
Permite citirea valoriimdsurdtorii aportului de caldurdin timpul suddrii.

Limite de protectie

Permite setarealimitelor de avertizare side protectie.

Permite ca procesul de sudare sé fie controlat seténd limitele de avertizare silimitele de sigurantd pentru
parametriimdsurabili principali.

Permite controlul exact adiferitelor faze de sudare.

Consultaticapitolul "Limite de protectie (Setup 801)".

Actionarea moduluide sudare CRAITUIRE ARC AER
Activeazd functia ARC-AIR.

Valoarea Standard ARC-AIR
pe - ACTIVA
oprit X INACTIVA

5.1.3 Lista parametrilor de setare (MIG/MAG)

32
_—

X

33

705

Tensiune secundard (2 Nivele MIG)
Permite reglarea niveluluide tensiune a pulsatiei secundare.
Face posibild obtinerea uneimaibune stabilitdti a arculuiin timpul variatiei fazelor de pulsatie.

Standard

Maxim
+5.0

Minim
-5.0

0/syn

Inductantd secundard (2 Nivele MIG)
Permite reglarea niveluluide inductanteia pulsatiei secundare.

Face posibild obtinerea unuiarc mairapid sau maiincet pentru a compensa miscdrile sudoruluisau instabilitatea
de sudare cauzatd de naturd.

Inductantd scdzutd = arc reactiv (stropi mai multi).
Inductantd ridicatd = arc mai putin reactiv (stropi mai putini).

Standard

Maxim
+30

Minim
-30

0/syn

Vitezade taiere

Permitereglareavitezeide sudare

Default cm/min: viteza de referintd pentru sudareamanuald.
Syn:valoareasinergic.

Minim Maxim Standard

synmin syn max 35cm/min

Calibrarearezistenteila circuit
Permite calibrarea echipamentului.
Consultaticapitolul "Calibrarearezistenteila circuit (set up 705)".
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Mdsurare aport termic HI

Permite citirea valoriimdasurdatorii aportului de cdldurdin timpul suddrii.
EN 1011-1

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 apdsatbutonuldereglare timp de cel putin 5 secunde.
Setup XP User » Selectati parametrul cerut rotind butonul de reglare.

3

» Tnregistrati parametrul selectatin ecranulin 7 segmente apdsand butonul (B3

Save

» Salvatisiiesitidin ecranul prezentapdséand butonul | g .

E

50

m

min

3351 ‘

5.2.2 Personalizareainterfatei (Setup 500)
Permite optimizarea parametrilorin meniul principal.

500 Setare masina
N Permite selectareainterfetei grafice cerute.
?E‘ Valoarea Interfatd Utilizator
XE Mod usor
XA Mod avansat
XP Mod profesional
GRAFICAXE

Parametriide sudare

Functii

GRAFICA XA

Parametriide sudare

Functii

GRAFICA XP

Parametriide sudare

Functii

G

1) (1) () (ad) (A
50 88) () [y by [y

G

1) L) ) ) (ad) ) () Ry
90 88) () (Y ey [y il

WIG

Wl &) ) o) (1)1 ) () ad) ) (v

AJ e () Dy
90 (88) (=) (Y

) (Y Gl
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5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

Permiteinchiderea panouluide comandd siinserarea unuicod de protectie.

Selectare parametru
Setup XP User _ o _ _
» Intratitn meniutindnd apdsatbutonuldereglare timp de cel putin 5 secunde.

» Selectati parametrul cerut(551).

IAEXiTR 1

» Activatireglarea parametruluiselectat apdsénd butonul dereglare.

bt

Setarea parolei
Setup XP User P
» Setatiun cod numeric(parold)rotind butonul dereglare.

» Confirmatioperatiunea apdsénd tasta-encoder.

» Confirmatioperatia prin ap&sareabutonului &) .
) H |

Save |

» Pentruasalvamodificarea apdsatibutonul:| ¥ .

e

Functiipanou
Realizarea oricdrei operatii pe un panou de comandd blocat cauzeazd aparitia unui ecran special.

G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0, Functii panou
1184 # ddmm ke IHmm v BSV

» Accesati temporar functionalitdtile panoului (5 minute) rotind rotind butonul de
reglare sitastand parola corectd.

) | » Confirmatioperatiunea apdsdndtasta-encoder.
L ._i.. » Deblocati definitiv panoul de comanddintrénd Tn meniu (urmati instructiunile
e anterioare) sitnchideti parametrul 551.
Aitiin a » Confirmatioperatiuneaapdsdnd tostd-encoﬁr.
== » Pentru asalvamodificarea apdsatibutonul: [ |
=7 | 0f |Bllew] e

5.2.4 Management control extern (Setup 602)

Permite managementul parametrilor externi 2 (valoare minimd, valoare maximd, valoare standard, parametru selectat).

Selectare parametru
Setup XP User
» Intratiin meniutindnd apdsat butonul dereglare timp de cel putin 5 secunde.

€l

» Selectatiparametrul cerut(602).
» Intratitn ecranul“managementul controluluiextern” apdséndbutonuldereglare.

bt

=4
IQAEXi F|
Management control extern
I[l » Selectati iesirea corrﬂuii la distantd RC cerutd (CH1, CH2, CH3, CH4) prin

= apdsarea butonului. Gkl
Min 3 A » Selectati parametrul cerut (Min-Max-parametrul) apdsénd butonul dereglare.

/| » Stabiliti parametrul cerut (Min-Max. parametrul) rotind butonul de reglare.
Max S B 8 » Pentru asalvamodificarea apdsatibutonul: 5.

A J| » Confirmatioperatia prin ap&sareabutonului (&) .

(G ) WE
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5.2.‘5 Calibrarearezistenteila circuit (setup 705)

Va permite sd calibratigeneratorul pe rezistenta circuitului de sudare curent.

Setup XP User

| 705
£ t0.0 mo

(B =)
[EREi] |

35,71

Setup XP User

705

[N |

HHTT
@ SEND

" =

351

Selectare parametru

» Intratiin meniutindnd apdsatbutonuldereglare timp de cel putin 5 secunde.
» Selectatiparametrul cerut(705).

» Activatireglarea parametruluiselectatapdsénd butonuldereglare.

» Conectatigeneratorullacircuitul de sudare (banc sau piesd).

» Scoateticapacul pentruadescoperisuportul duzei.(MIG/MAG)

Calibrarea

» PlasativarfulséGrmeipentruaintraincontactelectriccupiesadelucru.(MIG/MAG)
» Apdsatibutonul| & |pentruaincepe procedura.

» Mentineti contactul timp de cel putin o secunda.

» Valoarea afisatd pe display se va actualizalafinalul calibrdrii.

» Confirmatioperatia prin ap&sarea butonului g

» Confirmatioperatia prin apdsarea butonului % |.

» Pentruasalvamodificareasiaiesi din meniul set&ri ap&sati tasta: 5.

5.2.6 Limite de protectie (Set up 801)
Permite setarealimitelor de avertizare side protectie.
Permite ca procesul de sudare sd fie controlat seténd limitele de avertizare silimitele de sigurantd pentru parametrii

mdsurabiliprincipali.

Permite controlul exact adiferitelor faze de sudare.

-

Limite de atentionare

-

Limite de protectie

Curentdesudare

Citiredebitde gaz

|

@\3

Citire curent (motor 1)

I

Citire fluxlichid derdcire

(Y

L

Citire temperaturdlichid derdcie

{®

~——

| 801

G

B ——

Tensiuneade sudare

Vitezd de miscare arobotului

2=

3

€

Citire curent (motor 2)

Vitezd sGrma

@)

Selectare parametru

» Intratiin meniutindnd apdsatbutonuldereglare timp de cel putin 5 secunde.
» Selectatiparametrul cerut(801).
> Tntrojci pe ecranul “Limite de protectie” apdsdnd butonul dereglare.
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| OFF| OFF)
| OFF| OFF)

A
3
Chil

Sayve!
A@%@b

I

SN Min(A) Max{A)

A | OFF| OFF
N OFF| OFF

ol [emn | 2 [ SPF
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Selectare parametru

» Selectati parametrul cerut apdsand butonul g .
» Selectatimetoda de setare alimitelor de protectie apdsand butonul ##

ARRYS

Setare masind

Valoare absolutd

Valoare procentuald

%

Setare limite de sigurantd

@ Linialimitelor de avertiyare
(2) Linialimiteloe de alarm&
@ Coloana nivelelor minime

@ Coloana nivelelor maxime

RO

» Selectaticdsutacerutd apdsdndtastadereglare(cdsutaselectatd este afisatd cu
un contrastinversat).
» Stabilitinivelul limiteiselectate rotind butonul dereglare.

Save

» Pentruasalva modificarea apdsatibutonul: [ .

Depdsireauneilimite de sigurantd are caefectaparitiaunuisemnalvizual pe
panoulde comandad.

‘ﬂ'?l

Depdsirea uneilimite de alarma are ca efect aparitia unui semnal vizual pe
panoulde comandd siblocareaimediatd a operatiilor de sudare.

‘q'?l

Este posibild setarea inceputului si sfarsitului filtrelor de sudare pentru a
prevenisemnalele de eroarein timpul amorsdrii sistingerii arcului (consultati
capitolul “Setup” - Parametrii 802-803-804).

‘q'?l

Al

)
6. INTRETINEREA

Intretinerea curentd trebuie realizatd in concordantd cu specificatiile producdtorului. Tn timpul functiondrii
echipamentuluitoate pdartile de accesrespectiv usile carcaselor trebuie sé fieTnchise. Sistemul nu trebuie s sufere
niciun fel de modificare. Prevenitiacumularea prafuluisi a pilituriide fier (materiale conductive) pe componentele
masinii.

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

Deconectatisursade alimentare cu energie a masiniiinaintea efectudrii oricdrei operatiideintretinere!

6.1 Efectuati periodicurmdtoarele operatii deintretinere a sursei de sudare

6.1.1 Anlaeg

@Il

Curdtatisursade sudareinduntruprinsuflarecuunjetde aerdepresiunejoasdrespectivcuajutorulunor periutecu
perimoi. Curdtati contactele electrice sitoate conexiunile.
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6.1.2 Pentruintretinera sauinlocuirea componentelor pistoletelor portelectrodului si/sau

cablului de masa:
o

Folositiunelte corespunzdtoare.

6.2 Ansvar

g |

EN
e
service.

7. CODURIALARMA

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

Folosititntotdeauna mdnusi de protectiein concordantd cu normele de protectie standard.

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 sa contactati cel mai apropiat

() ALARMA

——

AVERTISMENT

—

A Declansareauneialarmesaudepdsireauneilimitede sigurantd determindunsemnalvizual pe panoulde comandd
sioprireaimediatd a operatiunilorde sudare.

& Declansareauneialarmesaudepdsireauneilimite desigurantd determindunsemnalvizual pe panoulde comandd
sioprireaimediatd a operatiunilorde sudare.

Maijos suntenumerate toate alarmele sitoate limitele de sigurantd referitoare la echipament.

N\

“ Supratemperaturd A Supratemperaturd t
EO1 P P t E02 P P

A Subratemperaturd A Anomalie sistem de alimentare a motorului V(*)
EO03 P P go7 | derulatorului

A Moteurbloqué % A Supracurentla modulul de putere (Inverter) -"JI
EO8 E10

A Eroare configurare echipament ? A Eroare de comunicare (WF - DSP) "I‘_
E11 . E12

A Eroare de comunicare -’I‘_ A Program nevalabil I—O
E13 E14

A Program nevalabil ‘_O A Eroclr_edecomumccre(RI)(Automatlzares| -pl‘_
E15 E16 | robotizare)

A Eroare de comunicare (uP-DSP) -’I‘_ A Program nevalabil 4—0
E17 E18

A Eroare configurare echipament ? A Memorie defectd ﬂ
E19 . E20

A Pierdere date h A Eroare de comunicare (DSP) -’I
E21 R | | E22 -

RO
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8. POSIBILE PROBLEME

'd )\ 'd )
A Valoriincompatibile {? A Eroare de comunicare (H.F.) -’I‘_
E29 E30

\ 7 . 7
A Pierdere date -’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 Intrerppétordeurgen'gé (Automatizare si Q A Sarmadlipitd (Automatizare sirobotizare)

E49 | robotizare) E50 f

A Setd&rinesuportate (Automatizare si A s . . . i

. i Anticoliziune (Automatizare sirobotizare) =
E51 | robotizare) E52

A Eroare fluxostat extern (Automatizare si A . e e eiu s . N A*
Ess | robotizare) “ Eo4 Nivel de curentdepdsit (Limitd inferioard)

g Nivel de curentdepdsit (Limitd superioard) Af g Nivel de tensiune depdsit (Limitdinferioard) v#
) | niveldetensiune depdsit Limita vVt B | i de vitera depasita Limitainferioard) r-p
E57 | superioard) E60
A L|m|tqde\i|tezcdepcs|ta(L|m|to :—} & Nivel de curent depdsit(Limitdinferioard) A*
E61 | superioard) E62
% Nivel de curentdepdsit (Limitd superioard) Af % Nivel de tensiune depdsit(Limitdinferioard) V‘
N | Niveldetensiune depdsit Limita Vt O | Limitc de viteza depasita Limita inferioard) <
E65 | superioard) E68
& Limitd de vitezd depdsitd (Limitd :_} A Limite de sigurantd depdsite &
E69 | superioard) E70 4
g Supratemperaturdlichid derécire ‘

Sursanu porneste (LED-ul verde nuse aprinde)

Verificatisireparatiretelele electrice.

» Acestlucruaserealize doarde catre personal calificat.

Inlocuiticomponentele defecte.

» Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.

Cauza Solutia
» Lipsatensiuniide alimentarelaprizd. »
» Conectare gresitd sau cabluintrerupt. »
» Sigurantade pereteasdritd/arsa. »
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» Intrerupatorul principal defect.

» Componente electronice defecte.

Lipsd curent de sudare (sistemul nu sudeazad)

Cauza
» Trdgaciul pistoletuluidefect.

» Sistemuls-asupraicdlzit (alarmatermicd - LED-ul
galben aprins).

» Impdmantareincorectd.

» Alimentare necorespunzdtoare (LED-ulgalben
aprins).

» Componente electronice defecte.

Tensiune deiesireincorectad

Cauza

v

Selectareagresitd a procesului de sudare, sau
selectordefect.

v

Setareaincorectd a parametrilor/functiilor.

¥

Potentiometru/ buton pentrureglareacurentului
desudare defect.

Tensiunea principaldin afaralimitelor de
functionare.

¥

Lipsauneifaze.

¥

Componente electronice defecte.

Instabilitatea arcului
Cauza

» Protectiede gazinsuficientd.

» Umiditateadingazulde sudare.

» Parametriide sudareincorectselectionati.

Stropire excesivd

Cauza

» Lungimeincorectd aarcului.
» Parametriide sudareincorectselectionati.
» Protectiede gazinsuficientd.
» Reglareaincorectdaarcului.

» Moddesudareincorect.

» Tnlocuiticomponentele defecte.
» Contactaticelmaiapropiatservice pentruareparasistemul.

»

Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Solutia

»

¥

¥

»

¥

»

»

¥

»

¥

»

¥

Inlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

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

Tmp&mantati sistemul corect.
Cititiparagraful ,,Instalare”.

Alimentareasurseide sudare cu tensiunea corespunzdtoare
functiondrii acesteia.

Conectaticorectasistemul.

Cititi paragraful ,Conectare”.

Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Solutia

»

»

»

»

»

¥

»

¥

¥

¥

»

¥

¥

»

¥

Selectaticorect procesulde sudare.
Tnlocuiti componentele defecte. RO
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Resetatisistemul siparametriide sudare.

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Conectaticorectasistemul.
Cititi paragraful ,Conectare”.

Conectaticorectasistemul.
Cititi paragraful ,Conectare”.

Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Solutia

¥

Reglatidebitul de gaz.
Verificatidacd difuzorul de gazsicalota suntin bune conditiide
functionare.

Folosititntotdeauna materiale siproduse de calitate.
Asigurati-vad cd sistemul de alimentare cu gaz estein stare perfectd
de functionare.

Verificaticu atentie sistemul de sudare.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Solutia

»

¥

»

¥

»

¥

¥

»

¥

¥

»

¥

Micsoratidistanta dintre electrod si piesad.
Micsoratitensiunea.

Micsoratitensiunea.

Reglatidebitul de gaz.
Verificatidacddifuzorul de gazsicalota suntin bune conditiide
functionare.

Crestetivaloareainductantei.
Conectaticablulde masdlainductanta potrivita.

Micsoratiunghiul deinclinatie al pistoletului.
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POSIBILE PROBLEME

Pdtrundere insuficientd
Cauza

» Moddesudareincorect.

» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Electrodselectionatgresit.
» Pregdtireaincorectdapieselor.

» Impdmantareincorectd.

» Grosimea preamare a pieselor de sudat.

Incluziuni de zgurd
Cauza
» Curdtireinsuficientd.
» Diametrul preamare al electrodului.
» Pregdtireaincorectdapieselor.

» Moddesudareincorect.

Incluziunide Tungsten

Cauza

» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Electrodselectionat gresit.

» Moddesudareincorect.
Pori
Cauza

» Protectiedegazinsuficientd.

Lipirea (electrodului/sGrmei)
Cauza

» Lungimeincorectd aarcului.

» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Moddesudareincorect.
» Grosimea preamareapieselorde sudat.

» Reglareaincorectdaarcului.

Arsuri marginale

Cauza

» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Lungimeincorectd aarcului.

» Moddesudareincorect.

» Protectiede gazinsuficientd.

Solutia

» Micsorativitezadesudare.

» Cresteticurentul desudare.

» Folositiun electrod de diametru maimic.
» Madritisanfrenul.

» Tmpdmantatisistemul corect.
» Cititiparagraful , Instalare”.

» Cresteticurentulde sudare.

Solutia

» Curatatipiesele bineinainte de sudare.
» Folositiunelectrod de diametru maimic.
» Madritisanfrenul.

» Micsoratidistantadintre electrod si piesd.
» Deplasati-vd cuvitezd constantdin timpul procesuluide sudare.

Solutia

» Micsoratitensiunea.
» Folositiunelectrod de diametrumaimare.

» Folositiintotdeauna materiale si produse de calitate.
» Ascutiticu atentie electrodul.

» Evitaticontactul dintre electrod sibaia de metal topit.

Solutia

» Reglatidebituldegaz.
» Verificatidacddifuzorul de gaz sicalotasuntin bune conditiide
functionare.

Solutia

¥

Crestetidistantadintre electrod sisdrma.
Cresteticurentul de sudare.

¥

Cresteticurentul de sudare.
Cresteticurentul de sudare.

v

¥

MadritiTnclinatia pistoletului.

Cresteticurentul de sudare.

¥

Crestetivaloareainductantei.
Conectaticablulde masdlainductanta potrivitd.

¥

Solutia
» Micsoratitensiunea.

» Micsoratidistantadintre electrod si piesd.
» Micsoratitensiunea.

» Micsorativitezade oscilarelaumplere.
» Micsorativitezadesudare.

» Folositigazul potrivit pentru materialul pe careil sudati.
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Oxidare

Cauza

»

Protectie de gazinsuficientd.

Porozitate

Cauza

»

¥

v

¥

X

4

Grdsimi, vopsea, rugind si praf pe piesele ce
urmeazd afisudate.

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

Umiditaten materialul de adaos.

Lungimeincorectd aarcului.

Umiditatea din gazul de sudare.

Protectie de gazinsuficientd.

Baia de metaltopitse solidificd prearepede.

Fisurare la cald

Cauza

¥

¥

7

¥

Parametriide sudareincorect selectionati.

Grdsimi, vopsea, rugind si praf pe piesele ce
urmeazd afisudate.

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

Moddesudareincorect.
Piesele ce urmeazd afisudate au caracteristici
diferite.

Fisurilarece

Cauza

»

»

Umiditaten materialul de adaos.

Geometriaspeciald arostuluide sudare.

Solutia

» Reglatidebitulde gaz.
» Verificatidacd difuzorul de gazsicalota suntin bune conditiide
functionare.

Solutia

» Curdtatipiesele bineinainte de sudare.

¥

Folosititntotdeauna materiale siproduse de calitate.

» Pdstratimaterialelein conditii perfecte.

¥

»

¥

FolositiTntotdeauna materiale si produse de calitate.
Pdastrati materialelein conditii perfecte.

¥

»

¥

Micsoratidistanta dintre electrod si piesd.

» Micsoratitensiunea.

¥

»

¥

Folositiintotdeauna materiale si produse de calitate.

Asigurati-va cd sistemul de alimentare cu gaz esten stare perfectd
de functionare.

»

¥

»

¥

Reglatidebitulde gaz.
Verificatidacddifuzorul de gaz sicalota suntin bune conditiide RO
functionare.

»

¥

»

¥

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

»

¥

»

¥

Solutia
» Micsoratitensiunea.

» Curdtatipiesele bineinainte de sudare.

» Folositiintotdeauna materiale si produse de calitate.
» Pdstratimaterialelen conditii perfecte.

» Executaticorectoperatiile de pregdtire arostuluide sudare.

» Executatiobrazareinainte desudare.

Solutia
» FolositiTntotdeauna materiale siproduse de calitate.
» Pdstratimaterialelen conditii perfecte.

» Preincdlziti piesele care trebuie sudate.
» Aplicatiuntratamentde postincalzire.
» Executaticorectoperatiile de pregdtire arostuluide sudare.
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9. SUDAREA

9.1 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) si piesd; o atmosferd de gazinert(argon)
protejeazd baiade metal. Pentruaevitaincluziunile periculoase de wolframinimbinare, electrodul nu trebuie niciodatd sdintre
Tn contactcu piesa; din acest motiv, sursade sudare este de obiceiechipatd cuunsistem de aprindere aarculuicare genereazd
ofrecventdinaltd, o descdrcarede tensiuneintre varful electroduluisi piesadelucru. Astfel, datoritd scénteiielectrice,ionizédnd
atmosfera de gaz, arcul electric se aprinde, evitdndu-se astfel contactul dintre electrod si piesd. Alt tip de pornire posibil este
celcuincluziunireduse detungsten: “pornirea prinridicare”,care nuare nevoie de curentideinaltd frecventd, cidoarde unscurt
circuit initial la curenti mici, intre electrod si piesd; cdnd electrodul este ridicat, arcul este stabilit si curentul creste pénd la
valoarea setatd. Pentru a imbundtdti calitatea umplerii la sférsitul cordonului de sudare, este important de controlat, cu
atentie, panta coboratoare a curentului si este necesar ca gazul sé protejeze pentru cdteva secunde baia de sudurd dupd ce
arcul s-a stins. Tn multe conditiide operare, este folositor sd se poatd utiliza doi curenti de sudurd presetati si sd se poatd trece
cuusurintd delaun curentlaaltul (bilevel).

Polaritatea

-

D.C.S.P.(Curentcontinuu - 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
cdldura.

D.C.R.P.(Curent continuu - polaritate inversd)

@ Polaritateainversd se utilizeazd la sudarea aliajelor acoperite de un strat de oxid refractar si
] temperatura de topire mai mare, comparativcu metalele.

Nu se pot folosi curentimai mari, deoarece acestia ar cauza uzura excesivd a electrodului.

D.C.S.P.-Pulsat(Curent continuu - polaritate directd pulsatd)
T Tn anumite conditii de operare, sudareain curent continuuin regim pulsatoriu conferd un bun

pesp control asupra ldtimii si ad@ncimii b&ii de sudurg.
. Baia de sudurd este formatd de curentul de varf (Ip), in timp ce curentul de bazd (Ib) mentine
1 N\ 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
o : pdtrunderiigazului.
T 5.C.5.P ~PULSED O datd cu cresterea frecventei (MF), arcul devine mai ingust, mai concentrat, mai stabil si

calitatea sudurii pe tablele subtiri creste.
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Sudarea WIG a otelurilor

Procedeul de sudarea WIG este foarte eficient atdt pentru sudarea otelului carbon cét si pentru sudarea otelului aliat, la
sudareastratuluiderdddcindlaconductesilasuduriunde aspectul este foarteimportant.Se cere polaritateadirectd(D.C.S.P.).

Pregdtireapieselor
Este necesard o curdtire sio pregdtire maicorectd amarginilor.

Alegereasipregdtirea electrodului @ 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+240A
Electrodul trebuie ascutit conform figurii.
/S a’ Intervalde curent
30 0+30A
o
\g 60+90 30+120 A
90+120 120+250A

Materialul de de adaos
Vergelele trebuie sd contind proiprietdti mecanice caracteristice, comparabile cu cele ale metaluluide baza.

Nu folositi fasii obtinute din materialul de bazd deoarece ele pot contine impuritati care pot afectain mod negativ calitatea
Tmbindriloe sudate.

Gazulde protectie
Tn mod tipic, se foloseste argon pur (99,99%)

Curentdesudare D electrod Duzadegazn Duzadegaz Fluxulde argon
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+120A 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 termicdridicatd, precum cuprul.
Pentrusudarea WIG a cuprului, respectati aceleasi specificatii ca siin cazul sudarii WIG a otelurilor.
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10. SPECIFICATII TEHNICE
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Caracteristici electrice
URANOSNX4000TLH
TensiuneasurseiU1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Sigurantd fuzibild cureactie intarziata
Comunicare bus

Putere maximddeintrare (MMA)
Putere maximddeintrare (MMA)
Putere maximdadeintrare (TIG)
Putere maximddeintrare (TIG)
Puterea absorbitdinstareinactiva
Factorde putere (PF)

Eficientd (p)

Cos @

Curentmaximdeintrare [Tmax
Curent efectiv|1eff

Plajd dereglare

Tensiune de mersingol Uo
Tensiune de varfUp

*Acestechipament corespunde cuEN/IEC 61000-3-11.

3x230 (x15%) 3x400 (x15%)
57 57
55 25
DIGITAL DIGITAL
13.0 16.9
12.4 16.1
13.0 12.6
12.4 121
74 74
0.95 0.95
87 88
0.99 0.99
31.8 24.4
24.6 18.9
3-400 3-400
73 73
10.1 10.1

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW
kVA
kW

%

Vdc
kV

*Acestechipamentcorespundecu EN/IEC67000-3-12 dacdimpedanta maximd acceptat areteleide la punctul deinterfata
lareteauapublicd (punctal cuplajuluidirect PCC) este maimicd sau egald cu valoare stabilitd,,Zmax”. Dacd se conecteazd la
unsystem public de joasd tensiune, este responsabilitateainstalatorului sau a utilizatorului de echipament, sd se asigure, prin
consultarea cuoperatorul de distributie de retea, dacd este cazul, cd echipamentul se poate conecta.

Coeficientde utilizare
URANOSNX4000TLH
Coeficientde utilizare MMA (40°C)
(X=60%)

(X=100%)

Coeficientde utilizare MMA (25°C)
(X=100%)

Coeficientde utilizare WIG (40°C)
(X=60%)

(X=100%)

Coeficientde utilizare WIG (25°C)
(X=100%)

Caracteristicifizice
URANOSNX4000TLH
Estimarea protectiei(IP)
Clasadeizolatie

Dimensiuni (Ixdxh)

Greutate

Referinte normative

Capitolul cablul de alimentare cu energie
Lungimea cablude alimentare

170

3x230V 3x400V

- 400
320 360
320 400
400 400
360 360
400 400

IP23S

H
690x290x510
35.4

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015
4x4

5

U.M.



SPECIFICATII TEHNICE

bohlerwelding

Caracteristici electrice
URANOSNX5000TLH
Tensiuneasursei U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCQC)*

Sigurantd fuzibild cureactieintarziatd
Comunicarebus

Putere maximd deintrare (MMA)
Putere maximddeintrare (MMA)
Putere maximddeintrare (TIG)
Putere maximddeintrare (TIG)
Puterea absorbitdin stare inactiva
Factorde putere (PF)

Eficientd (p)

Cos @

Curent maximdeintrare I'Tmax
Curent efectiv|1eff

Plajad dereglare

Tensiunede mersingolUo
Tensiune devarfUp

*AcestechipamentcorespundecuEN/IEC67000-3-171.

*Acestechipament corespundecu EN/IEC 671000-3-12 dacdimpedanta maximd acceptatareteleide la punctul deinterfatd
lareteaua publicd (punctal cuplajului direct PCC) este mai micd sau egald cu valoare stabilitd ,,Zmax”. Dacd se conecteazdla
un system public de joasd tensiune, este responsabilitateainstalatorului sau a utilizatorului de echipament, sd se asigure, prin

3x230(£15%) 3x400 (£15%)

49 49
45 30

DIGITAL DIGITAL
17.4 23.6
16.5 22.5
18.9 18.2
18.0 17.4
74 74
0.95 0.95
87 88
0.99 0.99
47.4 33
33.5 23.9

3-500 3-500
73 73
10.1 10.1

consultarea cuoperatorul de distributie de retea, dacd este cazul, cG echipamentul se poate conecta.

Coeficient de utilizare
URANOSNX5000TLH
Coeficient de utilizare MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Coeficientde utilizare MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Coeficientde utilizare WIG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Coeficientde utilizare WIG (25°C)
(X=70%)

(X=80%)

(X=100%)

Caracteristicifizice
URANOSNX5000TLH
Estimarea protectiei(IP)
Clasadeizolatie

Dimensiuni (Ixdxh)

Greutate

Referinte normative

Capitolul cablul de alimentare cu energie
Lungimea cablude alimentare

171

3x230V 3x400V
- 500
- 470
400 420
- 500
400 470
500 500
470 470
420 420
500 -
- 500
460 470
IP23S
H
690x290x510
37.3

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015

4x6
5

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW
kVA
kW

%

Vdc
kV

U.M.
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T

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

URANOS NX 4000 TLH

[

—pE=| [

60974-1/A1:2019

60974-10/A1:2015 Class A

60974-3:2019

Up 10.1 kV
,"- -—= 3A/10.0V - 400A (400A)/26.0V (26.0V)
I X (40°c) 60% 100%
El Uo 12 400A (400A) [ 360A (360A)
73V U2 26.0V (26.0V) | 24.4v (24.4v)
Z- . 3A/20.0V - 400A (320A)/36.0V (32.8V)
7 7 [ Xwoq) 60% 100%
El Uo 12 400A 360A (320A)
73V U2 36.0V 34.4V (32.8V)
?o%;; U1 400V(230V) |l1max 24.4A(31.8A) | lief 18.9A(24.6A)
UK MADE
IP 23S cA (€ EH[ ITALY
[ |

bohler wedng

voestalpin

11. PLACUTA INDICATOARE A CARACTERISTICILOR TEHNICE

L

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

URANOS NX 5000 TLH

[

=[]

60974-1/A1:2019

60974-10/A1:2015 Class A

60974-3:2019

12. SEMNIFICATIA PLACUTEI INDICATOARE
CARACTERISTICILOR TEHNICE ALE SURSEI

4 1
2
3 | 4
5 | 6
23
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
11
719 2715 [ 16 [ 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 ca CEJIl A%
\ —
CE Declaratie de conformitate EU
EAC Declaratie de conformitate EAC
UKCA  Declaratie de conformitate UKCA

NN 2

o N O~ Ul

11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
17B
18
19
20
21
22
23

Up 10.1 kV
". == 3A/10.0V - 500A (500A)/30.0V (30.0V)
- X (40°) 50% 60% 100%
El Uo 12 500A (500A) | 470A (470A) | 420A (420A)
73V U2 30.0V (30.0V) [ 28.8V (28.8V) | 26.8V (26.8V)
- 3A/20.0V - 500A (400A)/40.0V (36.0V)
L ~ 7 7 Xuoq) 50% 60% 100%
El Uo 12 500A 470A 420A (400A)
73v [ w 40.0V 38.8V 36.8V (36.0V)
9530% = U1 400V(230V) | limax 33A(47.4A) | et 23.9A(33.5A)
UK MADE
IP 23S CA c E [H[ ITALY
]
Marca
Numele siadresa producdtorului
Modelul masinii
Numadrul de serie
XAXXXXXXXXXX Anul fabricatiei
Simbolul unitdtiide sudare
Referinte lastandardele constructive
Simbolul proceselorde sudare
Simbolul echipamentelor potrivite pentru desfdsurarea

activitdtiiin medii expuse lariscul socurilor electrice

Simbolul curentuluide sudare
Tensiunea de mersingoldesemnatd

Tensiunea de Tncdrcare conventionald corespunzdtoare

curentului maxim - minim

Simbolul cicluluiintermitent

Simbolul curentului de sudare desemnat
Simbolul tensiuniide sudare desemnatd
Valorile cicluluiintermitent

Valorile cicluluiintermitent

Valorile cicluluiintermitent

Valorile curentuluide sudare desemnat
Valorile curentuluide sudare desemnat
Valorile curentuluide sudare desemnat
Valorile tensiuniideincdrcare conventionald
Valorile tensiuniideincdrcare conventionald
Valorile tensiuniideTncdrcare conventionald
Simbolul alimentdrii

Tensiuneade alimentare desemnatd
Curentul de alimentare maxim desemnat
Curentul de alimentare maxim efectiv
Clasade protectie

Tensiune nominald de varf
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“AEKJTAPALINA 3ACBOTBETCTBUE 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

AEKNAapmMpaHaACBOAd eAMHCTBEHA OTTOBOPHOCT, Ye CINEeAHUAT MPOAYKT:

URANOSNX4000TLH 55.07.046
55.07.047
URANOSNX5000TLH 55.07.048
55.07.049

OTFOBCIpﬂ Ha cnepHUTe eBpOI'IeﬁCKM ANPEKTUBU:

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

nMye canpunoXeHm cneAHMTe XApMOHU3NPAHU CTAHAAPTUL

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

AOKYMEHTAUMUATA, YAOCTOBEPSABALLA CNA3BAHETO HAO AUPEKTUBMUTE, Lile 6bAE AOCTBMHA 3d NPOBEPKM
NnpuropecrnoMeHaTUs NPoOM3BOAMTE.

Bcaka HanpaeseHa Moaudmkaums, 6e3 otopmsaums ot voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. npasu
HEeBAJIMAEH TO3U CEPTUDHMKAT.

Onaradi Tombolo,03/07/2023

voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

o e Ghio Shacha

]
Mirco Frasson Otto Schuster
Managing Directors
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CUMBOINN

Bb3MOXHQ OMACHOCT OT CEPUO3HU PU3UYECKU HAPAHABAHMS M ONACHM PEXMMU HA paboTd, KOUTO MOTAT AQ AOBEAAT
AO CEPMO3HM DUIMUYECKM HAPAHABAHMS.

BaxkHu CcbBeTH, KOMToeXy6CIBOAO 6'bACITCI'IO3BCIHl4 cuen n3baArsaHe Haronemu wetmumunmunoepeAM HaA MMyLLeCTBOTO.

% e >

3anuckute NPeABOXAQHM OTTO3M CMMBOJ1 CATNABHO TEXHUYECKM U YyNeCHABALM CbBETH.
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Mpeav aAa3anoyHeTe pa6oTd c MALLMHATA, MpoYeTeTe BHMMATENHO MHCTPYKLMATA 3a paboTa.

He usBbpBalite MoanbUKALMM MK ONEePALMU MO MOAAPBXKKA, KOUTO HE CA NPeANUCaHU. [IpOM3BOAMTENAT HA
MALIMHATA HE HOCK OTFTOBOPHOCT 3A MOBPEAU MPUUYMHEHM MO BUHA HA ONEepaATOpd HA MALLMHATA.

Ad CbXpPAHABAT BUHATU MHCTPYKLMMTE 3aynoTpe6a HA MACTOTO HAO M3MNON3BAHE HaYpeAd. Ad ce MPMABPXKAT KAKTO
KbM MHCTPYKLUMUTE 3a ynoTpeba, Taka 1 KbM 06LMTE NPABUIA U MECTHM PEFNIAMEHTHU, AEMCTBALLM B 061ACTTA HA
NpeAOTBPATABAHETO HA MHLMAEHTU M OMA3BAHETO HA OKOMTHATA Cpead.

Bcuykn nuua, 3aHMMAaBALLM Ce C BbBEXAAQHETO B eKCMioaTdums, CaMATA eKCnoataums, NoAAPBXKKATA M
NoNpaBKATA HA ypead, TPA6BaA

* AQTIPUTEXABAT CNELMANHA KBANMpmKaLms

* AQPA3MNONArat c Heo6XoAMMMUTE KOMMNETEHLUMM B CcHepaTa HA 3ABAPABAHETO

* AQTIPOYETAT U3LAMO U AQ CNA3BAT CTPMKTHO HACTOSIWMUTE MHCTPYKL MM 3 ynoTpeba.

Mpr Bb3HMKBAHE HA NPO6IEeMU, HEOMUCAHM B HAOCTOALWATA MHCTPYKLLMSA, Ce 06bpPHETE KbM OTOPU3MPAHMS CEPBMU3
Ha KamMmapToH bbnrapus EOOA.

1.1 Cpeaa Haynotpeba

T )

EN
e

O6opyaBaHeTO TPS6BA AQ CE M3MON3BA EAMHCTBEHO MO NPEAHA3HAYeHME, MO HAYMHU U B CIyYdAM OMMCAHMU HA
dupmMeHaTaTabenam / mnmB pbKOBOACTBOTO, B CbIiACHE CMEXKAYHAPOAHUTE AMPEKTMBM 3d 6€30MACHOCT. ApYTH
NPUNOXKEHUSA OCBEH OMUCAHMTE OT MPOM3BOAMTENSA CE CYMTAT 3 HEYMECTHM M OMACHM, M B TE3MU Clyvyau
NPOU3BOAMTENAT OTPUYA BCAKAKBA OTFTOBOPHOCT.

Tasu mawwmHa Tpﬂ6BG Ad Ce n3nonssacamo 3a I'IpOdJeCMOHGJ'IHM Luenn, B MHAYCTPpMANHA CpeAd. npOM3BOAMTeJ'IﬂT
HenoeMaoTroBOPHOCT3d HAHeCeHM WeTn npu yn0Tpe6o Ha O6OPYABC1HeT0 B AOMALWHMYyCNOBUA.

O6opyaBaHeTo TPA6BA AQ CE M3MON3BA NP TEMNEPATYpa Ha okonHata cpead oT -10°C A0 +40°C (+14°F + +104°F).
O6opyaBaHeTo TPA6BA AQ Ce TPAHCNOPTUPA M CbXPAHSABA HA MecTa ¢ TemnepaTypa ot -25°C oo +55°C (+13°F +
+131°F).

O6opyaBaAHETO TPA6BA AQ CE M3MON3BA MPU TIUMIMNCA HA NPAX, FA3 UM APYTU KOPO3UBHU CYOCTAHLLMM.
Ob6opyaBaHeToO He 6MBA AQ CE M3MON3BA NPU OTHOCUTESNTHA BAXHOCT No-BMcokd oT 50% npu 40°C(104°F).
O6opyaBaHeTo He 6MBA AQ CE M3MON3BA NPU OTHOCUTENHA BIAXHOCT No-BMcokd oT 90% npu 20°C (68°F).
MawmnHaTa He 6UBA AQ Ce M3MOM3BA HA HOAMOPCKA BUCOUYMHA No-ronsma ot 2000 meTpa.

He nsnonaeaiTe MAWMHATA 3d pA3MpA3sBAHE HA TPBLOM.
He nsnonaeaiTe 060pyABAHETO 3d 3ApeEXAQHE HA 6ATEPHM M / UM AKYMYNATOPM.
He nsnonaseaite 060pyABAHETO 3A MPEXOAHO CTAPTUPAHE HA ABUTATENS.

1.2 Be3onacHa paboTa

3GBC]p'b‘-IHMﬂT npouec NnpMyYnHABA paamaumsa, WyMm, TONooTaensdaHe 1 raaosn eMMUCUN. [MocTaBeTte 3G6C]B91LLI,MFIT
OrbHA WUMTTAKAYHE AA 3AWLUNTUTE OKOJTHATA 30OHA HA 3ABAPABAHE OT 1b4M, NPBCKMU M TOpeLLa Wwiaka. MocbBeTBAMTE
6J'IVI3KOCTOFIIJ.LI/ITe XOopa AQ He TeAdT 3aBApPBbYHATA ABra MM UK HAXKEXeHUAT MeTdrn, 1 Ad B3eMdT MepkKn 3d
apaeKBATHA 3AWMTA.

Hocete 3awmTHO 06MeKkno, KOeTo AQ BU MPEeANd3Bd OT NbYMUTE HA ABFATA, MPbCKMTE MMM HAXEXEH MeTar.
O6neknoto TpabeaAd NOKpUBA UAnNoToTernonTpabeaaae:

- HEMOKbTHATO U B AOBPO CbCTOAHME

- OrHeynopHo

- U30MIMPAHO U CYXO

- No-MapKau 6e3 pbKABENU UM MAHLIETH

BuHaruHoceTe 3apaBm 06yBKM M BOAHO M30IMPAHU OBYBKM.
HoceTe BUHArM NoAXOASLLM PBKABULM, KOUMTO CA ENEKTPUYECKM U TEPMUYHO M3ONTUPAHM.

HoceTe MAckM C CTPAHMYHO NTMLEBA 3ALWMTA U MOAXOAALL 3aLMTEH PuNTbP (MoHe NR10 unu noseye)3a ouuTe.

BuHarnHoceTte3awWMTHU OYMNA CbCCTPAHMYHA 3C|LIJ.I4TC|,OC066HO noBpeMeHApPbYHO USTM MEXAHHNYHO NMpEeMAxXBAHe
HA3aBAPbBYHATA Waka.

He HoceTe KOHTAKTHU NeLm.
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Ako WwyMa OT 3aBApABAHE € HOA AONYCTUMMTE HOPMMU, MsnonseamTe GHTMd)OHM. AKO HMBOTO HA WwyMa HAAXBbPNA
npeAnMCaHMTe OT 3AKOHA rpdHMLUM, OrpaHnyeTe DG6OTHGTG 30HA UM ceyBepeTe, 4e BCEKM, KOMTO ce I'IpI/I6J'IM)KC]BC]
AOHesd, e3aWMTEH CbC CNYLWANKKM UK CNY WWANKA.

BuHarm APBXTe CTPDAHMYHUTE Kanaun1 3aTBOpPeHM No BpeMe HA 3aBapsaBAHe. He nameHnsmte MOAMd)VIKGLI,MﬂTG Ha
MALWUNHATA NO HUKAKBB HAYMH.

MN36arBariTe AOKOCBAHETO HA TOKY LLLO 3aBApPEHHA AETAMIU: TONNTIMHATA MOXe Ad MPUYUHU CEPUO3HU U3TAPAHUA.
CneaBamTe BCUYKM M36poeHM no-rope npenopbkn No-BpeMe U Cliep 3aBApPSABAHETO, TbHM KATO WAKATA MOXeE AQ
Ce OTAENSA OT AETAMIIUTE U3BECTHO BpeMe Clea OXJIAXKAAHETO UM.

f;ﬁ A :& MNMpoBepeTe AQNUropenkatd e cTyAeHa, Npean Ad paboTute no Hes.

VBepeTe ce Ye oXNaxaAadauwaTta cMcteMda e M3KJTIoYeHd npean Aa oTKka4ymTe Tp'b6l4Te HQ OXNa>XAdLwaTta Te4HOCT.
Fopeu.l,qu TEYHOCT M3nm3dawia 0TTp'b6l4Te MO>XXe AA MPHUYUHU M3TAPAHUA.

OcmrypeTe KOMMNEeKT 3a NbpBA MOMOLL, 61130 A0 pG6OTHOTO MACTO.
He noaueHsBaMTe BCIKAKBU BUAOBE N3rapaHnAa MM HAPAHABAHMA.

Mpeau aAa cu TpbrHeTe oT paboTa, ce yBepeTe Ye cTe obe3onacmnm paboTHOTO MACTO C LeNn Ad m3berHerte
MHLUUAEHTH.

1.3 3aWwmMTA OT AMM M TA30BE

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

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

* ApPbXTe rnaBaTdA Ch AdSieYe OTra3oBeTe U AMMA OT 3aBAPSABAHETO.

* M3nonssalite ecTeCcTBEHATA BEHTUNALMSA UITM CUCTEMA 3d NMPUHYAMUTENHA ACMIMPALMS.

* AKo 3aBapsaBsarte npucnabaBeHTMNALUSA, MU3MOM3BANTE MACKM M ACMTMPALMOHHM ANAPATH.

* 3aBAPSABAHETO B U3KITHOYUTENHO MASKM NMOMELLLEHMA TPABGBA AQ CE M3BBPLUBA NOA HABMIOAEHMETO HA HaOMMPALL, ce HAa6n30
Konera.

* Hewusnonssaite KMCMOPOA 3d BEHTMIMPAHE HA PAGOTHOTO MACTO.

« YBepeTe ceye acnmpaumata paboTh, KATO CPABHUTE KOTMYECTBOTO HA BPEAHUTE FrA30Be CbC CTOMHOCTUTE GOPMYSTMPAHU B
npaBmnaTa 3a 6€30NdcHOCT.

* KonmyecTBOTO M HUBOTO HA ONACHOCT HO AUMBT 3ABUCU OT YNOTPEBABAHMAT METAST, 3AMNbABALMAT METASNU U CY6CTAHUMATA
M3MOM3BAHA 3d YnucTeHe 1 obesmMacnaBaHe HAO AeTalnuTe 3d 3aBapsiBaHe. CneaBaliTe NPOM3BOACTBEHUTE MHCTPYKLMM U
MHCTPYKLIMMUTE AQAEHU B TEXHUYECKMTE CXEMMU.

* He3aBapsaBalite 611130 A0 NPEYUCTBATENHU U 6OAAKMMCKM CTAHLMM.

» MNocTtaBeTe 6y TUIKMTE CHC CIbCTEH FA3 HA MACTO C AOGPA BEHTUIALMS.

1.4 3aWMTA OT NOXKAP U €KCNIo3UMn
=

o~y

)

3C|BCIp'b‘-IHMFIT npouec MoXke AA NMPUYUHU NOXKAP UMK eKCNNo3uK4.

» Mpeau3anoysaHe HaA paboTa, noYymncTeTe pa6OTHOTO MACTO OT ONACHM U Bb3MIAMEHMMU MATEPUATIN.

* 3ananumuTe MaTepmanu Tps6Ba Ad €A HA NoHe 11 MeTpa oT 0611acTTa HA 3aBAPABAHE, UMK TPAGBA AQ CA 3AWMTEHMU MO
MOAXOAALL HAYMH.

e McKkpUTE MHAXKEXKEHMTE YACTULM MMAT FONSIM OOXBAT M MUMHABAT M NMpe3 MAnku oTBopu. [laseTe xopaTa M UMy LLECTBOTO.

* HesaBapsasakTe B 611M30CT AO CbAOBE MOA HANATAHE.

* He3aBapsBanTe B3ATBOPEHU KOHTEMHEPU UITM TPHOU. BHUMABAMTE NpM3ABAPSABAHE HATPBHOM M KOHTEMHEPU AOPUTE AQ CA
OTBOPEHM, MPA3HU M HAMBIHO MOYUCTEHM. BCcekM OCTATBK OT ras, ropmBo, MACTTO MITU MOAOBHM MATEPUATIM MOXKE AQ MPUUYMHMU
eKcnnosus.

» He3aBapsaBaliTe B 65IM30CT AO EKCMIO3MBHU MPAXOBE, FA30BE UMM NAPU.

« KoraTtocebplinTe CbC3ABAPSABAHETO CE YBEPETE, Ye BEPUTraTA MOA HAMPEXeHME HE MOXKE Ad HANMPABUM KOHTAKT CKOSITO U AQ
e3a3eMeHayacT.

» [MocTaBeTe noxaporacmuten B 61M30CT AO PAGOTHOTO MACTO.
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1.5 NMpeanasHM MeEPKM NPH M3NON3BAHE HA FA30BM BY TUNKMU

.| MIHepTHO - rasoBuTe OYTUIIKU CHABPXKAT rA3 MOA HAMSATAHE, KOMTO MOXEe AQ eKCcrnnoaupda. Ako 6e3onacHuTe
YCIOBMSA HA TPAHCMOPT CA CBEAEHU AO MUHMMYM, CbXPAHEHWETOo nynoTpebarta MM Moxe Ad He e 6e3onacHa.

ByTunkute Tpa6BA AQ CTOSIT U3MPABEHM AO CTEHATA UITU APYTU MOAABPXKALLM CTPYKTYPU, TAKA HE AQ HE MOXKE AQ MAAHE.
3aTBOpEeTE KANAKA3A AQ 3AWUTUTE BEHTUMBT MPUTPAHCNOPTMPAHE, BbBEXACHE B €KCMIOATALMSA M BKPAS HAO3ABAPABAHETO.
MN36arsamTe M3NAraHeTo HA rasoBuUTe BYTUNKM HA AUPEKTHU CITbHYEBU NTbYM U HA FOSIeMM TEMNEPATYPHU pasnmku. He
usnaramte 6yTUIKUTE HA TBBPAE HUCKU UITU TBBPAE BUCOKU TEMMEPATYPMU.

ApbXKTe By TUNKUTE AQSIeY OT MIAMbLM, ENEKTPUYHU AbIU, FOPENKU, MUCTONETU U NIECHO3ANANIMMM MATEPUATTU U3NPHBCKAHU
OT 3aBAPSABAHETO.

ApPbXKTe By TUNKUTE AQNEeY OT 3ABAPBYHU U ENEKTPUYHU BEPUTU.

APbXKTe rnaBaTa Cu AdSeY OT M3XOAd HA ra30BATA By TUIIKA, KOrATO OTBAPATE BEHTUIA.

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

HukoraHe 3aBapsaBamTe 6yTUIKA CTA3 MOA HANAraHe.

ByTunka cbc crbCTeH Bb3AYX HUMKOrd He Tpsa6Ba Ad 6bAe CBbP3BAHA AMPEKTHO C PeAyLMpa HA MALWMHATA. Bb3ModkHO e
HANATaHEeTO AQ HOAXBBPIIA KANALMTETA HA PEAYKTOPA, KOMTO CIeAOBATENHO MOXKeE A ekcrnoamnpal

1.6 3aWwmTa OT TOKOB YAQP

- 8

) TokoBuMAT yaap MOxKe Ad Buy6ue.

MN36sarBamTe A AOKOCBATE YACTHU OT MALIMHATA 3AaBAPBYHMA , KOMTO CA NOA HANMPEeXeHne, AOKATO CAd AKTMBHU (I'OpeJ'IKM,
NMMCTONETH, 3A3EMUTETTHA KC]6eJ'IM, erekKTpoaun, Ten, poNiknMTe M MakKkapmTe cd e1eKTPMYHO CBBbP3AHU CHC 3ABAPDBYHMA Kp'br).
OcmrypeTe erNekKTpn4eCckKoTo n3onmpaHe HanHcTanauymartanHaoneparopacnoMowTaHaApaBHMHU M OCHOBU, KOUTO CA CY XU
N AOCTATBYHO U3OJTMPAHU OT NOTEHUMANIA HA 3eMATA M HA MACATA.

YBepeTe ceye cCMCTEMATA € CBbP3AHA BAPHO M TOKOM3TOYHMK BT € CHAOBAEH CbC 3A3eMABALL MPOBOAHMK.
He pokocBaliTe ABE ropenkm unm ABA eNeKTPOAHU AbPXKAYA EAHOBPEMEHHO.
AKO MoYyBCTBATE TOKOB YAQP, CNpeTe 3aBAPSABAHETO HE3A6ABHO.

yCTpOHCTBOTO 3asananesaHen CTGéMJ‘IMBMpGHe HaAbratae M3pQ6OTeH0 3d PBbYHA UM MEXAHUYHA yn0Tpe6c.

YabnkaBaHeToOHA ropenkatamniim3aBapbyHUTE Kkabenncnoseyeot8 M yBen4aBd pUCKaA OT eNneKTpU4eCKknyaap.

|G

-—

./ ENeKTpoOMArHUTHM noneTta m CMyLw,eH1s

(( )) Tok MMHaBALL npes kabenurte n NpoOBOAHMUMTE HO MAWMHATA O6p03yBCI eNneKTpoOMArHMTHO NoJie B 3aBAPbYHMTE
Kabenuucamata MalmHa.

o ENekTpoMAarHUTHMTE NosieTa MoraT Ad ce OTPA3AT HA 3APABETO HA XOPATd, KOMTO €A U3JOXEHU HA TAX MPOABIIXKMTENTHO
BpeMme.
* ENeKTpOMArHUTHMTE NONeTa MOrdT Ad MOMPeYdaT HA ANApATU KATO U3KYCTBEH BOAQY HA CbPLLETO MM CITYXOB Anapar.

XOPG CUN3KYCTBEH BOAAQY HACBHPLETO, Tpﬂ6BO Ad CEKOHCYNTUPAT NEKAPATCHMNPEAN AA 3ANOYHAT AAQ CE€3AHMMABAT
cbC3aBapaBaHe.

<

—

.71 Knacudukauyms no ctaHaapt kato EMC: EN 60974-10/A1:2015.

O6OPYA,BGHe knac B oTroeaps HA M3NCKBAHUATA 34 €TeKTPOMArHUTHA CbBMEeCTUMOCT B MHAYCTPpUASNTHA 1 He
KnacB MHAYCTPMANTHA CpeAd, BKIHOYMTENTHO FPAACKA U M3BBHIPAACKA, KbAETO e€/1IeKTPpU4eCTBOTO € OCUTYypeHOo OT
O6IJJ.eCTBeHC| Mpe>XdHMCKO Hanpe>XeHue.

O6opyaBaHe KNac A He e MpeAHA3HAYeHo 3a ynoTpeba B He MHAYCTPMANHA CPeAd, KbAETO e1eKTPUYECTBOTO €
KnacA | ocurypeHo or obliecTBeHa Mpexda HMCKO HanpexeHue. Bb3MOXHK €A TPYAHOCTM MPU OCMIyPABAHETO HA
€MeKTPOMArHUTHA CbBMECTMMOCT OT K/1dC A B NOAOGHU CpeAM, MOPAAM HAMMUYMETO HA U3TOYHMUM HO CMYLLLEHUS.

Buxkte rnasaTtasanosede uHpopmauma: MAEHTUDOUKALUMOHHA TABENA unu TEXHUYECKU XAPAKTEPUCTUK .
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1.7.2 MHcTanupaHe, ynotpeba u chepa Ha npunoxkeHme

ToBa o6opyaBaHe e npousBeaeHo B cbrnacue ¢ EN 60974-10/A1:2015 v ce onpeaens kato ,,KJTAC A” o6opyaBaHe. Tasum

MAlWmMHA Tpa6BA Ad Ce M3MNOSM3BA CAMO 3d NPOPECUOHANHU LenU, B UHAYCTPMANHA cpead. [TpomM3BOAMTENAT He noeMa

OTFrOBOPHOCT 3d HOHECEHM LWEeTU NPU yNnoTpeba Ha 060PYABAHETO B AOMALLHM YCIIOBMUS.

=\ MNoTpebutenar tpsa6Ba Aq e ekcnepT B AEMHOCTTA M KATO TAKBB € OTTOBOPEH 3d MHCTAJIMPAHETO M ynoTpebaTa Ha

Iﬁ.i] 060pPYABAHETO CHIIIACHO NMPOU3BOACTBEHUTE UHCTPYKLMU. AKO 6bAAT 306eN3AHM HAKAKBU €NMEeKTPOMArHMUTHM
CMyLLeHUs, noTpebuTenat TpabBa AQ pewu npobrnemd, ako € HEOBXOAMMO C TEXHMYECKO CbAEMCTBME OT

“~—— npousBoauTenuTe / cepBmsa.

O

((/\)) Mpu BCUYKM CryHYan eNeKTPOMATrHUTHOTO CMYLLLEHME TPSI6BA AQ 6baE MPEMAXHATO Bb3MOXHO HAM-6bp30.
N———/
Mpeau Aa MHCTAnMpaTe o60pyABAHETO, TPSA6BA AQ NMPELEHUTE MOTEHUMATNTHUTE €NIEKTPOMATrHUTHM Npobnemu

KOUTO MOTAT AQ Bb3HUKHATB 6IM30CTHA pC|60THOTO MACTO, KATO CeB3eMeNnpeABMAMNITTIMHHOTO 3BAPABHO CbCTOSAHME
HaXxopataHamMumpauimcens 6J'II43OCT, HanpuMep xopa c CbpAeYHM UK CIY XOBU I'IpOGJ'IeMM.

N————

1.7.3 U3nuCcKBAHMS 3a 3aXPAHBALLATA MpeXa

Mopaak BUCOKMAT MNYCKOB TOK HA TOBA MOLHO 060pPYABAHE, € Bb3MOXHO BIIMSIHME BbPXY KAYECTBOTO HA MOLLHOCTTA HA
3axpaHBAWATa Mpexd. Mopaau TA3M MPUYMHA 3a HSKOW TUMOBE OOGOPYABAHE (BUX TEXHMYECKMTE AQHHM) MOXe Ad
CbLWeCTBYBATHAKOUN OFPAHNYEHNA NP CBBP3IBAHETO, MSUCKBAHMA OTHOCHO MAKCMMANHUA MMNEAQHC HAMpeXAaTa (Zmax)mnm
M3MCKBAHE 30 MMHMMANEH KanauMTeT (Ssc) Ha 3aXpPAHBAHE MPM TOYKATA HA CBbP3BAHE KbM MpexaTtd. B Tosm cnyyan
MOHTAXKHUKBT UM MOTPEeOUTENST HO 060PYABAHETO TPSIGBA AQ CEe YBEPU, AKO € HEOOXOAMMO Ype3 KOHCYNTALMUS C MPEXOBMS
AOCTABYMK, Y& 06OPYABAHETO MOXe AQ 6Gbae CBBbP3AHO. B cnyyal Ha cMyLLEHMA MOXe AQ Ce HANOXM Ad NpeanpuemeTe
AOMBIAHUTENHM NPEANA3HU MEPKM KATO GUATPUPAHE HO MPEXOBOTO 3AXPAHBAHE.

B HsikoM cnyyamn e NpenopbyYMTENHO AQ CE€ EKPAHMPA 3AXPAHBALLMAT KA6EN KbM MALIMHATA.

Buycte rnasaTta3anoseye nHbopmauma: TEXHUHECKM XAPAKTEPMCTUKN.

1.7.4 NpeanasHM MepKk1M OTHOCHO KabenuTe

3aaaHaManuTe edbekTbT HQ €NEKTPOMArHUTHUTE MONEeTA CIIEABAMTE CIEAHUTE UHCTPYKLMU:

* KbaeTo e Bb3MOXHO cbbepeTe mobesonaceTe 3a3eMaABALLMTE M 3AXPAHBALLMTE Kabenu 3aeaHo.

e HukoraHeysmBanTe kabenu okono cebe cu.

* HesacTaBaiTe MexAy 303eMABALLMAT M 3AXPAHBALWMAT KAGenu (APbXTe U ABATA KAGEeNd OT €AHA U CbLLA CTPAHA).

o Kabenute TpabBa AQ CA Bb3MOXHO HAM-KbCM, AQ CA MO3MLUMOHMPAHU BB3MOXKHO HAM-6MM30 €AMH A0 APYT MM
NpU6IU3UTENHO HAO EAHO U CbLLO 3€MHO PABHMLLE.

e MawnHaTa TPA6BA A € HA M3BECTHO PA3CTOAHME OT 06/1ACTTA HA 3ABAPSABAHE.

e Pa6oTHUTe Kabenu, Tpa6BA AQ CE€ ABPXKAT HA CTPAHA OT OCTAHANMUTE Kabenu.

1.7.5 3asemMsaBaHe

Tpﬂ6BQ Ad pasrneadre LI,eJ'IeC'bO6pG3HOCTTO HQ CBbP3BAHETO C MACA HA BCHMYKM METAJIHUM KOMMNOHEHTHU B 3ABAPDBYHATA
MHCTaAnauma m B 6nusocT AO Hed. 3a3eMaBAHETO HA pG6OTHMF| AGTGIZJ'I Tpﬂ6BG Ad 6'bAe HanpaeeHO B CbOTBETCTBME C
HAUMOHANTHNTEe HOPMKU 3A TOBA.

1.7.6 3aszeMsaBaHe HA paboOTHUA AeTaAMN

HeO6XOAMMO e 3d3eMdaBdHe Ha pG6OTHIAFI AeTGﬁJ‘I C uen HamangaesaHe HA pUcka oT enekTpoLwokK. TDHGBG AQ BHMMABATe
303eMSBAHETO HA 06pab6OTBAHMS AETAMI AQ HE YBENMYM PUCKA OT 3JIOMOSTYKd C MON3BATENUTE U AQ HE NMOBPEAU APYTH
enekKTpmyeckn ypean. 3a3eMaBAHETO Ha pG60THMﬂ AGTGFU'I TDHGBO Ad 6'bAe HANpaBeHO B CbOTBETCTBME C HAUMOHATHHNTE
HOPpMM 3ATOBA.

1.7.7 EKpaHu1paHe

EkpaHupaHeTo Ha kabenu, HaMMpAallm ce B 61IM30CT A0 PABOTHUTE Kabenu HA MALIMHATA, Le AOBEAE AO HOMANSIBAHE HA
PUCKA OT CMYLLEHUS.

EKpGHMpGHeTO HA UANATA 3dBAPBYHA MHCTANALUNA MOXKEe Ad Ce B3eMeTrnpeABUANPU CneuLnManHu npUunoXXeHna.

1.8 3awmTeH knac
IP23S

¢ HAMa Bb3MOXHOCT 3a AOMMP HA OMACHM YACTU C MPBCTU. 3ALUUTA OT MPOHMKBAHE HA YY>KAMU BbHLUHM Tena ¢
AMAMETBHP MNO-TONAM UM paBeH Ha 12.5 MMm.

e 3aWMTAOT ABXKACBIbN60°C.

e AOKATO MOABMXHUTE YACTM HAMALUMHATA HE PABOTAT, TS € 3ALWMTEHA OT BpeAHUS edeKT HA MPOCMYKAHATA BOAQ.

1.9 UsxBbpnsHe

He n3xBbpnanTe enekTpmMyeckoTo, 3deAHO C OOMKHOBEHMAT GOKIYK.
E B cvoTBeTcTBME C eBponemcka anpekTiBad 2012/19/EC OTHOCHO OTNAABLMTE OT €1eKTPUYECKO U eNTEKTPOHHO
060pYABAHE U C MPUITOXKEHMETO N CHIMACHO HALMOHANHUTE 3AKOHMU, eNeKTpUYeckoTo ob6opyaBAHe, KOETo e
AOCTUIHAMO KPAS HA XXM3HEHUS CU LMK BI, TPSI6BA AQ Ce CbOUPA OTAEITHO U AQ Ce NPEAABA HA LLEHTBHP 3 CbOUpPAHe
nobesspexaaHe. Co6CTBEHMKBT HAO 060PYABAHETO TPAGBA AQ OTKPUE OTOPU3UPAHUTE LLEHTPOBE 3d CbOMPAHe HA
OTNAAbBbLM, KATO C&€ AOMUTA A0 MECTHATA aaMUHUCTpauums. Cnassarku Tasm EBponedicka Ampektiea Bue we
AOMNpUHeceTe 3a ONA3BAHETO HA OKOJTHATA CPeAd M HOBELIKOTO 3papaBe!
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NHCTATNPAHE

2. MHCTATIUPAHE
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NHcTanupaHeTo TpsibBA AQ C€ U3BBPLLM CAMO OT CMELMANM3MPAH MEPCOHAS, OTOPM3UPAH OT MPOM3BOAUTENS.

Mo BpeMe HaunHcTanauuara, TOKOM3TOHHMK'bTTp$l6BG Ad € M3KNKYeH OT MpeXaTa.

MocneaoBartenHoTo U napanenHoTo CBbpP3BAHE HAO TOKOU3TOUYHMLUUTE € 306pC|HeHO.

2.1 BAMraHe, TPAHCNOPT UM pA3TOBAPBAHE

* MawunHaTa e cHabaeHa CAPBXKA,3d pbYHO NMpeHdAcdaHe.
e MawnHaTaHe e cHabAEHA CbC CI'IeLIMd)M"IHM eneMeHTM3anoBaAMraHe.
* M3nonsBante caMoToBApPAY CBMUIIKOBA XBATKA, KATO BHMMABATE MAWMHATA AQ HE Ce o6pre.

)

N——

——

o=

!

¢

N—

He noaueHsBaMTE TEMNOTO HAO MALMHATA: BUXKTE TEXHMYECKMTE XAPAKTEPUCTHUKM.
He TpaHcnopTmMpaiTe MawmMHaTa Haa xopa.
He nanyckanTe unmnocTaBaiTe NoA HATUCK MALIKMHATA.

2.2 Mo3nuMOHMpPAHEe HaQ MALWMHATA

Cnaseaite cnepHuTe npasuna:

* OcurypeTte neceH AOCTbMN A0 KA6ENUTE M KOHTPOSTHMUS MAHe.

* HenocTtaBsnTe MAWIMHATA € MHOIO MAJIKW MPOCTPAHCTBA.

* HenocTtaBanTe MAWMHATA HAO MECTA C HAKJIOH HA MOBbPXHUMHATA No-ronsaM oT 10°C cnpsiMo XOpu3oHTaAna.
* [MocTaBeTe MALMHATA HA CYXO, YUCTO U MOAXOASALLO MPOBETPABAHO MACTO.

e 3aWwmMTeTE CUCTEMATA CPELLY CUIEH ABXKA U CITBHLLETO.

2.3 Cbp3BaHe

MawuHaTa e cHabaeHa ¢ 3axXpaHBaLLM Kabenu, 3a CBbP3BAHE C MPeEXaTd.
MawurHaTa Moxe Ad 6bae 3aXpaHeHa:

e TpndpasHo 400V

e TpudasHo 230V

YnpasneHMeTo HA MALIMHATA € FTapaHTMPAHO 3a +15% OTKMIOHEHME HA HAMPEeXeHMEeTo OT HOMMHAMHATA MYy
ctonHocT (3aVnom 400V paboTHoTO HanpexeHue e Mexay 320V 440V).

30 AQNPeAOTBPATUTE HAOPAHSABAHETO HA XOPA UMW NOBPEAd HA MALUMHATA, NpoBepeTe M36PAHOTO HanpexeHue
HAMpPEeXXAaTd U NpeAnasUTENUTE NPeAr AQ CBbpPXKETE MALLMHATA BMpexaTd. CbLo TAKA NpoBepeTe 3a3eMABALLMAT
kaben.

MawuHaTa Moxe Aa 6bae 3aXpaHeHa OT reHepaTop, Npu YCNoBuMe, Ye ce rapaHTMPA CTABMIHO 3aXPAHBALLO
HanpeseHue oT +15% OT 3AAQAEHATA OT MPOU3BOAUTESNSI HOMMHANHA CTOMHOCT, BbB BCUYKM Bb3MOXHM PAGOTHM
YCNOBMS M C MOKCUMASIHO 3aXPAHBAHE OT reHepaTopd. [penopbyBa ce reHepaTopa Ad € ABA MbTU MO-MOLLEH OT
TOKOM3TOYHMKA 3d MOHOGA3HO U 1.5 3a TpudasHo. NMpenopbyBa ce U3NON3BAHETO HA €NEKTPOHHO YNPABASBAHM
reHeparopu.

3a6e30MacHO M3MNON3BAHE, CUCTEMATA TPA6BA AQ € 3a3eMeHA. 3aXPAHBALWMAT Kaben e cCHabAEH C MPOBOAHMK 3A
3a3emMaABaHe (kbNT-3eneH). ToanxbnT/3eneH nposoaHMK HUKOTAHe Tpa6Ba AQ Ce M3MON3BA3dEAHO CKOMTOM AQ
€ APYT MPOBOAHMK 3a 3AXPAHBAHE C HanpexeHue. Tosn kaben TpsbBa AQ ce M3MO3BA CAMO M EAMHCTBEHO 34
3a3emMsaBaHe. M3nonsBamTe caMo Wwencenu, CboTBETCTBALLM HA CTAHAQPTMTE HA CbOTBETHATA AbPXKABA.

EﬂeKTpMHeCKOTO NoOABBP3BAHE HAO MAWMHATA Tpﬂ6BCl Ad 61:Ae M3MNBJSTHEHO OT KBCII'IMd)I/ILI,VIpOH TEXHUK.
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2.4 MHcTanupaHe

2.4.1 Cebp3BaHe 3a pybeHe

s N

@ KoHekTop Ha wunkara 3a maca

@ OTtpuuaTtenHa saxpaHsawamyoda(-)
@ KoHekTop Ha pvkoxBaTkaTta ARC AIR
@ MonoXutenHa saxpaHeaiwia Myda (+)

@ KoHekTop Ha Tpb6a 3 Bb3AYX

\ J

» CBbpKeTe Kaben MacaTd KbM OTPULLATENTHMUAT U3BOA (-) HO TOKOM3TOYHMKA.
» CBbp>KEeTe KOHEKTOpAd HA Kabena Ha pbkoxBaTka ARC-AIR KbM NONOXMTENHUS U3BOA (+) HaOreHepaTopa.
» OTAENHO CBBbPXKETE WAHIA OT U3TOYHMKA HA Bb3AYXA KbM LLyLLepd HA AbpXKaya 3a pybeHe.

2.4.2 CBbvp3BaHe 3a BUI saBapsBaHe

s N

@ KoHekTop Ha WwmnkaTa sa Mmaca

@ MonoXutenHa saxpaHedaiid Myda (+)
@ BUI bpb3kaHaropenkara

@ MHe3a0 3aropenka

@ CurHanHusa kaben Ha ropenkara

@ KoHekTop

@ lasoBaTpbbaHa pakena

®OuUTtuHr-epbv3kasaras

y,

14 CB'bp)KeTe Ka6enMacaTa KbM NOMOXUTENMHUAT M3BOA(+) HA TOKOM3TOYHMKA. [locTaBeTe Wencenam 3dBbpTETENO MNOCOKAHA
YACOBHMKOBATA CTPEJIKA AOKATO BCMYKM HACTU HE Ce obesonacsr.

4 CB'bp)KeTe KYynnyHra Ha BUT ropenkata KbM U3BOAA 3 ropesika Ha TOKOU3TOYHMKA. [MocTaBeTe wencenau 3aBbpTeTe no
NMOCOKA HAYACOBHMKOBATA CTPESIKA AOKATO BCUYKM HACTU HE Ce obesonacsr.

» CBbpKeTe CUrHANHUA Kaben HA ropenkaTd KbM MOAXOAALLMA KOHEKTOP.

» CBbp>KEeTe ra3zoBms LUMAHT KbM MOAXOASLLATA CBPb3KA.

» CBbpyKeTe oLBeTeHATA B YepBeHO BOAHA TPbOA HA rOpPenkaTa C BXOAALLATA 6bP3a BPb3KA HA OXMIAXAQLLATA CUCTEMA
(4epBeHoO '@).

» CBbpKeTe OLBeTeHATd B CMHbO BOAHA TPbOA HA rOpenkaTd C M3XOAALLATA 6bP3a BPb3KA HA OXNTAXAALLATA cucTemd
(OLBETEHA B CHHBO (ad’)-
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@ lazoBaTpbba

@ DUTUHT-BPb3KA 3 Fa3

L y,

14 CB'bp)KeTe ra3oBUAT LWUITAHT OT 6yTMJ'IKGTC| KbM 3AAHATA TraA3oBA BpPb3KdA. HGCTpOGTe NOTOKbTHATA3 0T 5Ha 15 N/MUH.

5. ONMMCAHME HA MALLUMHATA

3.1 3aaeH naHen

e R

@ 3axpaHBauw, kaben

CB'bp3BG MALWMHATA CbC 3AXPAHBALWLATA MpeXa.

@ MpeeknoysaTen sa UsknousaHe / BKJlOYBAHE

HOAOBCI enekTpn4ecTBo KbM 3aBAPYMKA.
Mma aBe nosunumu, ,O” nsknodeHa, 1 “I” BknroyeHa.

@ Bpb3kasarasra.
@ Bxoa Ha curHanHua kaben CAN-BUS (RC, RI...)

@ Hecewusnonsea

@ MonoxxutenHasaxpaHeawamyoda (+)

MpouecTIG: CBbp3BaHe 3a3eMuUTeNneH kaben

@ OTpuuaTtenHa saxpaHeawa myda -)

MpouecTIG: CBbp3BaHe HAropesnkara

@ Bpb3kasarasra.

@ Bxoa 3acurHanHua kaben

CB'prBC]He Haropenkarta
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3.3 NpeaeHnaHen 3aynpasneHe URANOSNX 4000/5000 TLH

| @

©)

®

@

CBeToAMOA 3a 3axpdaHBaHe

CUrHaNM3MpaA 3d CBBP3BAHETO HA MALLIMHATA C MpPEeXdTd
M BKJTIOUBAHETO M.

CBeToAMOA 30 06LWa anapma

CMFHGJ‘IVBMPG Bb3MOXHATAUHTEPBEHUMA HA 3AWUNTHUTE
YCTpOﬁCTBO, KATO TepMUYHATA 3AWMTA.

CBeTOAMOA 3d AKTUBHA MOLLHOCT

CMFHOJ‘IM3MpO HAU4YMeTo Ha Hanpe>XeH1e B U3BXOAHUTE
BPb3KM HA MAWMHATA.

Bxoa Ha curHanHua kab6en CAN-BUS (RC, RI...)

3.4 NpeaeH naHen 3aynpasneHe URANOS NX4000/5000 TLH (LCD 3.5")

r

(Clololo)

bohler

—xl 6
O ®

D¥

- @

O

O)(O)
Sy Pm@

.
@ CBeToAMOA 3 3AXPAHBAHE

CMI’HCIJ'IMBMpCI 3d CBbP3BAHETO HOMALWMHATA CMPEXATA U BKJTIOYBAHETO 7R

@ @ CeBeToAMOA 30 06LWa anapma

CMI’HQJ‘IM3IADC| Bb3MOXXHATA MHTEPBEHUMA HA 3AWMNTHNUTE YCTpOﬁCTBG, KATO TepMMUYHATA 3ALWMTA.

@ @ CBEeTOAMOA 30 AKTUBHA MOLLLHOCT

CMI’HOJ‘IM3MDG HANMM4YneTo Ha Hanpe>xeHnme B UAXOAHUTE BPb3KM HAQ MALWLMHATA.
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@ :83 Aucnnen

Ha Hero ce M3nMcBAT OCHOBHMTE 3ABAPBYHM MAPAMETPU HA MALIMHATA MO BPEME HA CTAPTMPAHETO,
HACTPOMKMTE, OTYMTA TOKBT U HAMPEXKEHMETO MO BpeEMe HA 3aBAPSBAHETO, M KOAOBETE HA AfldpMUTe.
HaHero censnmcea MHpoOpMaALMs 30 TOKOM3TOYHMKA MO BpeMe HA CTAPTUPAHETO HAO MALLIMHATA, MO BpeMe HA
3aBAPbYHMTE oMnepaumu (HACTPOMKMUTE M OTYMTAHETO HA M3XOAHMAT TOK U HAMPEXEHME) M MO BpeMe Ha
CBHCTOSHUATA HA MOBPEAQ (arlapMeHU KoAOBE).

LSD amcnnem

Ha Hero ce u3nMcBAT OCHOBHWUTE 3ABAPBYHM MAPAMETPU HA MALWMHATA MO BPpeMe HA CTAPTUPAHETO,
HACTPOMKMTE, OTYMTA TOKBT M HAMPEXEHUETO MO BpEMEe HA 3aBAPSABAHETO, U KOAOBETE HA andpMuTe.
[Mo3BonsaBa BCUYKM OMepaALMM AQ CE U3MUCBAT MOMEHTASTHO.

@ Pbyka3arnaBHMHACTPOMKH

[MosBonsiBanocTtosiHHATA HQCTpOl‘;iKC] HA3aBAPBbYHMA TOK.
[Mo3BonsiBa BNM3aHeTOB HGCTpOﬁKM, M360p0 n HGCTpOljiBGHe HA3dBAPBbYHUTE NApPAMETPMU.

@ @ qDYHKLIMOHOﬂHld KiaBuwn

AdBABb3MOXHOCT 3A M360P HA MPOUIBOSTHU CUCTEMHU PYHKLLUM:
-3aBapbyeHnpouec

- 3aBAPBYHM METOAMU

- IMnynceH pexuM Ha paboTa

-paduyeH pexnum

@ HeusnonseaH knasumil
@ ByTtoH job

[Mo3BONSABA CbXPAHEHMETO M ynpaBneHueto Ha 240 3aBAPbBYHM MPOrpPAMM, KOMTO MOrat Ad 6badt
NepcoHanu3MpaHu oT oneparopd.

4. U3MNOJI3BAHE HA OBOPYABAHETO

BG

4.1 CrapToB eKpaH

KoraTo e BkNtoYeH, MAWKMHATA M3MNbITHABA MOPEAMLLA OT MPOBEPKM, 3d AQ TAPAHTMPA NMPABUITHOTO ONepupaHe Ha cucTemMard
MHA BCUYKM YCTPOMCTBA, CBbP3AHU CHesl. HaTOBA HMBO rA30BUSAT TECT CE MPOBEXXACA CbLLO, 30 A MPOBEPU MPABUIHATA BPb3KA
CbCCMCTEMATA 3d CHABASBAHE CTa3.

4.2 TnaBeH eKpaH

[Mo3BONSIBA KOHTPOMA HA CMCTEMATA U HA 3ABAPBYHMS MPOLLEC, MTOKA3BAMKM OCHOBHMTE HACTPOMKM.

4.3 lmasHa cTtpaHuua sanpouecTIG

@ BenuumHum

@ 3aBapbyHM NapamMeTpu.

@ DyHKUMM

DcDrive

=

T
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BenmumHum
Mo BpeMe Ha3aBAapb4iHATA pG60TG, peanHuAT enekTpnuvYyeCKM TOKM Hanpe>xXeHmne ce NnokassdT HA LCD eKpaHa.

@ 3aBapbyeH TOK
| @ 3aBapbyHO HANpeXxeHue

3aBapbyHU NapamMeTpm.

=

@ 3aBapbyHU NApaMeTpu.

; » N36epeTe HEOBXOAUMUSA NAPAMETHP YPEe3 HAOTUCKAHE HA BYTOHA HA
b Y | noTeHUMOMeETHbPA.

L . .
2| » HacTpolitTe cTOMHOCTTA HA M36PAHMS NAPAMETHP Ype3 BbPTeEHe HA
I[ ' noTeHUMoMeTbpA.
1 l A @ MKoHa Ha napameTbpa
@ CTOMHOCT Ha NapamMeTbpad

@ EanHuuasa MnM3MepBaHe HanapamMmeTspa

7
|

DyHKUUH

[MosBonsia HQCTpOl‘;iKGTG HA HAMN-BAXKHUTE d)yHKLIMM M3ABAPDBYHNTE METOAMN.

BeDiie @ 3aBapbyeH npouec
@ 3aBApbYHM METOAM

E& @rﬁ J-—‘LT F (3) Mmnyncen pexatm Ha pabora
O o O

3aBapbyeH npouec

= )

BUTDC MMA

i

3GBQp'b‘-IHM MeToAU

Mo3BonsiBanM3bopa HA 3ABAPBYEH METOA
B ABYTAKTOBUAT peXKnM HA paboTa

B ABYTAKTOBUAT pEXXMM HA pa6OTA, HATUCKAHETO HA 6YTOHA MPEAU3BMKBA MPOTUYAHETO HA A3 M
3aMNanBAHETO HA ABFATA;
KOraTo oTnycHeTe 6yTOHA TOKBT NIIABHO HAMANABA AO HYNd;
npu nNyckaHe Ha 6y TOHA 3ABAPBbYHMSA TOK NIIABHO HAMAISIBA AO M3KJTIOYBAHE HA MALLIMHATA, MOAQBAHETO
HA 3ALWMTEH ra3 cnupda ciies 3dAdAEHOTO BpeMe.

=
(==

3AWMUTEHTA3; KOrATOro oTnycHeTe Abrata ce aanansa.

Bilevel

B BILEVEL pe>kxuma 3aBapumka MOXKe Ad 3aBAPSIBA C ABA PA3NMYHM TOKA, MPEABAPUTENHO 3AATAEHM.
MbpBOTO HOTUCKAHE HA 6y TOHA BOAM AO MPOTUYAHE HA 3ALLMTEH ra3, ClieA KOETO 3aBAPbYHMSA TOK
HAPACTBA AO MMOTHA CTOMHOCT (HAKOMKO amrnepa) - AbraTa e 3ananeHa. CnbpBoTO 0OCBOO6OXAABAHE HA
6yTOHA TOKBT ce NokayBa A0 “I1”. AKO 3aBAPYUKBT HATUCHE M NycHe 6yToHA 6bpP30, TOKBT cTasa “12”. npum
HOBO 6BP30 HATUCKAHE M OTMYCKAHE HA 6YTOHA TOKbBT Ce BPbLLLA KbM CTOMHOCTTA CH “I1”" U T.H. AKO
30ABPXKUTE OYTOHA HA FOPEKATA 3d NO-ABbJITO, TOKBT 3AMOYBA AQ HOMANSABA AOKATO HE AOCTUIHE
KparHUAT Tok. OCBO6OXXAQBAHETO HA 6YTOHBT BOAM AO YTACBAHETO HAO ABIrATA M MOAQBAHETO HA
3AWMTEH a3 ce NpekpaTsaBA CleA 3dAJAEHUS MHTEPBAN OT BpeMe.

BU4eTMpPUTAKTOBMAT pexxmuM Ha paboTa
B 4eTMPUTAKTOBMAT peXXMM HA paboTd, MbPBOTO HATMCKAHE HA 6YTOHA NMPEAM3BUMKBA NPOTUYAHETO HA
zaz

MMnynceH pexxmM Ha paboTa

MocTosiHeH TOK

MmMnynceH Tok e Fast Pulse EasyArc
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4.4 NMporpameH ekpaH

Prd [Mo3BonsBA CbXPAHEHMETO U yNpPABrieHUeTo Ha 240 3aBAPBYHU MPOrPAMMU, KOMTO MOTFAT AQ 6bAAT
NepCcoHAnM3nMpaHKn oToneparopa.

Mporpamu (JOB)

Buxx cekuymsata"MmaseH ekpaH"

CbxpaHeHMe Ha nporpamara

» BnesteBMeHto “programstorage” (3anamMeTaBaHe HAMPOrpamMa) KATO HATUCHETe
6yTOH. P®> 30 NOHE eAHA CeKYHAQ.

» M3bepeTe HyXHATA nporpama (uMnu npasHATa nameT) 4ypes BbPTEHE HA
noteHuuomeTbpA.

o e S o o e T o o ) === CB060AHAQ NAMET

@< lMporpamasanameTeHda

» MoTBbpAETE ONEPALMATAYPE3 HATMCKAHE Ha 6y TOH | &) |

» 3anuieTe BCUYKM TEKYLLM HOCTPOMKM HA M36PAHATA NPOrpaMa Ypes HaTUCKaHe
Ha 6yToH. .

!
i
w2

@ ‘ » M3bepeTe Hy>XHATA 6yKBA Ype3 BbPTEHE HA NMOTEHLMOMETBPA.
‘ » CbxpaHeTe uzbpaHaTa 6ykBaYpe3 HATMCKAHE HA MOTEHLMOMETbPA.

BbBeaeTe onmncaHme Ha nporpamara.

— » U3TpuiiTe NOCNeAHUS 3HAK KATO HATUCHETe 6y TOH. <=,
[NELDING DEMO-—- ] » MoTebpAETE ONEPaALMATA Ype3 HaTMCkaHe Ha 6yToH 1) |
ABCDEFGHIJKLMHDPQ » [oTBbpAETE ONEPALMATA YPE3 HATUCKAHE HA 6yTOHFE.
TUVWXYZ . -+1H#7]1_$%&’
0123456759

t 3anameTsaBAHETO HA HOBA NMPOrpAMAd HA BeYye 3deTo MACTO B NAMETTA M3UCKBA OCBOGOXAAQBAHE HA MACTOTO Ypes
30ABIKMTENHA NMpoLeAypd.

» MoTBbpAETE ONEPALMATA YPE3 HATMCKAHE Ha By ToH | 1) |
» M3TpuitTe M36paHaTa NPOrpaMaKkaTo HaTucHeTe 6yToH. | 83 1.

@ ﬁ: » 3ano4YHeTe OTHOBO npoueaAypatanosanamMmeTsaBsaHe.

23 | @ ,

» OTUAETE HA MBPBATA BAIMAHA MPOrpAMA KATO HATUCHETE 6y TOH Pr ),
» M3bepeTe Hy>XXHATA NpOrpaMaypes BbpTeHe HA MOTEHLMOMETHPA.
» M36MpeTe HYy>KHATA MPOrpaMa KaTo HaTUCHeTe 6y TOoH. [P,

t MNMokas3eaT ce caMo MecTa B NAMeTTd, 3deTu OT NporpamMa, d NpasH1Te ce
nponyckar.
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M3TpuBaAHe Ha Nporpama

» M3bepeTe Hy>XXHATANpOrpaMaypes BbpTeHe HA MoTeHLMOMETbPA.
» M3TpuiiTe M36paHATa NPorpamMaKaTo HaTucHeTe 6yToH. [ 53 |.
WELDING DEMO » MoTBbpAETE ONEPALMATA Ype3 HATUCKAHE HA 6y TOH | B .

@
© 1
AN

» MoTBbpAETE ONEPALUATA YPE3 HATUCKAHE HA BYTOH 19 |,

» N3TpuitTe M36paHaTa nporpama KaTo HatucHeTe 6yToH.| 23 |

2| =
5. HACTPOMKM

5.1 HacTtpoMka n HacTpomka Ha napamMeTpm

Mo3BoNsiBA HACTPOMKATA HA PEAMLLA NAPAMETPHM CMOMATdLLM 3 MO-A0OPOTO U CUIYPHO 3aBAPSABAHE.
HacTpoiBaumTe ce napaMeTpu cd OpraHu3MpaHmU BbB BPb3KAd C 3ABAPBYHUSAT MPOLEC M MMAT COBCTBEH LMPPEH KOA.

Bxoa BHACTPOMKH

» OCbLLECTBABA Ce Ype3 HATMCKAHE HA By TOHA HA EHKOAEPd 3a 5 CeKyHAM.
Setup XP USEI' » BriM3aHeTo ce NoTBbPXKAABA Ype3 Haanmc 0 BbPXY AMcCrines.

Save
ZAEvAi I
—
DR

N360p M HOCTPOMKA HA XKENAHUTE NApAMEeTpMU

» Crasa 4pe33aBbPTAHE HA KOAMPALWMUMAT KITHO4Y, AOKATO Ce nsnumuie Ll,VId)pOBMFIT KOA OTroBAPSAL, HAO AGAEHMNAT NAPpAMETbP.

» AKO B TO3M MOMEHT HOTHUCHETE KOAMPALWMAT KITHOH, CTOMHOCTTA HACTpPOEeHA 3d TO3n NapaMeTbp MOXXe Ad Ce n3numuie n poa ce
HACTpoOMu.

M3xo0a OT HACTPOMKM

» 3aAQm3neseTe oT CEKLUMATA 3d HACTPOMBAHE HA MAPAMETbPA HATUCHETE KOAMPALLUAT KIHOY OTHOBO.

» 3aaamaneseTe oT ,,HACTPOMKH", oTUAETE Ha NapaMeTbp 0 (3anasm mmsnes) M HaTUCHETE KOAMPALLMAT KJTHOY.
» MoTBbPAETE ONEePALMATAYPE3 HATUCKAHE Ha 6y ToH | 1) |,

» 3a Ad3dnasuTe npoMaHATA M Aamusnesete oTr HOCTpOl‘;iKMTe, HATHUCHeTe KfiaBumLua: @3@

5.1.1 CnucbKk Ha HacTpoMBawmTe ce napameTpu (PEA3)

0 3anasmuusnes

Save lMo3BonsiBa aace3anassT HanpaeseHMTe NPOMEeHN M A Ce 13J1e3e OT HGCTpOﬁKM.
&

Exit

1 HynupaHe

BpbLua BCUYKM NApAMETPH KbM GABPUYHMTE UM CTOMHOCTU.
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Hot start

[Mo3BonsiBa HACTPOMKATA HA CTOMHOCTUTe 3a hot startonumatas PEA3.
YpesTasm pyHKLUMsA ce HacTporBa hot start onumsaTa BbB G aA3MTE HA 3AMNANIBAHE HA AbFATA, KOETO Yr1eCHABA

cTapra.
ba3uuHaenekTpoaHo Llenyno3seH enekTpoaHo
MUHUMYM Makcumym PabpuyHo MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
0/u3kntoyeH 500% 80% 0/uskntoveH 500% 150%
CrNienekTpogHo AnyMUHUEB eNeKTPOAHO
MUHUMYM Makcumym PabpuyHo MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
0/mn3kntoyeH 500% 100% 0/u3kntoveH 500% 120%
EnekTpoaHO HauyryH
MUHUMYM Makcrmym dabpuuHo
0/mn3kntoyeH 500% 100%
3aBapbyeH TokK
Mo3BonsBaHACTPOMKATA HA 3ABAPBYHMSAT TOK.
MUHUMYM Makcrmym dabpuyHo
3A Imax 100 A
Arcforce

Mo3BonsBA HACTPOMKATA HA cHMATA HA aAbraTa B PEA3 pexkum.
Ypes3Tasm onumsa ce HACTPOMBA CHMIATA HAO AMHAMUYHATA XAPAKTEPUCTUKA, KOETO YNECHSIBA 3aBAPYMKA.
YBenuMYaBaHeTo HQ CTOMHOCTTA HA CMIATA HA ABrATA HOMANSBA PMCKA OT 3aNenBAHE HA eNeKTpoAQ.

ba3ununaenekTpoaHo Llenynosex enekTpoaHo

MUHUMYM Makcnmym PabpuyHo MUHUMYM Makcrmym PabpuryHo
0/mn3kntoyeH 500% 30% 0/mnsknioveH 500% 350%
CrNienekTpogHo AnyMUHUEB eNeKTPOJHO

MUHUMYM Makcumym PabpuuHo MUHUMYM Makcrmym DabpuryHo
0/n3kntoyeH 500% 30% 0/mnskntoyeH 500% 100%
EnekTpoaHo Hauyryu

MUHUMYM Makcnumym dDabpuryHo

0/m3kntoyeH 500% 70%

Dynamic power control (DPC)

Mo3BonsasausbopaHaxxenaHarta V/I xapakTepmucTuka.

1=C MoCTOAHEH TOK

[MoBULWABAHETO UM HOMATSIBAHETO HA ABIDKMHATA HA ABrATA HE BJIMAE HA 3AAQAEHMSA TOK.

MpenopbyBace3aenekTpoa: basuyHa, Pytunosu, Knucena, CtroMmaHeHu, YyryHeHum
120 Hu3xopaswa XapaKTePUCTMKA C HACTPOIIBaLLA Ce CTHAKA.
[MoBMWABAHETO HA ABJIXKMHATA HA ABFATA MPUYUMHSABA HOMANABAHE HA TO (M O6PATHOTO) COpPeA 3aAdAEHATA
cToMHocToT 1A020A/V.

MpenopbuBace3aenekTpoa: LlenyosHu, AnyMmHmneBH
P=C MocTosAHHO 3aXpaHBaHe

HCIpOCTBCIHeTO HA ABJIDKMHATA HA ABraTtd NpMYMHABA HOMANABAHETO HA 3ABAPBYHMAT TOK CBIMIIMTACHO 3AKOHA:

V=K

MpenopbyBa ce 3a enekTpoa: LlenyosHu, AnyMuHmnesm
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Hanpe>xeHue Ha abrara

MossonsBa HCICTpOl\;IKCI HAQHAanpe>XXeHMeTo NpM1 KOeTO AbraTta ce n3kKsito4Bea.

Mo3BonsiBAno-A06po ynpaBneHue npm pasiMyHM yCrIOBUSA HA CpeaAdTd.

HoanMep, NpHn TOYKOBOTO 3dBApsABdHE, HUCKOTO HAMpeXeHne 3a OTKA4YBdHe HA Abrata HamMmangasea 6DOHT Ha
MNOBTOPHUTE YAAPU HA ABIrATA, KOFATO OTMECTBATE €JIEKTPOAA OT AeTa FIJ'IC], HAMAanNAaBAd NPbCKAHETO, U3TAPAHETO U1
OKCMAMPAHETO Ha AeTaMna.

AKo usnonsearte enekKTpoAn KOMTO M3UCKBAT MNO-rosfidM BONTAXK, Ce NpenopbyBd AAd HACTPOMTE NO-rofidM ropeH
nparHa3awmMTHOTO 3AdracsasaHe Nno speMe Ha 3aesapsaBAHETO.

HukoraHe HOCTPOMBAMTE NO-BMCOKO HAMPEXEHUE HO OTAENAHE HO ABIrATA OT TOBA, KOETO CE OTAENS OT
TOKOM3TOYHMKA.
basnyHaenekTpogHo Lienyno3eH enekTposHO
MUHUMYM Makcumym dabpuyHo MUHUMYM Makcrmym DdabpuruHo
0/uskntoyeH 99.9V 57.0V 0/v3kntoveH 99.9V 70.0V

CKOpOCT Ha peXxeTe

AaBABB3MOXHOCT 3d HOCTPOMKA HA CKOPOCTTA HA 3aBAPSABAHE.
Default cm/min: oTroBapsLWwo Ha CKOPOCTTA NPU PbYHO 3ABAPSABAHE.
Syn: Sinergic cTOMHOCT.

MuUuHUMyM Makcumym dabpmryHo

200cm/min

1cm/min 15 cm/min

HacTtpoiBaHe Ha MAWKMHATA

MN36Upa HY>KHMA rpaduyeH MHTepdekc.

Mo3BONSABA AOCTBM AO HACTPOMKM HA MO-BUCOKO HMBO.
KoHcynTtupaimTe ce c"lMepcoHanusmpaHe Ha uHTepdenca (Setup 500)"

CTtomHocCT MoTpebutenckmmuHtepdemc CromHocT MN36paHo HMBO
XE NeceH pexkxum USER Motpebuten
XA pPEeXXMM 3a HanpeaAHanu SERV Service

XP npodecroHaneH pexxmm vaBW vaBW

Lock/unlock
Mo3BoNsABA 3aKIOYBAHETO HA KOHTPOSTHUTE MEXAHM3MM HA NAHESNA M BbBEXAQHETO HA 3ALLMTEH KOA.
KoHcynTtupanTe ce c"Lock/unlock (Setup 551)".

DabpurueH curHan
Mo3BonsBAHACTPOMKATA HA GABGPUYHUAT CUTHAT.
MUHUMYM Makcumym dabpuyHo

0/mn3kntoyeH 10 10

Perynq LMOHHA CTBbNKA
Mo3BonsiBa perynaumsTa HA NApaMeTsbp CbC CTHMKA, KOATO MOXe AQ 6bae M36paHa OT oneparopa.

MUHUMYM Makcumym PabpuyHo

1 Imax 1

BbvHweH napametvp CH1,CH2,CH3,CH4

Mo3BonsBaynpaBneHMeTo HA BbHWeEH napameTsp 1, 2, 3, 4 (MMHUMANHA CTOMHOCT, MAKCMMASTHA CTOMHOCT,
CTOMHOCT MO HACTPOMKA, U36PAH NAPAMETBP).
KoHcynTupaiite ce c"YnpaBneHme HA BbHLHUTE KOHTPOHM MexaHM3mu (Set up 602)".

Kcu1146pl4que HA CBMNPOTHUBIIEHUNETO B KPpbra
Mos3BonsiBa TapupaHe HA MHCTANAUMATA.
KoHcynTtupainTe ce ¢ "KanmbpupaHe Ha CbNpPOTUBNEHMETO BKpbra (setup 705)".

OT4yuTaHE Ha eJ1IeKTPpU4eCKm1d ToK
Mo3BoNsSBA OTYMTAHETO HA PEAIHATA CTOMHOCT HA 3ABAPBYHMSA TOK.
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752 OTuuTaHEe HaQHAaNpeXXeHUeTo
[Mo3BoNABA NOKA3BAHETO HA peanHarta CTOMHOCT HA 3aBAPBYHOTO HAMpPeXeHue.
"V

768 WMM3mMepBaHe HaKoNMM4YeCTBOTO BHEcCeHa TonnmMHa HI
[M1o3BONABA OTYUTAHE HA CTOMHOCTTA HA M3MEepPEeHO KOJIM4eCTBO BHECEHA TOMNJIMHA NP 3aBAPABAHETO.

851 ARC-AIR
AkTuBMpa dyHkuma ARC-AIR.
E CroiHocT | ®abpuuHo | ARC-AIR
" | Ha - AKTUBHA
uskntodeH | X HE AKTUBHA

5.1.2 Cnucbk Ha napaMmeTpu 3a HacTpoieaHe (TIG)

0 3anasmmusnes
[Mo3BonsiBa AQ ce 3ana3sT HANPABEHUTE MPOMEHU U AQ Ce u3rnese oT HacTpolku.

Save
&
Exit
N————
1 HynupaHe
Bpblia Bcuykm napamMeTpu kbM GabprUUHUTE UM CTOMHOCTH.
Res

3awmreHras
[Mo3Bonasa HOCTpOﬁKO HANPOTUYAHETO HA 3AWUNTEHTA3 NpeAn 3ANANIBAHETO HAQ ABIraTda.
[MbAHU TOPENKATa Cras M NoAroTBsi CpeadTd 3a 3aBApsBAHE.

MUHUMYM Makcumym DabpuryHo
0/msknoyeH 99.9s 0.1s
Ha4vaneH Tok

PerynupactapToBusa 3aBapbY€eH TOK.
[Mo3BONSBA MOCTUIAHETO HA MNO-ropeLy, UM No-CTYA€H 3aBAPbYHA BAHA BEAHATA Clliea 3ananBAHETO HAO AbraTd.

MUHUMYM Makcumym DabpuyHo MUHMMYM Makcumym ®dabpuuHo

1% 500% 50% 3A Imax -

HauyanHo BpeMe Ha 3aBapsBaHe
Mo3Bonsaea HOCTpOVIKCITO HaBepemMe,3a KOeTO AAd CeE MOAABPXKA HAYANTHMAT eNNeKTpHU4YeCKM TOK.

S

MUHUMYM Makcnumym DabpuryHo
0/uskntoyeH 99.9s 0/u3kntoveH
HapacTteaHe
Mo3BonsBa AQHACTPOUTE 6ABEH NPEX0A OT HAYANTHMUAT KbM 3ABAPBYHUSAT TOK.
MUHUMYM Makcumym DabpuryHo
0/uskntoyeH 99.9s 0/u3kntoveH
3aBapbyeH ToK
[Mo3BonsBA HACTPOMKATA HA 3ABAPBYHMAT TOK.
MUHUMYM Makcumym DabpuryHo
3A Imax 100A

189

BG



HACTPOWKMN —

' bohlerveding

oestalpin

8 BILEVEL Tok

MosBonsiBaHacTpoMkaTa Ha BTopuAT Tok B BILEVEL pexrma Ha 3aBapsiBaHe.

Mpu MbpPBOTO HATMCKAHE HA BYTOHA HA FOPENKATA NPOTMYA 3ALWMUTEH A3, AbFATA Ce 3aNaAnBA M 3ABAPBYHUSAT TOK
AOCTUIA MUNOTHA CTOMHOCT (HAKOKO aMnepa).

MpuNbpBOTO OTAYCKAHE HA BYTOHd, 3ABAPbBYHUAT TOK HOPACTBA AO HOMUHAJHA CTOMHOCT,, 11",

AKO 3aBAPYUKBT CEFd HATUCHE M OTMNYCHE BYTOHBT 6BP30 3ABAPBYHMAT TOK HOMANSBA AO NUIOTHA CTOMHOCT “I2”.
YpescneaBaw,o 6bp30 HATUCKAHE M OTNYCKAHE HA 6y TOHA Ce 3ABAPYMKBT C€ BPbLLA KbM ,,| 1" U T.H.

AKO 30ABPXMTE BYTOHA HA rOPEsNKATA 3d MO-ABJITO, TOKBT 3ANOYBA AQ HOMANABA AOKATO HE AOCTUTHE KPAMHMAT
TOK.

MocpeACTBOM HOBO OTMYCKAHE HAO OYTOHA, AbrATA U3rACBA M MOACGBAHETO HA 3ALWMUTEH rA3 Ce NPEKPATABA CleA
30AQAEHUA MHTEPBAN OT BpEME.

MUHUMYM Makcumym dabpuyHo MUHUMYM Makcmnmym DabpuryHo
3A Imax - 1% 500% 50%
OcHoOBeH ToK
Ype3 Tasm PyHKLMSA Ce HACTPOMBA OCHOBHMSAT TOK MPU NyNcUpALLMTe U 6bP30 - MYICUMPALLUTE PEXKUMM.
MUHUMYM Makcumym dabpuyHo MUHUMYM Makcumym DdabpuryHo
3A Isald - 1% 100% 50%

nynCMdeIJ,G 4yecToTa

Mos3BonsBa perynMTaHeTo HA MNyNCcoBATA YECTOTd.

Mo3BoONSIBANOCTMIAHETO HA MO-A0OPM 3ABAPDBYHM PE3YNTATHU NPU pABOTA C TBHKU MATEPUATIU U O-A0OBP
3aBApbyeH wedo.

o

=1t Es

MUHUMYM Makcumym PabpuyHo
0.1Hz 25Hz 5Hz

Myncupaw, pexkuM Ha pabota
Perynupa umkbiaHa AeMCTBME NPy NyNICOBO 3aBAPABAHE.
Mo3BONSABA BbPXOBMA TOK AQ CE MOAABPIKA 3A MO-KPATKO MITU MO-ABSITO BpeMe.

MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
1% 99 % 50 %

-t -t
=~ -® |

YecTtoTtaHa 6bp3 nync
kH: | [lo3BONABA perynuMTaHeTo HA Ny/ICOBATA YeCcToTd.
MosBonsBano-dpokycMpaHa paboTamuno-Ao06pa cTabUnHOCT HA eNeKTPUYEeCcKaTa Abrd.

=

MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz

Myncupawm Kkpmen
HCICTpOl‘;IBO BpeMeTo MeXXAY OCHOBHUA M BbPXOBMATOKNO BpeMe HaNnycoBO 3aBApsaBaHe.
[Mo3BoONABA NOCTUIAHETO HA NIABHO npeMUnHABAHE MeXAY BbPXOBUA M OCHOBHMA TOKCNO-MeKAUNUTBHPAQA

l -t
.m

BpeMe Ha KpaMHUAT TOK
[Mo3BONSIBAHACTPOMBAHETO HAO BPEME, 3A KOETO AQ CE MOAABPXKA PUHASTHUS €NEKTPUYECKM TOK.

MuUHUMYM Makcumym DabpuryHo

30BAPDBYHAADBIA.
MUHUMYM Makcumym dabpuryHo
0/u3kntoveH 100 % 0/mnskntoveH

16 HamansasaHe
Mo3BonsBa AQHACTPOMTE 6ABEH MPEX0A OT 3ABAPBYHUAT KbM KPAMHMAT TOK.

t‘ MUHUMYM Makcumym dabpuryHo
0/u3kntoveH 99.9s 0/mn3kntoveH

17 KpaeH Tok

A Mo3BONSIBAHACTPOMBAHETO HA KPAMHMUSAT TOK.

-L MUHUMYM Makcumym dabpuryHo MUHUMYM Makcumym dabpuruHo
3A Imax 10A 1% 500 % -

19

-

0/musknoyeH 99.9s 0/uskntoyeH
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3awmreHras

CT1a3n PyHKLMS HOCTPOMBAME MOTOKBT HA FA3 B KPAS HA 3ABAPbYHUAT NpoLec.

f
N i N
p——

MUHUMYM Makcumym PabpuyHo
0.0s 99.9s syn
Tigstart (HF)
[Mo3BonsBanM3bopa HA METOA 3A 3AMNANIBAHE HAO AbrATA:
CroHocT DabpuyHo DyHKLUMA 30 06PATHO U3BMKBAHE
Ha X HF START
U3KNoYEeH - LIFTSTART
ToukoBo 3aBapaBaHe

MosBonsiBanpoueca,TO4YKOBO 3aBAPSIBAHE” M HACTPOMKA HA 3ABAPBbYHOTO BpeMe.
Mo3BonsaBa perynmMpaHeTo HA 3ABAPBbYHMS NpoLec.

204
‘
205

L)

206

551

MUHUMYM Makcumym PabpuyHo
0/u3kntoveH 99.9s 0/m3kntoveH
Restart

[Mo3BonaBa AKTUBUMPAHETO HA GYHKLMSA pecTaprT.
Mo3BonaBaHe3a6ABHOTO 3AracsiBAHE HA AbrATA NPH NMPEMMHABAHE OT BbPXOB KbM OCHOBEH TOK MU MpU
pecTapTUpaHe HA 3ABAPBYHUSA LLUKBII.

CrorHocT DabpuyHo DyHKLUMA 30 06PATHO U3BMKBAHE
0/uskntoyeH - M3KITOYEH

1/0on X Ha

2/0f1 - MU3KOYeH

Easyjoining

[Mo3BonsBa3ananBaHeTO HaO AbrATA npMNyncoB enekKTpm4YeCKM TOKU perynMpaHe HaBpeMeTo Ha dJyHKLI,MHTG
npeaAnM adBTOMATUHHOTO Bb3CTAHOBABAHE HAONMPEABAPUTESTHO HACTPOEHOTO 3ABAPBYHO CbCTOAHME.
Mos3Bonsea ﬂO-AO6pG CKOPOCTMTOYHOCTNPUTOYKOBO 3aBApPABAHE HA AeTamnure.

MUHUMYM

Makcnmym

dabpuuHo

0.1s

25.0s

0/m3kntoyeH

CKOpOCT Ha pexeTe
AaBABBH3MOXHOCT 3d HOCTPOMKA HA CKOPOCTTA HA 3ABAPSABAHE.

Default cm/min: oTroBapsLL,o HQ CKOPOCTTA NPU PbYHO 3ABAPSIBAHE.
Syn: Sinergic cTOMHOCT.

MUHUMYM

Makcumym

DabpuyHo

1cm/min

200cm/min

10 cm/min

HactporBaHe Ha MawMHATa

MN36Mpa HYKHUS rpaduryeH MHTepdekc.

[Mo3BONSBA AOCTBHMN AO HACTPOMKM HA MO-BUCOKO HUBO.

KoHcyntupanTe cec'"lMepcoHanusmnpaHe Ha uHTepdenca (Setup 500)"

CToMHoCT MoTpebutenckm MHTepdemnc CToMHoOCT MN36paHO HMBO
XE neceH pexmum USER Motpebuten
XA pPeXMM 3a HanpeaHanm SERV Service

XP npodecroHaneH pexmm vaBW vaBW

Lock/unlock

[Mo3BoNABA 3AKKOYBAHETO HA KOHTPOJIHUTE MEXAHM3MU HA NAHENA UBBBEXKAAQHETO HA 3AWUTEH KOA,.
KoHcynTtuparite ce c "Lock/unlock (Setup 551)".

191

BG



BG

HACTPOWKMN -

552

s
-

601

EN 10111

801

anxt

| bohlerw
DabpuueH curHan
[Mo3BonsiBaHACTpPOMKATA HA GABPUYHUAT CUTHAT.
MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
0/u3kntoveH 10 10

PerynaumoHHa cTbnka
Mo3BonsBa perynaumMatTa Ha NapamMeTbp CbC CTHMAKA, KOSTO MOXKe AQ 6bae M36paHa oT onepaTopa.

MUHUMYM Makcumym dabpuyHo

1 Imax 1

BbHweH napametsvp CH1,CH2,CH3,CH4

Mo3BonsBaynpaBneHMeTo Ha BbHLWeEH napameTsp 1,2, 3,4 (MMHUMMANHA CTOMHOCT, MOKCMMASHA CTOMHOCT,
CTOMHOCT MO HACTPOMKA, M36PAH NAPAMETBP).

KoHcynTupaiTe ce c"YnpaBneHue HA BbHLWHUTE KOHTPOJTHM MexaHmamu (Setup 602)".

U/Dropenka

Mos3BonsBaynpaBfeHMeTo HA BbHLWEH napamMeTsp (U/D).

CTtomHocCT DabpuyHo DyHKLMA 30 06pPATHO U3BUKBAHE
0/musknoyeH - U3KITOYEH
1/11 X Tok

3apexaaHe HamporpamMara

5 _

Kanu6pupaHe Ha cbNpOTUBIIEHUETO B KPbra
MosBonsBaTapupaHe HA MHCTANAUMATA.
KoHcynTtupante ce ¢ "KanubpupaHe Ha CbNpPOTUBIEHMETO BKpbra (setup 705)".

OTuuTaHE Ha eJlIeKTpu4yeckmsd ToK
Mo3BoNsSBA OTYMTAHETO HA PEAIHATA CTOMHOCT HA 3aBAPBYHMS TOK.

OTyuTaHE Ha Hanpe>xeHneTo
MNo3BonsiBaNokasBaHeToO HA peanHATA CTOMHOCT HA 3ABAPBYHOTO HAMPEXEHMe.

OTtuymntaHe Harasosus notok (WFR)
[Mo3BongBanokasBaHeTo HA peanHaTta CTOMHOCT HA rA30BMS NOTOK.

CKOpOCT HaTenTta
OTtunTaHe eHkopep aBMraten 1.

OTumuTaAHE Ha eneKkTpuyeckusa Tok (aABuraren 1)
[Mo3BongaBa oTYMTAHETO HA peanHarta CTOMHOCTHA TOK(ABMFGTeJ’I 1)

MN3MepBaAHe HA KONMMYeCTBOTO BHeceHa TorninHa Hl
[Mo3BoNgABA OTYMTAHE HAO CTOMHOCTTA HA M3IMepeHO KoJIM4eCcTBO BHECEHA TOMIMHA NMPU 3aBApPABAHETO.

MpeanasHu nmMm

Mo3BoNSBAHACTPOMKATA HA NMPEAYNPEAMTENHUTE IMMUTU U MPEANA3HUTE TIUMMTU.
Mo3BonsiBa3aBaApPbYHMAT NpoLLeC Ad 6bAE KOHTPONTMPAH YPEe3 MOCTABSAHE HA NMPEAYNPEAUTENHU TIUMMUTH M
NpPeAnAsHU TIMMMUTK 3 TNABHMUTE UBMEPUMU MAPAMETPMU.

Mo3BONSBA TOYHMSA KOHTPOJST HA PA3NIMYHMTE 3ABAPBYHM PA3M.

KoHcynTtupante cec'"MpeanasHu nmumm (Setup 801)".
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ARC-AIR

AkTnBMpa dyHkums ARC-AIR.
CrorHocCT ®abpuryHo ARC-AIR
Ha - AKTUBHA
MU3KITIOYEH X HE AKTUBHA

5.1.3 Cnucbk Ha napamMeTpu 3a HacTporeaHe (MUT/MAT)

32

F

?w
w
.

BropuuHo HanpexeHue (Bilevel MUT)
Mo3Bongaea perynmpaHe Ha Hanpe>XeHMeTo HaBTOPMYHOTO NyJICHMpALLO HUBO.
MNos3Bonasa nony4yaBaHeTo HA No-ronama CTABUNHOCT HA AbratanoBpemMe HA passIM4YHM nNyncupdauim Cb03l4.

MUHUMYM Makcrmym dabpuyHo

-5.0 +5.0 0/syn

BropuuHo MHAykTUBHOCT (Bilevel MUAT)

Mo3ssongasaperynupaHe Ha MHAYKTUBHOCT HA BTOPUYHOTO MYICUPALLO HUBO.

MNo3Bonasa nony4yaBaHeTo HA |'|o-6'bp3c1 unmno-6asHa Abrd, KOAaTo Ad KOMNEHCHMPA ABMIKEHMATA HA
3aBapyumumMTe nectecTtBeHaTda HecTabunHOCTHA 3a BApsABAHETO.

HUCKA MHAYKTUBHOCT = peaKTMBHA Abra (moBeye NpbCcKaHe).

Bucoka MHAYKTMBHOCT = MO-MAJSIKO PEAKTMBHA AbIrd (MO-MANKO NpbCKAHe).

MUHUMYM Makcumym DabpuryHo

-30 +30 0/syn

CKOpOCT Ha pexeTe

AaBa Bb3MOXHOCT 30 HOCTPOMKA HA CKOPOCTTA HA 3aBApPSIBAHE.
Default cm/min: oTroBapsLL,o HQ CKOPOCTTA NPU PbYHO 3ABAPSBAHE.
Syn: Sinergic cTOMHOCT.

MUHUMYM Makcumym PabpuyHo

synmin syn max 35cm/min

KannbépupaHe HaQ CbNPOTMBIIEHUETO B KPbra
Mo3BonsgBa TapMpaAHe HA MHCTANALMATA.
KoHcyntupaite ce c"KanubpupaHe Ha cbnpoTuBreHneTo BKpbra(setup 705)".

M3MepBaAHe HA KONMMYeCcTBOTO BHeceHa TornnnHa Hi
[Mo3BONABA OTYUTAHE HAQ CTOMHOCTTA HA M3MEepPEeHO KOJIM4eCTBO BHECEHA TOMNJIMHA NpM 3aBAPABAHETO.

5.2 CneuudHryHM NpoLEeAYPH 3a M3MONI3BAHE HAQ NApaMeTpuTe

5.2.1 NepcoHanusmpaHe HaA 7-cerMeHTHMSA AUCTIIEMN
[Mo3BONSABA MOCTOAHHO MNOKA3BAHE HA CTOMHOCTTA HA AJAEH NAPAMETHP BbPXY 7-CerMeHTHMSA AMCI‘IJ‘IeH.

Setup XP User

» Brnieste BMeHIOTO 3a HOCTPOMKA YPE3 3AABPIKAHE HA MOTEHLLMOMETbPA
HATUCHAT 3a NOHe 5 cekyHAM.

14 M36epeTe XKenaHnTe napaMeTpmuype3 3aBbpTAHE HA MNABHMA KITHOY

(noTeHuMoMeTbpa).
» 3anuweTte M36pAHUA NAPAMETBLP B 7-CErMEHTHUS AMCIIITEM YpEe3 HAOTUCKAHE HA
6yToH 51,

\

E B m » 3anuueTe M M3ne3Te OT TEKYLLMA eKPAH Ype3 HaTMckaHe Ha 6y ToH [ .
S ave]

IEEXit 1

=351
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5.2.2 NepcoHanunsupaHe Ha uHTepdeica (Setup 500)

[MosBonsiea napamMeTpmTe poace VI36MDGT OTrNAaBHOTO MEHIO.

500 HacTtporBaHe HaMAWMHATA
. MN36upa HY>KHMA TpadudeH MHTepdekc.
?E‘ CtolHoCT MoTpeburtenckwu

MHTEpdEenc
XE NleceH pexkmum

XA PEeXMM 3a HanpeAHanu

XP npodecroHaneH pexkmum
PEXXKMM XE

DyHKLMM

PEXKUM XA

DyHKLUMM

PEXXKUM XP

BUT

Wl &) )] (1) (1) ) (r) (ad) ) v

3aBApBYHU NAPAMETPM. m m m [‘\—‘_t]

DyHKLMM

56 88) () [y 2y [y el

5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

[Mo3BonsiBa 3ak/IFOYBAHETO HA KOHTPOJTHNTE MEXAHU3MU HA MAHENA M BbBEXACHETO HA 3ALWMTEH KOA,.

| 551

| Off

[CAEXII

Setup XP User

L

N
N
=

e

N360p HaO napameTbp

» BnesteBMeHIOTO 30 HACTPOMKA YPE3 3AABPXKAHE HA MOTEHLMOMETBPA HATUCHAT
3anoHe 5 cekyHAMU.

» LN3bepeTe Hy>XHUsA NapameTbp (551).

» AKTMBMPAMTE PErynmMpaHeTo Ha M36paHusa NapaMeTbp Ypes HaTUCKaHe 6yTOHA
HanoTeHUMOMETbLPA.

3aaaBaHe Ha napoi’sa

» BvBepeTe LMbpOB Ko (Napona)ypes BbpTeEHE HA MOTEHLMOMETBLPA.
» MoTBbpAETE ONEPALMATA YPE3 HATUCKAHE HA KIABMLLIA-EHKOAEP.
» NMoTBbpAETE ONEPALUATA YPE3 HATUCKAHE HA BYTOH 1) |

Bave

» 30 A03anasuMTe NPOMAHATA, HATUCHETE BYTOH: Ef |
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DyHKUMM Ha NnaHena

@ npOBe)KAGHeTO HQ KAKBATO U AQ 6uM0 onepdaunMa HA 3AKNKOYEeH KOHTPOJIEH NaHesn BOAUM AO NOABABAHETO HA
cneumaneH eKpaH:

G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0. DyHKUMM Ha NaHena
118A * comm ke 3Hmm v B3V » YCTaHOBeTE AOCTBMN A0 OYHKUMMUTE HA NAHeNna BpeMeHHO (5 MUHYTH) upes

BbPTEHE HA MOTEHLLMOMETBHPA U BbBEXAQHE HA MPABMAHATA NApond.

) | » MoTBbpAETE ONEPALMATA YPES HATMCKAHE HA KNABULLA-EHKOAEP.

L i » OTKNOYETE OKOHYATENTHO KOHTPOSIHMA MAHEeN KATO Brie3eTe B MEHIOTO 3d
$1.908 HACTPOMKA (CNeABAMTE TOPHMUTE MHCTPYKLMMK) M BbpHETe napameTbp 551 Ha,,0”.
Faren a » MoTBbpAETE ONEPALMATA YPE3 HATUCKAHE HA KNaBMLIA-EeHKOAP.

» 3a.AQ3anasuTe NpoMsaHaTa, HatucHete 6yToH: | L.
= [ b [E=]=5
|

5.2.4 YnpaBneHWe HA BbHLWHMTE KOHTPOJSIHM MexaHMu3Mu (Set up 602)

Mos3BonsiBaynpaBfeHMETO HA BbHLEH NApAMeTHbP 2 (MMHMMAHA CTOMHOCT, MAKCMMANTHA CTOMHOCT, CTOMHOCT MO
HACTPOMKA, U36PAH NAPAMETBP).

MN360p Ha napaMeTbp
Setup XP User
» BnesteBMeHOTO3Q HGCTpOﬁKG‘-Ipe33GA'bp)KGHeHG noTEHUUNOMETHPAHATHUCHAT

3anoHe 5 cekyHAMU.
602 » UN3bepeTe Hy>XHUA napameTsp (602).
» Bneste B ekpaHa ,YnpaeneHue HA BbHLIHMTE KOHTPOSHWM MexXaHu3mu” ypes
‘ ] HATUCKAHe Ha 6y TOHA HA MOTEHLMOMETbPA.
TEAEXt 1

yanBﬂeH ne Ha BbHWHUTE KOHTPOJIHU MEXAHHN3MU

—
-
v

MN3bepeTe HY>KHUS U3X0A 3a AUCTAHLUMOHHO ynpasneHue (CH1, CH2, CH3, CH4)

= KaTo HaTMcHeTe 6yToH. (Gl
Min 3 A » N3bepeTe HyXXHUA NapaMeTbp (MuH-Makc-napaMeTsp)YpesHaTuckaHe 6yToHa
| Ha noTeHuMoMeTbpa.
1 » HacTtpoiTte Hy>XHus napameTbp (MuWH-Makc-napamMeTbp) 4pes BbpTeHe Ha
Max 5 B 8 A noTeHuMoMeTbpA.
» 30 AQ3anasmTe NpoMaHaTa, HaTucHeTe 6yToH: & .
@[Hﬂ @ (SaVE! » MoTebpAETE ONepPaLMATA Ypes HaTMCkaHe Ha 6yToH 1) |

5.2.5 Kanu6bpupaHe Ha cbnpoTMBrieHMeTO B Kpbra (setup 705)
MosBonsea AdperynmparereHepatTopdBb3 OCHOBA HATEKYLWOTO CbNpOTHUBIIEHME HAO 3ABAPbYHATA BEpPUIaA.

MN360p Ha napaMeTbp
Setup XP User
» Breste BMEHIOTO 3a HOCTPOMKAYPE3 3AABPXKAHE HA MOTEHLMOMETbPA HATUCHAT
3anoHe 5 cekyHAMU.
705 » UN3bepeTe Hy>XHUsA napameTsp (705).

» AKTUBUPAlTE PerynmpaHeTo Ha M36paHmMsa NApaAMeTbp Ypes HAaTUCKAHe 6y ToHa

@ ' Ha NoTeHUuMoMeTbpa.
[ { mQ » CBbpyKeTe reHepdTopd KbM 3aBAPbYHATA BEpMra (paboTHA MAca UM AeTamn).
» OTcTpaHeTe rNABATA, 3d AQ OTKPMETe HOCElWMs AK3ATAd HAKPAMHMK Ha
5 ropenkara. (MIG/MAG)
> 35 i IRAE Yit! |
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705
HHT

Save
H |
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KanubpupaHe

» NocTaBeTe BbpXA HA TeNdA B €1IeKTPUYECKM KOHTAKT C paboTHus aetamn. (MIG/
MAG)

» HatucHete 6yToH| > |, 30 AQ 3amno4YHeTe NpoLeAyparda.
» NMoAABPXKAMTE KOHTAKTA B MPOABLIXEHWE HA MOHE AHA CEKYHAQ.

» [oka3BaHATA HA AMCHEss CTOMHOCT Ce aKTyanusupa cliea M3BbPLUBAHE HA
TApUpPAHeTO.

[ =)

B =35

» MoTBbpAETE ONEpPALMATAYPe3 HaTUCKAHEe Ha 6y ToH | B -

» MoTBbPAETE ONEPALMATAYPE3 HATUCKAHE Ha 6yToH | ) |

4 3&40 3anasmtenpomMaHaTan pAamnusnesetTe ot HGCTpOﬁKMTe, HATHUCHeTe Knasumua:
&%8.
5.2.6 MNpeanasHu numu (Set up 801)

[MosBonsia HGCTpOl‘;IKC]TCI HanpeaynpeaAmMTenHmMTe IMMUTU M NPEANA3HUTE TMMNTHA.

[MosBonsiea 3aBApbYHMAT NpoLecAd 6bvae KOHTPOJIMpAH4Ype3nocTaBsdHe HaANpeaAynpeAuTenHU IMMUTM U NPEANA3HU
IIMMUTU 3A TNTIABHUTE MU3IMEPMMU NAPAMETPMU.

[Mo3BonsiBA TOYHMS KOHTPOJTHA PA3JIMYHUTE 3ABAPDBYHMA ¢03M.

MpeaynpeAUTENHU KOHTPOSTHU FPAHMULLM

3aBapbyeH TOK

MpeanasHu nummu

3aBApbUYHO HaMpeseHue

OTYMTAHE HA TA30BMSA MOTOK CKOpOCT HA ABUOXKEHMe Ha p060TG

v
£

2/

3
@

3
@

OTunTAHE Ha enekTpuyeckms TOK(ABMFCITeI'I 1) OT4yuTaHE Ha enekTpuyeckmsa TOK(ABMFOTGI‘I 2)

I

OTYMTAHE HA MOTOKA OXAXAALLA TEYHOCT @,{‘ CKOPOCT HaTenta

®

Ili')

OTyMTaHE Ha TeMnepatTypaHA oOXNa>XXAdWwWdad TeYHOCT

U36op Ha napaMeTbp

Setup XP User

801

Brne3Tte BMEHIOTO 30 HOCTPOMKA YPE3 3AABPXKAHE HA MOTEHLLMOMETbPA
HATUCHAT 3a NOHe 5 cekyHAM.

v

MN36epeTe Hy>kKHMA napameTsbp (801).

Bneste B ekpaHa "TpeAndsHU MTMMUTH" Ype3 HaTHUCKAHE 6y TOHA HA
noTeHuMoMeTbpd.

v

&

4E4 |

< (TN
& | OFF| OFF
o oFF| OFF

U36op Ha napaMeTbp

v

M3bepeTe HY>KHUS NTapaMeTbp Ype3 HaTUCKaHe Ha 6y ToH (GHE .

v

N3bepeTe MeTOAQ 30 ONpeAenisiHe Ha NPEeANA3HUTE MMMUTH Ype3 HATMCKAHE Ha
6yTOH A

ARRYS

HactpolBaHe Ha MAwWwKMHATA

&
O
0 | o | 2 | P

ABCOMOTHO CTOMHOCT 0/6

196

MpoueHTHa cTOMHOCT



- MOAAPBXKA

| bohleryedns

HacTtpoiiBaHe Ha KOHTPOJTHU FPAHMLMU

G Min{A) Max(A)
@ HA npeAynpeAUTeNHUTE IMMUTH

®—) & ’ BFF W BFF @ PeAMLI.GHGGHGpMeHMTeJ'IMMhTM
®_>m[ BFFJ BFF @ KonoHa Ha MMHMMANHUTE HUBA

G TA&%I L) I@m @ KonoHa Ha MakcMManH1Te HMBA

» M3bepeTe Hy>XHATA KYTMMKA Ype3 HATUCKAHE HA NOTEHLMOMETBbPA (M36paHaATa
KYTUIMKA ce Moka3Ba c 06paTeH KOHTPACT).
» HacTtporite HUBOTO HA U3BPAHMSA IMMUT YPE3 BbPTEHE HA MOTEHLMOMETBLPA.

Save

» 3aAaQ3anasute npoMaHaTa, HatucHete 6yToH: i .

npeMMHOBCI HEeTOHA eAMH OT NpeAynpeAUTeNTHUTE IMMUTU BOAU AO
nosaBdABAdHE HA BM3YyANi€H CUITHAJ1 BbPXY KOHTPOJTHKUA NAHe .

o

npeMMHCIBGHeTO HA eAUH OT anapMeHnTe NTMMMUTU BOAU AO NOABABAHE HA

BU3yaAneH CUrHan BbpXy KOHTPOJTHMA NAaHen U He3a6aBHO GHOKMDGHG Ha

A A * 3aBdpbyHMTE OnepaLmn.

Bb3MOXHO € A Ce HaCTPOSAT HAYASIOTO U KPAAT HA 3ABAPbYHUTE GUNTPH, 3a
Adcen3berHaT CUrHanM 3a rpeLLkano BpeMe Ha 3anasiBaHeTO U raceHeTo Ha
Abrarta(KoHcynTMpamTe ce cbe cekums ,Hactpormka” - Mapametbp 802-803-

‘@ 804).
6. MOAAPBXKKA

/ PyTMHHGTCI TeXHM4YeCKa ekcniaoataumsa Ha MAWmMHATA Cce OChLecTBABA CnopeA NMPOU3BOACTBEHUTE MHCTPYKLMNA.

o)

m

Korato MmawwuHaTta pabotu, T4 Tps6Ba Aa 6bae 3aTBOpeHA. He usMeHsiTe MoAMDUKALMATA HA MALIKMHATA MO
HUKAKBB HaO4YMH. He N03BONSIBAMTE BEHTMNIATOPA HA MALWMHATA AQ 3ACMYKA MEeTArneH npax.

° BcHykM TeXHMYECKO eKCnNoaTALMOHHU AEMCTBUS TpH6BG AQ 6bACAT M3BbPLUEHN OT KBGJ'IMd)MLI.IApGH nepcoHan.
Im nOI'IpGBﬂHeTO NI 3AMEHAHETO HA KAKBMTO M AQ€4YACTUHA CUCTEMATAOTHE OTOPU3IUPAHM ML A NMPABU HEBANTMAHA

rapaHumaTa m. nOﬂpGBﬂHeTO M1 3adMeHAHEeTO HA KOATO M AQ € 4daT OT c1McTeMdarTda Tpﬂ6BG Ad Ce M3BbpLBA
N——
eAMHCTBeHOOTKBGJ‘IMdJMLI,MpGH nepcoHan.

‘i Mpeay KAKBATO M AQ € MHTEPBEHUMS B MALWMHATA, M3KOYEeTe 3AXPAHBALMUTE KABGENU U LEHTPANHOTO
eneKkTpMUYeCcKo 3aXpPaHBAHE.

N——/

6.1 NMNeprMoAUYHA NOAAPBXXKA HAQ TOKOU3TOYHMKA

6.1.1 Laite
lh" [MoymcTBAMTE MAWMHATA OTBbTPE C NOMOLLTA HA Cr'bCTEeH Bb3AYX. I'IposepﬂBcMTe CBHCTOSAHMETO HA Kabenute M
- KCI6eI'IHl4Te BPb3KK.

6.1.2 3a noAAPBXKA MU CMSAHA HA KOHcyMaTtueu Ha TUT/MUT ropenkaTta mnmu kaben

Macara:
)

F MpoBepeTe TeMnepaTypaTd HA KOHCYMATUBUTE U Ce yBepeTe, Ye He ca NperpsaTu/cTonexHu.
N————/

L/
y BuHarnusnonssamte npeAnasHu pbkaeBmMUuM Npmu CMAHA HAQ KOHCYMATUBUA.

/ M3I'IOJ'I3BGHT€I'IOAXOAHLLI,MHCprMeHTI‘IpVI3GMHHG.
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6.2 Vastuu

— 3a6enexka: FAapaHUMATA HA MAWMHATA € HEeBANIMAHA, dKO He ce CMnasBaT YCMOBMATA 3d MOAAPBXKKA.
EN MpOU3BOAMTENAT Ce OTKA3BA OT OTFOBOPHOCT, AKO MOTPEBUTENAT He ClleABA Te3m MHCTpyKumu. Mpu nosea Ha
E@ HSIKAKBO CbMHeHMe U / unn npobneM He ce konebaiTe Ad ce CBbpXKeTe C HAM-6M3KUsA CEPBM3 HA MPOM3BOAMTENS

/ aMcTpmbyTOpa.

7. ATIAPMHUN KOAOBE

AJTAPMA
A CpaboTBAHETO HA AQAEHA ANAPMA MU HAAXBBLPNAHETO HA KPUTMYHA KOHTPOSIHA FPAHMUA MPEeAU3BMKBA
NOAQBAHE HA 3PUTENEH CUITHAM BbPXY KOMAHAHMSA NAHEN M He3a6aBHO 6/1OKMPAHE HA 3ABAPBYHUTE ONepaLmm.
BHUMAHMUE
& CpaboTBAHETO HA AQAEHA ANAPMA MM HAAXBBPNSAHETO HA KPUTUYHA KOHTPOSHA FPAHMLA NPeAU3BMKBA

NOAQBAHE HA 3pUTENEH CUITHAM BbPXY KOMAHAHMSA NAHEeN M He3a6aBHO 6/1O0KMPAHE HA 3ABAPbYHUTE ONepaLmm.

Mo-Ao0ny causzbpoeHu BCUYKM ANTApPMU M BCUYKM KOHTPOSTHU FTPAHMLM, OTHACSILLM CE€ A0 MHCTANALMATA.

A CepbXxTeMnepaTtypa t A CBpbxTemMnepartypa t

EO1 EO2

A CBpuXTeMnepatypa t A Mpo6neM B 3axpaHBALWATA cucTeMaHa V (*)

EO3 EQ7 | MOTOpPaHQ TENONOAQBALLOTO YCTPOMCTBO

A Moteurbloqué % a CBpBbXTOK CHMITOB MOoAYI (Inverter) -"Jl

EO8 E10

A fpewkanpu KoHGUrypupane Ha ? A KoMyHukaumoHHa rpewka (WF - DSP) -’I‘_

E11 MHCTAnaumaTa ® E12

A KoMyHMKALMOHHA rpeLuka -’I‘_ A HeBanuaHanporpama -I—O

E13 E14

A HeBanuaHa nporpama Q—O A KomyHukaumorHa rpewka (RI) "‘I*

E15 E16 | (ABTOMaTM3auMa M poboTuka)

A KoMyHuMkaumoHHa rpewwka (uP-DSP) -’I A HeBanuaHanporpama d—O

E17 | [E8

A lpewkanpm KoHPUrypmpaHe Ha ? A MoBpeaeHa namer E

E19 MHCTAnaumaTta ® E20

A 3aryba Ha AQHHMU h A KoMyHukaumoHHa rpewka (DSP) -’I

E21 R | |E22 -

A HecbBMecTHUMM pasmepu T‘ A KoMyHukaumoHHa rpewka (H.F.) -’I‘_

E29 E30

A 3arybaHa AQHHMU -’I* “ TBbpAE HUCKO HaMpeXKeHue V‘

E32 E38

A Mpo6neMcbc3axpaHBAHe HA ]]# A Mpo6neMcbc3axpaHBaHe HA ]]*

E39 | UHCTanaumsaTa E40 | UHCTanaumsaTa
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EA43 Jlunca Ha oxNnaaMTeNnHA TeYHOCT “ 98 JluncaHaten (ABToMaTMsauma M poboTmka) cp
A ABApUeH NpeKLCBAY (ABTOMATMIAUMA U Q A 3aneneH Ten (ABTOoMATU3ALMA M pOB6OTMKA) f
E49 | po6oTmka) E50

A HenoaAbpPXXAHM HACTPOMKM ‘_Q A MpoTre c6nNbCBHK (ABTOMATM3ALMUSA U f‘f._
E51 | (ABTOMaTM3aums upoboTuka) E52 | poboTuka)

A [pewkaBbHLWEH dnycocTaT ‘ A HaaxBbpneHo HMBO HA TOK (AonHa A*
E53 | (ABTOMATM3AUMA M pob6OoTHKA) E54 | rPaHMLQ)

A HaaxBbpneHo HMBO Ha Tok (lopHa A f A HaaXBbpneHo HUBO Ha HAMpeXeHue V‘
ES5 | rPaHuua) E56 | (AonHarpaHuua)

A HaaXBbpNeHO HUBO HA HAMpPEXeHUe v f A HaaxBbprneHarpaHuLa Ha ckopocT (AonHa :*
gs7 | (TopHarpanuua) E60 | TPAHMLQ)

A HaaxBbpneHa rpaHuua Ha ckopocT (fopHa :-} & HaaxBbprneHo HUBO HA TOK (AOnHA A*
E61 | rPanHmua) E62 | rPanuua)

& HaaxBbpneHo HMBO Ha Tok (TopHa A 1 & HaaXxBbpsieHO HUBO HAQ HAMpPEXeHue v;
E63 | rPaHuua) E64 | (AonHarpaHuua)

& HaaxBbpneHo HMBO HO HAMpeXKeHue Vf & HaaxBbprneHa rpaHuLa Ha ckopocT (AonHa :
E65 | (TopHarpaHuua) E68 | TPaHMLQ) =
& HaaxBbpneHarpanuua Ha ckopocT (lopHa :_} A HacTpoeHUTe KOHTPOSHM FPAHMLM He ca &
E69 | rPaHuua) E70 | cpBMECTMMM

A CBpbXTEMMNepATYpPA HA OXIAAMTENHATA

E71 | Té4HOCT “

8. USAMPBAHE M OTCTPAHABAHE HAHEAOCTATBbLUN A

AEDEKTH

MawuHaTa He ce BKNOYBA (M3KJ1IO‘-IeHG 3eJ5ieHa CBeTJ'IMHO)

MpnunHa
» HAMa MpexxoBo 3axpaHBaHe.

» nOBpeAeH wencenunukaben.

» M3ropsannpeanasuTen.

» MNoBpeaeH BKNtOYBALL, / U3KITIOYBALL, KITHOY.

» [pelwkaBenekTpoHMKaTa.

PeweHne

»

»

¥

»

»

¥

»

»

»

»

¥

I'IpOBepeTe nnonpaseTte enekTpnM4HATaA cnuctemMa, dko e

HeobX0AMMO.

I'IpOBechTo MNOMNPABKATA AQ CE€ M3MBJTHM CAMO OT KBCIJ'IMd)l/ILI,MpGH

nepcoHx

an.

3ameHeTe rpellHMAT KOMMNOHEHT.

CB'bp)KeTe ce CHAM-6nn3KmuaT cepBM3eH UEeHTHP,3a AQBMOMNPABU
MdAdWuHnHAarTa.

3ameHeTe rpellHMAT KOMMNOHEHT.

3ameHeTe rpewHMAT KOMMNOHEHT.

CB'bp)KeTe ce CHAM-6nn3KmuaT CepBM3EeH UEeHTbP,3a AdBMONMPABH
MdALWKHMHATA.

CBbpyKeTe ce CHAM-BNU3KUAT CEPBU3EH LLEHTBP, 3a AQ BM ONPABU
MAlMHATA.
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JIMnca Ha n3xoaaLLa MOLWHOCT (MCILUMHOTCI He 3C|BC|pﬂBCI)

MpuumHa
» MNMoBpeaeH cnycbk Ha ropenkara.

» MawuHaTa e nperpsana(tepMuyHa anapma-
CBeTeLd XX b/ATd CBETNIUHA.).

» HenpaBmnHa3eMHa Bpb3Ka.

» 3AXPAHBALLOTO HAMNPEXEHME € U3BBH FPAHMULM
(cBeTU XBbNTA CBETNMHA).

» pelkaBenekTpoHMKara.

FpewHa n3xoAfLWAd MOLWHOCT
MpuynHa

» pelweH n3bop HA 3aBAPSABAHE NPoOLEC Unr
rpeweH u3bopeH 6yToH.

» MapamMeTpuTe Mnu GyHKLUMTE HO MALIMHATA ca
HACTPOEHU HEMPABMUITHO.

»

¥

I'IospeAeH NnoTeHUMOMETHP / KOAMPALL KJ1HoY 3a
HGCTDOl:iKC] HATOKA HA 3ABAPDBbYHMAT.

» 3aXPAHBALLATA MOLLHOCT € M3BBbH FPAHMLM.
» BxoadwarasaxpaHeauwa ¢asa nmncea.

» Fpeu.n(a B eneKTpoHMKaTa.

HectabunHa abra
MpuunHa

» HeAOCTATBYHO KONTMYECTBO 3AWMTEH ras.

» BrnaxHocTB 3aBdpsaBaAWMAT ras.

» HenpaBunHu napameTpr HA 3aBApPSBAHE.

MpekoMepHO NpbcKaHe
MpuynHa

» [pewWwHaAbBIIKMHA Ha AbraTa.

» HenpasunHunapaMmeTpu Ha 3aBapsasaHe.

» HeAOCTATBYHO KONTMYECTBO 3ALWMTEH ras.

» [pelwHo perynmMpaHe Ha aAbraTa.

» [pelweH pexxnMM Ha 3aBapsBaHe.

PeweHune

¥

3ameHeTe rpeliHMAT KOMMNOHEHT.

CB'bp)KeTe ce CHAM-6nn3KmuaT cepBM3eH UeHTbP,3aAaBMONPABKU
MdALWKHMHATA.

v

¥

M34yakamTe MAWMHATA AQ Ce OXNTaAM 63 A 5 U3KITtOYBATE.

3azemMeTe MAWMHATA NPABUIIHO.
MpoyeTteTe Touka ,MHcTAnmpaxne”.

¥

¥

Ype3 TOKOU3TOUYHUKDBT BbPHETE 3aXPAHBALLOTO HAMPEXeHMe B
HOPMASTHU TPAHMULM.

CBbpXKeTe CMCTeMATA NPABMITHO.

MpoyeTteTe Touka ,CBbp3BaAHE”.

¥

¥

¥

¥

CBbpikeTe ce C HaM-6MU3KUAT CEPBU3EH LLeHTBP, 3d A BU ONPABMU
MALWKUHATA.

PeweHune

v

MN3bepeTe 3aBAPABAHETO BAPHO.
3aMeHeTe rpelwHMAT KOMMIOHEHT.

CB'bp)KeTe ce CHAM-6nU3KUAT cepBM3eH UEeHTHP,3a A BMOMNPABU
MadwuHaTa.

¥

¥

» BbpHeTe MaWMHATA M NAPAMETPUTE HA 3ABAPABAHE KbM
$aA6PUYHOTO UM CBCTOSAHME,

3ameHeTe rpellHMAT KOMMNOHEHT.

CB'bp)KeTe ce CHAM-6nn3KmuaAT CcepBM3eH UeHTbP,3aAaBMONPABU
MALWKHMHATA.

¥

¥

¥

CBbpXXeTe CMCTeMATA NPABUITHO.
MpoyeTteTe Touka,CBbp3BaHe”.

¥

¥

CBbpXKeTe CMCTEMATA NMPABMUITHO.
MpoyeTteTe Touka,CBbp3BaHe”.

¥

v

CB'bp)KeTe ce CHAaM-6nmU3KmuaT cepBM3eH UEeHTHP,3a AQBMONPABU
MaWwunHaTa.

PeweHune

¥

HacTtpoMTe noToKbT Haras.
MpoBepeTe cbCcTOAHMETO HA AMDY3€epA M TA30BATA AKO3d.

¥

¥

BuHarnmnsnonseamte kAQ4eCcTBEHMU MATepmnanmmnpoAyKTH.

VBepeTe ce,4ye3axpaHBawaracmcteMa e pmHaArnM B I'IepCbeKTHO
CbCTOAHME.

¥

¥

I'IposepeTe CMCTEeMATA 3a 3aBApPABAHE BHMMATENHO.

CB'bp)KeTe ce CHAM-6nU3KMuaT CepBM3EeH UEeHTbP,3a AdBMOMNPABH
MALWKHMHATA.

¥

PeweHune

¥

HamManeTte pascTtossHMETO MeXAY eNeKTPoAd U AeTAMA.
HaManeTte 3aBApbYHOTO HAMpEXeHMe.

¥

v

Hamanete 3dBAPBYHOTO HANpe>XeHune.

¥

HacTtporTe noTOKbT Hara3.
[MpoBepeTe cbCcTOAHMETO HA AMDY3EepaA M TA30BATA AKO3d.

v

¥

YBenuyete HOCTPOEHATA MHAYKTUBHA CTOMHOCT HA EKBMBANEHTHA
Mpexd.
M3nonseaiTe No-BMCOKO HACTPOEHA UHAYKTMBHA BPb3Kd.

¥

CMeHeTe brbla Ha ropenkara.

¥
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MpuumHa

» [pelleH pexxuM Ha 3aBapsBaHe.

» HenpaBunHunapaMmeTpu Ha 3aBapsBaHe.

» [pelleH enekTpoA.

» [pewHo noaroTesaHe Ha pbvboBeTe.

» Hel‘lpGBMJ‘IHCJ 3eéMHAa Bpb3KaA.

» I'IpeKaneHo roneMmnap4yeTda3sa3dBapsgaBaHe.

BkniouyBaHMa HA wnaka
MpuymHa

» He Ao06pe noYncTeHM MOBBPXHUHM.
» [pekaneHo ronsaM enekTpoA.
» [pelwHo noAroTBsiHe Ha pvboBeTe.

» [pelueH pexxnuM Ha 3aBapsABaAHeE.

BondpamoBu BKNOUYBAHUS
MpuumnHa

» HenpaBunHunapaMmeTpu Ha 3aBapsBaHe.
» [pelleH enekTpoA.

» [pelleH pexnM Ha 3aBapsiBaHe.

BANBO6HATHMHMU
MpuumnHa

» HepAOCTATBYHO KONMMYECTBO 3AWMTEH FA3.

3aneneaHe
MpuunHa

» [pewHa AbIKMHA Ha AbraTa.
» HenpaBuiHW NapameTpu HA 3aBAPSABAHE.

» l'peu.leH pPeXnMHaAa3z3asapgasaHe.

» I'IpeKoneHo roneMmnap4yeTda3sas3dBsapsaBaHe.

» [pelwHo perynmupaHe Ha aAbrara.

O6pasyBaHe HA KAHAMK
MpuumHa

» HenpaBunHu napaMmeTpu Ha 3aBapsBaHe.

» rpeLLIHG ABIDKMHA HA ABIATA.

» [pelleH pexkKnMM Ha 3aBApsABAHeE.

» HepAoCTATbYHO KONMYECTBO 3ALLMTEH ra3.

PeweHune

»

»

»

»

HamaneTte ckopocTTa Ha 3aBApsBAHeE.
YBenuuyeTte TOKbT HA 3aBAPSABAHE.
M3nonsBaiTe eneKkTpoA C NoO-MANbK AMAMETBP.
YBenuyete packara.

3dseMeTe MALWMHATA NPABUITHO.
MpoyeTeTe TOUKA ,MHCTANupaHe”.

YBenuyerte TOKbT HA 3aBapsaBaHe.

PeweHune

MouncteTe A06GpPE AETAMNUTE NPEAM 3ABAPSBAHE.
M3nonseaiTe eNeKkTpoA C MO-MANMbK AMAMETHP.
YBenuyete packara.

HamaneTte pasctosHueTo MeXay eNeKTpoAd U aAeTaimna.
ABuXKeTe NPABMUITHO NO BpeMe HA 3aBApsSBAHETO.

PeweHne

Hamanere 3dBAPBYHOTO HANpe>XeHune.
M3nonssanTe eNneKTpoA Cno-ronam AMamMeTsbp.

BuHarumnsnonsearte kQ4eCcTBEHM MATepmManmmMnpoAyKTH.
3GOCTpeTe BHUMATENTHO €1eKTPOAd.

MN36arBamTe KOHTAKTA MEXAY €/1eKTPOAA M 3ABAPBYHATA BAHA.

PeweHune

»

»

HacTpoiTe noTOKbT HA Fa3.
MpoBepeTe CbCTOAHMETO Ha AMDY3EepPaA U FA30BATA ALO3d.

PeweHune

»

»

»

¥

»

»

»

¥

»

¥

»

YBenuyete PA3CTOAHMETO MEXCY eNeKTpoaAd U AeTtamna.
YBenuyete 3dBAPBYHOTO HANpe>XXeHune.

YBenuyerte TOKbT HA 3aBapsgBaHe.
YBenuyete 3dBAPBYHOTO HANMpPe>XXeHune.

HaknoHeTe ropenkaraodtuie.
YBenuyerte TOKbT HA 3aBdpsaBdHe.

YBenuuyete HACTPOEHATA MHAYKTUBHA CTOMHOCT HO €KBMBANEHTHA
Mpexad.
M3nonseaiTe No-BMCOKO HACTPOEHA MHAYKTMBHA BPb3Kd.

PeweHne

»

HaMarneTte 3aBapbYHOTO HAMpeXeHHme.

Hamanere PA3CTOAHNETO MEXAY eNTeKTPOoAA M AeTanna.
Hamanere 3dBAPBYHOTO HANpe>XeHune.

Hamanerte CKOPOCTTAHACTPAHUYHOTO BM6DMDGHe AOKATO
nonbnBare.

Hamanere CKOPOCTTAHA3aBdpsaBdHe.

M3nonsBanTe NOAXOASLLM 3a 3daBdpsaBAHeETO HATE3M MATEPUATIH
rasose.
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OkucneHue
MpuunHa PeweHune
» HeAOCTATBbYHO KONMMYECTBO 3ALUMTEH ra3. » HacTpoiTe noTokbT HArA3.
» MNpoBepeTe CbCTOAHMETO HAO AMPY3Eepa M TA30BATA AO3A.
WynnuBocTt
MpuymnHa PeweHne

» MIMarpec, nak, pbXKAd UM Npax Bbpxy MouncteTe AOGPE ACTAMNUTE MPEAM 3ABAPABAHE,

3aBApABAHUSA AeTAMI.

x

BuHarnmnsnonsesante ka4ecTBEHMU MATEPHMANTU M TIPOAYKTHU.
Ap'b)KTe NbHEWMNAT MeTAN BMHATIH BAO6pO CbCTOAHMUE.

MMarpec, nak, pbKAd UM MPAx BbPXY »
dUNTPUPALWMAT MATEPHMAT.

4

¥

BuHarnmnsnonsesante ka4ecTBeHHU MATeEpPHMANTNM M MTPOAYKTHU.
Ap'b)KTe AbJHEWHNAT METAN BMHATH BAO6DO CbCTOAHMUE.

BrnaxkeH nbnHew, meTan.

¥
¥

HamaneTte pascToaHMeTO MeXAy eNeKTpoAd M AeTalMnd.
HamaneTte 3aBApbYHOTO HAMpeXeHHMe.

rpeLUHO ABJIDKMHA HA AbraTa.

v

BuHaruusnonasamTe KA4E€CTBEHU MATEPUATIU U MPOAYKTH.
YBeperTe ce, Ye 3aXpAHBALLATA CUCTEMA € BUHATU B epdeKTHO
CBbCTOSIHUE.

Brna>xHocT B 3aBaApABALLMAT ras.

¥

¥

4

HeAOCTATBYHO KONMMYECTBO 3ALLMTEH ras. HGCTpOﬁTe MNOTOKbBbTHATrAs.

» MNpoBepeTe CbCTOAHMETO HA AMbY3epa M ra30BATA AHO3d.

3aBApbYHATA BAHA CE BTBbPAABA TBbPAE 6bP30. » HamaneTe ckopocTTaHA 3aBapsaBaHe.
» MoarpsiBanTe oeTaMNInTe, AOKATO 3AdBAPABATE.
» YBenuyeTte TOKbT HA 3ABApPSABAHE.

fopewm NnyKHATUHMK

MpuunHa PeweHune

» HenpaBunHMnapamMeTpu HA 3aBApsSiBAHeE. » HamManeTte 3aBapbyHOTO HaNpexxeHue.

» MMarpec, nak, pbXad Unu npax Bbpxy » Mounctete po0bpe poeTannuTe Npear 3aBapsaBaAHe.
3aBAPSABAHMA AETAMI.

» MMarpec, nak, pbXad Unu npax Bbpxy » BUHAruusnonssamTe KA4ECTBEHU MATEPUASIM U MPOAYKTH.
GUNTPMPALLMAT MATEPUAr. » APBXTE MbJIHELWMAT METAN BUHATU B AOBPO CbCTOSIHME.

» [peleH pexxmM Ha 3aBapsBaHe. » M3BbpLUETEe MPABUAHATA NOCIEAOBATENHOCT OTONepdLmm 3d

3aBApPSABAHE CNOpeA TUNA Ha MaTepuMand.

» 3ABAPABAHMUTE AETAMITU UMAT PA3NTUYHMU » HanpaBeTe 6ydepeH crnoi npear 3aBAPSIBAHETO UM.

XAPAKTEPUCTUKM.

CTYAEHU NYKHATHUHMU
MpuunHa PeweHune

» BnaxkeH nbnHew MeTan. » BUHArnMmanonseante ka4ecTBEHMU MATEPHMANTU U TIPDOAYKTMH.
» Ap'b)KTe NbJHEWHNAT MeTAN BMHATH BAOGpO CbCTOdAHME.

» OcobeHareoMeTpusa HA 3aBAPABAHUTE A€TAMNM.  » TOArPABAMTE AETAMNMTE, AOKATO 3aBAPABATE.
» HanpaseTe nocneaBawo HarpaeaHe.
» M3BbplieTe NpaBUIHATA NOCIIEAOBATENHOCT OT OnepdaLmu 3a
3aBApPABAHE CMOPEA TUMNA HA MATepuMand.
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9. TEOPHA HA 3ABAPSABAHETO

9.1 BUT (TIG) 3aBapsBaHe

OnucaHue

BUI (Bondpam - MHepTEH ras) 3aBApPSIBAHETO C€ OCHOBABA HA HAMIMYMETO HA 3ANANEHA €NEKTPO AbIA MEXAY HETOMUM
enekTpoa (oT 4mcT nnu nerpaH Bondpam ¢ NpubnusmTenHa temnepatypa Ha toneHe 3370 oC) 1 3aBApsABAHUA AeTaMI.
MpouecsT NpoTHYa BaTMochepaTa HA MHEPTEH ras (AproH), KOMTO NPeANa3BaA 3aBAPBYHATA BAHA. 30 AQ Ce M36ErHaT ONaAcHM
BKJ1FOYEHMS HA BONGPAM B NMPUCBEAUHUTENHUS LLIEB, ENEKTPOAUTE HUKOTd He TPSI6BA AQ KOHTAKTYBAT C AETAMIA; 3A TA3M LLeN
30BAPBYHMSA TOKOMITOYHMK OOUKHOBEHO € CBOPBXKEH C YCTPOMCTBO 3a BUCOKOYECTOTHO MasieHe, KOeTo reHepmMpa BUCOKA
4eCcToTA M BUCOKO BOSITOBO PA3PEXAQHE MEXAY BbPXA HA €fIeKTPoAd M paboTHMA aeTamn. Taka, 6rnaroaapeHue HA HA
enekTpuyeckaTa Mckpd, MOHM3UPALLLA ra3oBATA dTMocdepd, 3aBAPBYHATA Abrd ce 3ananed 6e3 KaKbBTO U AQ € KOHTAKT
MEXAY ENEKTPOAA U AETAMIA. Bb3MOXEH e U APYT BUA CTAPT, KOMTO HaOMAnsiBad BondpamoBuTe BktodeHus: LIFT START, komTo
He M3MCKBA BMCOKA YECTOTA, d CAMO MbPBOHAYANHO KbCO CbEAMHEHME NMPU HUCHK TOK MEXAY EMEKTPOAA U PABOTHMS AETAMN.
Korato enekTpoAbT € MOBAMUIHAT, AbFATA € CTAGUNM3UPAHA M 3ABAPBYHUSAT TOK HOPACTBA AOKATO CTUTHE YCTAHOBEHATA
CTOMHOCT 3a 3aBapsiBaHe. 3a AQ ce NoA06pM KAYeCTBOTO HA LWEBA B KpAs HA 3ABAPKATA, € BAXHO AQ Ce KOHTponuMpdad
BHMMATETHO NAAQ HA 3ABAPBYHMS TOK, KATO € HEOH6XOAMMO U AQ C€ OCMTYPM MPUTOK HA 3ALLMTEH a3 B 3aBAPBYHATA BAHA 3d
HSAKOJTKO CEKYHAM, Cliea KAaTo AbraTa e 3araceHda. B npoueca Ha MHOro onepaTMBHM YCIOBUS € MOe3HA Bb3MOXHOCTTA 3d
ynotpe6a Ha ABA NPeABAPUTENHO GUKCUPAHM 3ABAPBYHM TOKA M BB3MOXHOCTTA JIECHO AQ CEe MPEBKJIIOYBA OT €AUHMS HA
Apyrus (BILEVEL).

3aBapbyHa nonsipHocT

s N

D.C.S.P.(tTokcnpaeanonspHocT)

ToBa e HAM-4eCTO M3MOMN3BAHATA MOMAPHOCT U OCUTYPSIBA OrPAHMYEHO M3HOCBAHE HA
1 enekTpoaa (1), Aokato 70% oT TONAMHATA Ce€ KOHLEHTPUPA B AHOAA (paboTHUA aoeTaln).
TacHA 1 AbN6OKA 3adBAPYBHA BAHA CE MOJy4YABd MPU BUCOKA CKOPOCT HA MPUABUXKBAHE U
cnab6o3arpssaHe.

D.C.R.P(o6paTtHa nonspHocT)

o) O6pbLAHETO HA MOSIAPHOCTA Ce M3MON3BA NPY 3aBAPSABAHE HA CMNIABM, MOKPUTM CbC CIIOM
1 TPYAHO TOMMMM OKCHMAM, YMATO TEMMEPATYPA HA TOMEHE € NO-BMCOKA B CPABHEHME C TA3M HA

MeTanuTe.

He Mo>e AQ ce M3MON3Bd BUCOK 3ABAPbYEH TOK, 3ALWOTO TOBA LE AOBEAE AO M3BbHPEAHO

, I \a_ rofiIiMO M3HOCBAHE HA eTEKTPOAC.

D.C.S.P.-Pulsed (Tok c nyncoea npaBa nossipHocT)

T M3non3sBaHeToHa NyncoBTOKCNPABANONAPHOCTNO3BONABA I'IO-AO6'bp KOHTpPOI, ocob6eHoHa
D.C.S.P

ONepaATUBHMTE YCIOBMS, HA LUIMPUHATA U ABNT6OYMHATA HA 3ABAPBYHATA BAHA.

3aBapbyHaTA BaAHA ce dopMMpa Ypes nMkoB nync (Ip), AOKaTo oCHOBHMUS TOK (Ib) noaabp>xa

Abrata sananeHa. Tosn paboTeH pexXMM nomarda npu 3aBAPSIBAHE HA MNO-TbHKKW METASHMU

nucToBe (NaMapuHa) cno-marnko aebopmaumm, no-A06bvp dopmMoB GAKTOP MCLOTBETHO - NO-

o : MAsKa ONAcHOCT OT ropeLUm NyKHATUHM U MTPOHMKBAHE HA ras.

T 5.C.5. ~PULSED YBenuyasaHeTo Ha yectoTtaTa (MF) Ha Abrata cTaBa MO-TSCHO, MO-KOHLLEHTPMPAHO, No-
CTABGUITHO M KAYECTBOTO HA 3ABAPSIBAHE HA ThbHKM JIUCTA CE YBENIMYABA.

\ J

BUI saBapsiBaHe Ha cTOMAHA

MpouecsT Ha BUT 3aBapsiBaHe e MHOro epeKkTUBEH 3a 3ABAPSIBAHE HA BbIMEPOAHU U NTETMPAHM CTOMAHM, 3d MbPBOHAYASTHO
30BAPSABAHE HA TPBOM M 3a HANPABA HA 3ABAPbBYHM LLIEBOBE, KbAETO AOOPUAT BBHLLEH BMA € BAXEH. M3nckBa ce npasa
nonspHoct D.C.S.P.

MoaroTesiHe Ha pbboBeTE
HEO6XOAMMO enoYncTBAHE MMOATOTOBKA HA p'b6OBeTe Ha AeTCIl:iJ'IVITe.
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MN360p MMNOAFOTOBKA HA €NTEKTPOAM

Amam.Ha enekTpoaa P AManasoH 3aBapbyYHMSA TOK
XenatenHo e aAQ usnonsBate TopueBM BONPPAMOBH
enekTpoan (2% Topui - OLUBETEHM B YEPBEHO) UMM KATO 1.0mm 15+75A
AnTeHATMBA - LEPHEBU MUK NIAHTAHOBU ENTEKTPOAM CbC 1.6 mm 60150 A
crneAHUTe pasMepu:
2.4mm 130+240A

EnekTpoamTe Tp6Ba AQ 6bAAT 3ATOYBAHM, KAKTO € MOKA3AHO HA durypara:

°

a AvanasoH 3ABAPBYHMA TOK

/R 30 0+30A
a
\g 6090 30+120A
90+120 120:250 A

3anbneauwy mMartepuan
rlp'b‘-IKMTe AbAHUTEN Tpﬂ6BC| AdMMAT MEXAHUYHM KAQYeCcTBA, COABHUMM CTE3U HA U3XOAHMA MeTaTl.

He nsnonssanTe neHTH, Nosly4eHU OT U3XOAHUA MeTal, 3ALLOTO Te MOXXe AAd CbABPXKAT pCI6OTHl4 npuMecH, KOUMTO AQ OKa>aT
HeratTuBeH ed)eKT BbpXYy KA4eCTBOTO HA 3dBApPKATA.

3awmTteHras
O6UMKHOBEHO M HAM-4YECTO Ce U3MON3BAYUCT APIroH (99.99%).

3aBapby4eH ToK AvaM.HaenekTpoaa ® Aw3asarasn’ Alosasaras MoTokHaaproH
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 6-71/min
90+120A 120+250 mm 6/7 9.5/11.0mm 7-81/min

BUI saBapsiBaHe Ha Mea

TvMkaTo BUT saBapsaBaHeTo e npoLec, XapakTepusnpdaly, ce ¢ KOHLEHTPALMS HA FofsMd TOMJTMHA, TOM € 0CO6EeHO MOAXOAALL,
30 30BAPSBAHE HAO METPUATIM C BUCOKA TOMMIOMNPOBOAMMOCT, KOTO MEATA.

3a BUI 3aBapsaBaHe HA Mea CleaBamTe CbhlMTe HACOK, KAKTO 3d BUI 3aBapsaBaHe HaQ CTOMAHA UIM NON3BAMTE CNEeLMarHum
MHCTPYKLMM.

10. TEXHHNYECKM XAPAKTEPHMCTUKH

EnekTpuyeckmn XapakTepmucTmkim

URANOSNX4000TLH U.M.
Hanpexenne U1(50/60 Hz) 3x230 (£15%) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* 57 57 mQ
3adKbCHEHME HO NpeAna3nTens 35 25 A
KoMyHuKaumMoHHa MpeXxa LUMDPOBA LUMDPOBA
MakCcUMManHa KOHCYMUpaHa MowHocT (MMA) 13.0 16.9 kVA
MakcMManHa KOHCYyMupaHa MowHocT (MMA) 12.4 16.1 kW
MakcuManHa KoHcyMupaHa MolHocT (TIG) 13.0 12.6 kVA
MakcuManHa KoHcyMupaHa MowHocT (TIG) 12.4 121 kW
KOHCYMMPAHA MOLWHOCT BHEAKTUBHO CbCTOSAHUE 74 74 W
®akTop HaMowHocTTa (PF) 0.95 0.95

KA (p) 87 88 %
Cos @ 0.99 0.99

MakcumaneH BxoadL, Tok [ Tmax 31.8 24.4 A
EdektnBeH TOK |1 eff 24.6 18.9 A
O6xBATHA HACTpOMKATA 3-400 3-400 A
3apsaHo HanpexeHue Uo 73 73 Vdc
BbpxoBo HanpexeHne Up 10.1 10.1 kV
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*Toea obopydsaHe omeosapsiHa EN/IEC 61000-3-11.

*Tosa obopydsaHe e e coomgemcmeue ¢c EN/IEC 61000-3-12, ako makcumanHus umnedaHc Ha Mpexama 8 moykama Ha
cebp3saHe KbM obujecmeeHama Mpexa (moyka Ha obujo cebpasaHe, TOC) e mo-manbK unnu pageH Ha noco4YeHama cmolHocm

Ha “Zmax”. Ako obopydsaHemo 6b0e cebp3aHO KbM o0bujecmeeHa Mpexa HH, MOHmaXxHUKbm unu nompebumenam Ha

obopydsaHemo mpsibea 0a ce ygepu, ako e He0b6Xx00UMO Ype3 KOHCYImauyusi ¢ Mpexoeus 0ocmasyuk, 4e obopydeaHemo Moxe

0a bb0e cebp3aHo.

KoeduLmeHT Ha 3anbnBaHe

URANOS NX4000TLH
KoeduumeHT Ha 3anbneaHe MMA (40°C)
(X=60%)

(X=100%)

KoedunuymeHT Ha 3anbneaHe MMA (25°C)
(X=100%)

KoeduumeHtT Ha sanbneane BUT (40°C)
(X=60%)

(X=100%)

KoeduumeHT Ha 3anbvneaHe BUT (25°C)
(X=100%)

Pusmyeckm XAPAKTEPMUCTUKM

URANOSNX4000TLH

3awmTeH knac
KnacHanpunoxeHue
Pasmepu (AxLLIXB)

Terno
CraHaapTm

Pasaen3axpaHBauy kaben

AbIXKMHA HA 3aXpaHBALLMA Kaben

EnekTpuyeckmn XapakTepmucTmKim

URANOS NX 5000 TLH
Hanpexenue U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

3aKkbCHEHWEe Ha NpeAnasmTens
KoMyHUKALMOHHA Mpexa

MakcuManHa KOHCYMMpaHa MoLHocT (MMA)
MakcuManHa KoHCyMupaHad MolHocT (MMA)
MakcumanHa koHcyMupaHa MolHocT (TIG)
MakcumanHa KoHcyMupaHa MolwHocT (TIG)
KoHcyMHpaHa MOLLHOCT BHEAKTMBHO CbCTOSIHUE
®akTop HaMowHocTTa (PF)

KA (p)

Cos @

MakcumaneH Bxoas, Tok I Tmax

EdekTnBeH ToK 1 eff

O6xBATHA HACTpOMKATA

3apsaHo HanpexeHue Uo

BbpxoBo HanpexeHue Up

3x230V 5x400V

- 400
320 360
320 400
400 400
360 360
400 400

IP23S

H
690x290x510
35.4

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015

4x4
5
3x230(£15%) 3x400 (£15%)
49 49
45 30
LIMDPOBA LIMDPOBA
17.4 23.6
16.5 22.5
18.9 18.2
18.0 17.4
74 74
0.95 0.95
87 88
0.99 0.99
47.4 33
33.5 23.9
3-500 3-500
73 73
10.1 10.1
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*Toea obopydsaHe omeosapsiHa EN/IEC 61000-3-11.

bohlerwelding

voestalpine

*Tosa obopydsaHe e e coomeemcmeue ¢c EN/IEC 61000-3-12, ako makcumanHus umnedaHc Ha Mpexama 8 moykama Ha
cebp3gaHe KbM obuwjecmeeHama Mpexa (moyka Ha obwo cebp3saHe, TOC) e no-masibK Uniu pageH Ha nocoyeHama cmotHocm
Ha “Zmax”. Ako obopydsaHemo 6b0e c8bp3aHO KbM obujecmeaeHa Mpexa HH, MOHmaXxHUKkbm unnu nompebumensam Ha
obopydsaHemo mpsibea 0a ce ygepu, ako e He0b6X00UMO Ype3 KOHCYImauyusi ¢ Mpexoeusi 0ocmasyuk, 4e 0bopydeaHemo Moxe

0a 6b0e cebp3aHo.

KoeduLmeHT Ha 3anbnBaHe

URANOS NX 5000 TLH
KoedunumeHT HasanbneaHe MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

KoeduumeHT Ha 3anbneaHe MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

KoeduumeHT HasanbvneaHe BUT (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

KoeduumeHT Ha 3anbneaHe BUT (25°C)
(X=70%)

(X=80%)

(X=100%)

Dusmyeckm XapakTeEPUCTUKM

URANOSNX5000TLH

3awmTeH knac
KnacHanpunoxeHue
Pasmepu (AxLLXB)

Terno
CrtaHaapTH

Pasaen3axpaHeaukaben

AbKMHA HO 3axpaHeauimag kaben
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4x6
5

3x230V 3x400V

- 500

- 470
400 420

- 500
400 470
500 500
470 470
420 420
500 -

- 500
460 470
IP23S
H
690x290x510
37.3

U.M.

>

>

U.M.
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11. DUPMEHA TABEJIA

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

[
60974-3:2019

NS

URANOS NX 4000 TLH

= —|[EN| 60974-1/A1:2019
PHQ | 60974-10/A1:2015 Class A

Up 10.1 kV
". == 3A/10.0V - 400A (400A)/26.0V (26.0V)
X (40°c) 60% 100%
El Uo 12 400A (400A) | 360A (360A)
73V [ 26.0V (26.0V) | 24.4V (24.4V)
Z- _ 3A/20.0V - 400A (320A)/36.0V (32.8V)
~ 7 T [ Xueq 60% 100%
El Uo 12 400A 360A (320A)
73V U2 36.0V 34.4V (32.8V)
?0% - U1400V(230V) |limax 24.4A(31.8A) | iefi 18.9A(24.6A)
UK MADE
IP 23S cA ( € EH ITALY

hi¢

% Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.

L.

URANOS NX 5000 TLH N°

- —|[EN| 60974-1/A1:2019
HKOR | 60974-10/A1:2015 Class A

60974-3:2019

Up 10.1 kv

’L. -—= 3A/10.0V - 500A (500A)/30.0V (30.0V)
I X (40°C) 50% 60% 100%
El Uo I2 500A (500A) | 470A (470A) | 420A (420A)

73V Uz [ 30.0V (30.0V) | 28.8V (28.8V) | 26.8V (26.8V)
L- _ 3A/20.0V - 500A (400A)/40.0V (36.0V)

= 7 7 [ Xuoq) 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A (400A)

73V U2 40.0V 38.8V 36.8V (36.0V)
?0%:; U1 400V(230V) | limax 33A(47.4A) | heff 23.9A(33.5A)
v s K CCHLE

hid

12. OSHAYHEHUNA HATABEJTATA C OCHOBHM AAHHU HA
BOAHO OXJTAXKAALLATA CMCTEMA

4 1
1 2
3 | 4
5 | 6
23
7 9 11
12| 15 16 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
11
719 2745 [ 16 [ 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 en CEHl &
N —,
CE Aeknapaums 3acbvorBeTcTBMe HA EC
EAC Aeknapaums 3a CbOTBETCTBME HA

EBpasurckua MuTHUMYeckm cbro3 EAC
UKCA  Aeknapauums 3d CbOTBETCTBUE
O6eamnHeHoTo Kpancteo UKCA

Ha

A WWN

o N O~ U

11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
17B
18
19
20
21
22
23

Teproecka mMapka

MmMe naapec Ha NpPoOM3BOAUTENS

Moaen Ha MawmMHaTa

CepueH HoMep

XAXXXXXXXXXXToaMHO HAMPOM3BOACTBO
CrMBOMHA 3aBAPBYHATA MALUMHA
M3NCKBAHMS KbM KOHCTPYKTUBHMUTE CTAHAQPTH
CMMBO HA 3ABAPBYHMAT NpoLLEC

CumBon Ha 06ODYABC|He MOoAXOAALLO 34 pCl6OTO B CcpeadcC

BMCOKPHMUCKOTTOKOB YAQP
CumBonHa 3ABAPDBYHUAT TOK

HomMuHanHo HanpexeHnenpuHyneBHAToOBApBAHEe

Max-MUH HOMMHAMEH TOK M CHbOTBETHOEO CTAHAQPTHO

HanpexeHue.
CUMBOJ 30 CKOKOOBPA3EH LMKBbITHA paboTa
CMMBOMTHA HHOMMHATHMUAT TOK

CMMBOJSTHA HOMMHANHOTO HAMNpPeXeHue
CTOMHOCTM HA CKOKOOBPA3€eH LIMKbA HA paboTa
CTOMHOCTM HA CKOKOO6pA3eH LMKbITHA paboTa
CTOMHOCTM HO CKOKOOBPA3eH LMKb HA pa6oTa
CTOMHOCTM HQ HOMMHAJTHUSA 3ABAPBYEH TOK
CTOMHOCTM HQ HOMMHASTHUSA 3ABAPBYEH TOK
CTOMHOCTM HQ HOMMHASTHUA 3ABAPBYEH TOK
CbOTBETHM CTOMHOCTM HA HAMPEXEHUETO
CbOTBETHM CTOMHOCTM HA HAMPEXEHUETO
CbOTBETHM CTOMHOCTM HA HAMPEXEHUETO
CUMBOJTHA 3AXPAHBAHETO

CMMBOTHAQ HOMMHAJTHOTO 3AXPAHBAHE.
MakcumaneH HOMMHANEeH 3aXPAHBALL TOK
MakcmnmaneH epekTUBEH 3aXPAHBALL, TOK
KnacHasawurta

BbpxoBO HOMMHAHO HANpeXeHue
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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:

URANOSNX4000TLH 55.07.046
55.07.047
URANOSNX5000TLH 55.07.048
55.07.049

zodpovedd predpisom smernic EU:

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

aZe sauplatnilinasledujuce harmonizované normy:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentdcia potvrdzujicasulad so smernicamibude k dispoziciina icely kontroly u vyssie uvedeného
vyrobcu. SK
Akdkolvek zmena alebo zdsah nepovoleny firmou voestalpine Béhler Welding Selco S.r.1., rusi platnost

tohto vyhldsenia.

Onaradi Tombolo,03/07/2023

voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

o e Ghio Shacha

]
Mirco Frasson Otto Schuster
Managing Directors
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UPOZORNENIE

1. UPOZORNENIE

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

Nevykondvajte Upravy alebo prdce Udrzby, ktoré nie st popisané v tejto prirucke. Vyrobca nenesie zodpovednost
zaskody nazdravioséb alebonamajetku, spésobenych nedbalostou pricitanipriruc¢ky alebo priuvdadzanipokynov
vnejuvedenychdo praxe.

Tentondvodnaobsluhutrebamatneustdle ulozeny namieste pouZitiazariadenia. Okrem tohto ndvodu naobsluhu
treba dodrziavat vSeobecne 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

* akompletnesiprecital' tento ndvod na obsluhu a postupovat presne podlaneho.

V pripade akychkolvek pochybnostiaproblémovs pouZivanimtohto zariadeniasavzdy obrdatte nakvalifikovanych
pracovnikov, ktorivdm radi pomdzu.

1.1 Miesto pouZzitia

EN
e

Zariadenie je nutné pouzivat vylu¢ne na ¢innosti, na ktoré je zariadenie uréené, a to spésobmi a v medziach
uvedenych na typovom stitku, resp. v tomto ndvode, v stlade so §tdtnymi aj medzindrodnymi bezpecnostnymi
predpismi. Pouzitie iné nez vyslovne stanovené vyrobcom bude povaZzované za celkom nesprdvne, nebezpecné a
vyrobcavtakom pripade odmieta prevziat akukolvek zdruku.

Toto zariadenie musibytpouZivanéibana profesiondlne icely v priemyselnom prostredi. Vyrobcanezodpovedd za
pripadné skody spdsobené tymto zariadenim na okolitom prostredi.

Zariadenie je moZné pouzivatv prostredisteplotamipohybujicimisaod-10°Cdo +40°C(saod +14°F do +104°F).
Prepravnd askladovacia teplota pre zariadenie je -25°Caz +55°C(je -13°F aZ 131°F).

Zariadenie je mozné pouzivatibav priestoroch zbavenych prachu, kyselin, plynov ainych korozivnych ldtok.
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 mozZné prevddzkovatyv maximdlnejnadmorskejvyske 2000 m.

Nepouzivajte toto zariadenie na odmrazenie rarok.
Je zakdzané pouzivattoto zariadenie na nabijanie batérii alebo akumuldtorov.
Toto zariadenie nie je mozZné pouzivat na pomocné startovanie motorov.

1.2 Ochrana obsluhy a tretich oséb

Zvdraci proces je zdrojom skodlivého Ziarenia, hluku a plynovych vyparov. Umiestnite deliacu nehorlavi zdstenu
sliZiacunaoddelenieZiarenia, iskieraZeravych supin zo zvdracieho miesta. Upozornite pripadné tretie osoby, aby
sanepozeralido zvdracieho obltka a aby sa chrdnili pred Ziarenim obluka alebo ¢asticami Zzeravého kovu.

Pouzivajte ochranny odev a zvdraciu kuklu sldZiacu na ochranu pred oblikovym Ziarenim. Pracovny odev musi
zakryvat celé telo adalej musibyt:

- neporusenyavo vyhovujucomstave

- ohnovzdorny

- izolujuciasuchy

- priliehavy abez manziet ¢izdloZiek nanohaviciach.

VZdy pouZivajte predpisand pracovnu obuyv, ktord je silnd aizoluje protivode.

Vzdy pouzivajte predpisané rukavice sliziace ako elektrickd atepelndizoldcia.

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

Vzdy pouzivajte ochranné okuliare s bocnymi zdsterkami, najmd pri ru¢nom 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
vybavené chrdni¢misluchu.

Q PouZivajte chrdnice sluchu, ak sa zvdraci proces stane zdrojom nebezpecnej hladiny hluku. Ak hladina hluku

Pocaszvdraniavzdy majte bocny panelzatvoreny. Na zariadeniach je zakdzané vykondvat akékolvek druhy Uprav.

Vyssieuvedenébezpecnostnéopatreniajenutné dodrZiavat ajpocas innostivykondvanych po ukoncenizvdrania

! Zabrdante dotyku s prave zvdranymi castami, vysokd teplota méze sposobit vdzne popdleniny.

vzhladom na mozné oddelenie trosky od dielov pocasich chladnutia.

:‘Z A -& Skontrolujte, ¢ije hordk chladny skér, nez nanom budete pracovatalebo vykondvat udrzbu.

Nebezpecenstvo opareniavytekajucou hortcou kvapalinou.

W Skontrolujte vypnutie chladiacej jednotky pred odpojenim privodnych a vratnych hadiciek chladiacej kvapaliny.
———
VO

Obstarajte sivybavenie prvejpomoci.
Nepodcenujte popdleniny alebo zranenia.

A Pred opustenim pracoviska zaistite pracovné miesto proti ndhodnejujme na zdravi osdéb a skode na majetku.

1.3 Ochrana pred vyparmia plynmi

Zaurcitych okolnostimoézu vypary spésobené zvaranim spdsobit rakovinu alebo poskodit plod tehotnych Zien.
Hlavu majte vdostato¢nejvzdialenostiod zvdracich plynov avyparov.

UdrZujte hlavu v dostato¢nejvzdialenostiod plynov a spalin vznikajucich prizvarani.

Zaistite zodpovedajlce vetranie pracovného miestq, ¢i uzZ prirodzené, alebo nutené.

V pripade nedostatoc¢ného vetrania pouZite kuklu a dychaciu jednotku.

V pripade zvdrania v obmedzenych priestoroch odporié¢ame dohlad pracovnika umiestneného mimo tohto priestoru nad
pracovnikom, ktory vykondva prdcu.

NepouZivajte kyslik navetranie.

Overte funkénostodsdvaniapravidelnoukontroloumnozstvaskodlivych plynov podlahodnétuvddzanychvbezpeénostnych
nariadeniach.

Mnozstvo a nebezpecnd miera vyparov zdvisi od pouzitého zdkladného materidlu, zvarového materidlu a pripadnych
dalsich ldtok pouZitych na Cistenie a odmastenie zvdraného kusa. Dodrzujte pokyny vyrobcu aj instrukcie uvadzané v
technickychlistoch.

Nevykondvajte zvdaranie na pracoviskdch odmastovania alebo lakovania.

Umiestnite plynové flase na otvorenom priestranstve alebo na miestach s dobrou cirkuldciou vzduchu.

1.4 Prevencia poziaru/vybuchu

Zvdraciproces moéze zapricinit poziar a/alebo vybuch.

Vypracte pracovné miesto ajeho okolie od horlavych alebo zdpalnych materidlov alebo predmetov.

Horlavé materidly musia byt vzdialené minimdlne 11 metrov od zvdracej plochy, inak musia byt vhodnym spdsobom
chrdnené.

Iskry a Zeravé Castice sa mézu lahko rozptylit do velkej vzdialenosti po okolitom priestore aj nepatrnymi otvormi. Venujte
mimoriadnu pozornost zaisteniu bezpecnosti oséb a majetku.

Nezvdrajte nad tlakovyminddobamialebo vich blizkosti.

Nevykondvajte zvdranie na uzatvorenych rurkach alebo nddobdch. Venujte zvldstnu pozornost zvdraniu rarok, zdsobnikov,
aj ked'su tieto otvorené, vyprdzdnené a dékladne vycistené. Pripadné zvysky plynu, paliva, oleja a podobnych Idtok mézu
sposobitvybuch.

Nezvdrajte v prostredi, ktoré obsahuje prach, vybusné plyny alebo vypary.

Na zdver zvdrania skontrolujte, ¢i okruh zdroja pod napdtim neméze prist do ndhodného kontaktu s dielmi spojenymi s
uzemnenym vodi¢om.

InStalujte do blizkosti pracovného miesta hasiace zariadenie alebo hasiaci pristroj.
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1.5 Prevencia pri pouzivani nddob s plynom

Nddoby s inertnym plynom st pod tlakom a v pripade nedodrzania zdkladnych bezpecnostnych opatreni pre ich
prepravu, skladovanie a pouzivanie hrozi nebezpecenstvo vybuchu.

Nddoby musia byt vo zvislej polohe bezpecne zaistené vhodnymi prostriedkami k stene alebo inej opornej konstrukcii proti
zvaleniuandrazunainé predmety.

Naskrutkujte veko na ochranu uzdveru (ventilu) pocas prepravy, ak nie je pouzivany a priukonceni zvdracich operdcii.
Nevystavujte tlakové nddoby priamemu sinecnému Ziareniu a vysokym teplotnym vykyvom. Nevystavujte tlakové nddoby
prilis nizkym alebo prilis vysokym teplotam.

Ndadoby nesmu prist do styku s otvorenym plamenom, elektrickym oblukom, hordkmi, drziakmi elektréd a rozzeravenymi
Casticamirozstrekovanymizvdaranim.

Uchovdvajte nddoby zdosahu zvdracich okruhov a elektrickych obvodov vébec.

Priotvdraniuzdverunddoby majte hlavu mimo plynového vystupu.

Po ukoncenizvdraniavzdy uzdver nddoby zavrite.

Jezakdzané zvdrat tlakové plynové nddoby.

Nikdy nezapdijajte tlakovu flasu stlaceného vzduchu priamo nareguldtorstroja! Tlak by mohol presiahnut kapacitu tlakového
reguldtora aspdsobitvybuch!

1.6 Ochrana proti urazuel. Pridom

) Nebezpecenstvo smrtelného Urazu elektrickym prddom.

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 su elektricky pripojené na zvdraci okruh).
Zabezpecte elektrickl izoldciu zariadenia a obsluhy pouZitim suchych povrchov a podstavcov, dostatocne izolovanych od
zemniaceho potencidlu a potencidlu ukostrenia.

Skontrolujte, €ije zariadenie sprdvne zapojené do zasuvky a zdroj vybaveny uzemnovacim zvodom.

Odporucame, aby sa pracovnik nedotykal sic¢asne hordka alebo uzemnenych kliesti a drziaka elektrédy.

Okamzite preruste zvdranie, ak mdte pocit zasiahnutia elektrickym prddom.

Zariadenie pre zapdlenie obltka a stabilizdciu je uréené pre manudlnu alebo mechanicky riadend prevadzku.

Zva&senie dizky hordka alebo zvdracich kdblov o viac neZ 8 metrov zvysiriziko Urazu elektrickym pradom.

|G

-

.7 Elektromagnetické poliaarusenie

(( )) Prud prechddzajuci kdblami vnatorného aj vonkajsieho systému vytvdra v blizkosti zvdracich zdrojov aj daného
vlastného systému elektromagnetické pole.
» Tieto elektromagnetické polia mézu pdsobit na zdravie oséb, ktoré st vystavené ich dlhodobému Gcinku (presné Ucinky nie
st dosial'zndme).
» Elektromagnetické polia méZzu pdsobit rusivo na niektoré zariadenia, ako su srdcové stimuldtory, pristroje pre slabo
pocujucich.

Osoby s elektronickymipristrojmi(pace-maker)samusia poraditslekdrom pred pribliZzenim sak zvdraniu obldkom.

asifikdciaEMCjevsulades:EN 60974-10/A1:2015.

Zariadenie triedy B vyhovuje poZiadavkdm elektromagnetickej kompatibility v priemyselnych a obytnych
Triedy B | priestoroch, vrdtane obytnych priestorov, kde je elektricky prdd vybaveny systémom napdjania nizkonapdtovym
pradom.

Zariadenia triedy A nie s urené na pouZitie v obytnych priestoroch, kde je elektricky prad vybaveny systémom

Triedy A napdjania nizkonapdtovym pridom. MdzZe existovat potencidlny problém so zabezpecenim elektromagnetickej
kompatibility zariadenitriedy A v tychto priestoroch kvéliruseniu Sireného vedenim ako ajrddiového rusenia.

HIEIHC)

Viacinformdciindjdete v kapitole: IDENTIFIKACNY STITOK alebo TECHNICKE UDAJE.
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1.7.2 InStaldcia, pouZitie a hodnotenie pracovného miesta

Totozariadeniesavyrdbavsulade 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-i] podla pokynov vyrobcu. Hned ako je zistené elektromagnetické rusenie, uzivatel md za povinnost tuto situdciu
vyriesit s pomocou technickejasistencie vyrobcu.

N———
T O
((/\)) V kazZdom pripade musi byt elektromagnetické ruSenie znizené na hranicu, pri ktorej nepredstavuje zdroj

problémov.
——

T )
P-. Predinstaldcioutohto zariadenia musiuzivatel zhodnotit eventudlne problémy elektromagnetického charakteru,

ku ktorym by mohlo ddjst v okoli zariadenia, a najmd nebezpecné pre zdravie okolitych osdb, napriklad pre:
nositelov pace-makera anacuvacich pristrojov.

N———r/

1.7.3 PoZiadavky na sietové napdjanie (Pozri technické udaje)

Vysokovykonné zariadenie moéze, kvéli primdrnemu pridu odCerpdvaného z napdjacej siete, ovplyvnit kvalitu vykonu
rozvodnej siete. Preto moézZu platit pre niektoré typy zariadeni (pozri technické Udaje) obmedzenia na pripojenie alebo
poziadavky ohladom maximdlne povolenejsietovejimpedancie (Zmax)alebo poZadovanej minimdlnej sietovej kapacity (Ssc)
v mieste pripojenia na verejnu siet (spolo¢ny napdjaci bod, PCC). V tomto pripade je na zodpovednosti inStalatéra alebo
uzivatelazariadeniazabezpedit, po konzultdciis prevddzkovatelomdistribucnejsiete, ak je to potrebné, Cizariadenie méze byt
pripojené.V pripadeinterferenciimdze byt nutné prijat dalsie opatrenie, ako napriklad filtrdcia napdjania zo siete.
Okremtoho je potrebné zvdzit nutnost pouZitia tieneného sietového kdbla.
Viacinformdcii ndjdete v kapitole: TECHNICKE UDAJE.

1.7.4 Opatrenia, tykajuce sa kdblov

Pre minimalizdciu uc¢inkov elektromagnetickych poli dodrZujte nasledujice pokyny:

* podlamoznostivykonajte zvinutie a zaistenie zemného asilového kdbla spolocne.

o Jezakdzanéovijatkdble okolo vliastného tela.

« je zakdzané stavat sa medzi uzemnovaci a silovy kdbel hordka alebo drziaka elektréd (oba musia byt na jednej a tej istej
strane).

* kdble musia byt o najkratsie a musia bytumiestnené blizko seba a na podlahe alebo v blizkosti irovne podlahy.

o Zariadenieumiestnite vurcitejvzdialenosti od zvdracejplochy.

* kdble musiabytdostatocne vzdialené od pripadnychinych kdblov.

1.7.5 Pospdjanie

Je potrebné zvdazit aj spojenie vsetkych kovovych Casti zvdaracieho zariadenia a kovovych Casti v jeho blizkosti. DodrZujte
ndrodné normy tykajldce sa tychto spojeni.

1.7.6 Uzemnenie spracovdvaného dielu

Tam, kde spracovdvany diel nie je napojeny na uzemnenie z dévodov elektrickej bezpecnosti alebo z dévodu jeho rozmerov
alebo polohy, spojenie nakostrumedzidielom auzemnenim by mohlo zniZitrusenie. Je potrebné venovat maximdlnu pozornost
tomu, aby uzemnenie spracovdvaného dielu nezvysovalo nebezpecenstvo Urazu pre uzivatela alebo nebezpecenstvo
poskodenia ostatnych elektrickych zariadeni. DodrZujte ndrodné normy tykajlce sa uzemnenia.

1.7.7 Tienenie

Doplnkové tienenie ostatnych kdblov a zariadenivyskytujicich sa v okoliméze znizit problémy interferencie.
Prispecidlnych aplikdcidch méze byt zvdzend moznost tienenia celého zvdracieho zariadenia.

1.8 Stupen krytia P
IP23S

e Obal zamedzujuci pristupu prstov k nebezpec¢nym Zivym castiam a proti prieniku pevnych castic s priemerom
rovnajucimsaalebo vyssimako 12,5 mm.

e Pl4stchrdneny pred dazdom s vertikdlnym sklonom 60°.

* Obalchrdneny protiskodlivému Ucinku vody, hned ako st pohybujluce sa ¢astistroja zastavené.

1.9 Likviddcia
Nelikvidujte elektrické pristroje spolocne s beznym odpadom!

ﬁ Nazdklade eurépskejsmernice 2012/19/EU o odpade z elektrickych a elektronickych zariadeniajejimplementdcie
v zhode s ndrodnymi zdkonmi, elektrické zariadenia, ktoré dosiahli koniec zivotnosti, musia byt zhromazdované
oddelene a odovzdané na recykldciu a likviddciu v zbernom stredisku. Vlastnik zariadenia sa bude musiet
informovat u miestnych orgdnov ohladom identifikdcie autorizovanych zbernych stredisk. Tym, Ze budete
dodrzZiavat smernice pre spracovanie tohto druhu odpadu, prispejete k ochrane nielen Zivotného prostredia, ale
tieZ svojho zdravia!
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InStaldciu smuvykondvatiba kvalifikovani pracovnici poverenivyrobcom.

Ste povinnipredinstaldciou skontrolovat odpojenie zdroja od hlavného privodu.

Jezakdzanésériové alebo paralelné prepojenie generdtorov.

2.1 Spésob 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.

)

[

N——

——

o=

!

¢

——

Nepodcenujte hmotnost zariadenia, pozrite technické tdaje.
Nepremiestiujte alebo nenechdvajte zariadenie zavesené nad osobamialebo predmetmi.
Dbajte nato, aby sazariadenie alebo jednotka nezrutila alebo nebolasilou polozend nazem.

2.2 Umiestnenie zariadenia

Dodrzujte nasledujice pravidla:

e Lahky pristup k oviddaniu a zapojeniu.

e Zariadenie nesmie bytumiestnenévtienenom priestore.

e Jezakdzané umiestnovatdany systém na plochu so sklonom prevysujucim 10 %.
e Zariadenie zapojte nasuchom, ¢istom avzdusnom mieste.

e Chrdnte zariadenie proti prudkému dazdu asinku.

2.3 Pripojenie

Zdrojjevybaveny kdblom pre pripojenie do napdjacejsiete.
Systém moéze byt napdjany:

e 400V trojfdzovy

e 230 Vtrojfazovy

Funkcia zariadenia je zarucend pre napdtia, ktoré sa pohybuji v rozmedzi +15% od nomindlnej hodnoty; (priklad:
Vnom 400V prevddzkové napdtie sa pohybuje vrozmedziod 320V do 440V).

Za ucelom zamedzenia $kéd na zdravi osdb alebo na zariadeni je potrebné skontrolovat zvolené napdtie siete a
tavné poistky PRED zapojenim stroja na siet. Okrem toho je potrebné zaistit, aby bol kdbel zapojeny do zdsuvky
vybavenejuzemnovacim kontaktom.

Zariadenie je moZné napdjat pomocou generdtora prudu, ak jednotka je schopnd zaistit stabilné napdjacie
napdtie s vychylkami 15 % vzhladom na nomindlne napdtie oznac¢ené vyrobcom vo vietkych prevadzkovych
podmienkach a pri najvy$som vykone generdtora. Zvycajne odporicame poufZitie jednotiek s vykonom 2-krat
vys$s§im, nezZ je vykon zvdracieho/rezacieho zariadenia pri jednofdzovom vyhotoveni a 1,5-krdt vyssSim pri
trojfdzovom. Odporucame jednotky s elektronickym riadenim.

Za ucelom ochrany uZivatelov musi byt zariadenie sprdvnym spdsobom uzemnené. Sietovy kdbel je vybaveny
vodic¢om (Zltozelenym) pre uzemnenie, ktory musi byt napojeny na zdstréku vybavenud uzemnovacim kontaktom.
Tento Zltozeleny vodi¢ nesmie byt NIKDY pouzivany ako Zivy vodic¢. Skontrolujte pritomnost “uzemnenia” pri
pouzivanom zariadeni a dobry stav zdsuvky siete. Montujte iba zdstrcky, ktoré boli homologizované podla
bezpecnostnych noriem.

Elektrické pripojenie musi byt realizované technikmi, ktorych profesiondlny profil zodpovedd specifickym
technickym aodbornym poZiadavkdm av stlade so zdkonmi §tdtu, vktorom je zariadenie instalované.
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2.4 Uvedenie do prevdadzky

2.41 Zapojenie drdzkovacieho drzZiaku elektréd

s N

@ Konektorzemniacich kliesti
@ Zdaporny pélvykonu (-)

(3) Konektor klie3ti ARC AIR
(4) Kladny pélvykonu (+)

@ Konektor hadice navzduch

\ J

» Zapojte zvdraciminus vodic (svorka) na zvdracom zdroji do konektoru ozneceného polaritou(-).
» Pripojte konektor kdblakliesti ARC-AIT do zdsuvky kladného pélu (+) generdtora.

» Zapojte samostatne privod stlaceného vzduchu na drdzkovacom drziaku elektréd k privodu stlaceného vzduch (zdroj -
kompresor).

2.4.2 Zapojenie pre zvdranie TIG

s N

@ Konektorzemniacich kliesti
(2) Kladny pélvykonu (+)

(3) PripojkahorakaTIG

@ Zasuvkahordka

(5) signalny kdbel hordku

@ Konektor

@ Plynovatrubica hordka

Plynu spojky/pripojky

\ J

» Zapojte zvdraciminusvodic(svorka)nazvdracom zdrojido konektoru oznec¢eného polaritou (+). VloZte bajonet do zdsuvky a
otoCte nimvsmere hodinovychruciCiek tak, aby vsetky castibolizaistené.

» Zapojte zvdraci hordk TIG na zvdracom zdroji do konektoru pripojenia hordku. Vlozte bajonet do zdsuvky a otocte nim v
smere hodinovych ruciciek tak, aby vSetky Casti boli zaistené.

» Pripojte signdiny kdbel hordku do prislusného konektor

» Pripojte plynovu hadicu hordkudo prislusnejspojky/pripojky.

» Napojte spdtnuhadicuchladiaceho médiapre hordk(Cervendfarba)naprislusnd armaturu/spojku (Cervend farba/symbol '@).
» Napojte hadicus privodom chladiaceho médiahordka (modry odtien) na prislusnd armatiru/spojku (modrdé farba - symbol @‘).
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@ Plynova trubica

@ Plynuspojky/pripojky

L y,

» Pripojte hadicu plynu z plynovej bomby na pripojku plynu na zadnej strane zvdracky. Nastavte prietok plynu na hodnotu
medzi5a151/min.

3. POPIS ZVARACKY

3.1 Zadny panel

(1) sietovykabel

UmozZnuje napdjat zariadenie napojenim do siete.

@ Vypinac

Ovldda zapinanie zvdaracky.
Mddve polohy “O” vypnutd;

@ Pripojka plynu
@ Pripojenie signdlu CAN-BUS (RC, RI...)

, g
.‘ 18 @ (5) Nepouzité
& o @

3.2 Panel so zasuvkami

-

nln

zapnutd.

FP289

(1) Kladny pél vykonu (+)

ProcesTIG: Pripojenie uzemnovaciehokdbla

@ Zd4porny polvykonu(-)

ProcesTIG: Pripojenie zvdracejpistole
@ Pripojka plynu

@ Vstup signalizaéného kdbla

Pripojenie zvdracej pistole
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3.3 Celny ovlddaci panel URANOS NX 4000/5000 TLH

~\

@ LED napdjanie
o e o Signalizuje pripojenie zariadenia do napdjacejsiete.
@ LED vSeobecného alarmu

Signalizuje mozny zdsah ochrdn, ako napriklad tepelnych
ochrdn.

(3) LED aktivneho vykonu
Signalizuje pritomnost napdtia na vystupnych svorkdch.

@ Pripojenie signdlu CAN-BUS (RC, RI...)

3.4 Celny ovlddaci panel URANOS NX 4000/5000 TLH (LCD 3.5")

r

D¥

2 @
e b

(Clolelo) WJ

Sy Pm@

O

bohler

@© @
@D
® &
(+) He23

LED napdjanie

Signalizuje pripojenie zariadenia do napdjacejsiete.

LED vSeobecného alarmu

Signalizuje mozZny zdsah ochrdn, ako napriklad tepelnych ochrdn.

LED aktivheho vykonu

Signalizuje pritomnost napdtia na vystupnych svorkdéch.

7- segmentovy displej

UmozZnuje zobrazenie zdkladnych zvdracich parametrov pocas spustenia, nastavenia, nacitania pridu a
napdtia, pocas zvdrania, a ¢iselné kody alarmov.

Zobrazuje Udaje zvdracky vo fdze startu, nastavenia a odcitania hodnoty napdtia a pradu pri zvdrani, kédy
poplachov.
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LCD displej
UmozZnuje zobrazenie zdkladnych zvdracich parametrov pocas spustenia, nastavenia, nacitania pradu a

napdtia, pocas zvdrania, a ¢iselné kédy alarmov.
UmozZnuje okamzité zobrazenie vsetkych operdcii.

@ Hlavny nastavovaciprvok

Plynulé nastavenie zvdracieho pradu.
Umoznuje vstup do set-up, vyber a nastavenie parametrov.

@ @ Funkéné tlagidla

Umoznuje védm zvolitrézne programové funkcie:
- Zvdraciproces

- ReZim zvdrania

- Priebeh prudu

- Grafickyrezim

@ Nepouzivané tlacidlo
@ Tlacidlo zvéracej dlohy

Umoznuje ukladanie ariadenie 240 programov zvdrania, ktoré mézu byt upravované operdtorom.

4. POUZITIE ZARIADENIA

4.1 Obrazovka pri spusteni

Ked zapnete generdtor, vykond sled kontrol, aby sa zarucila spravna prevddzka systému a vietkych zariadeni pripojenych k
nemu. V tejto fdze savykond ajplynovd skidska n akontrolu spravneho pripojenia na systém doddvky plynu.

4.2 Hlavnd obrazovka

Umoznujeriadenie systému azvdracich procesov, zobrazuje hlavné nastavenie.

4.3 Hlavnd strana procesu TIG

@_’ m '_= ) @ Meranie

U @ Zvdracie parametre

o : f—O—\- (3) Funkcie

o

=
== 3 [ ] ]

t 1 i)

Meranie
Pocas prevadzky zvdrania st skutocne namerané pridy a napdtia zobrazené nadispleji LCD.

@ Zvdraciprud
@ Zvdracie napdtie
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Zvdaracie parametre

i ‘ @ Zvdracie parametre
@— e . » Vyber ziadanych parametrov prostrednictvom stlacenia gombika
ig* oY | enkodéra.
wigpd L

.

» Nastavenie hodnoty vybraného parametra otdcéanim gombika

[ ' enkodéra.
I[i ' B D A J @ Ikony parametrov
@ Hodnoty parametrov
é) é) é‘) @ Meranie parametrov - jednotka
Funkcie
UmozZnuje nastavenie najddlezitejSich funkcii procesu a zvdracich metod.

Zvdraciproces
DeDrive @ P
@ ReZim zvdrania

Eé J}ﬁ J-_‘L* 4 (3) Priebenpradu
® ® o

Zvdraciproces
>
TIGDC MMA

a

ReZim zvdrania
8 Umoznuje vyberspdsobuzvdrania
2 takt

VreZime 2-takt stlacenimtlacidla hordka zacne prudit plyn a zapdli obluk;
Uvolnenim tlacidla za¢ne prud klesat na nulovd hodnotu podla nastaveného ¢asu dobehu;
Po zhasnutioblika prebieha dofuk plynu podla ¢asu dofuku.

4 takt
Vrezime 4-takt prvé stlacenie tlacidla hordka spusti prudenie plynu, pridrzanim vykondva ru¢ny predfuk.
Po uvolnenizapaluje obluk.

<>
o

Bilevel

Po predchddzajucejvolbe BILEVEL tlacidlom moze zvdrac volit medzi dvoma rozdielnymizvdracimi
pradmi. Prvym stlacenim tlacidla spustime predfuk plynu, zapdlenie oblika a zvdrame prvym pradom.
Uvolnenietlacidlaspustindbeh na “I1”. Ak zvarac rychlo stla¢ia uvolnitlacidlo, prejde na,,12“. Stlacenim
auvolnenimtlacidlasarychlovrdatite na, 11“ atd. Ak budete stldcat tlacidlo dlhSiu dobu, priebeh pradu
zaéne klesat, takto sa dosiahne kone&ny prud. Uplnym uvolnenim tlaéidla zhasne oblik a prebieha dofuk
plynu podla ¢asu dofuku.

. Priebeh pradu
g\ Konstantny prad WENS Pulzovy prud Ry Rychly pulz EosyArc

4.4 Obrazovka programov

&
g

Pro Umoznuje ukladanie ariadenie 240 programov zvdrania, ktoré mézu byt upravované operdtorom.

Programy (JOB)

Pozricast"Hlavnd obrazovka"

Ukladanie programu

» Vstupte do menu “ukladanie programov” stlacenim tlacidla. \@\ najmenej na
dobujednejsekundy.
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» Zvolte pozadovany program (alebo vyprdzdnite pamdét) otdCanim enkodéra.

=== Pamdtprdzdna

@< ProgramuloZeny

» Potvrdte operdciustladenimtlacidla @ |.
4 J| » UloZtevsetky aktudine nastavenianazvolenom programestiaéenimtlacidla. [

Zozndmte sas popisom programu.
@ ] » Zvolte potrebny list otdéanim enkodéra.
. » Ulozte zvoleny list stlacenim enkodéra.
] » Zruite posledny list stlagenim tlagidla. <—=.

[ WELDING DEMO-—- » Potvrd'te operdciustla¢enim tlacidla[ % .

ABCDEFGHIJKLMNOPQRS || » Potvrdteoperdciustlagenimtia&idla .
TUVWXYZ . -+ #?! _$%&’
8123456789

s LR

@ LoZenie nového programunauz obsadené miestovpamdtivyZzaduje zrusenie miestav pamdatiobligatérnym postupom.

» Potvrdte operdciustlagenimtlagidla[ &) .
» Odstrante zvoleny program stlacenimtlacidla.| 23 .

@ ﬁ; » Znovu spustite postup ukladania.

23 | @ ,

SK

» Vyhladajte prvy dostupny program stlacenim tlacidla \@\
» Vyberte potrebny program otd¢anim enkodéra.
» Vyberte potrebny program stlacenim tlagidla. P/,

@ Vyhladdvaju sa miesta v pamdti obsadené programom, pricom prdzdne
miesta sa automaticky preskakuju.

ZruSenie programu

» Vyberte potrebny program otd¢anim enkodéra.
» Odstrante zvoleny program stla¢enim tlacidla. R

WELDING DEMO » Potvrdte operdciustlaéenimtlagidia & .

@
O il
X% g
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» Potvrd'te operdciustlaéenim tlagidla[ 5 |.
» Odstraite zvoleny program stlaéenim tlagidla.[£3 .

&

23 | =
5. SETUP

5.1 Setup anastavenie parametrov

UmozZnuje nastavenie aupravenie celéhoradupridavnych parametrov pre lepsie a presnejsie oviddanie zvdracieho zariadenia.

Parametre obsiahnuté v procese set up st definované v zdavislosti od zvoleného zvdracieho procesu a st vybavené ciselnymi
kédmi.
Pristup k procesusetup

» Vykondvasastlacenim tlacidlarotaéného snimacanadobu 5 sekdnd.
Setup XP User » Zadanie bude potvrdené ndpisom 0 na displeji.

-

EAEV I

%) | &&h

Volba a nastavenie poZzadovaného parametra

» Otdcajte enkodérom az do chvile, ked'sa zobrazinumericky kéd vztahujucisa k pozadovanému parametru.

» Stlacenie tlacidla kédovacieho zariadenia v tomto okamihu umoZnizobrazenie nastavenejhodnoty pre zvoleny parameter
ajejnastavenie.

Vystup z nastavenia - setup

» Ak chcete opustitsekciu “nastavenie, znovu stlacte enkodér.

» Ak chcete ukoncit nastavenie - set up, nastavte parameter “0” (uloz a ukonci) a stlacte tlacidlo kédovacieho.
» Potvrdte operdciu stlagenim tlagidla[ &) .

» PreuloZenie zmeny aukoncenie zobrazovania nastaveniastlacte tloéidlo:\'@\.

5.1.1 Zoznam parametrov procesu set up (MMA)
0 UloZ avystup

UmozZnuje ulozitzmeny a vystupitz procesuset up.

Save
&
Exit
1 Reset
UmoZnuje znovu nastavit vietky parametre na hodnoty tovarenského nastavenia (default).
Res

3 Hot start
Umoznuje nastavenie hodnoty hot startvrezime MMA.
Aﬁ- Umoznuje viac ¢imenej teply” start vo fdzach zapalovania obltka a ulahcuje tak Start stroja.

Bazicky elektroda Celulozovy elektroda

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%
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Elektroda liatiny
Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 500% 100%
7 Zvdaraciprud
UmozZnuje prednastavenie zvdracieho pradu.
Minimum Maximum Prednastavené
3A Imax 100 A

8 Arcforce
Umoznuje reguldciu hodnoty Arc force vrezime MMA.
Umoznuje vacsiu ¢imensiu energetickd dynamickt reakciu prizvdrani a ulahcéuje tak pracu zvaraca.
Zvysenim hodnoty funkcie ArcForc zniZime moZnost prilepenia elektréody.

Bazicky elektroda Celulozovy elektroda
Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 500% 30% 0/vypnuty 500% 350%
CrNielektroda Elektradahlinika
Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 500% 30% 0/vypnuty 500% 100%
Elektroda liatiny
Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 500% 70%

204 Dynamicpowercontrol (DPC)
Povoluje poZzadovanu V/I charakteristiku.
I_l 1=C Konstantny prid
i Zvysenie alebo zniZenie vysky obliku nemd vplyv na poZzadovany zvdraci prud.
Odporucané pre elektréodu: Bazicky, Rutilovd, Kysly, Ocel, Liatina
1220 ZniZenie kontroly stipania
Zvysenie vysky zvdracieho obluka spdsobuje redukciu pozadovaného zvdracieho priadu od hodnoty 1 po 20
ampérov navolt.
Odporucané pre elektrodu: Celulézovd, Hlinik
P=C Konstantnyvykon
Zvysenie vysky zvdracieho obluka spbésobuje redukciu pozadovaného zvdracieho pridu podlavzorca. V-1=K
Odporucané pre elektrédu: Celulézovd, Hlinik

Zhd@sacie napdtie obluka

Umoznuje nastavithodnotu napdtia, priktorom je natene zhasnuty zvdraci obluk.

Umoznuje takriadit tym najlepsim spésobom rézne prevadzkové podmienky, ktoré mézu nastat.
Vofdzezvdranianapriklad nizkahodnotazhdsacieho napdtia oblukaumoziuje kratsioblik prioddialenielektrody
od zvarencaaznizuje tak rozstrek, spdleniny a oxiddciu zvarenca.

Ak pouzivate elektrédy, ktoré vyZaduju vysoké napdtie, odpordc¢ame nastavit vysokd hranicu, aby sa zabrdnilo
hasnutiu oblika pocas zvdrania.

W Nikdy nenastavujte zhdsacie napdtie obluka vyssie, neZ je napdtie generdtora naprdzdno.

Bazickyelektroda Celulozovyelektrada
Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 999V 57.0V 0/vypnuty 99.9V 70.0V

Rychlostrezania

Umoznuje nastavitrychlost zvdarania.

Default cm/min: referenéndrychlost preruéné zvdranie.
Syn: Sinergic hodnota.

Minimum Maximum Prednastavené

1cm/min 200cm/min 15 cm/min
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Nastavenie stroja
Umoznuje volbu potrebného grafického rozhrania.

Umoznuje pristup k Grovniam najvyssieho nastavenia.

Citajte kapitolu "Uprava rozhrania (Set up 500)"

| béhlerwelding

voestalpine

Hodnoty Pouzivatelské rozhranie Hodnoty Zvolend uroven
XE Jednoduchyrezim USER Zivatel

XA Pokrocily rezim SERV Service

XP Profesiondlnyrezim vaBW vaBW

Lock/unlock

Umoznuje uzamknutovliddacipanel aviozZit bezpecnostny kéd.
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 podlavlastnejpotreby upravit krok reguldcie.

Minimum

Maximum

Prednastavené

1

Imax

1

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)".

Kalibrdacia odporu okruhu

Umoznuje kalibrdciu zariadenia.

Citajte kapitolu "Kalibrdcia odporu okruhu (set up 705)".

Merany prud

Umoznuje zobrazenie redinejhodnoty prudu.

Merané napdtie
Umoznuje zobrazenie redinejhodnoty napdtia.

Meranie tepelného prikonu HI

Umoznuje ¢itanie nameranejhodnoty tepelného prikonu prizvdrani.

DRAZKOVANIE funkcia
Aktivdcia funkcie ARC-AIR.

Hodnoty Prednastavené ARC-AIR
na - AKTIVNY
vypnuty X NIE AKTIVNY

5.1.2 Zoznam parametrov nastavenia (TIG)

UloZ avystup

Save Umoznuje uloZit zmeny a vystupitz procesu set up.
&
Exit
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Reset
Umoznuje znovu nastavit vietky parametre na hodnoty tovdarenského nastavenia (default).

Predfuk plynu
UmozZnuje nastavit a prietok plynu pred zapdlenim obluka.
UmozZnuje naplnenie hordka plynom a pripravu prostredia na zvdranie.

Minimum Maximum Prednastavené

0/vypnuty 99.9s 0.1s

Pociatocny prad
Umoznuje reguldciu spustacieho pradu zvdrania.
Umoznuje ziskat teplejsialebo chladnejsitavny zvdaraci kipelihned' 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 medzipociatoénym priadom a zvdracim pradom.
Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 99.9s 0/vypnuty
Zvdaraciprud
UmozZnuje prednastavenie zvdracieho pradu.
Minimum Maximum Prednastavené
3A Imax 100 A

PrddvreZime bilevel
UmozZnuje nastavenie druhého pruduvrezime zvdrania bilevel - dvojity prud.

Po prvomstlacenitlacidla hordku saspustipredfuk, zapdlisaoblikaprizvdranisabude pouzivat zaciatocny prud.

Pojeho prvomuvolneniddjde k stipaniu priebehu zvdracieho pradu,,11%.

Ak zvdrac teraz stlac¢iauvolnirychlo tlacidlo,mdze sa pouzit prad,,12"“.
Pojehorychlomstlac¢eniauvolneniznovu ,I1“ atd.

Ak budete stidcattlacidlo dlhsiudobu, priebeh prudu zaéne klesat, takto sa dosiahne koneény prad.
PodalSom stlacenitlacidla oblik zhasne a plyn bude tiect do fazy dofuku.

Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
3A Imax - 1% 500% 50%

Prad zakladny

Umoznuje nastavenie zdkladného pradu pre pulzovy astrednofrekvenény 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 alepsiu estetickd kvalitu hdsenice.

Minimum Maximum Prednastavené
0.1Hz 25Hz 5Hz

Pulzovy cyklus
Umoznuje reguldciu pracovného cykluv pulznom zvdrani.
UmozZnuje udrziavanie Spickového prudu na kratsialebo dIhsi ¢as.

Minimum Maximum Prednastavené
1% 99 % 50 %
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Frekvenciarychlych pulzov
Umoznuje reguldciu frekvencie pulzov.
Umoznuje dosiahnut ikon zaostrenia alepsiu stabilitu elektrického oblidka.

Minimum Maximum Prednastavené
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz

Pulzovy dobeh

Umoznuje nastavenie ¢asu poklesu pradu pocas pulznejoperdcie.

Umoznuje dosiahnut plynuly prechod medzi§pickovym pridom a zdkladnym pradom priviac alebo menej
mdkkom zvdracom obluku.

Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 100 % 0/vypnuty
Dobeh priadu
Umoznuje nastavovat pozvolny prechod medzizvdracim prddom a kone¢nym pradom.
Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 999s 0/vypnuty
Konecny prud
Umoznuje reguldciu koneéného prudu.
Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
3A Imax 10A 1% 500 % -

Caskonec¢ného prudu
Umoznuje nastavit ¢as, po ktory saudrziava konecny prud.

i, :
N N N - -

Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 999s 0/vypnuty

Dofuk

Umoznuje reguldciu privodu plynu na koncizvdrania.
Minimum Maximum Prednastavené
0.0s 999s syn

Tigstart (HF)

Umoznuje volbu potrebnéhorezimy zapdlenia oblika
Hodnoty Prednastavené Funkcia spdtného volania
na X HF START
vypnuty - LIFTSTART

Bodové svarovdni

Umoznuje rezim bodovania s nastavenim ¢asu zvdrania.
UmozZnuje casovanie procesu zvdrania.

Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 99.9s 0/vypnuty
Restart

Umoznuje aktivdciu funkcie restartovania.
Umoznuje okamzité zhasnutie obluka pocas poklesu pridu alebo nestartovania zvdracieho cyklu.

Hodnoty Prednastavené Funkcia spdtného volania
0/vypnuty - vypnuty

1/0on X na

2/0f1 - vypnuty
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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

Umoznuje nastavitrychlost zvdarania.

Default cm/min: referencéndrychlost prerucné zvdranie.
Syn: Sinergic hodnota.

Minimum Maximum Prednastavené
1cm/min 200cm/min 10 cm/min
Nastavenie stroja

Umoznuje volbu potrebného grafického rozhrania.
Umoznuje pristup k Grovniam najvyssieho nastavenia.
Citajte kapitolu "Uprava rozhrania (Set up 500)"

Hodnoty Pouzivatelské rozhranie Hodnoty Zvolend uroven
XE Jednoduchyrezim USER Zivatel

XA Pokrocily rezim SERV Service

XP Profesiondlnyrezim vaBW vaBW

Lock/unlock
Umoznuje uzamknut ovliddaci panel 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 podlavlastnejpotreby upravit krok reguldcie.

Minimum

Maximum

Prednastavené

1

Imax

1

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)".

U/D hordk

UmozZnujeriadenie externého parametra (U/D).

Hodnoty Prednastavené | Funkciaspdtného volania
0/vypnuty - vypnuty
1/11 X Prad

%

Vyhladdvanie programu

Kalibrdacia odporu okruhu
Umoznuje kalibrdciu zariadenia.

Citajte kapitolu "Kalibrdcia odporu okruhu (set up 705)".
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Merany prud

Umoznuje zobrazenieredlnejhodnoty prudu.

Merané napdtie
UmozZnuje zobrazenieredlnejhodnoty napdtia.

Prietok plynu merany (WFR)

UmozZnuje zobrazenieredlnejhodnoty prietoku plynu.

Rychlost drotu

Udaje enkodéra motora 1.

Merany prud (motor 1)
Umoznuje zobrazenie redinej hodnoty prudu (motor 1).

Meranie tepelného prikonu HI
Umoznuje ¢itanie nameranejhodnoty tepelného prikonu prizvdrani.

Bezpecnostné limity

UmozZnuje nastavenie medznych hodndtvystrah aochrdn.

Dovoluju kontrolu zvdracieho procesu prostrednictvom nastavenych bezpecnostnych a vystraznych obmedzeni
podlahlavnych meranych parametrov.

UmozZnuje presné kontrolovanie zmienvjednotlivych fdzach zvdrania.

Citajte kapitolu "Bezpe&nostné limity (Setup 801)".

DRAZKOVANIE funkcia
Aktivdcia funkcie ARC-AIR.

Hodnoty Prednastavené ARC-AIR
na - AKTIVNY
vypnuty X NIE AKTIVNY

5.1.3 Zoznam parametrov nastavenia (MIG/MAG)

32

)

Sekunddrne napdtie pulzu (Bilevel MIG)
UmozZnuje nastavenie Urovne sekunddrneho napdtia pulzu.
Ddava moznost zvysit stabilitu obluka 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.

Ponuka moZnostdosiahnutia okamzitej alebo pozvolnejkompenzdcie, zvdracom spdsobenejalebo prirodzenej
nestability obluka.

NiZsiaindukcénost = ostrejsi obluk (vacsirozstrek).

VadésiaindukEénost = menejostry/reagujuci oblik (mensirozstrek).

Minimum

Maximum

Prednastavené

-30

+30

0/syn
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Rychlostrezania
Umoznuje nastavitrychlost zvarania.

Default cm/min: referenéndrychlost preru¢né zvdranie.
Syn:Sinergic hodnota.

Minimum

Maximum

Prednastavené

synmin

syn max

35cm/min

Kalibrdcia odporu okruhu
Umoznuje kalibrdciu zariadenia.
Citajte kapitolu "Kalibrdcia odporu okruhu (set up 705)".

Meranie tepelného prikonu HI
Umoznuje ¢itanie nameranejhodnoty tepelného prikonu prizvdrani.

5.2 Specifické postupy pouZitia parametrov

5.2.1 Uzivatelské prisp6sobenie 7-segmentového displeja
UmozZnuje nepretrzite zobrazovathodnotu parametrana 7-segmentovom displeji.

Setup XP User

3351

» Vstup doset-up vykondme stlacenim gombika enkodéra dlhie nez 5 sekundy.

» Zvolte potrebny parameter oto¢enim enkodéra.

» UloZenie vybranych parametrov zo 7-segmentového displeja stlacenim tlacidla

=

» UloZenie a opustenie aktudlnejobrazovky stlacenim tlacidla| & .

5.2.2 Uprava rozhrania (Set up 500)

UmoZnuje Upravu parametrovyv hlavnom menu.

500 Nastavenie stroja
" Umoznuje volbu potrebného grafického rozhrania.
?E‘ Hodnoty Pouzivatelské rozhranie
XE Jednoduchyrezim
XA Pokrocily rezim
XP Profesiondlnyrezim
REZIM XE

Zvdracie parametre

Funkcie

REZIM XA

Zvdracie parametre

Funkcie
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5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

Umoznuje uzamknutoviddacipanel aviloZit bezpecnostny kod.

Setup XP User

N
N
S

',_

| 551
\

Funkciapanelu

€l

G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0.
1184 + 2Jmm ke 34mm v 85y

$1.888

ArcDrive

S

TRERER

Volba parametra

» Vstup doset-up vykondme stlacenim gombika enkodéradlhsie nez 5 sekundy.
» Vyberte potrebny parameter (551).
» Aktivdciureguldcie vybranych parametrov stlacenim gombika enkodéra.

Nastavenie hesla

» Nastavenie ¢iselného kédu (hesla) otdéanim enkodéra.
» Potvrdte dany Ukon stla¢enim tlac¢idlarotac¢ného snimaca.
» Potvrd'te operdciustla¢enim tlagidla[ 5 |.

» PreuloZenie zmeny stla&te tlacidlo: [ .

Navykonanie operdciinazamknutom ovlddacom paneli sa pouzivaspecidlny panel.

Funkcia panelu

» Vstup do panelu docasnej funkénosti (5 minut) otdc¢anim enkodéra a vioZzenim
spravneho hesla.

» Potvrdte dany Ukon stla¢enim tlac¢idlarotacéného snimaca.

» Definitivhe odomknutie ovlddacieho panelu-vstupomdoset-up (dodrzte vopred
danéinstrukcie) avrdtte parameter 551 do stavu “0".

» Potvrdte dany Ukon stlacenimtlacidlarotaéného snimaca.

» PreuloZenie zmeny stlacte tlacidlo: [ .

5.2.4 Sprdava externého ovlddania (Setup 602)

Umoznuje riadenie externého parametra 2 (minimdlna hodnota, maximdlna hodnota, nastavend hodnota, vybrany

parameter).

| 602

=

L

Volba parametra

» Vstup doset-up vykondme stlacenim gombika enkodéradlhsie nez 5 sekundy.
» Vyberte potrebny parameter(602).
» Vstup do okna “Sprdava externého ovlddania” stlacenim gombika enkodéra.
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IL
Min 3

max|  SOOA |
@ Savel

O =

Setup XP User

| 705

L2 {100mo

" FAE it |

pR

Setup XP User

705

@@@ ;B.B mQ]
> [=357] 2 @ﬁz

Sprdva externého ovlddania

» Vyberte potrebnyvystup dialkového oviddacaRC(CH1,CH2,CH3,CH4)stlacenim
tlacidla. G

» Vyber Ziadanych parametrov (Min-Max-parametrov) stlacenim gombika
enkodéra.

» Nastavenie Ziadanych hodndt (Min-Max-parametrov) otdcanim gombika
enkodéra.

Save

» PreuloZeniezmeny stlacte tlacidlo: .
» Potvrdte operdciustlaéenimtlagidla & .

5.2.5 Kalibrdcia odporu okruhu (set up 705)

Umoznuje vykonatkalibrdciu generdtora narezistor aktudlneho zvdracieho obvodu.

Volba parametra

» Vstup doset-up vykondme stlacenim gombika enkodéra dihie nez 5 sekundy.
» Vyberte potrebny parameter(705).

» Aktivdciureguldcie vybranych parametrov stla¢enim gombika enkodéra.

» Pripojte generdtork zvdraciemu obvodu (stdl alebo diel).

» Odlozte krytku kvoli odhaleniu koncovej Casti drziaka trysky zvdracej pistole.
(MIG/MAG)

Kalibracia
» Dajte hrotvedeniadrétu do elektrického kontaktu s obrobkom. (MIG/MAG)
» Zahdijte postup stlacenimtlacidla| & |.
» Vykonajte kontakt podrZzanim naaspon 1s.
» Hodnota, zobrazend nadispleji, bude aktualizovand po vykonanikalibrdcie.
» Potvrdte operdciu sthéenimtlaéidlo\:ﬁ\.
» Potvrd'te operdciustlagenimtlagidla & .

» Pre uloZenie zmeny a ukonéenie zobrazovania nastavenia stlacte tla¢idlo: 5% .

5.2.6 Bezpecnostné limity (Set up 801)
Umoznuje nastavenie medznych hodnét vystrah a ochrdn.
Dovoluju kontrolu zvdracieho procesu prostrednictvom nastavenych bezpecnostnych a vystraznych obmedzenipodla

hlavnych meranych parametrov.

Umoznuje presné kontrolovanie zmienvjednotlivych fdzach zvdrania.
p

Limity upozornenia

-

Bezpecnostné limity

Zvdaraciprud

2=

Prietok plynu merany

Merany prad (motor 1)

NJ
€

Ol

Merany prietok chladiaceho média

Zvdracie napdtie

Rychlost pohyburobota

A
£

3
&

Merany pridd (motor 2)

Rychlostdrétu

Gl

Merany teplota chladiaceho média
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Volba parametra

Setup XP User
» Vstup doset-up vykondme stlacenim gombika enkodéra dihsie nez 5 sekundy.

» Vyberte potrebny parameter(801).
» Vstup dookna“Bezpecnostnélimity” stlacenimtlacidla enkodéra.

&%

—_—

IBAEXit

Volba parametra

Ry .
% A M In (A) MaX(A ) » VyberZiadanych parametrov stlac¢enim tlacidla G .

UFF ” BFF] » Vyberspésobu nastaveniabezpe&nostnych obmedzenistlaéenim tladidla &%
] Nastavenie stroja

& |
m[ BFF ” BZ% Nomindlna hodnota 0/8 Percentudlnahodnota

@l}{ﬁl&@%@h

Nastavenie vystraznych limitov

@A Min(A) MaX(A) @ Riadok vystraznych obmedzeni
N ’ BFF“ BFF (2 Riadok Alarm limitsline

u’ BFFJ‘ DFF @ Stipik minimdlnej trovne

CHll | A s

(4) stipikmaximalnejurovne
= L0

D—>
2>

SK

» Vyber Ziadaného policka stlaenim gombika enkodéra (vybrané policko je
zobrazené s opacnym kontrastom).
» Nastavenie Urovne vybraného obmedzenia otd¢anim enkodéra.

Save ‘

» PreuloZenie zmeny stla&te tlacidlo: [ .

AI V pripade prekro¢enia vystrazného obmedzenia sa objavi vizudina
arm informdcianariadiacom paneli.

. V pripade prekrocenia alarm obmedzenia sa objavi vizudlna informdcia na
riadiacom panelia okamzite zablokuje zvdracie operdcie.

A A 4, Je mozZné nastavit zaciatok a koniec aktivdcie filtrov na zamedzenie

chybovych signalizdcii pocas zapdlenia a ukoncenia oblika (Citajte oddiel
“Set-up” parametre 802-803-804).

")

il

6. UDRZBA

( / Zariadenie musi byt podrobené beznej idrzbe podla pokynov vyrobcu. Vsetky vstupné a prevddzkové dvierka a

kryty musia byt dobre uzatvorené a dobre upevnené hned, ako je stroj v prevddzke. Na zariadeniach je zakdzané
vykondvat akékolvek druhy Uprav. Zamedzte hromadeniu kovového prachu v blizkosti rebier vetrania alebo na
~——— nich.

(1 Pripadnd udrzba musi byt vykondvand kvalifikovanym persondlom. Zdruka strdca platnost v pripade opravy a
,ﬁ-ﬁ] vymeny castizariadenia (systému) neoprdvnenymiosobami. Ibatechnik s prislusnou kvalifikdciou smie vykondvat
opravyavymeny dielov.

A Pred akymkolvek zdsahom na zariadeni odpojte zariadenie od privodu elektrickej energie!
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6.1 Pravidelné kontroly generdtora

6.1.1 Zariadenie

|U|| Vykonajte Cistenie vnutornych ¢astipomocoustlacenéhovzduchus nizkym tlakom a mékkych stetcov. Skontrolujte

v elektrické zapojenia avsetky spdjacie kable.

6.1.2 Priudrzbe avymene dielov hordkov, kliesti na drzZanie elektrédy a/alebo

uzemnovacieho kdbla:
i

N——

L/
ﬂy Pouzivajte vzdy rukavice zodpovedajuce prislusnejnorme.

/ PouZivajte vhodnéklti¢e andradie.

6.2 Zodpovednost

( \ Ak nebude vykondvand udrzba zariadenia, budu zrusené vsetky zdruky a vyrobca je v kazdom pripade zbaveny
EN @ akejkolvek zodpovednosti. Vyrobca odmieta akukolvek zodpovednost v pripade, Ze obsluha nedodrzi uvedené
pokyny. Priakejkolvek pochybnostia/alebo probléme sa obrdtte nanajblizsie servisné stredisko.

7. ALARM KODY

P Skontrolujte teplotu komponentov a overte, Cinie su prehriate.

ALARM

okamzité zablokovanie zvdrania.

POZOR

okamzité zablokovanie zvdrania.

NizZSie siuvedené vsetky alarmy a vsetky kritické limity, tykajlce sa zariadenia.

A Aktivdcia alarmu alebo prekrocenie kritického limitu z dévodu vizudlnej signalizécie na ovlddacom paneli a

& Aktivdcia alarmu alebo prekrocenie kritického limitu z dévodu vizudlnej signalizdcie na oviddacom paneli a

A Prilis vysokd teplota E A Prilis vysokd teplota t
EO1 E02

A i . A Poruchasystémunapdjania motora (*)
E03 Prilis vysokd teplota E Eo7 | podavagadrotu V
A Moteurbloqué % A Nadprad vykonového modulu (Inverter) -"d'
EO8 E10

A Chyba konfigurdcie zariadenia ? A Chyba komunikdacie (WF - DSP) -’I*
E11 . E12

A Chyba komunikdcie "I A Neplatny program I—O
g3 | & | g POTVRIOS

71} , & | chybakomunikdcie (RI) (Automatizaciaa .,I
E1s Neplatny program 4—0 E16 | robotika) -
A Chyba komunikdacie (uP-DSP) -’I A Neplatny program 1—0
E17 y H - E18 p Yy prog
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A Chyba konfigurdcie zariadenia ? A Poruchapamdte ﬂ
E19 . E20
A Strata udajov E A Chyba komunikdacie (DSP) -’I
E21 . R | 22| -
A Nekompatibilné opatrenia ’v A Chyba komunikdacie (H.F.) -’I
E29 P P Eso| -
A Strata udajov -’I A Podpdtie v#
E32 J * | |E3s P
A Poruchanapdjaniazariadenia *: A Porucha napdjaniazariadenia *:
E39 Pl ]] E40 pal ]]
| -. . . & | chybazvéracidrst(Automatizaciaa
E43 Chybachladiacakvapalina “ E4s | robotika) cp
A Vypina¢ nidzového zastavenia Q A Prilepeny zvdracidrét (Automatizdaciaa
E49 | (Automatizdaciaarobotika) E50 | robotika)
A Nepodporované nastavenia ‘_O A Ochrana protikolizii (Automatizdciaa f‘_’._
E51 | (Automatizdcia arobotika) E52 | robotika)
A Chyba externého prietokového spinaca A S , S A*
Es3 | (Automatizacia arobotika) “ Eoa Prekrocéenie trovne pradu (Dolny limit)
EASE; Prekrocenie Urovne pradu (Horny limit) A 1 g Prekrocenie Urovne napdtia (Dolny limit) v ‘
97 Prekrocenie Urovne napdtia (Horny limit) Vf % Prekrocenie limitu rychlosti (Dolny limit) ‘ -
g Prekrocenie limitu rychlosti(Horny limit) ’ - E&62 Prekrocenie Grovne pradu (Dolny limit) A*
& Prekrocenie Urovne prudu (Horny limit) A f & Prekrocenie Urovne napdtia (Dolny limit) v ‘
E63 E64
95 Prekrocenie Urovne napdtia (Horny limit) Vf 98 Prekrocenie limitu rychlosti (Dolny limit) ’ -
& P ) S : A Nastavené vystrazné limity nie su &
E6o Prekrocenie limitu rychlosti (Horny limit) - E70 | kompatibilné
g Prilis vysokd teplota chladiacejkvapaliny “



DIAGNOSTIKA A RIESENIA
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8. DIAGNOSTIKA ARIESENIA

Zariadenie nie je mozZné spustit (nesvieti zelend kontrolka)

Pricina

»

»

»

»

»

Zdsuvkanie je napdjandsietovym napdtim.
Chybnd zdstrcka, prip. napdjacikdbel.

Prerusendsietovd poistka.

Chybny hlavny vypinac.

Poruchaelektroniky.

Bez vystupného vykonu (pristroj nezvdra)

Pricina

»

v

v

3

Chybné tlacidlo hordka.

Pristrojje prehriaty (signalizdcia teplotnejochrany
- svieti ZItd kontrolka).

Nesprdvne uzemnovacie pripojenie.
Sietové napdtie mimo dovoleného rozsahu (svieti

zlta kontrolka).

Poruchaelektroniky.

Nesprdvne napdjanie

Pricina

»

¥

v

X

Nesprdvna volba metédy zvdrania, prip. chybny
volic.

Nesprdvne nastavené parametre systému, prip.
funkcie.

Chybny potenciometer/enkodér pre nastavenie
zvdracieho prudu.

Sietové napdtie mimo dovoleného rozsahu.

Chybajednafdza.

Poruchaelektroniky.

Nestabilny obluk

Pric¢ina

»

»

»

Nedostatoc¢nd ochrana ochrannym plynom.
Pritomnost vihkostivochrannom plyne.

Nesprdvne parametre zvdrania.

Nadmerny rozstrek

Pri¢ina

»

»

Nesprdvnadizka obluka.

Nesprdvne parametre zvdrania.

RieSenie
Skontrolujte a podla potreby opravte elektroinstaldciu.
» Smievykondvatiba kvalifikovany elektrikdr.

»

¥

»

¥

Vykonajte vymenu chybného dielu.

»

¥

»

¥

Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Vykonajte vymenu chybnéhodielu.

¥

»

¥

»

¥

Riesenie
» Vykonajte vymenu chybnéhodielu.

» Kontaktujte najbliZzsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

» Skdrnez pristrojvypnete, pockajte, kymvychladne.

Vykonajte riadne uzemnenie pristroja.
Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevadzky”

»

¥

¥

» Zaistite, aby sietové napdtie do zdroja bolo v stanovenych
medziach.

Vykonajte riadne zapojenie pristroja.
éitajte kapitolu ,Pripojenie”

»

¥

¥

»

¥

RieSenie

»

¥

Zvolte sprdvnu metdédu zvdrania.

» Vykonajte vymenu chybného dielu.

¥

»

¥

¥

Resetujte (vynulujte) parametre systému a zvdrania.

» Vykonajte vymenuchybného dielu.

¥

¥

Vykonajte riadne zapojenie pristroja.
Citajte kapitolu ,Pripojenie”

»

¥

»

¥

Vykonajte riadne zapojenie pristroja.
Citajte kapitolu ,Pripojenie”

»

¥

»

¥

¥

RieSenie
» Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.

v

» VZdy pouZivajte kvalitny materidl avyrobky.
» VZdy skontrolujte kvalitu odoberaného plynu.

v

» Vykonajte dékladnu prehliadku systému zvdrania.

» Kontaktujte najblizSie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

RieSenie

» Zmensite vzdialenost medzielektrédou a spracovdvanym kusom.

» ZniZte zvdracie napdtie.

» Znizte napdtie zvdrania.

235

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Kontaktujte najbliZzsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Kontaktujte najblizSie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.
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» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom.
» Nesprdvnadynamika oblika.

» NesprdvnyrezZim zvdrania.

Nedostatocné prevarenie/prerez
Pric¢ina
» NesprdvnyreZimzvdrania.
» Nesprdvne parametre zvdrania.
» Nesprdvnaelektréda.
» Nesprdvna pripravakoncov.

» Nesprdvne uzemnovacie pripojenie.

» Zvdrané kusy su prilis velké.

Zvarové neziaduce Ciastocky
Pricina
» NeuUplné odstrdnenie neZiaducich Ciastociek.
» Nadmerny priemer elektrody.
» Nesprdvna pripravakoncov.

» NesprdvnyreZim zvdrania.

NeZiaduce ciastocky volfradmu
Pric¢ina

» Nesprdvne parametre zvdrania.
» Nesprdvna elektréda.

» Nesprdvnyrezim zvdrania.
Péry
Pricina

» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom.

Zlepenie
Pricina

» Nesprdvnadizka obltka.
» Nesprdvne parametre zvdrania.

» NesprdvnyreZim zvdrania.
» Zvdrané kusy su prilis velké.

» Nesprdvnadynamika obluka.

Okraje
Pric¢ina
» Nesprdvne parametre zvdrania.

» Nesprdvnadizka obluka.

| bohlerweiding

» Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.

» Zvdcsite hodnotuindukéného obvodu.
» Pouzite vyssiu odbocku timivky.

» Zmensite uholdrzania hordka.

RieSenie

» Pocaszvdraniazniztereznurychlost.

» Zvdcsite zvdraciprud.

» PouZite elektrédus mensim priemerom.
» Zvdcsite otvor medzeru.

» Vykonajteriadne uzemnenie pristroja.
» Precitajte sikapitolu “Uvedenie do prevdadzky”

» Zv@csite zvdraciprud.

RieSenie

» Spracovdvané kusy pred zvdranim dokonale a presne odistite.
» Pouzite elektrédus mensim priemerom.

» Zvdcsite otvor medzeru.

» Zmensite vzdialenost medzielektrédou a spracovdvanym kusom.
» Prisunujte pravidelne pocasvsetkych faz zvarania.

Riesenie

» ZniZte napdtie zvdrania.

» Pouzite elektrédu s vacsim priemerom.

» Vzdy pouzivajte kvalitny materidlavyrobky.
» Elektrédusprdvne naostrite.

» Zabrdnte kontaktu medzielektrédou azvdracim kdpelom.

RieSenie
» Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.

Riesenie

¥

Zvdacsite vzdialenost medzielektrédou a spracovdvanym kusom.
Zvd@csite zvdracie napdtie.

¥

X

Zvd@csite zvdraciprud.
Zvdacsite zvdracie napdtie.

¥

Zvd@csite uholdrzania hordka.

¥

Zv@csite zvdraciprud.
Zvdacsite hodnotuindukéného obvodu.
Pouzite vysSiu odbocku timivky.

¥

X

Riesenie
» ZniZte napdtie zvdrania.

» Zmensite vzdialenost medzielektrédou a spracovdvanym kusom.
» ZniZte zvdracie napdtie.
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» NesprdvnyreZim zvdrania.

» Nedostatoé¢nd ochranaochrannym plynom.

Oxiddcia
Pric¢ina

» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom.

Poréznost

Pricina

¥

Na zvdaranych kusoch je mastnota, lak, hrdza
aleboindnecistota.

Na zvdranom materidlije mastnota, lak, hrdzaa
ind necistota.

Pritomnost vihkosti vo zvarovom materidli.

v

Nesprdvna dizka obluka.

¥

x

Pritomnostvihkostivochrannom plyne.

Nedostatocnd ochrana ochrannym plynom.

¥

Zvarovy kupeltuhne prilisrychlo.

Trhliny za tepla
Pricina

» Nesprdvne parametre zvdrania.

x

Na zvdaranych kusoch je mastnota, lak, hrdza
aleboindnedistota.

Na zvdranom materidlije mastnota, lak, hrdzaa
ind necistota.

v

Nesprdvnyrezim zvdrania.

¥

Zvdrané kusy savyznacuju réznymi(odliSnymi)
vlastnostami.

Trhliny z vnitorného pnutia
Pric¢ina

» Pritomnost vlhkostivo zvarovom materidli.

» Zvldstna geometriazvdraného spoja.

»

»

»

Znizte bocnustriedavu (oscilujucu) rychlost priplneni.
Pocaszvdrania znizte rezndrychlost.

PouzZivajte plyny vhodné pre dané zvdrané materidly.

Riesenie

»

»

Nastavte prietok vzduchu.
Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.

RieSenie

»

¥

»

¥

v

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

¥

»

¥

»

¥

¥

¥

Spracovdvané kusy pred zvdranim dokonale a presne odistite.

Vzdy pouzivajte kvalitny materidl avyrobky.
UdrZujte zvarovy materidl vzdy vdokonalom stave.

Vzdy pouzivajte kvalitny materidl avyrobky.

UdrZujte zvarovy materidl vzdy vdokonalom stave.

Zmensite vzdialenost medzi elektrédou a spracovdvanym kusom.
Znizte zvdracie napdtie.

Vzdy pouzivajte kvalitny materidl a vyrobky.

Vzdy skontrolujte kvalitu odoberaného plynu.

Nastavte prietok vzduchu.
Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.

Pocas zvdraniaznizte rezndrychlost.
Predhrejte dané kusy urcené na zvdranie.
Zv@csite zvdraciprud.

Riesenie

»

»

»

¥

»

¥

»

¥

Znizte napdtie zvdrania.

Spracovdvané kusy pred zvdranim dokonale a presne odistite.

Vzdy pouzivajte kvalitny materidl avyrobky.
UdrZujte zvarovy materidl vzdy vdokonalom stave.

Vykonajte operdcie vsprdvnom poradipre dany druh zvaraného
spoja.

Pred vlastnym zvdranim naneste pastu.

RieSenie

»

Vzdy pouZivajte kvalitny materidl avyrobky.
Udrzujte zvarovy materidl vzdy vdokonalom stave.

Predhrejte dané kusy uréené na zvdranie.

Vykonajte dodatocny ohrev.

Vykonajte operdcievsprdvnom poradipre danydruh zvaraného
spoja.
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9. TEORETICKE POZNAMKY O ZVARACOM REZIME
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9.1 Zvaranie metédou TIG (plynulé zvdranie)

Popis

Principzvdrania TIG(TungstenInert Gas)je zaloZeny na elektrickom obltku, ktory sazapdlimedzielektrodous vysokym bodom
tavenia (Cisty volfram alebo zliatina volfrdmu, ktorého teplota tavenia je priblizne 3370 °C) a zvdranym dielom; atmosféra
inertného plynu(Argén) zaistuje ochranu kipela.Za uc¢elom zabrdnenianebezpecnych neZiaducich Ciastociek volfrdmu v spoji,
elektréda sa nesmie nikdy dostat do styku so zvdranym kusom, z tohto dévodu sa pomocou jednotky H.F. vytvdra vyboj, ktory
nadialkuzapaluje elektricky obluk. Existuje ajiny sposob zapdlenia obliuka s obmedzenymineziaducimiiastockamivolframu:
start lift, ktory nevyuziva vysoké frekvencie, ale zacatie skratom pri nizkom pride medzi elektrédou a dielom; vo chvili, ked'sa
elektréoda zdvihne, vznikne obldk a prud sa plynule zvysi az do nastavenej hodnoty zvdracieho pridu. Za icelom zlepsenia
kvality konec¢nejcastizvarového spoja je doleZité presne kontrolovat dobeh zvdracieho pradu a dalejje nutné, aby plyn prudil
nazvdracikupel este niekolko sekiind po zhasnutioblika.V mnohych prevddzkovych podmienkach je uZito¢né matk dispozicii
2 zvdaracie prudy alahko prechddzat zjedného nadruhy (BILEVEL).

Polarita zvarania

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

Jetonajcastejsie pouzivand polarita (priama polarita), umoznuje obmedzené opotrebovanie
1 elektroédy (1), kedZe 70 % tepla sa koncentruje na andde (diel).

Dosiahnuté kupele st Uzke a hlboké s vysokou rychlostou posuvu a ndslednym nizkym
privodomtepla.

A\ 7
( D.C.R.P.(Direct Current Reverse Polarity)
ey JetonepriamapolaritaaumoZinuje zvdranie zliatin s vrstvou Ziaruvzdorného oxidu s teplotou
1 taveniavys$sounez je teplota tavenia kovu.

Nie je mozné pouzivat vysoky pruad, pretoze by vyvolal zvySené opotrebovanie elektrody.

I w
( D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
T Pouzitie pulzového jednosmerného prudu umoziuje lepSiu kontrolu zvdracieho kupela vo
p.Csp zvld&stnych pracovnych podmienkach.

. Zvdraci kupel je tvoreny prudovymi pulzmi (Ip), zatial ¢o zdkladny prud (Ib) udrzuje obluk
zapdleny; to ulahuje zvdranie tenkych hribok s obmedzenou deformdciou, lep§im
tvarovacim faktorom a vdaka tomu ajmensim nebezpecenstvdm trhlin za tepla a pérovitosti.
o : Zvysenim kmitoctu (strednym kmitoctom) sa dosahuje uzsi, koncentrovanejsi a stabilnejsi

T obluk avyssiakvalita zvdrania tenkych hrabok.

D.C.5.P -PULSED

Zvdaranie TIG oceli
Proces TIG je velmi Ucinny pri zvdarani ako uhlikovych oceli, tak legovanych oceli, pre prvy zvar na rdrkach a pre zvary, ktoré
musia mat optimdlny esteticky vzhlad. Vyzaduje priamu polaritu (D.C.S.P.).

Pripravandavarovych hrdan
Tento proces vyzaduje dokladné ocistenie ndvarovych hrdn aich starostlivt pripravu.

Volba apriprava elektrédy D elektréda Rozsah pradu

Odporucame pouzit volfrdmové elektrédy s primesou (2 %

téria - Eervené zafarbenie) alebo elektrédy s cériom alebo | 1:0mm 15+75A

lantdnom s nasledujdcimipriemermi: 1.6mm 60150 A
2.4mm 130+240A
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Elektroda musibytzahrotendspdsobom oznacenym naobrdzku.

/S a’ Rozsah prudu
30 0+30A
o
\g 60+90 30+120A
90+120 120+250A

Pridavny materidl

Mechanické vliastnosti drotov pridavného materidlu musia byt porovnatelné s viastnostamizdkladného materidlu.
Neodporuc¢ame pouzitie pdsikov ziskanych zo zdkladného materidlu, mohli by obsahovat necistoty spdsobené opracovanim,
ktoré by mohliohrozit kvalitu zvarov.

Ochranny plyn

Je prakticky vZidy pouzivany Cisty argén (99,99 %).

Zvdaraciprud D elektréda Plynovatryskac Plynova tryska 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 6-71/min
90+120A 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. TECHNICKE UDAJE

Elektrické charakteristiky

URANOS NX4000TLH U.M.
Napdjacie napdtie U1(50/60 Hz) 3x230 (£15%) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* 57 57 mQ
Oneskorend napdjaciatavnd poistka 35 25 A
Kumonunika&nd zbernica (rozhranie) DIGITALNA DIGITALNA

Maximdlny prikon (MMA) 13.0 16.9 kVA
Maximdlny prikon (MMA) 12.4 16.1 kw
Maximdalny prikon (TIG) 13.0 12.6 kVA
Maximdlny prikon (TIG) 12.4 121 kw
Prikonv neaktivhom stave 74 74 W
Uginnik (PF) 0.95 0.95

Vykon () 87 88 %
Coso 0.99 0.99
Maximdlny prikon vrezime [Tmax 31.8 24.4 A
Efektivha hodnota pradu I1eff 24.6 18.9 A
Pridovyrozsah 3-400 3-400 A
Napdtie naprdzdno Uo 73 73 Vdc
Napdtovd spicka Up 10.1 10.1 kV

*Toto zariadenie vyhovuje EN/IEC 61000-3-11.

*Zariadenie vyhovuje EN/IEC 61000-3-12, pokialmaximdlna povolendimpedancia elektrického vedenia v mieste pripojenia
do verejnejelektrickejsiete (napdtovd zdsuvka) je mensia alebo rovnd predpisanej hodnote impedancie Zmax
(Z-impedancia). Ak sa pripojina verejnt nizkonapdtovd siet, je na zodpovednostiinstalatéra alebo uZivatela zariadenia
zabezpedit, po konzultdciis prevddzkovatelom distribucnejsiete, akje to potrebné, ¢i zariadenie méZe byt pripojené.
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Zatazovatel

URANOS NX4000TLH
Zatazovatel MMA (40°C)
(X=60%)

(X=100%)
ZatazovateMMA (25°C)
(X=100%)
Zatazovatel TIG (40°C)
(X=60%)

(X=100%)
Zatazovatel TIG (25°C)
(X=100%)

Fyzicka charakteristika

URANOS NX4000TLH
Stupenkrytia IP

Triedaizoldcie

Rozmery (dx$xV)

Hmotnost
Vyrobné normy
Cast sietovy kdbel
Dizka sietovy kdbel

Elektrické charakteristiky
URANOS NX 5000 TLH

Napdjacie napdtie U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Oneskorend napdjaciatavnd poistka

Kumonunikaénd zbernica(rozhranie)

Maximdlny prikon (MMA)
Maximdlny prikon (MMA)
Maximdlny prikon (TIG)
Maximdlny prikon (TIG)

Prikon v neaktivhom stave
Uginnik (PF)

Vykon (u)

Cos @

Maximdlny prikon vrezime [Tmax
Efektivhnahodnota pradu I1eff
Prddovyrozsah

Napdtie naprdzdno Uo

Napdtovd spicka Up

*Toto zariadenie vyhovuje EN/IEC 61000-3-11.

3x230V

320

320

400
360

400

1P23S
H
690x290x510
35.4

bohlerwelding

3x400V

400
360

400

400
360

400

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015

3x230 (£15%)
49
45
DIGITALNA
17.4
16.5
18.9
18.0
74
0.95
87
0.99
47.4
33.5
3-500
73
10.1

4x4
5

3x400 (£15%)
49
30
DIGITALNA
23.6
22.5
18.2
17.4
74
0.95
88
0.99
33
23.9
3-500
73
10.1

voestalpine

U.M.

U.M.

Kg

2

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW
kVA
kW

%

>

Vdc
kV

*Zariadenie vyhovuje EN/IEC 61000-3-12, pokialmaximdlna povolend impedancia elektrického vedenia v mieste pripojenia
do verejnejelektrickejsiete (napdtovd zdsuvka)je mensia alebo rovnd predpisanej hodnote impedancie Zmax
(Z-impedancia). Ak sa pripoji na verejnu nizkonapdtovd siet, je na zodpovednostiinstalatéra alebo uZivatela zariadenia

zabezpedit, po konzultdcii s prevddzkovatelom distribucnejsiete, akje to potrebné, ¢i zariadenie mézZe byt pripojené.
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ZataZovatel
URANOS NX 5000 TLH 3x230V 3x400V U.M.
Zatazovatel MMA (40°C)
(X=50%) - 500 A
(X=60%) - 470 A
(X=100%) 400 420 A
ZatazovateMMA(25°C)
(X=80%) - 500 A
(X=100%) 400 470 A
Zatazovatel TIG (40°C)
(X=50%) 500 500 A
(X=60%) 470 470 A
(X=100%) 420 420 A
Zatazovatel TIG (25°C)
(X=70%) 500 - A
(X=80%) - 500 A
(X=100%) 460 470 A
Fyzicka charakteristika
URANOS NX5000TLH U.M.
Stupenkrytia [P IP23S
Triedaizold4cie H
Rozmery (dx$xV) 690x290x510 mm
Hmotnost 37.3 Kg

ENIEC 60974-1/A1:2019
Vyrobné normy ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015

Castsietovy kdbel 4x6 mm?
Dizka sietovy kdbel 5 m
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11. IDENTIFIKACNY STiITOK

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

T

URANOS NX 4000 TLH | N°

60974-1/A1:2019
60974-10/A1:2015 Class A

60974-3:2019

—pE=| [

Up 10.1 kV
3A/10.0V - 400A (400A)/26.0V (26.0V)

b
X (40°C) 60% 100%
El Uo 12 400A (400A) [ 360A (360A)
73V U2 26.0V (26.0V) | 24.4v (24.4v)
Z- 3A/20.0V - 400A (320A)/36.0V (32.8V)
7 7 [ Xwoq) 60% 100%
El Uo 12 400A 360A (320A)
73V U2 36.0V 34.4V (32.8V)
?o% . U1 400V(230V) |l1max 24.4A(31.8A) | lief 18.9A(24.6A)
UK MADE
IP 23S cA (€ EH[ ITALY
[ |

| béhlerwelding

voestalpine

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

URANOS NX 5000 TLH N°

=[]

60974-1/A1:2019
60974-10/A1:2015 Class A

Up 10.1 kV
3A/10.0V - 500A (500A)/30.0V (30.0V)

60974-3:2019

-
X (40°C) 50% 60% 100%
El Uo I2 500A (500A) | 470A (470A) | 420A (420A)
73V Uz | 30.0V (30.0V) | 28.8V (28.8V) | 26.8V (26.8V)
- 3A/20.0V - 500A (400A)/40.0V (36.0V)
L ~ 7 7| Xuoc) 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A (400A)
73V U2 40.0V 38.8V 36.8V (36.0V)
9530% - U1 400V(230V) | limax 33A(47.4A) | hetf 23.9A(33.5A)
UK MADE
P 23S CA c E [H[ ITALY
]

12. VYZNAM IDENTIFIKACNEHO STITKA GENERATORA

(1 1\
1 2
T 2
5 | 6
23
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
7 1% M217 15 [ 16 T 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
2 % CEi %
\ —
CE Vyhldsenie o zhode EU
EAC Vyhldsenie o zhode EAC

UKCA  Vyhldsenie o zhode UKCA

AWN A

o N O~ Ul

11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
178
18
19
20
21
22
23

Vyrobndznacka

Meno aadresavyrobcu

Typ zariadenia

Vyrobné cislo

XAXXXXXXXXXX Rok vyroby

Symbol typu zvdracky

Odkaz navyrobnénormy

Symbol zvdracieho procesu

Symbol pre zdroje, ktoré mdzu pracovat v prostredi so
zvySenym nebezpecenstvom Urazu elektrickym priddom
Symbol zvdracieho pradu

Napdtie naprdzdno

Rozsah minimdlneho a maximdlneho zvdracieho prudu a
zodpovedajluceho napdtia prizdtazi
Symbol zataZovatela

Symbol zvdracieho pradu

Symbol zvdracieho napdtia

Hodnoty zataZovatela

Hodnoty zataZovatela

Hodnoty zatazovatela

Hodnoty menovitého zvdracieho pradu
Hodnoty menovitého zvdracieho prudu
Hodnoty menovitého zvdracieho prudu
Hodnoty menovitého napdtia prizataZi
Hodnoty menovitého napdtia prizatazi
Hodnoty menovitého napdtia prizatazi
Symbol pre napdjanie

Napdjacie napdtie

Maximdlny menovity napdjacipruad
Maximdlny uc¢inny napdjaci prad
Stupen krytia

Menovité Spickové napdtie
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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, etjargmine toode:

URANOSNX4000TLH 55.07.046
55.07.047
URANOSNX5000TLH 55.07.048
55.07.049

vastab EL-i direktiividele:

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

ning eton kohaldatud jargmisi Uhtlustatud standardeid:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Direktiividele vastavust tdendav dokumentatsioon jddb kontrollimiseks kdttesaadavaks eespool
nimetatud tootjal.

Igasugused tood voi muudatused, mis pole saanud eelnevat voestalpine Bohler Welding Selco S.r.l. lubq,
muudavad selle sertifikaadi kehtetuks.

OnaradiTombolo,03/07/2023 B

voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

o e Ghio Shacha

]
Mirco Frasson Otto Schuster
Managing Directors
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Vahetu ohtlikust kditumisest tulenev tdsiste vigastuste oht.

Juhiseid tuleb kindlastijdrgida, et vdltida vdiksemaid vigastusi vdi varalist kahju.
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HOIATUS

1. HOIATUS

Enneigasuguseid masinagaseotud téid dppige selle juhendisisu hoolikalt selgeks.

Arge tehke muudatusi vai téid, mida pole kirjeldatud. Tootja ei vastuta vigastuste v&i varalise kahju eest, mis
tuleneb valest kasutamisest vdiselle kasutusjuhendijuhiste eiramisest.

KJ-i tuleb alati hoida seadme kasutuskohas. Lisaks KJ-i teabele tuleb jargida ka tldkehtivaid ning kohalikke
té6ohutuse ja keskkonnakaitse norme.

Kodikisikud, kes on seotud seadme kasutuselevdtu, kdsitsemise, hoolduse ja korrashoiuga,
* peavadolemasobivaltkvalifitseeritud,

* neil peavadolemateadmisest keevitamisest

« nad peavadlugemaselle KJ tdielikultlabijategutsemaselle juhiste jargi.

Pidage ndu spetsialistidega, kui teil tekib seadme kasutamisel kahtlusivdi probleeme.

1.1 Tookeskkond

e

|

Koiki seadmeid tuleb eranditult kasutada otstarbekohaselt, Idhtudes andmetest nimeplaadil ja selles juhendis,
samutitulebjdrgidariiklikke jarahvusvahelisiohutusndudeid. Muu kasutus, milleks pole tootja selgetlubaandnud,
onotstarbevastanejaohtlik ning sellisel juhul vdlistab tootjaigasuguse omapoolse vastutuse.

Seda liksust tohib kasutada ainult profitasemel, td6stuskeskkondades. Tootja ei vastuta Uhegi kahjustuse eest, kui
sedakasutatakse koduses keskkonnas.

Seadettuleb kasutada keskkonnas, mille temperatuur jadb vahemikku -10 °Ckuni +40 °C (+14 °F kuni +104 °F).
Seadettulebtransportidajaladustadakeskkonnas, milletemperatuurjddb vahemikku -25 °Ckuni +55 °C(-13 °F kuni
131 °F).

Seadettuleb kasutada keskkondades, kus pole tolmu, hapet, gaasi ega muid korrosiivseid aineid.

Seadet eitohi kasutada keskkondades, mille suhteline 8huniiskus on kérgem kui 50% temperatuuril 40 °C (104 °F).
Seadet eitohikasutada keskkondades, mille suhteline huniiskus on kdrgem kui 90% temperatuuril 20°C (68°F).
Slsteemieitohikasutada kérgemal kui 2000 m (6500 jalga) tle merepinna.

Arge kasutage seda masinat torude lahtisulatamiseks.
Arge kasutage seda seadet patareide ja/véi akude laadimiseks.
Arge kasutage seda seadet mootorite abikdivituseks.

1.2 Kasutajate ja teiste isikute kaitse

Keevitamisprotsess on mirgine kiiruse, mira, kuumuse ja gaasi allikas. Kasutage tuletdkkekilpi, et kaitsta
keevitusala kiirte, sdtdemete ja hddguvate tiikkide eest. Juhtige kdikide Idheduses viibivate inimeste tdhelepanu
sellele, et keevituskaart voihddguvat metalli ei tohi otse vaadata ja tagage sobivate kaitsevahendite olemasolu.

Kandke kaitseriideid, et kaitsta oma ndgu keevituskaare, sddemete véi h6dguva materjali eest. Riided peavad
katma kogu kehaja peavadolema:

- tervedjakorralikud,

- tulekindlad,

- isoleerivadjakuivad,

- Oigesuurusegajailmamansettideta.

Kasutage alati sobivaid téojalatseid, mis on tugevad ja veekindlad.
Kasutage alatisobivaid téokindaid, mis kaitsevad elektrilodkide ja kuumuse eest.

Kandke killjekaitsetega ndomaske ja sobivat kaitsefiltrit (vdhemalt NR10 voi kdrgem) silmade jaoks.

Kandke alatikiiljekaitsetegakaitseprille, eritisiis, kuieemaldate keevitusjddke kdsitsi voi mehaaniliselt.

Arge kandke kontaktlGdtsi!

Kasutage kérvaklappe, kui keevitamisel tekib ohtlikult tugev mira. Kui miratase lletab seaduses ettendhtud piiri,

piirake juurdepdds todalale ja veenduge, et kdik IGheduses viibivad isikud kannaksid kérvaklappe véi muud
kuulmiskaitset.
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Hoidke kiljekatted keevitamise ajal alati suletuna. Stisteeme ei tohivahimalgi mddral muuta.

Jdrgige koiki eelnevalt kirjeldatud ettevaatusabindusid ka keevitamisjdrgsete té6de ajal, kuna keevitusjddgid

! Arge puudutage dsja keevitatud esemeid, kuna kuumus vdib pdhjustada t&siseid pdletusi.

voivad esemete kiiljest jahtumise ajal lahti tulla.

:ﬁ A 5& Veenduge, et poletioleks jahtunud enne sellega seotud tdid, nthooldamist.

kuum vedelik voib pdhjustada pdletusi.

- J

(XX X]

W Veenduge, et jahutamismoodul oleks vdlja lilitatud, enne kui vétate jahutusvedeliku torud lahti. Torudest vdljuv
——
=Y

Hoidke esmaabikomplekt kdepdrast.
Arge alahinnake tihtki pdletust véi muud vigastust.

A Tagage enne todltlahkumist tdckoha ohutus, et vdltida inimeste voi vara juhuslikku kahjustamist.

1.3 Kaitse aurude ja gaaside eest

Keevitamisel tekkivad aurud, gaasid jatolm vdivad kahjustada teie tervist.
Teatud oludes voivad keevitamisaurud pdhjustada vahki voi kahjustada rasedate naiste looteid.

Arge hoidke pead keevitamisel gaasija aurude IGhedal.

Tagage téokohas korralik ventilatsioon, olgu siis looduslik vdi sundventilatsioon.

Ebapiisava ventilatsioonikorral tuleb kasutada maskija hingamisaparaati.

Eriti kitsastes oludes keevitamisel peab vdljaspool téoala viibima kolleeg.

Arge kasutage ventilatsioonijaoks hapnikku.

Kontrollige, kas aurude vdljatdmme to6tab. Selleks vorrelge regulaarselt kahjulike vdljatdombegaaside kogust
ohutusnduetest ndidatud kogusega.

Aurude kogus ja ohtlikkus oleneb kasutatud pd&himetallist, tditemetallist ja muudest ainetest, mida kasutatakse
keevitusdetailide puhastamise ja neilt mddrete eemaldamiseks. Jdrgige tootja juhised koos tehnilisel andmelehel olevate
juhistega.

Arge keevitage mddrdeeemaldus- véi varvimisjaamade Idheduses.

Seadke gaasisilindrid vdlitingimustesse véi hea ventilatsiooniga kohtadesse.

1.4 Tulekahju/plahvatuse ennetamine

Keevitamine voib pohjustada tulekahjusid ja/voi plahvatusi.

Puhastage tédalaja imbritsev alaigasugusest pdlevast voisittimisohtlikust materjalist ja objektidest.

Pdlevad materjalid peavad olema keevitamisalast vahemalt 11 m (35 jala) kaugusel vdi siis tuleb need sobivalt varjestada.
Sddemed ja hédguvad osakesed voivad paiskuda vdga kaugele ja pddseda imbrusesse isegildbi vdikeste avade. Olge eriti
tdhelepanelik, ettagadainimeste ja vara ohutus.

Arge keevitage réhu all olevate mahutite Idheduses.

Argekeevitage suletud mahutite véitorude ldheduses. Olge torude véi mahutite keevitamisel eriti tdhelepanelikisegisiis, kui
need on avatud, tihjad ja pohjalikult puhastatud. Igasugune gaasi, kiituse, 6li véi muu sarnase aine jadk véib pohjustada
plahvatuse.

Arge keevitage kohtades, kus on plahvatusohtlikku tolmu, gaasivdi auru.

Veenduge keevitamise [dpetamisel, et voolu all olev ahel ei saaks kogemata kokku puutuda Gihegi osaga, mis on ihendatud
maandusahelaga.

Hoidke to6kohaldheduses sobivaid kustutusvahendeid.
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1.5 Ennetamine gaasiballoonide kasutamisel

Vdadrisgaasi balloonid sisaldavad réhu all olevat gaasi ja véivad plahvatada, kui minimaalsed transportimise,
ladustamise ja kasutamise ohutud tingimused pole tdidetud.

Balloonid tuleb kinnitada sobivate vahenditega vertikaalselt seina voi muu toe kiilge selliselt, et need ei saaks kukkuda voi
kogemata millegagi kokku pérgata.

Keerake ventiili kork transpordija kasutuselevétu ajaks ning pdrast keevitamise [dpetamist alati peale.

Argejijtke balloone otsese pdikesevalguse, jarskude temperatuurimuutuste, liiga kdrgete voi ddrmuslike temperatuuride
kdtte. Argejdtke ballooneliigamadalate véi kdrgete temperatuuride katte.

Balloonide IGheduses ei tohi kasutada lahtist leeki, elektrikaart, pdleteid voi elektroode, samuti ei tohi nende IGhedusse
sattuda hédguv materjal.

Uldreegel on, et keevitus- ja elektriahelad ei tohi sattuda balloonide Idhedusse.

Arge hoidke pead ballooni ventiiliavamisel gaasiotsaku juures.

Sulgege alatiballooniventiil, kuiolete keevitamise I6petanud.

R&hu all olevat gaasiballooni ei tohi mingil juhul keevitada.

Surudhuballooni ei tohi kunagi otse ihendada masina rohureduktoriga. R6hk vdib olla suurem reduktori véimekusest, selle
tagajdrjel voib reduktor plahvatada.

1.6 Kaitse elektriloogi eest

- 8

) 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, etsiisteem oleks elektriliseltisoleeritud. Kasutage selleks kuivialuseid ja pdrandaid, mis on maapinnast piisavalt
isoleeritud.

Kontrollige, kas stisteem on korralikult soklisse Gihendatud ja toide on maandusega ithendatud.

Arge puudutage kaht péletit vdi kaht elektroodihoidikut samaaegselt.

Kuitunnete elektril6oki, peatage keevitamine otsekohe.

Kaare stiitamis- ja stabiliseerimisseade on mdeldud kdsitsi voi mehaaniliselt juhitud kasutamiseks.

Poleti- voi keevituskaablite pikendamine lile 8 m suurendab elektril66gi ohtu.

|G

-

.7 Elektromagnetilised vdljad ja hdiringud

(W) Sisemisi ja vdlimisi sisteemikaableid Idbiv elektrivool tekitab kaablite ja seadme Idheduses elektromagnetilise
vdlja.

» Elektromagnetilised vdljad véivad mdjutada pikka aega nende Idheduses viibivate inimeste tervist (tdpne mdju pole veel

teada).
» Elektromagnetilised vdljad véivad segada méningaid seadmeid, nagu sidamestimulaatorid voi kuuldeaparaadid.

Stidamestimulaatoritegaisikud peavad eelnevalt arstiga néu pidama, enne kui tohivad kasutada kaarkeevitust.

<

—

.7.1 EMC-klassifikatsiooni aluseks on standard: EN 60974-10/A1:2015.

B-klassi B-klassiseade vastab elektromagnetilise Ghilduvuse nduetele, mis on vajalikud to6stus- jaelamukeskkondades, sh
elamupiirkonnad, mis kasutavad elektrivoolu jaoks avalikku madalpinge-toitevérku.

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.

HH

Lisateavet leiate peatiikist: TRUKKPLAADI ANDMED v&i TEHNILISED ANDMED.

247

ET



ET

HOIATUS —

| béhlerwelding

voestalpine

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 uksust
tohib kasutada ainult profitasemel, t66stuskeskkondades. Tootja ei vastuta Uhegi kahjustuse eest, kui seda kasutatakse
koduses keskkonnas.

( \ Kasutaja peab oma téod tundma ja vastutab seega seadme tootja juhistele vastava paigaldamise ja kasutamise
Im eest. Elektromagnetilise hdiringutuvastamisel peab kasutaja probleemilahendamajakasutamavajaduselselleks
tootjatehnilist abi.

— J

. e )

(W) Igaljuhul tuleb elektromagnetiliste hdiringute probleemivdhendada, kunineed ei tekitaenam probleeme.

N————

J—
F-. Enne selle aparaadipaigaldamist peab kasutaja hindama véimalikke elektromagnetilisi probleeme, mis véivad

Umbruses tekkida, pidades seejuures eriti silmas |dheduses viibivate isikute tervislikku seisundit, nt
sidamestimulaatorite voi kuulmisaparaatide kasutamist.

N——r/

1.7.3 Vooluvdérgu néuded (vt tehnilisiandmeid)

Suure véimsusega seadmed vdivad vooluvorgu pdhivoolu tarbimise téttu mdjutada vérgu kvaliteeti. Seepdrast tuleb teatud
seadmete puhul kasutada Gthendamispiiranguid, mis méjutavad maksimaalset lubatud ndivtakistust (Zmax) vdi vajalikku
néutud minimaalset vooluvdrgu jéudlust (Ssc) avaliku vooluvérgu tihenduspunktis (PCC) (vt tehnilisi andmeid). Sellisel juhul
lasub paigaldajal véi kasutajal vastutus kontrollida, vajadusel pidades ndu jaotusvdérgu operaatoriga, kas seadet voib
Uhendada.

Hdiringukorral véib ollavajalik votta tarvitusele lisameetmed, nt toitevérgu filtreerimine. Lisaks tuleb kaaluda, kas toitekaabel
tuleks varjestada.
Lisateavetleiate peatiikist: TEHNILISED ANDMED.

1.7.4 Ettevaatusabinoud kaablite osas

Jdrgige allolevaid juhiseid, et vihendada elektromagnetiliste vdljade moju.

* Véimalusel paigaldage ja kinnitage maandus- ja toitekaablid koos.

« Kaablit eitohi mitte mingil juhul imber keha mdhkida.

- Arge viibige maandus- ja toitekaablite vahel (hoidke mdlemaid tihel pool keha).

¢ Kaablid peavad olema véimalikultlihikesed, véimalikult Uksteise Idhedal ja maapinnaligidal.
¢ Seadke seade keevitusalastkaugemale.

¢ Kaablideitohiollamuude kaablite IGheduses.

1.7.5 Maandusiihendus

Tulebjdlgida, etkdik keevitamisseadme komponendid maandataks. Maanduse loomisel tuleb ldhtudakohalikest eeskirjadest.

1.7.6 Toodeldava eseme maandamine

Kui ese pole maandatud elektriohutuse téttu vé6i oma suuruse ja asukoha téttu, vdib eseme maandamine vdhendada
emissioone. Ei tohi unustada, et eseme maandamine ei tohi kasutajat suuremasse ohtu seada ega kahjustada muid
elektriseadmeid. Maanduse loomisel tuleb Idhtuda kohalikest eeskirjadest.

1.7.7 Varjestus

Ldhedusesolevate teiste kaablite ja seadmete selektiivne varjestus voib vihendada elektromagnetilise hdiringu probleeme.
Erikasutuse puhul tuleb arvestada kogu keevitamisseadme varjestusega.

1.8 IP-kaitseaste
IP23S

« Umbristakistab ohtlike osade sérmedega puudutamist ja eilase sisse tungida tahkistel, mille ldbimd&t on suurem
voivérdne 12,5 mm.

« Umbris kaitseb 60° nurga all sadava vihma eest.

« Umbris kaitseb sissetungiva vee kahjuliku mé&ju eest, kui seadme liikuvad osad ei té6ta.

1.9 Kérvaldamine
Elektriseadmeid eitohivisata olmepriigi hulka!
E/ Kooskolas elektri- ja elektroonikaseadmete jadtmeid kdsitleva Euroopa direktiivi2012/19/EL ja selle
— rakendamisegasiseriiklike seaduste kohaselt tuleb elutsiiklildppu jdudnud elektriseadmed eraldi kokku koguda
ning taaskasutuskeskusesse saata. Seadme omanik peab kindlaks tegema kohalike asutuste kaudu, millised on
volitatud kogumiskeskused. Selle Euroopa direktiivijdrgimisega aitate kaitsta keskkondajainimeste tervist!
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2. PAIGALDAMINE
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Paigaldadatohib ainult tootja volitustega oskuspersonal.

Veenduge, et paigaldamise ajaks oleks toide vooluvérgust lahutatud.

Toiteallikate mitmekordne lhendamine (jadamisi véi paralleelselt) on keelatud.

2.1 Tostmine, transport ja mahalaadimine

* Seadmelonkdestransportimiseks kdepide.
* Seadmel pole erilisi tdstevahendeid.
» Kasutage kahveltdstukitjajdlgige, etgeneraator eisaaks imber kukkuda.

)

[

N——

——

o=

!

¢

N—

Arge alahinnake seadme kaalu, vaadake tehnilisiandmeid.
Arge liigutage rippuvat koormat lile inimeste véi asjade ega jdtke nende kohale.
Arge pillake seadet maha ega avaldage sellele liigset survet.

2.2 Seadme asendi valimine

Jdrgige allolevaidreegleid.

* Tagagelihtnejuurdepdds seadme juhtseadistele ja ihendustele.

. Arge paigaldage seadet vdga kitsastesse oludesse.

« Arge paigaldage seadet kallakutele, mis on horisontaalpinna suhtes rohkem kaldus kui 10°.
» Paigaldage seade kuiva, puhtasse ja piisava 6hutusega kohta.

» Kaitske seadetvihmajapdikese eest.

2.3 Uhendamine

Seadmelonolemas toitekaabel vooluvérku ihendamiseks.
Slsteemitoite jaoks sobivad alljargnevad variandid:

e kolmefaasiline, 400V;

e kolmefaasiline, 230V;

Seadme t66 on garanteeritud, kui pinge jddb nimivddrtuse tolerantsipiiri +15% sisse (nt: kui Vnom on 400 V, siis
t6opinge peab jadmavahemikku 320V ja440V).

Vigastuste vdltimiseks voi seadme kahjustamiseks tuleb valitud toitepinget ja kaitsmeid kontrollida ENNE masina
toitevdrku Uhendamist. Lisaks kontrollige, kas kaabel on ihendatud pesasse, milles on olemas maandusiihendus.

Seade voib téd6tada generaatori joul, kui see tagab stabiilse, tootja poolt ndutud toitepinge, mis jadb koikide
téotingimuste ja maksimaalse nimivéimsuse korral tolerantsipiiri +15% sisse. Tavaliselt soovitame kasutada
generaatorikomplekte, mis on kaks korda véimsamad tihefaasilise toite nimivéimsusest voi 1,5 korda véimsamad
kolmefaasilise toite nimivoimsusest. Soovitame kasutada elektrooniliselt reguleeritavaid generaatorikomplekte.

Kasutajate kaitsmiseks peab seade olema korralikult maandatud. Toitepingel on olemas maandusjuhe (kollane-
roheline), mis tuleb ihendada maandusega pistikupesasse. Kollast-rohelist juhet ei tohi MITTE KUNAGI kasutada
muude pingejuhtidega. Kontrollige, kas kasutatud seadmes on maandus olemas ja pistikupesad on tédkorras.
Kasutage ainult sertifikaadiga pistikuid, mis vastavad ohutusnduetele.

Elektrithenduse peabloomaelektrik, kellelon olemasvajalikud oskusedjatehniline kvalifikatsioon; seejuures tuleb
IGhtuda seadme paigaldusriigis kehtivatest eeskirjadest.
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2.4 Paigaldamine
2.4.1 Defektieemalduse ARC-AIR Gthendus

> Uhendoge maandusklemm toiteallika miinuspesaga(-).

s N

@ Maandusklambri pistik

@ Negatiivne toitepesa(-)

(3) ARC-AIRiklambrikonnektor
@ Positiivne toitepesa (+)

@ Ohuvooliku konnektor

» Uhendage ARC-AIRi klambrijuhtme konnektor generaatori positiivse (+) pistikupesaga.

» Uhendage dhutoru liitmik eraldidhuvarustusega.

2.4.2 Argoonkeevituse (TIG) Uhendus

y,

@ Maandusklambri pistik
@ Positiivne toitepesa (+)
(3) TIG-psletikinnitus

@ Taskulambipesa

@ Pdletisignaalkaabel
@ Uhendus

@ Torchigaasitoru

Gaasi liitmikiihendus

' bohleredng
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» Uhendage maandusklemm toiteallika plusspesaga (+). Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kuni kdik osad on kinnitatud.
» Uhendage TIG-pdletiliitmik toiteallika pdletipesaga. Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kuni kdik osad on kinnitatud.

» Uhendage pdletisignaalkaabel sobiva liitmikuga.
» Uhendage péleti gaasivoolik sobiva liitmikuga.

» Uhendage pdletiveetoru (punast vdrvi) jahutusiiksuse sisendikiirliitmikuga (punast varvi '@).
» Uhendage péletiveetoru (sinine varvi) jahutusiiksuse valjundikiirliitmikuga (sinine varvi @').

s N

@ Gaasitoru
(2) Gaasiliitmikiihendus

» Uhendage balloonigaasivoolik tagumise gaasiliitmikuga. Reguleerige gaasivoolu vahemikus 5 kuni 15 I/min.
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3. SUSTEEMI TUTVUSTUS

3.1 Tagapaneel

0.

3.2 Pesade paneel

,

] @ Toitekaabel

Uhendus siisteemija vooluvérgu vahel.

(2) Véljassisse liliti

Lulitab keevitusaparaadi elektritoite sisse.

Sellel on kaks asendid O (vdl

@ Gaasilihendus

@ Pole kasutatud

@ Positiivne toitepesa(+)

Protsess TIG:Maanduskaab

@ Negatiivne toitepesa(-)

Protsess TIG:Pdleti Uihendus

@ Gaasilihendus
@ Signaalikaablisisend

Poletiihendus

3.3 Eesmine juhtpaneel URANOS NX 4000/5000 TLH

251

(1) Toite LED

Nditab, et seade on Uhe
lGlitatud.

(2) Uldhéire LED

jas)jal(sees).

@ Signaalikaabli CAN-SIIN sisend (RC, RI...)

lithendamine

ndatud vooluvérku ja sisse

Ngitab kaitseseadiste voéimalikku aktiveerumist, nt

temperatuurikaitse.

(3) Aktiivse toite LED

Nditab et seadme vdljundites on toide olemas.

@ Signaalikaabli CAN-SIIN sisend (RC, RI...)
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3.4 Eesmine juhtpaneel URANOS NX4000/5000 TLH (LCD 3.5")

O ®

OO
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@ Toite LED

Nditab, et seade on iihendatud vooluvorku jasisse lilitatud.

@ @ Uldhdire LED

Nditab kaitseseadiste voimalikku aktiveerumist, nt temperatuurikaitse.

@ @ Aktiivse toite LED

Nditab et seadme vdljundites on toide olemas.

@ :83 7-osaline ekraan

Voimaldab kdivitamise ajal kuvada dldiseid keevitusaparaadi parameetreid ning seadistusi, voolu ja pinge
lugemeid keevitamise ajal, samutialarmkoode.

Ndgitab tldist toiteallika teavet kdivitamise, keevitamise (vdljundvoolu ja -pinge seadistused ja vddrtused) ja
rikkeseisundite (alarmkoodid) ajal.

LCD-ekraan

Voéimaldab kdivitamise ajal kuvada ildiseid keevitusaparaadi parameetreid ning seadistusi, voolu ja pinge
lugemeid keevitamise ajal, samutialarmkoode.
Véimaldab kuvada kdikitoiminguid samaaegselt.

@ Peaminereguleerimiskdepide

Voimaldab keevitamisvoolu sujuvalt reguleerida.
Véimaldab seadistada, validaja muuta keevitamise parameetreid.

@ @ Funktsiooniklahvid

Voéimaldab teil valida erinevaid siisteemifunktsioone:
- Keevitamisprotseduur

- Keevitamismeetodid

-Voolu pulseerimine

- Graafikureziim

@ Klahv pole kasutuses

Prdg>) Tésklahv

Voéimaldab salvestadajahallata 240 keevitusprogrammi, mida kasutaja saab vastavalt vajadusele muuta.
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4. SEADMETE KASUTAMINE

4.1 Algkuva

Sisselllitamisel kontrollib generaator mitut tegurit, et veenduda, kas siisteem ja sellega hendatud seadmed to66tavad
nduetekohaselt. Selles astmes toimub ka gaasikontroll, et kontrollida, kas gaasivarustus on digesti ihendatud.

4.2 Pohikuva

Véimaldab juhtida silisteemi ja keevitamisprotseduuri, kuvab pdhiseadistusi.

4.3 TIG protseduuri peaekraan

— — = Mootmine
o u mlR @
‘. '-'A . '-'V @ Keevitamise parameetrid
/_O_\ F @ Funktsioonid
is* i

=1L _iD0a_
=g g [ ]

t 1 t

Moo6tmine
Keevitamise ajal kuvab LCD-ekraan tegelikku vooluja pingenditusid.

@ Keevitusvoolu

Keevitamisvool
V @

A

® o

Keevitamise parameetrid

|

i N @ Keevitamise parameetrid
@— o / b\ : » Vajutage koodrinuppu, etvalidavajalik parameeter.
"lf. ‘il' » Keerake koodrinuppu, et muuta valitud parameetrit.
' 3 @ Parameetriikoon
[ I[i l B B A @ Parameetrivddrtus
é) é} é) - @ Parameetrim&dtihik
Funktsioonid

Véimaldab valida kdige olulisemaid protseduuri funktsioone ja keevitamismeetodeid.

@ Keevitamisprotseduur
@ Keevitamismeetodid

aﬁ CF*LI j @VOOIUPU|Seerimine

ééé

Keevitamisprotseduur

w> (2]

TIG alalispinge MMA

DeDrive
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Keevitamismeetodid
8 ﬁ Véimaldab valida keevitamismeetodi

2-astmeline

2-astmelises hakkab nupuvajutamisel gaasvoolamajasiilitab kaare;
kuinupp vabastatakse, vdheneb vool tagasinullimddratud ajajooksul.
Kuikaaron kustunud, voolab gaas veel mddratud ajajooksul.

4-astmeline
4-astmelises aktiveerib esimene nupuvajutus gaasivoolu, tekitades manuaalse eelgaasi; selle
vabastamisel sittib kaar.

Bilevel

KAHETASEMELISE korral saab keevitaja keevitada eelnevalt mddratud kahe erineva vooluga. Esimene
vajutus nupule kdivitab eelgaasi aja, kaare stititamise ja keevitamise esialgse vooluga. Esimene
vabastamine pohjustab voolu tdusmise ,,I1". Kui keevitaja vajutab javabastab nupukiirelt, toimub
muudatus ,,12”. Nupu uuestivajutamine jakiire vabastamine pdhjustab taas muudatuse ,,11” ja nii edasi.
Kuite hoiate nuppu kauem vajutatult, algab voolu vdhendamine, jdbudes seega ldppvooluni. Nupu
vabastamine kustutab kaare, gaas jdtkab voolamist mddratud jareltodajajooksul.

. Voolu pulseerimine
Pisivool Y% | Pulseerivvool Ju Impulss EasyArc
4.4 Programmide kuva

PI‘O@ Véimaldab salvestadaja hallata 240 keevitusprogrammi, mida kasutaja saab vastavalt vajadusele muuta.

Programmid (JOB)
Vaadake jaotist pohikuva kohta.

Programmisalvestamine

» Hoidke nuppu vajutatult, et siseneda programmi salvestamise meniiisse. \@\
vdhemalt tiks sekund.

» Keerake koodrit, et valida vajalik programm (v&i tiihi mdlu).
=== Madlutihi

@< Programm salvestatud

» Vajutage nuppu, et protseduur kinnitada % |
L J| » Vajutage nuppu, et valitud programmi kéik seadistused salvestada. [ ).

&

)
] l.%
()

Lisage programmikirjeldus.
@ ! » Keerake koodrit, et valida vajalik téht.
l » Vajutage koodrit, et salvestada valitud tdht.
= » Vajutage nuppu, et tithistada eelmine téht. <=
[ WELDING DEMD-—- » Vajutage nuppu, et protseduur kinnitada % |
ABCDEFGHIJKLMNOPQRS || » Vajutagenuppu,etprotseduurkinnitada .
%

TUVWXYZ . -+1#7? ] _$%&’
8123456789

=12 |

@ Uue programmisalvestamine juba hdivatud mdlukohta nduab mdluasukoha tiihistamist kohustusliku protseduuriga.

I

Jc=

E
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X R S

Programmitiihistamine

WELDING DEMO

@<
O :
XA MR TR

&

A 02 |

5. SEADISTAMINE

» Vajutage nuppu, et protseduur kinnitada 2 |
» Vajutage nuppu, et eemaldadavalitud programm.[ 23 |.
» Jatkake salvestamist.

» Vajutage nuppu, etlaadida 1saadaolev progrqmm{@.
» Keerake koodrit, et valida vajalik programm.
» Vajutage nuppu, et valida vajalik progromm.{@.

@ Laaditakse ainult hdivatud mdlukohad, tihjad jdetakse automaatselt

vahele.

» Keerake koodrit, et valida vajalik programm.
» Vajutage nuppu, eteemaldadavalitud programm.[ 53 |.
» Vajutage nuppu, et protseduur kinnitada 1 |

» Vajutage nuppu, et protseduur kinnitada % |
» Vajutage nuppu, eteemaldada valitud programm. R

5.1 Parameetri seadistamine ja seadistamine

Véimaldab seadistada jamuuta mitmeid lisaparameetreid, misannavad keevitamissiisteemi lile paremaja tdpsema kontrolli.
Alguse parameetrid on organiseeritud alljargnevalt.

Seadistamisse sisenemine

Setup XP User

Save
227h

[= [&]

» Toimub, kuivajutatakse 5 sekundit kooderiklahvile.
» Sisestamistkinnitab ekraanileilmuv 0.
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Vajaliku parameetri valimine ja muutmine

» Keerake koodrit, kuniilmub vajaliku parameetrinumbrikood.

» Vajutage niitid klahvi koodrit, et kuvada parameetrijaoks médratud vddrtus ja seda muuta.

Seadistamisest vdljumine

» Seadistamisest vdljumiseks vajutage uuestiklahvikoodrit.

» Seadistamisest vdljumiseks avage parameeter 0 (salvestage ja Idpetage) ning vajutage klahvi koodrit.

» Vajutage nuppu, et protseduurkinnitada & |.

» Muudatuse salvestamiseks ja seadistusest valjumiseks vajutage klahvile: §23 .
5.1.1 Seadistamisparameetrite loend (MMA)

Salvestajalopeta
Véimaldab muudatused salvestada ja seadistamisest vdljuda.

)
Save
&

Exit

Ldhtestamine

Véimaldab lghtestada kdik parameetrid vaikevadrtustele.

Hot start

Voimaldab reguleerida kuumkdivituse vadrtust MMA-keevituses.
Lubab kasutada reguleeritavat kuumkdivitust kaare siitamisfaasides, kergendades alustamist.

Lihtne elektrood

Tselluloosi elektrood

' bohleredng

voestalpine

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0/vdljas

500%

80%

0/vdljas

500%

150%

CrNielektrood

Alumiinium elektrood

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0/vdljas

500%

1009%

0/vdljas

500%

120%

Malm elektrood

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0/vdljas

500%

100%

Keevitusvoolu

Voéimaldab muuta keevitamisvoolu.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

3A

Imax

100A

Arcforce

Véimaldab reguleerida kaarejou vadrtust MMA-keevituses.
Véimaldab reguleeritavad energeetilist dinaamilist tagasisidet keevitamise ajal, kergendades seeldbi keevitaja

t66d.

Suurendab kaarejéu vddrtust, et vihendada elektroodikinnijddmise ohtu.

Lihtne elektrood

Tselluloosielektrood

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0/vdljas

500%

30%

0/vdljas

500%

350%

CrNielektrood

Alumiinium elektrood

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

256

0/vdljas 500% 30% 0/vdljas 500% 100%
Malmelektrood

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0/vdljas 500% 70%
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Dynamic power control (DPC)

Seeannabvdéimaluse validasoovitud V/I parameetrit.

1=C Piisivool

Kaare pikkuse suurendamine véi vdhendamine ei mojuta vajalikku keevitusvoolu.
Elektroodijaoks soovitatav: Lihtne, rutiil, Hape, teras, Valumalm

1220 langev karateristik reguleeritava kallakuga

Kaarepikkuse suurenemisel viheneb keevitusvool (ja vastupidi) Idhtuvalt vadrtusest, mida rakendatakse 1 kuni
20 amprit voldi kohta alusel.

Elektroodijaoks soovitatav: Tselluloos, Alumiinium

P=C Pidevtoide

Kaarepikkuse suurenemisel viheneb keevitusvool (ja vastupidi) jadrgnevareeglialusel: V-I=K
Elektroodijaoks soovitatav: Tselluloos, Alumiinium

Kaare eemaldamise pinge

Véimaldab md&drata pingevddrtuse, mille juures toimub elektrikaare sunnitud vdljalilitamine.

Lubab téhusamalt toime tulla erinevate véimalike téotingimustega.

Nditeks punktkeevitusfaasis vihendab madal kaare eemaldamise pinge kaare taassittimist, kui elektrood
eemaldatakse tooriku juurest. See vihendab pritsmeid ning tooriku pdlemist ja okstideerumist.

Kérgepinget vajavate elektroodide kasutamisel tuleks mdadrata kérge ldvi, et vdltida keevitamise ajal kaare
kustumist.

W Mitte mingiljuhul eitohikaare eemaldamise pinget seada kérgemaks kui toiteallika koormuseta pinget.

Lihtne elektrood Tselluloosielektrood
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 99.9V 57.0V 0/vdljas 99.9V 70.0V

Liikumiskiirus

Laseb mddrata keevitamise kiiruse.

Default cm/min: manuaalse keevitamise kiiruse IGhtevadrtus.
Syn:Sinergiavddrtust

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

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

Masina seadistus

Voéimaldab valida vajaliku graafikaliidese

Véimaldab kasutada kdrgemaid seadistamistasandeid.
Vaadake jaotist "Liidese kohandamine (Setup 500)"

Vddrtus Kasutajaliides Vddrtus Valitud tase
XE Lihtnereziim USER Kasutaja
XA P&hjalikumreziim SERV Service

XP Profireziim vaBW vaBW

Lock/unlock
Véimaldab paneelijuhtseadiste lukustamist ja turvakoodi sisestamist.
Vaadake jaotist"Lock/unlock (Setup 551)".

Sumisti helitugevus
Véimaldab seadistada sumisti helitugevust.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 10 10

Reguleerimissamm
Véimaldab reguleerida parameetreid sammuga, mida saab kasutajaise muuta.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

1 Imax 1
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602 Vdlised parameetrid CH1,CH2,CH3,CH4

Véimaldab vdliste parameetrite haldamist 1, 2, 3, 4 (minimaalne vadrtus, maksimaalne vddrtus, vaikevddrtus,

valitud parameeter).

Vaadake jaotist "Vdliste juhtseadiste haldamine (Setup 602)".

705 Ahelatakistuse kalibreerimine
Véimaldab siisteemiseadistamist.

Q Vaadake jaotist "Ahela takistuse kalibreerimine (setup 705)".

N |

Ne—

751 Vooluvddrtus
Véimaldab kuvada keevitusvoolu tegelikku vddrtust.

—

752 Pingevddrtus
Véimaldab kuvada keevituspinge tegelikku vadrtust.
NV
— J

768 Soojussisalduse (HI) mé6tmine
Véimaldab lugedakeevitamisel kasutatava soojuskoormuse vadrtust.

0|

EN 1011-1

851 KAAR-OHK aktiveerimine
Lubab funktsiooni ARC-AIR.

E Vddrtus Vaikeseade ARC-AIR
peal - AKTIIVNE
vdljas X MITTEAKTIIVNE

5.1.2 Seadistatavate parameetrite loend (TIG)

0 Salvestajalopeta

Save Véimaldab muudatused salvestada ja seadistamisest vdljuda.

Exit

Ldhtestamine
Véimaldab ldhtestada kdik parameetrid vaikevddrtustele.

NG

Res

Eelgaas
Voimaldab seadistada kaare siittimisele eelnevat gaasivoolu.
Véimaldab tdita pdleti gaasiga ja valmistada keskkonna keevitamiseks ette.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 99.9s 0.1s
Algvool
Véimaldab reguleerida keevitamise alguse voolu.
Véimaldab kuumemat véijahedamat keevituskohta vahetult pdrast kaare stiitamist.
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
1% 500% 50% 3A Imax -

Algvooluaeg
Véimaldab mddrata algvoolu hoidmise aja.

CRCI GG

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 99.9s 0/vdljas
Tous
Véimaldab mddrata sujuvat seost voolu ja keevitusvoolu vahel.
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 99.9s 0/vdljas
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Keevitusvoolu
Véimaldab muuta keevitamisvoolu.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

3A

Imax

100 A

Kahetasemeline vool

Véimaldab seadistada sekundaarvoolu kahetasemelise keevitamise reziimis.

Poletinupu esimesel vajutamisel aktiveerub eelgaas, kaar siittib ja keevitamiseks kasutatakse algvoolu.
Esimesel vabastamisel aktiveerub keevitamise,11” tdusurada.
Kuikeevitaja seejdrel vajutab javabastab nupukiirelt, saab kasutada seadet ,,12".
Uuestivajutadesjakiirelt vabastades aktiveerub taas ,,11” ja nii edasi.

Kui te hoiate nuppu kauem vajutatult, algab voolu vdhendamine, jdudes seega ldppvooluni.
Nupu uuestivabastamisel kaar kustub ja gaas jatkab voolamist mddratud jareltéoajajooksul.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

3A

Imax

1%

500%

50%

Pohivool

Voéimaldab seadistada pdhivooluimpulsiga kiire impulsi reZiimis.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

3A

Isald

1%

100%

50%

Impulsi sagedus
Voéimaldab reguleeridaimpulsi sagedust.
Voéimaldab saada dhukeste materjalide keevitamisel paremaid tulemusi ja keevituskohtade paremat esteetilist

kvaliteeti.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0.1Hz

25Hz

5Hz

Impulsi tootsiikkel

Véimaldab reguleeridaimpulsskeevituse tootsiklit.
Voéimaldab hoida tippvoolu lihemat véi pikemat aega.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

1%

99 %

50 %

Kiire impulsi sagedus
Véimaldab reguleeridaimpulsi sagedust.

Véimaldab saavutada tdpsemat téod ja elektrikaare paremat stabiilsust.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0.02KHz

2.5KHz

0.25KHz

Impulsi kallakud

Véimaldab seadistada kallakuajaimpulsireziimijaoks.

Véimaldab saavutada sujuvat tleminekut tippvoolu ja pohivoolu vahel, tagades enam-vdhem sujuva

keevituskaare.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0/vdljas

100 %

0/vdljas

Langus

Véimaldab mddrata sujuvat seost keevitusvoolu jaldppvoolu vahel.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0/vdljas

99.9s

0/vdljas

Loppvool

Voéimaldab seadistadaléppvoolu.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

3A

Imax

10A

1%

500 %
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Loppvooluaeg
Véimaldab mddrata ldppvoolu hoidmise aja.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 99.9s 0/vdljas
Jdrelgaas
Véimaldab seadistadajareguleerida keevitamise I6pu gaasivoolu.
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0.0s 999s syn
Tigstart (HF)

Véimaldab valida vajalikke kaare stit

tamisereziime.

S S
- (3] -~

551

Vdadrtus Vaikeseade Tagasihelistamisfunktsioon

peal X HF START

vdljas - LIFT START
Punktkeevitus

Véimaldab aktiveerida punktkeevituse ja mddrata keevitamisaja.

Véimaldab seadistada ajastust keevitamis-protseduurijaoks.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 99.9s 0/vdljas
Restart

Voéimaldab aktiveerida taaskdivitamisfunktsiooni.

j béhlergv

Véimaldab kaare kiirelt kustutada alandamisel voi keevitamistsiikli taaskdivitamisel.

Vddrtus Vaikeseade Tagasihelistamisfunktsioon
0/vdljas - vdljas
1/0n X peal
2/0f1 - vdljas
Easyjoining

Véimaldab kaare stititamist impulsi-, voolu- ja ajafunktsiooniga enne eelseadistatud keevitamistingimuste
automaatset taastamist.
Véimaldab suurematkiirust ja tdpsust detailide eelkeevituse ajal.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0.1s 25.0s 0/vdljas
Liikumiskiirus

Laseb mddrata keevitamise kiiruse.
Default cm/min: manuaalse keevitamise kiiruse Idhtevadrtus.

Syn:Sinergiavddrtust

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

1cm/min

200cm/min

10 cm/min

Masina seadistus
Voimaldab valida vajaliku graafikaliidese

Véimaldab kasutada kdrgemaid seadistamistasandeid.
Vaadake jaotist "Liidese kohandamine (Set up 500)"

elding

voestalpine

Vddrtus Kasutajaliides Vdadrtus Valitud tase

XE LihtnereZiim USER Kasutaja

XA Pohjalikumreziim SERV Service

XP Profireziim vaBW vaBW
Lock/unlock

Véimaldab paneelijuhtseadiste lukustamist ja turvakoodisisestamist.
Vaadake jaotist "Lock/unlock (Set up 551)".
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Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 10 10
601 Reguleerimissamm
Véimaldab reguleerida parameetreid sammuga, mida saab kasutajaise muuta.
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
1 Imax 1
602 Vdlised parameetrid CH1,CH2,CH3,CH4

' bohlerweiding
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Sumisti helitugevus
Véimaldab seadistada sumisti helitugevust.

Véimaldab vdliste parameetrite haldamist 1, 2, 3, 4 (minimaalne vdadrtus, maksimaalne vddrtus, vaikevddrtus,

valitud parameeter).
Vaadake jaotist "Vdliste juhtseadiste haldamine (Setup 602)".

U/D poleti

Véimaldab vdliste parameetrite haldamist (U/D).

Vadrtus Vaikeseade Tagasihelistamisfunktsioon
0/vdljas - vdljas
1/11 X Vool
O - Programmilaadimine
f—
705 Ahelatakistuse kalibreerimine

Voéimaldab siisteemiseadistamist.
Q Vaadake jaotist "Ahelatakistuse kalibreerimine (setup 705)".

751 Vooluvddrtus
Véimaldab kuvada keevitusvoolu tegelikku vddrtust.

752 Pingevddrtus
Voéimaldab kuvada keevituspinge tegelikku vddrtust.

755 Gaasivoolu vddrtus (WFR)

Véimaldab kuvada tegelikku gaasivoolu vdadrtust.

757 Traadikiirus

Véimaldab kuvada mootori 1. koodri vddrtust.

760 Vooluvddrtus (1. mootor)
- _ A Véimaldab kuvada voolu tegelikku vddrtust (1. mootor).

768 Soojussisalduse (HI) mdotmine
Véimaldab lugeda keevitamisel kasutatava soojuskoormuse vddrtust.

EN 1011-1

801 Kaitsepiirid

Voéimaldab mddrata hoiatuspiirid ja kaitsepiirid.

6’{" Véimaldab juhtida keevitamisprotseduuri, mddrates hoiatus-ja kaitsepiirid peamiste méddetavate parameetrite
jaoks.

Voéimaldab erinevaid keevitamisfaase tdpselt kontrollida.

Vaadake jaotist "Kaitsepiirid (Setup 801)".
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851 KAAR-OHK aktiveerimine
Lubab funktsiooni ARC-AIR.
Vddrtus Vaikeseade | ARC-AIR
peal - AKTIIVNE
vdljas X MITTEAKTIIVNE

5.1.3 Seadistatavate parameetrite loend (MIG/MAG)
32 Sekundaarpinge (kahetasemeline MIG)

Véimaldab reguleerida sekundaarse impulsitaseme pinget.
Véimaldab saavutada stabiilsema kaare erinevatesimpulsifaasides.

)

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
-5.0 +5.0 0/syn

33 Sekundaarinduktiivsus (kahetasemeline MIG)
Véimaldab reguleerida sekundaarsetimpulsitaseme induktiivsust.
Voimaldab saadatulemuseks kiirema véi aeglasema kaare, et kompenseerida keevitaja liigutusi ja keevitamise
2) loomulikku ebastabiilsust.

Madalinduktiivsus = reageeriv kaar (rohkem pritsmeid).
Korge induktiivsus = vhem reageeriv kaar (véhem pritsmeid).

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
-30 +30 0/syn
Liikumiskiirus

Laseb mddrata keevitamise kiiruse.
Default cm/min: manuaalse keevitamise kiiruse |dhtevddrtus.
Syn: Sinergiavddrtust

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

synmin syn max 35cm/min

705 Ahelatakistuse kalibreerimine
Véimaldab slisteemiseadistamist.
Vaadake jaotist "Ahela takistuse kalibreerimine (setup 705)".

Véimaldab lugeda keevitamisel kasutatava soojuskoormuse vadrtust.

N———o
768 Soojussisalduse (HI) mé6tmine

5.2 Parameetrite kasutamise eriprotseduurid

5.2.1 7-osalise ekraani kohandamine

Véimaldab vaadata pidevalt parameetri vadrtust 7-osalisel ekraanil.

» Sisenege seadistamisse, vajutage selleks koodrinuppu vdhemalt 5 sekundit.
Setup XP User » Keerake koodrit, etvalida vajalik parameeter.
» Vajutage nuppu, et salvestadavalitud parameeter 7-osalisel ekraanil (Gl
‘ 3 ] » Vajutage nuppu, et praegune kuva salvestada ja seIIestlchkudo\f\.
P 5.0 mi
min
1 S ave]
= 35 i & |
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5.2.2 Liidese kohandamine (Setup 500)
Voéimaldab pdhimeniilis parameetreid kohandada.
500 Masinaseadistus

" Voéimaldab valida vajaliku graafikaliidese
?E‘ Vadartus

Kasutajaliides

XE

Lihtne reziim

XA

P&hjalikumreziim

XP

Profireziim

REZIIM XE

Keevitamise
parameetrid

Funktsioonid

REZIIM XA

Keevitamise
parameetrid

Funktsioonid

REZIIM XP

Keevitamise
parameetrid

Funktsioonid

Wl ly) ) lo) 1) 1) ) re) ad) ) (v
AJ ()
50 88) () (Y ey [y

5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

Véimaldab paneelijuhtseadiste lukustamist ja turvakoodisisestamist.

Setup XP User

» Sisenege seadistamisse, vajutage selleks koodri nuppu vdhemalt 5 sekundit.

» Valige vajalik parameeter (551).
» Vajutage koodrinuppu, et aktiveerida valitud parameetrireguleerimine.

Setup XP User  [ESSENASIR
» Keerake koodrit, et mddrata numbriline kood (parool).

—

» Kinnitage toiming, vajutades kooderiklahvile.
» Vajutage nuppu, et protseduur kinnitada % |

Y

» Muudatuse salvestamiseks vajutage nuppu: & .
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@ Lukustatud juhtpaneelikasutamiselilmub eriline kuva.

Paneeli funktsioonid

» Paneelifunktsioone saab kasutada ajutiselt (5 min), kuikeerate koodritjasisestate
Sige parooli.
» Kinnitage toiming, vajutades kooderiklahvile.

» Avage juhtpaneel tdielikult, sisenege seadistamismenilsse (vaadake eelnevaid
juhiseid) ja seadke parameeter 551 valikule,,0".

» Kinnitage toiming, vajutades kooderiklahvile.
» Muudatuse salvestamiseks vajutage nuppu: [ -

5.2.4 Vdliste juhtseadiste haldamine (Set up 602)

Véimaldab vdliste parameetrite haldamist 2 (minimaalne vadrtus, maksimaalne vddrtus, vaikevddrtus, valitud parameeter).

602

L

IAEXiTR 1

\

=
L
3

Min

R

Max

S00A
@ Saves

Chil =

Parameetri valik

» Sisenege seadistamisse, vajutage selleks koodrinuppu vdhemalt 5 sekundit.
» Valige vajalik parameeter(602).
» Vajutage koodrinuppu, et siseneda vdliste juhtseadiste haldamise kuvasse.

Vdliste juhtseadiste haldamine

» Vajutage nuppu, etvalidavajalik RC kaugjuhtimise vdljund (CH1, CH2, CH3, CH4).
(i
» Vajutage koodrinuppu, et valida vajalik parameeter (min-maks-parameeter).
» Keerake koodrit, et muuta vajalikku parameetrit (min-maks-parameetrit).
“Save

» Muudatuse salvestamiseks vajutage nuppu: | .
» Vajutage nuppu, et protseduurkinnitada [ &) |

5.2.5 Ahela takistuse kalibreerimine (set up 705)

Véimaldab seadistada generaatorit vooluahela takistuse jargi.

Setup XP User

| 705
L {00mo

&=0 |

= EFN]

Setup XP User

705

——

GomEelEEEERL

I&:@aﬁl :B.Dmﬂ
»  =FEN @ gﬁﬁ‘;

Parameetri valik

» Sisenege seadistamisse, vajutage selleks koodrinuppu vdhemalt 5 sekundit.

» Valige vajalik parameeter(705).

» Vajutage koodrinuppu, et aktiveerida valitud parameetrireguleerimine.

» Uhendage generaator keevitusahelaga (pink véi detail).

» Eemaldage kork, et asetada kohale paljastatud pdleti otsiku kinniti. (MIG/MAG)

Kalibreerimine

» Asetage traadijuhiku ots toorikuga elektrit juhtivasse kontakti. (MIG/MAG)
» Vajutage protseduurialustamiseks nupule| & .

» Hoidke Ghendust vdhemalt tiks sekund.

» Ekraanile kuvatav vddrtus uueneb pdrast seadistamist.

» Vajutage nuppu, et protseduur kinnitada [ .

» Vajutage nuppu, et protseduur kinnitada % |

» Muudatuse salvestamiseks ja seadistusest véljumiseks vajutage klahvile: §& .
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5.2.6 Kaitsepiirid (Setup 801)

Voéimaldab mddrata hoiatuspiirid ja kaitsepiirid.
Véimaldab juhtida keevitamisprotseduuri, mddrates hoiatus-ja kaitsepiirid peamiste méddetavate parameetrite jaoks.
Véimaldab erinevaid keevitamisfaase tdpselt kontrollida.

Teatepiirid Kaitsepiirid ]

Keevitusvoolu

Keevitamisvool

Gaasivooluvddrtus Robotiliikumiskiirus

2=
WS

Vooluvddrtus (1. mootor)

@3
¢

Vooluvddrtus (2. mootor)

N’
Jahutusvedeliku vooluhulga vddrtus @1‘ Traadikiirus
—_—

Jahutusvedeliku temperatuurindgit

Olo|

Parameetrivalik
Setup XP User
» Sisenege seadistamisse, vajutage selleks koodrinuppu vdhemalt 5 sekundit.

» Valige vajalik parameeter(801).
» Vajutage koodrinuppu, etsiseneda kaitsepiiride kuvasse.

LT

&
3

4E4 |

Parameetrivalik
4 F
% A M in (A) MaX(A ) » Vajutage nuppu (1, etvalida vajalik parameeter (g .
{ BFF ” BFF] » Vajutage nuppu, et médrata kaitsepiirid &%
} Masina seadistus

Absoluutvédrtus 0/6 Protsentvddrtus
S ave]

Valvepiiride seadistus
< (I

(1) Hoiatuspiiride rida
O—> & ’ BFF“ BFF @Alcrmpiiriderida
®_>u[ BFFJ BFF @ Miinimumtasemete veerg

CHl! Tﬁ?ﬁ% I )] I a0 (4) Maksimumtasemete veerg

» Vajutage koodriklahvi, etvalidavajalik kast (valitud kast ontdhistatud vastupidise
kontrastiga).

» Keerake koodrit, et muuta valitud piiri taset.

Save

» Muudatuse salvestamiseks vajutage nuppu: .
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@ Mdne hoiatuspiiri Gletamisel ilmub juhtpaneelile visuaalne mdrguanne.

t Mone alarmpiiri Uletamisel ilmub juhtpaneelile visuaalne mdrguanne ja
keevitamine blokeeritakse.

@ Selleks, et vdltida veasignaale kaare stittimise ja kustumise ajal, saab
mddrata keevitamise alguse ja ldpu filtrid. (vaadake jaotust seadistamise
kohta, parameetrid 802-803-804).

At

)

.|

6. HOOLDUS

T2

/

N———/

S
[ ]

L
A

Sitsteemituleb regulaarselt hooldada tootja juhiste jargi. Seadmete t66 ajal peavad koéik kontroll-luugid ja katted
olemasuletudjalukustatud. Stisteeme eitohivdahimalgimddral muuta. Arge laske elektritjuhtival tolmul koguneda
voredeldhedusse janende peale.

K&iki hooldustdid peab tegema ainult kvalifitseeritud personal. Slisteemi mis tahes osa remontimine voi

vahetamine volitamata personali poolt tiihistab toote garantii. Stisteemi kdiki osi peab remontima véi vahetama
ainult kvalifitseeritud personal.

Lahutage toide enne seadme kallal téotamist!

6.1 Kontrollige toiteallikat regulaarselt alljGgrgnevalt

6.1.1 UHcTanaumsa

lh“

=

Puhastagetoiteallikasisemust madalasurvelise surudhugaja pehmete harjastega. Kontrollige kdiki elektritihendus
jathenduskaableid.

6.1.2 Poletikomponentide, elektroodihoidikute ja/véi maanduskaablite hooldamiseks voi

vahetamiseks:
R
F Kontrollige komponenditemperatuurija veenduge, et need poleks Gilekuumenenud.
N———
"
ﬂy Kasutage alatiohutusnduetele vastavaid kindaid.
——/
N
/ Kasutage sobivaid vétmeid ja tdoriistu.
——
6.2 OTroBopHOCT
= Eelnimetatud hooldustoéde tegemata jatmisel kaotab garantii kehtivuse ja vdlistab igasuguse tootjapoolse
EN @ vastutuse. Tootja Utleb lahtiigasugusest vastutusest, kui kasutaja eirab neid juhiseid. Kui teil tekib kahtluseid ja/vi
IEC probleeme, votke kindlasti UhendustIdhima teeninduskeskusega.
N—

/. ALARMIDE KOODID

—

HAIRE

Hdire sekkumine vai kriitilise valvepiiri Uletamine tekitab juhtpaneelile visuaalse signaali ja keevitustoimingute
viivitamatu blokeerimise.

ETTEVAATUST!

Hdaire sekkumine voi kriitilise valvepiiri Gletamine tekitab juhtpaneelile visuaalse signaali ja keevitustoimingute
viivitamatu blokeerimise.

Allpoolon dratoodud kdik slisteemiga seotud hdired ja valvepiirid.
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A Ulekuumenemine E A Ulekuumenemine t
EO1 E02

A Ulekuumenemine E A Rike traadisodturitoiteslisteemis V(*)
EO3 EO7

A Moteurbloqué % A Toitemoodulitilevool (Inverter) -"JI
EO8 E10

A Susteemikonfiguratsiooniviga ? A Kommunikatsiooniviga (WF - DSP) -’I‘_
E11 . E12

A Kommunikatsiooniviga -’I‘_ A Kehtetu programm 4—0
E13 E14

A A Kommunikatsiooniviga (RI) -pl
E15 Kehtetu programm ‘-O E16 | (Automatiseerimine jarobootika) -
A Kommunikatsiooniviga (uP-DSP) -’I A Kehtetu programm 4—0
E17 g “ | | E18 pros

A Ststeemi konfiguratsiooniviga ? A Mdlurike ﬂ
E19 . E20

A Andmekadu h A Kommunikatsiooniviga (DSP) -'I
E21 R | |E22 -
A Sobimatud meetmed 'v A Kommunikatsiooniviga (H.F.) -’I*
E29 E30

A Andmekadu -’I A Alapinge V*
E32 “ | | E38 o

A Sisteemitoiteallikaanomaalia * A Sisteemitoiteallikaanomaalia *
E39 ]] E40 ]]
A . . A Traadi puudumine (Automatiseerimine ja

e Jahutusvedeliku puudumine it eiad | robootikal

A Hd&daseiskamine (Automatiseerimine ja Q A Traatkinnikleepunud (Automatiseerimine

E49 | robootika) E50 | jarobootika)

A Toetamata seaded (Automatiseerimine ja ‘_O A Kokkupdrkekaitse (Automatiseerimine ja Q‘E
E51 | robootika) E52 | robootika)

A Vdlise vooluliliti viga (Automatiseerimine ja A . .. . . A*
E53 | robootika) u — Elektrivoolu tase lletatud (Alumine piir)

% Elektrivoolu tase tiletatud (Ulemine piir) Af g’ Pinge tase tletatud (Alumine piir) V‘
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A Pingetaseuletctud(Ulemine piir) Vf

N\ N

A Kiirusepiirang tiletatud (Alumine piir) ‘ -

E57 E60
g Kiirusepiirang tletatud (Ulemine piir) ’ - E&62 Elektrivoolu tase tGletatud (Alumine piir) A*
% Elektrivoolu tase tiletatud (Ulemine piir) A f % Pinge tase tletatud (Alumine piir) V‘

& Pinge tase tletatud (Ulemine piir) Vf

& Kiirusepiirang tletatud (Alumine piir) ’ -

E65 E68
& Kiirusepiirang tletatud (Ulemine piir) ’ - A Seadistatud valvepiirid ei Ghildu &
E69 E70
g Jahutusvedeliku lilekuumenemine “
Susteem eillilitu sisse (roheline LED ei pdle)
P&hjus Lahendus

» Pistikupesas puudub toitepinge.

» Rikkis pistik voi kaabel.

» Kaitse onldbipdlenud.
» Rikkis toiteldliti.

» Elektroonikarike.

Vdljundpinge puudub (slisteem ei keevita)
P&hjus
» Rikkis péletinupp.

» Susteemon lile kuumenenud (temperatuurialarm
- kollane LED pdleb).

» Vale maandusiihendus.

» Toitepinge polelubatud piirides (kollane LED
poleb).

» Elektroonikarike.

Vale védljundvoéimsus
P&hjus

» Valestivalitud keevitamisprotseduur vairikkis
valikldliti.

» Slsteemiparameetrid voifunktsioonid on valesti
seadistatud.

» Rikkis keevitamisvoolu seadistamise
potentsiomeeter/kooder.

¥

¥

¥

¥

3

¥

¥

¥

Kontrollige javajadusel remontige elektrislisteemi.
Kasutage ainult kvalifitseeritud personali.

Asendagerikkis komponent.
Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Asendage rikkis komponent.

Asendagerikkis komponent.
P&6rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Lahendus

»

v

»

¥

4

¥

v

Asendagerikkis komponent.
Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

Laske stisteemil jahtuda, drge lilitage vdlja.

Maandage siisteem digesti.
Lugege peatiikki, Paigaldamine™.

Seadke toitepinge toiteallikajaoks lubatud vahemikku.
Uhendage siisteem igesti.
Lugege peatiikki ,Uhendamine”.

Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

Lahendus

»

»

»

»

»

»

Valige dige keevitamisprotseduur.
Asendage rikkis komponent.
Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Ldhtestage siisteem ja keevitamisparameetrid.

Asendagerikkis komponent.
P66rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.
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» Toitepinge pole lubatud vahemikus.

» Sisendipeafaas puudub.

» Elektroonikarike.

Ebastabiilne kaar
P&hjus

» Varjestusgaasiliigavdhe.
» Keevitusgaasison niiskust.

» Valed keevitamisparameetrid.

Liiga palju pritsmeid
P&hjus

» Kaare pikkusvale.

» Valed keevitamisparameetrid.

» Varjestusgaasiliigavdhe.
» Kaarereguleerimine vale.

» Vale keevitamisreziim.

Ebapiisav ldbitungimine
P&hjus
» Vale keevitamisreZiim.
» Valed keevitamisparameetrid.
» Valeelektrood.
» Valeserva ettevalmistamine.

» Vale maandusiihendus.

» Keevitatavad detailid liigasuured.

Tootlemisjddgid jadvad materjali sisse

P&hjus

» Ebapiisav puhastamine.

» Elektroodildbimddton liigasuur.
» Valeserva ettevalmistamine.

» Vale keevitamisreziim.

Volframijddgid jadvad materjali sisse

P&hjus

» Valed keevitamisparameetrid.

» Vale elektrood.

» Vale keevitamisreZiim.

» Uhendage stisteem &igesti.
» Lugege peatiikki ,Uhendamine”.

» Uhendage stisteem &igesti.
» Lugege peatiikki,Uhendamine”.

» Pooérduge ldhimasse teeninduspunkti, etlasta sisteemremontida.

Lahendus

» Reguleerige gaasivoolu.
» Kontrollige, kas hajutija pdletigaasiotsak on téokorras.

v

» Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.
» Veenduge, et gaasivarustussiisteem oleks alati veatus seisundis.

v

» Kontrollige keevitamissiisteemi hoolikalt.
» Poordugeldhimasseteeninduspunkti, etlastasiisteemremontida.

Lahendus

» Vdhendage kaugust elektroodijatoorikuvahel.
» Vdhendage keevitamispinget.

» Vdhendage keevitamispinget.

v

Reguleerige gaasivoolu.
Kontrollige, kas hajutija pdleti gaasiotsak on téckorras.

¥

»

¥

Suurendage ekvivalentahelainduktiivvddrtuse seadistust.

» Kasutage kérgema seadistusegainduktiiviihendust.

¥

»

¥

Vdhendage pdletinurka.

Lahendus

» Vdhendage keevitamise ajal liikkumiskiirust.

» Suurendage keevitamisvoolu.

» Kasutage vdiksema ldbimédduga elektroodi.
» Suurendage kaldserva.

» Maandage silisteem digesti.
» Lugege peatikki,Paigaldamine”.

ET

» Suurendage keevitamisvoolu.

Lahendus

» Puhastage detaile pdhjalikult enne keevitamist.
» Kasutage vdiksema ldbimddduga elektroodi.

» Suurendage kaldserva.

» Vdhendage kaugust elektroodijatoorikuvahel.
» Liikuge keevitamise sujuvalt.

Lahendus

» Vdhendage keevitamispinget.
» Kasutage suuremadiameetriga elektroodi.

» Kasutage alatikvaliteetseid materjale jatooteid.
» Teritage elektroodiettevaatlikult.

» Vdltige kontaktielektroodija keevituskohavahel.
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Augud
P&hjus Lahendus
» Varjestusgaasiliigavdhe. » Reguleerige gaasivoolu.

» Kontrollige, kas hajutija pdletigaasiotsak on tédkorras.

Kinnij@dmine
P&hjus Lahendus

» Kaare pikkusvale.

x

Suurendage kaugust elektroodijatooriku vahel.
Suurendage keevitamispinget.

¥

» Valed keevitamisparameetrid. »

Suurendage keevitamisvoolu.
Suurendage keevitamispinget.

¥

» Vale keevitamisreziim.

v

Hoidke pdletit suuremanurgaall.

» Keevitatavad detailid liigasuured.

¥

Suurendage keevitamisvoolu.

» Kaarereguleerimine vale. »

Suurendage ekvivalentahelainduktiivvddrtuse seadistust.
Kasutage kérgema seadistusega induktiivihendust.

4

Péletusjdljed

P&hjus Lahendus
» Valed keevitamisparameetrid. » Vdhendage keevitamispinget.
» Kaare pikkusvale. » Vdhendage kaugust elektroodijatooriku vahel.

» Vdhendage keevitamispinget.

» Vale keevitamisreziim. » Vdhendage tditmise ajal kiilgsuunalist vibreerimiskiirust.
» Vdhendage keevitamise ajal liilkumiskiirust.

» Varjestusgaasiliigavdhe. » Kasutage keevitatava materjaliga sobivaid gaase.

Okslideerumine
P&hjus Lahendus

» Varjestusgaasiliigavdhe. » Reguleerige gaasivoolu.
» Kontrollige, kas hajutija pdletigaasiotsak on tédkorras.

Poorsus

P&hjus Lahendus

» Mddre, lakk, rooste voi mustus keevitatavatel » Puhastage detaile pdhjalikult enne keevitamist.
toorikutel.

» Mddre, lakk, rooste véi mustus tditematerjalil. »

Kasutage alatikvaliteetseid materjale ja tooteid.
Jdlgige, et tditematerjali seisund oleks alatilaitmatu.

» Tditematerjalis on niiskust.

v

Kasutage alatikvaliteetseid materjale ja tooteid.
Jdlgige, et tditematerjaliseisund oleks alati laitmatu.

v

¥

» Kaare pikkusvale. Vdhendage kaugust elektroodijatooriku vahel.

Vdhendage keevitamispinget.

¥

» Keevitusgaasison niiskust.

7

Kasutage alatikvaliteetseid materjale ja tooteid.
Veenduge, et gaasivarustussiisteem oleks alati veatus seisundis.

X

» Varjestusgaasiliigavdhe. »

Reguleerige gaasivoolu.
Kontrollige, kas hajutija pdleti gaasiotsak on téokorras.

» Keevituskoht tahkub liigakiirelt.

v

Vdhendage keevitamise ajal liikkumiskiirust.
Eelkuumutage keevitatavaid toorikuid.
Suurendage keevitamisvoolu.

¥

Kuumuspraod

P&hjus Lahendus

» Valed keevitamisparameetrid. » Vdhendage keevitamispinget.

» Mddre, lakk, rooste vdi mustus keevitatavatel » Puhastage detaile pdhjalikult enne keevitamist.
toorikutel.

» Mddre, lakk, rooste voi mustus tditematerjalil. » Kasutage alatikvaliteetseid materjale jatooteid.

» Jdlgige, ettditematerjaliseisund oleks alatilaitmatu.
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» Vale keevitamisreziim.

» Ldbige ennekeevitamistantud liitekoha tiilbijaoks vajalikud
té6sammud.

» Keevitatavateltoorikutelonerinevadomadused. » Looge ennekeevitamistvahekiht.

Kilmpraod

P&hjus

» Tditematerjalis on niiskust.

Lahendus

» Kasutage alatikvaliteetseid materjale jatooteid.
» Jdlgige, et tditematerjaliseisund oleks alati laitmatu.

» Keevitatavaliitekoha erigeomeetria. » Eelkuumutage keevitatavaid toorikuid.

» Kuumutage pdrast téod.
» Ldbige ennekeevitamist antud liitekoha titibijaoks vajalikud
téosammud.

9. KEEVITAMISTEOORIA

9.1 TIG-keevitamine (pidev kaar)

Kirjeldus

TIG-keevitamisel (volfram-intergaas) stttib elektrikaar mittetarvitatava elektroodi (puhas volfram véi sulam, mille ligikaudne
sulamistemperatuuron 3370 °C)jatoorikuvahel.Inertgaas(argoon)kaitseb keevituskohta. Et volfram eisatuks liitekohta, eitohi
elektrood mitte kunagi kokku puutuda toorikuga. Sel péhjusel on keevitamise toiteallikal tavaliselt kaare stititamisseade, mis
loob kérgsagedusliku kdrgepingelahenduse elektroodi teraviku ja tooriku vahel. Seega tdnu elektrisdédemele ja
gaasiatmosfddriioniseeritusele sittib keevituskaar, ilma et oleks tarvis elektroodiga toorikut puudutada. Véimalik on ka teist
tilpi silUtamine, mille puhul on volframi sissesattumise oht vdiksem. Téstmisega siilitamine ei vaja kérgsagedust, kuid ainult
esialgsetlihistmadalavoolujuures elektroodija tooriku vahel. Elektrooditéstmisel kaar siittib ja vool tduseb kuniseadistatud
keevitamisvddrtuseni. Tditmiskvaliteedi tdhustamiseks keevituskoha I6pus on oluline tdpselt juhtida voolulanguse kallakut,
lisaks tuleb tagada, etgaas voolaks keevituskohtaveel ménisekund pdrast kaare kustutamist. Paljude téotingimuste puhul on
moistlik kasutada kaht eelseadistatud keevitusvoolu, mille vahel saab raskusteta lilitada (KAHETASEMELINE).

Keevitamise polaarsus

-

N

D.C.S.P

o t

0.C.5.P =PULSED

D.C.S.P.(alalisvoolu otsepolaarsus)

Seeonenimkasutatud polaarsusjatagab elektroodi(1) vdhese kulumise, kuna 70% kuumusest
onsuunatud anoodi(toorikusse).

Tulemuseks on kitsad ja sitigavad keevituskohad, suure liikumiskiiruse ja madala
kuumusvajadusega.

D.C.R.P.(alalisvoolu vastassuunaline polaarsus)

Vastassuunalist polaarsust kasutatakse keevitussulamite jaoks, mis on kaetud oksiidikihiga,
millelon metalliga vérreldes suurem sulamiskiht.

Suurtvoolutugevust eisaa kasutada, kuna see kulutaks elektroodi liigselt.

D.C.S.P.-impulss (alalisvoolu otsepolaarsusegaimpulss)

Impulsiga alalisvoolu kasutamine véimaldab teatud téotingimustes keevituskoha laiust ja
sligavust tdpsemalt juhtida. Keevituskoht moodustatakse tippimpulssidega (Ip), sellal kui
pohivool (Ib) hoiab kaare stiidatuna.

See tooreziim véimaldab keevitada dhemaid metall-lehti vdhemate deformatsioonidega,
parema kujutegurigaja ihtlaselt madalama kuumuspragude ja gaasildbitungimise ohuga.
Sageduse (MF)suurendamisel muutub kaar kitsamaks, kontsentreeritumaks, stabiilsemaks ja
Shukeste lehtede keevitamise kvaliteet tduseb veelgirohkem.
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Terase TIG-keevitamine
TIG-protseduur on vdga téhus niihdsti slsinikterase kui ka terasesulamite keevitamisel, torude esmatodtiuse jaoks ja
keevitustoodel, kus tulemuse hea vdlimus on oluline. Vaja ldheb otsepolaarsust (D.C.S.P.).
Servade ettevalmistamine

Servadtuleb hoolikalt puhastada ja ette valmistada.

Elektroodivalimine ja ettevalmistamine R -
elektroodi @ Vooluvahemik
Soovitame kasutada toorium-volfram-elektroode (2%
punane toorium) vdi selle asemel tseerium- V&i 1.0mm 15+75A
lantaanelektroode alljdrgnevate Iadbimdétudega: 1.6mm 60+150 A
2.4mm 130:240A
Elektroodituleb teritada nii,nagu onjoonisel ndidatud.
/S a’ Vooluvahemik
30 0+30A
o
\g 60+90 30+120 A
90+120 120+250 A

Tditematerjal

Tditevarraste mehaanilised omadused peavad olema pdhimetalliomadega sarnased.

Arge kasutage pdhimetallist véetud ribasid, kuna neis vdib olla td6tlemisdefekte, mis véivad keevisliite kvaliteeti halvasti
mdjutada.

Varjestusgaas

Tavaliselt kasutatakse puhast argooni(99,99%).
Keevitusvoolu elektroodi@ Gaasipihustinr Gaasipihusti Argoonivoog
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 6-71/min
90+120A 120+250 mm 6/7 9.5/11.0mm 7-81/min

Vase TIG-keevitamine

Kuna TIG-keevitamisprotseduuriga kaasneb tugev kuumuse kontsentratsioon, sobib see eriti hdsti suure soojusjuhtivusega
materjalide (nt vask) keevitamiseks.

Vase TIG-keevitamisele kehtivad samad juhised, nagu terase TIG-keevitamisel voi siis erijuhised.
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10. TEHNILISED ANDMED

Elektrilised omadused

URANOS NX4000TLH
Toitepinge U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Aeglane kaitse

Sidesiin

Maksimaalne sisendvéimsus (MMA)
Maksimaalne sisendvdimsus (MMA)
Maksimaalne sisendvdimsus (TIG)
Maksimaalne sisendvdimsus (TIG)
Energiatarve tiihikdigul
Véimsustegur (PF)

Efektiivsus (u)

Cos @

Maks. sisendvool Umax

Efektiivne vool Ueff
Seadistamisvahemik

Avatud ahelapinge Uo

Tipppinge tiles Up
*Seeseade vastab standardile EN/IEC 61000-3-11.

3%230 (+15%)
57
35
DIGITAALNE
13.0
12.4
13.0
12.4
74
0.95
87
0.99
31.8
24.6
3-400
73
10.1

3x400 (+15%)
57
25
DIGITAALNE
16.9
16.1
12.6
121
74
0.95
88
0.99
24.4
18.9
3-400
73
10.1

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW
kVA
kW

%

>

Vdc
kV

*See seade vastab standardile EN/IEC 61000-3-12, kui maksimaalne lubatud toitevérgu ndivtakistus avaliku vooluvérguga
ihendamise punktis (ihine ihendamiskoht, PCC) on vdiksem kui Zmaxjuures ndidatud vadrtus véisellega vérdne. Kui see
lihendatakse avalikku madalpingevérku, vastutab seadme paigaldaja véi kasutaja selle eest, et seadme dhendamisluba

saadaks jaotusvoérgu operaatorilt.

Tootegur
URANOS NX4000TLH
Tootegur MMA (40°C)
(X=60%)

(X=100%)

Todtegur MMA (25°C)
(X=100%)
TootegurTIG(40°C)
(X=60%)

(X=100%)
TootegurTIG(25°C)
(X=100%)
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3x230V

320

320

400
360

400

3x400V

400
360

400

400
360

400

U.M.
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Flusilised omadused

URANOS NX4000TLH U.M.
IP-kaitseaste IP23S

Isolatsiooniklass H

Mootmed (p x s x k) 690x290x510 mm
Mass 88 kg. 35.4 Kg

ET

Tootmisstandardid

Jaotist kohta toitekaabel

Toitekaabli pikkus

Elektrilised omadused

URANOS NX 5000 TLH
Toitepinge U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Aeglane kaitse

Sidesiin

Maksimaalne sisendvdimsus (MMA)

Maksimaalne sisendvdimsus (MMA)

Maksimaalne sisendvéimsus (TIG)
Maksimaalne sisendvéimsus (TIG)
Energiatarve tihikdigul
V&imsustegur (PF)

Efektiivsus (u)

Cos @

Maks. sisendvool Umax
Efektiivne vool Ueff
Seadistamisvahemik

Avatud ahelapinge Uo
Tipppinge lles Up

*Seeseade vastab standardile EN/IEC 671000-3-171.

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015

3%230 (+15%)
49
45
DIGITAALNE
17.4
16.5
18.9
18.0
74
0.95
87
0.99
47.4
33.5
3-500
73
10.1

4x4
5

3x400 (+15%)
49
30
DIGITAALNE
23.6
22.5
18.2
17.4
74
0.95
88
0.99
33
23.9
3-500
73
10.1

U.M.
Vac
mQ

kVA
kW
kVA
kW

%

>

Vdc
kV

*Seeseade vastab standardile EN/IEC 61000-3-12, kuimaksimaalne lubatud toitevérgu ndivtakistus avaliku vooluvérguga
tihendamise punktis (Ghine Ghendamiskoht, PCC) on vdiksem kui Zmax juures ndidatud vddrtus véi sellega vérdne. Kui see
lihendatakse avalikku madalpingevérku, vastutab seadme paigaldaja véi kasutaja selle eest, et seadme thendamisluba

saadaks jaotusvérgu operaatorilt.
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Tootegur
URA%IOS NX5000TLH 3x230V 3x400V U.M.
Todtegur MMA (40°C)
(X=50%) - 500 A
(X=60%) - 470 A
(X=100%) 400 420 A
Tootegur MMA (25°C)
(X=80%) - 500 A
(X=100%) 400 470 A
TootegurTIG (40°C)
(X=50%) 500 500 A
(X=60%) 470 470 A
(X=100%) 420 420 A
TootegurTIG(25°C)
(X=70%) 500 - A
(X=80%) - 500 A
(X=100%) 460 470 A
Flusilised omadused
URANOS NX5000TLH U.M.
IP-kaitseaste IP23S
Isolatsiooniklass H
Mootmed (p x s x k) 690x290x510 mm
Mass 88 kg. 37.3 Kg

ENIEC 60974-1/A1:2019
Tootmisstandardid ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015

Jaotist kohta toitekaabel 4x6 mm?
Toitekaabli pikkus 5 m
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11. NIMEPLAAT

} VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
URANOS NX 4000 TLH | N°
- —|[EN] 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
Q] | 60974-10/A1:2015 Class A
Up 10.1 kV
,"- -—= 3A/10.0V - 400A (400A)/26.0V (26.0V)
X (40°c) 60% 100%
El Uo 12 400A (400A) [ 360A (360A)
73V U2 26.0V (26.0V) | 24.4v (24.4v)
L- 3A/20.0V - 400A (320A)/36.0V (32.8V)
7 7 [ Xwoq) 60% 100%
El Uo 12 400A 360A (320A)
73V U2 36.0V 34.4V (32.8V)
?o% . U1 400V(230V) |l1max 24.4A(31.8A) | lief 18.9A(24.6A)
UK MADE
IP 23S cA (€ EH[ ITALY
[ |

| béhlerwelding

voestalpine

+ VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
URANOS NX 5000 TLH N°
= —|[EN] 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
K | 60974-10/A1:2015 Class A
Up 10.1 kV
"- -— 3A/10.0V - 500A (500A)/30.0V (30.0V)
I X (40°C) 50% 60% 100%
El Uo I2 500A (500A) | 470A (470A) | 420A (420A)
73V Uz | 30.0v(30.0v) | 28.8V (28.8V) | 26.8V (26.8V)
- 3A/20.0V - 500A (400A)/40.0V (36.0V)
L ~ 7 7| Xuoc) 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A (400A)
73V U2 40.0V 38.8V 36.8V (36.0V)
?o% > U1 400V(230V) | limax 33A(47.4A) | lieff 23.9A(33.5A)
UK MADE
IP 23S CA c E [H[ ITALY
]

12. TOITEALLIKA NIMEPLAADI TAHENDUSED

(1 1\
1 2
3 | 4
5 | 6
23
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
719 2745 [ 16 [ 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 ca CE[HL
\ —
CE EL-ivastavusdeklaratsioon
EAC EAC vastavusdeklaratsioon

UKCA UKCAvastavusdeklaratsioon

AWN A

o N O~ Ul

11
12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
17B
18
19
20
21
22
23

Kaubamdrk

Tootjanimijaaadress
Masinamudel

Seerianr

XAXXXXXXXXXX Tootmisaasta
Keevitamisiiksuse simbol

Viide tootmisstandarditele
Keevitamisprotseduurisimbol
Simbol, mis tdhistab seadmeid, mida on lubatud kasutada
suurendatud elektrild6giohuga keskkondades
Keevitamisvoolu simbol
Koormuseta nimipinge

Maks-min vooluvahemikja vastavtavaline koormuspinge
Vahelduva tsiklisimbol
Keevitamise nimivoolu simbol
Keevitamise nimipinge simbol
Vahelduva tsiklivddrtused
Vahelduva tsiiklivadrtused
Vahelduva tsiiklivadrtused
Keevitamise nimivoolu vddrtused
Keevitamise nimivoolu vddrtused
Keevitamise nimivoolu vadrtused
Tavalised koormuspinge vddrtused
Tavalised koormuspinge vddrtused
Tavalised koormuspinge vddrtused
Toite simbol

Toite nimipinge

Maksimaalne toite nimipinge
Maksimaalne efektiivne toitepinge
Kaitseaste

Nominaalne tipp-pinge
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LATVIESU

ES ATBILSTIBAS DEKLARACIJA

Celtnieks
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

arsavu atbildibu pazino, ka $ads produkts:

URANOSNX4000TLH 55.07.046
55.07.047
URANOSNX5000TLH 55.07.048
55.07.049

atbilst STm ES direktivam:

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

un kair piemérotisadisaskanotie standarti:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentdcija, kas apliecina atbilstibu direktivam, bds pieejama pdrbaudém pie iepriekSminéta
razotdja.

Jebkuras darbibas vai modifikacijas, kuras nav ieprieks pilnvarojis uznémums voestalpine Bohler
Welding Selco S.r.l. padara So sertifikatu par speka neesosu.

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

o e Ghio Shacha

]
Mirco Frasson Otto Schuster
Managing Directors
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SIMBOLI

A Nopietnu traumu nenovéersamidraudiun bistama uzvediba, kas var novest pie nopietnam traumam.

Svarigs padoms, kas jaievéro, laiizvairitos no nenozimigdm traumam vaiipasuma bojajumiem.

L)
&

Tehniskas piezimes, lai atvieglotu ekspluataciju.

278



' bohlerveding

BRIDINAJUMS

1. BRIDINAJUMS

Pirmsjebkuras darbibasveiksanas ariekadrtu, parliecinieties, ka rlpigiizlasijat un sapratat sisinstrukcijas saturu.
Neveiciet instrukcija neparedzétas modifikdcijas vai tehniskds apkopes darbibas. RaZotdjs neuznemas atbildibu
par personu traumésanu vai ipasuma bojdasanu, ja lietotdjs nepareizi izmanto vai nepielieto §is instrukcijas
noradijumus.

VienmeérglabadjietlietoSanasinstrukciju aparataizmantosanasvieta. Papildus lietoSanasinstrukcijai, ievérojiet ari
vispdréjos noteikumus un vietéjos speka esosos noteikumus par negadijumu novérsanu un vides aizsardzibu.

Visadm persondm, kurasiesaistitas aparataievadeé ekspluatacija, lietoSana, apkopé un remonta, ir

e jabat piemeérotaikvalifikacijai;

e jabutnepiecieSamam prasmém metindsanasjomd;

« pilnibajaizlasaunrapigijdievéro silietosanasinstrukcija.
Jajumsrodassaubasvaigratibasiekartas lietosana, lGdzu, konsultéjieties pie kvalificéta personala.

1.1 Darbavide

e

Visas iekartas jaizmanto tikai tddam darbibdam, kuram tdas ir paredzétas, un tada veida, ka ari tadiem
pielietojumiem, kadi ir noraditi datu plaksnité un/vai $aja instrukcija, atbilstosi valsts un starptautiskam drosibas
direktivam. Jebkada cita veida lietoSana, par kuru razZotdjs nav atklati pazinojis, tiek uzskatita par pilnigi
neatbilstoSu un bistamu, un tada gadijuma razotdjs atsakds no jebkadas atbildibas.

Stiekartajalieto tikai profesiondliemunrdpnieciskdvidé.RazZotajs neuznemasatbildibu parbojajumiem, kas raditi,
lietojotiekartu majsaimniecibas apstak|os.

lekartajaizmanto temperatirano-10°Clidz +40 °C(no +14 °F lidz +104 °F).
lekdrtajatransportéunjauzglabdtemperatirano -25°Clidz +55°C(no -13 °F lidz 131 °F).
lekartajdaizmanto vidé, kur nav putek]u, skabes, gazes vai kadu citu korodéjoso vielu.

lekartu nedrikstizmantot vidé, kur relativais gaisa mitrumsiraugstaks par 50% 40 °C (104 °F) temperatarad.
lekartu nedrikstizmantot vidé, kur relativais gaisa mitrumsiraugstaks par 20% 20 °C (68 °F) temperatdra.
lekartu nedrikstizmantot, ja augstumsvirsjaras imenairlielaks par 2000 metriem (6500 pédam).

Nelietojietiekartu caurulu atkausésanai.
Nelietojietiekartu bateriju un/vai akumulatoru uzladésanai.
Nelietojietiekartu elektrodzinéjuiedarbinasanai.

1.2 Lietotaja un citu personu aizsardziba

Metinasanas processir kaitigs radiacijas, trok$nu, siltuma un gdzes emisiju avots. Izvietojiet ugunsizturigu ekranu,
lai pasargatu apkartéjo metinadSanas zonu no stariem, dzirkstelém un kvélojosiem sarniem. Darba metinaSanas
zonad esosajam persondm iesakiet neskatities uz loku vaikvélojoso metalu un atbilstosi sevi aizsargat.

Valkajiet aizsargapgérbu, lai aizsargatu adu no loka stariem, dzirkstelém vai kvélojosa metala. Apgéerbam
janosedzviss kermenis, ka arijabat:

- nebojatamunlaba stavoklr;

- ugunsizturigam;

- izoléjoSamunsausam;

- labipieguloSam, bez mansetém un atlokiem.

Vienmer valkajiet specidlus apavus, kuriirizturigiun nodrosina udensizolaciju.
Vienmeér valkdjiet specialus cimdus, kurinodrosina elektrisko un siltumaizolaciju.

Valkajiet sejas aizsargus ar sanu aizsargiem un piemérotu aizsardzibas filtru acim (vismaz NR10 vai augstakas
kategorijas).

Vienmeér valkajiet aizsargbrilles ar sanu aizsargiem, jo 1pasi veicot manudlu vai mehdanisku metindsanas sarnu
nonemsanu.

Nelietojiet kontaktlécas!

Ja metinasanas laika rodas dzirdei bistams troksnis, izmantojiet ausu aizsargus. Ja trok3na limenis parsniedz
likuma noteikto, ierobezojiet piekluvi darba zonai un parliecinieties, lai jebkurs, kas tai tuvojas, lietotu ausu
aizsargus.
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Metinasanaslaika sanu pdrsegiem vienmeérjabut aizvertiem. lekartu nedrikst modificét.

levérojiet ieprieks aprakstitos piesardzibas pasdkumus ari veicot darbibas péc metinasanas, jo, atdziestot, sarni

! Nepieskarieties tikko sametinatiem priekSmetiem, jo karstums varizraisit nopietnus apdegumus vai apsvilumu.
var atdalities no priekSmetiem.

:‘Z A 5& Pirms veikt darbus ar deglivaipirms veikt ta tehnisko apkopi, parliecinieties, ka tasir auksts.

(2
bees Pirms dzeséSanas skidruma cauruju atvienoSanas pdrliecinieties, ka dzeséSanas ierice ir izslégta. No caurulém
iznakosais karstais skidrums varizraisit nopietnus apdegumus vai apsvilumu.

—

T )

Pirmas palidzibas aptiecinaijdatrodas pieejama vieta.
Nenovértéjiet parzemu apdegumus vai traumas.

—

U
Pirms darba zonas pamesanas, padariet to drosu, lai izvairitos no nejausu bojdjumu nodarisanas persondam vai
Tpasumam.

N———

1.3 Aizsardziba noizgarojumiem un gazém

Izgarojumi, gdzes un pulveri, kas veidojas metindSanas procesa, var bt kaitigi veselibai.
Noteiktos apstak|os,izgarojumi, kas veidojas metinaSanas procesa, varizraisit vézi vai kaitét gratniec¢u auglim.

e Netuvinietgalvugdzémunizgarojumiem, kas veidojas metinasanas procesa.

* Nodrosiniet darbazona atbilstosu ventilaciju (dabisko vai maksligo).

« Javentilacijairslikta, izmantojiet maskas un elpoSanas aparatus.

» Metinot|otiSaurdvietd, darbsirjauzrauga arpus darbazonas stdvosam kolégim.

* Ventilacijaineizmantojiet skabekli.

« Parbaudiet izgarojumu ekstraktora darbibu, regulari salidzinot kaitigo izplides gazu daudzumu ar drosibas noteikumos
atlautam vertibam.

e Izgarojumudaudzumsunbistamibaslimenisiratkarigsnoizmantojamdpamatmetala, piedevu metalaunvielam, koizmanto
sagataves tiriSanai un attaukosanai. leverojiet razotdjainstrukcijas un tehniskajas lapds sniegtds instrukcijas.

* Neveiciet metinaSanas darbibas attaukosanas vai kraso$anas staciju tuvuma.

* Novietojietgazesbalonu arpustelpdm vaivieta arlabu ventilaciju.

1.4 Aizsardziba pret ugunsgréku/spradzienu
A=
W MetinaSanas processvarizraisit aizdegsanos vai spradzienu.

e Iznesietnodarbazonasun apkartéjds zonas jebkurus uzliesmojosus vaiviegli uzliesmojosus materialus un priekSmetus.

» UzliesmojoSiem materidliem jaatrodas vismaz 11 metru (35 pédu) attaluma no metindSanas zonas, vai art jabat atbilstosi
aizsargatiem.

» Dzirksteles un kvélojosas dalinas var viegli talu aizlidot un sasniegt apkartéjas zonas pat caur mazam atverém. Pievérsiet
ipasuuzmanibu, lainodrosindtu cilvéku un mantas drosibu.

* Neveicietmetinasanas darbibas arspiedtvertném unto tuvuma.

* Neveiciet metinaSanas darbibas ar slégtam tvertném vai caurulém. Esiet ipasi uzmanigs, veicot metinasanas darbus ar
caurulém vai tvertném pat ja tds ir atvértas, tuksas un tika labi izmazgatas. Jebkura nelikvidéta gaze, degviela vai lidzigi
materidlivarizraisit spradzienu.

« Nemetinietvietds, kur atrodas spragstosi pulveri, gazes vai tvaiki.

» MetindSanasbeigds parbaudiet, lailinijazem sprieguma nejausi nepieskartos zeméjuma kédei.

* Novietojietugunsdzésibas aparatu vai materialu tuvu darba zonai.

1.5 Piesardzibas pasakumigdzes balonuizmantoSanas laika

Balonos ar inerto gazi atrodas gaze zem spiedienaq, kura var uzspragt, ja netiek nodrosinati minimalas drosibas
apstak|itransportésanas, uzglabasanas unizmantosanaslaika.

» Baloni janostiprina vertikali pie sienas vai citas atbalsta konstrukcijas, izmantojot atbilstosus lidzek]us, lai tie nekristu vai
neatsistos.

o Uzskravéjiet vaku, laiaizsargatu ventili transportésanas, nodosanas ekspluatacija un metindSanas darbibas beigds.
* Nepak]aujiet balonus tieSu saules staru iedarbibai, krasam temperatdras izmainam, parak augstas vai ekstremalas
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temperaturasiedarbibai. Nepak|aujiet balonus parak zemas vai parak augstas temperaturasiedarbibai.

Uzglabadjiet balonus péc iespéjas taldak no atklatam liesmam, elektriskajiem lokiem, degliem vai pistolém metindsanai ar
elektrodiem un kvélojosSiem materialiem, kas veidojas metinasanas laika.

Sargietbalonusno metinasanas kédémun elektriskam kédém.

Netuviniet galvu gazes atverei, kad atverat balona ventili.

Obligatiaizveriet balonaventilimetindsanas darbibu beigas.

Neveiciet metindSanas darbibas argdzes balonuzem spiediena.

Balonu ar saspiestu gaisu nekada gadijuma nedrikst tiesi pieslégt iekartas spiediena reduktoram. Spiediens var pdrsniegt
reduktora kapacitati, kas varuzspragt.

1.6 Aizsardziba no elektrotrieciena

- 8

) Elektrotrieciens var nogalinat.

Nepieskarieties daJam zem sprieguma metinaSanas sistémas iek§pusé un arpusé, kad sistéma ir aktiva (degli, pistoles,
zeméjuma vadi, elektrodi, vadi, rulliSiun spolesir elektriski pieslegti metinasanas kédei).

Nodrosiniet, laisistéma butu elektriskiizoléti,izmantojot sausus pamatus un gridas, kuras ir pietiekamiizolétas no zemes.
Nodrosiniet, laisistémabttu pareizipieslégta elektriskajaikontaktligzdaiun barosanas avots bitu aprikots arzeméjumvadu.
Nepieskarieties diviem degliem vaidiviem elektrodu turétdajiem vienlaicigi.

Jasajutat elektrotriecienu, uzreiz partrauciet metinasanas darbibas.

LokaizveidoSands un stabilizacijasierice paredzéta manuadlaivai mehaniskai vadibai.

Jadegl]avaimetindSanas vadibs gardakipar 8 m, palielindsies elektrotriecienarisks.

|

1.7 Elektromagneétiskie lauki un traucéjumi

(( )) Strava, kas iet cauri iek§éjiem un arejiem sistémas vadiem, veido elektromagnétisko lauku metindSanas vadu un
aprikojumatuvuma.

« Elektromagnétiskie lauki var ietekmét to cilvéku veselibu, kuri pak]auti to iedarbibai ilgu laiku (preciza iedarbiba vél nav

zindma).
» Elektromagneétiskie laukivartraucéttada aprikojuma darbibai, ka elektrokardiostimulatori un dzirdes aparati.

Persondm ar elektrokardiostimulatoriem, kas plano veiktlokmetinasanas darbibas, irjakonsultéjas ar arstu.

O

1.7.1 EMS klasifikacija atbilstosi: EN 60974-10/A1:2015.

|

Bklasesaprikojumsatbilstelektromagnétiskds saderibas prasibamindustriglaunsadzivesvide, tostarp dzivojamas

Bklases _ . . .. L R L
zonas, kur elektrisko jaudu nodro$ina publiskd zemsprieguma padeves sistéma.

I

A klases aprikojums nav paredzéts lietoSanai dzivojamas zonds, kur elektrisko jaudu nodrosina publiska
Aklases zemsprieguma padeves sistéma. Sajas vietds var bat potencidali griti nodrosinat A klases aprikojuma
elektromagnétisko savietojamibu konduktivo, ka ariradiativo traucéjumu dél.

|

Plasakuinformaciju skatiet sadaja: PLATES SPECIFIKACIJAS vai TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS.

1.7.2 Uzstadisana, izmantoSana un vietas parbaude

Aprikojums tiek raZots atbilstosi saskanotd standarta prasibam EN 60974-10/A1:2015 un tiek identificéts ka ,A KLASES”
aprikojums. Stiekartajalieto tikai profesionaliem un ripnieciskavidé. RaZotdjs neuznemas atbildibu par bojajumiem, kas raditi,
lietojotiekartu majsaimniecibas apstak|os.

(= Lietotagjam jabut ekspertam veicamaja darbiba un tas ir atbildigs par iekdartas uzstadiSanu un izmantosanu
,i&;] atbilstosirazotdjainstrukcijam. Ja tiek konstatéti elektromagnétiskie traucéjumi, lietotdjam ir janovérs to célonis,
nepiecieSamibas gadijuma, arrazotdja tehnisko palidzibu.

—

2. <)

(W) Jebkurd gadijuma elektromagnétisko traucéjumu célonis ir jasamazina lidz taddam Iimenim, lidz tas vairs nav
traucejoss.

apkartéjazond, joipasinemot vérd tuvuma esoso personu veselibu, pieméram, personuar
elektrokardiostimulatoriem vaidzirdes apardatiem.

P-. Pirmsiekartas uzstadisanas, lietotajam janovérté potencidlie elektromagnétiskie traucéjumi, kas var rasties
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1.7.3 Elektroapgades prasibas (skat. tehniskos datus)

Lieljaudas aprikojums ietekmé tikla jaudas kvalitati, jo primara strava tiek nemta no elektrotikla. Tapéc daziem aprikojumu
veidiem var tikt pieméroti ierobeZojumi un prasibas pret savienojumu attieciba uz maksimali pieJaujamo pilno pretestibu
(Zmax) vai nepiecieSamo minimadlo jaudu (Ssc) piesléguma punkta ar publisko elektrotiklu (kopigd piesléguma punkts, KPP)
(skat. tehniskos datus). Saja gadijuma aprikojuma uzstaditajs vai operators ir atbildigs par to, lai nodroginatu, ka $adu
aprikojumuiespéjams pieslégt, nepiecieSamibas gadijuma konsultéjoties ar sadales tikla operatoru.
Jarodastraucéjumi, varbUt nepiecieSams veikt papildu piesardzibas pasdkumus, pieméram, stravas padeves filtréSanu. Irart
jaapsveriespéjaekranét stravas padevesvadu.

Plasakuinformaciju skatiet sadaja: TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS.

1.7.4 Piesardzibas pasakumi, kas attiecas uz kabeliem

Lailidz minimumam samazindatu elektromagnétiska laukaietekmi, ievérojiet zemak noraditas instrukcijas.

* Jaiespéjams, sakopojiet un nostiprinietzeméjuma un stravas padeves vadus.

¢ Neaptinietvadus ap savukermeni.

* Nestdvietstarpzeméjumaun stravas padeves vadiem (tiem jaatrodas viend no pusém).

* Vadiemjabutpéciespéjasisakiem, novietotiem péciespéjas tuvak cits citamun jaatrodas gridas vai gandriz gridas liment.
« Novietojiet aprikojumu drosa attdluma no metindsanas zonas.

» Vadijdanovieto atseviskino citiem vadiem.

1.7.5 Zeméjuma savienojums

Jaizvérté visu metinaSanas aprikojuma metalisko dalu zeméjuma iespéja un tuvaka apkdrtne. Zeméjuma savienojums
jaizveido saskanad arvietéjiem noteikumiem.

1.7.6 Sagatavesiezemésana

Kadsagatave naviezeméta elektriskas drosibas apsvérumudé]vaiizméru un pozicijas dél,iezemésanavar samazindat emisijas.
Ir svarigi atceréties, ka sagataves zeméjums nedrikst palielinat lietotaju nelaimes gadijumu vai cita elektriska aprikojuma
bojasanasrisku. Zeméjums javeic saskana ar vietéjiem noteikumiem.

1.7.7 Ekranésana

Cituapkartéja zond esoso vadu un aprikojuma selektiva ekranésSana var samazinat elektromagneétiskos traucéjumus.
IpasoslietoSanas apstdklos jaizvérté visa metinaSanas aprikojuma ekranésana.

1.8 IP aizsardzibas klase
IP23S

« Korpussiraizsargdatsno piekjuvesbistamdm dalam ar pirkstiemun no cietu sveskermenu, kuru diametrsirlielaks/
viendadsar 12,5 mm, iek|GSanas.

e Korpussiraizsargatsnolietus 60° lenki.

« Korpussiraizsargats no kaitigas tdensiek|ustoSasiedarbibas, kad iekartas kustigas dajas nav aktivas.

1.9 Utilizacija
Nelikvidéjiet elektrisko aprikojumu kopad ar sadzives atkritumiem!

E Saskanad arEiropas Direktivu 2012/19/ES par elektrisko un elektronisko iekartu atkritumiem unistenoSanas tiesibu
aktiem, kas ir speka attiecigajdas dalibvalstis, elektroiekartas, kas sasniegusas sava aprites cikla beigas, jasavac
daliti un janosata redenerdcijai un apglabasanai. lekartas Tpasniekam ir jaatrod pilnvarotie savaksanas centri,
pieprasot informdciju vietéjam varas iestddém. Piemérojot So Eiropas Direktivu, jas uzlabosiet vidi un cilvéku
veselibu!

2. UZSTADISANA

[ ]
m Uzstadisanajaveic tikai ekspertiem, kurus pilnvarojis razotdjs.
N——/

7’
% @: Uzstadisanaslaika nodrosiniet, laibaroSanas avots bitu atvienots no elektrotikla.
—

T ez )

W Ir aizliegtsizmantot baroSanas avotus ar vairakam piesléguma vietam (seridlos vai paralélos).
——/
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2.1 Celsana, transportésanaunizkrausana

» lekartairaprikota arrokturi parvietoSanairokas.
« lekartanavaprikotaaripasiem pacelSanas elementiem.
» Izmantojiet autoiekravéju ar piesardzibu, laiiekarta neapgdztos.

N

S

A 4

Nenoveértéjiet parzemuiekdrtas svaru: skat. tehniskds specifikacijas.
Neparvietojiet un nenovietojiet kravu virs personam vai priekSmetiem.
Nemetietiekartuun nepiemérojiet taispiedienu.

.2 lekartas novietosana

levérojiet zemak uzskaititos noteikumus.

Nodrosiniet értu piek|uviiekartas vadiklam un savienojumiem.

* Nenovietojietiekdrtu |otiierobeZotds vietas.

Nenovietojietiekartu uz virsmam, kuru slipums horizontala plakné parsniedz 10°.
Novietojietiekartu sausa, tird un atbilstosi ventiléta vieta.
Sargietiekartunolietusunsaules.

2.3 PieslegSana

=0

&) 2

L

&

lekartair aprikota ar stravas padeves vadu elektrotikla pieslegumam.
lekartavartiktdarbinata arsadustravu:

o trisfazu400V;

o trisfazu230V;

lekartas darbibair garantéta ar sprieguma pielaidém +15% pret nominalo spriegumu (pieméram: ar Vnom 400 V
darbaspriegumsirno 320 VIidz440V).

Lainepielautu personutraumésanu vaiiekdrtas bojajumus, izvélétais tikla spriegums un drosinatgjiirjaparbauda
PIRMS iekartas pieslégsanas elektrotiklam. Parbaudiet art, lai vads bltu pievienots iezemétai kontaktligzdai.

lekartuvardarbinatardeneratoru, kas garanté stabilu stravas padeves spriegumu +15% pretnominalasprieguma
vértibu, par kuru informéjis raZotdjs, visos iespéjamos darba apstdk]os un ar maksimalo nominalo jaudu. Més
iesakdm izmantot deneratoru ar nominadlo jaudu, kas divreiz lielaka par vienfazes barosanas avota jaudu, vai
nominalo jaudu, kas 1,5 reizes lielaka par trisfazu baroSanas avota jaudu. Ir ieteicams izmantot generatoru ar
elektronisko vadibu.

Lai pasargatu lietotdjus, iekartai jablt pareizi iezemétai. Stravas padeves sprieguma vadam jabidt aprikotam ar
zeméjuma vadu (dzeltenu un zalu), komjdbthiesIégtomiezemétoikontqktligzdoi.§odze|teno/zc1,|ovodu nekada
gadijumad nedrikst izmantot ar citiem sprieguma vadiem. Parbaudiet, vaiizmantojama iekdrta iriezemeéta un vai
kontaktligzdasirlaba stavokli. Uzstadiet tikai sertificétus spraudnus atbilstosi drosibas noteikumiem.

Elektriskie savienojumijdizveido kvalificeétiem tehnikiem, kuriem iripasa profesiondla un tehniska kvalifikacija un
kuri atbilst noteikumiem, kas ir speka valsti, kur tiek uzstadita iekarta.

2.4 Uzstadisana

2.4.1 Savienojums LOKA-GAISA metindgjuma suves tirisanai

N

@ Masas spailes savienotdjs
@ Negativasjaudasligzda(-)
(3) ARCAIRSspailes savienotdjs
@ Pozitivas jaudasligzda (+)

@ Gaisas]utenessavienotdjs

7

» Pievienojietzemé&jumaspailibaroSanas avota negativajailigzdai(-).
» Pievienojiet ARC AIR spailes vada savienotdju pie generatora pozitivas (+) ligzdas.
» Atseviskipievienojiet gaisa caurules savienotdju gaisa padeves avotam.
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2.4.2 Savienojums TIG metindsanai

-

@ Masas spailes savienotdjs
@ Pozitivasjaudasligzda (+)
@ TIGdeglaarmatira

@ Deglaligzda

@ Deglasignalvadu

@ Savienotqj

@ Deglagazes caurule

Gazes uzmavai/savienotajam

V,

." bdhlerw

elding

voestalpin

» Pievienojiet zemé&juma spaili baroSanas avota pozitivajai ligzdai (+). levietojiet kontaktdaksu un grieziet pulkstenraditaju
kustibasvirziend lidz visas dalasir nostiprinatas.

» Pievienojiet TIGdeg|auzmavubaroSanasavotadeglaligzdai. levietojiet kontaktdakSu un grieziet pulkstenraditaju kustibas

virzienalidz visas dajasir nostiprinatas.

» Pievienojiet deglasignalvadu atbilstoSam savienotdjam.

» Pievienojiet deg|a gdzess|ateniatbilstoSai uzmavai/savienotdjam.

» Pievienojietdeg|a(sarkanaskrasas) Gdens caurulidzesésanasiericesieejas dtrajam (sarkanas krdsas '@) savienotajam.
» Pievienojietdegla(zilaskrasas) Gdens caurulidzeséSanasiericesizejas atrajam (zilas krasas @) savienotdajam.

@ Gazes caurule

@ Gazes uzmavai/savienotajam

Jloer
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3. IEKARTAS APRAKSTS

3.1 Aizmugureéjais panelis

® @

@ Stravas padeves vads

Piesledziet sistému elektrotiklam.

@ Izslég3anas/ieslég3anas slédzis

Metinatajamieslédz elektriskas stravas pievadi.
Tamirdivas pozicijas: ,O" —izslegtsun ,|” —ieslégts.

@ Gazes armatdira
(4) signalvada CAN-BUS ieeja (RC, RI...)

@ Navizmantots

@ Pozitivasjaudasligzda (+)

Process TIG: Zeméjuma kabela savienojums

@ Negativasjaudasligzda(-)

Process TIG: Deglasavienojums
@ Gazesarmatira

@ Signalvadaieeja

Deglasavienojums

3.3 Prieksejais vadibas panelis URANOS NX 4000/5000 TLH

@ BaroSanas gaismas diode

Norada, kaiekartair pieslegta elektrotiklam unir
ieslegta.

@ Visparéejas trauksmes gaismas diode

Nordadauz aizsardzibasiericu, pieméram, temperatdras
aizsardzibas, iespéjamo aktivizésanos.

@ Aktivas energijas padeves gaismas diode

Norddauz spriegumaesamibuiekartasizejas
savienojumos.

® @ Signdlvada CAN-BUSieeja(RC,RI...)
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3.4 Priekséejais vadibas panelis URANOS NX 4000/5000 TLH (LCD 3.5")

(@lolelo)
%
bohler
0I0

@ Barosanas gaismas diode

Norada, kaiekartair pieslégta elektrotiklamunirieslégta.

@ @ Visparéejas trauksmes gaismas diode

Norada uz aizsardzibasiericu, pieméram, temperatlras aizsardzibas, iespéjamo aktivizésanos.

@ @ Aktivas enerdijas padeves gaismas diode

Norada uz sprieguma esamibuiekdrtasizejas savienojumos.

@ ,'E:-,' 7 segmentudisplejs

Ataino vispdréjos metindsanas iekartas parametrus palaides laika, iestatijumus, strdvas un sprieguma
radijumus metindsanas laikd un trauksmju kodus.

Tas ataino visparigu barosanas avota informaciju palaides laika, metinasanas darbibu (izejas stravas un
spriegumaiestatijumus unradijumus) un klidas stavok|a (trauksmju kodi) laika.

LCD displejs
Ataino vispdréjos metinasanas iekdrtas parametrus palaides laikd, iestatijumus, strdvas un sprieguma

radijumus metinasanaslaika un trauksmju kodus.
Atainovisas darbibasvienlaicigi.

@ Galvenaisregulésanas rokturis

Laujnepartrauktiregulét metindsanas stravu.
Laujieietiestatijumos, atlasit uniestatit metindsanas parametrus.

@ @ Funkeiju taustini

Laujizvélétiesdazadas sistémas funkcijas:
- Metinasanas process

- MetinaSanas metodes

- Stravas pulsacija

- GrafiskaisreZims

@ Taustins netiekizmantots

Pro@ Uzdevuma tausting

Laujuzglabatun parvaldit 240 metindSanas programmas, kuras var personalizét operators.
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4. IEKARTAS LIETOSANA

4.1 Sakuma ekrans

Kadieslégts, generators veic vairakas parbaudes, lai garantétu sistémas un visu tai pieslégto ieri¢u pareizo darbibu. Saja etapa
tiek veikta arigazes parbaude, lai parbaudttu, vaiir pareizs savienojums ar gdzes padeves sistému.

4.2 Galvenais ekrans

Laujkontrolét sistému un metindsanas procesu, atainojot galvenosiestatijumus.

4.3 Galvenais TIG procesa ekrans

@_» fb '-'A ™ @ Meérijumi

| -‘V @ Metinasanas parametri

/—O—\ F @ Funkcijas
: L 'ii

=11 _100a_
=3 [ ] ]

t 1 t

Meérijumi
Metinasanas laika faktiskds stravas un sprieguma mérijumitiek atainoti LCD displeja.

@ Metinasanasstrava

Metinasanasstrava
V @

B
o ¢

Metinasanas parametri

e =

@ Metinasanas parametri
@— —_— " . » lzvélieties nepiecieSamo parametru piespiezot kodétaja pogu.

nlf il' » Noreguléjietizvéléta parametravértibu, pagriezZot kodétaju.

' . @ Parametraikona

[ I[i l‘ }l }A @ Parametraveértiba
é) é} é) @ Parametrameérvieniba

Funkcijas

Laujiestatit vissvarigdkds procesa funkcijas un metindSanas metodes.

Metinasanas process
DeDrive @ P

@ Metinasanas metodes

E_NL I @ Stravas pulsacija

0
® o O
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Metinasanas process
>

TIGDC MMA

Metinasanas metodes
8 ﬁ Laujizveléties metinaSanas metodi

2soli

Ja 2 solumetodé piespiest pogu, gdze saks plistunizveidosloku.
Kad poga bUs atlaista, strava atgriezas uz nulli stravas samazinasanas laika.
Kad loks bis partraukts, gaze plast gazes pécplismaslaika.

4soli
Kad 4 soJu metodé pogu piespieZ pirmo reizi, gaze sak pldst, nodrosinot manudlo gdzes pirmsplismu.
AtlaiZottiekizveidotsloks.

<>
<>

Bilevel

ReZima DIVILIMENI metinatajs var metinat ar 2 dazadam ieprieksiestatitam stravam. PiespieZot pogu
pirmo reizi, sakas gdzes pirmsplismas laiks, tiek izveidots loks un sakas metinadSana ar sakotnéjo stravu.
AtlaiZot pogu pirmoreizi, sakas stravas palielindsana ,,11". Ja metinatajs piespiez un atri atlaiz pogu,
notiek parslégsanauz,12”. Ja atri piespiez un atlaiz pogu, notiek parslégsandsuz,,11” utt. Ja tur
piespiestu poguilgdku laiku, sakas stravas samazinaSana un tiek sasniegta beigu strava. Ja atlaiz pogu,
loks tiek partraukts, bet gaze turpina pltst pécplasmas laika.

Stravas pulsacija

Ly Constqn_tc_urrept % | Pulséjo3a strava M| Atri Impulsi J‘TqL EasyArc
(nemainiga strava)
4.4 Programmas ekrans

PI‘O@ Laujuzglabatun parvaldit 240 metindSanas programmas, kuras var personalizét operators.

Programmas (JOB)

Skatietsadalu ,Galvenais ekrans”

Programmas atmina

» leejiet izvélné ,programmas atmina”, turot piespiestu pogu. [P§| un turot to
vismaz vienu sekundi.

» Atlasiet nepiecieSamo programmu (vai tukSu atminu), pagriezot kodétaju.

=== Atminatuksa

@< Programmasaglabata
» Apstiprinietdarbibu, piespieZot pogu % |.
L JI » Saglabdgjiet visus pasreizéjos iestatijumus izvélétaja programma, piespiezot

Save

pogu.|Ff .

&

)
] l.%
()

levadiet programmas aprakstu.
@ ! » Atlasiet nepiecieamo burtu, pagriezot kodétaju.
l » Saglabagjietizveéléto burtu, piespiezot kodétaju.
— » Atceliet pédéjo burtu, piespieZot pogu. [<—=.
[ WELDING DEMD-—- ] » Apstiprinietdarbibu, piespiezot pogu % |.
ABCDEFGHIJKLMNOPQRS || » Apstiprinietdarbibu, piespieZot pogu [ .
%

TUVWXYZ . -+/#7]_$%&’
8123456789

=12 |

Jc=

E
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@ Laisaglabdtu jaunu programmu jau aiznemtaja atming, jdatce] atminas vieta ar obligdto proceddru.

» Apstiprinietdarbibu, piespieZot pogu % .
» Nonemietizvéléto programmu, piespieZot pogu| 23 |.

@ ﬁ; » Atsacietsaglabdasanas proceduru.

23 | @

» Izgistiet 1 pieejamo programmu, piespiezot pogu % .
» Atlasiet nepiecieSamo programmu, pagriezot kodétaju.
» lzvélieties nepiecieSamo programmu, piespiezot pogu.[@\.

(S Tiek izgUtas tikai atminas vietas, kur atrodas programmas, bet tuksas vietas
tiek automatiskiizlaistas.

Programmas atcelSana

» Atlasiet nepieciesamo programmu, pagrieZot kodétaju.
» Nonemietizvéléto programmu, piespieZot pogu| 23 |.

WELDING DEMO » Apstiprinietdarbibu, piespieZot pogu % |.

@<
© 3
3@ [

» Apstiprinietdarbibu, piespieZot pogu 4 |.
» Nonemietizvéléto programmu, piespieZot pogu [E

X 2T =

5. IESTATISANA

5.1 Parametruiestatisana uniestatisana

Laujiestatitunregulét papildparametru sérijas metindsanas sistémas uzlabotaiun precizdkai kontrolei.
lestatiSanas laika esoSie parametri tiek organizéti attieciba uz atlasito metindSanas procesu unir apziméti ar ciparu kodu.

leiesanaiestatijumos

» ArSonolukunospiedietun5sekundesturietenkoderapogu.
Setup XP User » leraksts tiks apstiprindts ar uzrakstu 0 uz displeja.

Save

= | &%k
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NepiecieSama parametraizvéle unregulésana

» Griezietkodétajulidz atainosies nepiecieSama parametra cipara kods.
» Jasajabridipiespiez taustinu kodétaju, atainosiesizvéléta parametraiestatita vértiba, ko var noregulét.

IzieSana noiestatijumiem

» Laiizietuno ,reguléSanas” sadalas, piespiediet taustinu kodétaju vélreiz.

» Laiizietunoiestatijumiem, dodietiesuz parametru,0” (saglabatuniziet) un piespiediet taustinu kodétaju.
» Apstipriniet darbibu, piespieZot pogu[5) .

» Laisaglabatuizmainas unizietu noiestatisanas, nospiediet taustinu: &2z .

5.1.1 lestatisanas parametru saraksts (MMA)

0 Saglabatuniziet
Save Laujsaglabatizmainasunizietnoiestatijumiem.
&
Exit
—
1 Atiestate
Lauj atiestatit visus parametrus uz noklusétam vértibam.
Res
—
3 Hot start
Laujregulétkarstdas palaides vértibu MMAreZima.
aujveiktreguléjamo karsto palaidilokaizveidoSanas fazé, kas atvieglo palaides darbibas.
A Laujveik 18] k laidilokaizveidos faze, k iegl laidesdarbib
\—/ Pamataelektrodu Celulozeselektrodu
Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslégts 500% 80% 0/izslégts 500% 150%
CrNielektrodu Aluminija elektrodu
Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslégts 500% 100% 0/izslégts 500% 120%
Cugunaelektrodu
Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslegts 500% 100%
7 Metindsanas strava
LaujregulétmetindSanasstravu.
Minimums Maksimums Nokluséjums
3A Imax 100A
8 Arcforce

Laujregulétlokaforsésanasvertibu MMA metinasana.
Pielaujreguléjamo enerdgétisko dinamisko reakciju metindsang, kas atvieglo palaides darbibas.

Loka forsésanasvértibas palielind$ana, laisamazindtu elektroda pielipSanas risku.

Pamataelektrodu Celulozeselektrodu
Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslegts 500% 30% 0/izslegts 500% 350%

CrNielektrodu

Aluminija elektrodu

290

Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums

0/izslégts 500% 30% 0/izslégts 500% 100%
Cugunaelektrodu

Minimums Maksimums Nokluséjums

0/izslégts 500% 70%
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204 Dynamicpowercontrol (DPC)

Laujizveléties nepiecieSamo V/I funkciju.

T | e

Constant current(nemainiga strava)

Loka garuma palielinGjumam vai samazingjumam nav batiskasietekmes uz nepiecieSamo metinasanas stravu.
leteicams elektrodam: Pamata, Rutils, Skabe, Térauds, éuguns
1220 Kritosaraksturlikne arreguléjamu slipumu
Loka garuma palielindgjumsizraisa metinasanas stravas samazingjumu (un otradi) atbilstosi vértibai, kas noteikta
no 11idz 20 apmériem uz voltu.

leteicams elektrodam: Celuloze, Aluminijs
P=C Pastavigajauda

Loka garuma palielingjumsizraisa metinaSanas stravas samazinajumu (un otradi) atbilstosi likumam: V1=K
leteicams elektrodam: Celuloze, Aluminijs

Loka atdalisanas spriegums
Laujiestatit spriegumavértibu, pie kuras tiek forséta elektriska loka partrauksana.
Laujlabdk parvaldit dazadus ekspluatacijas apstak]us.

Pieméram, punktmetindsanas fazé zems loka atdaliSanas spriegums samazina loka atkartotas izveidoSanas

iespéjamibu, kad elektrodu parvieto talak nosagataves, samazinot sagataves apslakstiSsanas, apdedzinagSanasun
oksidacijasiespéjamibu.
Jaizmanto elektrodus, kuriem nepiecieSams augstsspriegums, irieteicamsiestatitaugstuslieksni, lainovérstuloka
pdrtrauk§anu metindasanas laika.

399

Nekada gadijuma neiestatiet loka atdaliSanas spriegumu augstaku par baroSanas avota tuksgaitas
spriegumu.
Pamataelektrodu Celulozeselektrodu
Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslégts 99.9V 57.0V 0/izslégts 99.9V 70.0V

Metindasanas atrums

Laujiestatit metinGSanas atrumu.

Default cm/min: references atrums manuadlai metinasanai.
Syn: Sinergisko vértibu

Maksimums Nokluséjums

200cm/min

Minimums

1cm/min 15 cm/min

lekartasiestatisana

Laujizveléties nepiecieSsamo grafiskointerfeisu.

Lauj piek|ltt augstakiemiestatijumulimeniem.

Skatiet sadaju "Interfeisa personalizacija(Setup 500)"

Veértiba Lietotajainterfeiss Veértiba Atlasitais limenis
XE Vienkarsotais rezims USER Lietotajs

XA Paplasinatais rezims SERV Service

XP Profesionalaisrezims vaBW vaBW

Lock/unlock
Laujblokét panelavadiklas unievadit aizsardzibas kodu.
Skatiet sadaju "Lock/unlock (Setup 551)".

Pikstenasignals
Laujregulét pikstenasignalu.

Minimums Maksimums Nokluséjums

0/izslegts 10 10

Regulésanassolis
Laujregulét parametru arsoli, kuru var personalizét operators.

Minimums Maksimums Nokluséjums

1 Imax 1

291

LV



Lv

IESTATISANA

602
705
ey
151
A

752

"V

768

0|

EN 1011-1

851

W

Aréjais parametrs CH1,CH2, CH3,CH4

bohlerwelding

voestalpine

Laujparvaldit aréjoparametru 1, 2, 3,4 (minimala vértiba, maksimala vértiba, nokluséjuma vértiba, izvélétais

parametrs).
Skatiet sadaju "Aréjo vadiklu parvaldiba(Setup 602)".

Kédes pretestibas kalibrésana
Laujkalibrétiekartu.
Skatiet sadaju "Keédes pretestibas kalibrésana (setup 705)".

Stravasradijums
Laujatainot metinasanas stravas faktisko vertibu.

Spriegumaradijums
Lauj atainot metindsanas sprieguma faktisko vértibu.

Siltuma pieplides HI mérijums
Laujnolasit metindSanas siltuma pieplides mérijuma vértibu.

ARC-AIR (LOKS-GAISS)iespéjosana
lespéjo funkciju ARC-AIR.

Vertiba Noklusejums | ARC-AIR
ieslégts - IESLEGTA
izslégts X IZSLEGTA

5.1.2 lestatiSanas parametru saraksts (TIG)

Saglabatuniziet

Save Laujsaglabatizmainasunizietnoiestatijumiem.
&
Ezxit

1

)

Res

S- sk (&

Atiestate

Lauj atiestatit visus parametrus uz noklusétam vértibam.

Gazes pirmsplisma
Laujiestatitunregulétgdzes plismu pirmslokaizveidoSanas.
Laujpiepildit degliargaziun sagatavot vidimetinasanai.

Minimums Maksimums Noklusejums

99.9s 0.1s

0/izslegts

Sakotnéja strava
Laujregulétmetindsanas sakumastravu.
Laujmetinasanasvannaiuzreiz péclokaizveido$anas blt karstakai vai aukstakai.

Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums

Nokluséjums

1% 500% 50% 3A Imax

Sakotnéjas stravas laiks
Laujiestatitlaiku, kadu sakotnéja stravatiek uzturéta.

Maksimums
99.9s

Minimums Nokluséjums

0/izslegts 0/izslegts
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Stravas pakapeniska palielinGsana
Laujiestatit pakdpenisku pdrejuno stravas uz metindSanas stravu.

Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslegts 99.9s 0/izslégts
Metinasanas strava
Laujregulét metinaSanasstravu.

Minimums Maksimums Nokluséjums
3A Imax 100 A

Divulimenustrava

Laujregulétsekundaro stravudivulimenu metindSanasrezima.

PiespieZot degla pogu pirmoreiz, gdzes pirmsplusmaizveido loku, metinaSanaitiekizmantota sakotnéja strava.
AtlaiZot to pirmoreiz, notiek metinasanas stravas pakapeniska paaugstinasanalidz ,11".

Jametindtdjs piespiez un atri atlaiz pogu, var tiktizmantots ,12".

Jaatkal atripiespiez un atlaiz pogu, notiek parslégsandasuz,,11” utt.

Jaturpiespiestu poguilgaku laiku, sakas stravas samazindsana un tiek sasniegta beigu strava.

JaatlaiZ pogu, loks tiek partraukts, bet gaze turpina plist pécplismas etapa.

Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums
3A Imax - 1% 500% 50%
Pamatstrava
Laujregulét pamatstravuimpulsu, atruimpulsu reZzima.
Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums
3A Isald - 1% 100% 50%

Impulsu frekvence
Laujregulétimpulsu frekvenci.
LaujiegUtlabdkus rezultatus, metinot planus materialus un labaku valnisa estétisko kvalitati.

Minimums Maksimums Nokluséjums
0.1Hz 25Hz 5Hz

Impulsudarba cikls
Laujregulétdarba cikluimpulsmetinasana.
Laujuzturét maksimumstravuisaku vaiilgaku laiku.

Minimums Maksimums Nokluséjums
1% 99 % 50 %

Atroimpulsu frekvence
Laujregulétimpulsu frekvenci.
Laujfokusétdarbibuunlabdkstabilizét elektrisko loku.

Minimums Maksimums Nokluséjums
0.02 KHz 2.5KHz 0.25KHz

Impulsu stravasizmainas

Laujiestatit stravasizmainu laikuimpulsurezima.

Laujnodrosinatlaidenusolistarp maksimumstravu un pamata stravu, kas nodrosinds aptuvenivaju metinasanas
loku.

Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslegts 100 % 0/izslegts

Stravas pakapeniska samazindsana
Laujiestatit pakdpenisku parejuno metindsanas stravasuz beigu stravu.

Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslegts 99.9s 0/izslegts
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Beigustrava

A Laujregulétbeigustravu.
Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums
3A Imax 10A 1% 500 % -

Beigu stravas laiks
Laujiestatitlaiku, kuru tiek uzturéta beigu strava.

Minimums Maksimums Nokluséjums

0/izslégts 99.9s 0/izslégts

Gazes pécplisma
Laujiestatitunregulétgazes plismumetinaSanasbeigds.

s (g% [P [

Minimums Maksimums Nokluséjums
0.0s 99.9s syn

Tigstart (HF)

Laujizvéléties nepiecieSamoslokaizveidoSanasrezimus.
Vértiba Nokluséjums Atzvana funkcija
ieslegts X HF START
izslegts - LIFTSTART

Punktmetinasana

Laujiespéjot ,punktmetindsanas” procesu un noteikt metinasanas laiku.
Laujizvéléties laiku metinaSanas procesam.

Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslegts 99.9s 0/izslegts
Restart

Laujaktivizét restartéSanas funkciju.
Laujnekavéjoties partrauktloku stravas samazinasanas vai metind$anas ciklarestartésanas laika.

S S
- (¥, ] &~

Veértiba Nokluséjums Atzvana funkcija
0/izslégts - izslegts

1/on X ieslégts

2/0f1 - izslegts
Easyjoining

Laujizveidotlokuimpulsurezima, ar funkcijas stravu unlaiku pirmsieprieksiestatito metinadSanas apstakju
automatiskas atjaunosanas.

Laujnodrosinatlielaku atrumu un precizitati, veicot detaju piekermetinasanu.

Minimums Maksimums Nokluséjums
0.1s 25.0s 0/izslegts

Metinasanas atrums

Laujiestatit metinaSanas atrumu.

Default cm/min: references atrums manuadlai metinasanai.
Syn: Sinergisko vértibu

Minimums Maksimums Nokluséjums

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

lekartasiestatisana

Laujizveléties nepiecieSamo grafisko interfeisu.
Laujpieklut augstakiemiestatijumulimeniem.

Skatiet sadaju "Interfeisa personalizacija (Setup 500)"

Vértiba Lietotajainterfeiss Vertiba Atlasttais [imenis
XE Vienkarsotais rezims USER Lietotadjs

XA Paplasinatais rezims SERV Service

XP Profesionadlais rezims vaBwW vaBwW
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551 Lock/unlock
Laujblokét panelavadiklas unievadit aizsardzibas kodu.
Skatiet sadaju "Lock/unlock (Setup 551)".

Pikstenasignals
Laujregulét pikstenasignalu.

Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslegts 10 10

Regulesanassolis
Laujregulét parametru arsoli, kuru var personalizét operators.

Minimums Maksimums Nokluséjums

1 Imax 1

602 Aréjaisparametrs CH1,CH2,CH3,CH4

Laujparvaldit aréjo parametru 1, 2, 3, 4 (minimala vértiba, maksimala vértiba, nokluséjuma vértiba, izvélétais

parametrs).
—

Skatiet sadau "Aréjo vadiklu parvaldiba (Set up 602)".

606 U/Ddeglis

Laujparvaldit aréjo parametru (U/D).

U/D Veértiba Nokluséjums Atzvana funkcija
N—/ s o
0/izslegts - izslégts
1/11 X Strava
<> - Programmasizgisana
—

705 Kédespretestibaskalibrésana
Laujkalibréetiekartu.

Q Skatiet sadaju "Kédes pretestibas kalibréSana (setup 705)".
e |

751 Stravas radijums
Laujatainot metinaSanas stravas faktisko vértibu.

752 Spriegumaradijums
Laujatainot metinaSanas sprieguma faktisko vértibu.

755 Gazesplismasradijums (WFR)

Laujatainotgdzes plusmas faktisko vértibu.

757 Stieplesatrums

Laujatainot elektrodzinéja kodétaja 1 vertibu.

760 Stravasradijums (elektrodzinéjs 1)
> A Lauj atainot stravas faktisko vértibu (elektrodzinéjs 1).

768 Siltuma pieplides HI merijums
Laujnolasit metinaSanas siltuma pieplides mérijuma vértibu.

EN 1011-1
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5.1.3 lestatiSanas parametru saraksts (MIG/MAG)

32

705

76

o

L\/ EN 1011-1

5.2 Ipasas procediiras parametru izmantosanai

Aizsardzibasrobezveértibas

Laujiestatitbridindjumurobezvértibasunaizsardzibasrobezvértibas.

." béhlerw

Laujkontrolét metinGSanas procesu, iestatit bridindjumarobezvertibas un aizsardzibasrobezvértibas
galvenajiem méramajiem parametriem.
Laujprecizikontrolétdazadas metinaSanas fazes.

Skatiet sadaju "Aizsardzibasrobezvértibas (Setup 801)".

ARC-AIR (LOKS-GAISS)iespéjosana
lespéjo funkciju ARC-AIR.

Veértiba Noklusejums | ARC-AIR
ieslégts - IESLEGTA
izslégts X IZSLEGTA

Sekundarais spriegums (MIG, divi limeni)
Laujregulétsekundadro pulsacijaslimena spriegumu.

Laujsasniegtlieldkuloka stabilitatidazadu pulsaciju fazulaika.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

-5.0

+5.0

0/syn

Sekundaraindukcija (MIG, divilimeni)
Laujregulétsekundadro pulsacijas limenaindukciju.
Laujiegat atraku vailéndakuloku, laikompensétu metindtaja kustibas un dabisko metinasanas nestabilitati.
Zema indukcija = reaktivs loks (vairak §Jakatu).

Augstaindukcija = mazdk reaktivs loks (mazak §Jakatu).

Minimums Maksimums Nokluséjums
-30 +30 0/syn
Metinasanas atrums

Laujiestatit metinaSanas atrumu.

Default cm/min: references atrums manualai metinasanai.

Syn: Sinergisko vertibu

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

synmin

syn max

35cm/min

Kedes pretestibas kalibrésana
Laujkalibrétiekartu.

Skatiet sadaju "Kédes pretestibas kalibrésSana (setup 705)".

Siltuma pieplides HI mérijums

Laujnolasit metindSanas siltuma pieplides mérijuma vértibu.

5.2.1 7 segmentudispleja personalizacija
Laujnepartrauktiradit parametra vértibu 7 segmentu displeja.

Setup XP User

351

» leejietiestatijumos, turot piespiestu kodétaja poguvismaz 5 sekundes.

» lzvélieties nepiecieSamo parametru, pagriezot kodétaju.

» Saglabdjietizvél&to parametru 7 segmentu displeja, piespieZot pogu (1.

Save

» Saglabgdjietunizejiet no pasreizéja ekrana, piespieZzot pogu | f .

296
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| bohlervedng

5.2.2 Interfeisa personalizacija (Setup 500)
Laujpielagot parametrus galvenajaizvélne.
500 lekartasiestatisana

, Laujizveléties nepiecieSamo grafiskointerfeisu.
?E‘ Vértiba Lietotajainterfeiss
XE Vienkarsotaisrezims
XA Paplasinatais rezims
XP Profesionadlaisrezims
XE REZIMS

Funkeijas 04 88) (=) iy

XAREZIMS

Funkeijas 04 88) (=) iy

XP REZIMS

) ) ) 1) (1) ) ) ) )
e ) ) ()
00 59 ) 7 @ & 6

5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

Laujbloket pane]avadiklas unievaditaizsardzibas kodu.

Parametra atlase
Setup XP User
» leejietiestatijumos, turot piespiestu kodétaja poguvismaz 5 sekundes.

» Izvélieties nepiecieSamo parametru (551).
» Aktivizéjietizveléta parametraregulésanu, piespriezot kodétaja pogu.

N
N
—

(=D
O
—ry
—fs

ParolesiestatiSana
Setup XP User
» lestatiet ciparu kodu (paroli), pagriezot kodétaju.

» Apstiprinietdarbibu, nospieZot enkodera taustinu.
» Apstiprinietdarbibu, piespieZot pogu % |.
» Laisaglabatuizmainas, nospiediet pogu: [Ef .

N
N
=

(=D
)
w
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Panela funkcijas

G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0;
[184A #+ 22mm ke 3Hmm v B5v

$1.888

ArcDrive

=

TR ER
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@ Veicotjebkurudarbibu blokétaja vadibas paneli, paradasipass ekrans.

Panela funkcijas

» Uzlaiku (5 minGtém) piek|Ustiet pane)a funkcijam, pagrieZzot kodétdju unievadot
pareizo paroli.

» Apstiprinietdarbibu, nospieZot enkodera taustinu.

» Pilnigi atblokéjiet vadibas paneli, ieejot iestatijumos (skat. iepriek§ sniegtds
instrukcijas)un parslédziet parametru 551 uz,,0” (izslégts).

» Apstiprinietdarbibu, nospieZot enkodera taustinu.

» Laisaglabatuizmainas, nospiediet pogu: .

5.2.4 Aréjo vadiklu parvaldiba (Set up 602)

Laujparvaldit aréjo parametru 2 (minimala vértiba, maksimala vértiba, nokluséjumavertiba, izvélétais parametrs).

Setup XP User
602

L

IAEXiTR 1

\

=
L
3

v

Min

Max

CO0A
@@@m

Chil =

Parametra atlase

» leejietiestatijumos, turot piespiestu kodétaja poguvismaz 5 sekundes.
» Izvélieties nepiecieSamo parametru (602).
» leejietekrana, Aréjo vadiklu parvaldiba”, piesprieZot kodétaja pogu.

Aré&jo vadiklu parvaldiba

» Izvélieties nepiecieSamo RC talvadibas izeju (CH1, CH2, CH3, CH4), piespieZot
pogu. GHl
» Atlasiet nepiecieSamo parametru (Min-Max-parametru), piespiezot kodétdja
pogu.
» Noreguléjiet nepiecieSamo parametru (Min-Max-parametru), grieZot kodétaju.
“Save |

» Laisaglabatuizmainas, nospiediet pogu:| g .
» Apstiprinietdarbibu, piespieZot pogu @ |.

5.2.5 Kedes pretestibas kalibréSana (set up 705)

Laujkalibrét generatoru atbilstosi pasreizéjai metinaSanas kédes pretestibai.

Setup XP User

| 705
L {00mo

&=0 |

= EFN]

Setup XP User

705

——

GomEelEEEERL

I&:@aﬁl :B.Dmﬂ
»  =FEN @ gﬁﬁ‘;

Parametra atlase

» leejietiestatijumos, turot piespiestu kodétaja poguvismaz 5 sekundes.

» Izvélieties nepiecieSamo parametru(705).

» Aktivizéjietizveleta parametraregulésanu, piespriezot kodétaja pogu.
» Pieslédzietgeneratoru metinasanas kédei(galds vaisagatave).

» Nonemietvacinu, lai atklatu degla sprauslas turétaja uzgali. (MIG/MAG)

Kalibresana

» Novietojiet stieples vadotni elektriskaja kontakta ar sagatavi. (MIG/MAG)
» Nospiediet pogu| b, lai sdktu procediru.

» Pieskarietiesuz vismaz vienusekundi.

» PéckalibréSanas pabeigsanastiks atjaunindta displejaredzama vértiba.
» Apstiprinietdarbibu, piespieZot pogu .

» Apstiprinietdarbibu, piespieZot pogu 4 |.

» Laisaglabatuizmainas unizietu noiestatisanas, nospiediet taustinu: [§&i .
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5.2.6 Aizsardzibasrobezveértibas (Setup 801)

Laujiestatit bridindjumurobezvértibasun aizsardzibasrobezvértibas.

Laujkontrolét metinGSanas procesu, iestatit bridindjumarobezvértibas un aizsardzibas robezvértibas galvenajiem
meérdamajiem parametriem.

Laujprecizikontroléetdazadas metinaSanas fazes.

Bridingjumarobezvértibas Aizsardzibasrobezveértibas ]

Metinasanas strava

~

-

Metinasanas strava

Gazes plismasradijums Robota kustibas atrums

|
2=

Stravasradijums (elektrodzinéjs 1) Stravasradijums (elektrodzinéjs 2)

@3
¢

Dzesésanas skidruma pldsmasradijums Stieples atrums

2

oo

Dzesésanas skidrumatemperatdras radijums

I |

Parametra atlase
Setup XP User
» leejietiestatijumos, turot piespiestu kodétaja poguvismaz 5 sekundes.
» lzvélieties nepiecieSamo parametru(801).
» leejietekranad, Aizsardzibasrobezvértibas”, piespriezot kodétaja pogu.

o

—_—

424 |

Parametra atlase
R 2
% A MI (A) MaX(A) » Izvélieties nepiecieSsamo parametru, piespieZot pogu (g .

» Izvélieties aizsardzibasrobeZvértibasiestatisanas metodi, piespieZot pogu &%

F F ” DFF] A% | lekartasiestatisana
FloFF

n

A D
m [ BF @ B;f AbsolGta vértiba 0/6 Procentualaveértiba
=% =M

LV

Drosibasrobezvertibuiestatisana

E@A Min(A) MaX(A) @ Bridindjumarobezvértibultnija
& ’ BFF “ BFF @ Trauksmes robezveértibu linija
u [ BFFJ BFF @ Minimalo ITmenustabins

ol | &= | 2 [ 59 | (@ Maksimalolimenustabins

» Izvélieties nepiecieSamo qili, piespiezot kodétaja pogu (izvéléta aile tiks izdalita).
» Noreguléjietizvéelétasrobezveértibaslimeni, pagriezot kodéetaju.
» Laisaglabatuizmainas, nospiediet pogu: [Ef .

1y
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- Ja tiek padrsniegta viena no bridindjuma robezvértibam, vadibas panelt
Alarm (5] e s vizuias signa
paradasvizualais signals.
0 Ja tiek parsniegta viena no trauksmes robezvértibam, vadibas panelt
pardddsvizudlais signdls un metinagsanas darbibas tiek uzreiz blokétas.
A ¢ S Var palaist vai apturét metinasanas filtrus, lai novérstu kjddainus signdlus

loka izveidoSanas un pdrtrauk$anas laikd (skat. sadalu ,lestatisana” -
Parametri 802-803-804).

)

.|

6. TEHNISKA APKOPE

T2

/

N———/

S
[ ]

L
A

Regulara sistémas tehniskd apkope atbilstosi raZotaja instrukcijam. Kad aprikojums darbojas, visam piekJuves un
darba durvim un vakiem jabat aizvértiem un blokétiem. lekartu nedrikst modificét. Ne|aujiet stravvadosSiem
putekliem uzkraties blakus restém unvirs tam.

Jebkuru tehniskas apkopes darbibu drikst veikt tikai kvalificéts persondls. Jebkurs sistémas detalu remonts vai

nomaina, ko veicis nepilnvarotais persondls anulé produkta garantiju. Jebkuru sistémas detalu remontu vai
nomainudrikst veikt tikai kvalificéts personals.

Atvienojiet stravas padevipirms katras darbibas!

6.1 Barosanas avotad javeic sadas periodiskas parbaudes

6.1.1 lekarta

lh“

=

Iztiriet baroSanas avota iekSpusi ar zema spiediena saspiesto gaisu un sukam ar mikstiem sariem. Parbaudiet
elektriskos savienojumus un visus savienojuma vadus.

6.1.2 Laiveiktu tehnisko apkopi vai nomainitu degla komponentus, elektrodu turétajus un/
vai zemeéjuma vadus:

S

;

N——/
iir

N—————

o)

/

N——/

o — )
(=]

iec )

———

Parbaudietkomponentatemperatiru un parliecinieties, ka tas nav parkarsis.

Vienmérizmantojiet cimdus, kas atbilst drosibas standartiem.

Izmantojiet piemérotas atslégas uninstrumentus.

6.2 Atbildiba

Janetiek veiktaieprieks aprakstita tehniska apkope, visas garantijas tiek anulétas un razotajs neuznemas nekadu
atbildibu.RazZotajs atsakds no atbildibas, jalietotdjs neievéroinstrukcijas. JairSaubasun/vaiproblémas, vérsieties
tuvakaja klientu apkalposanas centra.

7. TRAUKSMJU KODI

—

TRAUKSMES SIGNALS

Trauksmes ieslégSanas vai kritiskas drosibas robezvértibas pdrsniegSanas gadijuma vadibas paneli paradas
vizudlais signdls un metinadsanas operdcijas tiek nekavéjoties blokétas.

UZMANIBU!

Trauksmes ieslégsSanas vai kritiskas drosibas robezvertibas pdrsniegsanas gadijuma vadibas paneli paradas
vizudlais signdls un metindsanas operacijas tiek nekavéjoties blokétas.

Turpmak ir uzskaititas visiiekartas trauksmes signadliun visas dro§ibas robezvértibas.
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A Parkarsana E A Parkarsana t
EO1 EO02

A Parkariana A S.tle_ples pcl(_jevejo motora barosanas V (*)
EO3 E07 | sistémasklime

A Moteurbloqué % A Spékamodulastravas parslodze (Inverter) -"JI
E08 E10

D | o5 onfiguraciios kada ? ¢ "’l‘_
E11 . E12

A Sakaruk|ada -’I‘_ A Nederiga programma 4—0
E13 E14

O ; & | sckarukjada (Rl) (Automatikaun .,I
E1s Nederiga programma G—O E16 | robottehnika) -
A Sakaruk|dda (uP-DSP) -’I A Nederiga programma 4—0
E17 g | lE8 gapreg

A lekartas konfiguracijas klada ? A Atminask|ime ﬂ
E19 . E20

A Datuzudums h A Sakaruklada (DSP) -'I
E21 R | | E22 ’ -
A Meérijuminav saderigi 'v A Sakaruk|ada (H.F.) -’I*
E29 E30

A Datuzudums -’I A Parak zems spriegums V*
E32 | | E3s pried

A lekartas barosanask|ime * A lekartas baroSanask|]ime *
E39 ' ]] E40 ' ]]
g Dzesésanas Skidruma trakums “ 98 Trakststieples (Automatika unrobottehnika) cp
A Avarijas slédzis (Automatikaun Q A Stieples pielipSana (Automatika un

E49 | robottehnika) E50 | robottehnika)

A Neatbalstitiiestatijumi(Automatika un ‘_O A Aizsardziba pretsadursmém (Automatika f‘é
E51 | robottehnika) E52 | unrobottehnika)

A Aréjaplasmasrelejakjida (Automatikaun u A Parsniegts stravas limenis (Apaks$éja A*
E53 | robottehnika) E54 | robeZvértiba)

A Parsniegts stravas [imenis (Augséja A 1 A Parsniegts sprieguma limenis (Apakséeja v;
E55 | robeZvértiba) E56 | robeZvértiba)
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E57 | robezvertiba)

A Parsniegts sprieguma limenis (Aug3éja Vf A Parsniegts atrumaierobezojums (Apakiéja r_b

E60 | robeZvértiba)

“ Parsniegts atrumaierobezojums (Augséja : & Parsniegts stravas limenis (Apakséja A*
E61 | robeivertiba) => E62 | robeivertiba)

E63 | robeZvértiba)

& Parsniegts stravas limenis (Augseja A f & Parsniegts spriegumalimenis (Apakséja v ‘

E64 | robeZvértiba)

E65 | robeZvértiba)

& Parsniegts sprieguma limenis (Augséeja Vf & Parsniegts atrumaierobezojums (Apakséja r_}

E68 | robeZvértiba)

E69 | robeZvertiba)

& Parsniegts atrumaierobeZojums (Augs$éja r_} A lestatitds drosibasrobezvértibas nav &

N\ N

E70 | saderigas

E71

A Dzesésanasskidruma parkarsana “

8. PROBLEMU NOVERSANA

Sistéma neieslédzas (zala LED izslegta)

lemesls
» Navtiklasprieguma kontaktligzda.

» Bojatakontaktdaksavaivads.

» Pardedzislinijas drosinatdjs.

» BojatsieslégSanas/izslégsanasslédzis.

» Bojataelektronika.

Navizejasjaudas (sistema nemetina)

lemesls
» Bojatadeg)amelites poga.

» Sistéma parkarsusi(temperatirastrauksme —
dzeltena LED ieslégta).

» Nepareizszeméjuma savienojums.

» Tiklaspriegums arpus diapazona (dzeltena LED
ieslegta).

» Bojataelektronika.

Nepareizaizejasjauda
lemesls

» NepareizametindSanas procesaizvéle vaibojats
selektoraslédzis.

» Sistémas parametrivaifunkcijas nepareizi
iestatitas.

» Bojats potenciometrs/kodétajs metinasanas
stravasregulésanai.

Risinajums

Péc nepieciesamibas parbaudietun veiciet elektriskas sistemas
remontu.

Izmantojiet tikai kvalificétu personalu.

¥

¥

¥

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

¥

Aizvietojiet bojatu komponentu.

¥

¥

Aizvietojietbojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, laiveiktu sistémasremontu.

¥

Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

¥

Risin@jums
» Aizvietojiet bojatu komponentu.
» Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistéemas remontu.

» Uzgaidietlidz sistéma atdzisis, neizslédzot to.

» Pareiziiezeméjiet sisteému.
» lzlasietrindkopu ,Uzstadisana”.

» Atgrieziettikla spriegumu baroSanas avota pieJautajadiapazona.
» Pareizipieslédzietsistému.
» lzlasietrindkopu, Savienojumi”.

» Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Risin@jums
» Pareiziizvélieties metinaSanas procesu.

» Aizvietojiet bojatu komponentu.
» Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

» Atiestatiet sistémuun metindSanas parametrus.

» Aizvietojiet bojatu komponentu.
» Sazinieties artuvadko servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.
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» Tiklaspriegums arpusdiapazona
» Trukstievadestiklafazes.

» Bojataelektronika.

Loka nestabilitate
lemesls

» Nepietiek aizsarggdzes.

» Mitrums metindSanas gdze.

» Nepareizimetindsanas parametri.

Parmeérigas slakatas
lemesls

» Nepareizslokagarums.

» NepareizimetindSanas parametri.

» Nepietiek aizsarggadzes.
» Nepareizalokaregulésana.

» Nepareizs metindsanasrezims.

Nepietiekams sakusuma dzilums

lemesls

» Nepareizs metindSanasrezims.

» Nepareizimetindsanas parametri.
» Nepareizselektrods.

» Nepareiza malas sagatavosana.

» Nepareizszeméjumasavienojums.

» Metindmassagatavesir paraklielas.

Sarnuieklavumi
lemesls

» Netiriba.
» Pardkliels elektroda diametrs.
» Nepareiza malas sagatavosana.

» Nepareizs metindsanasrezims.

Volframaieklavumi
lemesls

» NepareizimetinaSanas parametri.
» Nepareizselektrods.

» Nepareizs metindsanasrezims.

»

v

»

»

»

»

Pareizipieslédziet sistému.
Izlasietrindkopu ,,Savienojumi”.

Pareizipieslédziet sistému.
Izlasietrindkopu ,,Savienojumi”.

Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Risin@jums

v

»

»

»

»

»

Noreguléjietgazes plusmu
Parbaudiet, vaidifuzors un degla gazes sprauslairlaba stavokli.
Vienmérizmantojiet kvalitativus materidlus un produktus.

Nodrosiniet, laigdzes padeves sistéma vienmér bltu teicama
stavokli.

Rilpigi parbaudiet metinasanas sistému.
Sazinieties artuvako servisa centru, laiveiktu sistémasremontu.

Risin@jums

»

»

»

¥

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
Samaziniet metindsanas spriegumu.

Samaziniet metindSanas spriegumu.

Noreguléjietgazes plusmu
Parbaudiet, vaidifuzors un degla gazes sprauslairlaba stavokli.

Palieliniet ekvivalentu kédesindukcijas vértibasiestatijumu.
Izmantojietindukcijas savienojumu ar augstdku iestatijumu.

Samazinietdeglalenki.

Risin@jums

»

»

»

»

»

v

»

»

Samazinietvirzibas atrumu metindsanaslaika.
Samaziniet metindsanas stravu.

Izmantojiet mazdka diametra elektrodu.
Palieliniet malu no§jaupsanu.

Pareiziiezemgéjiet sistemu.
Izlasietrindkopu,,Uzstadisana”.

Samaziniet metinasanas stravu.

Risin@jums

»

»

»

»

»

RUpiginotiriet sagatavi pirms metinasanas.
Izmantojiet mazdaka diametra elektrodu.
Palieliniet malu nosjaupsanu.

Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
Veiciet vienmérigas kustibas metinasanas darbibu laika.

Risin@jums

»

»

»

»

»

Samaziniet metindsanas spriegumu.
Izmantojietlielaka diametra elektrodu.

Vienmérizmantojiet kvalitativus materialus un produktus.
RUpiginoasiniet elektrodu.

Nepieskarieties ar elektrodu metinasanas vannai.
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leslegumi
lemesls Risin@jums
» Nepietiek aizsarggdzes. » Noreguléjiet gazes plismu
» Parbaudiet, vaidifuzorsun deglagdzessprauslairlabd stavokli.
PielipSana
lemesls Risinajums

» Nepareizslokagarums.

x

Palieliniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
Palieliniet metinasanas spriegumu.

¥

Samaziniet metindsanas stravu.
Palieliniet metinasanas spriegumu.

» Nepareizimetindsanas parametri. »

¥

v

» Nepareizs metinadSanasrezims. Vairak nolieciet lenki.

» Metindmassagatavesir paraklielas. Samaziniet metindsanas stravu.

¥

» Nepareizalokaregulésana. »

Palieliniet ekvivalentu kédesindukcijas vértibasiestatijumu.
lzmantojietindukcijas savienojumu ar augstaku iestatijumu.

4

lededzesrievas

lemesls Risin@jums
» NepareizimetindaSanas parametri. » Samaziniet metinasanas spriegumu.
» Nepareizslokagarums. » Samaziniet attdlumus starp elektrodu unsagatavi.

» Samaziniet metindsanas spriegumu.

» Nepareizs metindSanasrezims. » Samazinietsdnasvarstibu atrumu aizmetinasanas laika.
» Samazinietvirzibas atrumu metinasanaslaika.

» Nepietiek aizsarggdzes. » lzmantojiet gazes, kas piemérotas metinamiem materidliem.
Oksidacija

lemesls Risin@jums

» Nepietiek aizsarggdzes. » Noreguléjiet gazes plismu

» Parbaudiet, vaidifuzorsundeglagdzessprauslairlaba stavoklr.

Porainums
lemesls Risin@jums
» Tauki, laka, rdsavaidubliuz metindmam » Rapiginotiriet sagatavipirms metindsanas.
sagatavem.
» Tauki, laka, risa vaidubliuz papildmateriala. » Vienmérizmantojiet kvalitativus materialus un produktus.

Nodrosiniet, lai piedevu metdls vienmér bltu teicama stavokilr.

Vienmeérizmantojiet kvalitativus materidlus un produktus.
Nodrosiniet, lai piedevu metdls vienmér bGtu teicama stavokli.

Mitrums piedevu metala.

v

v

» Nepareizslokagarums.

¥

Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
Samaziniet metindsanas spriegumu.

¥

7

Mitrums metinaSanas gaze. Vienmérizmantojiet kvalitativus materialus un produktus.
Nodrosiniet, laigdzes padeves sistéma vienmér bitu teicama

stavokli.

X

Nepietiek aizsarggazes. »

Noregulé€jietgazes plusmu
Parbaudiet, vaidifuzors un degla gazes sprauslairlaba stavokli.

X

Samaziniet virzibas atrumu metinasanas laika.
leprieks sasildiet metinamas sagataves.
Samaziniet metinasanas stravu.

¥

Metinasanas vanna pardak atrusaciete.

4

Karstas plaisas

lemesls Risin@jums

» NepareizimetindSanas parametri. » Samaziniet metindsanas spriegumu.

» Tauki, laka, rdsavaidubliuz metinadmam » RUpiginotiriet sagatavi pirms metinasanas.
sagatavem.
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» Tauki, laka, rdsavaidubliuz papildmateriala. » Vienmérizmantojiet kvalitativus materialus un produktus.
» NodroSiniet, lai piedevu metdls vienmér bitu teicama stavokli.

» Nepareizs metindSanasrezims. » Veiciet pareizudarbibusecibu metinadma savienojuma veidam.

» Metindmajam sagatavemirdazadiraksturlielumi. » Pirms metinasanasveiciet uzkausésanu.

Aukstas plaisas
lemesls Risin@jums

» Mitrums piedevu metala. » Vienmérizmantojiet kvalitativus materialus un produktus.
» Nodrosiniet, lai piedevu metdls vienmér bitu teicama stavokli.

» Metindmassagatavesipasa geometrija. » lepriekssasildiet metindmds sagataves.
» Sasildiet pécprocesa.
» Veiciet pareizudarbibu secibu metindma savienojuma veidam.

9. METINASANAS TEORIJA

9.1 TIG metinasana (nepartraukts loks)

Apraksts

TIG (volframa inertds gazes) metindSanas process ir balstits uz izveidotu elektrisko loku starp neizlietojamo elektrodu (tiru
volframuvaitdsakauséjumuaraptuvenukusanastemperatliru 3370 °C)unsagatavi. Inertds gdzes (argons) atmosféraaizsarga
metinasanas vannu. Lai izvairitos no bistamiem volframa iek]avumiem Suvé, elektrods nedrikst saskarties ar sagatavi. St
iemesla deé| metindSanas baroSanas avots parasti ir aprikots ar loka izveidoSanas ierici, kas generé augstu frekvenci, augsta
spriegumaizladistarp elektroda galuunsagatavi. lriespéjams aricits palaides veids, arsamazinatiem volframaiek|avumiem:
lokaveidoSana, pacelotelektrodu, kurainav nepiecieSamaaugstafrekvence, bettikaisakotnéjsisslégumsarzemustravustarp
elektrodu un sagatavi. Kad elektrods ir pacelts, tiek izveidots loks un strava palielinds lidz iestatitas metinasanas vertibas
samazind$anu un gazei japldst metinadSanas vanna dazZas sekundes péc loka partrauksanas. Daudzos darba apstdk]os butu
lietderigi, ja batu iespéja izmantot divas ieprieks iestatitas metinadSanas stravas un iespéja viegli parslégties starp tam (DIVI
LIMENI).

Metinasanas polaritate

D.C.S.P.(Lidzstravas tiesa polaritate)

Tairvisbiezakizmantojama polaritate, kas nodrosinaierobeZotu elektroda nodilumu (1), jo

1 70% no karstuma ir koncentrétianoda (sagatavé).

TiekiegutasSauras un dzilas metinadSanas vannas, araugstu virzibas dtrumuun zemusiltuma
padevi.

A\ 7
( ) D.C.R.P.(Lidzstravas pretéja polaritate)
® Pretéja polaritate tiekizmantota, lai metinatu sakauséjumus, kas parklati arugunsizturiga
i oksida slaniaraugstaku kusanas temperatiru, salidzinot ar metaliem.

Nevarizmantot augstas stravas, jo tasizraisis parmeérigu elektroda nodilumu.

D.C.S.P.-Pulsed (Lidzstravas tiesa polaritate, pulséjosa)
T Pulséjosaslidzstravasizmantosanaaujlabdk kontrolét metinaSanas vannas platumuun

D.C.sp dzilumu, joTpasinoteiktos darbibas apstdk]os. MetindSanas vanna tiek veidota ar
maksimaliem impulsiem (Ip), bet pamata strava (Ib) saglabdizveidotu loku.
e N\ Sis darbibas reZims palidz metinat planakas metala loksnes, mazak tas deforméjot, iegistot
labdku formas koeficientu un tadéjadikarstu plaisu un gazesiek|GSanasrisks ir mazaks.
o : Japalielina frekvenci (MF)loks k|ast Sauradks, koncentrétaks, stabilaks un planuloksnu
T 5.C.5.P —PULSED metinasanas kvalitate palielindas vél vairak.
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Térauda TIG metinasana

TIG procedura ir Joti efektiva gan oglek|a térauda, gan térauda sakauséjumu metinasanai, veicot pirmo gdjienu uz caurulém
un metinotvietds, kursvarigsir labsizskats. Ir nepiecieSsama tiesa polaritate (D.C.S.P.).

Malusagatavosana
IrnepiecieSama ripiga malu notiriSana un sagatavosana.

Elektrodaizvéle un sagatavosana _ R
elektroda @ Stravasdiapazons
Irieteicamsizmantot torija volframa elektrodus (2% sarkana
torija) vai alternativi— cerijavailantanaelektrodus ar §adiem | 1-:0mm 15+75A
diametriem: 1.6 mm 60+150 A
2.4mm 130+240A
Elektrodsjanoasina, kanoradits attela.
/S a’ Stravasdiapazons
30 0+30A
o
\g 60+90 30+120A
90+120 120+250 A

Piedevu metals

Piedevu metdlastieniemirjabuttaddiem mehaniskiem raksturlielumiem, kas pielidzinami pamatmetalam.

Neizmantojiet sloksnes, kas iegltas no pamatmetala, jo tas var saturét darba netirumus, kas var negativi ietekmét Suvju
kvalitati.

Aizsarggdze

Parastiizmanto tiruargonu (99,99%).

Metinasanasstrava elektroda @ Gazessprauslanr Gazessprausla Argonapliasma
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+120A 120+250 mm 6/7 9.5/11.0mm 7-81/min

Vara TIG metinasana

Ta ka TIG procesu raksturo augsta karstuma koncentrdcija, tas ir ipasi piemérots materidlu ar augstu termisko vadamibu
metinasanai, pieméram, varam.

Lai metinatu varu, izmantojot TIG metinasanu, ievérojiet tadus pasus noradijumus ka térauda TIG metinasanai vai ipasas
instrukcijas.
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10. TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS

ElektriskasTpasibas

URANOS NX4000TLH
Stravas padeves spriegums U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Léeninostradajoss linijas drosinatadjs
Sakaru kopne
Maksimaldieejasjauda (MMA)
Maksimaldieejasjauda (MMA)
Maksimaldieejasjauda(TIG)
Maksimaldieejasjauda(TIG)
Jaudas patérins dikstave

Jaudas koeficients (PF)

Efektivitate (p)

Cos @

Maks. ieejas strava lTmax
Efektivastravalleff

ReguléSanas diapazons
Partrauktas kédes spriegums Uo
Maksimumspriegums Up

*Sis aprikojums atbilst EN /IEC 61000-3-11.

U.M.
3x230 (£15%) 3x400 (+15%) Vac
57 57 mQ
35 25 A
DIGITALA DIGITALA

13.0 16.9 kVA
12.4 16.1 kw
13.0 12.6 kVA
12.4 121 kW

74 74 W
0.95 0.95

87 88 %
0.99 0.99

31.8 24.4 A
24.6 18.9 A
3-400 3-400 A

73 73 Vdc
10.1 10.1 kV

*Sis aprikojums atbilst EN /I[EC 61000-3-12, ja maksimali pielaujama tikla pilna pretestiba piesléguma punkta ar publisko
elektrotiklu (kopiga piesléguma punkts, KPP)ir mazaka veiviendda ar noradito Zmax vértibu. Ja tas tiek pieslégts publiskai
zemsprieguma sistémai, aprikojuma uzstaditajs vai operators ir atbildigs par to, lainodrosinatu, ka Sadu aprikojumu
iespéjams pieslégt, nepiecieSamibas gadijuma konsultéjoties ar sadales tikla operatoru.

lzmantosanas koeficients

URANOS NX4000TLH
IzmantosSanas koeficients MMA (40°C)
(X=60%)

(X=100%)

IzmantosSanas koeficients MMA (25°C)
(X=100%)

IzmantoSanas koeficients TIG (40°C)
(X=60%)

(X=100%)

Izmantosanas koeficients TIG (25°C)
(X=100%)

FiziskasTpasibas
URANOS NX4000TLH
IP aizsardzibasklase
Izolacijasklase

Izméri(gxdxa)

Svars 88 kg.

RazZosanasstandarti

Stravas padeves vads sadalu

Stravas padeves vadagarums

307

3x230V 3x400V U.M.
. 400 A
320 360 A
320 400 A
400 400 A
360 360 A
400 400 A
U.M.
IP23S
H
690x290x510 mm
35.4 Kg

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015

4x4 mm

5) m
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ElektriskasipasSibas
URANOSNX5000TLH
Stravas padeves spriegums U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCQC)*

Léninostradadjoss linijas drosinatadjs
Sakaru kopne
Maksimalaieejasjauda (MMA)
Maksimaldaieejasjauda (MMA)
Maksimalaieejasjauda(TIG)
Maksimalaieejasjauda(TIG)

Jaudas patérins dikstave

Jaudas koeficients (PF)

Efektivitate (u)

Cos @

Maks. ieejas strava lTmax
Efektivastravalleff
Regulésanasdiapazons

Partrauktas kédes spriegums Uo
Maksimumspriegums Up
*Sis aprikojums atbilst EN /IEC 61000-3-11.

bohlerwelding

voestalpine

U.M.
3x230(£15%) 3x400 (£15%) Vac
49 49 mQ
45 30 A
DIGITALA DIGITALA
17.4 23.6 kVA
16.5 22.5 kw
18.9 18.2 kVA
18.0 17.4 kw
74 74 W
0.95 0.95
87 88 %
0.99 0.99
47.4 33 A
33.5 23.9 A
3-500 3-500 A
73 73 Vdc
10.1 10.1 kV

*Sis aprikojums atbilst EN /IEC 61000-3-12, ja maksimali pielaujama tikla pilna pretestiba piesléguma punkta ar publisko
elektrotiklu (kopiga piesléguma punkts, KPP)ir mazaka veivienada ar noradito Zmax vértibu. Ja tas tiek pieslégts publiskai
zemsprieguma sistémai, aprikojuma uzstaditajs vai operatorsir atbildigs parto, lainodrosinatu, ka Sadu aprikojumu
iespéjams pieslégt, nepiecieSamibas gadijuma konsultéjoties ar sadales tikla operatoru.

Izmantosanas koeficients

URANOS NX 5000 TLH
Izmantosanas koeficients MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Izmantosanas koeficients MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Izmantosanas koeficients TIG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

IzmantoSanas koeficients TIG (25°C)
(X=70%)

(X=80%)

(X=100%)

FiziskasTpasibas
URANOS NX 5000 TLH
IP aizsardzibas klase

Izolacijas klase

Izméri(gxdxa)

Svars 88 kg.

RaZosanasstandarti

Stravas padevesvads sadalu
Stravas padeves vada garums
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3x230V 3x400V
- 500
- 470
400 420
- 500
400 470
500 500
470 470
420 420
500 -
- 500
460 470
IP23S
H
690x290x510
37.3

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015

4x6
5

U.M.
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11. DATU PLAKSNITE

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

NS

URANOS NX 4000 TLH | N°

60974-1/A1:2019
60974-10/A1:2015 Class A

=2

60974-3:2019

Up 10.1 kV
". == 3A/10.0V - 400A (400A)/26.0V (26.0V)
X (40°c) 60% 100%
El Uo 12 400A (400A) | 360A (360A)
73V [ 26.0V (26.0V) | 24.4V (24.4V)
Z- _ 3A/20.0V - 400A (320A)/36.0V (32.8V)
~ 7 T [ Xueq 60% 100%
El Uo 12 400A 360A (320A)
73V U2 36.0V 34.4V (32.8V)
?0% - U1400V(230V) |limax 24.4A(31.8A) | iefi 18.9A(24.6A)
UK MADE
IP 23S cA ( € EH ITALY

hi¢

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

URANOS NX 5000 TLH N°

=D —| 60974-1/A1:2019

60974-10/A1:2015 Class A

60974-3:2019

Up 10.1 kv
’L. -—= 3A/10.0V - 500A (500A)/30.0V (30.0V)
X (40°C) 50% 60% 100%
El Uo I2 500A (500A) | 470A (470A) | 420A (420A)
73V Uz [ 30.0V (30.0V) | 28.8V (28.8V) | 26.8V (26.8V)
- 3A/20.0V - 500A (400A)/40.0V (36.0V)
L = 7 7 [ Xuoq) 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A (400A)
73V U2 40.0V 38.8V 36.8V (36.0V)
?0% - U1 400V(230V) | limax 33A(47.4A) | heff 23.9A(33.5A)
UK MADE
IP 23S cA ( E [H[ ITALY
]

12. BAROSANAS AVOTA DATU PLAKSNITES SKAIDROJUMS

4 1
1 2
| 7
5 | 6
23
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
7 1% M27 15 [ 16 T 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 en CEHl &
\ —
CE ES atbilstibas deklaracija
EAC EAC atbilstibas deklaracija
UKCA  UKCA atbilstibas deklaracija

A KN

o N O~ Ul

10
11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
178
18
19
20
21
22
23

Prec¢uzime

RazZotdja nosaukums un adrese

lekartas modelis

Sérijas Nr.

XXXXXXXXXXXX [zgatavoSanas gads
Metinasanasiekartassimbols

Atsauce uz buvniecibas standartiem
MetindSanas procesasimbols
lekartusimboli, kas piemérotidarbibaividé arpaaugstinatu
elektrotriecienarisku

Metinasanas stravassimbols

Nominalais tuk§gaitas spriegums

Min.-Maks. stravas diapazons un atbilstosais tradicionalais
slogreZima spriegums

Intermitéjosa ciklasimbols

Nominalas metinaSanas stravas simbols
Nominald metinasanas spriegumasimbols
Intermitéjosa cikla vértibas

Intermitéjosa ciklavértibas
Intermitéjosacikla vértibas

Nominalds metinasanas stravas vértibas
Nominalds metinaSanas stravas vértibas
Nominalas metinaSanasstravas véertibas
Tradiciondlas slogreZima sprieguma vértibas
Tradicionalds slogreZima sprieguma vértibas
TradicionalasslogreZzima sprieguma vértibas
Stravas padeves simbols

Nominalais stravas padeves spriegums
Maksimala nominalas stravas padeve
Maksimala efektiva stravas padeve
Aizsardzibas pakape

Nominalais maksimumspriegums
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LIETUVISKAI

ES ATITIKTIES DEKLARACIJA

Statybininkas
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

savo atsakomybe pareiskia, kad sis produktas:

URANOSNX4000TLH 55.07.046
55.07.047
URANOSNX5000TLH 55.07.048
55.07.049

atitinka Siy ES direktyvy reikalavimus:

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

ir kad buvo taikomi Sie suderinti standartai:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentai, patvirtinantys atitiktj direktyvoms, bus prieinami patikrinimui pas pirmiau minétg
gamintojqg.

Eksploatuojant arba modifikuojat taip, kaip voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. néra numacdiusi,
nutruksta Sio sertifikato galiojimas.

Onaradi Tombolo,03/07/2023

voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

o e Ghio Shacha

]
Mirco Frasson Otto Schuster
Managing Directors
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A NeiSvengiamas sunkaus kiino suzalojimo pavojusir pavojingas elgesys, dél kurio galima sunkiai susiZzaloti.

Svarbus patarimas, kurio reikia laikytis, kad baty iSvengta nesunkiy suzZalojimy ar nuosavybés apgadinimo.

L)
&

Techninés pastabos délsklandesnés eksploatacijos.
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Pries atlikdamibet kokius darbus masina, atidziai perskaitykite ir supraskite Sios knygelés turinj.

Neatlikite nenurodyty pakeitimy ar techninés priezitros darby. Gamintojas néra atsakingas uz Zalg asmenims ar
nuosavybei, atsiradusiqg dél netinkamo Sios knygelés turinio naudojimo arba nurodymuy nesilaikymo.

Naudojimo instrukcijas visada laikykite prietaiso naudojimo vietoje. Laikykités ne tik naudojimo instrukcijy, bet ir
vietoje galiojanciy bendryjy standarty ir reglamenty, susijusiy su nelaimingy atsitikimy prevencija ir aplinkos
apsauga.

Visisu prietaiso paleidimu, naudojimu, technine priezZitrairremontu susije asmenys privalo

« turétiatitinkamg kvalifikacijg

 turétiatitinkamuy suvirinimo jgtdziy

» perskaitytiSias naudojimo instrukcijasir grieztaijy laikytis.

Kilus abejonéms ar sunkumams naudojant jrangq, pasikonsultuokite su specialistais.

1.1 Darbo aplinka

iec )

Visqjrangabltina naudoti tik pagal paskirtj, atsizvelgiantjduomeny ploksteléjeir (arba) Sioje knygeléje pateiktas
vertes bei laikantis nacionaliniy ir tarptautiniy saugumo direktyvy. Naudojimas ne taip, kaip nurodé gamintojas,
yralaikomas visiskainetinkamu ir pavojingu. Tokiu atveju gamintojas atsisako prisiimti atsakomybe.

Sjprietaisq galinaudotitik specialistai pramoninése aplinkose. Gamintojas neprisiims atsakomybeés uz pazeidimus,
atsiradusius délto, kad buvo naudojama namy sglygomis.

Jrangg naudotireikia aplinkoje, kurioje temperatira siekia nuo -10 °Ciki +40 °C (nuo +14 °F iki +104 °F).

Irangq transportuotiirlaikytireikia aplinkoje, kurioje temperatira siekia nuo -25 °Ciki +55 °C (nuo -13 °F iki 131 °F).
Jrangg naudokite nuo dulkiy, ragciy, dujyir kity koroziniy medziagy apsaugotoje aplinkoje.

Jrangos negalima naudotiaplinkoje, kurioje drégnumas siekia daugiau kaip 50 proc., esant 40 °C (104 °F).
Jrangos negalima naudoti aplinkoje, kurioje drégnumas siekia daugiau kaip 90 proc., esant 20 °C (68 °F).

Sistemos negalima naudotididesniame aukstyje virs jaros lygionei 2 000 metry (6 500 pédy).

Sios masinos nenaudokite vamzdZiams atsildyti.
Siosjrangos nenaudokite jkrauti baterijas ir (arba) akumuliatorius.
Siosjrangos nenaudokite uzvestivarikliams.

1.2 Naudotojoir kity asmeny apsauga

Suvirinimo procesas yra radiacijos, triukSmo, karscio ir dujy emisijos Saltinis. Suvirinimo vieta nuo spinduliy,
kibirksciy ir jkaitusiy slaky apsaugokite ugniai atspariu skydu. Netoliese esancius Zmones suvirinimo jspékite
nezitrétijlankg arjjkaitintg metalqg bei pasirdpinti tinkama apsauga.

Nuo lanko spinduliy, kibirk§ciy ar jkaitusio metalo odq apsaugokite apsauginiais drabuziai. DrabuZiai turi dengti
visg kungirbuti:

- neapgadintiirgeros buklés;

- atspardsugniai;

- hermetiskiirsausi;

- geraipriglusti, be rankogaliy ar atvarty.

Visada mavékite tinkamus batus, kurie yra pakankamai tvirtiir atsparts vandeniui.

Visada mavékite specialias pirstines, apsaugancias nuo elektros srovésir karscio.

Naudokite kaukes su Soninémis veido apsaugomis ir tinkamais akiy filtrais (maziausiai NR10 arba aukstesnés
klasés).

Visada dévékite apsauginius akinius su Soninémis apsaugomis, ypac¢ rankiniu ar mechaniniu biadu salindami
suvirinimo metu susidariusius Slakus.

Nedévékite kontaktiniy lesiy!
Jei suvirinimo metu triuk§mo lygis pasiekia pavojingq ribg, uzsidékite ausines. Jei triukSmo lygis virsija jstatymuy

nustatytqribqg, aptverkite darbo vietqir pasiripinkite, kad visi priartéjantys prie Sios vietos turéty ausines.
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Suvirinimo metu Soninius dangcius laikykite uzdarytus. Sistemuy niekaip nemodifikuokite.

Atlike suvirinimo darbus taikykite tokias pacias atsargumo priemones, kaip aprasyta auksciau, nes véstant nuo

! Stenkités neliestikg tik suvirinty viety: karstis gali stipriai nudeginti ar nusvilinti.
suvirinty viety gali atsiskirti Slakai.

:‘Z A 5& Pries pradédamidirbtiar atlikti techninés priezidros darbus patikrinkite, ar degiklis yra atvéses.

- J
(XX X]
Ates Prie§ atjungdami ausinimo skyscio vamzdzius patikrinkite, ar ausinimo jtaisas yra iSjungtas. IS vamzdziy iSbéges
ikaites skystis galinudeginti arba nusvilinti.

——

VEEEE——

Turékite paruostq naudotipirmosios pagalbos vaistinéle.
Rimtaivertinkite kiekvieng nudegimgq ar susizalojimq.

A PrieSiSeidamiisdarbovietos pasiripinkitejos saugumu, kad netyCianebity padarytazalaZzmonémsarnuosavybei.

1.3 Apsauga nuodimyir dujy

Suvirinimo proceso metu susidare dimai, dujos ir milteliai galibati Zalingijasy sveikatai.
Tam tikromis aplinkybémis suvirinimo metu susidare dumai gali sukelti vézjar pakenkti nés¢ios moters vaisiui.

« Galvqglaikykite toliau nuo suvirinimo metu susidariusiy dujy irdamuy.

« Pasirapinkite tinkamu darbo vietos védinimu (natGraliu arba dirbtiniu).

¢ Jeivédinimas nepakankamas, naudokite kaukesirkvépavimo aparatus.

« Jeisuvirinimo darbus atliekate labai maZose erdvése, darbus turi priziaréti netoliese lauke esantis kolega.

¢ Védinimuinenaudokite deguonies.

» Reguliariai lygindami pavojingy iSmetamuyjy dujy ir saugos reikalavimuose nurodyty kiekiy vertes uztikrinkite, kad damy
iStraukimo prietaisas veikia tinkamai.

o Dumy kiekis ir pavojingumo lygis priklauso nuo naudojamo pagrindinio metalo, uzZpildo metalo ir kity ruosiniy valymui bei
riebaly pasalinimui naudojamy medZiagy. Vadovaukités gamintojo pateiktais bei techniniuose lapuose esanciais
nurodymais.

« Suvirinimo darby neatlikite gretariebaly pasalinimo ardazymo punkty.

e Dujybalionuslaikykite lauke arba geraivédinamose vietose.

1.4 Gaisro / sprogimo prevencija

Suvirinimo procesas galisukeltigaisrqir (arba) sprogimg.

« ISdarbovietosiraplinkiniy zony pasalinkite visas degias arlengvai uzsiliepsnojancias medziagasir objektus.
« Degios medZiagos turibati maZiausiai 11 metry (35 pédy) atstumu nuo suvirinimo vietos arba tinkamai apsaugotos.

» Kibirkstys ir jkaitusios dalelés gali nuskrieti gana toli ir pasiekti aplinkines vietas net ir pro maziausius tarpelius. Ypatingg
démesjskirkite Zmoniyirnuosavybés saugumuiuztikrinti.

« Suvirinimo darby neatlikite ant arba gretaslégio veikiamy talpy.

» Suvirinimo darby neatlikite ant uzdary talpy ar vamzdZziy. Bukite ypac atsargus suvirindami vamzdZius ar talpas, net jei jos
yra atviros, tuscios ir kruopsciai iSvalytos. Net ir nedidelis dujy, degaly, alyvos ar panasiy medziagy kiekis gali sukelti
sprogimg.

« Suvirinimo darby neatlikite vietose, kuriose yra sprogiy milteliy, dujy argary.

» Baige virinti patikrinkite, ar grandiné, kuria teka elektros srové, netycia negali prisiliesti prie kurios nors prie jZeminimo
grandinés prijungtos dalies.

* Gretadarbo vietos turékite gesintuvqg ar atitinkamy priemoniy.

1.5 Prevencinés priemonés naudojant dujy balionus

Inertiniydujybalionuoseyraslégio veikiamy dujy, kurios galisprogti, jei nebuslaikomasiminimaliy transportavimo,
laikymoirnaudojimo sqlygy.

« Balionusreikialaikytivertikalioje padétyje prie sienos arkitos atraminés konstrukcijos, pritvirtinus tinkamomis priemonémis,
kad nenukristy arjniekg neatsitrenkty.
* Apsauginéssklendés dangteljtransportavimo, paruosimo eksploatuoti metuirsuvirinimo darby pabaigoje uzsukite.

34



- JSPEJIMAS

' bohlerveding

Baliony nelaikykite tiesioginiuose saulés spinduliuose, aplinkoje, kurioje blina staigiy temperatdros pokyciy, labai aukstoje
temperatdroje. Nelaikykite baliony labai aukstoje arbalabai Zemoje temperatiroje.

Laikykite balionustoliaunuo atvirosliepsnos, elektroslanko, degikliy arelektrodoir jkaitusiy medZiagy, skriejanciy suvirinimo
metujsalis.

Balionuslaikykite toliau nuo suvirinimo grandiniy ir elektros grandiniy apskritai.
Atsukdamibaliono sklende galvg laikykite toliau nuo dujy iSleidimo angos.

Baige suvirinti, baliono sklende visada uzsukite.

Suvirinimo darby jokiu budu neatlikite su slégio veikiamu dujy balionu.

Slégio veikiamo oro baliono jokiu bidu negalima prijungti tiesiai prie masinos slégio reduktoriaus. Slégis gali virsyti
reduktoriaus galigirgalikiltisprogimas.

1.6 Apsauga nuo elektros Soko

- 8

) Elektros Sokas gali mirtinaisuzaloti.

Nelieskite jjungtos suvirinimo sistemos viduje ir iSoréje esanciy daliy, kuriomis teka elektros srové (degikliai, pistoletai,
iZeminimo kabeliai, elektrodai, vielos, ritinéliaiirrités yra elektriniu badu prijungtos prie suvirinimo grandinés).
Pasirapinkite, kad sistema aparatas bty izoliuotas ant sauso pagrindo arba grindy, tinkamaiizoliuoty nuo Zemés.
Uztikrinkite, kad sistemayra tinkamaijjungtajlizdg, o maitinimo Saltinyje yra jZeminimo laidininkas.

Vienumetu nelieskite dviejy degikliyir dviejy elektrodo laikikliy.

Jeijauciate elektros Sokq, nedelsdaminutraukite suvirinimo darbus.

Lanko uzdegimoir stabilizavimo prietaisas skirtas naudoti atliekant rankinio valdymo arba mechaninius darbus.

Elektros Sokorizikg padidina degiklio arba suvirinimo kabelio pailginimasikidaugiau kaip 8 m.

|G

1.7 Elektromagnetiniailaukaiir trukdziai

(( )) Srové, einanti vidiniais ir iSoriniais sistemos kabeliais, greta suvirinimo kabeliy ir pacios jrangos sukuria
elektromagnetinjlaukgq.

» Elektromagnetiniailaukaidaro jtakqilgalaikj poveikjjutusiy Zmoniy sveikatai (tikslus poveikis iki Siol neaiskus).
» Elektromagnetiniailaukaikenkia kaikuriaijrangai, pavyzdzZiui, Sirdies stimuliatoriams ar klausos aparatams.

Pries atlikdami lankinio suvirinimo darbus Sirdies stimuliatoriy turintys asmenys privalo pasikonsultuoti su savo
gydytoju.

C)

1.7.1 EMS klasifikacija pagal: EN 60974-10/A1:2015.

B klasés jranga atitinka elektromagnetinio suderinamumo reikalavimus pramoninéje ir buitinéje aplinkoje,
Bklasés | jskaitant gyvenamagsias vietas, j kurias elektros energija tiekiama vieSaisiais Zemos jtampos elektros paskirstymo
tinklais.

|

I

A klasés jranga neskirta naudoti gyvenamosiose vietose, j kurias elektros energija yra tiekiama Zemos jtampos
Aklasés tinklais. Tokiose vietose délindukuotyjy beielektromagnetiniy trukdziy elektromagnetinjsuderinamumaq uztikrinti
galibatisunku.

|

Daugiauinformacijos rasite skyriuje: SPECIFIKACIJY PLOKSTELE arba TECHNINES SPECIFIKACIJOS.

1.7.2 Montavimas, naudojimas ir vietos tikrinimas

Sijrangapagaminta pagalsuderintojo standarto reikalavimus EN 60974-10/A1:2015 iryraidentifikuojamakaip Aklasésjranga.
Sjprietaisqgalinaudotitik specialistai pramoninése aplinkose. Gamintojas neprisiims atsakomybés u7 pazeidimus, atsiradusius
délto, kad buvo naudojama namy sqglygomis.

(= Naudotojas turiiSmanyti savo darbgq ir bidamas specialistu atsakyti uz jrangos montavimqg bei naudojimq pagal
,i&;] gamintojo nurodymus. Pastebéjes elektromagnetiniy trukdZiy naudotojas privalo pasalinti problemg. Jei reikia,
galima kreiptisjgamintojg déltechninés pagalbos.

—

2. <)

(W) Bet kokiu atveju, elektromagnetiniy trukdZiy problemas batina pasalinti, kad jos nebekelty problemuy.

kiltiaplinkinése vietose, ypacsusijusias sugreta esanciy asmeny sveikata, pavyzdZiui,asmeny, kuriemsyrajsodinti
Sirdies stimuliatoriai ar klausos aparatai.

P-. Pries montuodamas §j aparatg naudotojas privalo jvertinti potencialias elektromagnetines problemas, galincias
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1.7.3 Reikalavimai maitinimo tinklui

Délis maitinimo tinklo paimtos pirminés srovés didelés galios jranga gali turéti jtakos elektros tiekimo kokybei. Dél to, kai kuriy
tipy jrangai (Zr. techniniuose duomenyse) yra taikomi prijungimo apribojimai arba reikalavimai dél didZiausios Ieis’Einos tinklo
varzos(Zmax)arbaminimalios tiekimo galios (Ssc) sgsajos su vieSuoju tinklu vietoje (bendrojo prijungimo vieta, PCC). Siuo atveju
montuotojas arba jrangos naudotojas, pasitares su tinklo operatoriumi (jei batina), privalo pasirdpinti jrangos prijungimu.
Atsiradus trukdziams gali prireikti papildomy atsargumo priemoniy, pavyzdziui, tinklo filtravimo.

Taip patreikia apsvarstyti galimybe apsaugoti maitinimo kabelj.

Daugiauinformacijos rasite skyriuje: TECHNINES SPECIFIKACIJOS.

1.7.4 Su kabeliais susijusios atsargumo priemonés

Kad sumaZintuméte elektromagnetiniy lauky poveikj, laikykités Siy nurodymuy:

e Jeijmanoma, kartu sudékite ir laikykite jZeminimo bei maitinimo kabelius;

» Kabeliyjokiubudunevyniokite aplink save.

* Nestovékite tarp jZeminimoirmaitinimo kabeliy (abu laikykite vienoje puséje).

o Kabeliaituribtikuo trumpesni, sudétikuo arCiau vienaskito ir nutiestiantarba palei Zeme.

» Jrangq pastatykite Siek tiek toliau nuo suvirinimo vietos.

¢ Kabeliusreikialaikyti atskirainuo kity kabeliy.

1.7.5 JZeminimas

Batina jvertinti visy suvirinimo jrangos bei netoliese esanciy metaliniy daliy jZeminimg. JZeminti butina pagal vietinius
reikalavimus.

1.7.6 Ruosinio jZeminimas

JeidélelektrossaugosarbadéldydzioirpadétiesruosinysnérajZzemintas, ruosiniojZzeminimas padéty sumazintiemisijas. Labai
svarbu, kad jZeminus ruosinj nepadidéty incidenty naudotojui ar elektros jrangos apgadinimy atvejy. JZeminti batina pagal
vietiniusreikalavimus.

1.7.7 Apsaugojimas

Selektyvusis kity kabeliy ir aplinkui esancios jrangos apsaugojimas gali sumazinti dél elektromagnetiniy trukdziy kylanciy
problemuyrizikqg.
Specialiais atvejais galima apsaugotivisg suvirinimo jrangq.

1.8 IP apsaugos klasé
IP23S

* Gaubtas, apsaugantis nuo prieigos prie pavojingy daliy ir nuo kiety daleliy, kuriy skersmuo yra didesnis neiarba
lygus 12,5 mm, patekimojvidy.

« Gaubtas, apsaugantis nuo lietus 60° kampu.

« Gaubtas, apsaugantis nuo pavojingo jtekancio vandens daromo poveikio, kai jrangos judancios dalys neveikia.

1.9 Atlieky tvarkymas

Elektrosjrangos nesalinkite kartu su buitinémis atliekomis.
E Remiantis Europos direktyva 2012/19/ES dél elektros ir elektroninés jrangos atlieky ir jos papildymais, laikantis
f— nacionaliniyjstatymuy, elektrosjranga, kurios eksploatavimo laikotarpis baigési, tuributi surinkta atskiraiirnuvezta
iperdirbimobeisalinimo centrq.Jrangossavininkas, kreipdamasisjvietos administracijqg, privalésrastijgaliotuosius
atlieky surinkimo centrus. Laikydamiesi Sios Europos direktyvos reikalavimy, tausokite aplinkgir Zzmoniy sveikatq.

2. MONTAVIMAS

)

[ ]
Im Montavimo darbus privalo atliktigamintojo jgalioti specialistai.
—

VSN
% Montavimo metu uztikrinkite, kad maitinimo Saltinis i§ elektros tinklo yraisjungtas.
—

T _az )

W DraudZiama papildomai prijungti kitus maitinimo $altinius (nuosekliai arba lygiagreciai).

N———/

2.1 Kélimas, transportavimas iriskrovimas

e Jrangaturirankenq, kad bity galima nesti.
e Priejosnérapritvirtinty specialiy kélimui skirty elementuy.
* Keldamisakiniu krautuvu bikite atsargus, kad neapvirsty generatorius.

Tinkamaijvertinkite jrangos svorj(Zr. technines specifikacijas).
Pakelto krovinio negabenkite ir nelaikykite virs asmeny ar daikty.
Jrangos nenumeskite ir nesuspauskite.
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2.2 Jrangos padéties nustatymas

== | YadovaukitésSiomis taisyklémis:

S

« Pasirtpinkite, kad prieiga prie jrangos valdikliy ir jungciy buty patogi;
« Jrangosnestatykite labai mazose vietose;

» Jrangos nestatykite antdidesniy nei 10° nuolydziy;

» Jranggqstatykite sausoje, Svariojeir tinkamaivédinamoje vietoje;

* saugokite jranggnuolietausirsaulés spinduliy.

2.3 Prijungimas
Jranga pristatoma su maitinimo kabeliu, skirtu jungtijelektros tiekimo tinklq.

2‘=® Sistemqg galima maitintiis:
- « trifazio 400V tinklo;
« trifazio 230V tinklo;

Jranga tinkamai veiks, jei jtampos svyravimai nebus didesnikaip +15 proc. nuo nominalios vertés (pvz., jei nominali
itampayra400V, taifaktiné jtampagalisvyruotinuo 320 iki 440 V).

Kad asmenys nesusizalotyirnebity padarytaZalajrangai, PRIESjjungiant prietaisqj elektros tinklg batina patikrinti
pasirinkto tinklo jtampgqirsaugiklius. Taip pat patikrinkite, arjlizdq jjungtas kabelis turi jZeminimo kontaktg.

Generavimo jrenginiy varoma jranga uztikrina stabilig +15 proc. jtampg nuo nominalios jtampos vertés, kuriqg
deklaravo gamintojas, esant bet kokioms darbo sqglygoms ir didziausiai nominaliai galiai. Jprastai generavimo
irenginius rekomenduojame naudoti taikant dukart didesne galig nei vienfazio maitinimo Saltinio galia arba 1,5
karto didesne nei trifazio maitinimo Saltinio galia. Rekomenduojama naudoti elektroniniu bidu valdomus
generavimo jrenginius.

Kad naudotojams nekilty pavojus, jrangq butina tinkamai jZeminti. Maitinimo jtampa tiekiama jZemintu kabeliu
(geltonuir zaliu), kurjreikia prijungti prie kistuko sujzeminimo kontaktu. Sio kabelio su geltona / Zalia gija NEGALIMA
naudoti su kitais jtampos laidininkais. Patikrinkite, ar naudojama jranga yra jZeminta ir kokia yra lizdy baklé.
Naudokite tik sertifikuotus kistukus, laikydamiesi saugos reikalavimuy.

Elektros jungtis turi sujungti reikiamy jgtdZiy turintis technikas, turintis profesine ir technine kvalifikacijg ir
taikydamassalyje, kurioje jranga yra montuojama, galiojancius reikalavimus.

Bl (15 (B>

2.4 Montavimas
2.4.1 Defekty salinimo ARC-AIR jungtis

~
J

@ JZeminimo Znypliy jungtis

@ Neigiamas maitinimo lizdas (-)
@ Znypliyjungtis ARCAIR

@ Teigiamas maitinimo lizdas (+)

@ OrovamzdZiojungtis

LT

\ y,

» JZeminimo spaustuvq prijunkite prie neigiamo maitinimo 3altinio lizdo (-).
» Prijunkite ARC-AIR elektrodo laikiklio Znypliy kabelio jungtj prie teigiamo generatoriaus maitinimo $altinio lizdo (+).
» Atskiraiprie orotiekimo jungties prijunkite oro vamzdzio jungt;.
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2.4.2 Prijungimas TIG suvirinimo darbams atlikti

s N

@ JZeminimo Znypliy jungtis

@ Teigiamas maitinimo lizdas (+)
@ TIG degiklio jungiamoji detalé
(4) Degikliolizdas

(5) signalinjdegiklio kabelj

@ Jungtis

(7) Degiklio dujy vamzdis

Dujy jmovos/ jungties

V,

» |Zeminimo spaustuvg prijunkite prie teigiamo maitinimo 3altinio lizdo (+). |kiskite kiStukq ir pasukite laikrodZio rodyklés
kryptimi, kad prisitvirtinty.

» TIGdegikliomovq prijunkite prie maitinimo $altinio degiklio lizdo. Jkiskite kisStukq ir pasukite laikrodZio rodyklés kryptimi, kad
prisitvirtinty.

» Signalinjdegiklio kabelj prijunkite prie atitinkamo lizdo.

» Degiklio dujy Zarng prijunkite prie atitinkamos jmovos / jungties.

» Vandens vamzdj(raudonos spalvos) prijunkite prie ausinimo jrenginio jleidimo angos jungties (raudonos spalvos '@).

» Vandensvamzdj(mélynos spalvos) prijunkite prie ausinimo jrenginio i§leidimo angos jungties (mélynos spalvos @’).

( ) @ Dujyvamzdis

@ Dujyjmovos/jungties

\ J

» Baliono dujyZarng prijunkite prie galinés dujy jungties. Dujy srautq nustatykite nuo 5 iki 15 1/min.
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3. SISTEMOS PRISTATYMAS

3.1 Galinis pultas

1 () Maitinimo kabelis

Jjunkite sistemqjelektros tinklg.

@ ISjungimoirjjungimo jungiklis

ljungiasuvirinimo aparato maitinimg.
Jisgalibitinustatytas dvejose padétyse - ,,O" -iSjungtair
»“-ijungta.

(3) Dujyjungiamojidetalé

0
® W @ Signalinio kabelio CAN-BUS jvestis (RC, RI...)
‘. ° Q ° @ @ Néranaudojamas

©)

@ Teigiamas maitinimo lizdas (+)
ProcesasTIG: |Zeminimo kabelio prijungimas
@ Neigiamas maitinimo lizdas (-)
ProcesasTIG: Degiklio prijungimas
(3) Dujyjungiamojidetalé
@ Signalinio kabelio jvestis

Degiklio prijungimas

3.3 Priekinis valdymo pultas URANOS NX4000/5000 TLH
@ Maitinimo LED (Sviesos diodas)
Nurodo, kad jrangayrajjungtajtinklgirveikia.

@ Bendrojo aliarmo LED (Sviesos diodas)

Nurodo galima apsauginiy prietaisy intervencijq,
pavyzdZiui, temperatlros apsaugq.

@ Suaktyvintos galios LED (Sviesos diodas) LT
Nurodo, kad jrangosi$éjimo angosjungtyse teka jtampa.

(4) signalinio kabelio CAN-BUS jvestis (RC, RI...)
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3.4 Priekinis valdymo pultas URANOS NX 4000/5000 TLH (LCD 3.5")

Pro@

O @

bohler

@ Maitinimo LED (Sviesos diodas)

Nurodo, kad jrangayrajjungtajtinklgir veikia.

@ @ Bendrojo aliarmo LED (Sviesos diodas)

Nurodo galima apsauginiy prietaisy intervencijq, pavyzdZiui, temperatiros apsaugq.

@ @ Suaktyvintos galios LED (Sviesos diodas)

Nurodo, kad jrangosiséjimo angosjungtyse tekajtampa.

@ :83 7 segmentylangas

Paleidimo metu parodo bendruosius suvirinimo aparato parametrus, nustatymus, srovésirjtampos rodmenis
irjspéjimy kodus.

Paleidimo, suvirinimoir trikiy atsiradimo metu jame rodoma bendrojo pobudzZio informacija apie suvirinimo
veiksmus (i$éjimo srovésirjtampos nustatymaibeirodmenys).

Skystyjy kristaly ekranas

Paleidimo metu parodo bendruosius suvirinimo aparato parametrus, nustatymus, srovés irjtampos rodmenis
irjspéjimy kodus.
Vienu metuleidZia perZiGrétivisus veiksmus.

@ Pagrindiné reguliavimo rankena

LeidZia nuolatreguliuotisuvirinimo srove.
LeidZia jvesti, pasirinktiir nustatyti suvirinimo parametrus.

@ @ Funkcijosklavisas

LeidZia pasirinktijvairias sistemos funkcijas:
- Suvirinimo procesas

- Suvirinimo badai

- Srovés pulsacija

- Grafinisrezimas

@ Klavisas nenaudojamas

Prdg>) Klavisas ,job"
LeidZiasaugotiirtvarkyti 240 suvirinimo programas, pritaikomas pagal operatoriaus poreikius.
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4. IRANGOS NAUDOJIMAS

4.1 Pradinis langas

Jjungus, generatorius atlieka keletq patikry, kad uztikrinty, ar sistema ir visi prie jos prijungti prietaisai veikia tinkamai. Siame
etapetaip pat atliekamas dujy patikrinimas, kad bty jsitikinta, ar dujy tiekimo sistema yra prijungta tinkamai.

4.2 Pagrindinis langas

Parodo pagrindinius nustatymusirleidZia kontroliuotisistemqir suvirinimo procesq.

4.3 TIG proceso pagrindinis langas

O > Ta 0.0v
@- i 5% ‘esi

=11 _100a_
=3 [ ] ]

t 1 t

Matavimai

@ Matavimai

@ Suvirinimo parametrai

@ Funkcijos

Suvirinimo metu skystyjy kristaly ekrane rodoma faktinés srovésirjtampos matmenys.

B

V

® o

Suvirinimo parametrai

=

O .

- - - a
o t

i

1 {00

-

@ Suvirinimo srové
@ Suvirinimo srové

@ Suvirinimo parametrai

» Paspaude kodavimo jrenginio mygtukg pasirinkite reikiamg
parametrqg.

» Pasuke kodavimo jrenginjnustatykite pasirinkto parametro verte.
@ Parametro piktograma
@ Parametroverté

é) é) é) @ Parametro matavimo vienetas

LeidZia nustatyti svarbiausias proceso funkcijas bei suvirinimo badus.

Funkcijos

DeDrive

=gl L]

0
® o O

@ Suvirinimo procesas
@ Suvirinimo budai
@ Srovés pulsacija
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Suvirinimo procesas
>

TIGDC MMA

Suvirinimo budai
aﬁ LeidZia pasirinktisuvirinimo budqg
2 etapas

Mi 2 etape paspaudus mygtukg ima tekétidujosiruzsidegalankas;
mygtukg atleidus, srové ima mazétiir nutriuksta;
lankuiuzgesus, pradedamas skaiciuoti apsauginiy dujy padavimo laikas po suvirinimo.

4 etapas
4 etape pirmgqg kartg paspaudus mygtukqg ima tekéti dujos, todéljsijungia apsauginiy dujy padavimas
pries suvirinimg; mygtukq atleidus uzZsidega lankas.

Bilevel

BILEVEL reZimu suvirinimo darbus atliekantis asmuo gali virintinaudodamas 2 skirtingas is anksto
nustatytas sroves. Pirmg kartg paspaudus mygtukq jsijungia apsauginiy dujy padavimo pries suvirinimg
laikas, uzsidega lankas ir pradedama virinti pagrindine srove. Pirmq kartq atleidus srové padidinama
»11“. Paspaudusir atleidus mygtukq pakei¢iamaj, 12“. Greitai paspaudusir atleidus mygtukq grjZtama
prie ,11“irt. t. Jeimygtukq laikysite nuspaudeilgesnjlaikg, srové ims mazétiir bus pasiekta kraterio
uzvirinimo srové. Atleidus mygtukqg lankas uzgesinamas, o po suvirinimo dujosir toliau teka.

. Srovés pulsacija
Pastovisrove AL | Impulsiné srove M| Greitasimpulsas EasyArc

4.4 Programy langas

T

PI‘O@ LeidZia saugotiirtvarkyti 240 suvirinimo programas, pritaikomas pagal operatoriaus poreikius.

Programos (JOB)

Zr. skyriuje ,Pagrindinislangas*

Programosissaugojimas

» Jeikite], programosiisaugojimas”langg nuspaude klaviq "®|jeikitej, sinegrijos*
langq.

» Sukdamikodavimo jrenginjpasirinkite reikiamg programg (arba tuscig atmint;j).

=== Atmintis tuscia

@< Programaissaugota

» Paspaude mygtukq, patvirtinkite procedirq [ %) |.
L J| » Paspaude mygtukq , iSsaugokite visus naujausius pasirinktos programos

Bave

nustatymus. 5.

&

)
] l.%
()

Jveskite programos aprasymg.
@ ' » Pasuke kodavimo jrenginjpasirinkite reikiamqgraide.
l » Paspaude kodavimo jrenginjiSsaugokite pasirinktqg raide.
— » Paspaude mygtukgq, istrinkite paskutine jvestq raide. <—=.
[WELDING DEMD-—- ] » Paspaude mygtukq, patvirtinkite procedirq %) |. o
ABCDEFGHI JKLMNCPQGRS » Paspaude mygtukgq, patvirtinkite procedarg [ -
%

TUVWXYZ . -+/#7]_$%&’
8123456789

=12 |

Jc=

E
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@ Jei naujqg programg norite iSsaugoti jau uZimtoje atminties vietoje, atminties vietai iSvalyti reikés atlikti papildomqg
procedurg.

» Paspaude mygtukq, patvirtinkite procedirq [ %) |
» Pasirinktq programq pasalinkite paspaude mygtukq | £3 .

<>> ﬁ: » Toliau teskite iSsaugojimo procedurg.

v

<&

3 | @

Programos nuskaitymas

» Paspaude mygtukg nuskaitykite pirmgjg programgq \@\
: » Pasuke kodavimo jrenginjpasirinkite reikiamqg programg.
» Paspaude mygtukg pasirinkite reikiamgqg progromq.\@].
_ @ Nuskaitomos tik uZimtos atminties vietos, o tusios - automatiskai
DO @ praleidziamos.

Programos atsaukimas

» Pasuke kodavimo jrenginjpasirinkite reikiamq programg.
» Pasirinktq programq pasalinkite paspaude mygtukq | £3 .
WELDING DEMO » Paspaude mygtukg, patvirtinkite procedirq %) |

@<
© 3
FREGRETE ™

v,

» Paspaude mygtukq, patvirtinkite procedirq %) |
» Pasirinktq programq pasalinkite paspaude mygtukg £3 .

23 | =
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5.1 Parametry nustatymasir nustatymas

LeidZia nustatytiir keistijvairius papildomus tikslesnio suvirinimo sistemos valdymo parametrus.
Parametrairodomisqgrankoje yrasusietisu pasirinktu suvirinimo procesu ir turi skaitmeninj kodavimg.

Sqgranka

» Bus jvykdyta paspaudus ir laikant nuspaustu kodavimo jrenginio klavisg 5
Setup XP User sekundes.
‘ » Prieigabus patvirtinta vaizduoklyje uzrasu 0.

Save
227h

= | &%
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Reikiamo parametro pasirinkimas ir keitimas

» Kodavimo jrenginjsukite tol, kol pamatysite reikiamo parametro skaitinj kodqg.
» Paspaude mygtukg kodavimo jrenginys galite perziGréti pasirinkto parametro vertesirjas pakeisti.

Sqgrankos lango uzdarymas

» Kad uzdarytuméte pakeitimylangqg, dar kartq paspauskite mygtukg kodavimo jrenginys.
» Kad uzdarytuméte sqrankos langq, pereikite prie parametro ,,0* (iSsaugoti ir uzdaryti) ir paspauskite kodavimo jrenginys

mygtukg

» Paspaude mygtukq, patvirtinkite procedirqg [ |.
» NorédamiiSsaugoti pakeitimusiriseitiis sqrankos, nuspauskite klavisq: \@L

5.1.1 Sgrankos parametry (MMA) sqrasas
ISsaugotiiruzdaryti

0
Save
&

Exit

LeidZiaiSsaugoti pakeitimusiruZdarytisqrankoslangg.

Nustatymasis naujo

LeidZia visus parametrus nustatyti kaip numatytuosius.

Hot start

' bohleredng
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MMA suvirinimo metu leidZia reguliuoti trumpalaikio suvirinimo srovés padidéjimo elektrodo uzdegimo metu

verte.

LeidZialanko uZzdegimo metu reguliuotisuvirinimo srovés padidéjimg. Dél to paspartinamas darbas.

Bazinis elektrodu

Celiuliozés elektrodu

Minimumas

Maksimumas

Numatytojiverté

Minimumas

Maksimumas

Numatytojiverté

0/isjungtas

500%

80%

0/isjungtas

500%

150%

CrNielektrodu

Aliuminio elektrodu

Minimumas

Maksimumas

Numatytojiverté

Minimumas

Maksimumas

Numatytojiverté

0/isjungtas

500%

100%

0/isjungtas

500%

120%

Ketaus elektrodu

Minimumas

Maksimumas

Numatytojiverté

0/isjungtas

500%

100%

Suvirinimo srové
LeidzZia keistisuvirinimo srove.

Minimumas Maksimumas Numatytojiverté
3A Imax 100 A
Arcforce

MMA suvirinimo metu leidZia reguliuotilanko galios verte.

LeidZiareguliuotienergeting dinamine reakcijqg, todél pagreitéja suvirinimo darbai.
Didinama lanko galios verté, kad sumazéty elektrodo prikibimo rizika.

Bazinis elektrodu

Celiuliozés elektrodu

Minimumas

Maksimumas

Numatytojiverté

Minimumas

Maksimumas

Numatytojiverté

0/isjungtas

500%

30%

0/isjungtas

500%

350%

CrNielektrodu

Aliuminio elektrodu

Minimumas

Maksimumas

Numatytojiverté

Minimumas

Maksimumas

Numatytojiverté

0/isjungtas

500%

30%

0/isjungtas

500%

100%
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Ketaus elektrodu
Minimumas Maksimumas Numatytojiverté
0/isjungtas 500% 70%

Dynamic power control (DPC)

JisleidZia pasirinkti pageidaujamas V/I charakteristikas.

1=C Pastovisrové

Suvirinimo lankoilgio padidinimas arba sumazinimas neturi jtakos suvirinimo srovés poreikiui.
Rekomenduojama elektrodui: Bazinis, Rutilas, Rigstis, Plienas, Ketus

1220 Kritimo savybés sureguliuojamu nuolydziu

Pagal 1-20 ampery vienam voltui verte, padidéjus lanko ilgiui sumazéja suvirinimo srove (ir atvirksciai).
Rekomenduojama elektrodui: Celiuliozé, Aliuminis

P=C Nekintantigalia

Remiantis Sia taisykle, padidéjus lankoilgiui, sumazéja suvirinimo srové (ir atvirksciai): V-1=K
Rekomenduojama elektrodui: Celiuliozé, Aliuminis

Lanko atjungimo jtampa

LeidZia nustatytijtamposverte, kuriai esant elektros lankasiSjungiamas.

Suteikiama galimybé tiksliau nustatytijvairias veikimo sqglygas.

Kontaktinio suvirinimo atveju, Zema lanko atjungimo jtampa sumazéja, o elektrodq traukiant toliau nuo ruosinio
lankas uzsidega pakartotinai. Dél to sumazéja taskymasis, degimasir oksidavimasis.

Jei naudojate tokius elektrodus, kuriems reikalinga didelé jtampa, patartina nustatyti didele ribg, kad suvirinimo
metu lankas neuzgesty.

W Lanko atjungimo jtampos jokiu budu nenustatykite didesnés nei maitinimo Saltinio jtampa, kai néra

apkrovos.
Bazinis elektrodu Celiuliozés elektrodu
Minimumas Maksimumas Numatytojiverté Minimumas Maksimumas Numatytojiverté
0/isjungtas 99.9V 57.0V 0/isjungtas 99.9V 70.0V

Suvirinimo greitis

LeidZia nustatytisuvirinimo greitj.

Default cm/min: atskaitos greitis rankinio suvirinimo atveju.
Sin.:Sinergetine verte

Minimumas Maksimumas Numatytojiverté

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

Masinos nustatymai

LeidZia pasirinktireikiamaq grafine sgsajaq.

LeidZia pasiekti aukstesnius sqrankos lygius.

Zr.skyriuje "Sgsajos pritaikymas pagal savo poreikius (Set up 500)"

Verté Naudotojo sgsaja Verté Pasirinktas lygis
XE RezZimas pradedantiesiems USER Naudotojas

XA ReZimas pazengusiems SERV Service

XP ReZimas profesionalams vaBW vaBW

Lock/unlock
LeidZia uzZrakinti pulto valdikliusir jvesti apsaugos kodq.
Zr.skyriuje "Lock/unlock (Setup 551)".

Zirzeklio tonas
LeidZia keisti zirzeklio tong.

Minimumas Maksimumas Numatytojiverté
0/isjungtas 10 10

325

LT



SARANKA _

| béhlerwelding

voestalpine

601 Reguliavimo Zingsnis
LeidZia parametrg keisti tokiu Zingsniu, kokj nustaté operatorius.

Minimumas Maksimumas Numatytojiverté

1 Imax 1

602 IsSorinis parametras CH1,CH2,CH3,CH4

LeidzZia valdytiisorinjparametrg 1, 2, 3,4 (maziausia verté, didZiausia verté, numatytoji verté, pasirinktas
parametras).
Zr.skyriuje "I3oriniy valdikliy valdymas (Set up 602)".

705 Grandinésvarzos kalibravimas

LeidZia atlinktijrangos kalibravimg.
Zr.skyriuje "Grandinés varzos kalibravimas (set up 705)".
N |
N—

751 Srovésrodmuo
LeidZia perziurétifaktine suvirinimo srovés verte.

752 Jtamposrodmuo
LeidZia perziurétifaktine suvirinimo jtampos verte.

768 TiekiamosiosSiluminés galios matavimas
LeidZia nuskaitytisuvirinant tiekiamos Siluminés galios matavimy verte.

EN 10111

851 "ARC'AIR“ ijungimqs
lJjlungia ARC-AIR funkcijq.

E Verté Numatytojiverté ARC-AIR
ant - SUAKTYVINTA
isjungtas X ISAKTYVINTA

5.1.2 ,,Setup“(TIG) parametry sqrasas
0 ISsaugotiiruzdaryti

Save LeidZiaiSsaugoti pakeitimusiruzdaryti sqrankoslangq.
&
Exit
—
1 Nustatymasis naujo
LeidZia visus parametrus nustatyti kaip numatytuosius.
Res
— J

2 Apsauginiy dujy padavimo laikas pries suvirinimq

LT

LeidZia nustatytiir sureguliuoti dujy srautq pries uzdegantlankg.
tj/- LeidZia degiklj pripildytidujy ir paruosti aplinkg suvirinimui.
~—— | Minimumas Maksimumas Numatytojiverté
0/isjungtas 99.9s 0.1s
3 Pradinésrové

LeidZia sureguliuotisuvirinimo pradZios srove.
ISkart polanko uzdegimo leidzZia suformuoti karStesne arba vésesne suvirinimo sidle.

Minimumas

Maksimumas

Numatytojiverté

Minimumas

Maksimumas

Numatytojiverté

1%

500%

50%

3A

Imax
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Pradinés srovés trukmeé
LeidZia nustatytitrukme, kiek pradiné srové bus palaikoma.

Minimumas

Maksimumas

Numatytojiverté

0/isjungtas

99.9s

0/iSjungtas

Srovésdidinimas
LeidZia palaipsniui pereitinuo srovés prie suvirinimo srovés.

Minimumas

Maksimumas

Numatytojiverté

0/isjungtas

99.9s

0/iSjungtas

Suvirinimo srové
Leidzia keistisuvirinimo srove.

Minimumas

Maksimumas

Numatytojiverté

3A

Imax

100 A

Dviejy lygiy srové
LeidZia sureguliuoti papildomg srove dviejy lygiy suvirinimo rezime.
Pirmqg kartg paspaudus degiklio mygtukq jsijungia apsauginiy dujy padavimo laikas prie§ suvirinimq, uZsidega

lankasirjjungiamasuvirinimui naudojama pradiné sroveé.
Pirmq kartq atleidus, jjungiamas srovés didinimas,, 11,

Jeidabar mygtukas bus greitai paspaustasir atleistas, bus galima naudoti,12“.
Darkartg greitai paspaudusir atleidus, vél bus naudojamas ,,11“irt. t.
Jeimygtukgq laikysite nuspaudeilgesnjlaikqg, srovéims mazétiir bus pasiekta kraterio uzvirinimo srové.

Darkartq atleidus mygtukqg, lankas uzgesinamas, odujosirtoliau tekajsijungus apsauginiy dujy padavimo laikuipo

suvirinimo.

Minimumas

Maksimumas

Numatytojiverté

Minimumas

Maksimumas

Numatytojiverté

3A

Imax

1%

500%

50%

Bazinésrové

LeidZia sureguliuotibazine srove impulsinio suvirinimo greito pulsavimo rezime.

Minimumas

Maksimumas

Numatytojiverté

Minimumas

Maksimumas

Numatytojiverté

3A

Isald

1%

1009%

50%

Impulsinis daznis

LeidZiareguliuotiimpulsinjdaznj.

Suvirinant plonas medZiagas leidZia pasiekti geresniy rezultaty ir geresnio estetinio sitliy vaizdo.

Minimumas

Maksimumas

Numatytojiverté

0.1Hz

25Hz

5Hz

Impulsinis ciklas
LeidZiareguliuotiimpulsinio suvirinimo darbo ciklg.

LeidZiatrumpiau arbailgiauislaikyti didZiausig srove.

Minimumas

Maksimumas

Numatytojiverté

1%

99 %

50 %

Greitoimpulso daznis

Leidziareguliuotiimpulsinjdazn;.

Uztikrina geresnjfokusavimgqirdidesnielektroslanko stabilumg.

Minimumas

Maksimumas

Numatytojiverté

0.02 KHz

2.5KHz

0.25KHz
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15 Impulso kitimas
Impulsinio suvirinimo metu leidZia nustatyto kitimo laikg.
-\I,’- Uztikrina sklandesnjperéjimgnuo didZiausios srovés prie bazinés srovés, naudojant daugiau ar maziau minkstq

16

b

s ®r [Pe e @

suvirinimo lankaq.

Minimumas

Maksimumas

Numatytojiverté

0/isjungtas

100 %

0/isjungtas

Srovés mazinimas
LeidzZia palaipsniui pereitinuo suvirinimo srovés prie kraterio uzvirinimo srovés.

Minimumas

Maksimumas

Numatytojiverté

0/isjungtas

99.9s

0/iSjungtas

Kraterio uzZvirinimo srové
LeidzZia keistikraterio uzvirinimo srove.

Minimumas

Maksimumas

Numatytojiverté

Minimumas

Maksimumas

Numatytojiverté

3A

Imax

10A

1%

500 %

Kraterio uzvirinimo srovés trukme

Nustatomas laikas, kurj veiks kraterio uzvirinimo srové.

Minimumas

Maksimumas

Numatytojiverté

0/isjungtas

99.9s

0/isjungtas

Apsauginiy dujy padavimo laikas po suvirinimo
LeidZia nustatytiirsureguliuoti dujy tekéjimq suvirinimo pabaigoje.

Minimumas

Maksimumas

Numatytojiverté

—
—|

S S

- (¥, ] &~

0.0s 99.9s syn
Tig start (HF)
LeidZia pasirinktireikiamuslanko uzdegimo rezimus.
Verté Numatytojiverté Skambinimo funkcija
ant X HF START
iSjungtas - LIFTSTART

Kontaktinis suvirinimas

LeidZia jjungti kontaktinio suvirinimo procesqir nustatytisuvirinimo trukme.
LeidZia pasirinktisuvirinimo proceso

Minimumas

Maksimumas

Numatytojiverté

0/isjungtas

99.9s

0/isjungtas

Restart

LeidZia jjungti paleidimoi§ naujo funkcijqg.
MazZinantsrove arbais naujo paleidZiant suvirinimo ciklg leidzia iskart uzgesintilankg.

Verté Numatytojiverté | Skambinimo funkcija
0/isjungtas - iSjungtas

1/on X ant

2/0f1 - iSjungtas
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206 Easyjoining
. Pries atkuriant i anksto nustatytas suvirinimo sglygas impulsinio suvirinimo atveju leidZia uZzdegtilankg, nustatyti
Jmlll sroveir funkcijos trukme.
Sukabinamojo suvirinimo metu leidZia nustatyti didesnj greitjir didesnj tikslumg.

Minimumas Maksimumas Numatytojiverté
0.1s 25.0s 0/iSjungtas
Suvirinimo greitis

LeidZia nustatytisuvirinimo greitj.
Default cm/min: atskaitos greitis rankinio suvirinimo atveju.
Sin.:Sinergetine verte

Minimumas Maksimumas Numatytojiverté

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

Masinos nustatymai

LeidZia pasirinktireikiamgq grafine sgsajq.

LeidZia pasiekti aukstesnius sqgrankos lygius.

Zr.skyriuje "Sgsajos pritaikymas pagal savo poreikius (Set up 500)"

Verté Naudotojo sgsaja Verté Pasirinktaslygis
XE ReZimas pradedantiesiems USER Naudotojas

XA ReZimas paZengusiems SERV Service

XP ReZimas profesionalams vaBW vaBW

Lock/unlock

551
LeidZia uzrakinti pulto valdikliusir jvesti apsaugos kodq.
6 Zr.skyriuje "Lock/unlock (Setup 551)".

552 Zirzekliotonas
> LeidZia keisti zirzeklio tong.
‘: Minimumas Maksimumas Numatytojiverté
0/isjungtas 10 10

601 Reguliavimo Zingsnis
LeidZia parametrqgkeisti tokiu Zingsniu, kokj nustaté operatorius.
Minimumas Maksimumas Numatytojiverté
1 Imax 1

ISorinis parametras CH1,CH2,CH3,CH4

LeidZia valdytiiSorinjparametrq 1, 2, 3, 4 (maziausia verté, didZiausia verté, numatytoji verté, pasirinktas

(-
(=]
N

parametras).
Zr.skyriuje "I3oriniy valdikliy valdymas (Set up 602)".
606 U/Ddegiklis

LeidZia valdytiiSorinjparametrg (U/D).

U/D Verté Numatytojiverté Skambinimo funkcija
0/isjungtas - iSjungtas
1/11 X Srové
O - Programos nuskaitymas
A

705 Grandinésvarzos kalibravimas
LeidZia atlinktijrangos kalibravima.
Zr.skyriuje "Grandinés varzos kalibravimas (set up 705)".
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Srovésrodmuo

LeidZia perziurétifaktine suvirinimo srovés verte.

Jtamposrodmuo
LeidzZia perziurétifaktine suvirinimo jtampos verte.

Dujy srautorodmuo (WFR)

Parodo faktinio dujy srauto verte.

Vielos tiekimo greitis
Parodo variklio kodavimo jrenginio 1 verte.

Srovés rodmuo (1 variklis)
LeidZia perziarétifaktine srovés verte (1 variklis).

Tiekiamosios Siluminés galios matavimas
LeidZia nuskaitytisuvirinant tiekiamos Siluminés galios matavimy verte.

Apsaugosribos
LeidZia nustatytijspéjimoribasirapsaugosribas.
LeidZia suvirinimo procesq kontroliuoti pagrindiniamsiSmatuojamiems parametrams nustacius jspéjamasias
ribasirapsaugosribas.
LeidZia tiksliai valdytijvairius suvirinimo etapus.
Zr.skyriuje "Apsaugos ribos (Setup 801)".

»ARC-AIR“ jjungimas
Jjungia ARC-AIR funkcijq.

Verté Numatytojiverté ARC-AIR
ant - SUAKTYVINTA
isjungtas X ISAKTYVINTA

5.1.3 ,,Setup” (MIG/ MAG) parametry sqrasas
Papildoma jtampa (MIG dviejy lygiy)

LeidZiareguliuoti papildomg pulsacijos jtampg.

32

2

g“
w
.

Déltojvairiy pulsacijos etapy metu padidéjalanko stabilumas.

Minimumas

Maksimumas

Numatytojiverté

-5.0

+5.0

0/syn

Papildomasinduktyvumas (MIG dviejy lygiy)

LeidZiareguliuoti papildomo pulsacijos lygio induktyvumag.

bohlerw

LeidZia greiCiau arbaléciau uzdegtilankg, kad blty kompensuotisuvirintojo judesiaiirnattralus suvirinimo

nestabilumas.

Mazasinduktyvumas = greitai uzsidegantis lankas (daugiau taskymosi).
Didelisinduktyvumas =léc¢iau uzsidegantis lankas (maziau taskymosi).

Minimumas

Maksimumas

Numatytojiverté

-30

+30

0/syn
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399 Suvirinimo greitis

LeidZia nustatytisuvirinimo greit;.

Default cm/min: atskaitos greitis rankinio suvirinimo atveju.
Sin.:Sinergetine verte

Minimumas Maksimumas Numatytojiverté

synmin syn max 35cm/min

705 Grandinésvarzos kalibravimas
LeidZia atlinktijrangos kalibravimg.
Zr. skyriuje "Grandinés varzos kalibravimas (set up 705)".

768 TiekiamosiosSiluminés galios matavimas

LeidZia nuskaitytisuvirinant tiekiamos Siluminés galios matavimy verte.
Q

5.2 Ypatingos parametry naudojimo proceduros

5.2.1 7 segmentylango pritaikymas pagal asmeninius poreikius
LeidZia nuolatrodyti parametro verte 7 segmenty vaizduoklyje.

» Paspaudeirmaziausiai5sekundes palaike kodavimojrenginio mygtukq atverkite
Setup XP User sgrankoslangg.
» Pasuke kodavimo jrenginjpasirinkite reikiamqg parametraq.

‘ 3 » Paspaude mygtukq, pasirinktq parametrqi$saugokite 7 segmenty lange [F=1).

EZ SOk

» Paspaude mygtukgiSsaugokite ir uzdarykite atvertqlangq | g .
=
351 A28

5.2.2 Sgsajos pritaikymas pagal savo poreikius (Set up 500)
LeidZia pagal savo poreikius pritaikyti pagrindinio meniu parametrus.

500 Masinos nustatymai
LeidZia pasirinktireikiamg grafine sgsajqg.

Verté Naudotojo sgsaja

XE ReZimas pradedantiesiems

XA ReZimas pazengusiems

XP ReZimas profesionalams
XE REZIMAS

Suvirinimo parametrai [I] [I] [r'l.l] [m] {?\_]
elPEEEE

XAREZIMAS

Funkcijos 08 88) () iy
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G

1) (1) ) () ) ) (v

Suvirinimo parametrai [;\_] ['\;‘J [?\-] [ ‘]

Funkcijos

99 (88) () (Y 2y Ay el

5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

Leidzia uzrakinti pulto valdikliusirjvesti apsaugos kodg.

Setup XP User

N
N
S

',_

| 551
\

Valdymo pulto funkcijos

€

G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0.
1184 + 2Jmm ke 34mm v 85y

$1.888

ArcDrive

<O

TRERER

Parametro pasirinkimas

» Paspaudeirmaziausiai5sekundes palaike kodavimojrenginio mygtukq atverkite
sgrankoslangaq.

» Pasirinkite reikiamq parametrq (551).

» Paspaude kodavimo jrenginio mygtukg sureguliuokite pasirinktg parametrg.

SlaptazZodzZio nustatymas

» Pasuke kodavimo jrenginjjveskite skaitinjkodq (slaptazodj).

» Patvirtinkite operacijg nuspausdamikodavimo jrenginio klavisg.
» Paspaude mygtukg, patvirtinkite procedirq %) |.

» Norédamiissaugoti pakeitimus, nuspauskite mygtukq: (.

Bandantuzrakintu valdymo pultu atlikti kokius nors veiksmus, atsiveria specialus langas.

Valdymo pulto funkcijos

» Pulto funkcijas laikinai (5 minutes) naudoti galite pasuke kodavimo jrenginio
rankenéleirjvede teisingg slaptazod;.

» Patvirtinkite operacijg nuspausdamikodavimo jrenginio klavisg.

» Valdymo pultq visam laikui atrakinti galite atvére sgrankos langqg (vadovaukités
auksciau pateiktais nurodymais)irisjunge 551 parametraq.

» Patvirtinkite operacijgnuspausdamikodavimo jrenginio klavisg.

» Norédamii$saugoti pakeitimus, nuspauskite mygtukq: (.

5.2.4 |soriniy valdikliy valdymas (Set up 602)

LeidZia valdytiiSorinjparametrqg 2 (maziausia verté, didZiausia verté, numatytoji verté, pasirinktas parametras).

| 602

=

L

=)
i

L

Parametro pasirinkimas

» Paspaudeirmaziausiai5sekundes palaike kodavimojrenginio mygtukq atverkite
sqrankoslangq.

» Pasirinkite reikiamq parametrqg (602).

» Paspaude kodavimo jrenginio mygtukg atverkite ,iSoriniy valdikliy valdymo*
langg.
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H1
Min 3

max|  SOOA |
@ Savel

O =

Setup XP User

| 7054

L2 {100mo

" FAE it 1

Setup XP User

| 705
|

s

&@.fél :B.B mQ
> |31 &) @%‘L

ISoriniy valdikliy valdymas

» Paspaude mygtukq pasirinkite reikiamg RC nuotolinio valdymo pulto isvestj (CH1,
CH2, CH3, CH4). (gl

» Paspaude kodavimo jrenginio mygtukqg pasirinkite reikiamq parametrg (min. ir
maks. parametrq).

» Pasuke kodavimo jrenginj nustatykite reikiamg parametrg (min. ir maks.
parametrq).

Save

» Norédamiissaugoti pakeitimus, nuspauskite mygtukq:ﬁi\.
» Paspaude mygtukg, patvirtinkite procedirq &) .

5.2.5 Grandinés varzZos kalibravimas (set up 705)

LeidZia sukalibruotigeneratoriy pagal dabartine suvirinimo grandinés varzq.

Parametro pasirinkimas

» Paspaudeirmaziausiai5sekundes palaike kodavimo jrenginio mygtukq atverkite
sqrankoslangq.

» Pasirinkite reikiamq parametrg(705).
» Paspaude kodavimo jrenginio mygtukg sureguliuokite pasirinktg parametrg.
» Prijunkite generatoriy prie suvirinimo grandinés (stalas arba ruosinys).

» Nuimkite dangtelj, kad uzdétuméte esamo degiklio purkstuko laikiklio antgalj.
(MIG/MAG)

Kalibravimas

» Vielinio kreiptuvo galg jstatykite j ruosiniui skirtg elektros kontaktq. (MIG/MAG)
» Norédamipradétiprocedirq, paspauskite[ & | mygtukg.

» Neatleiskite bentviengsekunde.

» Vaizduoklyje rodoma verté bus atnaujinta baigus kalibravimag.

» Paspaude mygtukg, patvirtinkite procedirq & -

» Paspaude mygtukg, patvirtinkite procedirqg &) .

» Norédamii$saugoti pakeitimusiriSeitiis sqrankos, nuspauskite klavisq: [F.

5.2.6 Apsaugosribos(Setup 801)

LeidZia nustatytijspéjimoribasirapsaugosribas.
LeidZia suvirinimo procesq kontroliuoti pagrindiniams iSmatuojamiems parametrams nustacius jspéjamgsiasribasir

apsaugosribas.

Leidzia tiksliai valdytijvairius suvirinimo etapus.

~

Démesioribos

-

Apsaugosribos

Suvirinimo srové

Dujy srautorodmuo

i

Srovésrodmuo (1 variklis)

NJ
€

Ausalo srautorodmuo

Ausalotemperatlros rodmuo

Ol

Suvirinimo srové

Roboto judéjimo greitis

A
£

3
&

Srovésrodmuo (2 variklis)

Vielos tiekimo greitis

Gl
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Parametro pasirinkimas

Setup XP User

| 801

» Paspaudeirmaziausiai5sekundespalaike kodavimojrenginio mygtukq atverkite
sqrankoslangq.

» Pasirinkite reikiamq parametrg (801).

» Paspaude kodavimo jrenginio mygtukg atverkite ,apsaugosriby“langq.

pR

eS|

Parametro parinkimas

Max(A)

BFF ” BFF] » Paspaude mygtukg pasirinkite apsaugos riby nustatymo badgq ##
F” Masinos nustatymai

» Paspaude mygtukq pasirinkite reikiamqg parametrg [@1‘1\.

OFF

Absoliuciojiverté 0/8 Procentiné verté

PrieZilros riby nustatymai

(1) Ispéjamuyjyriby eilute
BFF @ Ispéjimy eiluté
BFF (3) Minimaliylygiy stulpelis

ZRE: D (4) Maksimaliy lygiy stulpelis

» Paspaude kodavimo jrenginio mygtukqg pasirinkite reikiamq laukelj (pasirinktas
laukelis parodomas atvirkstinio kontrasto spalvomis).

» Pasuke kodavimo jrenginjsureguliuokite pasirinktgribg.
» Norédamii$saugoti pakeitimus, nuspauskite mygtukq: & .

Virsijus vienqisjspéjamuyjy riby valdymo pulte jsijungia vaizdinis signalas.

4 %) 3

Virsijus vienq i$ jspéjamuyjy riby valdymo pulte jsijungia vaizdinis signalas ir
iSkartsustabdomos visos suvirinimo proceddros.
Kad lanko uzdegimo ir uzgesinimo metu klaidy signalai nejsijungty, galima

nustatyti suvirinimo filtry pradZig ir pabaigqg (zZr. skyriuje ,Sqrankg“,
parametrai 802-803-804).

@

6. TECHNINE PRIEZIURA

( / \ Kasdienine sistemos prieziarg batina atlikti pagal gamintojo nurodymus. Jei jranga veikia, visas prieigas ir

eksploatacines dureles bei dangcius reikia uzdaryti ir uzrakinti. Sistemy niekaip nemodifikuokite. Neleiskite, kad
gretaveédinimo boksteliyirantjy kauptysi dulkés.

—

( \ Visus techninés priezitros darbus gali atlikti tik kvalifikuotas personalas. Jei sistemos dalis remontuos ar keis

,ﬁ-ﬁ] nejgalioti darbuotojais, nutriks gaminio garantijos galiojimas. Visus sistemos daliy remonto ar keitimo darbus
atliktigalitik kvalifikuotas personalas.

N———

SN

A Pries atlikdamidarbus atjunkite maitinimq!
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6.1 Atlikite Sias reguliarias maitinimo Saltinio patikras

6.1.1 Jranga

|U|| Zemosslégio suslégtojo oro srove ir minkstais $epediais isvalykite maitinimo $altinio vidy; Patikrinkite elektros jungtis
< irvisus jungiamuosius kabelius.

6.1.2 Atlikdami degiklio daliy, elektrody laikikliy ir (arba) jZeminimo kabeliy technine

prieZitra ar keitimq:
—

N——

6.2 Atsakomybé

g |

IEC

7. ISPEJIMU KODAI

P Patikrinkite daliy temperatarqirjsitikinkite, kad jie neperkaite.

L/
ﬂy Visada naudokite saugumo standarty reikalavimus atitinkancias pirstines.

/ Naudokite tinkamus verzliarakciusir jrankius.

( \ Nesilaikanttechninéspriezitros nurodymy nutrikstavisy garantijy galiojimasirgamintojas atsisako jsipareigojimo
EN @ prisiimti bet kokig atsakomybe. Gamintojas neprisiims atsakomybés, jei naudotojas nesilaikys Siy nurodymuy. Kilus
abejonémsir(arba) problemoms nedvejodamikreipkitésjartimiausig klienty aptarnavimo centrg.

ALIARMAS

—

DEMESIO

N—

Toliau pateikiamivisi, sujranga susije aliarmaiir apsauginés kritinésribos.

A Suveikus aliarmui arba virsijus apsaugine kritine ribg, valdymo skydelyje vizualizuojamas signalinis prane§imas ir
litavimo operacijos nedelsiant uzblokuojamos.

& Suveikus aliarmui arba virsijus apsaugine kritine ribq, valdymo skydelyje vizualizuojamas signalinis pranesimas ir
litavimo operacijos nedelsiant uzblokuojamos.

A Pavojingas jkaitimas

;

~

Pavojingas jkaitimas

;

EO1 EO02

A Pavojingas jkaitimas E A Vle|O$tI?ktUVOVCIFIk|IO maitinimo sistemos V(*)
EO3 E07 | anomalija

A Moteurbloqué % A Jégos moduliovir§srové (Inverter) -"d'
EO8 E10

A Klaidajrengimo konfigtracija ? A Rysio klaida (WF - DSP) -’I*
E11 . E12

A Rysioklaida "I A Negaliojanti programa I—O
E13| nall B 7E B

O I & | Rysioklaida(RI) (Automatikair roboty ..I
E1s Negaliojanti programa 4—0 E16 | technika) -
A Rysio klaida (uP-DSP) -’I A Negaliojanti programa 1—0
E17 Y H - E18 9 ] prog
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'd Y 'd )
A Klaidajrengimo konfiguracija ? A Gedimasduomeny saugojime ﬂ
E19 . E20
\ 7 o 7
A Duomeny praradimas E A Rysio klaida (DSP) -’I
E21 X | |E22 -
A Nesuderinami matavimai ’v A Rysio klaida (H.F.) -’I‘_
E29 E30

A Duomeny praradimas "'I A Permazajtampa v#
E32 = | | E38

A rangos maitinimo anomalija A rangos maitinimo anomalija

& | Irang i J)E 2 &% | Irang i IIE 2
A - S A Vielos nepakankamumas (Automatikair

E43 Ausinimo skyscio trukumas “ E4s | roboty technika) cp
A Avarinés situacijos jungiklis (Automatika ir Q A Prilipusiviela (Automatikairroboty

E49 | robotytechnika) E50 | technika)

A Nepalaikominustatymai (Automatika ir ‘_O A Apsauga nuo susidtrimy (Automatikair f‘_’._
E51 | robotytechnika) E52 | robotytechnika)

A ISorinio srauto jungiklio klaida (Automatika “ A Virsytas srovés lygis (Zemiausias A*
E53 | irrobotytechnika) E54 | apribojimas)

A VirSytas srovés lygis (Auksciausias A 1 A Virdytas jtampos lygis (Zemiausias v*
E55 | apribojimas) E56 | apribojimas)

“ Virsytasjtampos lygis (Auks¢iausias V f A Virsytas greicio lygis (Zemiausias :
Es7 | apribojimas) E60 | apribojimas) ->
A VirSytas greicio lygis (Auksciausias : & Virsytas sroves lygis (Zemiausias A*
E61 | apribojimas) => E62 | apribojimas)

& VirSytas srovés lygis (Auksciausias A f & Vir§ytas jtampos lygis (Zemiausias v;
E63 | apribojimas) E64 | apribojimas)

& Virsytasjtampos lygis (AuksCiausias V f & Virdytas greicio lygis (Zemiausias r
E65 | apribojimas) E68 | apribojimas) =
& Vlrs_ytcfgrelaoIygls(AukSC|0u5|os :* A Nesuderinamos priezitdrosribos &
E69 | apribojimas) E70

g Ausinimo skyscio pavojingas jkaitimas “
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8. GEDIMU SALINIMAS

Sistema nejsijungia (Zalia diodiné lemputé nedega)

Priezastis
» Lizde nérajtampos.

» Sugedeskistukas arbakabelis.

» Perdegé linijos saugiklis.

» Sugedesjjungimoirisjungimo jungiklis.

» Gedimas elektronikos dalyje.

ISéjime néra galios (sistema nevirina)
Priezastis
» Sugedesdegikliojjungimo mygtukas.

» Sistema perkaito (temperatlros jspéjamasis

signalas - dega geltonos spalvos diodiné lemputé).

» NetinkamajZeminimo jungtis.

» Tinklo jtampavirsijaribas(degageltonosspalvos
diodinélemputé).

» Gedimaselektronikos dalyje.

Netinkamaiséjimo galia
PrieZastis

» Netinkamas suvirinimo proceso pasirinkimas arba
sugedes pasirinkimo jungiklis.

» Neteisingainustatytisistemos parametraiarba
funkcijos.

» Sugedessuvirinimo sroveireguliuoti skirtas
potenciometras/ kodavimo jrenginys.

» Tinklo jtampavirsijaribas.
» Nératinklo fazés.

» Gedimaselektronikos dalyje.

Lanko nestabilumas
PrieZastis

» Nepakanka apsauginiy dujy.
» Drégmé suvirinimo dujose.

» Netinkamisuvirinimo parametrai.

Sprendimas
Patikrinkite ir pagal poreikj suremontuokite elektros sistemq.
Darbus atlikti gali tik kvalifikuotas personalas.

»

¥

»

¥

»

¥

Pakeiskite sugedusig dalj.
Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

»

¥

Pakeiskite sugedusiqg dalj.

»

¥

Pakeiskite sugedusiqg dalj.
Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

»

¥

»

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemq.

»

¥

Sprendimas

»

¥

Pakeiskite sugedusiq dalj.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemq.

»

¥

»

¥

Neisjunge palaukite, kol sistema atvés.

TinkamaijZeminkite sistemg.
Darkartg perskaitykite skyriy ,Montavimas*“.

»

¥

»

¥

Tinklo jtampg grqgZinkite jleistinas tinklo jtamposribas.
Tinkamai prijunkite sistemq.
Perskaitykite skyriy ,Jungtys*.

¥

»

¥

»

¥

Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

¥

Sprendimas

» Tinkamai pasirinkite suvirinimo procesq.

Pakeiskite sugedusig dalj.

Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

¥

¥

» ISnaujo nustatykite sistemgirsuvirinimo parametrus.

¥

»

¥

Pakeiskite sugedusiq dalj.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

»

¥

»

¥

Tinkamai prijunkite sistemq.
Perskaitykite skyriy ,Jungtys*.

»

¥

Tinkamai prijunkite sistema.
Perskaitykite skyriy ,Jungtys*. LT

»

¥

»

¥

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

¥

Sprendimas

» Sureguliuokite dujy srautq.
» Patikrinkite, ar degiklio sklaidytuvasirdujy antgalis yra geros buklés.

» Visada naudokite kokybiskas medziagasir produktus.
» PasirGpinkite geratiekimo sistemos bukle.

» Atidziai patikrinkite suvirinimo sistemg.
» Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.
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Gausus taskymasis
Priezastis

» Netinkamoilgio lankas.

» Netinkamisuvirinimo parametrai.

» Nepakanka apsauginiy dujy.
» Netinkamaireguliuojamaslankas.

» Netinkamassuvirinimo rezimas.

Nepakankamas prasiskverbimas

PrieZastis

» Netinkamas suvirinimo reZimas.
» Netinkamisuvirinimo parametrai.
» Netinkamas elektrodas.

» Netinkamaiparuostas krastas.

» Netinkamajzeminimo jungtis.

» Virinamadalis perdidelé.

Slaky priemaisos
Priezastis
» Nesdvara.
» Perdidelio skersmenselektrodas.
» Netinkamaiparuostas krastas.

» Netinkamas suvirinimo rezimas.

Volframo priemaisos
Priezastis

» Netinkamisuvirinimo parametrai.
» Netinkamas elektrodas.

» Netinkamas suvirinimo rezimas.
Paslés
Priezastis

» Nepakanka apsauginiy dujy.

Prikibimas
PrieZastis

» Netinkamoilgio lankas.
» Netinkamisuvirinimo parametrai.

» Netinkamas suvirinimo rezimas.
» Virinamadalis perdidelé.

» Netinkamaireguliuojamaslankas.

| béhlerwelding

oestalpine

Sprendimas

¥

v

¥

¥

v

¥

¥

Sumazinkite atstumg nuo elektrodoikiruosinio.
Sumazinkite suvirinimo jtampq.

Sumazinkite suvirinimo jtampg.

Sureguliuokite dujy srautg.
Patikrinkite, ardegiklio sklaidytuvasirdujy antgalis yra geros buklés.

Padidinkite atitinkamg grandinésindukcine verte.
Naudokite didesnés vertésindukcine jungt;.

Sumazinkite degiklio kampag.

Sprendimas

»

»

»

»

»

»

»

Suvirindamisumazinkite judéjimo greitj.
Padidinkite suvirinimo srove.

Naudokite maZesnio skersmens elektrodq.
Pagilinkite griovelius.

TinkamaijZeminkite sistemg.
Darkartg perskaitykite skyriy ,,Montavimas".

Padidinkite suvirinimo srove.

Sprendimas

»

»

»

»

»

Pries suvirindami ruosinius kruopsciai nuvalykite.
Naudokite mazesnio skersmens elektrodq.
Pagilinkite griovelius.

Sumazinkite atstumqg nuo elektrodo ikiruosinio.
Suvirindamijudinkite tolygiai.

Sprendimas

»

»

»

»

»

Sumazinkite suvirinimo jtampg.
Naudokite didesnio diametro elektrodg.

Visada naudokite kokybiskas medziagasir produktus.
Atsargiai pasmailinkite elektrodq.

Venkite elektrodoirsuvirinimo sitlés kontakto.

Sprendimas

»

»

Sureguliuokite dujy srautq.
Patikrinkite, ardegiklio sklaidytuvasir dujy antgalis yra geros buklés.

Sprendimas

Padidinkite atstumq nuo elektrodoikiruosinio.
Padidinkite suvirinimo jtampg.

Padidinkite suvirinimo srove.
Padidinkite suvirinimo jtampq.

Padidinkite degiklio kampg.
Padidinkite suvirinimo srove.

Padidinkite atitinkamg grandinésindukcine verte.
Naudokite didesnés vertésindukcine jungt;.
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Ipjovimai

Priezastis

» Netinkamisuvirinimo parametrai.

» Netinkamoilgio lankas.
» Netinkamas suvirinimo rezimas.

» Nepakanka apsauginiy dujy.
Oksidacija
PrieZastis

» Nepakanka apsauginiy dujy.

Akytumas
PrieZastis

»

Antsuvirinamyruosiniy yratepalo, lako, ridziy
arbanesvarumy.

v

Antuzpildo medziagosyratepal