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SYMBOLY

A Hrozicinebezpedi, kterd zpUsobujivdznd poranéni, ariskantni chovani, které by mohlo zplisobit vaznd poranéni.

Chovdni, které by mohlo zpUsobitleh&i poranéni a skody na majetku.

—_—
¥
[g’ Pozndmky, kterd jsou uvedeny timto symbolem, jsou technického charakteru a usnadnujioperace.
—_—
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UPOZORNENi

1. UPOZORNENI

Pred zahdjenim jakékoliv operace simusite pozorné procist a pochopit tuto prirucku.

Neprovddéjte Upravy nebo prdce Udrzby, které nejsou popsdny v této prirucce. Vyrobce nenese odpovédnost za
Skodynazdraviosobnebonamajetku, zpisobenych nedbalosti pfi&teni pfiru¢ky nebo pfiuvadénido praxe pokynt
vniuvedenych.

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

» miiodpoviddgjici kvalifikaci,

* miiznalostisvafovacitechniky

* vplnémrozsahu precisiapeclivé dodrzovat tento navod k obsluze.

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

1.1 Misto uziti

§
———
by
N——
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Zafizenije nutné pouZivatvyluéné pro ¢innosti, ke kterym je zafizeniuréeno, a to zplsoby av mezich uvedenych na
typovém stitku resp.vtomto ndvodu, v souladu se statnimii mezindrodnimi bezpecnostnimi pfedpisy. UzZiti jiné nez
vyslovné stanovené vyrobcem bude povazovdno za zcela nesprdvné, nebezpecné a vyrobce v takovém pripadé
odmitd prevzitjakoukoli zdruku.

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

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

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

Zarizenije mozné pouzivatv prostredisrelativnivihkosti nepfevysujici 90% pfi 20°C.

Zarizenilze provozovatv maximdlninadmotské vysce 2,000 m.

Nepouzivejte toto zafizeni pro odmrazenitrubek.
Je zakdzdno pouzivattoto zafizenik nabijeni bateriinebo akumuldtora.
Toto zafizeninelze pouzivatk pomocnému startovdni motorda.

1.2 Ochrana obsluhy a tfetich osob

Svarovaci proces je zdrojem Skodlivého zdreni, hluku a plynovych vypard. Umistéte délici nehoflavou zdsténu
slouZici k oddéleni z&reni, jisker a Zhavych okuji ze svarovaciho mista. Upozornéte pripadné treti osoby, aby se
nedivaly do svarovaciho oblouku a aby se chrdnily pfed zdfenim oblouku nebo ¢asticemizhavého kovu.

PouzZivejte ochranny odévasvdrecikukluslouzicik ochrané pred obloukovym zdfenim. Pracovniodév musizakryvat
celétéloaddle musibyt:

- neporuseny ave vyhovujicim stavu

- ohnivzdorny

- izolujiciasuchy

- priléhavy abezmanzet izdlozek u kalhot.

Vzdy pouZivejte predepsanou pracovniobuyv, kterdjesilnd aizoluje protivodé.

Vzdy pouZivejte predepsanérukavice slouzicijako elektrickd atepelndizolace.

Pouzivejte stity nebo masky s bocnimi ochranami a vhodnym ochrannym filtrem (minimdlné stupen 10 nebo vyssi)
proochranu oci.

Vzidy pouzivejte ochranné bryle s boénimi zdstérkami, zejména pfi ruénim nebo mechanickém odstranovdni
odpadu svarovdni.

Nepouzivejte kontaktnicocky!

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

CS
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Béhem svarovdnivzidy méjte bocnipanel zavieny. Na zafizenich je zakdzdno provadét jakékoliv druhy Uprav.

Vyse uvedend bezpecnostni opatfeni nutno dodrzovat i béhem cCinnosti provadénych po ukonceni svarovdni

! Zabrante doteku s pravé svafenymi ¢dstmi, vysokd teplota mlze zplUsobit vazné popdleniny.
vzhledem kmoznému oddélenistrusky od dild béhem jejich chladnuti.

f;ﬁ A E& Zkontrolujte zda je hofdk chladny dfive nez naném budete pracovat nebo provadét idrzbu.

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

N———/

S

Obstarejte sivybaveniprvnipomoci.
Nepodcenujte popdleniny nebo zranéni.

A Pfed opusténim pracovisté zajistéte pracovni misto protindhodné Ujmé na zdravi osob a §kodé na majetku.

1.3 Ochrana pred vypary a plyny

Zaurcitych okolnostimohou vypary zplsobené svafovanim zpusobit rakovinu ¢i poskodit plod téhotnych Zen.
Hlavu méjte v dostatecné vzddlenosti od svafovacich plynd avypari.

« UdrZujte hlavuvdostatecné vzddlenostiod plynd a spalin svafovdni.

« Zajistéte odpovidajicivétrani pracovniho mista, at uz prfirozené nebo nucené.

« Vpfipadénedostate¢ného vétranipouZijte kuklu adychacijednotku.

e V pfipadé svafovdni v omezenych prostordch doporucujeme dohled pracovnika umisténého mimo tento prostor nad
pracovnikem, ktery provddiprdci.

* Nepouzivejte kyslik pro vétrdni.

* Ovérte funkénost odsdvdni pravidelnou kontrolou mnozstvi skodlivych plynd dle hodnot uvddénych v bezpecnostnich
narizenich.

e MnozZstvi a nebezpecnd mira vyparl zdvisi na pouzitém zdkladnim materidlu, svarovém materidlu a pfipadnych dalsich
latkdch pouzitych k ¢isténi a odmasténi svarovaného kusu. Dodrzujte pokyny vyrobce i instrukce uvadéné v technickych
listech.

* Neprovddéjte svafovdnina pracovistich odmastovdninebo lakovani.
* Umistéte plynové ldhve naotevieném prostranstvinebo namistech sdobrou cirkulacivzduchu.

1.4 Prevence pozdru/vybuchu

Svafovaci proces mlzZe zapficinit pozdra/nebo vybuch.

» Vyklidte pracovnimisto ajeho okoliod hoflavych nebo zdpalnych materidlt nebo predmétda.

» Hoflavé materidly musibytvzddlené minimdlné 11 metrl od svafovaci plochy, jinak musi byt vhodnych zpdsobem chrdnény.

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

* Nesvarujte nad tlakovyminddobaminebo vjejich blizkosti.

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

* Nesvarujtev prostredi, které obsahuje prach, vybusné plyny nebo vypary.

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

« Instalujte do blizkosti pracovniho mista hasici zafizeni nebo hasici pfistroj.
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1.5 Prevence pfi pouzivaninddob s plynem

Nddobysinertnim plynemjsoupodtlakem avpfipadénedodrzenizdkladnichd bezpecnostnich opatfeniprojejich
pfepravu, skladovdania uzitihrozi nebezpecivybuchu.

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

Nasroubujte viko naochranuuzdvéru (ventilu) béhem prepravy, pokud neni pouzivdn a pfiukoncenisvafovacich operaci.
Zabrante pfimému vystaveni tlakovych Idhvi slunecnimu zdfeni a vysokym teplotnim vykyvim. Nevystavujte tlakové |dhve
prilis nizkym nebo pfilis vysokym teplotam.

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

Uchovdvejte nddoby zdosahu svafovacich okruhd a elektrickych obvodu vibec.

Pfiotevirdaniuzdvéru nddoby méjte hlavu mimo plynovy vystup.

Po ukoncenisvarovdnivzdy uzdvérnddoby zavrete.

Je zakdzdno svarovat tlakové plynové nadoby.

Nikdy nezapojujte tlakovouldhevstlaceného vzduchu pfimo nareguldtorstroje! Tlak by mohl pfesdhnout kapacitu tlakového
reguldtoruazpUsobitvybuch!

1.6 Ochrana proti urazuel. Proudem
- @

? Nebezpedismrtelného Urazu elektrickym proudem.

Je zakdzdno se dotykat ¢dsti pod napétim jak uvnitf, tak vné svafovaciho zafizeniv dobé, kdy je toto zafizeni ¢inné (hordky,
pistole, uzemnovacikabely, elektrody, vodice, kladky a civky drdtu jsou elektricky pfipojené na 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 souc¢asné hordku nebo zemnich klesti a drzdku elektrody.

Okamzité preruste svarovdni, pokud mdte pocit zasazZeni elektrickym proudem.

Zapdlenioblouku astabilizaéni zafizenije uréeno pro ruéninebo mechanické fizeni.

Prodlouzenim délky hofdku ¢isvafovacich kabell nad 8 mvzristd nebezpeditrazu elektrickym proudem.

P&

-l

.7 Elektromagnetickd pole aruseni

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

» Tatoelektromagnetickd pole mohou pUsobitnazdraviosob, kteréjsouvystavenyjejichdlouhodobému Gcinku (pfesné uinky
nejsoudosud zndmy).
» Elektromagnetickd pole mohou pusobit rusivé na nékterd zafizenijako jsou srdeéni stimuldtory, pfistroje pro nedoslychavé.

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

<

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

Tridy B Zafizenitfidy Bvyhovuje pozadavkim EMC (elektromagnetickd kompatibilita) v primyslovémiobytném prostredi
vcetné obytnych lokalit, kde elektrickd energie je doddvdna z verejné sité nizkého napéti.
Zarizeni tfidy A neni urceno k uziti v obytnych lokalitdch, kde elektrickou energii tvori vefejnd sit nn. V téchto
o lokalitdch mohou vznikat potiZe pfi zajistovdni elektromagnetické slucitelnosti zafizeni tfidy A v disledku ruseni
Tridy A . . c OV s X e e
vyzarovanéhonebosifenéhopovedeni.Vtéchtolokalitdchmohouvznikat potize pfizajistovdnielektromagnetické
slucitelnostizafizenitfidy Av dusledku rusenivyzafovaného nebo Sifeného po vedeni.

Dalsiinformace najdete v kapitole: IDENTIFIKACN{ STITEK nebo TECHNICKE UDAJE.

HEa
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1.7.2 Instalace, pouZiti a hodnoceni pracovniho mista

Toto zafizeni se vyrdbi v souladu s ustanovenimi normy EN 60974-10/A1:2015 a md uréeni “TRIDY A”. Toto zafizeni musi byt
pouzivdno pouzek profesiondlnim aceldmv prdmyslovém prostfedi. Vyrobce nezodpovidd za pfipadné skody zplsobené timto
zarizenina okolnim prostredi.

) Uzivatel musi byt kvalifikovanou osobou v oboru a jako takovy je zodpovédny za instalaci a pouZiti zafizeni podle
Iﬁ-ﬁ] pokynu vyrobce. Jakmile je zjisténo elektromagnetické ruseni, uZivatel md za povinnost tuto situaci vyresit za
pomocitechnické asistence vyrobce.

N—

7 )

(W) V kazdém pfipadé musi byt elektromagnetické rusenisniZzeno na hranici, pfikteré nepredstavuje zdroj problém.

N—oo/

e N e g . o P . P . - s
P-. Pred instalaci tohoto zafizeni musi uzivatel zhodnotit eventudlIni problémy elektromagnetického charakteru, ke

kterym by mohlo dojitv okolizafizeni,azejménanebezpecnipro zdraviokolnich osob, napfiklad pro: nositele pace-
makeru a naslouchdatek.

N———r/

1.7.3 Pozadavky nasitovy pfivod (Viz technické udaje)

Vykonovd zafizeni mohou v disledku velikosti primdarniho proudu odebiraného ze sité ovliviiovat kvalitu napdjeci sité. Protou
nékterych typU zafizeni (viz. technické Udaje) mohou platit omezeni i specifické poZzadavky na pfipojeni s ohledem na
maximdlni povolenou impedanci sité (Zmax) nebo popfipadé na minimdlni kapacitu (Ssc) napdjeci v misté pfipojeni do sité
verejné.V takovémto pfipadé instalujici subjekt ¢i uzivatel zafizeniruci, po pfipadné konzultaci s provozovatelem této sité, ze
dané zafizeni mUze byt pfipojeno. V pfipadé interferenci mlze byt nutné pfijmout dalsi opatfeni jako napfiklad filtrace
napdjenizesité.

Kromé toho je potfeba zvdzit nutnost pouZiti stinéného sitového kabelu.

Dal3iinformace najdete v kapitole: TECHNICKE UDAJE.

1.7.4 Opatieni, tykajici se kabeld

Kminimalizaci G€inkl elektromagnetickych polidodrzujte ndsledujici pokyny:

« dle moznostiprovedte svinutia zajisténizemniho asilového kabelu spolec¢né.

« Jezakdzdnoovinovat kabely kolem viastniho téla.

» jezakdzdno stavét se mezizemniciasilovy kabel hofdku ¢idrzdku elektrod (obamusibyt najedné até saméstrané).
e kabely musibytco nejkratsia musibytumistény blizko sebe a na podlaze nebo v blizkosti drovné podlahy.

e Zafizeniumistéte v urcité vzddlenosti od svarovaciplochy.

» kabely musibytdostatec¢né vzddlené od pfipadnych jinych kabeld.

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 Uzemnénizpracovdvaného dilu

Tam, kde zpracovdvany dil neni napojen na uzemnéni z divodU elektrické bezpecnosti nebo z dlvodu jeho rozméri nebo
polohy, spojeni na kostru mezi dilem a uzemnénim by mohlo snizit ruseni. Je tfeba vénovat maximdlni pozornost tomu, aby
uzemnénizpracovdvaného dilu nezvysovalo nebezpecdilrazu pro uzZivatele nebo nebezpeciposkozeniostatnich elektrickych
zafizeni. Dodrzujte ndrodninormy tykajici se uzemnéni.

1.7.7 Stinéni

Doplnikové stinéniostatnich kabell a zafizenivyskytujicise v okolimlzZe sniZit problémy interference.
U specidlnich aplikacimUze byt zvdZena moznost stinéni celého svarfovaciho zafizeni.

1.8 Stupen kryti IP
IP23S

» Obalzamezujicipfistupu prstli k nebezpecnym Zivym ¢astem a protiprlniku pevnych ¢dstico primeéru rovnajicim
senebovyssim 12,5 mm.

e Pldstchrdnény pred destém o vertikdlnim sklonu 60°.

e Obalchrdnény protiskodlivému tUcinku vody, jakmile jsou pohybujici se ¢dstistroje zastaveny.

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

E/ Podle evropské smérnice 2012/19/EU o odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich ajejiimplementace ve
shodé s ndrodnimizdkony, elektrickd zafizeni, kterd dosdhla konce Zivotnosti, musi byt shromazdovdna oddélené
a odevzddna k recyklaci a likvidaci ve sbérném stredisku. Vlastnik zafizeni se bude muset informovat u mistnich
orgdnlohlednéidentifikace autorizovanych sbérnych stfedisek. Tim, Ze budete dodrZovatsmérnice pro zpracovdni
tohotodruhu opadu prispéjete k ochrané nejen Zivotniho prostredi, ale také svého zdravi!
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Instalaci smiprovdadét pouze kvalifikovani pracovnici povérenivyrobcem.

Jste povinnipredinstalacizkontrolovat odpojenizdroje od hlavniho pfivodu.

Je zakdzdno sériové nebo paralelnipropojenigenerdtoru.

2.1 Zpusob zveddni, pfepravy a vykladdani

e Zarizenije opatfenodrzadlem, které usnadnuje manipulaci.
e Pouzijte zdvizny vozik a béhem pohybu budte maximdlné pozorni, aby nedoslo k preklopeni zdroje.
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Nepodcenujte hmotnost zafizeni, viz technické udaje.
Nepfemistujte nebo nenechdvejte zafizenizavéseno nad osobaminebo predméty.
Dbejte, aby zafizeninebo jednotka nezfitila nebo nebylasilou poloZzenanazem.

7

sténi zafrizeni

Dodrzujte ndsledujici pravidla:

Snadny pristup k ovldddnia zapojeni.

Zafizeninesmibytumisténo ve stisnéném prostoru.

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

Chrante zafizeniproti prudkému desti a slunci.

(O]
-
¢
T
9,
®
=

Zdrojje opatfen kabelem pro pripojenido napdjecisité.
Systém mUze byt napdjen:

* 400V tfifazovy

e 230V tfifdzovy

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

Zaucelem zamezeniskod nazdraviosob nebo nazafizenije tfeba zkontrolovatzvolené napétisité atavné pojistky
PRED zapojenim stroje na sit. Kromé toho je tfeba zajistit, aby byl kabel zapojen do zdsuvky opatifené zemnicim
kontaktem.

ZarizenijemoZné napdjetpomocigenerdtoru proudu, pokudjednotka je schopnazajistit stabilninapdjecinapétis
vychylkami +15% vzhledem k nomindlnimu napéti oznaceném vyrobcem ve vSech provoznich podminkdch a pfi
nejvyssim vykonu generdtoru. Obvykle doporucujeme pouZiti jednotek o vykonu 2 krdt vyssim nez je vykon
svdreciho/fezaciho/ zafizeniujednofdzového provedenia 1.5 krat vyssim u tfifdzového. Doporucujeme jednotky s
elektronickym fizenim.

Za uéelem ochrany uzZivatell musi byt zafizeni spravnym zpUsobem uzemnéno. Sitovy kabel je opatfen vodiem
(Zlutozelenym) prouzemnéni, ktery musibytnapojennazdstréku opatfenouzemnicimkontaktem. Tento Zlutozeleny
vodi¢ nesmi byt NIKDY pouzivdn jako Zivy vodic¢. Zkontrolujte pfitomnost “uzemnéni” u pouZivaného zafizeni a
dobry stav zdsuvky sité. Montujte pouze zdstrcky, které byly homologovdny podle bezpecnostnich norem.

Elektrické pfipojeni musi byt realizovdno techniky, jejichZ profesiondlni profil odpovidd specifickym technickym a
odbornym poZadavkim, avsouladu se zdkony stdtu, ve kterém je zafizeniinstalovdno.

CS
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2.4 Uvedenido provozu

CS 2.41 Zapojenipro svarovani MMA

Eg Zapojeninaobrdzku zobrazuje svafenis nepfimou polaritou.
Pro svafovdnis pfimou polaritou obratte zapojeni.

@ Konektorzemnicich klesti
@ Zdaporny pélvykonu(-)
@ Konektordrzdku elektrod
(#) Kladny pélvykonu (+)

L y,

» Pripojte koncovkuzemniho kabeludozdporné zdsuvky(-) zdroje. Vlozte bajonet do zdsuvky a otocte jim ve sméruhodinovych
rucicek tak, aby vsechny ¢dstibyly zajistény.

» Pripojte koncovku kabelu drzdku elektrody do kladné zdsuvky (+) zdroje. Vlozte bajonet do zdsuvky a otocte jim ve sméru
hodinovychrucicek tak, aby v§echny ¢dsti byly zajistény.

2.4.2 Zapojenipro svarovdani TIG

s N

@ Konektorzemnicich klesti
(2) Kladny pélvykonu (+)

(3) PfipojkahofakuTIG

@ Zdasuvka hofdaku

(5) Ovladacikabel hofaku
@ Konektor

@ Plynovatrubice hofdku

Zasouvacispojka pro plyn

\ y,

» Pripojte koncovkuzemniho kabelu do kladné zdsuvky (+) zdroje. Vlozte bajonet do zdsuvky a otocte jim ve sméru hodinovych
rucicek tak, aby vSechny ¢dstibyly zajistény.

» Pripojte koncovkuhordkuTIGdozdpornézdsuvkyzdroje.Vlozte bajonetdo zdsuvky aotocte jimve sméruhodinovychrucicek
tak, aby vsechny cdstibyly zajistény.

» Pfipojte ovlddacikabel hofdku do pfipojovaciho konektoru.

» Pripojte 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 pfislusnou armaturu/spojku (modrd barva /symbol @’).
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@ Plynovatrubice

@ Zasouvacispojka proplyn CS

V,

» Pfipojte hadiciplynu z plynové bomby na pfipojku plynu na zadni strané svdrecky. Sefidte pratok plynu nahodnotumezi5a

15 [/min.

3. POPIS SVARECKY

3.1 Zadni panel

®

1
i

(1) sitovykabel
UmozZnuje napdjet zafizeni napojenim do sité.
@ Vypinac

Ovldddanapdjenisvdarecky.
Md dvé polohy “O” vypnutd;

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

zapnutd.

3.2 Panel se zasuvkami

-

Oy

®¥
2 o @

(1) Kladny pélvykonu (+)

Proces MMA:
ProcesTIG:

Pripojenielektrodovy hordk
Pripojenizemniciho kabelu

@ Zdporny pélvykonu (-)
Proces MMA:
ProcesTIG:

@ Pfipojka plynu

@ Vstup signdlového kabelu (svafovaci pistole TIG)

Pripojenizemniciho kabelu
Pfipojenisvarovacipistole
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3.3 Celniovlddaci panel

r

\ J

OO o

Sy
= bohler
L
@ LED napéjent

Signalizuje pfipojeni zafizenido napdjecisité.

@ @ LED vSseobecného alarmu

Signalizuje mozny zdsah ochran, jako napriklad tepelnych ochran.

@ @ LED aktivniho vykonu

Signalizuje pfitomnost napétina vystupnich svorkdch.

@ :83 7- segmentovydisplej

Umoznuje zobrazenizdkladnich svafovacich parametri béhem spusténi, nastaveni, nacteniproudu anapéti,
béhem svarovdnia ¢iselné kody alarm.

LCD displej

Umoznuje zobrazenizdkladnich svafovacich parametri béhem spusténi, nastaveni,nacteniproudu anapéti,
béhem svarovdnia ¢iselné kody alarm.

UmozZnuje okamzité zobrazenivsech operaci.

@ Hlavninastavovaciprvek

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

@ @ Funkéni tlagitka

Zvolte rdzné systémové funkce:
- Svarovaciproces

- ReZim svarovani

- Prabéh proudu

- Graficky moéd

@ Nepouzivané tlacitko

Prdg>) Tlagitko svafovaciho tkolu

Umoznuje ukldddniasprdvu 64 svarovacich program, které mohou byt upravovdny uZivatelem.

10
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3.4 Celni ovladaci panel

(1) LED napdjeni
o o o Signalizuje pFipojenizafizenido napdjecisité.

@ LED vSeobecnéhoalarmu

S E y Signalizuje mozny zdsah ochran, jako napfiklad tepelnych
ochran.
(3) LED aktivniho vykonu
Signalizuje pfitomnost napétina vystupnich svorkdch.
@ Pfipojenisigndlu CAN-BUS (RC,RI...)
[

bohler

\ v

4. POUZITi ZARIZENI

4.1 Uvodniobrazovka

Pokud zapneme zdroj, vykond procesorzaucelemzarucenisprdvné funkce systémukontroluvsech knému pfripojenych zafizeni.

V této fdazije uskutecnén také test plynu a provéreni sprdvného pfipojenina doddvku plynu.

4.2 Hlavniobrazovka

Umoznuje fizeni systému a svafovacich procesu, zobrazuje hlavninastaveni.

4.3 Hlavnistrana procesu MMA
-|:| i~ @ Méreni
[ R Y @ Svafovaciparametry

e — e P IR SRR T T
@ Funkce
ON 2 J-'-I

,
e

Méreni
BéhemreZimu svarovdnije méreny svarovaci proud a napétizobrazeno na LCD displeji.

@ Svarovaciproud

V @ Svarovacinapéti

11
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Svarovaci parametry
» Vybérzdadanych parametrd prostfednictvim stisku knofliku enkodéru.

=

@_ [ \BI}‘D ) @ Svafovaci parametry
@_ —_,/.\.J- | @ Ikony parametr(
@ Hodnoty parametr(

H ‘ | @ Mé&feniparametrd-jednotka
| ' A | @ VRD (Voltage Reduction Device)

Omezeninapéti
é) é) é) UmozZnujefizené omezeninapétinaprdzdno zdroje.
Funkce

Umoznuje nastaveninejdulezitéjsich funkci procesu a svafovacich metod.

=TS o
N

Svarfovaciproces
>

MMA TIGDC

Synergie MMA
Umoznuje nastavit tu nejlepsidynamiku oblouku volbou pouZitého typu elektrody.

Vybérspravné dynamiky oblouku Vdm umoznimaximdlné vyuzit potencidl a Siroké moznosti svafovaciho zdroje.

Standard Celulézova Ocel Hlinik Litina
(Basickd/Rutilovd)

Negarantujeme perfektnisvaritelnost elektrod.
Svaritelnost zdvisi najejich kvalité a skladovdni, na svarovacich podminkdchidalsich vliivech

4.4 Hlavnistrana procesu TIG

@_’ {.{.’X 'n _V @ Méfeni

@ Svarovaci parametry

o - g r (3) Funkee

1 r Y |
iggnd T
~

=T1_{00a
= Ji |f?&|_ A
®

T

Méreni
B&hemrezimu svafovdnije méfeny svafovaciproud anapétizobrazeno na LCD displeji.
@ Svafovaciproud
1 @ Svafovacinapéti
iV

12
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Svarovaci parametry

5 ~

@ Svafovaciparametry

@— e » Vybérzddanych parametrl prostfednictvim stisku knofliku enkodéru.
N:‘f. .‘"3" » Nastaveni hodnoty vybraného parametru otdcenim knofliku
\ / enkodéru.

~

{ I[i B B A (2 Ikony parametri

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

UmoZiuje nastaveninejduilezitéjsich funkci procesu a svafovacich metod.

DeDrive @ Svafovaciproces
@ ReZim svafovdni
ﬂ I @ Pribéh proudu

ééé

Svarovaciproces

A - [E

TIGDC

ReZim svafovdni
{H} UmoZnuje vybérzplsobu svafovani
2 takt

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

4takt

VreZimu 4-takt, prvnistisk tlacitka hofdku spusti proudéniplynu, pfidrzenim provadirucni predfuk. Po
uvolnénizapaluje oblouk.

<> <=
L —

Bilevel

Po pfedchozivolbé BILEVEL tlacitkem muzZe svdarec volit mezi dvéma rozdilnymi svafovacimi proudy.
Prvym stiskem tlacitka spustime predfuk plynu, zapdlenioblouku a svafujeme prvnim proudem. Uvolnéni
tlacitka spustindbéh na “11”. Pokud svarec rychle stiskne a uvolni tlacitko, prejde na,, 12 Stisknutim a
uvolnénimtlacitka se rychle vratite na ,,11“ atd. Svafovdni ukoncime delsim stiskem cca 2s tlacitka hordku.
UplInym uvolnénim tlaé&itka zhasne oblouk a probihd dofuk plynu dle ¢asu dofuku.

. Pribéh proudu
I\ | Konstantniproud | 4"\ | Pulsniproud Fast Pulse EcsyArc

4.5 Obrazovka programu

Pro UmoZnuje ukladdaniasprdvu 240 svafovacich program, které mohou byt upravovdny uZivatelem.

&

Programy (JOB)

Sledujte oddil "hlavniobrazovka"

Ukladdniprogram

» Vstup domenu “ulozeniprogramu " stiskem tloéitko.\@\ nejméné nadobujedné
sekundy.

13
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» VybéruloZenych programu (nebo prdzdné pameéti) otdcenim enkoderu.
=== Prdzdné pamétové misto

@< UloZeniprogramu

» Potvrzenioperace stiskem tlaéitka| ) |
» UloZenivSech proudovych nastavenive zvolenych programech stiskem tlacitka.

%

Zavedenia popis programu.

» Vybérzddaného pismene otdcenim enkoderu.

» Ulozenivybraného pismene stiskem enkoderu.

» Vymazdnipfedchoziho zdpisu stiskem tlagitka. <=
» Potvrzenioperace stiskem tlacitka 5 |

» Potvrzenioperace stiskem tla&itka 5.

t UloZeni nového programu na jizZ obsazenou pamétovou pozici vyzaduje vymazdni pamétové pozice pfedepsanym

postupem.

')

ZruSeniprogramu

WELDING DEMO

@<

e

© l

= | %

» Potvrzenioperace stiskem tlacitka [ .
» Odstranénivybraného parametrustiskemtlacitka.| £3 .
» Pokracovdnipostupu ukldddni.

» Vyvoldni 1st programu tla&itkem @ .
» Vybérulozeného programu otdcéenim enkoderu.
» Vybérpozadovaného programu stiskem tlagitka. P

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

» Vybérulozeného programu otdéenim enkoderu.
» Odstranénivybraného parametru stiskem tlaéitka. £3
» Potvrzenioperace stiskem tlaéitka| ) |

14
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» Potvrzenioperace stiskem tla&itka [ |,

» Odstrané&nivybraného parametru stiskem tlagitka.[£3 . CS

AT

23 | = L
5. SETUP

5.1 Volbu a nastaveni parametru

Umoznuje nastavenia sefizenicelé fady pfidavnych parametrl pro lepsi a pfesnéjsi ovladdni svarovaciho zafizeni.

Parametry obsazené v procesu set up jsou definovdny v zdavislosti na zvoleném svarovacim procesu a jsou opatreny ciselnymi
kédy.

Pfistup k procesu set up

Setup XP User

Save
2=

ERERE)

Volba a sefizeni poZadovaného parametru

» Otdcejte enkodérem az do chvile, kdy se zobrazi numericky kéd vztahujicise k pozadovanému parametru.
» Stisknutitlacitkaenkoderuvtomto okamziku umoznizobrazeninastavenéhodnoty pro zvoleny parametr ajeji sefizeni.

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

Vystup z nastaveni - set up
» Pokud chcete opustit sekci “nastaveni”znovu stisknéte enkodér.
» Pokud chcete ukoncitnastaveni-setup, nastavte parametr “0” (uloZ a ukondi) a stisknéte tlacitko kédovaciho.
» Potvrzenioperace stiskem tla&itka[&) .
» ProuloZenizmény a ukon&enizobrazovdni nastavenistisknéte tlaéitko: [E2al.
5.1.1 Seznam parametrl procesu set up (MMA)
0 UloZavystup

UmozZnuje ulozitzmény avystoupit z procesu set up.

Save
&

Exit

1 Reset

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

3 Hot start

(" ) UmoZiuje sefizenihodnoty hot startvrezimu MMA,
Aﬁ- UmozZnuje vice ciméné ,teply” startve fdzich zapalovdnioblouku a usnadnuje tak start stroje.

\——/ Basickyelektroda Celulozovy elektroda
Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 500% 80% 0/vypnuto 500% 150%

CrNielektroda Proceselektroda

Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 500% 100% 0/vypnuto 500% 120%
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Elektrodalitiny
Minimum Maximum Prednastaveno
0/vypnuto 500% 100%

Svarovaciproud

Umoznuje prednastavenisvarovaciho proudu.
Minimum Maximum Prednastaveno
3A Imax 100A

Arc force

Umoznujeregulacihodnoty Arc force vrezimu MMA.
Umoznuje vétsi¢imensienergetickou dynamickou reakci pfi svarovdani a usnadniuje tak prdcisvarece.
Zvysenim hodnoty arc force omezime mozZnost prilepenielektrody.

| béhler weiding

vestalpine

Basicky elektroda Celulozovyelektroda

Minimum Maximum PFfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno

0/vypnuto 500% 30% 0/vypnuto 500% 350%
CrNielektroda Proces elektroda

Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno

0/vypnuto 500% 30% 0/vypnuto 500% 100%
Elektrodalitiny

Minimum Maximum Pfednastaveno

0/vypnuto 500% 70%

Dynamic power control (DPC)

Povolenizvolené V/I charakteristiky.

1=C Konstantniproud

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

1220 Nastaveni strmosti

Prodlouzenidélky oblouku snizi svafovaci proud a naopak, v zdvislosti na nastaveniod 1do 20 ampér navolt.
Doporuceno pro elektrodu: Celulézovd, Hlinik

P=C Konstantnivykon

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

Zhdsecinapétioblouku

Umoznuje nastavit hodnotu napéti, pfikterém je nucené zhasnut svarovacioblouk.

UmoZnuje tak fidit tim nejlepsim zplsobem rizné provozni podminky, které mohou nastat.

Ve fdzisvarovdninapfiklad nizkd hodnota zhdseciho napétiobloukuumoziuje kratsioblouk pfiodddlenielektrody
od svarence asnizuje tak rozstfik, spdleniny a oxidacisvarence.

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

w Nikdy nenastavujte zhdsecinapétioblouku vyssineZ je napétigenerdtoru naprdzdno.

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

Rezdcirychlost

Nastavenisvarovacirychlosti.

Default cm/min: referenénirychlost pro ruénisvarovdni.
Syn: Sinergic hodnota.

Maximum Pfednastaveno

200cm/min

Minimum

1cm/min 15cm/min
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Nastavenistroje
Vybérzadaného grafickéhorozhrani.
UmoZnuje pristup do vyssich Grovniset-up nastaveni.
Ctéte kapitolu "UzZivatelské rozhrani (Set up 500)"

Hodnoty UzZivatelské rozhrani Hodnoty Zvolend Uroven
XE Zdkladninabidka USER UzZivatel

XA Rozsifeny nabidka SERV Service

XP Profinabidka vaBW vaBW

Lock/unlock

UmozZnuje uzamknoutovlddacipanel avlozitbezpecnostni kdd.
Ctéte kapitolu "Lock/unlock (Setup 551)".

Tén bzucdaku

Umoznuje sefizenitdnu zvukové signalizace tlacitek.

Minimum

Maximum

Pfednastaveno

0/vypnuto

10

10

Krok regulace

Umoznuje obsluze dle vlastni potfeby upravit krok regulace.

Minimum

Maximum

Prednastaveno

1

Imax

1

Externi parametry CH1,CH2,CH3,CH4

UmozZnujefizeni/ovlidddniexterniho parametru 1, 2, 3,4 (minimdlni hodnota, maximdlnihodnota, nastavend

hodnota, vybrany p

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

arametr).

Kalibrace odporu obvodu

UmozZnuje kalibraci

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

Méfeny proud

zarizeni.

UmoZnuje zobrazeniredlné hodnoty proudu.

Méfené napéti

UmozZnuje zobrazeniredlné hodnoty napéti.

Méfenitepelného pfikonu Hl

Umoznuje cteninamérené hodnoty tepelného pfikonu pfisvafovdni.

UloZ avystup

1.2 Seznam parametrd nastaveni (TIG)

UmozZnuje ulozitzmény avystoupitz procesuset up.

Reset

Umoznuje znovu nastavit vsechny parametry na hodnoty tovdrniho nastaveni(default).
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PFedfuk plynu

Umoznuje nastavit a sefidit pratok plynu pfed zapdlenim oblouku.
Umoznuje naplnénihordku plynem a pripravu prostredi pro svarovdni.

Minimum Maximum Prednastaveno
0/vypnuto 99.9s 0.1s
Pocdatecniproud

UmoZnuje nastavenistartovaciho proudu.
Umoznuje teplejsinebo chladnéjsisvafovacildzen dosaZenou bezprostfedné po zapdlenioblouku.

Minimum Maximum Prednastaveno Minimum Maximum Prednastaveno
1% 500% 50% 3A Imax -

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

Minimum Maximum PFednastaveno
0/vypnuto 99.9s 0/vypnuto
Ndbéh proudu
UmozZnuje nastavovat pozvolny prechod mezi pocdtecnim proudem a svdrecim proudem.
Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 99.9s 0/vypnuto
Svarovaciproud
Umoznuje prednastavenisvarovaciho proudu.
Minimum Maximum Pfednastaveno
3A Imax 100 A

Proudvrezimubilevel

UmozZnuje nastavenidruhého prouduvreZimu svarovdnibilevel - dvoji proud.

Prvnim stiskem tlacitka spoustime plyn, uvolnénim startuje svarovaciproces.

Pfiprvnimvyddnije rampa az po aktudini,, |1

V pribéhu svafovanirychlym stiskem tlacitka hofdku pfechdzime na proudovou Grovén | 2 (nastavenou v setupu).
MzZeme tedy témito stisky pfechdzet mezi, | 1“a,12“libovolné.

Svarovdniukoncime delSim stiskem cca 2s tlacitka hofdku.

Opétplati, pokudtlacitko drzime probihd nastaveny dobéh proudu a uvolnénim startuje dofuk plynu.

Minimum Maximum Prednastaveno Minimum Maximum Prednastaveno
3A Imax - 1% 500% 50%

Proud zakladni
UmozZnuje nastavenizdkladniho proudu pro pulsnia stfedofrekvencnim pulsnirezZim.

Minimum Maximum Prednastaveno Minimum Maximum Prednastaveno
3A Isald - 1% 100% 50%

Frekvence pulsu
Nastavenipulsnifrekvence.
UmozZnuje dosazenilepsiho vysledku svarovdnina 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 delsicas.

Minimum Maximum Prednastaveno
1% 99 % 50 %

Frekvence rychlého pulsu
Nastavenipulsnifrekvence.
Ziskdme ostrejsi, akénia vice stabilni elektricky oblouk.

Minimum Maximum Prednastaveno
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz
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Pulsnidobéh

UmoZnuje nastavenicasu dobéhubéhem pulsniho svarovdni.
Umoznuje mékky krok mezihornim a spodnim proudem s vice ¢i méné mékkym svafovacim obloukem.

Minimum Maximum Prednastaveno

0/vypnuto 100 % 0/vypnuto
Dobéh proudu
Umoznuje nastavovat pozvolny prechod mezi svdrecim proudem a koneénym proudem.

Minimum Maximum Prednastaveno

0/vypnuto 99.9s 0/vypnuto

Konecny proud
Umoznuje regulacikonecného proudu.

Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno
3A Imax 10A 1% 500 % -

Cas konec¢ného proudu
UmoZnuje nastaveni casu trvanifindl

niho (kone¢ného) proudu.

Minimum Maximum Prednastaveno
0/vypnuto 99.9s 0/vypnuto
Dofuk

Umoznuje regulaci pfivodu plynu nakoncisvdareni.
Minimum Maximum Prednastaveno
0.0s 99.9s syn

Tigstart (HF)

Volba parametru, nastaveno HF START zapdleni oblouku.

Hodnoty Pfednastaveno Funkce zpétného volani
na X HF START

vypnuto - LIFT START
Bodové svarovdani

UmozZnuje reZim bodovdnis nastavenim ¢asu svarovdni.

Casovdnisvafovaciho procesu.

S - S
- (Y} . F o

206

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

Nastavenifunkcerestart.

UmozZnuje aktivacifunkcerestart. Provadi okamzité zhasnuti oblouku béhem dobéhu proudu nebo zpétny ndvrat

do svarovaciho cyklu.

Hodnoty Prednastaveno Funkce zpétného voldni

0/vypnuto - vypnuto

1/on X na

2/0f1 - vypnuto
Easyjoining

Zapdlenioblouku pfipulsnim proudu a na¢asovdnifunkce pfed automatickym obnovenim pfednastavenych

svarovacich podminek.

Umoznuje vyssirychlost a presnostbéhem stehovdninadilech.

Minimum Maximum

Prednastaveno

0.1s 25.0s

0/vypnuto
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Rezdcirychlost

Nastavenisvarovacirychlosti.

Default cm/min: referenénirychlost pro ruénisvarovdni.
Syn: Sinergic hodnota.

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

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

| bohlervedng

Hodnoty UZivatelské rozhrani Hodnoty Zvolend uroven
XE Zdkladninabidka USER UZivatel

XA Rozsifeny nabidka SERV Service

XP Profinabidka vaBW vaBW

Lock/unlock
UmozZnuje uzamknout ovlddacipanel avlozitbezpecnostnikdd.
Ctéte kapitolu "Lock/unlock (Setup 551)".

Tén bzucdku
UmozZnuje sefizeniténu zvukové signalizace tladitek.

Minimum Maximum Prednastaveno

0/vypnuto 10 10

Krok regulace
Umoznuje obsluze dle vlastni potfeby upravit krok regulace.

Minimum Maximum Prednastaveno

1 Imax 1

Externiparametry CH1,CH2,CH3,CH4

Umoznujefizeni /ovldddniexterniho parametru 1, 2, 3,4 (minimdlinihodnota, maximdlnihodnota, nastavend

hodnota, vybrany parametr).
Ctéte kapitolu "Sprdva externiho ovladdni (Set up 602)".

U/D hordk

Umoznuje fizeni /ovldddniexterniho parametru (U/D).

Hodnoty | Pfednastaveno Funkce zpétného voldni
0 /|- vypnuto

vypnuto

1/11 X Proud

Vyvoldniprogramu

>

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

Méreny proud
Umoznuje zobrazeniredlné hodnoty proudu.

Mérené napéti
UmozZnuje zobrazeniredlné hodnoty napéti.
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768 Méfenitepelného pfikonu HI

Umoznuje cteninamérené hodnoty tepelného pfikonu pfisvarfovdni.
EN 1011-1

801 Bezpecnostnilimity

Umoznuje nastavenimeznich hodnotvystrah aochran.
Dovoluji kontrolu svafovaciho procesu prostfednictvim nastavenych bezpecénostnich a vystraznych omezeni
podle hlavnich méfenych parametri.
Umoznuje presné hliddnizménvjednotlivych fazich svarovdni.
Ctéte kapitolu "Bezpe&nostnilimity (Setup 801)".

5.2 Specifické postupy pouZiti parametrd

5.2.1 UZivatelské pfizplsobeni 7 segmentového displeje
Umoznuje nepretrzité zobrazovathodnotu parametruna 7 segmentovém displeji.

» Vstup do set-up provedeme stiskem knofliku enkodéru déle nez 5 sekundy.
Setup XP USEI’ » Vybé&rpoZzadovaného parametru provedeme tak.
» UloZenivybranych parametr( ze 7 segmentového displeje stiskem tlacitka|E51.
‘ 3 ] » UloZenia opuiténiaktudini obrazovky stiskem tia&itka .
<P 5.0 i
min
S Save]
35 2B |

5.2.2 UZivatelské rozhrani(Set up 500)
Umoznuje pfizplsobeniparametrdv hlavnim menu.

500 Nastavenistroje
Vybérzadaného grafického rozhrani.

Hodnoty UZivatelské rozhrani
XE Zd&kladninabidka
XA Rozsifeny nabidka
XP Profinabidka
REZIM XE
MMA
Svarovaciparametry @
TIG

Ly

oy e (o]

Svarovaci parametry [ I. ] [ Iz] [m] {M:]

Funkce 4] (98] (=] [

REZIM XA

U=

MMA

Svarovaci parametry [[.] [".r"] [I:L]

Funkce {Sﬁ@] ” @B H@]’Nﬁ ﬂ] ” ’
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REZIM XP
MMA
Svafovaciparametry { LJ ["_r‘-] “]_]
Funkce [ Sﬁ@j H @]5 H@TIN]ﬁ’ ﬂl

oo )]y o) () (L) ) () Al )
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5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

Umoznuje uzamknoutovlddacipanel avlozZit bezpecnostnikdd.

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

» Vybérzdadaného prametru (551).
» Aktivaciregulace vybranych parametra stiskem knofliku enkoderu.
IRAEXit 1
Nastavenihesla
Setup XP User
» Nastaveniciselného kédu (hesla) otdcenim enkoderu.

= 1% |

rr—

P
Bl 7

» Potvrdte dany ukon stisknutim tlacitkarotac¢niho snimace.
» Potvrzenioperace stiskem tla&itka &) .
» ProuloZeni zmé&ny stiskn&te tlagitko: [ .

I i,

Funkce panelu

T
@ K provedenioperacinazamceném ovlddacim panelu se pouzivd specidlnipanel.
N———
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Funkce panelu

» Vstup do panelu docasné funk&nosti (5minut) otdcenim enkoderu a vloZenim
sprdvného hesla.

» Potvrdte dany ukon stisknutim tlacitkarota¢niho snimace.

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

» Potvrdte dany Ukon stisknutim tlac¢itkarota¢niho snimace.

» ProuloZenizmé&ny stisknéte tlacitko: & .

5.2.4 Sprava externiho ovldddni(Setup 602)

UmozZnuje fizeni/ovldddniexterniho parametru 2 (minimdinihodnota, maximdlnihodnota, nastavend hodnota, vybrany

parametr).

| 602

RAEXit

I,

Jad

500A
[lg?) S35

Max

Ch)l

Volba parametru

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

Sprdva externiho ovlddani

» Vybér zddaného vystupu RC ddlkového ovladace (CH1, CH2, CH3, CH4) stiskem
tlacitka. [gK

» Vybérzdadanych parametrl (Min-Max-parametrl) stiskem knofliku enkoderu.

» Nastaveni (Min-Max-parametr)
enkoderu.

Z4ddanychparametrd otdcenim knofliku

» ProuloZenizmé&ny stisknéte tlagitko: & .

» Potvrzenioperace stiskem tla&itka (&),

5.2.5 Kalibrace odporuobvodu (set up 705)

Umoznuje provést kalibraci generdtoru narezistor aktudlniho svarovaciho obvodu.

| 705
e 00 mo

[N |
L EXit)

= EE|

Setup XP User

705 |

100 mo
@ Savel

Q

(=N |

I i

Volba parametru

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

» Aktivaciregulace vybranych parametrd stiskem knofliku enkoderu.

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

» Odlozte krytkukvlliodhalenikoncové ¢dstidrzdkutrysky svarfovacipistole. (MIG/
MAG)

Kalibrace

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

» Zahajte postup stisknutim tla&itka & |.

» Provedte kontakt podrZzenim po dobu minimdlné 1s.

» Hodnota, zobrazend nadispleji, bude aktualizovdna po provedenikalibrace.

» Potvrzenioperace stiskem tla&itka [ .

» Potvrzenioperace stiskem tla&itka [ |

» ProuloZenizmény a ukonéenizobrazovdninastavenistisknéte tlacitko: [543 .
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Bezpecnostnilimity (Setup 801)

UmoZnuje nastaveni meznich hodnotvystrah aochran.

CS Dovoluj

méfeny

ikontrolu svafovaciho procesu prostfednictvim nastavenych bezpecnostnich a vystraznych omezenipodle hlavnich
ch parametra.

Umoznuje presné hliddanizménvjednotlivych fazich svarfovdni.

Limity upozornéni Bezpecnostnilimity ]

2=

N
€

Svafovaciproud Svarovacinapéti

Pratok plynu méfeny Rychlost pohyburobotu

Bi<

Méfeny proud (motor 1)

3
€]

Méfeny proud (motor 2)

@ Méfenipritoku chladiva @,{‘ Rychlost posuvu
t@ Méfendteplotachladiva

Volba parametru
Setup XP User P

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

» Vybérzdadaného prametru(801).

801

» Vstup do okna “Bezpecnostnilimity” stiskem tlac¢itka enkoderu.

—_

&%

e

LCAEXiH

A
&
A

Volba parametru

Min(A) Max(A)

» VybérZadanych parametrd stiskem tlacitka g .

[ BFF“ BFF} » Vybérzplsobu nastavenibezpe&nostnich omezenistiskem tla&itka &%
[ BFF H BF ] Nastavenistroje

CHY | &= | )

A/ NomindInihodnota 04 | Procentudinihodnota
SV v °

D—>
2>

Nastavenivystraznych limita
& : ' o
B A Mm(A) Nlax(A) @ Rdadekvystrainych omezeni

& | OFF OFF
N OFF OFF

(2) Radek Alarm limitsline

@ Sloupek minimdlnidrovné

oI I e T %) I @?ﬁi] @ Sloupek maximdlnidrovné

» Vybérzddaného polickastiskem knoflikuenkodéru(vybrané polickoje zobrazeno
sopacnym kontrastem).
» Nastaveniurovné vybraného omezeniotdcenim enkoderu.

Save

» ProuloZenizmény stisknéte tlacitko:| ¥ .
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6. UDRZBA

(3] V pfipadé pfekroeni vystrazného omezeni se objevi vizudini informace na
fidicim panelu.

V pripadé prekroceni alarm omezeni se objevi vizudlni informace na fidicim
panelu a okamzité zablokuje svarovacioperace.

m

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

o)

byt dobfe uzavieny a dobfe upevnény, jakmile je stroj v provozu. Na zafizenich je zakdzdno provdadét jakékoliv

( \ Zafizenimusibyt podrobeno bézné Gdrzbé podle pokynt vyrobce. Veskerd vstupni a provozni dvirka a kryty musi
/ druhy Uprav.Zamezte hromadénikovového prachuv blizkosti zeber vétraninebo nanich.

( ° \ Pfipadnd ddrzba musi byt provddéna kvalifikovanym persondlem. Zdruka ztrdci platnost v pfipadé opravy a
m vymeény Cdsti zafizeni (systému) neoprdvnénymi osobami. Pouze technik s pfislusnou kvalifikaci smi provadét
opravyavyménydild.

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

6.1 Pravidelné kontroly generdtoru

6.1.1 Stisteem

|w|| Provedte isténivnitinich Cdstipomocistlacenéhovzduchu o nizkém tlaku a mékkych stétcl. Zkontrolujte elektrickd
L4 zapojeniavsechny spojovacikabely.

6.1.2 Pfiudrzbé avyméné dili hoidku, klesti nadrzeni elektrody a/nebo zemniciho kabelu:

(a0

N—

6.2 Vastutus

IEC

7. ALARM KODY

F Zkontrolujte teplotu komponent( a ovéfte, zda nejsou prehfaté.

KL/
w, Pouzivejte vZdy rukavice odpovidajici prislusné normé.

/ PouZivejte vhodné kli¢e a ndfadi.

Pokud nebude provddéna pravidelnd udrzba zafizeni, budou zruSeny vSechny zdruky a vyrobce je v kazdém
EN @ pripadé zbaven jakékoliv odpovédnosti. Vyrobce odmitd jakoukoliv odpovédnost v pripadé, Ze obsluha nedodrzi
uvedené pokyny. Pfijakékoliv pochybnostia/nebo problému se obratte na nejblizsi servisni stredisko.

ALARM

POZOR

A Zd&sah alarmu nebo prekrocenf kritického limitu z ddvodu vizudlni signalizace na ovliddacim panelu a okamzité
zablokovdni tkonl svafovani.

& Zd&sah alarmu nebo prekrocenf kritického limitu z ddvodu vizudlni signalizace na ovlddacim panelu a okamzité
zablokovdni tkont svafovdni.

NiZe jsouuvedenyvsechny alarmy avsechny kritické limity, tykajici se zafizeni.
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N

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

A PFilis vysokd teplota t A Nadproud vykonového modulu (Inverter) -"{
EO3 E10

A Chyba konfigurace zarizeni ? A Chybakomunikace -’I
E11 Y g . E13 Y -
A Neplatny program 1—0 A Neplatny program *I—O
E14 p Y prog E15 p Y pProg

A Chybakomunikace (uP-DSP) -’I A Neplatny program C—O
E17 y H . E18 p yprog

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

[ R I b ... komunikace (DSP) "I
E21 R | E22| Y -
A Porucha paméti(RTC) ﬂ A Porucha paméti (Mérend teplota) ﬂ
E27 E28

A Nekompatibilniopatfeni T\ A Chyba komunikace (H.F.) "I
E29 E30 -
A Podpéti V* A Poruchanapdjenizarizeni *
E38 E39 ]]
A Porucha napdjenizafizeni A Chybichladicikapalina

as pdj JIE 3 &% | e p i
A Prekrocenitrovné proudu (Dolnilimit) A* A Prekrocenitrovné proudu (Hornilimit) Af
E54 E55

A Prekroceniirovné napéti(Dolnilimit) v * A PrekroceniUrovné napéti(Hornilimit) V f
E56 E57

& Prekrocenitrovné proudu (Dolnilimit) A* & Prekrocenitrovné proudu (Hornilimit) A f
E62 E63

O | prekrozent trovng napsti Dolnilimit) V * O | prekrozent trovng napsti (Horni limit) Vv f
E64 E65

@ | Nastavene vystrazne limity nejsou & B | o vysoks teplotachiadicikapalin s
E70 | kompatibilni E71 Y P P Y
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8. DIAGNOSTIKA A RESENI

Zarizeninelze spustit (nesviti zelend kontrolka)

Pfic¢ina
» Zdasuvka neninapdjenasitovym napétim.

» Vadnd zdstrcka, popr. napdjecikabel.

» PreruSendsitovd pojistka.

» Vadny hlavnivypinac.

» Porucha elektroniky.

-

Bez vystupniho vykonu (pfistroj nesvari)
Pfic¢ina
» Vadné tlacitko hofdku.

v

Pristrojje prehraty (signalizace teplotniochrany -
sviti Zlutd kontrolka).

» Nesprdvné zemnicipfipojeni.

Sitové napétimimo dovoleny rozsah (sviti zluta
kontrolka).

v

Poruchaelektroniky.

Nesprdvné napdjeni
PFic¢ina

» Nesprdvndvolba metody svarfovdni, popf. vadny
volic.

v

Nesprdvné nastavené parametry systému, popr.
funkce.

¥

Vadny potenciometr /enkodér pro nastaveni
svarovaciho proudu.

Sitové napétimimo dovoleny rozsah.

>

Chybijednafdze.

4

Poruchaelektroniky.

Nestabilni oblouk
PFicina

» Nedostate¢nd ochranaochrannym plynem.
» PFitomnostvlhkostivochranném plynu.

» Nesprdvné parametry svarovdni.

Nadmérny rozstrik
Pfic¢ina

» Nesprdvnddélkaoblouku.

» Nesprdvné parametry svarovdni.

Regeni

¥

Zkontrolujte adle potfeby opravte elektroinstalaci.
Smiprovdadét pouze kvalifikovany elektrikdr.

¥

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistredisko, které provede opravu.

v

v

Provedte vyménuvadného dilu.

¥

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

v

¥

Kontaktujte nejblizsiservisnistfredisko, které provede opravu.

Regeni
» Provedtevyménuvadnéhodilu.
Kontaktujte nejblizsi servisnistfedisko, které provede opravu.

¥

Drive nez pristroj vypnete pockejte az zchladne.

v

Provedte fddné uzemnéni pfistroje.
Pfectéte sikapitolu “Uvedenido provozu”

X

V

4

Zajistéte, aby sitové napétido zdroje bylo ve stanovenych mezich.
Provedte fddné zapojenipfistroje.
Ctéte kapitolu ,PFipojeni”

4

4

Kontaktujte nejblizsi servisnistredisko, které provede opravu.

v

Reseni
Zvolte sprdvnou metodu svarovaci.

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejbliZsiservisnistfedisko, které provede opravu.

v

4

4

v

Resetujte (vynulujte) parametry systému a svarovdni.

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

x

X

Provedte fddné zapojenipfistroje.
Ctéte kapitolu ,PFipojeni”

v

4

Provedte fddné zapojeni pfistroje.
Ctéte kapitolu ,, Pfipojeni”

v

v

4

Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

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

» VZdy pouZivejte kvalitni materidl a vyrobky.
» Vzdy zkontrolujte kvalitu odebiraného plynu.

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

Reseni
» Zmensete vzddlenost mezielektrodou azpracovdvanym kusem.
» SniZzte svafovacinapéti.

» Snizte napétisvarovdni.

2/
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» Nedostate¢nd ochranaochrannym plynem.

» Nesprdavnd dynamika oblouku.

» Nesprdvny rezim svarovdni.

Nedostateény pravar/profez

Pficina

» Nesprdvny reZzim svarovdni.

» Nesprdvné parametry svarovdni.

» Nesprdvnd elektroda.
» Nesprdvnd pfipravakoncU.

» Nesprdvné zemnici pfipojeni.

» Svarované kusy jsou prilis velké.

Svarové vmésky
Pficina
» NeUplné odstranénivmésku.
» Nadmérny prameérelektrody.

» Nesprdvnd pfipravakoncU.

» NesprdvnyreZim svarovdni.

Vméstky wolframu

Pric¢ina

» Nesprdvné parametry svarovdni.

» Nesprdvnd elektroda.

» NesprdvnyrezZim svarovdni.

Péry

PFicina

» Nedostate¢nd ochranaochrannym plynem.

Slepeni
Pric¢ina

» Nesprdavnddélkaoblouku.

» Nesprdvné parametry svafovdni.

» NesprdvnyreZim svarovdni.
» Svarované kusy jsou prilis velké.

» Nesprdvnd dynamika oblouku.

Okraje

Pric¢ina

» Nesprdvné parametry svarovdni.

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

» ZvétSete hodnotuindukéniho obvodu.
» Pouzijte vyssiodbocku tlumivky.

» Zmensete Uheldrzenihordku.

Reseni

» Bé&hem svarovdnisnizte feznourychlost.
» ZvétSete svarovaciproud.

» PouZijte elektrodu o mensim priméru.

» ZvétSete otvor mezeru.

» Provedterddné uzemnénipfistroje.
» Prectéte sikapitolu “Uvedenido provozu™”

» ZvétSete svarovaciproud.

Reseni
» Zpracovdvané kusy pred svafovdnidokonale a presné ocistéte.
» PouZijte elektrodu o mensim primeéru.

» ZvétSete otvor mezeru.

» ZmensSete vzddlenost mezielektrodou azpracovdvanym kusem.
» PFisunujte pravidelné béhem vsech fdzisvarovdni.

Reseni
» SniZte napétisvarovdni.
» PouZijte elektrodu o vétsim priméru.

» Vzdy pouzivejte kvalitnimateridl a vyrobky.
» Elektrodusprdvné naostrete.

» Zabrante kontaktu mezielektrodou a svarovacildazni.

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

Reseni

¥

Zvétsete vzddlenost mezielektrodou azpracovdavanym kusem.
Zvétsete svarovaci napéti.

¥

¥

Zvétsete svarovaciproud.
Zvétsete svarovaci napéti.

2

Zvétsete Uhel drzenihofdku.

¥

Zvétsete svarovaciproud.

¥

Zvétsete hodnotuindukéniho obvodu.
PouZijte vyssiodbocku tlumivky.

3

¥

Reseni
» Snizte napétisvarovdni.
» PouZijte elektrodu o mensim priiméru.
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voestalpine

» Nesprdvnddélkaoblouku.
» Nesprdvnyrezim svarovdni.

» Nedostatecnd ochranaochrannym plynem.

Oxidace

PFfic¢ina

» Nedostatec¢nd ochranaochrannym plynem.

Poréznost

Pficina

Na svafovanych kusech je mastnotaq, lak, rez ijind
nedistota.

v

Na svarovém materidlu je mastnota, lak, rezajina
necistota.

Pritomnost vihkosti ve svarovém materidlu.

X

¥

Nesprdvnddélka oblouku.

¥

Pfitomnost vihkostivochranném plynu.

4

Nedostatecnd ochranaochrannym plynem.

¥

Svarovdldzen tuhne prilisrychle.

Trhliny za tepla
PFfic¢ina

» Nesprdvné parametry svarovdni.

¥

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

¥

Na svarovém materidluje mastnota, lak, rezajind
necistota.

Nesprdvny rezim svarovdni.

v

Svarované kusy se vyznacuji rznymi(odliSnymi)
vlastnostmi.

Trhliny z vnitiniho pnuti
Pfic¢ina

» PFitomnostvlhkostive svarovém materidlu.

» Zvldstnigeometrie svarovaného spoje.

» Zmensete vzddlenost mezielektrodou a zpracovdvanym kusem.
» SniZzte svafovacinapéti.

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

» Pouzivejte plyny vhodné pro dané svarované materidly.

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

Regeni

» Zpracovdvané kusy pred svafovdnidokonale a presné ocCistéte.

v

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

v

¥

Vzdy pouzivejte kvalitni materidl a vyrobky.
Udrzujte svarovy materidl vidy vdokonalém stavu.

¥

v

Zmensete vzddlenost mezielektrodou a zpracovdvanym kusem.
Snizte svarovaci napéti.

v

V

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

v

4

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

¥

» B&hem svarovdnisnizte feznourychlost.
Predehrejte dané kusy urcené ke svarovdni.
Zvétsete svarovaciproud.

v

»

Reseni
» Snizte napétisvarovdni.

» Pouzijte elektrodu o mensim primeéru.

» Zpracovdvané kusy pred svarovdni dokonale a presné ocistéte.

» VZdypouzZivejte kvalitnimateridl a vyrobky.
UdrZujte svarovy materidl vzdy vdokonalém stavu.

V

4

Provedte operace ve sprdvném poradipro dany druh svafovaného
spoje.

v

Pred vlastnim svarovdnim naneste pastu.

Reseni

» VZdy pouzivejte kvalitni materidl a vyrobky.

» UdrZujte svarovy materidl vzdy vdokonalém stavu.
» Pfedehrejte dané kusy urcené ke svarovdni.

» Provedte dodatecnyohrev.

» Provedte operace ve sprdvném poradipro dany druh svarovaného
spoje.
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9. TEORETICKE POZNAMKY O SVARECIM REZIMU

9.1 Svafovdnis obalenou elektrodou (MMA)

Pfipravandvarovych hran
Zaucelem dosazenikvalitnich svarl doporucujeme vZdy pracovats Cistymidily, zbavené oxidace, rzi ajinych necistot.

Volba elektrody

Prameér elektrody zdvisi na tloustce materidlu, na poloze, na typu spoje a na typu styéné spdry. Elektrody o velkém priméru
vyzadujivysoky proud s ndslednym vysokym pfivodem tepla pfisvarovdani.

Typobalu Vlastnosti Pouziti

Rutilovy Snadné pouziti Vsechny polohy
Kysely Vysokdrychlost taveni Vodorovnd poloha
Basicky Mechanické vliastnosti Vsechny polohy

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

ZapnutiaudrZovdnioblouku

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

Zapdleniobloukuje obvykle usnadnéno poédtecnim zvysenim proudu ve srovndnis hodnotou zdkladniho svafovaciho proudu
(Hot Start). Jakmile se vytvofi elektricky oblouk, za¢ne se odtavovat stfedni cdst elektrody a ve formé kapek je pfendsena na
svarovany kus. Vnéjsi obal elektrody vyviji pfi hofeniochranny plyn umozZnuje vytvorenikvalitniho svaru. Za t¢elem zabrdnéni
zhasnutioblouku, zplisobeného kapkamiodtavovaného materidlu, které zkratuji elektrodu se svafovacildznidiky ndhodnému
pfiblizeni, aktivuje se funkce pfechodného zvysenisvarovaciho proudu azdo konce zkratu (Arc Force). Pokud elektroda zlstane
pfilepend nasvarfovanémdilu, snizi se na minimdlni hranici zkratovy proud (anti/sticking).

( 1 Svafovani

Uhel sklonu elektrody se méni podle po&tu svar(,
pohyb elektrody je provddén normdlinim zpdsobemss
oscilaci a prestavkami na krajich svarového svu,
timto zplUsobem se zamezi pfFilis velkému
nahromadéniprfidavného materidlu ve stredu.

. Wy,

Odstranénistrusky

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

9.2 Svarovdni metodou TIG (plynulé svafovani)
Popis

Princip svafovdaniTIG (TungstenInert Gas) je zaloZen na elektrickém oblouku, ktery se zapdlimezielektrodou s vysokym bodem
tdni (Cisty wolfram nebo slitina wolframu jehoZ teplota tdnije priblizné 3370°C) a svafovanym dilem; atmosférainertniho plynu
(Argon) zajistuje ochranu lazné. Za ucelem zabrdnéni nebezpecnych vméstkd wolframu ve spoji, elektroda se nesmi nikdy
dostatdo stykuse svafovanym kusem, ztohoto dlvodu se pomocijednotky H.F. vytvdarivyboj, ktery na ddlku zapaluje elektricky
oblouk. Existujeijiny zplsob zapdlenioblouku s omezenymivméstky wolframu: start lift, ktery nevyuziva vysoké frekvence, ale
zahdjeni zkratem pf¥i 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 zlepsSeni kvality konecné cdsti svarového spoje, je
dlleZité pfesnékontrolovat dobéh svafovaciho proudu addleje nutné, aby plyn proudil nasvarovacildzen jesté nékolik sekund
po zhasnuti oblouku. V mnoha provoznich podminkdch je uzitecné mit k dispozici 2 svdreci proudy a snadno pfechdzet z
jednohonadruhy (BILEVEL).
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Polarita svarovdni

D.C.S.P

0 t

D.C.S.P -PULSED

. /

Svarovdani TIG oceli

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

Jetonejcastéjipouzivand polarita (pfimd polarita), umozZiuje omezené opotfebenielektrody
(1), jelikoz 70% tepla se koncentruje na anodé (dil).

Dosazenéldznéjsou uzké a hluboké s vysokou rychlostiposuvu andslednym nizkym privodem
tepla.

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

Je to nepfimd polarita a umoznuje svarovdni slitin s vrstvou Zdruvzdorného oxidu s teplotou
tanivyssinezje teplota tdni kovu.

Nenimozné pouZivatvysoky proud, protoze by vyvolal zvysené opotfebenielektrody.

D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
Pouzitipulznihojednosmérného prouduumoznuje lepsikontrolu svafovacildzné ve zvldstnich
pracovnich podminkdch.

Svarovacildzen je tvofena proudovymi pulzy (Ip), zatimco zdkladni proud (Ib) udrzuje oblouk
zapdleny;tousnadiuje svafovdnitenkych tlousték s omezenou deformaci, lepsim tvarovacim
faktorem adiky tomuimensim nebezpecim trhlin za tepla a porozity.

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

Proces TIG je velmi Ucinny pfi svafovdnijak uhlikovych oceli tak legovanych oceli, pro prvni svar na trubkdch a pro svdry, které
musimitoptimdlniesteticky vzhled. VyZaduje pfimou polaritu (D.C.S.P.).

Pfipravandvarovych hran

Tento proces vyzaduje dikladné ocisténindvarovych hran ajejich peclivou pfipravu.

Volba a pfiprava elektrody

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

Elektroda musibytzahrocena zplsobem oznac¢enym na obrdzku.

/R 30 0+30A
o
\g 60+90 30+120A

Rozsah proudu

90+120 120+250 A

Pfidavny materidl

Mechanické vliastnosti dratd pfidavného materidlu musibytsrovnatelné s viastnostmizdkladniho materidlu.
Nedoporucujeme pouziti pdska ziskanych ze zdkladniho materidlu, mohly by obsahovat necistoty zplsobené opracovdnim,
které by mohly ohrozit kvalitu svaru.

Ochranny plyn

Je prakticky vzdy pouzivdn Cisty argon (99.99%).
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Svafovaciproud @ elektroda Plynovatryskaé. Plynova tryska Tokargonu
30A 0+30mm 4/5 6/8.0mm 5-61/min
60+90A 30+120 mm 4/5/6 6.5/8.0/9.5mm 6-71/min
90+120A 120+250 mm 6/7 9.5/11.0mm 7-81/min

Svarovdni médi

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

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

10. TECHNICKE UDAJE

Elektrické vlastnosti U.M.
NapdjecinapétiU1(50/60 Hz) 3x230(£15%) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCQC)* 53 53 mQ
Zpozdénd napdjecitavnd pojistka 25 16 A
Druh komunikace DIGITAL DIGITAL

Maximdlni pfikon 10.5 10.5 kVA
Maximdlni pfikon 10.1 101 kW
Pfikon v neaktivnim stavu 51 51 W
Uginik (PF) 0.96 0.96

Uginnost (p) 83 83 %
Cos@ 0.99 0.99

Maximdlni pFikon v rezimu ITmax 30.8 15.3 A
Efektivnihodnota proudu I1eff 18 9 A
Proudovyrozsah 3-270 3-270 A
Napétinaprdzdno Uo 80 80 Vdc
Spickové napéti Up 10.1 10.1 kV

*Toto zarizeniodpovidd EN/IEC 61000-3-11.

*Zarizenije vsouladus EN/IEC 61000-3-12, pokud maximdlIni dovolendimpedance vedeniv misté pripojeni do verejné sité
(pripojovaci zdsuvka) je mensinebo rovnajicise pfedepsané impedancnihodnoté,, Zmax“. V pfipadé napojeni na verejnou sit
nn zodpovidd instalujici subjekt i uZivatel po pripadné konzultaci s provozovatelem rozvodné sité za to, Ze dané zarizeni
muaZe bytk této siti pFipojeno.

ZatéZovatel 3x230V 3x400V U.M.
Zatézovatel (40°C)
(X=35%) 270 270 A
(X=60%) 230 230 A
(X=100%) 180 180 A
Zatézovatel (25°C)
(X=80%) 270 270 A
(X=100%) 240 240 A
Fyzikalnivlastnosti U.M.
Stupen krytiIP IP23S
Tfidaizolace H
Rozméry (dxsxv) 500x190x400 mm
Hmotnost 18.8 Kg
ENIEC 60974-1/A1:2019

Vyrobninormy ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015
Kapitolu sitovy kabel 4x4 mm?
Délkasitovy kabel 5 m
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11. IDENTIFIKACNI STITEK

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

URANOS NX 2700 TLH | Ne
- —|[EN] 60974-1/A1:2019 60974-3:2019

ZOE | 60974-10/A1:2015 Class A

Up 10.1 kV

—= 3A/10.0V - 270A (270A)/20.8V (20.8V)
X (a0°C) 35% 60% 100%
Uo 12 [ 270A (270A) | 230A (230A) | 180A (180A)
80V [ Uz [20.8V(20.8V)[19.2V (19.2V) [17.2V (17.2V)

3A/20.0V - 270A (270A)/30.8V (30.8V)

7|\ T[] [T

X (40°C) 35% 60% 100%
Uo 12 | 270A (270A) | 230A (230A) | 180A (180A)
80V | U2 |30.8V (30.8V)[29.2V (29.2V) [27.2V (27.2V)
D> U1 400V(230V) |Imax15.3A(30.8A) | liefi  9A(18A)
UK MADE
P 235 cA ( € EH ITALY
—-—

12. VYZNAM IDENTIFIKACNIHO STIiTKU GENERATORU

q 1N 1 Vyrobniznacka
1 2 2 Jménoaadresavyrobce
3 | 4 3 Typzafizeni
5 | 6 4 Vyrobni&islo
23 XAXXXXXXXXXXRok vyroby
7 9 11 5 Symboltypusvdaiecky
12 15 16 17 6 Odkaznavyrobninormy
8 10 13 | 15A 16A 17A 7 Symbolsvafovaciho procesu
14 | 15B | 16B | 17B 8 Symbol pro zdroje , které mohou pracovat v prostfedi se
11 zvySenym nebezpedim Urazu elektrickym proudem
7 9 12 15 16 17 9 Symbolsvafovaciho proudu
8 10 13 | 15A 16A 17A 10 Napétinaprdazdno
11 Rozsah minimdlniho a maximdliniho svdfeciho proudu a
14| 158 168 178 odpovidajiciho napéti pfizatézi
18 19 20 21 12 SymbolzatéZovatele
VADE 13 Symbolsvdéreciho proudu
22 EE C € EH[ ITALY 14 Symbolsvdreciho napéti
15 Hodnoty zatéZovatele
E 16 HodnotyzatéZovatele
L — 17 Hodnoty zatéZovatele
15A Hodnotyjmenovitého svdreciho proudu
CE Prohl&senioshodé EU

16A Hodnotyjmenovitého svdreciho proudu
17A Hodnotyjmenovitého svdreciho proudu
15B Hodnotyjmenovitého napétiprizatézi
16B Hodnotyjmenovitého napétipfizatézi
17B Hodnotyjmenovitého napétipfizdatézi

18 Symbolpronapdjeni

19 Napdjecinapéti

20 Maximdlnijmenovity napdjeciproud

21 Maximdlniucinny napdjeci proud

22 Stupenkryti

23 Jmenovitéspickové napéti

EAC ProhldsenioshodéEAC
UKCA  Prohldsenioshodé UKCA
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POLSKI

DEKLARACJA ZGODNOSCI UE

Budowniczy
voestalpine Bohler 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 nastepujqcy produkt:

URANOSNX2700TLH 55.07.042
55.07.043

ktérych dotyczy ta deklaracjasqgzgodne znormami EU:

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

i ze zastosowano nastepujgce zharmonizowane normy:

ENIEC60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC60974-3:2019 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 Bohler Welding Selco S.r.l. spowoduje uniewaznienie niniejszego certyfikatu.

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

oo o Gl Sehnclo

)
Mirco Frasson Otto Schuster
Managing Directors
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SYMBOLE

Bezposrednie zagrozenie zycia lub zdrowia bgdz mozliwos$¢ wystgpienia okolicznosci prowadzqcych do takiego
zagrozenia.

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

Uwagioznaczone tym symbolem majg charaktertechnicznyistuzg utatwieniu pracy zurzgdzeniem.

4| >
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1. UWAGA

Przed przystgpieniemdo eksploatacjiurzgdzenianalezy sie doktadnie zapoznadé zzawartosciq niniejszejinstrukcji.
Nie wolnowykonywadé zadnych modyfikacjianiczynnoscikonserwacyjnych nieopisanych winstrukcji. Producent nie
odpowiadazaobrazeniaciataorazuszkodzeniaurzqgdzeniawynikte znieznajomosciinstrukcjilub niezastosowania
siedo zawartychw niejzalecen.

Instrukcje obstugi nalezy przechowywadé wraz z urzgdzeniem. Jako uzupetnienie do instrukcji obstugi obowigzujg
ogdlne oraz miejscowe przepisy BHP i przepisy dotyczqce ochrony srodowiska.

Wszystkie osoby, zajmujqgce sie uruchomieniem, obstugq, konserwacjq i utrzymywaniem sprawnosci technicznej
urzgdzenia, muszq

* posiada¢ odpowiednie kwalifikacje,

* posiada¢wiedze natematspawania

* zapoznadsie zniniejszqginstrukcjg obstugiidoktadnie jej przestrzegad.

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

1.1 Srodowisko pracy

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

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

Zakres temperatur eksploatacjisystemuwynosiod -10°Cdo +40°C.

Zakres temperaturtransportowaniaisktadowania systemuwynosiod -25°C do +55°C.
Srodowisko pracy systemu powinno byé wolne od pytu, kwaséw, gazéw i substanc;ji zrgcych.
Wilgotnosé wzglednaw srodowisku pracy systemu nie moze przekracza¢ 50% przy 40°C.
Wilgotnos¢ wzgledna w srodowisku pracy systemu nie moze przekracza¢ 90% przy 20°C.
Systemu moznauzywadé nawysokosciach nieprzekraczajgcych 2000 m nad poziomem morza.

Urzqdzenianie wolno uzywaé dorozmrazaniarur.
Urzqdzenianie nalezy uzywaé do tadowania bateriii/lub akumulatoréw.
Urzgdzenianie nalezy uzywad¢ do awaryjnego rozruchu silnikow.

1.2 Ochrona uzytkownikaiinnych oséb

A

A
N

Processpawaniawiqgze siezpromieniowaniem, hatasem, wysokgtemperaturgorazoparamigazowymi.Stanowisko
pracy spawania nalezy otoczy¢ ognioodporng zastong, chronigcg otoczenie przed blaskiem tuku, iskrami i
gorgcymi odpryskami. Osoby znajdujqgce sie w poblizu nalezy poinstruowaé, by nie patrzyty bezposrednio na tuk
aninarozgrzany metalizaopatrzyty sie w odpowiednigochrone oczu.

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

- nieuszkodzoneiw dobrym stanie

- niepalne

- sucheinieprzewodzgce prgdu

- doktadnie dopasowane, bez mankietéow czy zawinietych nogawek

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

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

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

Nie wolno korzysta¢ z soczewek kontaktowych!
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ochronnych. Jeéli poziom hatasu przekracza dopuszczalne normy nalezy wyznaczy¢ bezpieczng odlegtosé od

Q W razie osiggniecia w czasie spawania niebezpiecznego poziomu hatasu nalezy korzysta¢ ze stuchawek
stanowiska pracyinakazac¢ osobom znajdujgcym sie w odlegtosci mniejszej korzystanie ze stuchawek ochronnych.

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

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

Powyzszychzalecennalezyréwniez przestrzegaé podczasobrébkimateriatu po spawaniuzewzgledunamozliwosé
odpadaniazuzluod gorgcych elementéw.

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

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

W poblizu stanowiska pracy powinna zawsze sie znajdowac¢ apteczka.
Nie wolno lekcewazyé¢ zadnego oparzenia aniobrazenia.

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

1.3 Ochrona przed oparamiigazami

:’ Powstajgce w czasie spawania gazy, oparyipyty mogqg stanowié zagrozenie dla zdrowia.
= Q Opary spawalnicze moggw niektérych przypadkach byé rakotwdrcze i stanowi¢ zagrozenie dla kobiet w cigzy.

¢ Unika¢ wdychania gazéwioparéw spawalniczych.

« Zapewni¢ odpowiedniqgwentylacje stanowiska pracy (naturalng lub wymuszong).

* Wérodowiskach o niedostatecznejwentylacji korzysta¢ zodpowiedniego respiratora.

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

¢ Niewolnouzywac¢tlenudowentylacji.

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

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

* Niewolnospawaéw poblizu stanowisk, gdzie odbywa sie odttuszczanie lub malowanie.

e Butlezgazemnalezy umieszczaé nazewnqgtrz lub w miejscu zdobrgwentylacjq.

1.4 Zapobieganie pozaromiwybuchom

Z procesem spawaniawigze sie zagrozenie wystgpienia pozaru lub wybuchu.

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

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

e Iskryigorgce odpryskimogqgbyc¢rozsiewane nadosé¢duzqodlegtoséiprzedostawad sie nawet przez niewielkie otwory. Nalezy
zwréci¢szczegdlng uwage nabezpieczenstwo ludziiotoczenia.

* Niewolnospawa¢ pojemnikéw znajdujgcych sie pod ci$nieniem, anitez wich poblizu.

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

* Niewolno spawaéw miejscach, gdzie wystepujg tatwopalne opary, gazy lub pyty.

* Po zakonczeniu spawania upewnié sie, ze 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 ostroznoéci podczas pracy z butlamiz gazem

Butle z gazem obojetnym zawierajqg sprezony gaz i mogg wybuchngé¢ w przypadku nieprzestrzegania
elementarnych zasad ostroznoséci podczasich transportu, sktadowaniaiuzytkowania.

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

Na czastransportu, przygotowania do pracyikazdorazowo po zakohczeniu spawania nalezy zakreci¢ zawér butli.
Nienalezy naraza¢butlinabezposrednie nastonecznienie, nagte zmiany temperatur anizbyt niskie lub wysokie temperatury.
Nie wystawia¢ butlina dziatanie zbyt niskich lub zbyt wysokich temperatur.

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

Trzymad butle zdala od obwodu spawaniaiobwoddéw elektrycznychw ogéle.

Odkrecajqczawér butlinalezy trzymad twarz zdala od wylotu gazu.

Po zakonczeniu spawania zakreci¢ zawér butli.

Nie wolno spawacé butlizawierajgcejsprezony gaz.

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

1.6 Ochrona przed porazeniem elektrycznym

? Porazenie elektryczne stanowizagrozeniedla zycia.

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

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

Nie wolnojednoczesnie dotykaé dwdch uchwytow spawalniczych.

W razie odczuciawstrzgsu elektrycznego natychmiast przerwaé spawanie.

Uktad zajarzeniaistabilizacji tuku jest przeznaczony do pracy z prowadzeniem recznym lub mechanicznym.

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

P&

1.7 Pola elektromagnetyczne i zaktécenia

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

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

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

<

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

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

UrzqdzeniaKlasy A nie sg przeznaczone do uzytkuw srodowiskach domowych, w ktérych zasilanie jest pobierane z
Klasy A publicznej sieci energetycznej niskiego napiecia. Ze wzgledu na mozliwo$¢ wystepowania zaktécen
przekazywanych poprzez przewodzenie i emisje, w takich lokalizacjach mogg wystgpi¢ trudnosci z zapewnieniem
zgodnosci elektromagnetycznej urzqgdzen Klasy A. Ze wzgledu na mozliwos¢ wystepowania zaktécen
przekazywanych poprzez przewodzenie i emisje, w takich lokalizacjach mogqg wystgpi¢ trudnosci z zapewnieniem
zgodnoscielektromagnetycznejurzqgdzen Klasy A.

Wiecejinformacjimoznaznalezé wrozdziale: TABLICZKAZNAMIONOWA |lub DANE TECHNICZNE.

HH
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1.7.2 Instalacja, eksploatacjai ocena otoczenia

Urzgdzenie zostato wytworzone zgodnie z zaleceniami ujednoliconejnormy EN 60974-10/A1:2015 i posiada oznaczenie Klasy
A. Urzqgdzenie jest przeznaczone wytqcznie do profesjonalnych zastosowan przemystowych. Producent nie ponosi
odpowiedzialnoscizaewentualne szkody wynikte z uzytkowania systemuw warunkach domowych.

~— 1\ Przyjmujesie, ze uzytkownik zajmuje sie spawaniem zawodowo i w zwigzku z tym ponosi on odpowiedzialnos$é za
Ii.i] instalacje i eksploatacje urzqdzenia zgodnie z zaleceniami producenta. W razie wystgpienia zaktécen

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

T )
(( )) Wszelkie zaktécenia elektromagnetyczne muszq zostaé zredukowane do poziomu nie stanowigcego utrudnienia

pracy.

N—

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

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

1.7.3 Wymagania zasilania sieciowego (Patrz dane techniczne)

Ze wzgledu na znaczny pobdr prqgdu z sieci zasilajgcej, urzgdzenia o duzej mocy mogq negatywnie wptywaé na parametry
energii dostarczanej z sieci. W przypadku niektérych typéw 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 obowiqgzek sprawdzié, czy podtqczenie urzqdzenia jest mozliwe, w razie potrzeby konsultujgc sie z
operatorem sieci energetycznej. W razie wystgpienia zaktécen konieczne moze by¢ zastosowanie dodatkowych srodkéw, jak
np. filtrowanie prqgdu zasilania.

Nalezy réwniez rozwazyé mozliwosé ekranowania przewodu zasilajgcego.

Wiecejinformacjimoznaznalez¢ wrozdziale: DANE TECHNICZNE.

1.7.4 Srodki ostroznosci dotyczqgce przewodéw

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

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

¢ Unika¢ prowadzenia kabliwokét ciata.

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

¢ Umiesci¢ system mozliwie najdalej od stanowiska spawania.

* Kable spawalnicze prowadzi¢ zdala od wszelkich innych kabli.

1.7.5 Wyréwnanie potencjatéw

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

1.7.6 Uziemienie materiatu spawanego
Jedlimateriatspawany nie jestuziemiony ze wzgledéw bezpieczenstwalub zpowodujegorozmiardédw 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 dokona¢ zgodnie zobowigzujgcymi przepisami.

1.7.7 Ekranowanie

Wybidrcze ekranowanie przewodéw i urzqgdzen znajdujgcych siew poblizu moze zmniejszyé poziom zaktdcen.
W niektérych przypadkach nalezy rozwazyé ekranowanie catejinstalacji spawalniczej.

1.8 Stopieh ochrony IP
IP23S

* Obudowa uniemozliwia dostep do niebezpiecznych elementéw za pomocq palcéw oraz dostep przedmiotéw o
$rednicy wiekszejlubréownej12,5mm

* Obudowaodpornanadziatanie deszczu padajgcego pod kgtem wiekszym niz 60°.

« Obudowa odporna na przeciekanie wody do wewngtrz urzgdzenia w czasie, gdy ruchome elementy urzgdzenia
nie pracujg.

1.9 Unieszkodliwianie

Zuzytych urzgdzen elektrycznych nie wolnowyrzucaé wraz ze zwyktymiodpadami!
E/ Zgodnie z unijng dyrektywq 2012/19/UE w sprawie zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego oraz z
wdrazajgcymi jg przepisami krajowymi sprzet elektryczny, ktérego cykl zycia zakonczyt sie, nalezy podda¢
selektywnej zbidrce i przekazaé¢ do punktu odzysku i unieszkodliwiania. Wtasciciel sprzetu powinien okresli¢
autoryzowane punkty zbidrki, kontaktujgc sie z lokalnymi organami administracji. Stosujqc sie do przepiséw
Dyrektywy Europejskiejchronisz sSrodowisko naturalneizdrowie innych oséb!
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2. INSTALACJA
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Instalacji powinien dokonywac¢ wytgcznie wykwalifikowany personel autoryzowany przez producenta.

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

tqczenie zrédet prgdu (zarédwno szeregowo, jakirownolegle) jest surowo wzbronione.

2.1 Podnoszenie, transportiroztadunek

» Urzgdzeniejestwyposazonewuchwytdorecznego przemieszczania.
» Dojegoprzenoszenianalezy uzywaé woézka widtowego, uwazajgc, by zrédto prgdu nie przewrécito sie.

N

VA

A

{

N

£
S

B lIE S

Nalezy zawsze pamietaé o znacznejmasie urzqdzenia (patrz: Dane techniczne).
Nie wolno przemieszczaé zawieszonego tadunku ponadludzmiczy przedmiotami.
Nie wolno upuszczad¢ urzqgdzenia aninaraza¢ go nadziatanie nadmiernych sit.

.2 Lokalizacja systemu

Nalezy postepowacé zgodnie z nastepujgcymi zaleceniami:

Zapewni¢ tatwy dostep do wszystkich paneliiztqgczy urzqdzenia.

Nie umieszczac urzgdzeniaw ciasnych pomieszczeniach.

Nie wolno ustawia¢ urzgdzenia na podtozu nachylonym bardziejniz 10%.
Urzqdzenie nalezy podtgczaé w miejscu suchym, czystymiprzewiewnym.
Chroni¢ przed zacinajgcym deszczem i nastonecznieniem.

(O]
o
o
o
-
Q
0
N
o]
=)
(0]

Zrédto prgdujestdostarczane wraz z przewodem zasilajgcym.
Urzqdzenie moze pracowac z nastepujgcymirodzajamizasilania:
» 3-fazowym400V

o 3-fazowym 230V

Pracaurzgdzeniajestobjetagwarancjgzramachwahan napiecia do +15% wzgledem wartoscinominalnej(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 bezpiecznikédw PRZED podtgczeniem zasilania. Upewni¢ sie, ze gniazdo zasilania posiada bolec
uziemienia.

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

W celu zapewnienia bezpieczenstwa uzytkownikéw konieczne jest prawidtowe uziemienie systemu. Przewdéd
zasilajgcy wyposazony jest w zyte uziemienia (zétto-zielona), ktérg nalezy podtqczyé do styku uziemienia na
wtyczce. NIEWOLNO podtqczadzyty z6tto-zielonejdoinnych stykéw elektrycznych. Przed wtqczeniem urzqgdzenia
upewnicsie, zeinstalacjaelektrycznanastanowisku pracy jestuziemiona, a gniazdka sieciowe sgw dobrym stanie.
Dozwolonejest wytqcznie korzystanie zatestowanych wtyczek, zgodnych znormamibezpieczenstwa.

Podtgczenia systemu moze dokonywaé¢ wytgcznie wykwalifikowany elektryk, zachowujgc zgodnos$é¢ z
obowigzujgcymiprzepisamiinormamibezpieczenstwa.
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2.4 Przygotowanie do uzycia

2.4.1 Podtgczeniadlaspawania MMA

Eg Pokazany sposéb podtgczenia daje biegunowos¢ ujemng.
Aby uzyskaé biegunowo$é¢ dodatnig nalezy przewody podtqczyé¢ odwrotnie.

@ Ztqcze zacisku masowego
@ Ujemne przytqcze mocy(-)
@ Ztqcze zacisku uchwytu elektrody

@ Dodatnie przytqcze mocy (+)

L y,

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

» Podtgczyé uchwyt elektrody do gniazda dodatniego (+) zrédta prgdu. Wcisnqé¢ wtyczke i przekreci¢ zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara az do bezpiecznego zablokowania.

2.4.2 Podtgczeniadlaspawania TIG

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

@ Gniazdo palnika

@ Kabel sygnatowy uchwytu

@ Ztgcze

@ Rura gazowa do palnika

Przytqcze gazu

\ y,

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

» Podtgczycéztgcze uchwytu TIGdo gniazdauchwytu zrédta prqgdu. Wecisngé wtyczke i przekreci¢ zgodnie zruchem wskazéwek
zegaraazdo bezpiecznego zablokowania.

Podtqgcz kabel sygnatowy uchwytu do odpowiedniego ztqcza.
Podtgcz przewdd gazowy uchwytu do odpowiedniego ztgcza.
Podtgczy¢ przewdd powrotny ptynu chtodniczego uchwytu (czerwony) do odpowiedniego ztgcza (kolor czerwony - symbol

%)

» Podtgczyd przewdd wylotowy ptynu chtodniczego uchwytu (niebieski) do odpowiedniego ztqcza (kolor niebieski - symbol

)

v v v
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@ Ruragazowa

@ Przytqcze gazu

V,

» Podtgczyé przewdd gazowy zbutlidotylnego ztgczagazowego. Ustawi¢ odpowiedniq predkos¢ wyptywu gazuw zakresie od

5do 151/min.

3. PREZENTACJA SYSTEMU

3.1 Panel tylny

FP243

@ Przewéd zasilajgcy

Dostarcza napiecie zasilajgce do urzgdzenia.

@ Witgcznik zasilania

Witqgcza doptyw prgdu zasilajgcego do urzgdzenia.
Witgcznik ma dwie pozycje: “O" (wytgczony) i
(wtgczony).

uln

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

@ Dodatnie przytqcze mocy (+)

Proces MMA: Podtgczenie palnik elektrody
ProcesTIG: Podtgczenie kabla
uziemiajgcego

@ Ujemne przytgcze mocy (-)

Proces MMA: Podtgczenie kabla
uziemiajgcego
ProcesTIG: Podtgczenie uchwytu

@ Ztqcze gazowe
@ Wejscie przewodu sygnatowego (palnik TIG)
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3.3 Przedni panel sterujqcy

r

[@@@@ "
g%@hler
(& @

Wskaznik LED zasilania

Sygnalizuje, ze urzqgdzenie jest podtqgczone do zasilaniaiwtgczone.

Wskaznik LED alarmu ogélnego

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

Wskaznik LED mocy czynnej

Sygnalizuje obecnosé napiecia na biegunach wyjsciowych urzgdzenia.

Wyswietlacz 7-segmentowy

Umozliwia wyswietlanie réznorodnych parametréw systemu spawalniczego, w tym informacji startowych,
wartosci parametréw, odczytdéw napieciainatezenia (podczas spawania) oraz koddw alarmow.
Wyswietlacz LCD

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

Umozliwia jednoczesne wyswietlanie wszystkich operaciji.

Gtéwne pokrettoregulacyjne

Umozliwia ptynngregulacje natezenia prqdu spawania.

Umozliwia dostep do konfiguracji, wyboruiregulacjiwartosci parametréw spawania.

Przyciskifunkcyjne

Umozliwia wybér dostepnych funkcji systemu:
- Metodaspawania

- Metody spawania

- Pulsacja prgdu spawania

- Tryb graficzny

Przycisk nieuzywany

Przyciskjob

Umozliwia zapisimodyfikacje 64 programéw spawania, zmozliwosciq personalizacji przez operatora.

Ly
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3.4 Przedni panel sterujgcy

4. UZYTKOWANIE SPRZETU

(1) Wskaznik LED zasilania
o o o Sygnalizuje, ze urzqgdzenie jest podtgczone do zasilaniai
wigczone.
o o - .
@ Wskaznik LED alarmuogélnego
E Sygnalizuje, ze prawdopodobnie uruchomit sie jeden z
uktadédw ochronnych, na przyktad zabezpieczenie
termiczne.
@ Wskaznik LED mocy czynnej
Sygnalizuje  obecno$¢ napiecia na biegunach
° wyjéciowych urzgdzenia.
bohler @ Wejsciowy kabel sygnatowy CAN-BUS (RC, RI...)
. 7

4.1 Ekran poczqtkowy

Powtqczeniuzrédto prqdu przeprowadzaserie testéww celuzapewnienia poprawnejpracy systemuiwszystkich podtgczonych

do niego urzgdzen. Na tym etapie jest rowniez dokonywany test gazu w celu sprawdzenia popra
gazowego.

4.2 Ekran gtéwny

Umozliwia sterowanie systemem i procesem sterowania oraz wyswietla gtéwne parametry.

4.3 Strona gtéwna procesu MMA

o REEGTSSETR ©

UL @ Parametry spawania

VRD (3) Funkcje
o ._/\..r ]_
1. i00A
) R TR
®

.

Odczyty

wnosci podtgczenia systemu

Podczas spawanianawyswietlaczu widoczne sq rzeczywiste wartoscinapieciainatezenia prqdu.

Z(h“s. J 'A _':' V @ Natezenie prgdu spawania
k I Y @ Napiecia prgdu spawania

o o
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Parametry spawania
» Wybierz pozqdany parametr naciskajqc pokretto.

[ %RND ) N @ Parametry spawania
(:) _[\.J- | @ Ikona parametru
@ Wartos$é parametru
H ‘ @ Jednostka parametru
i ' A ) @ VRD (Voltage Reduction Device)
Uktad ograniczania napiecia
é) é) é) Pokazuje, ze wtgczone jest ograniczanie napiecia biegujatowego

urzgdzenia.

Funkcje
Ustawianie najwazniejszych funkcjiimetod spawania.

21 B T e oy
0 5

Metodaspawania
>

MMA TIGDC

Synergia MMA
Umozliwiawybéroptymalnejdynamikitukuw zaleznos$ci od rodzaju elektrody.

Wybérodpowiedniejdynamikituku pozwala maksymalnie wykorzystaé mozliwosci zrédta prgdu, atym samym
osiggng¢ optymalng jakos$é spawania.

Standard Celulozowa Stalowa Aluminiowa Zeliwna
(Zwykta/Rutylowa)

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

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

4.4 Strona gtéwna procesu TIG

ON(<>  Oa COv e

@ Parametry spawania

o r {—0—} 4 (3) Funkcje

=11 00a
= Ji |JT&| A
®
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Odczyty
Podczas spawania nawyswietlaczuwidoczne sqrzeczywiste wartosci napieciainatezenia prqgdu.

@ Natezenie prgdu spawania

m i i @ Napiecia prgdu spawania
\ AV

o o

Pdrcmetry spawcnic
@ Parametry spawania
@— me ; » Wybierz pozgdany parametr naciskajgc pokretto.
N:f. ‘i!n » Za pomocg pokretta ustaw odpowiednig warto$¢ wybranego

parametru.

{ I[i :B B A (2) Ikonaparametru

@ Wartos$é parametru
é) é) é) @ Jednostka parametru
Funkcje

Ustawianie najwazniejszych funkcjii metod spawania.

@ Metodaspawania
@ Metody spawania

E& aﬁ TﬂT P (3) Pulsacja praduspawania
® ® O

Metoda spawania

= (2]

DecDrive

TIGDC MMA
Metody spawania
a Umozliwiawybér trybu spawania
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 nacisniecie wtgcznika uchwytu rozpoczynawyptyw gazu, coumozliwia
reczne kontrolowanie czasu wyptywu poczqgtkowego; po zwolnieniu wtgcznika nastepuje zajarzenie tuku.

<
(g

Bilevel

W trybie BILEVEL spawacz ma mozliwo$¢ przetgczania miedzy dwoma réznyminatezeniamiprqdu
spawania, uprzednio ustawionymi. Pierwsze nacisniecie wtqcznikarozpoczyna faze poczgtkowego
wyptywu gazu ostonowego, po czym nastepuje zajarzenie tukuirozpoczecie spawania z natezeniem
poczgtkowym. Pierwsze zwolnienie wigcznika powoduje zwiekszenie natezenia do wartoscil1. Jesli
spawacz szybko nacisnieizwolniprzycisk, przechodzido ,,12”. Naci$niecieizwolnienie przycisku szybko
powracado,l1”itak dalej. Przytrzymanie wiqcznika spowoduje przejscie do fazy opadania prqdudo
wartosci koncowej. Zwolnienie wigcznika powoduje zgaszenie tuku, po czym przez ustawiony czas
wyptywu koicowego trwa wyptyw gazu ostonowego.

Pulsacja prqdu spawania

Charakterystyka oy . -
i
statoprgdowa Prqd pulsujgcy Fast Pulse EasyArc
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4.5 Ekran programoéw
PI‘O@ Umozliwia zapisimodyfikacje 240 programéw spawania, zmozliwoscig personalizacji przez operatora.

Programy (JOB)

Patrz sekcja ,Ekran gtéwny”

Zapisywanie programoéw

» Wejdz do menu zapisywania programoéw poprzez przytrzymanie przycisku. [@
przez conajmniejjednqgsekunde.

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

PO Zapisany program
» Aby zatwierdzi¢ operacje, naci$nijprzycisk (&) .
L J|  » Zapisz wszystkie parametry ustawione dla wybranego programu naciskajgc

{ 1 przycisk. .
> |

L .
7 | Wprowadzopis programu.
@ ‘ » Za pomocq pokrettawybierzodpowiedniqlitere.
L ' )| » Nacisnijpokretto, aby potwierdzi¢ wybrangqlitere.
= » Aby skasowad ostatniznak, naci$nij przycisk. <=l.
[ WELDING DEMO-—- ] » Aby zatwierdzi¢ operacje, nacisnij przycisk (& |.

ABCDEFGHIJKLMNOPQRS | » Abyzatwierdzi¢operacje, nacisnij przycisk [ .
TUVWXYZ . -+ 8?1 _$%&’
0123458789

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

» Aby zatwierdzi¢ operacje, naciénij przycisk [ |.
» Usunwybrany program poprzez naci$niecie przycisku. [ £3 |

@ @.ﬂ » Powréé do procedury zapisywania.

> |
Er=er 1

Wczytanie programu

» Nacisnijprzycisk, aby wczytaé pierwszy dostepny program \@\
» Za pomocq pokrettawybierz odpowiedniprogram.
» Wybierz pozgdany program, naciskajgc przycisk.@.

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

Q
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Usuwanie programu

» Zapomocq pokrettawybierzodpowiedniprogram.
» Usunwybrany program poprzez naci$niecie przycisku. [ £3 |
WELDING DEMO » Aby zatwierdzi¢ operacje, naci$nij przycisk [ .

@<
E 3
REA AN

s
A

» Aby zatwierdzi¢ operacje, naci$nij przycisk (&) .
» Usunwybrany program poprzez nacisniecie przycisku. [ £3 .

R [ ®»
5. TRYBINSTALACYJ

5.1 Regulacjeiustawianie parametréow

Umozliwia ustawienie i regulacje zaawansowanych parametréw spawania, dajgcych bardziej precyzyjng kotrole nad
urzqdzeniemiprzebiegiem spawania.
Parametery wyswietlane w trybie instalacyjnym sg ponumerowane i utozone wedtug biezqgcego trybu spawania.

Wejsécie wtryb instalacyjny

» Nacisng¢ przycisk enkodera przez 5 sekund.
Setup XP USEI’ » Napis,,0” nawyswietlaczu stanowi potwierdzenie wejscia.

Save
ERAE W f

) | &%

Wybériregulacjawybranego parametru

» Zapomocq pokrettanalezy wybraé¢ kod numeryczny pozgdanego parametru.
» Nacisniecie pokretta spowoduje przejscie do wyswietlaniairegulacjiwybranego parametru.

Wyjscie z trybuinstalacyjnego
» Nalezy ponownie nacisng¢ pokretto.

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

» Aby zatwierdzi¢ operacje, naci$nijprzycisk (&) .
» Aby zapisaézmianeiwyjs$¢ z konfiguracji, nacisnqé przycisk: 523l
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5.1.1 Parametry trybuinstalacyjnego (MMA)

Save

&
Exit

Zapisiwyjscie
Zapisanie wprowadzonych zmianiwyjscie z trybuinstalacyjnego.

Wartoscifabryczne
Przywracafabryczne wartosciwszystkich parametréw.

Hotstart
Umozliwiaregulacje natezenia prgdu gorgcego startu w trybie MMA.
Odpowiedniaregulacja prgdu gorgcego startu utatwia zajarzanie tuku.

| béhler weiding

vestalpine

Elektroda Zwykta Elektroda celulozowy
Minimum Maksimum Domyslnie Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 500% 80% 0/poza 500% 150%
Elektroda CrNi Elektroda aluminium
Minimum Maksimum Domyslnie Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 500% 100% 0/poza 500% 120%
Elektrodazeliwny
Minimum Maksimum Domyslinie
0/poza 500% 100%
Natezenie prgdu spawania
Umozliwiaregulacje natezenia prgdu spawania.
Minimum Maksimum Domyslinie
3A Imax 100 A
Arcforce
Umozliwiaregulacje wartos$ci funkcji Arc force przy spawaniu MMA.
Funkcja ta pozwalawptywaé na dynamike tuku, co znacznie utatwia prace spawacza.
Zwiekszenie wartoscicisnieniatukuw celuzmniejszeniaryzyka przywierania elektrody.
Elektroda Zwykta Elektroda celulozowy
Minimum Maksimum Domyslnie 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 Domyslinie
0/poza 500% 70%

Dynamic power control (DPC)

Umozliwiawybér pozgdanejcharakterystyki napiecia/natezenia.

1=C Charakterystykastatopradowa

Zwiekszenie lub zmniejszenie dtugoscituku nie wptywa na nastawiony prgd spawania.
Zalecane do elektrody: Zwykta, Rutylowa, Kwasna, Stalowa, Zeliwna

1320 Charakterystyka opadajaca

Zwiekszenie dtugoscituku powoduje zmniejszenie prgdu spawania (ina odwrét) o 1 do 20 amperdéw na wolt,

stosownie do nastawionejwartosci.
Zalecane do elektrody: Celulozowa, Aluminiowa
P=C Statamoc

Zwiekszenie dtugoscituku powoduje zmniejszenie prgdu spawania (i na odwrét), zgodnie ze wzorem: V-1=K

Zalecane do elektrody: Celulozowa, Aluminiowa
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Napiecie oderwania tuku
Umozliwiaregulacje wartoscinapiecia, przy ktérej zostanie wymuszone zgaszenie tuku elektrycznego.
Funkcjataumozliwialepszg kontrole nad wieloma sytuacjamiwystepujgcymi podczas spawania.

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

nadpalaniaiutleniania materiatu.

Podczas pracy z elektrodami wymagajgcymi wysokiego napiecia, zaleca sie ustawienie wysokiej wartosci w celu

zapobiegania gasnieciu tuku podczas spawania.

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

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

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

Maksimum
200cm/min

Minimum Domyslnie

1cm/min 15 cm/min

Ustawienie maszyny

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

Wartosé Interfejs uzytkownika Wartosé Wybrany poziom
XE Tryb uproszczony USER Uzytkownik

XA Tryb zaawansowany SERV Service

XP Tryb profesjonalny vaBW vaBW

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

Gtosnosé sygnatu

Umozliwiaregulacje gtosnosci sygnatu ostrzegawczego.
Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 10 10

Krok regulacji
Umozliwia regulowanie parametru z krokiem ustawionym indywidualnie przez operatora.

Minimum Maksimum Domyslnie

1 Imax 1

Parametrzewnetrzny CH1,CH2,CH3,CH4

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

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

Odczyt natezenia

Umozliwia wyswietlanie rzeczywistejwartoscinatezenia prgdu spawania.
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Odczyt napiecia

Umozliwia wyswietlanie rzeczywistejwartosci napiecia prqgdu spawania.

Mierzy wktad ciepta HI

Umozliwia odczytwartosci pomiaru wktadu ciepta podczas spawania.

sta parametréw konfiguracyjnych (TIG)

Zapisiwyjscie
Zapisanie wprowadzonych zmianiwyjscie ztrybuinstalacyjnego.

Wartoscifabryczne
Przywracafabryczne wartosciwszystkich parametréw.

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

Minimum Maksimum Domyslinie
0/poza 999s 0.1s

Natezenie poczgtkowe
Umozliwiaregulacje poczqgtkowego natezenia prgdu spawania.
Pozwalato uzyskaéwyzszqglub nizszqtemperature jeziorka spawalniczego tuz po zajarzeniu tuku.

Minimum Maksimum Domyslinie Minimum Maksimum Domyslinie
1% 500% 50% 3A Imax -

Czas prqgdu poczqtkowego

Umozliwia okreslenie czasu utrzymywania natezenia poczgtkowego.

Minimum Maksimum Domyslnie

0/poza 99.9s 0/poza

Czas narastania prgdu
Umozliwia ustawienie czasu narastania natezenia prqdu od wartosci poczgtkowejdoroboczej.

Minimum Maksimum Domyslinie

0/poza 999s 0/poza

Natezenie prqdu spawania
Umozliwiaregulacje natezenia prqdu spawania.

Minimum Maksimum Domyslnie
3A Imax 100A

Natezenie trybu Bilevel

Umozliwia ustawienie drugiejwartoscinatezenia prgdu spawania w trybie spawania dwupoziomowego Bilevel.
Nacisniecie wtgcznika uchwytu powoduje rozpoczecie wyptywu gazu ostonowego, a nastepnie zajarzenie tuku i
rozpoczecie spawania z natezeniem poczgtkowym.

Zwolnienie wtgcznika powoduje narastanie natezenia do wartoscil1.

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

Nacisniecieizwolnienie przycisku powoduje szybkie przetgczenie zpowrotemdo 11" itak dale;j.

Przytrzymanie wtgcznika spowoduje przejscie do fazy opadania prgdu do wartosci koncowe;.

Zwolnienie wtgcznika spowoduje zgaszenie tuku irozpoczecie koncowego wyptywu gazu ostonowego.

Minimum Maksimum Domyslinie Minimum Maksimum Domyslinie
3A Imax - 1% 500% 50%
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Natezenie prgdu tta

Umozliwiaregulacje natezenia prqdu tta przy spawaniu prgdem pulsujgcymiszybkim pulsem.
Minimum Maksimum Domyslnie Minimum Maksimum Domyslnie
3A Isald - 1% 100% 50%

Czestotliwo$c pulsaciji
Umozliwia regulowanie czestotliwosci pulsowania.
Pozwala uzyska¢lepsze wyniki spawania cienkich materiatowilepszg estetyke spoiny.

Minimum Maksimum Domyslnie
0.1Hz 25Hz 5Hz

Cyklpracy z prgdem pulsujgcym
Umozliwiaregulowanie cyklu pulsowania.
Pozwalato utrzymywaé natezenie szczytowe przez kréotszy lub dtuzszy czas.

Minimum Maksimum Domyslnie
1% 99 % 50 %

Czestotliwos$é szybkiego pulsu
Umozliwia regulowanie czestotliwosci pulsowania.
Pozwalato uzyskaé lepsze skupienieiwiekszqg stabilnos¢ tuku elektrycznego.

Minimum Maksimum Domyslnie
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz

Narastaniei opadanie pulsowania

Umozliwia okreslenia czasu przejscia podczas spawania prgdem pulsujgcym.

Pozwalato uzyskaé ptynne przejscie miedzy natezeniem szczytowym a bazowym, co przektada sie nawiekszqg lub
mniejszq twardos¢ tuku.

Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 100 % 0/poza
Czasopadania
Umozliwiaregulacje czasu opadania prgdu od wartosciroboczejdo wartosci koncowe;j.
Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 99.9s 0/poza

Natezenie kohcowe
Umozliwiaregulacje kornicowego natezenia prgdu.

Minimum Maksimum Domyslnie Minimum Maksimum Domyslnie

3A Imax 10A 1% 500 % -

Czas prgdu kohcowego
Umozliwia ustawienie czasu utrzymywania natezenia koncowego.

Minimum Maksimum Domyslnie

0/poza 99.9s 0/poza

Czaswyptywu kornicowego
Umozliwiaregulacje czasu wyptywu gazu ostonowego po zakonczeniu spawania.

Minimum Maksimum Domyslnie
0.0s 99.9s syn

Tigstart (HF)

Umozliwiawybérodpowiedniego trybu zajarzenia tuku.
Wartosé Domyslnie Funkcja oddzwaniania
na X HF START
poza - LIFTSTART
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Spawanie punktowe
Umozliwia prace wtrybie spawania punktowego oraz ustawienie czasu spawaniajednego punktu.
Umozliwia ustawienie czasu spawania.

Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 99.9s 0/poza
Restart

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

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

| bohlervedng

Umozliwia zajarzenie tuku podczas spawania prgdem pulsujgcymiokreslenie czasu dziatania funkcji przed
automatycznym przywrdéceniem ustawionych parametréw spawania.
Pozwalato uzyskadé wiekszg szybkos¢iprecyzje pracy podczas spawania sczepnego.

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

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

Minimum Maksimum Domyslnie
1cm/min 200cm/min 10 cm/min
Ustawienie maszyny

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

Wartosé Interfejs uzytkownika Wartosé Wybrany poziom
XE Tryb uproszczony USER Uzytkownik

XA Tryb zaawansowany SERV Service

XP Tryb profesjonalny vaBW vaBW

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

Gtosnosc sygnatu

Umozliwiaregulacje gtosnosci sygnatu ostrzegawczego.
Minimum Maksimum Domyslinie
0/poza 10 10

Krok regulacji
Umozliwiaregulowanie parametru z krokiem ustawionym indywidualnie przez operatora.

Minimum Maksimum Domyslinie

1 Imax 1

Parametrzewnetrzny CH1,CH2,CH3,CH4

Umozliwiawybériregulowanie zewnetrznego parametru 1, 2, 3, 4 (warto$é¢ minimalna, warto$é¢ maksymalna,
warto$¢ domyslna, wybrany parametr).
Patrz sekcja "Obstuga sterowaniazzewngtrz (Setup 602)".
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Uchwyt ze sterowaniem U/D
Umozliwiawybériregulowanie zewnetrznego parametru (U/D).

Wartosé Domyslnie Funkcja oddzwaniania
0/poza - poza
1/11 X Natezenie
<> - Wczytanie programu
-—

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

Odczyt natezenia
Umozliwiawyswietlanie rzeczywistejwartosci natezenia prqdu spawania.

Odczyt napiecia

Umozliwiawyswietlanie rzeczywistej wartoscinapiecia prqdu spawania.

Mierzy wktad ciepta HI

Umozliwia odczytwartosci pomiaru wktadu ciepta podczas spawania.

Limity ochronne

Umozliwia ustawianie wartoscilimitéw ostrzegawczychilimitéw ochronnych.

Umozliwia kontrolowanie procesu spawania poprzez ustawienie limitdw ostrzegawczychilimitéow bezpieczenstwa
dla gtéwnych parametréw podlegajgcych pomiarowi.

Umozliwia precyzyjne sterowanie przebiegiem poszczegdlnych faz spawania.

Patrz sekcja "Limity ochronne (Setup 801)".

5.2 Szczegdlne procedury uzywania parametréow

5.2.1 Personalizacjawyswietlacza 7-segmentowego
Umozliwia state wyswietlanie wartos$cidanego parametru nawyswietlaczu 7-segmentowym.

» Przytrzymaj pokretto wcisniete przez co najmniej 5sekundy, by wejs¢ do trybu
Setup XP User instalacyjnego.
» Wybierzwymagany parametrkrecqc pokrettem.
‘ 3 » Zapisz wybrany parametr na wyswietlaczu 7-segmentowym naciskajgc przycisk
=
» Aby zapisad ustawieniaiopusci¢ ekran, naci$nij przycisk g .
5.0 i
min
=35 |

5.2.2 Personalizacjainterfejsu (Setup 500)

Umozliwia dostosowywanie parametréw dostepnych zgtéwnego menu.

500

Ustawienie maszyny
Umozliwiawybér pozgdanegointerfejsu graficznego.

Wartosé Interfejs uzytkownika
XE Tryb uproszczony

XA Tryb zaawansowany
XP Tryb profesjonalny
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5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

Umozliwia zablokowanie elementéw sterujgcych paneluiwprowadzenie kodu zabezpieczajgcego.

Setup XP User

| 551

| Off

&=

Wybér parametru

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

instalacyjnego.

» Wybierzwymagany parametr(551).

» Nacisnij pokretto, by przejs¢ doregulacjiwybranego parametru.
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\

§1.808

ArcDrive

= | 0 [El=]5]

Ustawianie hasta

» Za pomocg pokrettawprowadz cyfrowy kod (hasto).
» Potwierdzi¢ czynno$é przyciskiem enkodera.

» Aby zatwierdzi¢ operacje, naci$nij przycisk [ .

» Abyzapisa¢zmiane, nacisngé przycisk: g

PL

Préba obstugiwania zablokowanego panelu sterujgcego powoduje wyswietlenie specjalnego ekranu.

Funkcje panelu

» Tymczasowy dostep do funkcji panelu (na 5 minut) mozna uzyskaé wprowadzajqc
poprawne hastoza pomocqg pokretta.

» Potwierdzi¢ czynnos$é przyciskiem enkodera.

» Abynastate odblokowacd panelsterujgcy, wejdzdo trybuinstalacyjnego (zgodnie
zinstrukcjamipowyzej)izmien warto$é parametru 551 na,,off".

» Potwierdzi¢ czynnos$é przyciskiem enkodera.
» Abyzapisaézmiane, nacisngé przycisk:| ““"\

5.2.4 Obstuga sterowania z zewnqtrz (Setup 602)

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

wybrany parametr).

| 602 |

RAEXit

Min

Max

Ch)l

= /

Wybér parametru

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

» Wybierzwymagany parametr(602).

» Otwoérz ekran obstugisterowania zzewngtrz naciskajqc pokretto.

Obstuga sterowania z zewnqtrz

» Wybierz odpowiednikanatwyjsciowy zdalnego sterowania (CH1, CH2, CH3, CH4)
poprzez naciéniecie przycisku. G

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

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

» Abyzapisa¢zmiane, nacisnqé przycisk: [
» Aby zatwierdzi¢ operacje, naci$nij przycisk (&) .

ave ‘

5.2.5 Kalibracjaoporu obwodu (set up 705)

Umozliwia skalibrowanie zrédta prgdu do aktualnejrezystancji obwodu spawania.

| 705 |
e 00 mo

[N |
L EXit)

=351

Wybér parametru

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

» Wybierzwymagany parametr(705).

» Nacisnij pokretto, by przejs¢ doregulacjiwybranego parametru.

» Podtgczy¢ zrédto prgdu do obwodu spawania (stotlub obrabiany detal).

» Zdjq¢ nasadke, aby odstoni¢ koncdwke na dysze uchwytu spawalniczego. (MIG/
MAG)
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Kalibracja

» Utwérz obwédd elektryczny miedzy prowadnicg drutu a materiatem spawanym.
(MIG/MAG)

» Nacisnqé przycisk[ & |wcelurozpoczecia procedury.
» Przytrzymad elementy zetkniete przez conajmniejjedng sekunde.

» Widoczna na wyswietlaczu wartosé zostanie zaktualizowana po zakonhczeniu
kalibracji.
Save

» Aby zatwierdzi¢ operacje, nacisnij przycisk g .
» Aby zatwierdzi¢ operacje, naci$nij przycisk [ |.
» Abyzapisaé zmianeiwyj$¢ z konfiguraciji, nacisngé przycisk: 53

5.2.6 Limity ochronne (Setup 801)

Umozliwia ustawianie wartoscilimitéw ostrzegawczychiilimitéw ochronnych.

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

Umozliwia precyzyjne sterowanie przebiegiem poszczegdlnych faz spawania.

Limity ostrzegawcze

Limity ochronne

=]

Natezenie prgdu spawania

Odczytwyptywugazu

2=

Odczytnatezenia (silnik 1)

N
oA

Odczyt przeptywu

)

Odczyttemperatura ptynu

©

Setup XP User

801

I |

&%

—_
e

LCAEXiH

eV Min(A) Max(A)

& | OFF| OFF
3 OFF OFF

cHq | &= | 0D | SRR

Napiecia prgdu spawania

Predkos¢ruchurobota

B<

3
€]

Odczytnatezenia (silnik 2)

Predkos¢ podawaniadrutu

2

Wybér parametru

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

» Wybierzwymagany parametr(801).

» Otwérz ekran limitéw ochronnych naciskajgc pokretto.

Wybér parametru

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

Ustawienie maszyny
A/ Warto$é bezwzgledna )
v Yo

Wartos$é procentowa
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Ustawienie limitéw bezpieczenstwa

o8 ; ,
& A M'"(A) A) @ Wiersz limitéw ostrzegawczych

& | OFF| OFF]
£y OFF| OFF

GE Im I @ Igﬁﬂd @ Kolumna wartosci maksymalnych

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

» Za pomocg pokretta ustaw odpowiednigwartos¢ wybranego limitu.

» Abyzapisa¢ zmiane, nacisngé przycisk: g

@ Wiersz limitéw bezpieczenstwa

@ Kolumnawartosci minimalnych

4

AI (5 Przekroczenie jednego z limitéw ostrzegawczych spowoduje wyswietlenie
arm ostrzezeniawizualnego na panelusterujgcym.

(5 Przekroczenie jednego z limitéw alarmowych spowoduje wyswietlenie
ostrzezenia wizualnego na panelu sterujgcym i natychmiastowe
g A ¢ zablokowanie funkcji spawania.

(3] Abyzapobieczgtaszaniubtedowwfazachzajarzeniaigaszeniatuku, mozna
ustawi¢ dla limitéw filtry poczgtkowe i kohcowe. (patrz sekcja ,,Instalacja” -
parametry 802-803-804).

=,

6. KONSERWACJA

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

( / \ Urzgdzenienalezy poddawadregularnejkonserwacjizgodniezzaleceniamiproducenta.Podczas pracy urzqdzenia

~——— poblizu.
( ° \ Wszelkich czynnosci konserwacyjnych powinien dokonywa¢ wytqcznie wykwalifikowany personel. Naprawa lub
m 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 prgdu od zasilania!

6.1 Zrédto prgdu nalezy regularnie poddawaé nastepujgcym czynnosciom
konserwacyjnym

6.1.1 Equipamento

bll

6.1.2

;

(a0

Czysci¢ wnetrze obudowy za pomocqg miegkkiej szczotki i sprezonego powietrza o niskim ci$nieniu. Sprawdzaé
wszystkie potgczenia elektryczne oraz stan wszystkich przewodoéw.

Konserwacjaiwymiana elementéw uchwytu spawalniczego oraz kabli masy:

Sprawdzié¢ temperature elementéw systemuiupewnicsie, ze nie dochodzido przegrzewania.

0/
W' W czasie pracy korzystac z atestowanych rekawic ochronnych.

/ Nalezy uzywadé narzedzi odpowiednich do danego zadania.
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6.2 Responsabilidade

— Niedotrzymanie obowigzku przeprowadzania powyzszych czynnosci konserwacyjnych spowoduje uniewaznienie

EN wszelkichgwarancji,aproducentnie bedzie ponositodpowiedzialnoscizawynikte ztego powodu awarie. Producent

i@ nie ponosi odpowiedzialnosci za konsekwencje nieprzestrzegania tych zalecen. W razie jakichkolwiek probleméw
lubwgtpliwosci prosimy o kontakt zdziatem obstugiklienta.

7. KODY ALARMOW

ALARM
a Wystgpienie alarmu lub przekroczenie progu bezpieczehstwa powoduje wyswietlenie odpowiedniej informacji na
panelu sterowaniainatychmiastowe zatrzymanie operacji spawalniczych.
UWAGA
& Wystgpienie alarmu lub przekroczenie progu bezpieczehstwa powoduje wyswietlenie odpowiedniejinformacji na
panelu sterowaniainatychmiastowe zatrzymanie operacji spawalniczych.
Ponizejpodanoliste wszystkich alarméwiprogdéw bezpieczenstwa dotyczqcych urzgdzenia.
A Zawysokatemperatura E A Zawysoka temperatura E
EO1 E02
A Zawysoka temperatura A Przekroczenie maks. prgdu modutu mocy _"JI
EO3 E10 | (Inverter)
A Btgd konfiguracjiurzgdzenia ? A Btgd komunikacji -’I
B | guracidr=q . B3| . -
A Nieprawidtowy program 1—0 A Nieprawidtowy program *I—O
E14 E15
A Btqd komunikacji (uP-DSP) "I A Nieprawidtowy program G—O
E17 | |E1s
A Btgd konfiguracjiurzgdzenia ? A Awaria pamieci ﬂ
E19 d ° a . E20
D iosonyn I D :iiomunicaiosp "l
E21 R | |E22 -
A Awaria pamieci(RTC) ﬂ A Awaria pamieci(Odczyttemperatura) ﬂ
E27 E28
7+ Y ’v D ciooiomunikaciinF) "l
E29 E30 -
A Zaniskie napiecie v* A Anomalia zasilaniaurzgdzenia *:
E38 P E39 ; ]]
A Anomalia zasilania urzgdzenia * A Brak chtodziwa
E40 ]] E43 “
g Przekroczony poziom prqdu (Dolny limit) A* EASS Przekroczony poziom prgdu (Gérny limit) A f
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a Przekroczony poziom napiecia (Dolny limit) v ‘ a Przekroczony poziom napiecia (Gérny limit) v f

4\ J

& Przekroczony poziom prgdu (Dolny limit) A* & Przekroczony poziom prgdu (Gérny limit) A f

& Przekroczony poziom napiecia (Dolny limit) v ‘ & Przekroczony poziom napiecia (Gérny limit) V f

N\ N

7\ y,

A Ustawione limity bezpieczenstwa
E70 | hiezgodne

& A Przekroczenie maks. temperatury u

N\ N

E71 | chtodziwa

8. WYKRYWANIE | ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

System nie daje sie uruchomié (zielona lampka zgaszona)

Przyczyna
» Brak napieciazasilajgcegowsieci.

» Uszkodzonawtyczka lub przewdd zasilajqcy.

» Przepalony bezpiecznik zasilania.

» Uszkodzonywtqgcznik zasilania.

» Uszkodzonaelektronika.

Brak mocy (urzgdzenie nie spawa)

Przyczyna
» Uszkodzonywtgcznik uchwytu.

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

» Nieprawidtowe uziemienie.

» Napiecie zasilajgce poza dopuszczalnym
zakresem (z6ttalampka zapalona).

» Uszkodzonaelektronika.

Niewtasciwy prgd spawania (ciecia)
Przyczyna

» Nieprawidtowe ustawienie metody spawanialub
uszkodzony przetgcznik.

» Parametrylub funkcje systemu sqg nieprawidtowo
ustawione.

» Uszkodzone pokrettoregulacjinatezenia prgdu
ciecia.

Rozwiqzanie

v

v

¥

Sprawdzi¢iwrazie potrzeby naprawi¢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 skontaktowaé sie z
najblizszym punktem serwisowym.

Rozwiqzanie

4

v

X

¥

4

x

x

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

Nie wytqczajgcurzgdzenia zaczekad, az sie schtodzi.

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

Upewniésie, ze dostarczane napiecie miescisie w dopuszczalnym
zakresie.
System nalezy prawidtowo podtgczyé.

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

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

Rozwiqgzanie

X

V

¥

»

v

v

Ustawi¢ odpowiednig metode spawania.

Wymieni¢ wadliwy element.

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

Przywrécié¢ prawidtowe ustawienia systemuiparametry spawania.

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

» Brakfazy.

» Uszkodzona elektronika.

Niestabilnos¢ tuku
Przyczyna

» Niedostatecznaostonagazowa.

» Wilgo¢w gazie ostonowym.

» Nieprawidtowe parametry spawania.

Za duzo odpryskéw
Przyczyna

» Nieodpowiedniadtugosé tuku.

» Nieprawidtowe parametry spawania.

» Niedostateczna ostonagazowa.
» Niewtasciwe ustawienie dynamikituku.

» Nieodpowiednitryb spawania.

Niedostateczna penetracja

Przyczyna

Nieodpowiednitryb spawania.

Nieprawidtowe parametry spawania.

¥

Nieodpowiednia elektroda.

Nieodpowiednie przygotowanie krawedzi
materiatu.

Nieprawidtowe uziemienie.

Zbyt gruby materiat spawany.

Zanieczyszczenia spoiny
Przyczyna

» Niedoktadnie oczyszczony materiat.

» Zbytduzasrednicaelektrody.

» Nieodpowiednie przygotowanie krawedzi
materiatu.

» Nieodpowiednitryb spawania.

¥

3

¥

¥

¥

 bohlery=cns
System nalezy prawidtowo podtqgczyé.

Prawidtowo podtqczy¢ system, zgodnie z zaleceniamiw czesci
“Podtgczanie”.

System nalezy prawidtowo podtqczyé.

Prawidtowo podtqgczy¢ system, zgodnie z zaleceniamiw czesci
“Podtgczanie”.

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

Rozwiqgzanie

¥

¥

¥

¥

¥

Odpowiedniowyregulowaé wyptyw gazu.
Sprawdzi¢ standyfuzoraidyszy gazowej.

Korzystaé¢ wytgcznie zgazdéw wysokiejjakosci.

Upewnic¢sie, ze instalacja gazowajest utrzymywanaw idealnym
stanie.

Starannie sprawdzi¢ ustawienia systemu spawalniczego.

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

Rozwiqzanie

¥

¥

3

¥

¥

¥

¥

¥

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

Zwigkszy¢ natezenie prqdu spawania.

Odpowiedniowyregulowaé wyptyw gazu.
Sprawdzié¢ stan dyfuzoraidyszy gazowej.

Zwigkszy¢indukcyjnos¢ obwodu.
Uzywad przytqcza o wiekszejindukcyjnosci.

Prowadzi¢ uchwyt pod mniejszym kgtem.

Rozwigzanie

¥

¥

¥

v

¥

¥

3

Zmniejszy¢ predkosé spawania.
Zwiekszyé natezenie prqgdu spawania.
Zmieni¢ elektrode nacienszqg.

Odpowiednio zeszlifowad krawedzie.

System nalezy prawidtowo uziemié.
Prawidtowo uziemié system, zgodnie z zaleceniamiw czesci
“Przygotowanie do pracy”.

Zwigkszy¢ natezenie prqdu spawania.

Rozwiqzanie

¥

¥

¥

¥

¥

Przed przystgpieniem do spawania doktadnie oczysci¢ obrabiane
materiaty.

Zmieni¢ elektrode nacienszqg.

Odpowiednio zeszlifowa¢ krawedzie.

Prowadzi¢ elektrode blizej materiatu.

Prowadzi¢ uchwyt(palnik) rébwnomiernie przez caty czas
wykonywania spoiny.
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Domieszki wolframu w spoinie
Przyczyna

» Nieprawidtowe parametry spawania.
» Nieodpowiedniaelektroda.

» Nieodpowiednitryb spawania.

Pecherze w spoinie
Przyczyna

» Niedostateczna ostonagazowa.

Przywieranie elektrody
Przyczyna

» Nieodpowiedniadtugosé tuku.
» Nieprawidtowe parametry spawania.

» Nieodpowiednitryb spawania.

» Zbytgruby materiatspawany.

» Niewtasciwe ustawienie dynamikituku.

Uszkodzenia krawedzi
Przyczyna

» Nieprawidtowe parametry spawania.
» Nieodpowiedniadtugos¢ tuku.
» Nieodpowiednitryb spawania.

» Niedostateczna ostonagazowa.

Utlenianie
Przyczyna

» Niedostateczna ostona gazowa.

Porowatos¢
Przyczyna

» Napowierzchnimateriatu spawanego znajduje sie
smar, lakier, rdzalub brud.

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

¥

Wilgoéwspoinie.

» Nieodpowiedniadtugosé tuku.

¥

Wilgoé w gazie ostonowym.

¥

Niedostateczna ostona gazowa.

Rozwiqgzanie

»

»

»

»

»

Zwigkszy¢ natezenie prqdu spawania.
Uzywacd grubszejelektrody.

Korzystaé¢wytgcznie zgazéw wysokiejjakosci.
Starannie naostrzy¢ elektrode.

Unika¢ kontaktu elektrody z jeziorkiem spawalniczym.

Rozwiqzanie

»

»

Odpowiedniowyregulowaé wyptyw gazu.
Sprawdzié¢ stan dyfuzoraidyszy gazowej.

Rozwigzanie

Y

¥

v

v

¥

v

V

¥

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

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

Zwiekszy¢ kgt nachylenia uchwytu.
Zwiekszy¢ natezenie prqdu spawania.

Zwigkszy¢indukcyjnos¢ obwodu.
Uzywad przytgcza o wiekszejindukcyjnosci.

Rozwiqgzanie

»

»

»

»

»

»

»

Zwiekszy¢ natezenie prqdu spawania.
Zmieni¢ elektrode nacienszq.

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

Zmniejszy¢ czestotliwos¢ oscylacji podczas wypetniania spoiny.
Zmniejszy¢ predkosé spawania.

Stosowa¢ odpowiednigaz dla spawanego materiatu.

Rozwigzanie

»

»

Odpowiedniowyregulowaé wyptyw gazu.
Sprawdzi¢ stan dyfuzoraidyszy gazowej.

Rozwiqgzanie

»

v

4

v

v

¥

¥

v

v

¥

v

Przed przystgpieniem do spawania doktadnie oczysci¢ obrabiane

materiaty.

Korzysta¢wytgcznie zgazéw wysokiejjakosci.

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

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

Zmniejszy¢é napiecie prgdu spawania.

Korzystaéwytgcznie zgazdw wysokiej jakosci.

Upewniésig, zeinstalacjagazowajestutrzymywanawidealnym
stanie.

Odpowiedniowyregulowaé wyptyw gazu.

Sprawdzi¢ stan dyfuzoraidyszy gazowej.
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» Jeziorko spawalnicze zastyga zbyt szybko. » Zmniejszy¢ predkos$¢ spawania.

» Przed spawaniem nagrzac¢ obrabiany materiat.
» Zwiekszy¢ natezenie prgdu spawania.

Pekniecianagorqgco

Przyczyna Rozwiqzanie

Zwiekszy¢ natezenie prgdu spawania.
Zmieni¢ elektrode nacienszqg.

Nieprawidtowe parametry spawania.

¥

¥

» Napowierzchnimateriatu spawanego znajdujesie » Przed przystgpieniem do spawania doktadnie oczysci¢ obrabiane
smar, lakier, rdzalub brud. materiaty.

¥

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

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

¥

¥

Nieodpowiednitryb spawania.

¥

Upewnic¢sie, ze wykonywane sqg odpowiednie czynnoscidladanego
typuspoiny.

Odpowiednio zeszlifowadé spajane krawedzie.

¥

Spajane materiaty majgrézne wtasciwosci.

Peknieciana zimno
Przyczyna Rozwigzanie
» Wilgo¢wspoinie. » Korzysta¢wytgcznie zgazdéw wysokiejjakosci.
» Utrzymywadé powierzchnie materiatu spawanego w czystosci.

» Specjalne wymaganiakonkretnejspoiny. » Przed spawaniem nagrzad¢ obrabiany materiat.
» Podgrzadspoine po zakohczeniu spawania.
» Upewniésig, ze wykonywane sqg odpowiednie czynnoscidladanego
typuspoiny.

9. TEORIA SPAWANIA

9.1 Spawanie elektrodq otulong (MMA)

Przygotowanie krawedzi

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

Wybér elektrody

Wybér $rednicy uzywanej elektrody zalezy od grubosci materiatu, pozycji spawania, rodzaju spoiny oraz sposobu
przygotowania spajanych krawedzi. Elektrody o duzych $rednicach wymagajg bardzo wysokiego natezenia prqdu, z czym
wigze sie wysoka temperatura spawania.

Rodzajotuliny Wiasnosci Pozycje

Rutylowa tatwaobstuga Wszystkie pozycje
Kwasna Duza predkos¢ topnienia Na ptask

Zwykta Wytrzymatosé mechaniczna Wszystkie pozycje

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

Zajarzenieiutrzymanie tuku

tuk elektryczny powstaje przez potarcie koncéwki elektrody o materiat podtgczony do kabla masy, a nastepnie oderwanie jej
od materiatuiutrzymywanie w odlegtosciroboczej.

Zajarzenietukuznacznie utatwia zwiekszenie natezenia prgdu spawania podczas zajarzania (funkcja Hot Start). Po zajarzeniu
tuku rdzen elektrody zaczyna sie topic i jest przekazywany na materiat spawany w postaci kropli metalu. Zewnetrzna otulina
elektrody ulega spalaniu, podczas ktérego powstaje gaz ostonowy niezbedny do zapewnienia dobrej jakosci spoiny. Krople
metalu przekazywane do spoiny mogq powodowadé zwarciaitymsamym gaszenie tuku, jeslizetkng sie ze sobgwlocie. Aby temu
zapobiec stosuje sie automatyczne zwiekszenie natezenia prqdu az do przezwyciezenia zwarcia (funkcja Arc Force). Jesdli
elektroda przywiera do materiatu spawanego, nalezy zmniejszy¢ natezenie w celu jej oderwania (funkcja Antisticking).
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Spawanie
Kgt prowadzenia elektrody zalezy od ilo$ci Sciegdw.
Najczesciej prowadzi sie elektrode oscylacyjnie,
konczgc $ciegi przy krawedziach spoiny, by unikng¢
nadmiernego odktadania sie materiatu w czesci
centralne;j.

. J

Usuwanie zuzlu

Spawanie elektrodq otulong wymaga usuniecia zuzlu ze spoiny po wykonaniu kazdego $ciegu. Zuzel usuwamy mtotkiem
spawalniczym lub szczotkg druciang.

9.2 Spawanie TIG (tukiem ciggtym)
Opis

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

Biegunowos¢ spawania

-

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 predkoscig
spawaniainiskg temperaturg.

Biegunowos$¢é dodatniaDC

@® Biegunowos$¢ dodatnia jest przydatna przy spawaniu metali posiadajgcych wierzchnig
] warstwe tlenku, charakteryzujgcego sie znacznie wyzszq temperaturg topnienia niz sam

metal (np. aluminium).

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

G{ /I I \e_ zuzywaniessie elektrody.
I

Spawanie DC prqdem pulsujgcym z biegunowosciq ujemng.
T Zastosowanie prgdu pulsujgcego daje w wielu warunkach lepszq kontrole nad jeziorkiem

D.c.s.p spawalniczym.
. Impulsy prqdu (Ip) formujqg jeziorko, a prgd tta (Ib) zapobiega zgasnieciu tuku. Dzigki tej
1 \ metodzie mozliwe jest spawanie cienkich blach z minimum odksztatcen, lepszym
wspotczynnikiem ksztattu i mniejszym prawdopodobienstwem wystepowania peknieé¢ na
0 : gorgcoipecherzy gazowych.
T D.C.5.P ~PULSED W miare zwiekszania czestotliwosci (Srednia czestotliwos$é), tuk staje sie wezszy i bardziej

skupiony, co pozwalauzyskadjeszcze lepszqgjakosé spawania cienkich blach.
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Spawanie stalimetodq TIG

Metoda TIGdaje bardzo dobre efekty przy spawaniu staliwegloweji domieszkowanej, pierwszych $ciegach przy spawaniururi
zadaniach, gdzie szczegdlnieistotny jest wyglgd spoiny. Wymaganajest biegunowo$¢ ujemna DC.

Przygotowanie krawedzi
Konieczne jestdoktadne oczyszczenieiprzygotowanie krawedzi.

Wybériostrzenie elektrody @ elektrody Zakres natezenia
Zaleca sie stosowanie elektrod wolframowych z 2%
domieszkq toru (czerwone), ewentualnie zdomieszkg cerulub 1.0mm 15+75A
lantanu, o srednicy zgodnejz ponizszqg tabelq: 1.6mm 60+150 A
2.4mm 130+240 A
Elektrode nalezy naostrzy¢ zgodnie zrysunkiem.
/R a’ Zakres natezenia
30 0+30A
o
\L( 60+90 30+120A
90+120 120+250A

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

Nie wolno uzywa¢ $cinkéw materiatu spawanego, gdyz mogq one zawieraé zanieczyszczenia, ktére wptynetyby negatywnie
najakos$c¢ spoiny.

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

Natezenie prqdu spawania @ elektrody Dyszagazowanr Dyszagazowa Przeptywargonu
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

Spawanie miedzi metodq TIG

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

Spawanie miedzi metodq TIG nalezy wykonywaé tak samo, jak spawanie stali, lub postepowaé zgodnie z zaleceniami dla
danego zadania.
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Parametry elektryczne U.M.
Napiecie zasilania U1(50/60 Hz) 3x230(+15%) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* 53 53 mQ)
Bezpiecznik zwtoczny 25 16 A
Magistrala komunikacyjna CYFROWA CYFROWA

Maks. moc 10.5 10.5 kVA
Maks. moc 10.1 10.1 kW
Pobérmocy wstanie nieaktywnym 51 51 W
Wspdtczynnik mocy (PF) 0.96 0.96

Wydajnosé (u) 83 83 %
Cos @ 0.99 0.99

Maks. pobierane natezenie [1Tmax 30.8 15.3 A
Natezenierzeczywiste |1eff 18 9 A
Zakres regulacji 3-270 3-270 A
Napiecie biegu jatowego Uo 80 80 Vdc
Napiecie szczytowe Up 10.1 10.1 kV

*To urzqgdzenie spetnianormy EN/IEC 61000-3-11.

*Niniejsze urzqgdzenie spetnianorme EN/IEC 61000-3-12, pod warunkiem, Zze maksymalna mozliwa impedancja instalacji
elektrycznejwpunkcie dostepu do sieci publicznejnie bedzie przekraczaé wartosci podanejjako “zmax”. Jesliurzgdzenie
bedzie podtgczane do publicznejsieciniskiego napiecia, osobaje instalujgca lub uzytkujgca ma obowigzek sprawdzié, czy
Jjego podtqgczeniejest mozliwe, wrazie potrzeby konsultujgc sie zoperatorem sieci energetycznej.

Cykl pracy 3x230V 3x400V U.M.
Cyklpracy (40°C)
(X=35%) 270 270 A
(X=60%) 230 230 A
(X=100%) 180 180 A
Cyklpracy (25°C)
(X=80%) 270 270 A
(X=100%) 240 240 A
Charakterystyka fizyczna U.M.
Stopien ochrony IP IP23S
Klasacieplna H
Wymiary (dt. x gt. x wys.) 500x190x400 mm
Masa 18.8 Kg
ENIEC 60974-1/A1:2019

Normy konstrukcyjne ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015
Sekcja przewdd zasilajqcy 4x4 mm?
Dtugosc¢ kabla zasilajgcego 5 m

6/

PL



PL

DANE TECHNICZNE

11. TABLICZKI ZNAMIONOWE

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

T

URANOS NX 2700 TLH | N°

3~ =||EN| 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
ZON | 60974-10/A1:2015 Class A
Up 10.1 kV
!- === 3A/10.0V - 270A (270A)/20.8V (20.8V)
X (40°c) 35% 60% 100%
El Uo 12| 270A (270A) | 230A (230A) | 180A (180A)
80V | Uz [20.8V (20.8V) [19.2V (19.2V) [17.2V (17.2V)
- 3A/20.0V - 270A (270A)/30.8V (30.8V)
L =7 7 [Xwoq) 35% 60% 100%
El Uo 12| 270A (270A) | 230A (230A) | 180A (180A)
80V | Uz |30.8V (30.8V) |29.2V (29.2V) |27.2V (27.2V)
D5 | U1400V(230V) [Imex15.3A(30.8A)[ het  9A(18A)
UK MADE
IP 235 cA ( E [H ITALY

hid
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12. OPIS TABLICZKI ZNAMIONOWEJ ZRODtA PRADU

(1 1
1 2
3 | !
5 | 6
23
7 9 11
12| 15 16 17
s | 10 13 | 15A | 16A [ 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
719 2T 45 [ 16 | 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 2K CE[
\ —
CE Deklaracjazgodnosci EU
EAC Deklaracjazgodnosci EAC
UKCA  Deklaracjazgodnosci UKCA

A WWN

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 urzqgdzenia

Numerseryjny

XAXXXXXXXXXXRok produkgji

Symbol typu spawarki

Spetniane normy

Symbol metody spawania

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

Napiecie biegu jatowego

Zakres natezenia prqgdu 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 prgduspawaniaw cyklu pracy
Natezenie prgdu spawaniaw cyklu pracy
Natezenie prgdu spawaniaw cyklu pracy
Natezenie prgdu spawaniaw cyklu pracy
Natezenie prgdu spawaniaw cyklu pracy

Symbol zasilania

Napiecie prqgdu zasilania

Maksymalne natezenie prgdu zasilania
Maksymalne efektywne natezenie prqdu zasilania
Stopien ochrony

Nominalne napiecie szczytowe
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3AABINEHUE O COOTBETCTBUM EC

Crpourternb
voestalpine Bohler 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 UCKITKOYMTETTIbHYIO OTBETCTBEHHOCTbD, YTO CJ'IeAYI'OUJ,Mﬁ MPOAYKT:

URANOS NX 2700 TLH 55.07.042 RU
55.07.043

uMeeT crneayrowme ceptudmkartel EU:

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

MYTO 6bINU NMpMMEeHEHbLbI Clnneayroune rapMoHU3INPOBAHHDBIE CTAHAAPTbIL

ENIEC60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

AOKyMeHTaALUMs, MOATBEPXKAJIOLWAS COOTBETCTBUE AMPEKTUBAM, BYAET XPAHUTLCA ANS MPOBEPKM Y
BblLLEYNOMSHYTOr0 MPOU3BOAMTENS.

Jlto6oe UcnonbL3oBAHME UMM BHECEHME M3MEHEHMM 6e3 NpeaBApUTeNbHOro cornacua voestalpine
Bohler Welding Selco S.r.l. poenaeTt AQHHbIM cepTUDUKAT COOTBETCTBUS HEAEMCTBUTENbHBIM.

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

oo o Gl Sehnclo

)
Mirco Frasson Otto Schuster
Managing Directors
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Coo6u.|,eH14e [e] HenOCpeACTBeHHOI';I OMNACHOCTU Cepbe3HbIX TeNleCHbIX FIOBpe)KAeHl/Iﬁ nMnn noBeapeHMsa, Moryuiero
npmMBeCTU KCepbe3HbIM TENMECHbIM MOBPEXAEHUAM.

BaxHoe 3aMeudHue, KOTOpoe clieayeT COBMIOAATL AN MpeAynpesKAeHMs HeBGOoMblKMX TPABM MepcoHana mm
NOBpPEXAEHUI 060PYAOBAHMS.

3aMeyaHms, OTMEeYEHHbIE 3TUM CUMBOJIOM, npeACTaBnAaoT co60M rMaBHbIM 06pG3OM OMMUCAHUA TEXHUYECKUX NN
3KCI'IJ'IYCITGLI,I/IOHHbIXOCO6eHHOCTel‘;I annapara.
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1. BE3OMNACHOCTb
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Mepeancnonb3oBaHMEM ANNAPATA BHUMATENbHO MPOYTUTE HACTOSLLYIO MHCTPYKLMIO.

He aonyckaeTtcs BbINOMHEHME oOMNepaAuMid MM BHECEHME M3MEHEHMM, He MPEeAYCMOTPEHHbIX HACTOALLEH
MHCTpyKUMen. [MpounsBoamTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTM 3d TPABMbI MEPCOHANA MM MOBPEXAEHMS
060pPYAOBAHMS, BbI3BAHHbIE HE3HAHMEM WS HEKOPPEKTHbBIM MCMOSIb30BAHUEM MPEANMUCAHUMI, M3NTOXKEHHBIX B
HACTOSALEN MHCTPYKLMM.

3TO PYKOBOACTBO MO 3KCMNAYATALMUM AOSIKHO NMOCTOSAHHO XPAHMTLCS B MECTEIKCNYyATALUMM ycTpomncTBa. Kpome
MHCTPYKLMWM, MPUBEAEHHbIX B AQHHOM PYKOBOACTBE MO 3KCMIYATALMUM, TAKXKE AOTXKHbI COBMI0AATHCS 0bLMe U
MeCTHble MPABMIA NPEAOTBPALLEHUS HECYACTHBIX CITy4YAEeB M NPEeANUCAHMS B 06NACTH 3ALLMTBI OKPYXKAtoLLEM
cpeabl.

Bce nuua, yyacTeytowme B BBOAE B 3KCMyATALMIO, SKCANYATALMMU M TEXHMYECKOM 06CNY>XKMBAHMM YCTPOMCTBA,
AOJIKHbI:

* MUMETb COOTBETCTBYIOLLYO KBANMDUKALMIO;

* 061aAQTb 3HAHMSAMM B O6ACTM CBAPKM;

e MOSTHOCTbIO MPOYMUTATb AQHHOE PYKOBOACTBO MO 3KCMYATALMM M TOYHO €ro Co60AATh.

Ecnu y Bac Bo3HMKNM Kakue-nn60o BONPOCh! UM Npo6neMbl Mpu UCNOMb30BAHUM YCTAHOBKM MM Bbl He HAWwK
OMMCAHMS NO MHTepecytoweMy BacBonpocy B AQGHHOM MHCTPYKLMK, OOPATUTECH K CMELUATTUCTY.

1.1 YcnoBma Mcnonb3oBAHMSA CUCTEMDI

B |

5%
D

To6as YCTAHOBKANMPEAHA3HAYEHA ANA BbINOJTHEHNA TOJ'IbKOTeXOI'IepGLI,VIﬁ,AJ'Iﬂ KOTOPbIXOHA 6bina pC|3pC]60TOHG.
3HayeHus napamMeTpoB CBAPKKU HE AOJIXKHbI MpeBbiWATb NpeaAesibHbIX 3HAYEeHUH, YKA3AHHbIX HA Tabnuuke
TEXHUYECKMUX AQHHBIX U/ UMK NPpeACTABIEHHbBIX B AQHHOM MHCTPYKUUN. Bce onepaunn AOJI>KHbI COOTBETCTBOBATbL
HAUMOHANbHbIM UTU MEXXAYHAPOAHBIM CTAHAAQPTAM 6e3onacHocTu. B cny4yae HecobntoAeHMs NPpeACTABJIEHHbIX
MHCprKLI,VII‘;I, npomsBoamnTeslbHEe HeCeT HUKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3d BO3MOXHbIE MOCIIEACTBMUS.

AQHHbBIM AnnapaTt NpeAHAsHA4YeH Ans NpPodecCcMOoHANbHOINO MCMOMb30OBAHUS B YCITOBMAX MPOMbIWIEHHOTO
npomnsBoacTBa. [lponsBoaMTENb HE HeceT HWKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3Ad BO3MOXHble MOCHEACTBUSA MpPMU
MCMOMb30BAHWM ANMNAPATA B AOMALIHMX YCITOBMSAX.

Mpuurcnonb30BAHUKM YCTAHOBKM TEMMEPATYPA OKPYXKAIOLLEM CPEAbI AOTT)KHA HOXOAMTBCSA BNpeaenaxoT-10°C a0
+40°C (o1 +14°F o0 +104°F).

TeMnepaTypa okpy>KatoLLer cpeabl MpU NepeBo3Ke UMM XPAHEHUM YCTAHOBKM AOTXXHA HOXOAMTLCSA BMpeAenax ot
-25°C A0 +55°C(01-13°F A0311°F).

B Lensx 6e30MacHOCTH, MOMELEeHMS, B KOTOPbIX MCMOMb3yeTCsl YCTAHOBKA, AOJXKHbI 6blTb OYMLLEHBI OT MbISH,
KUCINOTbI, FA30B U APYTUX PA3BEATIOLLMX BELLLECTB.

[Mpr Mcnonb3oBAHUM YCTAHOBKM OTHOCUTENbHAS BIIAXXHOCTb OKPY>KAIOLLEM CPEAbl HE AOMXKHA npeBbiwaTe 50%
npuTeMnepdarype okpyskatoluer cpeabl 40°C (104°F).

Mpr MCNoNb30BAHUM YCTAHOBKM OTHOCUTENbHAS BIIAXHOCTb OKPY>KAIOLLEM CPEAbl HE AOMXKHA NpeBbiwaTh 20%
npuTeMnepaType okpyxatouweh cpeabl 20°C(68°F).

MakcuManbHas BbICOTA MOBEPXHOCTU, HA KOTOPOM YCTAHABNMBAETCS ANNAPAT, He AOMXXHA npeBbiwaTs 2,000
meTpoB (6,500 ¢pyTOB) HOA YPOBHEM MOPH.

He ncnonb3ayiTe AQHHbIM ANNApaAT AN PA3MOPAXKUBAHMUA TPY6.
Heucnonb3yiTe AQHHOE 060PYAOBAHME AN MOA3APSAKM 6ATAPEMN UITU AKKYMYIIATOPOB.
He ucnonb3yiTe AQHHOE 060PYAOBAHME A 3AMYCKA ABUTATENEMN.

1.2 3awumTa cBapLmMKa, oKkpyxkarowei cpeAbl M nepcoHana

R
“?..é’/’,ﬁ
— J

Mpouecc cBapkm ABNSETCS BPEAHbIM AJIS OPFAHU3MA MCTOYHUKOM PAAMOAKTUBHbIX M3MTyUYEHMM, LYyMd, TEMNOBbIX
MU3NyYeHUM M BblaeNeHuM rasa. Mpu BbINONHEHMU CBAPOYHbBIX PA6OT MCMOMb3yMTE OFHEYMOPHbIE MEPETOPOAKU ANS
3ALWMTHI OKPY>KAIOLWMX FTIOAEN OT U3NyYeHUM, UCKp M Bpbi3r packaneHHoro metanna. lMpeaynpeamte nobbix
TPEeTbUX 1L, O TOM, YTO6bl HE CMOTPETb B CBAPHOM LIOB M 3ALWMLLATL cebs OT Nyyel Ayru Uiu packaneHHoro
MeTtanna.

Bceraa HapeBaMTe 3AWMUTHYIO OAEXAY ASS 3ALWMTLI OT AYrM, MCKP M 6pbI3r MeTannd. Pa6ouas oaexad AOSXKHA
MOSTHOCTbIO 3AKPbLIBATL TEMO, A TAKXKE COOTBETCTBOBATbL CIIEAYOLMM TPE6OBAHUAM:

- AOJIXXHA 6bITb HEMOBPEXAEHHOM M B HOAJTEXALLEM COCTOSHUM

- OrHeynopHom

- 06N1aAQTb M30JTMPYHOLWMMUM CBOMCTBAMM M BbITb CYXOM

- NOAXOAUTH MO pasmepy. KOCTIOM He AOTXEH MMEeTb MAHXXET M OTBOPOTOB.

Bceraaucnonb3ayiTe NpoyHyto 06yBb, 06€CNeYnBALOLLYIO 3ALWMTY OT BOAbI.
Bceraa ucnonbsyiTe cneumarnbHblie nepyaTtki, o6ecrneymBaroLLme 3aWmTy OT 3NeKTPUYECTBA, A TAKXKE BbICOKMX U
HU3KMX TeMMeparyp.

Mcnonb3yiTe MAcku ¢ 6OKOBbIMM 3ALWMTHBIMU WMTKAMMU M CAELMATbHBIMM 3ALLMTHBIMU GUIBTPAMMU ANS TNA3 (He
Huxke NR10).
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Bceraamcnonb3ayiTe 3aWMTHbBIE O4KMU C GOKOBbLIMM LLLMTKAMM, OCOOEHHO NPU BbINMOSIHEHWM ONEPALMM, CBA3AHHbIX C
PY4YHOM UMM MEXAHMYECKOM OYMCTKOM CBAPOYHOIO COEAMHEHMS OT LUITAKOB M OKMCIOB.

<’ /> He HaaeBaMTE KOHTAKTHbIE NTMH3bI!

EcnnypoBeHb lLyMA BO BpeMs CBAPKU MPEBLILLAET AOMYCTHUMbIE MPEAESbl, UICMOMb3yMTe HAYLWHWKU. EcnuypoBeHb
LIYMQ MpPU BbIMOSTHEHUM CBAPOYHbLIX pABOT NpeBLILAET NpeAesbl, yCTAHOBMIEHHbIE CTAHAQPTOM AJli HEKOTOPOM
TeppUTOpUM, MpocCTieamTe, YTOGbI BCe OKpYyXKatoLme 6bifiv CHAGKEHbI HAYLIHUKAMM.

Bo BpeMsa cBapoyHoro npouecca 60KoBble NAHENMU ANNApATd ACSXKHbI ObITb 3AKPbLITb. He NponsBoaMTE KAKMX-
nMM60 MOAMPUKALMIM YCTAHOBKM.

He npukacanTecb K TONbKO YTO CBAPEHHbBIM MOBEPXHOCTSIM, BbICOKAA TEMIMEPATYPA MOXET MPUBECTU K CEPbE3HOMY
OXOrYy.

CobntoaaiTe BCE BbILLEU3NTOXKEHHbIE MHCTPYKUMU TAKXKE M NOCTe 3dBepLlUIeHna cBapoYyHoronpouecca, TaKk KakBo
N————or/ Y
BpeMSA OXJITAXKAEHUA CBAPUBAEMbBIXTOBEPXHOCTENM MOTYT NOABNATLCA 6pb|3|'l4.

ﬁﬁ A Eég I'IepeA Ha4yasnoMm pG6OTbI nnmnpoBeaseHMem O6CJ'IY)KMBC]HVI9|, y6eAMTer BTOM, HYTOropenkaxonoaHasa.

I'IepeA OTKNOYEHUEM LWITAHTOB MOAAYN M OTBOAA XKMAKOCTH, y6EAMTer BTOM,4TO 6nok OXNAXAEHNA OTKITIOYEH OT
CeTM NUTAHMUA. Fopﬂqcm XNAKOCTb, BbIXOAALLAA U3 LUNTAHIOB, MOXKET CTATb ﬂpM‘-IMHOﬁ BO3HMKHOBEHMSA O>XKOra.

Bceraa A€pXuTte no6m3ocTr anTtedky nepBoH nomMoum.
Henb3siHepoOULEHMBATL TPABMbI MM OXKOTU, MOJNTyHEeHHbI€ BO BpeMA CBAPOYHbIX p060T.

Mepea TeM, KaK OCTABUTb paboyee MecTo, y6eauTecb B ero 6e30MdcHOCTMU, BO U3BeXaHMe MpUUYUHEHUS
CNy4YdMHOTo BpeAd MOASM UM UMYLLLECTBY.

1.3 3awmMTa oT ra3a u AbiMa

Mbinb, AbIM M Ta3, 06pasytoLnecs BO BpeEMs CBAPKMU, MOTYT 6biTb BPEAHBIMU AT 3BAOPOBbS YeNOBEKA.
Mpu 0cobbIX yCNOBUSAX, MCNAPEHMS, BbI3BAHHbIE MPOLLECCOM CBAPKM, MOTYT NPUBECTU K BO3ZHMKHOBEHMIO PAKOBBIX
3060N1€BAHUM UMM MPUYUHUTL BPEA NITOAY BO BpEMS 6E€pEMEHHOCTM.

e Aep>uTeronoBy HA 60MbLLIOM PACCTOSAHUM OT CBAPOYHOTO ra3d M MCNAPEHUM.

e [Mo3a6oTbTecb 06 OPraHM3aLMM eCTECTBEHHOM UITM MCKYCCTBEHHOM BEHTUNSALLMKU TEPPUTOPUM MPOBEAEHMUSA pABOT.

* Bcnyyae nnoxoM BEHTUNALUM MOMELLEHMS, UCNOSb3YMTE 3ALWMTHbIE MACKU U AbIXATESbHbIE ANNAPAThI.

* B cnyyae npoBeaeHUsa paboT B TECHbIX, 3AKPbITbIX MOMELLEHUAX, CBAPKA AOSIXKHA NMPOBOAMTLCA B MPUCYTCTBUM U MOA
HAGNIOAEHUEM ELLE OAHOMO YENTOBEKA, HOXOASALLETOCH BHE MECTA NPOBEAEHMS PABOT.

e Heuncnonb3ynte ANd BEHTUNSLMM KMCITOPOA.

e Y6eaUTECh B TOM, YTO pABOTAET OTCOC, PETYJIAPHO NPOBEPAMTE KONTMYECTBO OMACHbIX BbIXJIOMHbIX FTA30B B COOTBETCTBUMU C
YCTAHOBJIEHHbIMU MPEAENAMMU U MPABUITAMU TEXHUKM 6€30MACHOCTM.

e KonnyecTBOMOMNACHOCTbYPOBHATA30B3ABMCUT OT CBAPUMBAEMOro MATEPMANA, MPUCAAOYHBIX MATEPUATIOB U MCMONb3yEMbIX
YUCTAWMX CpeACTB. CneAyMTe MHCTPYKLUAM MPOU3BOAMTENS U MHCTPYKLMU, U3NTOXXEHHOM B TEXHUYECKOM AOKYMEHTAL UK.

*« HenpoussoamnTe cBApoYHble pa6oThl B6IM3UM OKPACOYHONO/CMA304YHOTO LLEXOB.

* [a3oBble 6ANNOHbI AOSIKHbI PACMONATATLCS HA YIIULE UITU B MOMELLEHMAX C XOPOLUe BEHTHUNALMEN.

1.4 Mo>kapo- 1M B3pblIBO6€30NACHOCTb

I'Ipou,ecc CBAPKM MOXETCTATb I'IpMLIMHOI‘/II BO3HUKHOBEHMA No>XKapa u/mnm B3pbiBA.

e OUUCTUTE PABOUYIO M OKPYKAIOLLYHO 30HbI OT FIEFKOBOCMIAMEHSIOLLMXCS MU FOPIOYMX BELLLECTB M O6BEKTOB.

» BocnnameHstowmecs MaTtepmranbsl AOMXKHbI HOXOAMTLCS HO PACCTOSHUM HEe MeHee 11 MeTpoB (35 dyTOB) OT 30HbBI CBAPKU UK
AOJT>KHbI 6bITb 3ALLMLLEHBI HOATEXALLMM O6PA30M.

* McKkpbl M packaneHHble YaCTUYKKM MOTYT OTNIeTATb HO AOCTATOYHO GOoSbluMe pACCTOAHMS. YaensaiTe oco6oe BHUMAHME
6e30MNacHOCTM NIOAEN U MMYLLECTBA.

¢ HenpoBoamnTe paboT no cBApke HA MOBEPXHOCTH UITU BOMTU3U eMKOCTEMN, HOXOASLLMXCS MOA AGBIIEHMEM.

e He BbiNOMHsAMTE cBApPOYHbIe PABOTHI HA 3AKPLITbIX €MKOCTSX Wnu Tpybax. byabTe ocob6eHHO BHMMATENbHbI MpU
OCYLLECTBNEHUMU CBAPKM TPYD M eMKOCTEM, AQ>KE ECTIM OHM OTKPbITbIE, MYCTblE U 3AYULLEHbI HOANEXALMM 06pa3oM. ITiobble
OCTATKM Frasd, TOMNAMBA, MACHA M MOAOGHbIX BELWECTB MOTYT CTATb IPMYMHOM B3PbIBA.
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* HenpoBoauTe cBapoyHbie pa6oTbl B MOMELLEHUNAX, COAEPXKALLUX B3PbIBOOMACHYHO MblSb, FA3bl U MCNIAPEHMUS.

» Mpu 3aBeplueHMKU Npoleccd CBAPKM, y6eauTecb B TOM, UTO LeMb, HAXOAALLASCA MOA HAMPSXEHUEM, He CMOodXKeT
COMPUKOCHYTbCS KAKUM-TTIMG0 06PpA30M C LLeNbio 3a3eMIeHus.

» BceraaaepmTe noa pyKoMm OrHETYLMTENU UITU APYTHE MATEPUATbI AN 6OPbGbI C MOXAPOM.

1.5 NMpeaynpeXxaeHue Nnpm MCNONb30BAHMM FrA30BbIX 6ANNIOHOB

- BannoHsic MHEPTHbLIM FA30M, HOXOAALWMMCA NOA AABJTEHHMEM, MOTYT B3OPBATLCA NpH HecoboAEHUMU YCJ'IOBMﬁ nx
TPAHCNOPTMPOBKU, XPAHEHUA M HEMNPABUITBHOIO MCNOJ1b3OBAHMA.

N

BannoHbl AOMXKHbI 6bITb YCTAHOBMEHbI B BEPTUKASIbHOM MOJTOXXEHMU Y CTEHBI UITU MPU MOMOLLM APYTUX MOAAEPKUBAKOLLMUX
YCTPOMCTB, AN MPEAYNPEXAEHUSA UX MAAEHMS.

3aKpyYMBaAMTE 3AWMTHBIM KOMMNAYOK KMANAHA 6AnfoHd BO BpeMsi ero TPAHCMOPTUMPOBKM, 3KCMAydTAUMM M Moche
3aBepLIeHUs MpoLLecca CBAPKH.

He noaBepratb 6annoHbl BO3AEMCTBUIO MPSAMbIX COMTHEYHbIX JTyYei 1 CUIbHbIX MePEenaAOB TeMnepaTypbl. He noaBepratb
6AannoHbl BO3AEMCTBUIO CIMLLIKOM HU3KOM UK CIIMLLKOM BbICOKOM TEMMEPATYpPbI.

He aonyckaite, 4To6bi HQ 6ANOH BO3AEMCTBOBASM OTKPLITOE MAMS, 3MIEKTPUYECKAN AYTd, FOPENKa, 1eKTPOAOAEPKATENb
WU pacKasieHHble Kanav MeTannda.

[asoBble 6AnNIOHbI AOMKHbBI HOXOAMTLCA HA 3HAYMTENTBHOM PACCTOAHMM OT CBAPOYUHbIX LLeMeM U 3NeKTPUUYEeCKMX Lene.

Mpu OTKPBLITUM KITANAHA 6ANMOHA, AEPXKUTE FONIOBY HA 3HAYMTENTbHOM PACCTOSAHMM OT OTBEPCTMSA BbIXOAQ rA3d.
BceraasakpbiBaiTe knanaH 6annoHa npm 3aBepLlUeH CBAPOYHOro npoLecca.

Hukoraa He npounsBoaMTE CBAPKY 6ANNIOHOB, COAEPXKALLMX A3, HAXOAALLMIMCSA MOA AQBNIEHUEM.

Hukoraa He coeamHalTe 6ANNOH CO CXXATbIM BO3AYXOM HEMOCPEACTBEHHO C PEAYKTOPOM AABMEHUA. AdBNeHUe MoXeT
NMpPeBbICUTb HArPY3KYy PEAYKTOPAd, YTO MOXKET MPUBECTH K B3PbIBY.

1.6 3AWMTA OT NOPAXKEHMUS INTEKTPUYECKUM TOKOM
- @

? MopaxkeHne anekTpU4YeCckMM TOKOM MOXKET MPUBECTU K NTETANIbHOMY MCXOAY.

He npukacamTecb KBHYTPEHHUM M HAPY>KHbIM TOKOBEAYLLIMM YACTAM CBAPOYHOM ANNApaTa BTO BPEMS, KOrAQ OH MOAK/THOYEH
K CeTU MUTAHUA (ropeniku, 3NEeKTPOACAEPIXKATENMU, MPOBOA 3A3EMIIEHUSA, 3MEKTPOAbI, MPOBOMOKA, POSIMKM M KATYLKA
MOAKITHOYEHbI K CBAPOYHOM Lienm).

Y6eamuTeCh, YTO YCTAHOBKA 3ALUMLLEHbI OT BO3AEMCTBUSA 31eKTpuYecKoro Toka. [poBepbTe HOAEXHOCTb 3A3eMIIEHMS.
Y6eauTech B NPABUIbHOCTU MOAKTIOYEHMSA YCTAHOBKM M 3A>KMMA 3A3EMITEHMS.

He poTparueaiitecb AO ABYX FOPENOK MU 3NEKTPOAOAEPKATENEN OAHOBPEMEHHO.

B criyyae nopaxeHus anekTpruyeckMM TOKOM Cpa3y XKe MpekpaTmMTe CBAPOYHbIM NpoLecc.

YCTPOMCTBO ANS 3AXMUIAHUS M CTABUMIU3ALMM AYTU NMPEAHA3HAYEHO AN PYYHOTO MIIM MEXAHM3MPOBAHHOIO
cnoco6apaboThl.

YBenuyeHue ANUHbI ropesnkm mimM CcBApPOYHOro kabens 6onee yeM Ha 8 M noBbilaeT PUCK Nopa>keHma
3NEeKTpN4YeCKMM TOKOM.

|G

-

J 3ﬂeKTp0MC1FHl4THbIe noJjida u NnoMexmu

(( )) Tok, NpPOXOASLWMM 4Yepe3 HAPYXHble M BHYTPEHHME TMpPOBOAd, SBNSETCS MPUYMHON BO3HMKHOBEHMS
3NEeKTPOMArHUTHBIX MONel, CXOAHBIX C MOMISIMU CBAPOYHOTO MPOBOAQ M YCTAHOBKM.

e [IpU ANUTENBHOM AEUCTBUU, SNTEKTPOMATHMUTHBIE NMOJISI MOTYT BbI3bIBATb HEFATUBHbBIE AJS 3A0OPOBbS YENTOBEKA MOCEACTBUS
(TOUYHBIM XQPAKTEP 3TUX AEMCTBUIM MOKA eLLe HE YCTAHOBIEH).
e DNEeKTPOMArHMUTHbIE MO MOTyT NPENsSTCTBOBATL pABOTE CNyXOBbIX ANMNAPATOB.

[Mpy HaNUYMKU B OPraHm3Me 31eKTPOHHOIO CTUMYNATOPA CcepaLd, Nepea BbINOMTHEHUMEM CBAPOYHbIX onepaumi
HEO6XOAMMO MPOKOHCYMbTUPOBATLCA Y BpAYd.

<

-

.7.1 Knaccnopmkauma MC B cooTBeTcTBMM C AMpeKkTUBOM: EN 60974-10/A1:2015.

O6opyaoBaHMe knacca B otBeyaeT Tpe60BAHUSAM HA 3NTEKTPOMATHMUTHYHO COBMECTUMOCTb B MPOMBILLSTEHHOM U
XMMOM 30HAX, BKAKOYAA >KMUIble TMOMELEHUs, TAE 3MeKTpoaHeprua obecrnedymBaeTcs KOMMYHANbHOM
HU3KOBOJIbTHOM CUCTEMOM 3MEKTPOCHABXKEHMS.

Knacca

O60pyaoBaHue kaccaAHe MOXETMCMOMb30BATHLCS BXXMITbIX MOMELLEHMSAX, TA€ 2N1eKTPO3Heprmusa obecneymeaeTcs
Knacca | koMMyHQnbHOM HM3KOBOMBLTHOM CUCTEMOM 3MeKTpocHabxeHusd. B obecrnevyeHMM 3MEeKTPOMATHUTHOM
COBMECTMMOCTM 060PYAOBAHMSA KNlaccd A B MOAOBHbBIX MECTAX M3-3a KOHAYKTMBHbBIX, A TAK>KE PAAMALMOHHbIX
MOMEX MOTYT BO3HUKHYTb MOTEHLMASbHbIE TDYAHOCTM.

Ans nonyyeHus oononHutenbHon nuHoopmaumm cm. Maesy: TABJIMYKA C TEXHUYECKMMU XAPAKTEPUCTUKAMU unu xe

&
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TEXHUYECKUME XAPAKTEPUCTUKWN.

1.7.2 YCTAHOBKA, MCMOJIb3OBAHME U MPOBEPKA OKPYXKAtoLW,eN TEPPUTOP UM

AaHHOe 060pyAOBAHUE MPOU3BEAEHO B COOTBETCTBUM C TpeboBAHMSAMU cTaHAAPTA EN 60974-10/A1:2015 u nmeeT knacc A.
AQHHbLIM anNnNapaTt NnpeAHasHavyeH AN NpodecCUOoHANbHOIO MCNOMb30BAHUSA B YCIIOBMUSAX NMPOMbILLNEHHONO NPOU3BOACTBA.
MponsBoauTENbL HE HECET HUKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3d BO3MOXHbIE MOCMEACTBUS MPMU MCMOMb3OBAHWM ANMNApATA B
AOMALLHMUX YCNTOBMUSAX.
/.—\ MepcoHan, NpoBOAALLMIMYCTAHOBKY M 3KCMTyaTALMIO AQHHOTO 060PYAOBAHMUS, AOJI)KEH 06NAAATL HEOHBXOAMMOM
KBanudukKaumen, BbINONHATL YCTAHOBKY M 3KCMYATALMIO B COOTBETCTBMMU C YKA3AHMSAMU MPOMU3BOAUTENA M HECTH
'm BCIO OTBETCTBEHHOCTb 3d YCTAHOBKY MW 3KCANyATAUMUIO OOOPYAOBAHMS. IDNEKTPOMArHUTHbIE MOMEXMH,
~———— npou3sBOANMbIE O60PYAOBAHMEM, YCTPAHSAIOTCS NOMb30BATENEM O60PYAOBAHMS MPU TEXHUYECKOM MOAAEPIKKE
npom3BoAUTENS.

(( )) B nio6oM cny4yae, aneKTPOMArHMUTHbIE MOMEXM AOJNXHbI GblTb CHUXEHbI AO TAKOTO YPOBHS, YTO6bl HE MelldTb
paboTe Apyroro o60pyAoBaHMs.

=\ [lepeaycTaHOBKOM 060PYAOBAHMS, PEKOMEHAYETCS MPOBECTHM OLLEHKY OXXKMATJEMOTO YPOBHS 3N1EKTPOMATHUTHBIX
noMex M UX BPEAHOTo BIIMSHUS HA OKPY>eHue. B nepByto ouepeab, AONXEH YUYUTbIBATLCA AKTOP MPUUUHEHUS
BpeAd 3A0POBbIO OKpY>KatoLeronepcoHand. Oco6eHHO 3TO BAXKHO ANS MOAEM, KOTOPbIE MOSb3YHOTCS CITyXOBbIMM
———— annapartamu u KapAMOCTUMYATOPAMM.

1.7.3 Tpe60OBAHMA K NMMUTAIOLLEN CETH

BbicokoMoLHOoe 060pyAOBAHUE M3-3A BENMUYMHbI MEPBUYHOTO TOKA MUTAHUSA MOXKET BIIMATL HA KAYECTBO SHEPTUM B CETM.
Mo3TOMYy K HEKOTOPbLIM BMAAM 060PYAOBAHMSA (CM.TEXHUYECKME XAPAKTEPUCTUKMU) MOTYT MPUMEHATLCA OFPAHMYEHUS MO
BKJIHOYEHUIO MU TpebOoBAHMA, Kacatowmecs MAKCMMANbHO AOMYCTMMOrO COMPOTHBIIEHUSA NUTAOWeN ceth (Zmax) mnum
MUHUMANBbHOM MOLLHOCTH (SSC) B TOUKE COMPSAXKEHUA C KOMMYHASbHOM CETbio (TOYKA BKtOYEeHMA B ceTb). B aToM cnyyae
noaksoyYeHe 060pyAOBAHMUSA BYAET ABNATLCA OTBETCTBEHHOCTHIO YCTAHOBLUMKA UM MOSb30BATENS 060PYAOBAHMS, KOTOPbIE
npu HEOBXOAMMOCTM AOJSKHbBI MPOKOHCYNbTMPOBATLCS C OMEPATOPOM PACMPEAENUTENBHOM CETU O BO3MOXHOCTM
noakntoyYeHms. B cnyyae BO3HUKHOBEHMS 31EKTPOMATHUTHBIX MTOMEX BO3MOXHO MCMOSIb30BAHME AOMONHUTENbHbBIX CPEACTB
3ALWMTbI, HANPUMEP, CETEBbLIX PUNLTPOB.

Heo6xo0AMMO TaK>Ke pACCMOTPETb BO3SMOXHOCTb 3KPAHUPOBAHMSA KA6eNs NMTAHUSA annapaTd.

Ans nonyyeHus poononHutenbHom uHdopmaumum cMm. masy: TEXHUYECKME XAPAKTEPUCTUKMA.

1.7.4 TIpe AOCTOPOXKHOCTH ANA Kabenen

AN CHUXEHUA AENCTBUM SNEKTPOMArHUTHOTO NMOJIA AO MUHMMASIbHOTO 3HAYEHMS, COBMIOAANTE ClEAYOLWME UHCTPYKLMM:

o TAM A€ 3TO BO3MOXHO, CKPYTHUTE M 3AKPENnMUTE BMECTe MPOBOA 3d3eMJIEHUSA U CUITOBOM Kaberb.

* HesakpyuuBaiTe NnpoBOAQ BOKPYr cBOero Tena.

* HecTolTe Mexay cMnoBbIM Ka6eneM U npoBoAOM 3azemrieHus (06akabens AoM>KHbI 6bITb PACMONOXEHbI C OAHOM CTOPOHbI).

o Kabenu ropenok AOMXKHbl UMETb MUHUMATbHYO ANIMHY, PACMONArdTbCS HEAQNIEKO APYT OT APYTd M MO BO3MOXHOCTH - HA
YPOBHE 3eMIM.

e YCTAHOBKA AOSIXKHA HOXOAMTLCS HQ HEKOTOPOM PACCTOSAHUM OT 30HbI CBAPKM.

o Kabenu A0mKHbl HOXOAMTLCSA HA 3HAYUTESNIbHOM PACCTOSAHUU APYT OT APYTd.

1.7.5 3asemneHue

3aszeMneHue Bcex MeTanIM4yeckmMx 3l1IEMEHTOB CAMOro CBApoOYHOro OGODYAOBGHMFI, d TAak>XXe MeTanimyeckmx O6'beKTOBY
Haxoaduwmnxca B HeI'IOCpeACTBeHHOlji 6nusocTtu ot Hero, AOJI>KHbI 6bITb COrNACOBAHDI MeXAY co6oi. PasmelleHne pasremMoB
3a3eMI1eHUS AOIXKHO 6bITb BbINMOSTHEHO B COOTBETCTBUM CTpe6OBGHVIHMM AGHCTBYIOIJJMX MeCTHbIXCTAHAQPTOB.

1.7.6 3azemMneHue ceBapuBAEMbIX pAeTanem

3aseMneHne cBApuBAeMbIX aeTaneit MoxeT 3PGbEeKTUBHO COKPATUTb 3MEKTPOMArHMUTHbIE MOMEXM, reHepupyeMmble
annapatoM. OAHAKO OHO He BCErAd BO3MOXHO MO COO6PAXEHUAM 3NeKTPO6E30NACHOCTH UMK B CUITY KOHCTPYKLMOHHBIX
ocob6eHHOCTeN cBApMBAEMbIX aeTanei. Heo6XoAMMO MOMHMUTb, YTO 3d3eMiieHMe CBAPMBAEMbIX AeTanel He AOSKHO
YBENMUUYMBATL PUCK MOPAXEHUA CBAPLMKA 3SEKTPUYECKMM TOKOM MM  KAKOro-nMbo MOBPEXAEHUS APYroro
31eKTPOO6OPYAOBAHMS. 3A3eMIEHUE AOJKHO BbIMOSHATLCS B COOTBETCTBUMU C TPEBOBAHMAMU AEMUCTBYIOLLMX MECTHbIX
CTAHAQPTOB.

1.7.7 9KpaHMpoBAHME

YacThyHoe 3KpaHMPOBAHME Kabenel 1 KOPMyCoOB APYroro anekTpoo6opyAOBAHMS, HOXOAALLMXCS BOMU3M OT CBAPOYHOTO
annapara Tak>ke MoxeT 3dGEKTUBHO COKPATUTL BIIMAHME SNEKTPOMATHUTHbLIX MOMEX.
MonHoe 3KpPAHMPOBAHME CBAPOYHOM YCTAHOBKM BbIMOSTHAETCSA TOMbKO B OCOBLIX CNy4YasiX.

1.8 Knaccnopmkaumsa sawmtoi no IP
IP23S

e CuCTeMa 3dWmTbl NMPOTUB MOMAAQHMS B OMACHbIe YACTM AMMNAPATA MANbLEB MM APYTMX MOCTOPOHHMX
npeAMeTOB, AMAMETP KOTOPbIX 6onblue NMbo paseH 12.5 mm.

* CMCTEMA 3ALLMUTHI OT KAMENb AOXKAS, MAAQIOLLMX MOA YTNTOM 60° OTHOCUTENBHO BEPTUKATbHOM MUHMM.

* 3AWMTA OT MOMNAAQHUSA BOAbI BAMMNAPAT, KOTAQ MOABMXKHbIE YACTU HOXOAATCS BHEPABG0OYEM COCTOAHMUM.
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1.9 YTunusaumsa

He BbiGpackiBaiTe 3n1eKTpoo6opyAOBAHME B KOHTEMHEP ANS 6bITOBOrO Mycopal
ﬁ B cootBeTcTBMM Cc EBponeiickolt AupektuBor 2012/19/EU no oTxoadM 3MeKTpUYECKOro M 3MeKTPOHHOro
060pPYAOBAHUAU CEEUCNONTHEHUEM CCOBNMOAEHNEM HALMOHANBHOIO 3AKOHOAATENLCTBA 3N1EKTPOO6OPYAOBAHME,
oTpaboTaBLlee CBOM CPOK CIy>6bl, ClleayeT COBMPATb OTAENMbHO U CAABATH B LLEHTP yTunusauun. Bnaaseneu
060pPYAOBAHMS AOSXKEH HABECTU CMPABKM B MECTHbIX OPraHAx BAACTU MO YNOSTHOMOYEHHbIM LLleHTpam céopa.
Cneays AmpekTtuBe EBponetickoro Cotosa, Bbl npuHUMMaAEeTe y4acTue B COXPAHEHMM OKPY>XKAIOLWEN Cpeabl M
YyernoBeyeckoro 3popoBbs!

2. YCTAHOBKA

C60pKG MYCTAHOBKA ANNApATAd ACJI>KHA NMPOU3BOANTLCA TOJTbKO KBGJ'IMCbVILIMpOBGHHbIM nepcoHAsnoMm, MMernwnum
COOTBETCTBYHOLLYK ABTOPM3AUMIO MPOM3BOAUTENA.

bl

. )
3&

[MepeaycTaHOBKOM, y6eAl4Ter BTOM,H4TOANNAPAT OTKJIFOYEH OT CETU MMTAHUA.
N—

HeAOI'IyCKCIeTCﬂ nocrneApAoBaTtesibHOe MM napannesnibHoe BKKo4YeH1e 6onee opHoro annapara.

€

2.1 MoabeM, TPAHCMOPTHMPOBKA M pA3rpy3Kad 060pyAOBAHMUS

* ANnapdar MMeeT pyyKky Allsl ero nepeHocd.
» BoBpeMsnepemelleH1s annapard, cieAmte 3d TeM, YTo6bl OH HE HOKIOHSNCS.

BceraayuuTteiBaliTe peanbHbii BeC 060pyAOBAHMS (CM. TEXHMYECKME XAPAKTEPUCTHKM).
He aoonyckaiTe, 4To6bi rpy3 TPAHCMOPTUPOBASICS MM OCTABASCSA MOABELIEHHbIM HOA MIOABMU UITU MPEAMETAMMU.
He aoonyckaiTe NnaaeHMs annapaTta MM OTAENbHbIX ero 4YacTem, He 6pocainTe ero Npu TPAHCMOPTUPOBKE.

N

.2 YcTaHoOBKa annapara

% an pasmMelweHUMN UCTOYHUKA NMUTAHUA, CO6J'IIOACII\;1Te crneaAywume npasm1na:

OpraHbl ynpaBrieHus U pa3beMbl AOSIKHbI 6bITb TEFKO AOCTYMHbI.

He pasmMewaiite 060pyAOBAHME B TECHBIX MOMELLLEHMSAX.

He pasmMelaiTe annapaTt HaO HAOKTOHHbLIX MTOBEPXHOCTSAX C YFNOM HakNoHa 6onee 10°.
PasmMelaiTe annapar B CyXoM, YACTOM M XOPOLLO NPOBETPMBAEMOM MOMELLEHMM.
3awmwante o60pyAOBAHME OT AEMCTBUS NMPSAMbIX COMTHEYHbIX NTyYel U AOXKAS.

)

2.3 CoepmHeHHue

BbinpsiMuTenb OCHALLEH CeTeBbIM KabeneM ANs MOAKTIOYEHUA K TPeXPa3HOM CETU MUTAHMS.
Annapart MoXeT NMTATbCS OT:

* TpexdasHonM400B

e TpexdasHom 230B

£
&

AonycTUMble KoNebaHMa HaNpPAXeHMs B MUTAIOLLEN CETM COCTABN AT £15% OTHOMUHANBHOTO 3HAYEHMS, T.€. €CIH
UHoM-400 B, To AONYyCTMMbIM AMANA30H HANpPSAXXeHUs N1TaHmsa 320B - 440B.

BounzbexkaHue noBpexxaAeHUs 060pyAOBAHUA MTPABM NepcoHanaHeobxoaumo MEPEA noaktoueHMeM annapara
K CETU NPOBEPUTb YCTAHOBIEHHOE 3HAYEHME HAMPSAXEHUS MUTAHUSA (M COOTBETCTBME €ro HAMpPsIXXeHUIo ceTH), a
TAK>Ke MOPOroBble HAMPAXKEHUA ceTeBbIX NpeaoxpaHuTenen. Kpome atoro crieayet ybeauTbcs, 4To annapar
MOAKITIOHAETCA K pO3eTKe, UMEIOLLEeN 3a3eMIeHHMe.

CucteMa MoxeT pdboTAdTb OT reHepaTOPHOM YCTAHOBKM, FAPAHTUPYS CTAGUIbHYIO MOAQYY HAMPSXEHUS C
OTKMOHeHMeM +£15% Mo OoTHOLWEHMIO K HOMUHANIbHOMY 3HAYEHMIO HAMPAXKEHMWS 3ASABEHHOrO NPOU3BOAUTESEM,
npu N 6bIX paboUMX YCTOBUAX M MPU MAKCUMASbHOM 3HAYE€HUM MoLHOCTHM annapaTd. O6bl4HO Mbl pEKOMEHAYEM
MCMOMb30BATL FEHEPATOPHYHO YCTAHOBKY MOLLHOCTbLIO B ABA PA3d BbllLE MOLHOCTM ANNAPATA AN OAHOPA3HOro
MCTOUYHMKA MUTAHMSA, M B MONTOPA PA3A BbiLle AN TPEXDA3HOTO MCTOUYHMKA MUTAHMSA. Mbl COBETYEM MCMOMNbL30BATH
reHepaToOpPHYH YCTAHOBKY C CUCTEMOM 3/1EKTPOHHOTO PErYIMPOBAHMS.

Bo mnsbexxaHue Nopa>keHus nepcoHana 3nekTpMYeckmMM TOKOM, CUCTEMA AOSKHA 6biTb 3a3eMfieHa. Annapar
OCHALLLEH MPOBOAOM 3d3eMIIeHUs (XKENTbI - 3efleHbl), KOTOPbIM AOSMXKEH 6biTb MOAKSIIOYEH K PA3bLEMY,
OCHQLLEHHOMY 3d3eMMIEHHbIM KOHTAKTOM. DTOT XXEenTbll,/3eMeHblt MPOBOA HEefb3sl MCMOMb30BATL C APYTMMM
npoBoaAHUKAMU. lNepea noaKIoYeHHEM annapaTaybeamTech B HANMYMU LLEHTPASIbHOTO KOHTYPA 3d3eMMeHMs Ha
AQHHOM TEPPUTOPUU U B MCMIPABHOCTM PO3eToK. Mcronb3yiTe BUMKU, KOTOPblE COOTBETCTBYIOT TPe6OBAHMAM
TeXHWKM 6€30MacHOCTM.

- (& B
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3neKpr4eCKoe MNOAKJIIOHEHMEe annapdaTa AOJIKHO OCYLWeCTBNATbLCA NepCcoHAsNIoM, MMerwmnm HeO6XOAVIMYPO
KBOJ’]VId)MKCILI,I/IIO,MBCOOTBeTCTBVIlACHOpMOTVIBOMM,ﬂpMHﬂTbIMM B AQHHOM CTpaHe.

2.4 NoarotoBka annapartak pabote

2.4.1 MNoaroToBKA ANNApATA AN PYYHOM AYroBoM cBapki MMA

@ MoakntoYeHMe, MOKA3AHHOE HA PUCYHKE, MPEAHA3HAYEHO A CBAPKM CO6PATHOM MOMAPHOCTLIO.
Ansi cBApKM C NPSAMOM MOMAPHOCTbIO, MOAKITOUYMTE 3AXKMMbl HQOH6OPOT.

@ CoeAMHMTEND 3A)KMMA 3Ad3eMJIeHUs
@ OTpmuaTenbHbIM pa3beM NMMTAHMUS (-)
@ CoeaAMHUTENDb 3A)XKMMA 3MIeKTpoAepXKaTens

@ Mono>xxutenbHbIM pasbeM NUTAHMS (+)

\ 7

» MoaknouYUTE KreMMy 3d3eMieHMs K OTPULATEeNbHOMY (-) pdsbeMy MCTOYHMKA MNUTAHuA. BcTaebTe wTencens u
NMOBOPAYMBAMTE €rO MO YACOBOM CTPESIKE A0 TEX MOP, MOKA BCE YACTH HE BYAYT HOAEXKHO 3AKPEenieHbl.

» MNoakntoumTe 3ANEeKTPoAOAEPXKATENTb K MOJTOXUTENNbHOMY (+) pasbreMy MCTOYHUKA MUTAHUA. BcTtaBbTe wrencenb u
I'IOBOpG‘-IIABGHTeeFOI'IO‘-IC]COBOljiCTpeJ'IKeAOTeXI'IOp,I'IOKGBCGHGCTMHe6YAyTHC]Ae)KHO3C|erI'IJ'IeHbI.

2.4.2 NoarotoBka annapaTa ANgd aproHoAyrosoM ceapkm TIG

s N

@ CoeaMHMTENb 3A>XKMMA 3a3eMIIeHMs
@ Mono>utenbHbIM pa3beM NUTAHUA (+)
@ Mpucrtaska pngaropenku TIG

@ PoseTkaropenku

@ CUrHanbHbIM Kabernb ropenkm

@ Pasbem

@ lasoBasaTpy6Karopenkm

LWrtyuep-narpyb6ok anarasa

7

» MoAKIOUYMTE KNEMMY 3A3eMJIEHUSA K MONOXMTESNIbHOMY (+) paA3beMy MCTOYHMKA NUTAHWA. BcTasbTe wTtencens M
NMOBOPAYMBAMTE €r0 MO YACOBOM CTPEsIKe A0 TEX MOP, MOKA BCE YACTU He BYAYT HOAEXHO 3AKpeneHbl.

» MNoakntoumTe pasbeM ropesikm K pasbeMy UCTOYHMKA NMMTAHUA. BcTtaBbTe wrencens m ﬂOBOpG\IMBGﬁTe ero no 4acoBoM
CTpernike AooTexnop, nokaesce4actmHe 6yAyT HAAEXHO 3aKpenneHsbl.

» MpUcoeAUHUTE CUTHATbHbLIM Ka6enb ropenku K COOTBETCTBYIOLWEMY PA3bEMY

» MpUcoeaMHUTE rA30BbIM LUMAHT TOPEeSikKU K COOTBETCTBYOLWEMY 6/TOKY/pPA3beMy.

» TOAKITIOUMTE LNAHT OTBOAQ KMAKOCTM OT FOPesTkM (KPACHBIN) K COOTBETCTBYIOLLEMY GUTHUHTY (KPACHBIN LIBET-CUMBOST Tags).
» MOAKITIOUMTE WAHT MOAQUM KMAKOCTH K roperike (CUHMI) K COOTBETCTBYIOWEMY GUTUHTY (CUHMI LBET-CUMBO (@)
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FasoBasa Tpy6ka

LWrtyuep-natpybok aAnarasa

» [oaKNOYMTE rA30BbIM WAHT OT 6ANNOHA K 3AAHEMY FA30BOMY LWITYLEPY. YCTAHOBUTE YPOBEHb pacxoad rasa ot 5 a0 15 n/

MUH.

3. OMMCAHME CUCTEMDbI

3.1 3aaHA9 naHenb
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3.2 NaHenb pasbvemoB
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CeTeBoM kabenb

MoakntoyeHue annapatakcetTm nnMTaHus

ceTeBOM BbIKJIlOMATENb

C noMowbkd HEro MNpPOMUCXOAMUT
CBAPOYHOro ANnApaTtda K CeTU MUTAHMUS.
MmeeT aABa nonoxeHus «Ox»-
«BkntoyeHow.

noAaKso4vyeHne

«BblkntoueHo», «I»-

fasoBbIM WTYLEP

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

MonoXXuTenbHbIM pasbeM NMUTAHMS (+)

Mpouecc MMA: [MoaknoueHMe 3neKkTpoaHas
ropenka

MpoueccTIG: MoaknoYeHMe 3a3eMnNAoLWLEro
kabens

OTpuLaTenbHbIM PA3beM NMUTAHMA (-)

Mpouecc MMA: MoaknoYeHMe 3a3eMNAatoLLEero
kabens
MpoueccTIG: CoeaMHeHMe ropenkm

lasoBbIM WITYLEP

Bxoa curHanbHoro kabens (lopenka TIG)
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3.3 NepeaHsss naHenb ynpasneHms
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CBeTOAMOA MMTAHUA

[MokasbiBaeT, 4YTO annapaTt noAKTKOYEeH KCeTU MUTAHMSA U BKJTKOYEH.

CeeToaMOA OBLLErO ABAPMIMHOTO CUrHana

nOKC]3bIBGeT, YTO NPOM3OLWNIO BKITIOYEHUNE YCTPOHCTB 3dWmnTbl, TAKMX, HANpm1Mmep, KOKYCTpOIZCTBG 3dWnTbl OT
neperpesa.

CBeToAMOA AKTUBHOM MOLLHOCTH

YKasblBAeT HA Hanu4ymne Hanpa>XeHnd HA BbIXOAHbIX pa3dbeMax annapara.

7-MUCErMeHTHbIM AMCnnem

Ha AMCI‘IJ‘IEH BbIBOAATCA OCHOBHbIE NApAMETPbl CBAPKKM BO BpeMs HAYasia CBAPKU A HGCTpOI';IKM; 3HA4YeHnsa
TOKA M HANPAXeHUA BO BpeMA CBAPOYHOronpoueccd, d Tak>Xe KOAbl TPeBOrrum.
XXunakokpucrtannmueckum amcnnem

Ha ancnneit BbIBOAATCS OCHOBHbIE napamMeTpbl CBAPKK BO BpeMda HA4Yasa cBApku 1 HCJCTpOlZKM; 3HA4YeHus
TOKA UM HANPAXeHUA BOBpeMA CBAPOYHOronpoueccd, d Tak>Xe KOAbl TPeBOrrum.
Bce BbinonHsieMble onepauyu1u OTO6p0)KGIOTC9I HaAucCnnee B peXume pedsibHOrospeMeHu.

OcHoBHOM NepekJItovaTeNb HACTPOMKM

[To3BoNsieTNPOU3BOAUTL HEMPEPBIBHYIO HAOCTPOMKY TOKA CBAPKMU.
MepekntouaTens no3BonsetT o6ecneymBaTb AOCTYN K NAPAMETPAM HACTPOMKM set-up; BbIGOP M HACTPOMKY
napameTpoB CBAPKMU.

GJYHKLI,MOHOJ'IbeIe KiaBuu

[Mo3BonseTBbI6GPATL PA3MYHbIE PYHKLMUM CUCTEMDI:
- CBApOYHbIM Npouecc

- Pexxnmbl cBapkm

-YacToTta cBapoyHoro Toka

-padurueckuit pexkum

KnasuwaHe ncnornb3yeTtcs

KnaeuwasaaaHus

MosBonseT ocylWecTBNATL XPAHEHUE UnK ynpasreHue 64 NPporpadMMAMM CBAPKM, KOTOPble MOTyT 6bITb
NepCcoHANM3nPOBAHbI CBAPLLMKOM.

/8
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@ CBETOAMOA MUTAHMSA

|-|OKCI3bIBCIeT, YTO ANNAPAT NOAKJTIOYEH K CETU MUTAHMA U
BKJTFOYEH.

@ CBeToAMOA O6LLErO ABAPUMHOrO CHUrHana

MokasbiBaeT, YTO MPOM3OLLNO BKIOYEHME YCTPOMCTB
3ALWMTbI, TAKMX, HANPUMEP, KAK YCTPOMCTBA 3ALLMUTLI OT
neperpesa.

@ CBETOAMOA AKTUBHOM MOLLLHOCTH

YkasbiBaeT HA Hanuvuue Hanpa>xeHmda HA BbIXOAHbIX
pasremMaxannaparda.

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

4. NCIMOJ1Ib3OBAHME OBOPYAOBAHMA

4.1 OKkpaH Ha4yana paborTbi

|-|pl4 BKIIKO4YeHMM annapaTta, nNpon3BoOAUTCA PAANPOBEPOK C LENbIO obecrneyeHus KOppeKTHOronpoBeaeHMs stOTbI CUCTEMDI
n BCGXYCTpOI‘;ICTB, MOAKJTIOYEHHbIX KHEW. Ha 3ToM 3Tamne Tak XXe BbINMOJTHSAeTCS onepaunanpoBepPKM BbIXOAATA3A ANANPOBEPKA

NPpABUITIbHOCTM NOAKITIOYEHUA KCHMCTEME MOAAYM ra3a.

4.2 TNaBHbIM 3KPAH

Mo3BoNsSeT NPOU3BOAUTL YNPABIIEHWE CUCTEMOM M CBAPOYHBIM MPOLLECCOM M OTOBPAXKAET OCHOBHbIE HACTPOMKM.

4.3 TnaBHasa cTpaHuua cnoco6a MMA

@| Na 30y |

1L HHEY

M3MepﬂeMble BeJIMYUHDI

@ MN3mepsieMble BENMUYMHDI

@ MapamMeTpbl cBApPKHM

@ DyHKLMM

Bo BpeMsa CBAPKH d)GKTMHeCKMe BENMMYUNHDI TOKA M HAMPAXKEHNA 0TO6pG)KGIOTC$I Ha XK aucnnee.

A DA 3.0V

@ CBApPOYHbBIM TOK

@ CBapoy4HoOe HanpsaxeHue

9
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MapameTpbl cBApKH
» BoibepuTte HEOH6XOAMMbBIM MAPAMETP HAXATHMEM KHOMKM KOAEPA.

@_ i | @ MapameTpsl cBApKH
@_ _[\.J- -I— @ MkoHka napameTpa
@ 3HayeHMe napameTpa
‘ @ EAMHULBI MI3MepeHMa napaMeTpa
[L ' D B A ] @ VRD (Voltage Reduction Device)

yCTpOFiCTBO MOHMXXEeHNA HANpAa>XXeH1aA
é) é) é) VnpcanﬂeT HAanpsa>eHneM XonocToro xoad.

DyHKUUH

Mo3BonseT oCcyLecTBAATb YCTAHOBKY OCHOBHbIX GYHKL MM MPOLLEeCCa M PeEXMMA CBAPKHU.

r ET T Sﬁdl T @ CBapouHbIM NpoLecc
é} é) - - @ CH1HepreTUYecKmiM pexxmm Npm pyvyHoMm Ayroeom ceapke MMA

CBApoYHbIM Npouecc
MMA TIGDC
CuHepreTHM4eckui pexkuM rnpm py4yHom Ayroeoi ceapke MMA
|-|O3BOJ'IF|eT3CIAOTb OnNTUMAJIbHYIO AMUHAMUKY AYTH, Bbl6l4p0ﬂ MCI'IOJ'Ib3yeMbIIZ 3N1EKTPOA.
Bbl60p I'IpCIBMJ'IbHOlZ AVMHAMUKU AYTUNO3BONAET MCNOJIb30OBATbL MOTEHUMAT MCTOYHMKA MUTAHUA Hambornee nosHo
CTOYKU 3PEHUA AOCTUXEHUA HauBbiCcLLEMN NMPON3BOAUTESIBHOCTU CBAPOYHOro npotuecca.

Standard LlenntonosHoe CranbHoM ANOMUHMEBDBIN YyryHHbIH
(ocHoBHOE nokpbITUE

nokpbiTne/

pyTunoBsoe

nokpbITHE)

OTNMYHAS CBAPOYHAS CMOCOBHOCTL 3/IEKTPOAQ HE FAPAHTHMPYETC.
CocKofbKy CBAPOYHAS CMNOCOBHOCTb 3ABUCHUT OT KAYECTBA M YCITOBMM XPAHEHMS PACXOAHBIX MATEPMATOB,
YCNOBMIM CBAPKM, 06N1ACTEN MPUMEHEHMS U T.M.

4.4 masHas cTtpaHuuacnoco6a TIG

i

=11 G0
=so| 0f [y

@ M3MepﬂeMble BeJIMYNHbI

@ MapameTpbl cBApPKM

@ DyHKLUMM
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M3Mep;|eMb|e BeJIMYUHDI
Bo BpeMsi cBapku dakTUyeckmne BENMUYMHbBI TOKA M HANPs>XKeHMs oTo6paxatoTcs Ha KK ancnnee.

@ CBApPOYHbBIM TOK
V @ CBapoyHoe HanpsxeHue

@ MapamMeTpbl cBApKHM

(D—

» BribeprTe HEOH6XOAMMBIM MAPAMETP HAXATHMEM KHOMKM Koaepd.

a3
?! » YcTaHoBUTE HeO6XOAMMyP0 BelIM4YMHY 3HA4YeHMda napameTpa
i

; noBepHYB KoAep.

I[ : B A @ MkoHka napamMeTpa
1

@ 3Ha4yeHMe napameTpa
é) é) @ EAMHMUbI M3MEpeHUusa napameTpa
DyHKUMM

Mo3BonseT oCyLWecTBNATb YCTAHOBKY OCHOBHbIX GYHKL MM MpoLLecca 1 pexxmuMa CBApKH.

CBApOYHbIM NpoLecc
DcDrive @ P pou
@ Pe>xxkumbl cBapkm

{_ T @ l‘IGCTOTC] CBQpO'“IHOFOTOKQ
== 4[] ]

CsapouHbIi npouecc

E& 00> E

TIGDC MMA

Pe>kumbl cBapkm
a [Mo3BonseT BbIGUPATL PEXUM CBAPKM

ABYXTAKTHbIM peXUM
[Mpr ABYXTAKTHOM CBAPKE MPU HAXATUM KHOMKMU FOPENKM HAYMHAETCS MOAQYA 3ALWMTHOIO ra3a n Ayra
3axkuraeTcs.
Mpu oTAYCKAHMM KHOMKM, CBAPOYHBIM TOK CHMXKaeTcs Ao 0 3a Bpems cnaaa;
AYraracHeT, Mra3noAdeTcs B Te4eHMe BDEMEHM 3AKITIOYNTENIbHOIO 06AYBA rA3oM.

- YeTbipeXTAKTHbLIN pexXmuM

99 Mpu YeTbIPEXTAKTHOM CBAPKE MPU MEPBMYHOM HAXKATUM KHOMKMU FOPENKM HAYMHAETCA MOAQYA ra3d AN
npeABapuUTENbHOro 06AYBA rA30M, MPH OMYCKAHMM KHOMKM MOAQETCS HAMPSAXEHME, 3aropaeTcs Ayram
BO3MOXHO OCYLLEeCTBfIeHME CBAPOYHOTro npoLecca.

Bilevel

Mpu AByxypoBHeBoM pexxmme (BILEVEL) cBapLimk MoXXeT BApUTb HA ABYX PA3HbIX 3HAYEHUAX
CBAPOYHOIrO TOKA, MPEABAPUTENBHO BbIGPAHHbIX TPM MOoMoLM. [Ip1 nepBOM HAXKATHUKU HA KHOMKY
ropenku, HaYMHaAeTCs NPeABAPUTENbHbIM 0OAYB Frd30M, 3aropaeTcs Ayrd M CBAPKA OCYLLEeCTBNAETCA Ha
HayanbHoM Toke. [Ipu NepBOM OTNYCKAHMUM KHOMKM FOpPeiki, 3Ha4YeH1Ee TOKA ONYCKAeTCs AO MePBOro
3Ha4veHus “I1". Ecnm cBapLmMK HaXXMET 1 Cpasy >Ke OTNYCTUT KHOMKY ropesnku, TOK CBAPKM YCTAHOBUTCS
HA BTOPOM 3HA4YeHuu “12”. HaxkaTtme 1 6bicTpoe OTNYCKAHME KHOMKM BEPHET TOK K MePBOMY 3HAYEHMUIO
“I1" ntak panee. ECcnMHAXaTtb M yA€pP>KMBATb KHOMKY rOPenku, TOK CHU3UTCSH AO KOHEYHOTO 3HAYEHMUS.
Mpr OTAYCKAHMMU KHOMKM AYrd MOTrACHEeT, HO ras elle 6yAeT NOAdBATLCS B TeHEHUE BpEMEHU
3AKSIOYMUTENBHOTO 06AYBA rA30M.

Yacrora CBAPOYHOroToKa

MmMnynbcHbiTok | 8 | BeicTpble MMI‘IyanbI EasyArc
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4.5 DKpaH nporpamMm

Prd Mo3BonseT oCcyWwecTBNATL XPAHEHUE UK yipaBneHue 240 NnporpaMMaMu CBAPKHM, KOTOPbIE MOTYT GbiTh
NepCoOHANM3MPOBAHbI CBAPLLUKOM.

Mporpammei (JOB)

CMoTpu pasaen "lmaBHoe MeHI0"

CoxpaHeHHMe NporpamMmsl

» BollAMTE B MEHIO KCOXPAHEHMS NPOrPAMM» HAXAB KHOMKY. | B TeyeHMe He

MeHee CeKyHAbI.
ololee|olo

» BbibepuTe nporpamMmy (Mnm ouYncTmTE NAMATb) MTOBEPHYB KOAEP.

=== [laMaTtb nycras

@< MporpaMMacoxpaHeHa

» NMoaTBepaMTE BLIGOP ONepaLMmM HaxaTueM kHonkm | ) |,
L J| » CoxpaHuTe BCe TeKYLLME HACTPOMKM BbIBPAHHOM MPOrPAMMbl HOXXATUEM KHOMKM.

L

BBeaeHMe onucaHus nporpamMmbl.

@ (] » Boi6epeTe HeO6X0AMMYIO BYKBY MOBEPHYB KOAEP.

| { J| » CoxpaHuTe BHIEpaHHYIO 6yKBY HAXATUEM KHOMKM KOAEPA.
= » OTMEHMTE NOCHEAHMA CUMBOM HAXAB KHOMKY. (<=,

| WELDING DEMOQ ] -
) » MoaTBEepAMTE BBIGOP ONepaLmm HaxaTieM kHonkm|[ &) .

ABCDEFGHIJKLMNOPGRS » MoaTBepAUTE BLIGOP ONepaL M HaxaTuem KHomku [gf .
TUVWXYZ . -+ #7]_$%&’
8123456789

SRR e

l: CoxpoHeHme HOBOM NpPOrpaMMbl B y>Ke 3AHATYHO ﬂ‘-lel\/‘iKy namMaT™ Tpe6yeT YNCTKY a