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CESTINA

PROHLASENi O SHODE CE

Stavitel
voestalpine B6hler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

prohlasuje na svou vyhradni odpovédnost, Ze ndsledujici produkt:

URANOS 1500 74.05.016
URANOS 1500 RC 74.05.017
URANOS 1500 DP 74.05.018

odpovidd predpisim smérnic EU:

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

a zZe byly pouzity ndsledujici harmonizované normy:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentace potvrzujicisoulad se smérnicemibude uloZenak dispoziciproinspekce uvyse uvedeného
vyrobce.

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

Onaradi Tombolo,08/02/2021

voestalpine Bohler Welding Selco s.r.l.
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Lino Frasson
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SYMBOLY

A Hrozicinebezpedi, kterd zpUsobuji vdznd poranéni, ariskantni chovdni, které by mohlo zplasobit vaznda poranéni.
——
T )

W 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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1. UPOZORNENI

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

Neprovddéjte Upravy nebo prdce udrzby, které nejsou popsdny v této prirucce.

Vyrobce nenese odpovédnostzaskody nazdraviosob nebo namajetku, zplsobenych nedbalosti pfi cteni pfirucky
nebo pfiuvdadénido praxe pokynlv niuvedenych.

i)
\\\\\\5

V pfipadé jakychkoliv pochybnosti a problému s pouzivdnim tohoto zafizeni se vzdy obratte na kvalifikované
pracovniky, ktefi Vam rddi pomohou.

Z |

1.1 Misto uziti
Zafizenije nutné pouzivat vyluéné pro ¢innosti, ke kterym je zafizeniuréeno, ato zplisoby avmezich uvedenych na
typovém stitku resp.vtomto ndvodu, vsouladu se stdtnimiimezindrodnimibezpecnostnimi predpisy.
UzZiti jiné nez vyslovné stanovené vyrobcem bude povaZovdno za zcela nesprdvné, nebezpecné a vyrobce v

takovém pripadé odmitd prevzit jakoukolizdruku.

Toto zafizeni musibyt pouzivdno pouze k profesiondlnim ucellim v primyslovém prostiedi.
Vyrobce nezodpovidd za pfipadné skody zplsobené timto zafizeni na okolnim prostredi.
Zarizenilze pouzZivatv prostfedis teplotamipohybujicise od -10°Cdo +40°C.
Prepravniaskladovaciteplota pro zafizenije -25°Caz +55°C.

Zafizenilze pouZivat pouze v prostordch zbavenych prachu, kyselin, plyn ajinych koroznich latek.
Zarizenije moZné pouzivatyv prostfedisrelativnivihkostinepfevysujici 50% pfi 40°C.

Zafizenije moZné pouzivatyv prostfedisrelativnivihkostinepfevysujici 90% pfi 20°C.

Zafizenilze provozovat v maximdininadmorské vysce 2,000 m.

NepouZivejte toto zafizeni pro odmrazenitrubek.
Je zakdzdano pouzivat toto zafizeni k nabijeni bateriinebo akumuldtora.

Toto zafizeninelze pouzivatk pomocnému startovani motord.

-

.2 Ochrana obsluhy a tretich osob

= 4/,2 Svafovaciproces je zdrojem Skodlivého zafeni, hluku a plynovych vypara.
2

Pouzivejte ochranny odév a svdrecikuklu slouzicik ochrané pred obloukovym zdfenim.
% Pracovniodév musizakryvatcelétélo addle musibyt:

- neporuseny ave vyhovujicim stavu

- ohnivzdorny

- izolujiciasuchy

- priléhavy abezmanzet &izdlozek u kalhot.

& Vzdy pouZivejte pfedepsanou pracovniobuy, kterdjesilnd aizoluje protivodé.

"
Wy VZdy pouzivejte predepsané rukavice slouzicijako elektrickd atepelndizolace.

Umistéte délicinehoflavou zdsténu slouzici k oddéleni zareni, jisker a Zhavych okuji ze svafovaciho mista.
Upozornéte pfipadné treti osoby, aby se nedivaly do svafovaciho oblouku a aby se chrdnily pfed zdfenim oblouku
nebo édsticemizhavého kovu.

Pouzivejte §tity nebo masky s boénimi ochranamia vhodnym ochrannym filtrem (minimdlné stupen 10 nebo vyssi)
pro ochranu odi.

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

(/> NepouZivejte kontaktnicocky!

Pouzivejte chrdnice sluchu, pokud se svdreci proces stane zdrojem nebezpecné hladiny hluku.
Pokud hladina hluku pfesahuje limity stanovené zdkonem, ohradte pracovni misto a zkontrolujte, zda osoby, které
do nivstupuji, jsou vybaveny chrdnicisluchu.

CS
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i Béhem svafovdnividy méjte bocni panelzavreny.
S| | Nazafizenichje zakdzdano provadét jakékoliv druhy dprav.

Vyse uvedend bezpecnostni opatifeni nutno dodrZovat i béhem cCinnosti provadénych po ukonceni svarovdni

! Zabrante doteku s pravé svafenymi ¢dastmi, vysokd teplota mze zpUsobit vdzné popdleniny.
vzhledem kmozZnému oddélenistrusky od dild béhem jejich chladnuti.

f;ﬁ A E& Zkontrolujte zda je hofdk chladny dfive nez na ném budete pracovat nebo provadét adrzbu.

Obstarejte sivybaveniprvni pomoci.
Nepodcenujte popdleniny nebo zranéni.

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

1.3 Ochrana pfed vypary a plyny

Za urcitych okolnostimohou vypary zplsobené svafovdnim zpusobit rakovinu ¢i poskodit plod téhotnych Zen.
Hlavu méjte vdostatecné vzddlenosti od svafovacich plynG avyparda.

e Chrante hlavu pfed svafovacim plynem avypary.

o Zajistéte odpovidajicivétrdnipracovniho mista, at uz pfirozené nebo nucené.

* Vpfipadé nedostatecného vétrdni pouzijte kuklu a dychacijednotku.

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

* Nepouzivejte kyslik pro vétrani.

« Ovérte funkénost odsdvdni pravidelnou kontrolou mnozstvi skodlivych plynt dle hodnot uvdadénych v bezpecnostnich
narizenich.

* MnoZstvi a nebezpeénd mira vypard zdvisi na pouZitém zdkladnim materidlu, svarovém materidlu a pripadnych dalsich
latkdach pouzitych k ¢isténi a odmasténi svafovaného kusu. Dodrzujte pokyny vyrobce i instrukce uvadéné v technickych
listech.

» Neprovddéjte svafovdnina pracovistich odmastovdninebo lakovdni.

Umistéte plynové ldhve na otevieném prostranstvinebo na mistech s dobrou cirkulacivzduchu.

1.4 Prevence pozdru/vybuchu

Svafovaciproces mize zapficinit pozdra/nebo vybuch.

» Vyklid'te pracovnimisto ajeho okoliod hoflavych nebo zdpalnych materidld nebo predméta.

» Hoflavé materidly musibytvzddlené minimdiné 11 metrd od svafovaci plochy, jinak musibytvhodnych zplisobem chrdnény.

e Jiskry a Zhavé cdstice se mohou snadno rozptylit do velké vzddlenosti po okolnim prostoru i nepatrnymi otvory. Vénujte

mimofddnou pozornost zajisténibezpecnosti osob a majetku.

Nesvarfujte nad tlakovyminddobaminebovjejich blizkosti.

» Neprovddéjte svafovdanina uzavienych trubkdch nebo nddobdch. Vénujte zvldstni pozornost svarovani trubek, zasobnikl i

kdyZ jsou tyto oteviené, vyprdzdnéné a dukladné vycisténé. Pfipadné zbytky plynu, paliva, oleje a podobnych |dtek mohou

zpUsobitvybuch.

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

* Na zdvér svarovdni 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 pristro;j.

1.5 Prevence pfi pouzivdninddob s plynem

Nddobysinertnim plynemjsoupodtlakem av pfipadénedodrzenizdkladnichd bezpecnostnich opatfeniprojejich
prepravu, skladovdnia uzitihrozinebezpecivybuchu.

* Nddoby musibytvesvislé poloze bezpecné zajistény vhodnymiprostfedky ke sténé nebojiné opérné konstrukci proti povaleni
andrazunajiné predméty.

» Nasroubujte viko na ochranu uzdvéru (ventilu) béhem prepravy, pokud neni pouzivdn a pfi ukoncéeni svarovacich operaci.

* Nevystavujte lahve pfimému slunec¢nimu zdreni, ndhlym zméndm teploty, pfili§ vysokym nebo extrémnim teplotam.
Nevystavujte lahve pfilis nizké nebo pfilis vysoké teploté.

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

Uchovdvejte nddoby z dosahu svafovacich okruh( a elektrickych obvodu vibec.

Pfiotevirdniuzdavéru nddoby méjte hlavu mimo plynovy vystup.

Po ukoncenisvarovdnivzidy uzdvérnddoby zavrete.

Jezakdzdno svarovat tlakové plynové nddoby.

Nikdy nezapojujte tlakovouldhevstlacenéhovzduchu pfimo nareguldtorstroje! Tiak by mohl pfesdhnout kapacitu tlakového
reguldtoru azplsobitvybuch!

1.6 Ochrana proti urazu el. Proudem
- 0

) Nebezpecismrtelného Urazu elektrickym proudem.

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

Zkontrolujte zdaje zafizeni sprdvné zapojené do zdsuvky a zdroj opatien zemnicim svodem.

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

Okamzité preruste svarovdni, pokud mdte pocit zasazeni elektrickym proudem.

Zapdlenioblouku astabilizaénizafizenije uréeno pro ruéninebo mechanické fizeni.

Prodlouzenim délky hofdku ¢i svafovacich kabeltinad 8 m vzristd nebezpedidrazu elektrickym proudem.

P&

-

.7 Elektromagnetickd pole aruseni

(( )) Proud prochdzejici kabely vnitfniho i vnéjsiho systému vytvdfi v blizkosti svafovacich zdrojl i daného vilastniho
systému elektromagnetické pole.

» Tatoelektromagnetickd pole mohou pusobitnazdraviosob, které jsouvystaveny jejich dlouhodobému G€inku (pfesné uéinky
nejsoudosud zndmy).
» Elektromagnetickd pole mohou pUsobit rusivé na nékterd zafizenijako jsou srdeénistimuldtory, pfistroje pro nedoslychavé.

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

<

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

Tridy B Zarizenitfidy Bvyhovuje pozadavkdm EMC (elektromagnetickd kompatibilita) v prdmyslovém i obytném prostredi
véetné obytnych lokalit, kde elektrickd energie je doddvdana z vefejné sité nizkého napéti.

Zafizeni tfidy A neni uréeno k uzZiti v obytnych lokalitdch, kde elektrickou energii tvofi vefejnd sit nn. V téchto

Tridy A lokalitdch mohou vznikat potize pfi zajistovdni elektromagnetické slucitelnosti zafizeni tfidy A v dasledku ruseni

vyzafovaného nebo sifeného po vedeni.

V téchto lokalitdch mohou vznikat potize pfi zajistovdni elektromagnetické slucitelnosti zafizeni tfidy Av disledku

rusenivyzarovaného nebo sifeného po vedeni.

Dalsiinformace najdete v kapitole: IDENTIFIKACN{ STITEK nebo TECHNICKE UDAJE.
1.7.2 Instalace, pouZitia hodnoceni pracovniho mista

Toto zafizeni se vyrdbivsouladu s ustanoveniminormy EN 60974-10/A1:2015 a md& uréeni “TRiDY A”.

Toto zafizeni musi byt pouZivdno pouze k profesiondlnim tcellim v pramyslovém prostredi.

Vyrobce nezodpovidd za pfipadné skody zpUsobené timto zafizeni na okolnim prostfredi.

UzZivatel musi byt kvalifikovanou osobou v oboru ajako takovy je zodpovédny za instalaci a pouziti zafizeni podle
pokynlvyrobce.

Jakmile je zjisténo elektromagnetické ruseni, uZzivatel md za povinnost tuto situaci vyresit za pomoci technické
asistence vyrobce.

g8

bl

V kazdém pFipadé& musi byt elektromagnetické rusenisnizeno na hranici, pfi které nepfedstavuje zdroj problém.

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

1.7.3 PoZzadavky nasitovy pfivod (Viz technické udaje)

Vykonovd zafizeni mohou v disledku velikosti primdrniho proudu odebiraného ze sité ovlivihiovat kvalitu napdjecisité. Proto u
nékterych typu zafizeni (viz. technické Udaje) mohou platit omezeni i specifické pozadavky na pfipojeni s ohledem na
maximdlni povolenou impedanci sité (Zmax) nebo popfipadé na minimdlini kapacitu (Ssc) napdjeci v misté pfipojeni do sité
verejné.

V takovémto pripadé instalujici subjekt ¢i uZivatel zafizeni ruci, po pfipadné konzultaci s provozovatelem této sité, Ze dané
zafizenimGZe byt pfipojeno.

V pfipadéinterferenci mize byt nutné prijmout dalsi opatienijako napfiklad filtrace napdjeni ze sité.

Krométoho je potfeba zvdzit nutnost pouzitistinéného sitového kabelu.

Dal3iinformace najdete v kapitole: TECHNICKE UDAJE.

1.7.4 Bezpecnostni opatfeni tykajici se kabell

Kminimalizaci t€inka elektromagnetickych poli dodrzujte ndsledujici pokyny:

» dle moznosti provedte svinuti a zajisténi zemniho asilového kabelu spolecné.

» Jezakdzdno ovinovatkabely kolemvlastniho téla.

» jezakdzdno stavétse mezizemniciasilovy kabel hofdku Cidrzdku elektrod (oba musibytnajedné atésaméstrané).
» kabely musibytco nejkratsiamusibytumistény blizko sebe anapodlaze nebo v blizkosti irovné podlahy.

» zafizeniumistéte v urcité vzddlenosti od svarovaciplochy.

o kabely musibytdostate¢né vzddlené od pfipadnych jinych kabell.

1.7.5 Pospojeni

Jetfebazvdzitispojenivsech kovovych ¢dstisvarovaciho zafizeni a kovovych ¢dstivjeho blizkosti.
Dodrzujte ndrodninormy tykajici se téchto spojeni.

1.7.6 Uzemnénizpracovdvaného dilu

Tam, kde zpracovdvany dil neni napojen na uzemnéni z ddvodu elektrické bezpecnosti nebo z divodu jeho rozmérl nebo
polohy, spojenina kostru mezidilem a uzemnénim by mohlo snizit ruseni.

Je tfeba vénovat maximdlnipozornost tomu, aby uzemnénizpracovdvaného dilu nezvySovalo nebezpedirazu pro uzivatele
nebo nebezpecdiposkozeniostatnich elektrickych zafizeni.

DodrZujte ndrodninormy tykajici se uzemnéni.

1.7.7 Stinéni

Doplikové stinéniostatnich kabeld a zafizeni vyskytujici se v okoli mlZe sniZit problémyinterference.
U specidlnich aplikacimlze byt zvdzena mozZnost stinéni celého svafovaciho zafizeni.

1.8 Stupen kryti IP
IP23S

« Obalzamezujicipfistupu prsti knebezpeénym Zivym Edstem a proti priniku pevnych ¢dstic o pramérurovnajicim
senebovyssim 12,5 mm.

e Pl4stchrdanény pred destém o vertikdInim sklonu 60°.

e Obalchrdnény protiskodlivému Gcinku vody, jakmile jsou pohybujicise Cdstistroje zastaveny.

2. INSTALACE

[ ]
I"ﬁ] Instalaci smiprovddét pouze kvalifikovani pracovnici povérenivyrobcem.
N—

-
% @: Jste povinnipredinstalacizkontrolovat odpojenizdroje od hlavniho privodu.
N—

T e )

W Je zakdzdno sériové nebo paralelni propojenigenerdtora.
N—

10
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INSTALACE

2.1 ZpUsob zveddni, pfepravy a vykladani

» Strojje opatfen nastavitelnym popruhem, ktery umoznuje pfendsenistroje jak vruce tak narameni.

b

N

2

Cc

-\l

LS

Nepodcenujte hmotnost zafizeni, viz technické udaje.
Nepremistujte nebo nenechdvejte zafizenizavéseno nad osobaminebo predméty.

Dbejte, aby zafizeninebo jednotka nezfitila nebo nebylasilou poloZzenana zem.

misténi zafizeni

Dodrzujte ndsledujici pravidla:

Snadny pfistup k ovldddnia zapojeni.

Zafizeninesmibytumisténo ve stisnéném prostoru.

Je zakdzdno umistovat dany systém na plochu se sklonem prevysujici 10%.
Zafizenizapojte nasuchém, ¢istém avzdusném misté.

Chrante zafizeni proti prudkému desti a slunci.

2.3 Pripojeni

Zdrojje opatfen kabelem pro pripojenido napdjecisité.
Systém mUzZe bytnapdjen:
» 230V jednofdzovy

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

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

Zarizenije mozné napdjet pomocigenerdtoru proudu, pokud jednotkaje schopna zagjistit stabilninapdjecinapétis
vychylkami £15% vzhledem k nomindinimu napéti oznaceném vyrobcem ve vsech provoznich podminkdch a pfi
nejvyssim vykonu generdtoru.

Obvykle doporucujeme poufZiti jednotek o vykonu 2 krdt vys§im nez je vykon svdreciho/fezaciho/ zafizeni u
jednofdzového provedenia 1.5 krdat vyssim u tfifdzového. Doporucujeme jednotky s elektronickym fizenim.

Za ucelem ochrany uzivatell musi byt zafizeni sprdvnym zplsobem uzemnéno. Sitovy kabel je opatfen vodi¢em
(Zlutozelenym) pro uzemnéni, ktery musibyt napojen na zdstrcku opatfenou zemnicim kontaktem.

Sitovy kabel svafeéky je opatfen Zlutozelenym vodiéem, ktery musi byt VZDY zapojen na ochranny zemnici vodic.
Tento Zlutozeleny vodi¢ nesmibyt NIKDY pouzivdnjako 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.

11
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2.4 Uvedenido provozu

CS 2.4 Zapojeniprosvarovdani MMA

[g Zapojeninaobrdzku zobrazuje svdrenis nepfimou polaritou.
Pro svafovdnis pfimou polaritou obratte zapojeni.

@ Konektorzemnicisvorky

@ Zdaporny poélvykonu (-)

@ Upinacikonektor drzdku elektrody
(4) Kiadnypélvykonu(+)

y

» Pfipojte koncovku zemniho kabelu do zdporné zdsuvky(-) zdroje.
» Pripojte koncovku kabelu drzdku elektrody do kladné zdsuvky (+) zdroje.

2.4.2 Zapojenipro svarovdani TIG

@ Konektorzemnicisvorky
(2) Kiadnypélvykonu(+)
(3) Horak

@ Zdaporny poélvykonu (-)
@ Spojka plynového potrubi

\ y

» Pripojte koncovku zemniho kabelu do kladné zasuvky (+) zdroje.
» Pripojte koncovku hofdku TIG do zdporné zdsuvky zdroje.

@ Regulace pritoku ochranného plynu se provdadi pomociventilku umisténého obvykle na hofdku.

» Zapojte oddélené konektor hadice plynu hofdku narozvod plynu.

12
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POPIS SVARECKY

| béhlerweding

3. POPIS SVARECKY

3.1 Zadni panel

@ Sitovy kabel

UmoZnuje napdjet zafizeni napojenim do sité.

@ @ Vypinac

Ovladd napdjenisvarecky.
@ Md& dvé polohy “O” vypnutd; “I” zapnutd.

13
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POPIS SVARECKY

3.2 Panel se zasuvkami

-

|

/

boéhlerwelding

by voestalpine

:

T
i

L ) 1A

A\

OIC,
@ @®

Zdaporny pélvykonu (-)

Proces MMA: Pfipojenizemniciho kabelu
Proces TIG:PFipojeni hofak

Kladny pdl vykonu

Proces MMA: PFipojeni elektrodovy hofdk
Proces TIG:PFipojenizemniciho kabelu

14
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POPIS SVARECKY

by voestalpine

3.3 Celniovlddaci panel URANOS 1500

-

boéhler wvedng

by voestalpine

o o
> D
o @

OICY

Kontrolka LED napdjeni
Signalizuje pfipojeni zafizeni do napdjeci sité.

Obecndvystraznd LED
Signalizuje mozny zdsah ochran, jako napfiklad tepelnych ochran.

Potenciometr pro nastavenisvafovaciho proudu

Plynulé nastavenisvarovaciho proudu jak v TIG, takv MMA.

Tento proud je neménny béhem svarovaciho procesu pokud se napdjeni a svafovaci podminky
pohybujfv mezich uvedenych vtechnickych charakteristikdch stroje.

PFisvafovdanimetodou MMA - obalenou elektrodou- pritomnost funkci HOT START a ARC FORCE
zpUsobuje, Ze primérnd hodnota svarovaciho proudu mlzZe byt vyssinez nastavend.

Volic MMA/TIG

UmoZnuje vybér svarovaci metody.

@
)

MMA (Elektroda)

S pdkou smérem doll jste v elektrodovém svafovdani (MMA), a proto se aktivujete
automaticky HOT START, ARC FORCE a ANTISTICKING.

TIGDC

S pdkou smérem nahoru svarujete s netavitelnou wolframovou elektrodou v inertnf

atmosfére (TIG).
Funkce MMA jsou odstranény a je povolenstart LIFT.

15
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|

{ bohler werding

by voestalpine

3.4 Celniovlddaci panel URANOS 1500 RC

-

b(jh'erwelding

by voestalpine

o @
> D
o @

OICY

OIC-)

Kontrolka LED napdjeni

Signalizuje pripojenf zafizeni do napdjeci sité.
Obecndvystraznd LED

Signalizuje mozny z&sah ochran, jako napfiklad tepelnych ochran.

Potenciometr pro nastavenisvafovaciho proudu

Plynulé nastavenisvarovaciho proudu jak v TIG, takv MMA.

Tento proud je neménny béhem svarovaciho procesu pokud se napdjeni a svafovaci podminky
pohybujiv mezich uvedenych v technickych charakteristikdch stroje.

PFisvarovdnimetodou MMA - obalenou elektrodou- pritomnost funkcif HOT START a ARC FORCE
zpUsobuje, Ze primérnd hodnota svarovaciho proudu mdzZe byt vyssineZ nastavend.

Volic MMA/TIG

UmoZnuje vybér svarovaci metody.

|
@ MMA (Elektroda)

S pdkou smérem doll jste v elektrodovém svarfovdani (MMA), a proto se aktivujete
automaticky HOT START, ARC FORCE a ANTISTICKING.

|
@ TIG DC

S pdkou smérem nahoru svarujete s netavitelnou wolframovou elektrodou v inertnf
atmosfére (TIG).
Funkce MMA jsou odstranény aje povolenstart LIFT.

4-polovy vojensky konektor
Pro pfipojenfddlkovych oviadact RC18.

16
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POPIS SVARECKY

by voestalpine

3.5 Celniovlddaci panel URANOS 1500 DP

-

@ @
)P
® &
» @

& @

Kontrolka LED napdjeni

Signalizuje pripojenizafizeni do napdjeci sité.
Obecndvystraznd LED

Signalizuje mozny zdsah ochran, jako napfiklad tepelnych ochran.

Indikdtor ¢inného vykonu
Signalizuje pfitomnost napéti na vystupnich svorkdch.

Hlavninastavovaciprvek

Plynulé nastavenisvarfovaciho proudu.

Tento proud je neménny béhem svarfovaciho procesu pokud se napdjeni a svarovaci podminky
pohybujiv mezich uvedenych v technickych charakteristikdch stroje.

PFisvarovdanimetodou MMA - obalenou elektrodou- pritomnost funkcif HOT START a ARC FORCE
zpUsobuje, Ze primérnd hodnota svarovaciho proudu mlze byt vyssineZ nastavend.
Umoznuje nastavenivybranych parametrd na grafu. Hodnota je zobrazend na displeji.

Vybér procesu svarovani
Umoznuje vybér svafovaci metody.

17
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@ @ Volbé parametra svaieni / Tlacitko setup

Umoznuje vstup do set-up, vybér a nastaveni parametrd.
Grafna panelu umoziuje vybér a nastavenisvarovacich parametrd.

CS

%l

%l

Hotstart

Umoznuje sefizenihodnoty hot start v rezimu MMA.

UmozZnuje vice Ciméné ,teply” start ve fdzich zapalovdnioblouku a usnadnuje tak
startstroje.

Minimum 0%, Maximum 500%, tovdrni nastavenistd 80%, tovdrninastavenicls
150%.

Svarovaciproud
UmozZnuje prednastavenisvarovaciho proudu.

Nastaveniparametru Amper (A)
Minimum 3A, Maximum Imax, Pfednastaveno 100A, tovdrni nastavenicls.

Arcforce

UmoZnuje regulacihodnoty Arc force vrezimu MMA.

UmozZnuje vétsi ¢i mensi energetickou dynamickou reakci pfi svarovdani a usnadnuje
tak prdcisvdarece.

Zvysenim hodnoty arc force omezime moznost prilepeni elektrody.

Minimum 0%, Maximum 500%, tovdrni nastaveni std 30%, tovdrni nastaveni cls
350%.

Voli¢ méfeni
UmozZnuje zobrazit aktudini svarovaci proud nebo napétina displeji.

@ Amper @ Napéti

7- segmentovydisplej
Umoznuje zobrazenf zdkladnich svafovacich parametrd béhem spusténi, nastaveni, nactenf
proudu anapéti, béhem svarfovdnia ciselné kédy alarm.

18
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| béhlerweding

4. POUZITi ZARIZENI

4.1 Volbu a nastaveni parametru

UmozZnuje nastavenia sefizeni celé fady pfidavnych parametrl pro lepsi a pfesné&jsi ovidddnisvafovaciho zafizeni.
Parametry obsazené v procesu set up jsou definovdny v zdvislosti na zvoleném svafovacim procesu a jsou opatfeny ciselnymi
kody.

Pristup k procesu set up

» Stisknéte podobu 5 sekund tlacitko setup zafizeni
» Nulauprostfed nadisplejise 7 segmenty potvrzuje Uspésny vstup

Volba a sefizeni poZzadovaného parametru

» Otdcejte enkodérem azdo chvile, kdy se zobrazi numericky kéd vztahujicise k poZadovanému parametru.
» Stisknutitlacitko setup vtomto okamzZiku umoznizobrazeninastavené hodnoty pro zvoleny parametr ajeji sefizeni.

Vystup z nastaveni - set up

» Pokud chcete opustit sekci “nastaveni“znovustisknéte tlacitko setup.
» Pokud chcete ukoncit nastaveni-setup, nastavte parametr“0” (uloz a ukonci) a stisknéte tlacitko Setup.

4.2 Popis parametru

4.2.1 Seznam parametrd procesu set up (MMA)

UloZ avystup
Umoznuje uloZitzmeény a vystoupitz procesu set up.

Reset
Umoznuje znovu nastavit vSechny parametry na hodnoty tovarniho nastaveni(default).

Synergie MMA

Umoznuje nastavit tu nejlepsi dynamiku oblouku volbou pouzitého typu elektrody.
Vybérspravné dynamiky oblouku Vdm umoznimaximdlné vyuzZit potencidl a Siroké mozZnosti svafovaciho zdroje.

Hodnoty | Funkci Pfednastaveno

Basicky -

Rutilovd X

0

1

2 Celulézova -
3 Ocel -
4

5

Hlinik -

Litina -

Negarantujeme perfektnisvaritelnost elektrod.
Svaritelnost zdvisinajejich kvalité a skladovdni, na svarovacich podminkdchidalsich vlivech

Ny
Hotstart

UmozZnuje sefizenihodnoty hotstartvrezimu MMA.
UmozZnujevice Ciméné ,teply”startve fazich zapalovdanioblouku a usnadnuje tak start stroje.
Basicky elektroda Rutilnielektroda

Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno

0/VYPNUTO 500% 80% 0% 500% 80%
Celulézovy elektroda CrNielektroda

Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno

0/VYPNUTO 500% 150% 0/VYPNUTO 500% 100%
Proceselektroda Elektrodalitiny

Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno

0/VYPNUTO 500% 150% 0/VYPNUTO 500% 100%

19
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Arc f?rce

UmozZnuje regulacihodnoty Arc force vrezimu MMA.
UmozZnuje vétsi ¢i mensienergetickou dynamickou reakci pfi svafovdni a usnadnuje tak prdci svdrece.
Zvysenim hodnoty arc force omezime moznost pfilepenielektrody.

| bohlerveding

Basicky elektroda Rutilnielektroda
Minimum Maximum PFednastaveno Minimum Maximum PFednastaveno
0/VYPNUTO 500% 30% 0/VYPNUTO 500% 80%
Celulézovy elektroda CrNielektroda
Minimum Maximum PFednastaveno Minimum Maximum PFednastaveno
0/VYPNUTO 500% 350% 0/VYPNUTO 500% 30%
Proces elektroda Elektrodalitiny
Minimum Maximum PFednastaveno Minimum Maximum PFednastaveno
0/VYPNUTO 500% 100% 0/VYPNUTO 500% 70%

5 Zhé&secinapétioblouku

Umoznuje nastavit hodnotu napéti, pfi kterém je nucené zhasnut svarovacioblouk.

Umoznuje takfidit tim nejlepsim zplUsobem rizné provozni podminky, které mohou nastat.

Ve fdzisvarovdaninapfiklad nizkd hodnotazhdseciho napétioblouku umoznuje kratsioblouk pfiodddlenielektrody
od svarence asnizuje tak rozstfik, spdleniny a oxidacisvarence.

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

W Nikdy nenastavujte zhdsecinapétioblouku vyssineZ je napétigenerdtoru naprdzdno.

Minimum Maximum Prednastaveno
0/VYPNUTO 99.9V 44.5V

b Povoleni antisticking

Umoznuje povolit nebo zakdzat funkci proti prilepeni.

Funkce antisticking umoznuje snizeni svdreciho proudu na 0A, v pfipadé, Ze dojde ke zkratu mezi elektrodou a
svarencem, chrdnitak klesté, elektrodu a svdrece zqjistuje tak bezpecné podminky provozu za vzniklé situace.
Doba trvdanizkratu pfed aktivaci funkce ochrany proti pfilepeni(antisticking) :

Hodnoty Antisticking Prednastaveno
0/VYPNUTO NENiAKTIVNi | -
1/NA AKTIVNI X

Hranice zdsahu Arc force

UmozZnuje sefizovat hodnotu napéti, prikterém generdtor zvysuje proud typickym zplisobem pro Arc force.
Umoznuje dosahovat raznych dynamik oblouku:

Nizkd hranice

Méné zdsahl Arc force vytvdrivelmistabilnioblouk, ale nedostatecné citlivy.

Idedlinipro zkusené svarecCe a pro snadno svafovatelné elektrody).

Vysokd hranice

Vice zdsahd Arc force vytvdrejilehce nestabilni oblouk, ale velmi citlivy.

Obloukje schopen opravit eventudinichyby pracovnika nebo kompenzovat viastnosti elektrody.
Idedinipro nezkusené svdrece a pro obtizné svarovatelné elektrody.

Minimum Maximum Prednastaveno
0/VYPNUTO 99.9V 8V
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Dynamic power control (DPC)

Povolenizvolené V/I charakteristiky.

1=C Konstantni proud

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

1+20 Nastavenistrmosti

Prodlouzenidélky oblouku snizi svafovaci proud a naopak, v zdvislostinanastaveniod 1do 20 ampér na volt.
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

CS

Typ opatieni

Umoznuje nastavit na displeji odecet svafovaciho napétinebo svarovaciho proudu.
Hodnoty U.M. Prednastaveno | Funkcezpétného voldni
0 A X Cteni + nastaveni proudu
1 \% - Cteninapéti
2 - - Z4dné &teni

Reset

UmozZnuje opétné nastavenivsech parametrd nahodnoty Default(Tovdrninastaveni) auvést celé zafizenido stavu
nastaveného.

.2.2 Seznam nastavenych parametrt (TIG-DC)

UloZ avystup
Umoznuje uloZitzmény avystoupitz procesusetup.

Reset
Umoznuje znovu nastavit vsechny parametry na hodnoty tovarniho nastaveni(default).

Reset

UmozZnuje opétné nastaveniviech parametrid nahodnoty Default(Tovdrninastaveni) auvést celé zafizenido stavu
nastaveného.

5. PRISLUSENSTVi

5.1 Ddlkovy ovladac

Pripojeni ddlkového ovldddanik prislusnému konektoru na generdtoru aktivuje jeho ¢innost. Toto pfipojeni lze uskutecnit také
pfizapnutém systému.

Propojenise doporucuje provddét pfivypnutém zdroji.

Ovladac¢ RC100je mozno pripojit kjakékoli modifikaci panelu zdroje vybaveného odpovidajicim pfipojenim.

Upravy na ovlddacim panelu zdroje energie jsou také zobrazeny na RC ovladaéia naopak.

~

7} RC18

Toto zafizeni umozniuje ménit na ddlku mnozstvi potfebného proudu, aniz by bylo
potfeba prerusit proces svafovdninebo opustit pracovisté.

RC je aktivovdno po zasunuti do zdifky na zadnim panelu zdroje. Propojeni se
doporucuje provddét pfivypnutém zdroji.

Kompatibilni's

¢ URANOS 1500RC

2
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6. UDRZBA

| bohleryeng

T Zafizenimusibyt podrobeno bézné Gdrzbé podle pokynlvyrobce.

Pfipadnd udrzba musibyt provddéna kvalifikovanym persondlem.

Veskerd vstupnia provoznidvifka a kryty musi byt dobfe uzavieny a dobfe upevnény, jakmile je stroj v provozu.
Na zafizenich je zakdzdno provddét jakékolivdruhy Gprav.

Zamezte hromadéni kovového prachuv blizkosti Zeber vétraninebo nanich.

A Pred jakymkolivzdsahem na zafizeni odpojte zafizeni od privodu elektrické energie!
——
|m Pravidelné kontroly generdtoru:

* Provedte Cisténivnitfnich ¢dstipomocistlaceného vzduchu o nizkém tlaku a mékkych stétca.
\__ == ) e« Zkontrolujte elektrickd zapojeniavsechny spojovacikabely.

PFiudrzbé avyménédilt hordkl, klestina drzenielektrody a/nebo zemniciho kabelu:
)

F Zkontrolujte teplotu komponentl a ovéfte, zda nejsou prehraté.

N—
"
wy Pouzivejte vzdy rukavice odpovidajici pfislusné normé.
N—
e 2 )

T PouZivejte vhodnéklice andradi.
N—

Pokud nebude provddéna pravidelnd udrzba zafizeni, budou zruseny v§echny zdruky a vyrobce je v kazdém pfipadé zbaven
jakékolivodpovédnosti.

Zdruka ztrdaciplatnostv pripadé opravy a vymény ¢dsti zafizeni (systému) neoprdvnénymi osobami.

Na zafizenich je zakdzdno provddét jakékoliv druhy Uprav.

T Pouze technik s prislusnou kvalifikaci smiprovddét opravy a vymény dil.

Vyrobce odmitd jakoukolivodpovédnost v pfipadé, Ze obsluha nedodrZi uvedené pokyny.
PFijakékoliv pochybnostia/nebo problému se obratte nanejblizsiservisnistfedisko.

7. ALARMY

E E01
Prekroceniteploty

E03
Pfekroceniteploty

E11
? Chyba systémové konfigurace
ﬂ E20

Chyba paméti

h 3 E21

Ztratadat

E42
V ‘ Podpéti
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8. DIAGNOSTIKA A RESENI

Zafizeninelze spustit (nesviti zelend kontrolka)
Pfi¢ina Reseni
Zkontrolujte adle potifeby opravte elektroinstalaci.
Smiprovddét pouze kvalifikovany elektrikdr.

» Zdsuvkaneninapdjenasitovym napétim.

2

2

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

» Vadnd zdstrcka, popf. napdjecikabel.

2

¥

¥

» PFerusend sitovd pojistka. Provedte vyménuvadného dilu.

» Vadny hlavnivypinac.

¥

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejbliZsiservisnistfedisko, které provede opravu.

¥

» Porucha elektroniky.

v

Kontaktujte nejbliZsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Bez vystupniho vykonu (pfistroj nesvari)

Pfi¢ina Reseni

» Pfistroj je pfehfdaty (signalizace teplotni ochrany - » Dfive neZ pfistrojvypnete pockejte azzchladne.
sviti Zlutd kontrolka).

» Nesprdvné zemnicipFipojeni. » Provedtefddné uzemnénipfistroje.
» Pfectétesikapitolu“Uvedenido provozu”

» Sitové napéti mimo dovoleny rozsah (sviti zlutd » Zajistéte, aby sitové napétido zdroje bylo ve stanovenych mezich.
kontrolka). » Provedte Fddné zapojeni pfistroje.
» Ctéte kapitolu ,PFipojeni”

» Porucha elektroniky. » Kontaktujte nejbliZzsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Nesprdvné napdjeni
Pricina Reseni
Zvolte sprdvnou metodu svarovaci.

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejbliZsiservisnistfedisko, které provede opravu.

» Nesprdvnd volba metody svarovdni, popf. vadny »
volic.

¥

¥

¥

» Nesprdvné nastavené parametry systému, popr. Resetujte (vynulujte) parametry systému a svarfovdni.

funkce.

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

» Vadny potenciometr /enkodér pro nastaveni »
svafovaciho proudu.

¥

» Sitové napétimimo dovolenyrozsah.

¥

Provedte Fddné zapojeni pfistroje.
Ctéte kapitolu ,Pfipojeni”

¥

» Chybijednafdze.

¥

Provedte Faddné zapojeni pfistroje.
Ctéte kapitolu ,Pfipojeni”

¥

» Porucha elektroniky.

v

Kontaktujte nejbliZsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Nestabilni oblouk
Pfi¢ina Reseni
» Nedostate¢nd ochranaochrannym plynem. » Nastavte prltok vzduchu.
» Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hordku.

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

» Nesprdvné parametry svarfovdni. » Provedte dlikladnou prohlidku systému systému svarovdni.
» Kontaktujte nejbliZsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Nadmérny rozstrik
Pficina Reseni

» Nesprdvnddélka oblouku. » Zmensete vzddlenost mezielektrodou azpracovdvanym kusem.
» SniZte svafovacinapéti.
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» Nesprdvné parametry svafovdni.

» Nedostatec¢ndochranaochrannym plynem.

» Nesprdvnddynamika oblouku.

» Nesprdvny reZim svarovdni.

Nedostateény pravar/profez

Pfic¢ina

» Nesprdvny rezim svarovdni.

» Nesprdvné parametry svarovani.
» Nesprdvndelektroda.

» Nesprdvnd pfipravakoncu.

» Nesprdvné zemnicipFipojeni.

» Svarované kusy jsou prilis velké.

Svarové vmeésky
Pficina
» NeUplnéodstranénivmeéskul.
» Nadmérny primér elektrody.
» Nesprdvnd pfiprava konca.

» NesprdvnyrezZim svarovdani.

Vmeéstky wolframu

Pficina

» Nesprdvné parametry svarovdni.
» Nesprdvndelektroda.

» Nesprdvny reZim svarovdni.

Pory

Pfic¢ina

» Nedostateénd ochranaochrannym plynem.

Slepeni
Pficina

» Nesprdvnddélkaoblouku.

» Nesprdvné parametry svarovdni.

» Nesprdvny rezZim svarovdni.
» Svarované kusy jsou prilis velké.

» Nesprdvnddynamikaoblouku.

»

»

»

»

»

»

| bohleryedns
SniZte napétisvarovdni.
Nastavte pratok vzduchu.

Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hordku.

Zvétsete hodnotuindukéniho obvodu.
Pouzijte vyssiodbocku tlumivky.

Zmensete Uhel drzenihordku.

Reseni

»

»

»

»

»

»

»

Bé&hem svarovdnisnizte feznourychlost.
Zvétsete svarovaciproud.

Pouzijte elektrodu o mensim prameéru.
Zvétsete otvor mezeru.

Provedte Fddné uzemnénipfistroje.
Prectéte sikapitolu “Uvedenido provozu”

Zvétsete svarfovaciproud.

Reseni

»

»

»

»

»

Zpracovdvané kusy pred svarovdnidokonale a pfesné ocistéte.
Pouzijte elektrodu o mensim prameéru.
ZvétSete otvor mezeru.

Zmensete vzddlenost mezielektrodou a zpracovdvanym kusem.
PFisunujte pravidelné béhem viech fazisvafovdni.

Reseni

»

»

»

»

»

SniZte napétisvarovdani.
Pouzijte elektrodu o vétsim praméru.

Vzdy pouzivejte kvalitni materidl a vyrobky.
Elektrodu sprdvné naostrete.

Zabrante kontaktu mezi elektrodou a svarovacildazni.

Reseni

»

»

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

Reseni

Zvétsete vzddlenost mezielektrodou a zpracovdvanym kusem.
Zvétsete svarovacinapéti.

Zvétsete svarovaciproud.
Zvétsete svarovaci napéti.

Zvétsete Uhel drzenihordku.
Zvétsete svarovaciproud.

Zvétsete hodnotuindukéniho obvodu.
Pouzijte vyssiodbocku tlumivky.
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Okraje
Pricina

» Nesprdvné parametry svarovdni.

» Nesprdvnddélka oblouku.

» NesprdvnyrezZim svarovdani.

» Nedostateénd ochranaochrannym plynem.

Oxidace
Pfi¢ina

» Nedostateéndochranaochrannym plynem.

Poréznost
PFic¢ina

»

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

»

Na svarovém materidlu je mastnotaq, lak, rez ajind
necistota.

» PFitomnostvlhkostive svarovém materidlu.

»

Nesprdvnd délka oblouku.

P

Pfitomnost vlhkostivochranném plynu.

»

Nedostate¢nd ochranaochrannym plynem.

»

Svarovd ldzen tuhne prilisrychle.

Trhliny za tepla
Pficina

» Nesprdvné parametry svarovdni.

Y

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

Y

Na svarovém materidlu je mastnotaq, lak, rez ajind
necistota.

Y

Nesprdvny rezim svarovani.

v

Svafované kusy se vyznacuji rdznymi (odlisnymi)
vlastnostmi.

Trhliny z vnitiniho pnuti
Pricina

» PFitomnostvlhkostive svarovém materidlu.

» Zvldstnigeometrie svafovaného spoje.

Reseni

»

»

»

»

»

»

»

SniZte napétisvarovani.
PouZijte elektrodu o mensim praméru.

Zmensete vzddlenost mezielektrodou a zpracovdvanym kusem.
SniZte svarovacinapéti.

Snizte boénistfidavou (oscilujici) rychlost pfi pInéni.
Bé&hem svarovdnisnizte Feznourychlost.

Pouzivejte plyny vhodné pro dané svafované materidly.

Reseni

»

»

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

Reseni

¥

¥

¥

¥

¥

¥

¥

¥

v

¥

¥

¥

2

2

Zpracovdvané kusy pred svafovdni dokonale a presné ocistéte.

Vzdy pouZivejte kvalitni materidl a vyrobky.

Udrzujte svarovy materidl vidy v dokonalém stavu.

Vzdy pouZivejte kvalitni materidl a vyrobky.

UdrZujte svarovy materidl vzdy vdokonalém stavu.

Zmensete vzddlenost mezielektrodou a zpracovdvanym kusem.
SniZte svarovacinapéti.

Vzdy pouzivejte kvalitnimateridl a vyrobky.

Vzdy zkontrolujte kvalitu odebiraného plynu.

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

Béhem svarovdnisnizte feznourychlost.
Predehrejte dané kusy urcené ke svarovdni.
Zvétsete svafovaciproud.

Reseni

¥

¥

¥

¥

¥

v

SniZte napétisvarovani.
PouZijte elektrodu o mensim praméru.

Zpracovdavané kusy pred svafovdani dokonale a presné ocistéte.

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

Provedte operace ve sprdvném poradi pro dany druh svafovaného
spoje.

Pfed vlastnim svafovdnim naneste pastu.

Reseni

»

»

»

»

»

Vzdy pouZivejte kvalitni materidl a vyrobky.
Udrzujte svarovy materidl vidy v dokonalém stavu.
Predehtejte dané kusy uréené ke svarovdni.
Provedte dodateény ohrev.

Provedte operace ve sprdvném poradi pro dany druh svafovaného
spoje.
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9. TEORETICKE POZNAMKY O SVARECIM REZIMU

' bohlerveing

9.1 Svarovdnis obalenou elektrodou (MMA)

Pfipravandvarovych hran

Za ucelem dosazenikvalitnich svdrd doporucujeme vzdy pracovat s Cistymi dily, zbavené oxidace, rzi ajinych nedistot.
Volba elektrody

Pramér elektrody zdvisina tloustce materidlu, na poloze, natypuspoje anatypustyéné spdry.

Elektrody o velkém priiméru vyzadujivysoky proud s ndslednym vysokym pfivodem tepla pfi svarovdni.

Typobalu Viastnosti PouZziti

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

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

Zapnutiaudrzovdnioblouku

Elektricky oblouk se zapaluje dotykem spicky elektrody svafovany dil, uréeny ke svafovdnia zapojeny na zemnicikabel, jakmile
se oblouk zapdli, rychle vzdalte elektrodu do bézné svarovacivzddlenosti.

Zapdleniobloukuje obvykle usnadnéno pocdtecnimzvysenim prouduve srovndnis hodnotou zdkladniho svafovaciho proudu
(Hot Start).

Jakmile se vytvorielektricky oblouk, zacne se odtavovatstfednicdst elektrody ave formé kapekje prendsenanasvarovanykus.
Vnéjsiobal elektrody vyviji pfihofeniochranny plyn umoziuje vytvorenikvalitniho svaru.

Za ucelem zabrdnénizhasnutioblouku, zplsobeného kapkamiodtavovaného materidlu, které zkratuji elektrodu se svafovaci
laznidiky ndhodnému pfiblizeni, aktivuje se funkce pfechodného zvysenisvarovaciho proudu az do konce zkratu (Arc Force).
Pokud elektroda zlstane pfilepend na svafovaném dilu, snizi se na minimdlni hranici zkratovy proud (anti/sticking).

Svarovdni

Uhel sklonu elektrody se méni podle poétu svdrd, pohyb elektrody je provddén normdlnim zplisobem s oscilaci a pfestavkami
na krajich svarového svu, timto zplsobem se zamezi pfilis velkému nahromadéni pfidavného materidlu ve stfedu.

Odstranénistrusky
Svarovdni pomociobalovanych elektrod vyZaduje odstranovdnistrusky po kazdém pfechodu svaru.
Odstranovdnije provddéno pomoci malého kladivka nebo pomocikartdce v pripadé drolivého odpadu.
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9.2 Svarovdni metodou TIG (plynulé svafovani)

Popis

Princip svarovdniTIG (Tungsten Inert Gas) je zaloZen na elektrickém oblouku, ktery se zapdli mezi elektrodou s vysokym bodem
tdni(Cisty wolfram nebo slitina wolframu jehoZ teplota tdnije pfiblizné 3370°C) a svafovanym dilem; atmosférainertniho plynu
(Argon) zajistuje ochranuldazné.

Zaucelemzabrdnéninebezpeénych vméstkd wolframu ve spoji, elektroda se nesminikdy dostat do styku se svafovanym kusem,
ztohoto divodu se pomocijednotky H.F. vytvdrivyboj, ktery na ddlku zapaluje elektricky oblouk.

Existujeijiny zpUsob zapdleniobloukus omezenymivméstky wolframu: startlift, ktery nevyuzivdvysoké frekvence, ale zahdjeni
zkratem pfinizkém proudu mezielektrodou a dilem; ve chvili, kde se elektroda zvedne, vznikne oblouk a proud se plynule zvysi
aZzdonastavené hodnoty svafovaciho proudu.

Za uéelem zlepsenikvality konecné Edsti svarového spoje, je dulezité presné& kontrolovat dob&h svafovaciho proudu a ddle je
nutné, aby plyn proudil na svafovacildzen jesté nékolik sekund po zhasnuti oblouku.

V mnoha provoznich podminkdchje uzite¢né mitk dispozici 2 svdfeciproudy asnadno prechdzetzjednohonadruhy (BILEVEL).

Polarita svafovani

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

©

1
Jetonejcastéjipouzivand polarita (pfimd polarita), umoznuje omezené opotrebenielektrody
(1), jelikoz 70% tepla se koncentruje na anodé (dil).
! \ DosaZenéldznéjsou Uzké ahlubokésvysokourychlostiposuvuandslednym nizkym pfivodem
l e- tepla.

KA,

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

1
Je to nepfimd polarita a umoznuje svarovdni slitin s vrstvou Zdruvzdorného oxidu s teplotou

tdnivyssinezje teplotatdnikovu.
([EE . / I \e-

Nenimozné pouzivatvysoky proud, protoze by vyvolal zvysené opotiebenielektrody.
D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)

T
D.C.s.P

Pouzitipulznihojednosmérného prouduumoznuje lepsikontrolu svarovacildzné ve zvldstnich
pracovnich podminkdch.
t

Svarovaci ldzen je tvofena proudovymi pulzy (Ip), zatimco zdkladni proud (Ib) udrzuje oblouk

T zapdleny;tousnadnuje svafovdnitenkych tlousték s omezenou deformaci, lepsim tvarovacim
0.C.5.P -PULSED

faktorem adiky tomuimensim nebezpecim trhlin za tepla a porozity.
ZvysenimkmitoCtu (stfednim kmitoctu) se dosahuje uzsiho, koncentrovanéjsiho astabilnéjsiho
oblouku avyssikvality svafovdnitenkych tlousték.
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| bohlerveding
Svarovdni TIG oceli

Proces TIG je velmi ucinny pfi svafovdnijak uhlikovych oceli tak legovanych oceli, pro prvni svdr na trubkdch a pro svdry, které
musi mit optimdiniesteticky vzhled.

Vyzaduje pfimou polaritu (D.C.S.P.).
Pfipravandvarovych hran

Tento proces vyzaduje dukladné ocisténindvarovych hran ajejich peclivou pfipravu.

Volba a pfiprava elektrody

Doporucujeme pouzitwolframové elektrody s pfimési (2% thoria-cervené zabarveni)nebo elektrody s ceriemnebolanthanem
o ndsledujicich pramérech:

D elektroda(mm) rozsah proudu(A)
1.0 15475

1.6 60+150

2.4 130+240

Elektrodamusibytzahrocenazplisobem oznacenym na obrdzku.

0 >

a® rozsah proudu(A)
30 0+30

60+90 30+120

90+120 120+250

Pfidavny materidl
Mechanické vlastnosti drdatd pfidavného materidlu musi byt srovnatelné s viastnostmi zdkladniho materidlu.

Nedoporucujeme pouziti pdskl ziskanych ze zdkladniho materidlu, mohly by obsahovat nedistoty zplsobené opracovdnim,
které by mohly ohrozit kvalitu svaru.

Ochranny plyn
Jeprakticky vidy pouzivdn Cisty argon (99.99%).

SvafFovaciproud (A) @ elektroda(mm) Plynovatryskaé. Plynovatryska @ (mm) | Tokargonu(l/min)
30 0+30 4/5 6/8.0 5-6
60+90 30+120 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
90+120 120+250 6/7 9.5/11.0 7-8

Svarovdni médi

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

PFi svafovdni médi procesem TIG dodrZujte stejné pokyny jako pro svafovdni TIG oceli nebo pokyny uvedené v pfislusnych
specifickych materidlech.
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10. TECHNICKE UDAJE

10.1 Elektrické vlastnosti

URANOS 1500 e
1x230

NapdjecinapétiU1(50/60 Hz) 1x230 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* 264 mQ
Zpozdénd napdjecitavnd pojistka 16 A
Druh komunikace ANALOG
Maximdlni pfikon 6.6 kVA
Maximdlni prikon 4.6 kW
Uginik (PF) 0.70
Uginnost (p) 87 %
Coso 0.99
Maximdlni pfikon v rezimu [Tmax 28.7 A
PFikonvrezimul1 20.4 A
Efektivnihodnota proudu |1eff 15.7 A
Proudovyrozsah 5-150 A
Napétinaprdzdno Uo 85 Vdc

verejné sité (pripojovacizdsuvka) je mensinebo rovnajici se pfedepsané impedancnihodnoté,, Zmax*“.
V pripadé napojeni na verejnou sit nn zodpovidd instalujici subjekt Ci uZivatel po pripadné konzultaci s
provozovatelem rozvodnéssité za to, Ze dané zarizeni muZe byt k této siti pfipojeno.

g * Zarizeni je v souladu s EN IEC 671000-3-11, pokud maximdlIni dovolend impedance vedeni v misté pfipojeni do

vyluénou odpovédnost uZivatele nebo osoby instalujici toto zarizeni. MoZnost pripojeni je tfeba konzultovat s
rozvodnymizdvody nebo sprdvcem rozvodné sité.

g * Toto zarizeni neni v souladu s normou EN |IEC 61000-3-12. Pripojeni zafizeni do béZné (domovni) sité nn je na

(Ctéte kapitolu " Elektromagnetickd pole aruseni
vsouladusEN 60974-10/A1:2015").

Klasifikace zafizenipodle elektromagnetické slucitelnosti EMC

10.2 ZatéZovatel

URANOS 1500 e
1x230 o
Zatézovatel (40°C)
(X=30%) 150 A
(X=60%) 125 A
(X=100%) 110 A
10.3 Fyzikdlni vlastnosti
URANOS 1500 oy
%230 o
StupenkrytilP IP23S
Tridaizolace H
Rozmeéry 260x120x190 mm
Hmotnost 2.6 Kg
VYrobninorm ENIEC 60974-1/A1:2019
y Y EN 60974-10/A1:2015
Kapitolu sitovy kabel 3x1.5 mm?
Délka sitovy kabel 2 m
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10.4 Elektrické vlastnosti

NapdjecinapétiU1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*
Zpozdéndnapdjecitavnd pojistka
Druh komunikace
Maximdlnipfikon
Maximdlnipfikon

Uginik (PF)

U&innost (p)

Cos @

Maximdlni prikon v rezimu [Tmax
PfikonvreZzimul1
Efektivnihodnota proudu I1eff
Proudovyrozsah

Napétinaprdzdno Uo

URANOS 1500 RC

1x230

1x230(+15%)
264
16
ANALOG
6.6
4.6
0.70
87
0.99
28.7
20.4
15.7
5-150
85

boéhlerwelding

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

> > > >

Vdc

verejné sité (pripojovaci zdsuvka)je mensinebo rovnajici se predepsanéimpedancnihodnoté,, Zmax*“.

g * Zarizeni je v souladu s EN IEC 671000-3-11, pokud maximdlIni dovolend impedance vedeni v misté pfipojeni do

V pripadé napojeni na verejnou sit nn zodpovidd instalujici subjekt Ci uZivatel po pripadné konzultaci s
provozovatelem rozvodné sité za to, Ze dané zarizeni muZe byt k této siti pripojeno.

vyluénou odpovédnost uZivatele nebo osoby instalujici toto zarfizeni. MoZnost pripojeni je tfeba konzultovat s

g * Toto zafizeni neni v souladu s normou EN |IEC 671000-3-12. Pripojeni zafizeni do béZné (domovni) sité nn je na

(Ctéte kapitolu " Elektromagnetickd pole arusen
vsouladus EN 60974-10/A1:2015").

10.5 ZatéZovatel

Zatézovatel (40°C)
(X=30%)

(X=60%)
(X=100%)

10.6 Fyzikdlniviastnosti

Stupen kryti P
Tfidaizolace
Rozméry

Hmotnost
Vyrobninormy

Kapitolu sitovy kabel
Délkasitovy kabel

rozvodnymizdvody nebo sprdvcem rozvodné sité.

30

URANOS 1500 RC

%230

150
125
110

URANOS 1500 RC

1x230

IP23S
H
260x120x190
2.6
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10.7 Elektrické vlastnosti

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

Zpozdénd napdjecitavnd pojistka
Druh komunikace

Maximdlni pfikon

Maximdlni pfikon

Uginik (PF)

Uginnost ()

Cos@

Maximdlni prikon v rezimu [Tmax
Pfikonvrezimul1
Efektivnihodnota proudu [1eff
Proudovyrozsah

Napétinaprdzdno Uo

URANQOS 1500 DP
1x230

1x230(+15%)
264
16
ANALOG
6.6
4.6
0.70
87
0.99
28.7
20.4
15.7
5-150
85

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

> > > >

Vdc

verejné sité (pripojovacizdsuvka)je mensinebo rovnajici se predepsanéimpedancnihodnoté,, Zmax*“.

g * Zarizeni je v souladu s EN IEC 671000-3-11, pokud maximdlIni dovolend impedance vedeni v misté pfipojeni do

V pfipadé napojeni na verejnou sit nn zodpovidd instalujici subjekt Ci uZivatel po pripadné konzultaci s
provozovatelem rozvodnésité za to, Ze dané zarizeni muZe byt k této siti pripojeno.

vyluénou odpovédnost uZivatele nebo osoby instalujici toto zarizeni. MoZnost pripojeni je tfeba konzultovat s

g * Toto zarizeni neni v souladu s normou EN IEC 61000-3-12. Pripojeni zarizeni do béZné (domovni) sité nn je na

(Ctéte kapitolu " Elektromagnetickd pole arusen
vsouladus EN 60974-10/A1:2015").

10.8 ZatéZovatel

ZatéZovatel (40°C)
(X=30%)

(X=60%)
(X=100%)

10.9 Fyzikdlni vlastnosti

Stupen krytiIP
Tfidaizolace
Rozméry

Hmotnost
Vyrobninormy

Kapitolu sitovy kabel
Délkasitovy kabel

rozvodnymizdvody nebo sprdvcem rozvodné sité.
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POLSKI

CERTYFIKAT ZGODNOSCICE

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

deklaruje na swojgwytgczng odpowiedzialnosé, ze nastepujgcy produkt:

URANOS 1500 74.05.016
URANOS 1500RC 74.05.017
URANOS 1500 DP 74.05.018

ktérych dotyczy ta deklaracja sqgzgodne znormami EU:

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

i ze zastosowano nastepujqce zharmonizowane normy:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

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

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

Onaradi Tombolo,08/02/2021

voestalpine Bohler Welding Selco s.r.l.

e —

Lino Frasson

&
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SYMBOLE

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

N—

W Wazne zalecenia, ktérych nieprzestrzeganie moze prowadzi¢ do obrazen ciata lub uszkodzenia urzqgdzenia.
—
J—

@ Uwagioznaczone tym symbolem majqg charakter technicznyistuzg utatwieniu pracy zurzqdzeniem.
N—o

33

PL



PL

UWAGA

——

' bohlerveing

1. UWAGA

Przed przystgpieniem do eksploatacjiurzqgdzenianalezy sie doktadnie zapoznad zzawartoscig niniejszejinstrukcji.
Nie wolno wykonywa¢ zadnych modyfikacji ani czynnosci konserwacyjnych nieopisanych winstrukcji.

Producent nie odpowiada za obrazenia ciata oraz uszkodzenia urzgdzenia wynikte z nieznajomosci instrukcji lub
niezastosowania sie do zawartych w niejzalecen.

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

1.1 Srodowisko pracy

S

Kazdy system powinien by¢ uzywany wytgcznie w celu, do ktérego zostat zaprojektowany, w zakresie mozliwosci
okres$lonym na tabliczce znamionowej i/lub w tej instrukcji oraz zgodnie z krajowymi i miedzynarodowymi
zaleceniamiodnos$nie bezpieczenstwa.

Uzywanie systemu w celu innym od jawnie deklarowanego przez producenta jest niedopuszczalne i spowoduje
zwolnienie producenta ze wszelkiej odpowiedzialnosci.

Urzgdzeniejest przeznaczone wytqcznie do profesjonalnych zastosowan przemystowych.

Producent nie ponosi odpowiedzialnos$ciza ewentualne szkody wynikte zuzytkowania systemuw warunkach domowych.

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

Zakrestemperatur transportowaniaisktadowania systemuwynosiod-25°Cdo +55°C.
Srodowisko pracy systemu powinno byé wolne od pytu, kwaséw, gazéw i substancji zrqcych.
Wilgotnos$é wzgledna w srodowisku pracy systemu nie moze przekraczac¢ 50% przy 40°C.
Wilgotnos$é wzgledna w srodowisku pracy systemu nie moze przekraczac¢ 90% przy 20°C.

» Systemumoznauzywaé nawysokosciach nieprzekraczajgcych 2000 m nad poziomem morza.

Urzqgdzenia nie wolno uzywaé¢ dorozmrazaniarur.
Urzgdzenia nie nalezy uzywac do tadowania bateriii/lub akumulatoréw.
Urzgdzenia nie nalezy uzywac do awaryjnego rozruchu silnikéw.

1.2 Ochrona uzytkownikaiinnych oséb

Proces spawaniawiqgze sie zpromieniowaniem, hatasem, wysokg temperaturg oraz oparami gazowymi.

W celuochrony przed promieniowaniem tuku, iskramioraz rozgrzanym metalem nalezy zawsze miec.
Uzywane ubranie powinno zakrywad cate ciato i musiby¢:

- nieuszkodzoneiwdobrym stanie

- niepalne

- sucheinieprzewodzqgce prqdu

- doktadnie dopasowane, bez mankietéw czy zawinietych nogawek

Nalezy korzysta¢ zodpowiedniego, wytrzymatego obuwia, zapewniajgcegoizolacje od wody.

Nalezy korzysta¢ zodpowiednich rekawic zapewniajgcychizolacje elektryczngitermiczng.

Stanowisko pracy spawania nalezy otoczy¢ ognioodporng zastong, chronigcq otoczenie przed blaskiem tuku,
iskramiigorqgcymiodpryskami. Osoby znajdujgce sie w poblizu nalezy poinstruowad, by nie patrzyty bezposrednio
natuk aninarozgrzany metalizaopatrzyty siew odpowiedniqg ochrone oczu.

Maska spawalnicza powinna mieé ostony boczne orazfiltr o odpowiednim stopniu ochrony oczu(conajmniejNR10).

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

Nie wolno korzysta¢ zsoczewek kontaktowych!
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W razie osiggnigecia w czasie spawania niebezpiecznego poziomu hatasu nalezy korzysta¢ ze stuchawek
ochronnych. Jesli poziom hatasu przekracza dopuszczalne normy nalezy wyznaczy¢ bezpieczng odlegtosé od
stanowiska pracyinakazaé osobom znajdujgcym sie w odlegtosci mniejszej korzystanie ze stuchawek ochronnych.
Podczas spawania panele boczne powinny zawsze by¢ zamkniete.
Nie wolno wprowadzad w systemie zadnych modyfikacji.

powazne oparzenid. Powyzszych zaleceh nalezy réwniez przestrzegaé podczas obrébki materiatu po spawaniu ze

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

:az A '& Przed przystgpieniem do eksploatacjilub konserwacjiuchwytu nalezy sie upewni¢, ze jeston zimny.

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

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

1.3 Ochrona przed oparamiigazami

P
3 Powstajqce w czasie spawania gazy, oparyipyty mogg stanowi¢ zagrozenie dla zdrowia.

= Q Opary spawalnicze moggw niektérych przypadkach by¢ rakotwércze i stanowié zagrozenie dla kobiet w cigzy.
N——

» Unika¢ wdychania gazéwiopardéw spawalniczych.

Zapewni¢ odpowiednig wentylacje stanowiska pracy (naturalng lub wymuszong).

» Wiérodowiskach o niedostatecznejwentylacji korzystaé zodpowiedniego respiratora.

» Podczasspawaniawmatym pomieszczeniu prace spawacza powinien nadzorowaé pomocnik stojgcy poza pomieszczeniem.

* Niewolnouzywadtlenudowentylacji.

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

* llos¢ i szkodliwo$¢ oparéw zalezy od rodzaju materiatu spawanego, rodzaju materiatu wypetniajgcego oraz rodzajéow
substancji uzytych do czyszczenia i odttuszczania spawanych elementéw. Nalezy przestrzega¢ zalecen producenta oraz
zalecen zawartych wdanych technicznych.

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

» Butlezgazemnalezyumieszczaé nazewnqgtrz lubwmiejscuzdobrqwentylacjg.

1.4 Zapobieganie pozaromiwybuchom

Z procesem spawaniawiqze sie zagrozenie wystgpienia pozarulub wybuchu.

* Upewnicsig, ze w poblizu stanowiska pracy nie znajdujg sie przedmioty ani materiaty tatwopalne lub wybuchowe.

» Wszelkie materiaty tatwopalne powinny sie znajdowad w odlegtosci co najmniej 11 metréow od stanowiska spawania lub

powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone.

Iskryigorgce odpryskimogqgbycrozsiewane nadosé¢ duzq odlegtosciprzedostawad sie nawet przez niewielkie otwory. Nalezy

zwroci¢ szczegdlnguwage nabezpieczenstwo ludziiotoczenia.

» Niewolnospawa¢ pojemnikéw znajdujgcych sie pod cisnieniem, anitez wich poblizu.

» Nie wolno spawa¢ zamknietych pojemnikéw ani rur. Szczegdlng ostroznos¢ nalezy zachowaé podczas spawania rur lub
pojemnikow, nawet jeslisg one otwarte, puste i zostaty doktadnie oczyszczone. Wszelkie pozostatosci gazéw, paliw, olejéw i
innych materiatéw mogq spowodowaé wybuch.

» Niewolnospawa¢w miejscach, gdzie wystepujgtatwopalne opary, gazy lub pyty.

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

* Wpoblizustanowiska pracy powinnasie znajdowadé gasnicalub koc gasniczy.

1.5 Srodki ostroznoséci podczas pracy z butlamiz gazem

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

» Butle nalezy bezpiecznie zamocowac do $ciany lub stojaka w pozycji pionowejw taki sposéb, by nie mogty sie przewrdéci¢ ani
uderzaéoinne przedmioty.
» Naczastransportu, przygotowania do pracyikazdorazowo po zakonczeniu spawania nalezy zakrecié zawér butli.
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Nienalezynarazaébutlinabezposrednie nastonecznienie, nagte zmiany temperaturanizbytniskie lubwysokie 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
anigorgcymiodpryskamipowstajgcymi podczas spawania.

Trzyma¢ butle zdala od obwodu spawaniaiobwodéw elektrycznych w ogédle.

Odkrecajqgczawérbutlinalezy trzymad twarz zdala od wylotu gazu.

Po zakonczeniu spawania zakreci¢ zawér butli.

Nie wolno spawac butlizawierajgcej sprezony gaz.

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

1.6 Ochrona przed porazeniem elektrycznym

} Porazenie elektryczne stanowizagrozenie dla zycia.

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

Upewni¢sie, ze system jest poprawnie podtgczony do gniazda, ado zZrédta prgdu podtgczony jest kabel masy.

Nie wolno jednoczes$nie dotykaé dwdch uchwytdédw spawalniczych.

W razie odczucia wstrzgsu elektrycznego natychmiast przerwaé spawanie.

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

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

|G

1.7 Pola elektromagnetyczneizaktécenia

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

» Pola elektromagnetyczne mogg wptywaé na stan zdrowia oséb narazonych na dtugotrwate ich oddziatywanie (cho¢
doktadnyich wptyw nie jestdotgd znany).
» Poleelektromagnetyczne moze wptywad nafunkcjonowanie rozrusznikéw sercaiaparatéw stuchowych.

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

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

Urzgdzenia Klasy B spetniajg wymagania zgodnosci elektromagnetycznej w srodowiskach przemystowych i
KlasyB | domowych, wigcznie ze $rodowiskami domowymi, w ktérych zasilanie jest pobierane z publicznej sieci
energetycznejniskiego napiecia.
[ : UrzqgdzeniaKlasy Anie sgprzeznaczone do uzytku w srodowiskach domowych, wktérych zasilanie jest pobierane z
Klasy A publicznej sieci energetycznej niskiego napiecia. Ze wzgledu na mozliwos¢ wystepowania zaktdcen
przekazywanych poprzez przewodzenie i emisje, w takich lokalizacjach mogq wystgpic trudnosci zzapewnieniem
zgodnoscielektromagnetycznejurzqgdzen Klasy A.
Ze wzgledu na mozliwos¢ wystepowania zaktécen przekazywanych poprzez przewodzenie i emisje, w takich
lokalizacjach mogqwystgpi¢ trudnosciz zapewnieniem zgodnosci elektromagnetycznejurzqgdzen Klasy A.

Wiecejinformacjimoznaznalezé wrozdziale: TABLICZKA ZNAMIONOWA lub DANE TECHNICZNE.

1.7.2 Instalacja, eksploatacjaiocenaotoczenia
Urzgdzenie zostato wytworzone zgodnie z zaleceniami ujednoliconejnormy EN 60974-10/A1:2015 i posiada oznaczenie Klasy

>

Urzgdzeniejest przeznaczone wytgcznie do profesjonalnych zastosowan przemystowych.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosciza ewentualne szkody wynikte z uzytkowania systemuw warunkach domowych.
Przyjmuje sie, ze uzytkownik zajmuje sie spawaniem zawodowo i w zwigzku z tym ponosi on odpowiedzialnos¢ za
instalacjeieksploatacje urzqdzenia zgodnie z zaleceniami producenta.

W razie wystgpienia zaktécen elektromagnetycznych uzytkownik ma obowigzek rozwigzania problemu z
ewentualng pomocgq techniczng producenta.
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(W) Wszelkie zaktécenia elektromagnetyczne muszqg zostaé zredukowane do poziomu nie stanowigcego utrudnienia
pracy.

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

1.7.3 Wymagania zasilania sieciowego (Patrz dane techniczne)

Ze wzgledu na znaczny pobdr prqdu z sieci zasilajqcej, urzgdzenia o duzej mocy mogqg negatywnie wptywadé na parametry
energii dostarczanej z sieci. W przypadku niektérych typéw urzgdzen moze to sie wigza¢ z dodatkowymi wymaganiami lub
ograniczeniami wzgledem maksymalnej dopuszczalnej impedancji zrédta zasilania (Zmax) bgdz minimalnej wymagane;j
wydolnosci(Ssc)w punkcie dostepu do sieci publicznej (patrz dane techniczne).

W takich przypadkach osobainstalujgcalubuzytkujgcaurzgdzenie maobowigzek sprawdzié, czy podtgczenieurzqgdzeniajest
mozliwe, wrazie potrzeby konsultujqc sie zoperatorem sieci energetyczne;.

W razie wystgpienia zaktécen konieczne moze by¢ zastosowanie dodatkowych srodkoéw, jak np. filtrowanie prgdu zasilania.
Nalezy réwniezrozwazyé mozliwo$¢ ekranowania przewodu zasilajgcego.

Wiecejinformacjimoznaznalezé wrozdziale: DANE TECHNICZNE.

1.7.4 Srodki ostroznosci dotyczqce kabli

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

* Gdytylko jesttomozliwe, nalezy prowadzi¢ kabel spawalniczyikabel masy razem.

» Unika¢ prowadzenia kabliwokét ciata.

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

e Umiesci¢ system mozliwie najdalej od stanowiska spawania.

» Kable spawalnicze prowadzi¢ zdala od wszelkichinnych kabli.

1.7.5 Wyréwnanie potencjatéw

Nalezy wzig¢ pod uwage uziemienie wszystkich metalowych elementéw wchodzgcych w sktad instalacji spawalniczej i
znajdujgcych sie w poblizu.

Potgczenie wyréwnujqce potencjaty musi by¢ wykonane zgodnie z obowiqzujgcymi przepisami.

1.7.6 Uziemienie materiatu spawanego

Jedlimateriatspawanynie jestuziemiony ze wzgledéw bezpieczenstwalub zpowodujegorozmiaréw czy pozycji, uziemienie go
moze zmniejszy< poziom emisji.

Nalezy pamietad, ze uziemienie materiatu spawanego nie moze stanowié zagrozenia dla spawaczy ani znajdujgcych sie w
poblizuurzqdzen.

Uziemienia nalezy dokona¢ zgodnie zobowigzujgcymiprzepisami.

1.7.7 Ekranowanie

Wybidrcze ekranowanie przewoddéw iurzqdzen znajdujgcych sie w poblizu moze zmniejszy¢ poziom zaktdcen.

W niektérych przypadkach nalezy rozwazyé ekranowanie catejinstalacji spawalniczej.

1.8 Stopien ochrony IP
IP23S

» Obudowa uniemozliwia dostep do niebezpiecznych elementéw za pomocq palcéw oraz dostep przedmiotdéw o
$rednicy wiekszejlubréwnej 12,5 mm
» Obudowa odpornanadziatanie deszczu padajgcego pod kgtem wiekszym niz 60°.

» Obudowa odporna na przeciekanie wody do wewnqtrz urzgdzenia w czasie, gdy ruchome elementy urzqdzenia
nie pracujg.
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Instalacji powinien dokonywad wytqcznie wykwalifikowany personel autoryzowany przez producenta.

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

tgczenie zrédet prqgdu (zaréwno szeregowo, jakiréwnolegle) jest surowo wzbronione.

€

2.1 Podnoszenie, transportiroztadunek

« Zrédto prqdu jest dostarczane w komplecie z regulowanym pasem, za pomocq ktérego mozna je przenosi¢ w reku lub na

ramieni

u.

Nalezy zawsze pamietac¢ o znacznejmasie urzqgdzenia (patrz: Dane techniczne).
Nie wolno przemieszczad zawieszonego tadunku ponad ludzmi czy przedmiotami.

Nie wolno upuszczad¢ urzgdzenia aninarazac¢ go nadziatanie nadmiernych sit.

kalizacja systemu

Nalezy postepowac zgodnie z nastepujgcymi zaleceniami:

Zapewnié¢ tatwy dostep do wszystkich paneliiztqgczy urzgdzenia.

e Nieumieszczad urzgdzeniaw ciasnych pomieszczeniach.
* Niewolno ustawia¢urzgdzeniana podtozu nachylonym bardziejniz 10%.
* Urzgdzenienalezy podtgczaéw miejscu suchym, czystymiprzewiewnym.

e Chroni¢

2.3 Po

przed zacinajgcym deszczeminastonecznieniem.

dtgczanie

Zrédto prgdujest dostarczane wraz z przewodem zasilajgeym.
Urzgdzenie moze pracowad z nastepujgcymirodzajamizasilania:
e 1-fazowym 230V

W celu uniknigcia obrazenh ciata oraz uszkodzen sprzetu nalezy zawsze sprawdzad ustawione napiecie zasilania i
wartosci bezpiecznikéw PRZED podtgczeniem zasilania. Upewni¢ sig, ze gniazdo zasilania posiada bolec
uziemienia.

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

Urzgdzenie moze by¢ zasilane z agregatu prgdotwérczego pod warunkiem, ze zapewnia on stabilne napiecie
zasilajgce w zakresie +15% napiecia deklarowanego przez producenta, w kazdych warunkach pracy i przy
maksymalnejmocy zrédta prgdu.

Zalecasiekorzystanie zagregatéw o mocy dwukrotnie wiekszejod mocy zrédta prqgdu (dlazasilaniajednofazowego)
lub 1,5 raza wiekszej (dla zasilania tréjfazowego). Zaleca sie korzystanie z agregatéw sterowanych elektronicznie.

W celu zapewnienia bezpieczenstwa uzytkownikéw konieczne jest prawidtowe uziemienie systemu. Przewdd
zasilajgcy wyposazony jest w zyte uziemienia (zétto-zielona), ktérg nalezy podtqczy¢ do styku uziemienia na
wtyczce.

Przewdd zasilania zrédta prgdu posiada zyte zétto-zielonq, ktéra musi ZAWSZE by¢ uziemiona. NIE WOLNO
podtgczad zyty z6tto-zielonejdo innych stykéw elektrycznych.

Przedwtgczeniemurzqdzeniaupewniésie, zeinstalacjaelektrycznanastanowisku pracy jestuziemiona, agniazdka
sieciowe sqwdobrym stanie.

Dozwolone jestwytqcznie korzystanie z atestowanych wtyczek, zgodnych znormamibezpieczenstwa.

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

2.4.1 Podtqczeniadlaspawania MMA

@ Pokazany sposéb podtqczenia daje biegunowos$¢ ujemnq.
Aby uzyska¢ biegunowosc¢ dodatnig nalezy przewody podtqczyc¢ odwrotnie.

@ Ztqcze zacisku uziemienia

@ Ujemne przytqcze mocy (-)

@ Ztqcze zaciskowe uchwytu elektrody
@ Dodatnie przytgcze mocy (+)

J

» Podtgczyé zacisk kabla masy do gniazda ujemnego (-) zZrédta prgdu.
» Podtgczyc¢uchwytelektrody do gniazda dodatniego (+) Zrédta prgdu.

2.4.2 Podtqczeniadlaspawania TIG

@ Ztqcze zacisku uziemienia
@ Dodatnie przytgcze mocy (+)
(3) Palnik

@ Ujemne przytqcze mocy (-)
@ Ztgczerury gazowej

\

» Podtgczyc zacisk kabla masy do gniazda dodatniego (+) zrédta prgdu.
» Podtgczy¢ ztqcze uchwytu TIG do gniazda uchwytu zrédta prgdu.

@ Do regulacjiwyptywu gazu ostonowego stuzy zawér, znajdujqcy sie najczesciej na uchwycie.

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

PL

O Przewéd zasilajqey

Dostarcza napiecie zasilajgce do urzqdzenia.

@ @ Wiqcznik zasilania

@ Wtqcza doptyw prqdu zasilajgcego do urzqdzenia.

Witgcznik ma dwie pozycje: “O” (wytgczony)i“I” (wtgczony).
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3.2 Panel ztqczy

-

:

m
@

-
7

N ] /=9
\. V.
@ @ Ujemne przytqcze mocy (-)
Proces MMA: Podtqgczenie kabla uziemiajgcego

Proces TIG:Podtgczenie palnik

@ @ Dodatnie przytqcze mocy

Proces MMA: Podtqgczenie palnik elektrody
Proces TIG:Podtgczenie kablauziemiajgcego
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3.3 Przedni panel sterujgcy URANOS 1500
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Dioda LED zasilania
Sygnalizuje, ze urzgdzenie jest podtqczone do zasilania i wtqczone.

Dioda LED alarmu ogélnego
Sygnalizuje, ze prawdopodobnie uruchomit sie jeden z uktadéw ochronnych, na przyktad
zabezpieczenie termiczne.

Potencjometrdo ustawiania prgdu spawania

Umozliwia ptynng regulacje natezenia prqdu spawania zaréwno w TIG, jaki MMA.,

Natezenie jest podczas pracy utrzymywane na ustawionym poziomie, niezaleznie od wahan
napiecia zasilajgcego i warunkdéw spawania (w dopuszczalnym zakresie okre$lonym w
parametrach technicznych).

Podczasspawania MMA $rednie natgezenierobocze moze przekracza¢ wartos¢ ustawionq przez
operatora ze wzgledu na obecnosé funkcji HOT-START i ARC-FORCE.

Selektor MMA/TIG

Umozliwiawybdr metody spawania.

@ MMA (Elektrodq)

Dzwignia skierowana w dét znajduje sie w fazie spawania elektrodqg (MMA) i dlatego
jest aktywowana automatycznie Gorqcey start, Cisnienie tuku i Antyprzywieranie.

|
(&= mcoc

Trzymajgc dzwignie do goéry, spawasz nietopliwg elektrodg wolframowg w atmosferze
obojetnej(TIG).
Funkcje MMA sq usuniete, astart LIFT jest wtqgczony.
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3.4 Przednipanel sterujgcy URANOS 1500 RC

-
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Dioda LED zasilania
Sygnalizuje, ze urzgdzenie jest podtqczone do zasilania i wtgczone.

Dioda LED alarmu ogélnego
Sygnalizuje, ze prawdopodobnie uruchomit sie jeden z uktadéw ochronnych, na przyktad
zabezpieczenie termiczne.

Potencjometrdo ustawiania prgdu spawania

Umozliwia ptynng regulacje natezenia prqdu spawania zardwno w TIG, jaki MMA.

Natezenie jest podczas pracy utrzymywane na ustawionym poziomie, niezaleznie od wahan
napiecia zasilajgcego i warunkdéw spawania (w dopuszczalnym zakresie okre$lonym w
parametrach technicznych).

Podczas spawania MMA $rednie natezenierobocze moze przekraczac¢ wartos¢ ustawiong przez
operatora ze wzgledu na obecnos¢ funkcji HOT-START i ARC-FORCE.

Selektor MMA/TIG

Umozliwia wybdr metody spawania.

|
@ MMA (Elektrodq)

Dzwignia skierowana w dét znajduje sie w fazie spawania elektrodg (MMA) i dlatego
jestaktywowana automatycznie Gorgcy start, Cisnienie tuku i Antyprzywieranie.

|
(4= mcoc

Trzymajgc dzwignie do géry, spawasz nietopliwg elektrodg wolframowg w atmosferze
obojetnej (TIG).
Funkcje MMA sq usuniete, astart LIFT jest wtgczony.

4-biegunowe ztgcze wojskowe
Do podtgczania pilotéw RC18.
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3.5 Przedni panel sterujgcy URANOS 1500 DP

-
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Dioda LED zasilania
Sygnalizuje, ze urzgdzenie jest podtqczone do zasilania i wtqczone.

Dioda LED alarmu ogélnego
Sygnalizuje, ze prawdopodobnie uruchomit sie jeden z uktadédw ochronnych, na przyktad
zabezpieczenie termiczne.

Dioda LED mocy czynnej
Sygnalizuje obecno$¢ napiecia na biegunach wyjsciowych urzgdzenia.

Gtéwne pokrettoregulacyjne

Umozliwia ptynng regulacje natezenia prgdu spawania.

Natezenie jest podczas pracy utrzymywane na ustawionym poziomie, niezaleznie od wahan
napiecia zasilajgcego i warunkdw spawania (w dopuszczalnym zakresie okreslonym w
parametrach technicznych).

Podczasspawania MMA $rednie natezenie robocze moze przekracza¢ wartosc¢ ustawionq przez
operatora ze wzgledu na obecnos¢ funkcji HOT-START i ARC-FORCE.

Umozliwia regulacje wartosci parametru wybranego na schemacie. Ustawiona wartos¢ jest
widoczna nawyswietlaczu.

Wybér metody spawania
Umozliwiawybdr metody spawania.

"
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@ @ Regulacji parametréw spawania / Przycisk setup
Umozliwia dostep do konfiguracji, wyboruiregulacjiwartosci parametréow spawania.
Schematna paneluumozliwia wybdriregulowanie wartosci parametréw spawania.

%I Gorqcy start
Umozliwiaregulacje natezenia prgdu gorgcego startu w trybie MMA.,
Odpowiedniaregulacja prgdu gorqcego startu utatwia zajarzanie tuku.
Minimum 0%, Maksimum 500%, domyslnie std 80%, domysinie cls 150%.

I Natezenie prgdu spawania
Umozliwiaregulacje natezenia prgdu spawania.
Jednostkiparametru Ampery (A)
Minimum 3A, Maksimum Imax, Domysinie 100A, domyslnie cls.
%I Dynamika tuku (Arc force)

Umozliwia regulacje wartoscifunkcji Arc force przy spawaniu MMA.,
Funkcjatapozwalawptywad nadynamike tuku, coznacznie utatwia prace spawacza.
Zwiekszenie wartoscicisnieniatukuw celuzmniejszeniaryzyka przywierania elektrody.
Minimum 0%, Maksimum 5009%, domyslnie std 30%, domysinie cls 350%.

@ @ Selektor pomiaréw

Umozliwia podglgd aktualnego prgdu spawania lub napiecia nawyswietlaczu.

@ Ampery @ Wolty
,'83 Wyswietlacz 7-segmentowy

Umozliwia wyswietlanie réznorodnych parametréw systemu spawalniczego, w tym informacji
startowych, wartosci parametréw, odczytdédw napiecia i natezenia (podczas spawania) oraz
koddw alarmow.
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4.1 Regulacjeiustawianie parametréw

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

Wejscie w tryb instalacyjny

» Wcisnq¢ przycisk setup przez 5 sekundy

» Przetqczenie trybusygnalizuje pojawienie sie zerana gtéwnymwyswietlaczu

Wybériregulacjawybranego parametru

» Zapomocgqg pokrettanalezy wybra¢ kod numeryczny pozgdanego parametru.

» Nacisniecie przycisk setup dowyswietlaniairegulacjiwybranego parametru.

Wyijscie z trybuinstalacyjnego

» Nalezy ponownie nacisnq¢ Przycisk setup.

» Wceluopuszczeniatrybuinstalacyjnegonalezy przejs¢ do parametru“0” (wyjscieizapisaniezmian)inacisngé przycisk Setup.

4.2 Opis parametréw
4.2.1 Parametry trybuinstalacyjnego (MMA)

Zapisiwyjscie
Zapisanie wprowadzonych zmianiwyjscie z trybuinstalacyjnego.

Wartoscifabryczne
Przywraca fabryczne wartosciwszystkich parametréw.

Synergia MMA

Umozliwiawyboéroptymalnejdynamikituku wzaleznosci od rodzaju elektrody.

Wybér odpowiedniej dynamiki tuku pozwala maksymalnie wykorzysta¢ mozliwosci zrédta prgdu, a tym samym
osiggngé optymalng jakos$¢ spawania.

Wartos¢é Funkcje Domyslnie

0 Zwykta -

1 Rutylowa X

2 Celulozowa -

3 Stalowa -

4 Aluminiowa -

5 Zeliwna -
Zagwarantowanie idealnej pracy elektrody nie jest mozliwe ze wzgledu na liczne czynniki, jakie majq

@ wptyw na wtasciwosci spawalnicze. Jakos$¢ i prawidtowa konserwacja materiatéw eksploatacyjnych,
warunki pracyispawania, konkretne zadanie itd.

Gorqcy start

Umozliwiaregulacje natezenia prqdu gorgcego startuw trybie MMA.,
Odpowiedniaregulacja prgdu gorgcego startu utatwia zajarzanie tuku.

Elektrodq Zwykta Elektrodarutylowa
Minimum Maksimum Domyslnie Minimum Maksimum Domyslnie
0/POZA 500% 80% 0% 500% 80%
Elektrodq celulozowy Elektrodq CrNi
Minimum Maksimum Domyslnie Minimum Maksimum Domyslnie
0/POZA 500% 150% 0/POZA 500% 100%
Elektrodq aluminium Elektrodq zeliwny
Minimum Maksimum Domyslnie Minimum Maksimum Domyslnie
0/POZA 500% 150% 0/POZA 500% 100%
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L Dynamika tuku (Arc force)

Umozliwiaregulacje wartosci funkcji Arc force przy spawaniu MMA.
Funkcja ta pozwalawptywaé nadynamike tuku, co znacznie utatwia prace spawacza.
Zwiekszenie wartoscici$nieniatukuw celu zmniejszeniaryzyka przywierania elektrody.

Elektrodq Zwykta Elektrodarutylowa

Minimum Maksimum Domyslnie Minimum Maksimum Domyslnie
0/POZA 500% 30% 0/POZA 500% 80%
Elektrodqg celulozowy Elektrodq CrNi

Minimum Maksimum Domyslinie Minimum Maksimum Domyslnie
0/POZA 500% 350% 0/POZA 500% 30%
Elektrodg aluminium Elektrodq zeliwny

Minimum Maksimum Domysinie Minimum Maksimum Domysinie
0/POZA 500% 100% 0/POZA 500% 70%

Napiecie oderwania tuku

Umozliwiaregulacje wartoscinapiecia, przy ktérej zostanie wymuszone zgaszenie tuku elektrycznego.

Funkcja taumozliwialepszqg kontrole nad wieloma sytuacjamiwystepujgcymipodczas spawania.

Podczas spawania punktowego, niskie napiecie oderwania tuku powoduje rzadsze wystepowanie powtérnego
zajarzania tuku w momencie odsuniecia elektrody od materiatu, co zmniejsza 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 przekroczyé¢ napiecia biegu jatowego Zrédta prgdu.

Minimum Maksimum Domysinie
0/POZA 99.9V 445V

6]

Antyprzywieranie

Wiqczaiwytqcza funkcje antyprzywierania.

Funkcja antyprzywierania redukuje do zera natezenie prgdu spawania w przypadku wystgpienia zwarcia miedzy
elektrodg a materiatem spawanym, co chroni przed uszkodzeniem uchwyt, elektrode i Zrédto prqdu oraz
gwarantuje bezpieczenstwo spawacza podczas zwarcia.

Czas zwarcia przed zadziataniem funkcji antisticking :

Wartosé Antyprzywieranie | Domys$lInie
0/POZA WYLACZONE -
1/NA WEACZONE X

Prég aktywacji funkcji cisnienia tuku (Arc force)

Umozliwia regulacje wartosci napiecia, dla ktérej zrédto prgdu aktywuje funkcje cisnienia tuku, zwiekszajqc
natezenie.

Parametrumozliwia uzyskanie réznej dynamikituku:

Niskawartos$é¢ progu

Rzadkie wtgczanie funkcji ci$nienia tuku daje bardzo stabilny ale mato reaktywny tuk.

Stosowny dladoswiadczonych spawaczyitatwych typow elektrod.

Wysokawartosé progu

Czeste wtqczanie funkcji cisnienia tuku daje mniej stabilny, ale wysoce reaktywny tuk.

Temu tuk moze korygowaé btedy spawaczaiuwzgledniaé charakterystyke danego rodzaju elektrody.
Ustawienie stosowne dla niedo$wiadczonych spawaczyitrudnych w obstudze elektrod.

Minimum Maksimum Domyslinie
0/POZA 99.9V 8V
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n Dynamic power control (DPC)

Umozliwiawybdér pozgdanejcharakterystykinapiecia/natezenia.

1=C Charakterystyka statoprqdowa

Zwigkszenie lub zmniejszenie dtugoscituku nie wptywa na nastawiony prgd spawania.

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

1+20 Charakterystyka opadajgca

Zwiekszenie dtugosci tuku powoduje zmniejszenie prgdu spawania (i na 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

m Rodzajsrodka

Pozwala ustawié¢ nawyswietlaczu odczyt napiecialub prgdu spawania.

Wartos¢ U.M. Domyslinie Funkcja oddzwaniania

0 A X Czytanie + ustawienie prqdu
1 \% - Odczytnapiecia

2 - - Zadnego czytania

Wartoscifabryczne
Przywracawartosciwszystkich parametrowiwszystkie ustawienia systemu do wartoscifabrycznych.

4.2.2 Listaustawianych parametréw (TIG-DC)
Zapisiwyjscie
Zapisanie wprowadzonych zmianiwyjscie ztrybuinstalacyjnego.

Wartoscifabryczne
Przywraca fabryczne wartosciwszystkich parametréw.

Wartoscifabryczne
Przywracawartosciwszystkich parametrow i wszystkie ustawienia systemu do wartosci fabrycznych.

5. AKCESORIA

5.1 Zdalne sterowanie

Podtgczenie pilota do odpowiedniego ztgcza znajdujgcego sie na generatorze aktywuje jego dziatanie. To potgczenie moze
miedéréwniez miejsce przy witgczonym systemie.

Podczas podtqczania zrédto prqdu moze byé wtgczone.

Po podtgczeniuzdalnego sterowania wszystkie ustawienia zrédta prgdu sg nadal dostepne z panelu sterujgcego.

Zmiany wprowadzone ze zdalnego sterowania sg widoczne na paneluina odwrét.

e ~ ) RC18

Uktad umozliwia zdalng regulacje natezenia prqgdu spawania bez przerywania
pracyiopuszczania stanowiska spawania.

Uktad wtgczasie automatycznie w chwili podtgczenia go do odpowiedniego ztqgcza
zrédta prqdu. Podczas podtgczania zrédto prgdu moze byé wigczone.

Kompatybilny z
« URANOS1500RC

6. KONSERWACJA

Urzqdzenie nalezy poddawac regularnejkonserwacjizgodnie z zaleceniami producenta.

Wszelkich czynnos$ci konserwacyjnych powinien dokonywac¢ wytgcznie wykwalifikowany personel.
Podczas pracy urzqgdzenia wszystkie drzwiczkii ptyty obudowy muszg by¢ prawidtowo domkniete i zablokowane.
Nie wolno wprowadzadé w systemie zadnych modyfikacji.
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Nie wolno dopusci¢ do zbierania sie opitkédw metalu na kratce wentylacyjnejiw jej poblizu.
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Przed przystgpieniem do jakichkolwiek czynnoséci konserwacyjnych odtqczyé zrédto prgdu od zasilania!

Zrédto prgdu nalezy regularnie poddawaé nastepujgcym czynnosciom konserwacyjnym:
» Czysci¢wnetrze obudowy za pomocq miekkiejszczotkiisprezonego powietrza o niskim cisnieniu.
» Sprawdzac wszystkie potgczenia elektryczne oraz stan wszystkich przewodow.

Konserwacjaiwymiana elementéw uchwytu spawalniczego oraz kablimasy:

Sprawdzi¢ temperature elementéw systemuiupewnicsie, ze nie dochodzido przegrzewania.

W czasie pracy korzystac z atestowanych rekawic ochronnych.

Nalezy uzywaé narzedziodpowiednich do danego zadania.

Niedotrzymanie obowiqzku przeprowadzania powyzszych czynnosci konserwacyjnych spowoduje uniewaznienie wszelkich
gwarancji,a producent nie bedzie ponosit odpowiedzialno$ci za wynikte z tego powodu awarie.

Naprawa lubwymiana elementéw systemu przez osoby nieuprawnione powoduje uniewaznienie gwarancji.

Nie wolno wprowadzad w systemie zadnych modyfikacji.

I

Naprawy lubwymiany jakichkolwiek elementéw systemu moze dokonywaé wytgcznie wykwalifikowany personel.

Producent nie ponosi odpowiedzialnos$ciza konsekwencje nieprzestrzegania tych zalecenh.
W razie jakichkolwiek probleméw lub watpliwosci prosimy o kontakt z dziatem obstugiklienta.

7. ALARMY

;

E01
Alarm temperatury

E03
Alarm temperatury

;
?

E1
Alarm konfiguracji systemu

[

E20
Alarm btedu pamieci

=,

E21
Alarm utraty danych

Vi

E42
Alarm zbyt niskiego napiecia

8. WYKRYWANIE | ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

System nie daje sie uruchomié (zielona lampka zgaszona)

Przyczyna

Rozwigzanie

» Braknapieciazasilajgcegowsieci. » Sprawdzi¢iwrazie potrzeby naprawic¢instalacje elektryczng.

» Prace powinien wykonac¢wykwalifikowany elektryk.
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» Uszkodzonawtyczkalub przewdd zasilajqcy.

» Przepalonybezpiecznik zasilania.

» Uszkodzonywtqcznik zasilania.

» Uszkodzona elektronika.

Brak mocy (urzgdzenie nie spawa)

Przyczyna

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

» Nieprawidtowe uziemienie.

» Napiecie zasilajgce poza dopuszczalnym
zakresem (zétta lampka zapalona).

» Uszkodzonaelektronika.

Niewtasciwy prqd spawania (ciecia)

Przyczyna

Nieprawidtowe ustawienie metody spawanialub
uszkodzony przetqcznik.

Parametry lub funkcje systemu sq nieprawidtowo
ustawione.

Uszkodzone pokretto regulacjinatezenia prgdu
ciecia.

¥

Napiecie zasilajgce poza dopuszczalnym
zakresem.

Brak fazy.

Uszkodzona elektronika.

Niestabilnos¢ tuku
Przyczyna

» Niedostateczna ostonagazowa.

» Wilgoéw gazie ostonowym.

» Nieprawidtowe parametry spawania.

| bohlerveding

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 skontaktowadé sie z
najblizszym punktem serwisowym.

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

Rozwigzanie
» Niewytqgczajqcurzqgdzeniazaczekad, azsie schtodzi.

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

Upewni¢sig, ze dostarczane napiecie miescisie wdopuszczalnym
zakresie.

System nalezy prawidtowo podtqczy¢.

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

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

Rozwigzanie

Ustawi¢ odpowiednig metode spawania.

Wymieni¢ wadliwy element.

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

Przywrécic¢ prawidtowe ustawienia systemui parametry spawania.

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

System nalezy prawidtowo podtqczy¢.
Prawidtowo podtqczy¢ system, zgodnie z zaleceniamiw czesci
“Podtgczanie™.

System nalezy prawidtowo podtgczyé.
Prawidtowo podtgczyé system, zgodnie z zaleceniamiw czes$ci
“Podtgczanie™.

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

Rozwigzanie

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

Korzystaé wytgcznie zgazéw wysokiej jakosci.
Upewniésie, zeinstalacja gazowajest utrzymywanawidealnym
stanie.

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

v

» Zbytgruby materiatspawany.

Zanieczyszczenia spoiny
Przyczyna

» Niedoktadnie oczyszczony materiat.

» Zbytduzasrednicaelektrody.

» Nieodpowiednie przygotowanie krawedzi
materiatu.

» Nieodpowiednitryb spawania.

Domieszki wolframu w spoinie
Przyczyna

» Nieprawidtowe parametry spawania.
» Nieodpowiednia elektroda.

» Nieodpowiednitryb spawania.

Pecherze w spoinie
Przyczyna

» Niedostatecznaostonagazowa.

Przywieranie elektrody
Przyczyna

» Nieodpowiednia dtugos¢ tuku.

» Nieprawidtowe parametry spawania.

Rozwigzanie

¥

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

¥

¥

Zwigkszy¢ natezenie prgdu spawania.

2

Odpowiedniowyregulowa¢ wyptyw gazu.
Sprawdzi¢ stan dyfuzoraidyszy gazowej. PL

2

¥

Zwiekszy¢indukcyjnosé obwodu.
Uzywadé przytgcza o wiekszejindukcyjnosci.

¥

¥

Prowadzi¢ uchwyt pod mniejszym kgtem.

Rozwigzanie

Zmniejszy¢ predkosé spawania.

¥

Zwigkszy¢ natezenie prgdu spawania.

Zmienic elektrode nacienszq.

2

¥

Odpowiednio zeszlifowa¢ krawedzie.

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

¥

Zwiekszy¢ natezenie prgdu spawania.

Rozwigzanie

» Przed przystgpieniem do spawania doktadnie oczysci¢ obrabiane
materiaty.

» Zmieni¢ elektrode nacienszqg.

» Odpowiednio zeszlifowac¢ krawedzie.

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

Rozwigzanie
» Zwiekszyé natezenie prqduspawania.
» Uzywac grubszejelektrody.

» Korzysta¢ wytgcznie zgazéw wysokiej jakosci.
» Starannie naostrzy¢ elektrode.

» Unika¢ kontaktu elektrody z jeziorkiem spawalniczym.

Rozwigzanie

» Odpowiedniowyregulowa¢wyptyw gazu.
» Sprawdzié¢ standyfuzoraidyszy gazowej.

Rozwigzanie

» Zwiekszy¢ odlegtos¢ miedzy elektrodg a materiatem.
» Zwiekszy¢ napiecie prgdu spawania.

» Zwiekszy¢ natezenie prqduspawania.
» Zwiekszyé napiecie prqdu spawania.
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» Nieodpowiednitryb spawania.
» Zbytgruby materiatspawany.

» Niewtasciwe ustawienie dynamikituku.

Uszkodzenia krawedzi
Przyczyna

» Nieprawidtowe parametry spawania.

» Nieodpowiednia dtugos¢ tuku.

» Nieodpowiednitryb spawania.

» Niedostateczna ostonagazowa.

Utlenianie
Przyczyna

» Niedostatecznaostona gazowa.

Porowatosé

Przyczyna

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

¥

Smar, lakier, rdzalub brud na powierzchni
materiatu spawanego.

Wilgo¢w spoinie.

Nieodpowiednia dtugos¢ tuku.

Wilgo¢wgazie ostonowym.

Niedostateczna ostona gazowa.

Jeziorko spawalnicze zastyga zbyt szybko.

Peknieciana gorgco

Przyczyna

Nieprawidtowe parametry spawania.

Na powierzchnimateriatu spawanego znajduje sie
smar, lakier, rdza lub brud.

v

Smar, lakier, rdzalub brud na powierzchni
materiatu spawanego.

Nieodpowiednitryb spawania.

Spajane materiaty majqrézne wtasciwosci.

»

»

»

| bohleryedns
Zwiekszy¢ kgt nachyleniauchwytu.
Zwiekszy¢ natezenie prgdu spawania.

Zwiekszy¢indukcyjno$é obwodu.
Uzywa¢é przytqcza o wigkszejindukcyjnosci.

Rozwigzanie

»

»

»

»

»

»

»

Zwiekszyé natezenie prgdu spawania.
Zmieni¢ elektrode nacienszg.

Prowadzi¢ elektrode blizejmateriatu.
Zmniejszy¢ napiecie prgdu spawania.

Zmniejszy¢ czestotliwos$c¢ oscylacji podczas wypetniania spoiny.
Zmniejszy¢ predkos$¢ spawania.

Stosowac¢ odpowiednigaz dlaspawanego materiatu.

Rozwigzanie

»

»

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

Rozwigzanie

Przed przystgpieniem do spawania doktadnie oczys$ci¢ obrabiane
materiaty.

Korzystaé wytgcznie zgazéw wysokiej jakosci.
Utrzymywadé powierzchnie materiatu spawanego w czystosci.

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

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

Korzysta¢ wytgcznie zgazéw wysokiej jakosci.

Upewni¢sie, zeinstalacjagazowajest utrzymywanawidealnym
stanie.

Odpowiedniowyregulowaé¢ wyptyw gazu.

Sprawdzi¢ stan dyfuzoraidyszy gazowej.

Zmniejszy¢ predkosé spawania.

Przed spawaniem nagrzad obrabiany materiat.

Zwiekszyé natezenie prgdu spawania.

Rozwigzanie

Zwiekszyé natezenie prgdu spawania.
Zmieni¢ elektrode nacienszg.

Przed przystgpieniem do spawania doktadnie oczysci¢ obrabiane
materiaty.

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

Upewnic¢sie, ze wykonywane sq odpowiednie czynnoscidladanego
typuspoiny.

Odpowiednio zeszlifowa¢ spajane krawedzie.
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Pekniecia nazimno
Przyczyna Rozwigzanie
» Wilgoéwspoinie. » Korzysta¢ wytgcznie zgazdw wysokiejjakosci.
» Utrzymywad powierzchnie materiatu spawanegow czystosci.

» Specjalne wymagania konkretnejspoiny. » Przed spawaniem nagrzaé obrabiany materiat.
» Podgrzaéspoine po zakonczeniu spawania.
» Upewni¢sig, ze wykonywane sq odpowiednie czynnoscidla danego PL
typuspoiny.

9. TEORIA SPAWANIA

9.1 Spawanie elektrodq otulonqg (MMA)

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

Wybérelektrody

Wybér $rednicy uzywanej elektrody zalezy od grubosci materiatu, pozycji spawania, rodzaju spoiny oraz sposobu
przygotowania spajanych krawedzi.

Elektrody oduzychs$rednicachwymagajgbardzowysokiego natezenia prgdu, zczymwigze siewysokatemperaturaspawania.

Rodzajotuliny Wtasnosci Pozycje

Rutylowa tatwaobstuga Wszystkie pozycje
Kwasna Duza predkosé topnienia Na ptask

Zwykta Wytrzymatos$é mechaniczna Wszystkie pozycje

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

Zajarzenieiutrzymanie tuku

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

Zajarzenie tuku znacznie utatwia zwiekszenie natezenia prqgdu spawania podczas zajarzania (funkcja Hot Start).

Po zajarzeniu tukurdzen elektrody zaczyna sie topic¢ijest przekazywany na materiat spawany w postaci kropli metalu.
Zewnetrzna otulina elektrody ulega spalaniu, podczas ktérego powstaje gaz ostonowy niezbedny do zapewnienia dobrej
jakoscispoiny.

Krople metalu przekazywane do spoiny mogqg powodowaé zwarcia i tym samym gaszenie tuku, jesli zetkng sie ze sobg w locie.
Aby temu zapobiec stosuje sie automatyczne zwiekszenie natezenia prgdu az do przezwyciezenia zwarcia (funkcja Arc Force).
Jeslielektroda przywiera do materiatu spawanego, nalezy zmniejszyé natezenie w celu jej oderwania (funkcja Antisticking).

Spawanie
Kagt prowadzenia elektrody zalezy od ilosci $ciegdéw. Najczesciej prowadzi sie elektrode oscylacyjnie, konczqc $ciegi przy
krawedziach spoiny, by unikngé nadmiernego odktadania sie materiatu w czesci centralnej.

Usuwanie zuzlu
Spawanie elektrodq otulong wymaga usuniecia zuzlu ze spoiny po wykonaniu kazdego $ciegu.
Zuzel usuwamy mtotkiem spawalniczym lub szczotkq druciang.
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9.2 Spawanie TIG (tukiem ciggtym)
Opis

SpawanieTIG(TungstenlnertGas - elektrodqnietopliwgw ostonie gazu obojetnego) polegana prowadzeniutuku elektrycznego
pomiedzy materiatem spawanym a nietopliwg elektrodg wykonang z wolframu lub jego stopéw (temperatura topnienia ok.
3370°C). Spawanie odbywa sie w atmosferze obojetnego chemicznie gazu (argonu), ktéry chronijeziorko spawalnicze.
Wystepowanie domieszek wolframuw spoiniejest niebezpieczne, totez niewolno dopusci¢ do zetknieciasie koncédwkielektrody
imateriatu spawanego. Z tego tez powodu do zajarzania tuku wykorzystuje sie iskre o wysokiej czestotliwosci, co pozwala na
zdalne zajarzenie tuku.

Mozliwe jest réwniez zajarzanie kontaktowe, powodujgce niewielkie domieszkowanie wolframu. Zajarzanie tg metodg polega
na zwarciu elektrody i materiatu spawanego przy niskim natezeniu, a nastepnie oderwaniu elektrody, co spowoduje
przekazanie tukuinarastanie prgdu spawania do ustawionego natezeniaroboczego.

Zapewnienie wysokiej jakosci koncéwki sciegu wymaga kontroli fazy opadania natezenia prqdu oraz zapewnienia wyptywu
gazu ostonowego jeszcze przez jakis$ czas po zgaszeniu tuku.

W wielu zastosowaniach bardzo wygodna jest mozliwos¢ szybkiego przetqgczania miedzy dwoma ustawionymi wartosciami
natezenia. Umozliwia to funkcja BILEVEL.

Biegunowos$¢ spawania
Biegunowos¢ujemnaDC

@

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

Mozliwe jest uzyskanie waqgskich i gtebokich jeziorek spawalniczych, z duzq predkoscig
Il\g_ spawaniainiskg temperaturg.

G{

Biegunowos¢ dodatniaDC
®

Biegunowos$¢ dodatnia jest przydatna przy spawaniu metali posiadajgcych wierzchnig
warstwe tlenku, charakteryzujgcego sie znacznie wyzszg temperaturg topnienia niz sam
metal (np. aluminium).
Nie jest mozliwe stosowanie wysokiego natezenia prqgdu, gdyz powoduje to nadmierne
I \ &- zuzywanie sie elektrody.
w

G{

Spawanie DC prgdem pulsujgcym z biegunowoscig ujemng.

T
D.CS.P
B Zastosowanie prqdu pulsujgcego daje w wielu warunkach lepszg kontrole nad jeziorkiem
. spawalniczym.
Impulsy prgdu (Ip) formujq jeziorko, a prgd tta (Ib) zapobiega zgasnieciu tuku. Dzieki tej
o t metodzie mozliwe jest spawanie cienkich blach z minimum odksztatcen, lepszym
D.C.5.P =PULSED wspoétczynnikiem ksztattu i mniejszym prawdopodobienstwem wystepowania peknie¢ na

gorqcoipecherzy gazowych.
W miare zwiekszania czestotliwosci (Srednia czestotliwosé), tuk staje sie wezszy i bardziej
skupiony, co pozwala uzyskaéjeszcze lepszqg jakosé spawania cienkich blach.
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Spawanie stalimetodq TIG

Metoda TIGdaje bardzo dobre efekty przy spawaniu staliwegloweji domieszkowanej, pierwszych sciegach przy spawaniururi
zadaniach, gdzie szczegdlnieistotny jest wyglgd spoiny.

Wymaganajestbiegunowos¢ ujemna DC.

Przygotowanie krawedzi
Konieczne jest doktadne oczyszczenieiprzygotowanie krawedzi.

Wybériostrzenie elektrody

Zaleca sie stosowanie elektrod wolframowych z 2% domieszkq toru (czerwone), ewentualnie z domieszkqg ceru lub lantanu, o
srednicy zgodnejz ponizszq tabelqg:

@ elektrody (mm) zakres natezenia(A)

1.0 15+75
1.6 60+150
2.4 130+240

Elektrode nalezy naostrzy¢ zgodnie zrysunkiem.

0 >

a® zakres natezenia(A)
30 0+30

60+90 30+120

90+120 120+250

Pretwypetniajgcy

Nalezy stosowac¢ materiat wypetniajgcy o wtasciwosciach mechanicznych zblizonych do materiatu spawanego.

Nie wolno uzywac¢ $cinkéw materiatu spawanego, gdyz mogq one zawiera¢ zanieczyszczenia, ktére wptynetyby negatywnie
najakosé spoiny.

Gaz ostonowy
W praktyce uzywasie zawsze czystego (99,99%) argonu.
:lpa:\flci:\?::A) prqdu @ elektrody (mm) Dyszagazowanr Dyszagazowa @ (mm) ::'izrspiyw argonu (I/
30 0+30 4/5 6/8.0 5-6
60+90 30+120 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
90+120 120+250 6/7 9.5/11.0 7-8

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 metodqg TIG nalezy wykonywa¢ tak samo, jak spawanie stali, lub postepowa¢ zgodnie z zaleceniami dla
danego zadania.
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10. DANE TECHNICZNE

boéhlerwelding

10.1 Parametry elektryczne

Napiecie zasilania U1 (50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Bezpiecznik zwtoczny
Magistrala komunikacyjna
Maks. moc

Maks. moc

Wspdtczynnik mocy (PF)
Wydajnosé (u)

Cos@

Maks. pobierane natezenie I'Tmax
Pobierane natezenie |1
Natezenierzeczywiste |1eff
Zakres regulacji

Napiecie biegu jatowego Uo

URANOS 1500
1x230

1x230(£15%)
264
16
ANALOGOWA
6.6
4.6
0.70
87
0.99
28.7
20.4
15.7
5-150
85

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

> > > >

Vdc

* Niniejsze urzqdzenie spetnia norme EN |IEC 671000-3-11, pod warunkiem, Zze maksymalna mozliwa impedancja
instalacjielektrycznejwpunkcie dostepu dosiecipublicznejnie bedzie przekraczaé wartoscipodanejjako “zmax”.
Jesliurzgdzenie bedzie podtgczane do publicznej sieci niskiego napiecia, osoba je instalujgca lub uzytkujgca ma
obowigzek sprawdzié, czy jego podtgczenie jest mozliwe, w razie potrzeby konsultujgc sie z operatorem sieci

energetycznej.

*Ten sprzet nie spetnianormy EN IEC 61000-3-12. W przypadku podtgczania do publicznej sieci niskiego napiecia
instalator lub uzytkownik sprzetu ponosi odpowiedzialnos¢ za sprawdzenie, czy podtqgczenie urzqdzenia jest
mozliwe. Wrazie wgtpliwoscinalezy sie skonsultowaé zoperatorem sieci energetycznej.
(Patrz sekcja " Pola elektromagnetyczne i zaktécenia" - " Klasyfikacja zgodnosci elektromagnetycznej urzgdzen

(EMC)wedtugnormy EN 60974-10/A1:2015").

10.2 Cykl pracy

Cyklpracy (40°C)
(X=30%)
(X=60%)
(X=100%)

10.3 Charakterystyka fizyczna

Stopien ochrony IP
Klasacieplna
Wymiary

Masa
Normy konstrukcyjne

Sekcja przewdéd zasilajgcy

Dtugos¢ kabla zasilajgcego

URANOS 1500
1x230

150
125
110

URANOS 1500
1x230

IP23S
H
260x120x190
2.6

ENIEC60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015

3x1.5
2
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' bohlervedng
10.4 Parametry elektryczne

Napiecie zasilania U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Bezpiecznik zwtoczny
Magistrala komunikacyjna
Maks. moc

Maks. moc

Wspdtczynnik mocy (PF)
Wydajnosé (u)

Cos@

Maks. pobierane natezenie I'Tmax
Pobierane natezenie I1
Natezenierzeczywiste I1eff
Zakres regulacji

Napiecie biegu jatowego Uo

URANOS 1500RC

1x230

1x230 (£15%)
264
16
ANALOGOWA
6.6
4.6
0.70
87
0.99
28.7
20.4
15.7
5-150
85

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

> > > >

Vdc

instalacjielektrycznejwpunkcie dostepu dosiecipublicznejnie bedzie przekraczaé wartoscipodanejjako “zmax”.
Jesliurzgdzenie bedzie podtgczane do publicznej sieci niskiego napiecia, osoba je instalujqca lub uzytkujgca ma
obowigzek sprawdzié, czy jego podtgczenie jest mozliwe, w razie potrzeby konsultujgc sie z operatorem sieci
energetycznej.

g * Niniejsze urzqgdzenie spetnia norme EN |EC 67000-3-11, pod warunkiem, Zze maksymalna mozliwa impedancja

instalator lub uzytkownik sprzetu ponosi odpowiedzialnosé¢ za sprawdzenie, czy podtgczenie urzqdzenia jest
moZzliwe. Wrazie wgtpliwoscinalezy sie skonsultowaé zoperatorem sieci energetycznej.

(Patrz sekcja " Pola elektromagnetyczne i zaktécenia" - " Klasyfikacja zgodnosci elektromagnetycznej urzqgdzen
(EMC)wedtugnormy EN 60974-10/A1:2015").

10.5 Cykl pracy

( g *Ten sprzet nie spetnianormy EN IEC 61000-3-12. W przypadku podtgczania do publicznej sieci niskiego napiecia

URANOS 1500 RC Y
1x230 o
Cyklpracy (40°C)
(X=30%) 150 A
(X=60%) 125 A
(X=100%) 110 A
10.6 Charakterystyka fizyczna
URANOS 1500 RC UL
1230 o
Stopien ochrony IP IP23S
Klasacieplna H
Wymiary 260x120x190 mm
Masa 2.6 Kg
Normy konstrukeyine ENIEC 60974-1/A1:2019
y v EN 60974-10/A1:2015
Sekcja przewdd zasilajgcy 3x1.5 mm?
Dtugosc kabla zasilajgcego 2 m
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10.7 Parametry elektryczne

Napiecie zasilania U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Bezpiecznik zwtoczny
Magistrala komunikacyjna
Maks. moc

Maks. moc

Wspdtczynnik mocy (PF)
Wydajnosé (u)

Cos @

Maks. pobierane natezenie ITmax
Pobierane natezenie 1
Natezenierzeczywiste |I1eff
Zakres regulacji

Napiecie biegu jatowego Uo

URANOS 1500 DP

1x230

1x230(£15%)
264
16
ANALOGOWA
6.6
4.6
0.70
87
0.99
28.7
20.4
15.7
5-150
85

boéhlerwelding

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

> > > >

Vdc

instalacjielektrycznejwpunkcie dostepu dosiecipublicznejnie bedzie przekraczaé wartoscipodanejjako “zmax”.

g * Niniejsze urzqdzenie spetnia norme EN [EC 67000-3-11, pod warunkiem, ze maksymalna mozliwa impedancja

energetycznej.

Jesliurzgdzenie bedzie podtgczane do publicznej sieci niskiego napiecia, osoba je instalujqca lub uzytkujgca ma
obowigzek sprawdzié, czy jego podtgczenie jest mozliwe, w razie potrzeby konsultujgc sie z operatorem sieci

instalator lub uzytkownik sprzetu ponosi odpowiedzialnosé¢ za sprawdzenie, czy podtgczenie urzqdzenia jest
mozliwe. Wrazie wgtpliwoscinaleZy sie skonsultowaé zoperatorem sieci energetycznej.

( g *Ten sprzet nie spetnianormy EN IEC 61000-3-12. W przypadku podtgczania do publicznej sieci niskiego napiecia

10.8 Cykl pracy

Cyklpracy (40°C)
(X=30%)
(X=60%)
(X=100%)

10.9 Charakterystyka fizyczna

Stopien ochrony IP
Klasacieplna
Wymiary

Masa
Normy konstrukcyjne

Sekcja przewdéd zasilajgcy

Dtugosc¢ kablazasilajgcego

URANOS 1500 DP

%230

150
125
110

URANOS 1500 DP

1x230

1P23S
H
260x120x190
2.6

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

3x1.5
2

58

(Patrz sekcja " Pola elektromagnetyczne i zaktécenia" - " Klasyfikacja zgodnosci elektromagnetycznej urzqgdzen
(EMC)wedtugnormy EN 60974-10/A1:2015").

UM.

>

U.M.



—~—

' bohlerv=cins

PYCCKUM

CEPTUDOUKAT COOTBETCTBMA

Crpoutenb
voestalpine B6hler 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

3a4aBJ1deT NoA CBOKO MCKITHOYUTENTbHYHO OTBETCTBEHHOCTb, UTO CJ'IeAy}OLLI,Ml‘;I MPOAYKT:

URANOS 1500 74.05.016
URANOS 1500 RC 74.05.017
URANOS 1500 DP 74.05.018

uMeeT crneaytolme ceptuomkaTbl EU:

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

MYTO 6bINTU MPUMEHEHbBI CIEAYIOLLME TAPMOHM3UPOBAHHbIE CTAHAQPTbI:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

AOKyMeHTauuMs, MOATBEPXKAAIOLLAS COOTBETCTBME AUMPEKTMBAM, BYAET XPAHMUTLCSA AN MPOBEPKMU Y
BbILUEYNMOMSIHYTOrO MPOU3BOAMUTENS.

JTio6oe UCMonb3oBAHME UM BHECEHUE U3IMEHEHMM 6e3 NpeABApMUTENbHOrO cornacusa voestalpine
Bohler Welding Selco S.r.l. poenaet AQHHbBIM CEPTUDUKAT COOTBETCTBUA HEAEMCTBUTESbHBIM.

Onaradi Tombolo,08/02/2021

voestalpine Bohler Welding Selco s.r.l.

o —

&’

Lino Frasson
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1. BE3OMNMACHOCTb

Mepeancnonb3oBaHMEM ANNAPATA BHUMATENBHO MPOYTMTE HACTOSILLY O MHCTPYKLMIO.

He aonyckaeTcs BbiMoONHeHMe onepaumi MM BHECEHME M3MEHEHMM, He MPEeAYCMOTPEHHbIX HacTosleM
MHCTPYKLMEN.

MpousBoaMTENbHE HECET OTBETCTBEHHOCTM 3A TPABMbIMEPCOHANA UMM MOBPEXAEHMA 060PYAOBAHMS, BbI3BAHHbIE
HE3HAHWEM UITM HEKOPPEKTHBIM MCMONb30BAHMEM MPEAMMCAHMMI, U3TOXKEHHbIX B HACTOSLEN MHCTPYKLIMMU.

Ecnu y Bac Bo3HUKM Kakme-nn6o BONPOCHI MK Mpo6riemMbl NP MCMNOMb30BAHUM YCTAHOBKM UMM Bbl He HaLwm
OMMCAHMA MO MHTepecyloweMy Bac Bonpocy B AQHHOM MHCTPYKLMM, 06pATUTECH K CMELMASTUCTY.

L=

1.1 YcnoBusa Mcnonb3oBAHUSA CUCTEMDI
nIO6GFIYCTGHOBKG I'IpeAHG3HG'~IeHGAJ'If-IBbII'IOJ'IHeHMFITOJ'IbKOTeXOI'IepGLIMﬁ,AJ'IﬂKOTOprXOHG6bIJ‘IGp03p060TGHG.
3HGLIeHI/19| napamMeTpoB CBAPKKM He AOJI>KHbI MpeBbLIWATbL NMpeAesibHbIX 3HO'-IeHl4ﬁ, YKA3dHHbIX HA TG6J‘IM'~IKe
TeEXHNUYECKMX AQHHbIX M/MJ’IVI NpeACTAB/IEHHbIX B ACIHHOﬁ MHCTPYKLUUM. BCG onepauun AOJSI>XKHbI COOTBETCTBOBATbL
HALUMOHAJNTbHbBIM UIT MEXXAYHAPOAHBIM CTAHAQPTAM 6e3onc1cr10cm.
B cnyyae HecobnoaeHMs NPpeACTABNEHHbIX MHCTPYKLUM, MPOU3BOAMTENb HE HECET HUKAKOM OTBETCTBEHHOCTHM 3a
BO3MO>XHbIE€ MOCITEACTBMA.

* AQHHbBIM ANNAPAT NPEAHA3HAYeH AN NPOdEeCCUOHANTbBHOMO MCMOSTb30BAHMS B YCITOBUSAX MPOMBILLTTIEHHOTO MPOU3BOACTBA.
MponsBoaMTENb HE HEeCeT HMKAKOM OTBETCTBEHHOCTU 3a BO3MOXHblE MOCNEACTBMS MPU UCMNOMb30OBAHUM ANNAPATA B
AOMALLHMX YCITOBUSAX.

e MpUMUCNONb3OBAHMU YCTAHOBKM TEMMNEPATYPA OKPY>XKAIOLLEM CPEAbl AOTIKHA HOXOAMUTbCA BipeaenaxoT-10°C oo +40°C (ot
+14°F oo +104°F).

» TeMnepaTypa okpy>catoLLe Cpeabl MpU NepeBo3ke UM XPAHEHMMU YCTAHOBKM AOSI>KHA HOXOAMTbCA B peaenax ot -25°C a0
+55°C(oT-13°F A0311°F).

* Buensx6e3onacHoOCTH, NOMELLEHMS, BKOTOPbIX UCMOSb3YeTCs YCTAHOBKA, AOM>XKHbI 6bITb O4MLLLEHbI OT MbISM, KUCNOTbI, FA30B
U APYTMX PA3beATIOLLMX BELLLECTB.

e MpK MCNONB3OBAHUM YCTAHOBKM OTHOCMTENbHAS BIIAXKHOCTb OKPY>XAMOLLEN CPEAbl HE AONXHA npeBbiwaTte 50% npu
TeMmnepaType okpyxkatouei cpeabl 40°C(104°F).

e MpK MCNONB3OBAHUM YCTAHOBKM OTHOCMHTENbHAS BIIAXHOCTb OKPY>XXAMOLEN CPEAbl HE AOIXXHA npeBbiwate 90% npu
TeMneparType okpyxatouei cpeabl 20°C (68°F).

* MakcMMdanbHAsa BbICOTA MOBEPXHOCTM, HO KOTOPOM YCTAHABIIMBAETCA ANNAPAT, He AOSI>KHA npeBbiwaTth 2,000 MeTpoB (6,500

$yTOB)HAA YPOBHEM MOPS.

) . o
He ucnonb3yiTe AQHHbBIM ANNAPAT ANS PA3MOPAXMBAHUA TPY6.

He ucnonb3yite AdHHOE 060PYAOBAHME AT MOA3APAAKM 6ATAPEM MM AKKYMYNATOPOB.
\ ) Heucnonb3yiTe pAaHHOE 060PYAOBAHME ANA 3AMYCKA ABUrATENEN.

1.2 3awmTa CBAPLLMKA, OKPYXXAKOLWEM CpeAbl M NepcoHana

y ﬁ [Mpouecc cBapku ABNAETCA BPEAHBIM AN OPraHM3MA MCTOYHMKOM PAAMOAKTUBHbIX M3TTYYEHMM, LyMd, TEMOBbIX
3£ MU3NyYEeHUM U BbIAETIEHMI FA3a.

Bceraa HaaeBaMTE 3ALLMUTHYIO OAEXKAY ASS 3ALWMTBI OT AYTH, UCKP M 6pbI3r MeTanna.

Pa6ouyas oaexxAd AOMXKHA MOMTHOCTbLIO 3AKPbIBATH TENO, d TAKXKE COOTBETCTBOBATH CIEAYIOWMUM TPEOOBAHMSAM:
- AOJIKHQA 6bITb HEMOBPEXXAEHHOM M B HOAEXALLEM COCTOSAHMUM

- OrHeynopHoM

- 06NaAQTb M30STMPYIOLLMMU CBOMCTBAMM U BbITh CYXOM

- NMoAXOAMTBL MO pasMepy. KocTioM He AOTXKEH MMEeTb MAH>KET M OTBOPOTOB.

Bceraamcnonb3ayiTe NpoYHyo 06yBb, 06€CNeYnBatoLLy O 3ALLMTY OT BOAbI.

K[/ o
Bceraa mcnonbayiite cneumanbHble Nnepyatku, o6ecneynsaroLme 3awmTy OT INeKTPUYECTBA, d TAKXKE BbICOKMX U
HU3KMX TEMNEPATyp.

[Mp1 BbINOMHEHMM CBAPOYHbIX PAGOT UCMONb3YMTE OrTHEYMOPHbIE MEPErOPOAKHM ANS 3ALLMUTHI OKPY KA LWMX THOAEM
ji’a/ﬁﬁ OT U3NYyYeHUM, UCKP M 6pbI3r packaneHHoro Metanna. MNpeaynpeauTe nobbiX TPETbMX NUL, O TOM, YTOGbI He
- CMOTPETb B CBAPHOM LLOB M 3ALLMLLATE CE6S OT NyYelt Ayrv unm packaneHHoro MetTannd.

KE\Q:' MNcrnonb3yiTe Mackm ¢ 60KOBbIMU 3ALMTHBIMU LMTKAMM M CELManbHbIMM 3AWMTHBIMU GUNLTPAMM AN A3 (He
“““““ Hu>ke NR10).
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Bceraa l/ICI'IOJ'IbSYlZTeZ’-GLLIMTHbIe OYKM C 6OKOBBIMM LLKUTKAMMU, 0cob6eHHO MNPUBbLINOJTHEHNHU onepqu,mﬁ, CBA3AHHbBIXC
pyLIHOFI UM MEXAHUYECKOM OUYMCTKOM CBAPOYHOIo COeAMHEHMA OT LWIAKOB M OKUCTIOB.

<! /> He HaaeBaMTe KOHTAKTHbIE NMH3bI!

EcnuypoBeHb lWyMa Bo BpeMS CBAPKU MPEBbLILLIAET AOMYCTUMbIE MPEAESbl, UCMOSb3YMTE HAYLWHUKM.
EcnuypoBeHb LyMd MpU BbINMOMHEHMU CBAPOYHbBIX PAGOT MPEBbILIAET MPEAESbl, YCTAHOBIIEHHbIE CTAHAAQPTOM AN
HEKOTOPOM TEPPUTOPUM, MPOCTIEAUTE, YTOGLI BCE OKPYXKAtoWwMe Gblfiv CHABXKEHbI HAYLHMKAMMU.

Bo BpeMs cBapo4YHOro npouecca 60KoBble MAHENM AnnapaTd AOSXKHbI 6biTb 3AKPbITHI.
He nponsBoauTe KAKUX-NTMBEO MOAMPUKALMIA YCTAHOBKM.

He I'IpMKGCOl‘;ITer KTOJIbKOYTO CBAPEHHBIMMOBEPXHOCTAM, BbICOKAATEMNEPATYPAMOXETNPMBECTUKCEPBbE3IHOMY
oXory. CobntoaaiTe BCE BbILLEU3NTOXEHHbIE NMHCTPYKUMN TAKXKE M NOCe3daBeplleHMacsadpoYHoronpouyecca, tak
KAK BO BpeMs OXNa>KaeH1da cBApmMBadeMblX I'IOBerHOCTeﬁ MOTyTnoaBNATLCA 6pr3FVI.

:j A E& I'IepeA Ha4yanoM pG6OTbI nnnunpoeepeHneEM 06CJ'Iy)KMBGHMFI,y6eAMTer BTOM, YTOropesika XxofioaHa4.

Bceraa aepxmte no6nmM3oCcTM anTeyky nepBoi MOMOLLM.
Henb3sa HeAOOLEHMBATL TPABMbI MITM OXKOTH, MOSTyYEHHbIE BO BpeMS CBAPOYHbIX pa6oT.

I'IepeA TéM, KAK OCTaBMTb po6oqee MecCTO, y6eAMTer B €ero 6e3OI'IOCHOCTl4, BO M3beXaHue NMPpUYNHEHUNA

CIYYAMHOTO BPEAQ MIOAAM UITU UMYLLLECTBY.

1.3 3AwmTa oT rasa " AbimMa

9 Mblnb, AbIM M a3, 06pasytoLmecs BO BpeMs CBAPKHM, MOTYT 6bITb BDEAHBIMMU AN 3A0POBbS YenoBeKa.
Q Mpr ocobbIX yCNOBMAX, UCNIAPEHUS, BbI3BAHHbIE MPOLLECCOM CBAPKMU, MOTYT MPUBECTM K BO3HUKHOBEHMIO PAKOBbIX
& 3a60M€eBAHMM UMM MPUUMHUTL BPEA NITOAY BO BpeMs 6epeMeHHOCTH.

* Aep>XuTeronoBy HA 60/bLIOM PACCTOSIHUM OT CBAPOYHOTO ra3d U UCMAPEHMH.

» MNo3aboTbTech 06 OPraHU3ALMM €CTECTBEHHOM UM MCKYCCTBEHHOM BEHTUNSLMU TEPPUTOPUM MPOBEAEHMS PABOT.

* Bcnyyae nnoxoM BEHTUASLMM NOMELLEHMUS, UCNOTb3YMTE 3ALMTHbBIE MACKM M AbIXATESbHbIE AMMNAPATHI.

* B cnyyae npoBeaeHMs paboT B TECHbIX, 3AKPbITbIX MOMELLEHMAX, CBAPKA AOSIXKHA MPOBOAUTHLCS B MPUCYTCTBMM U MOA
HABMOAEHUEM ELLLE OAHOTO YerTOBEKAd, HOXOASLLErocs BHE MECTA NPOBEAEHMS paboT.

e Heuncnonbaymre ANt BEHTUMALMU KUCTIOPOA,.

* Y6eauTECH B TOM, YTO pabOTAET OTCOC, PETYNSIPHO MPOBEPSIMTE KONTMYECTBO OMACHbIX BbIXSTOMHbIX TA30B B COOTBETCTBMMU C
YCTAHOBIEHHbBIMU NPEAENAMMU U MPABUITAMU TEXHUKM 6€30MNACHOCTH.

* KonmnyecTBOM ONACHOCTbYPOBHS FA30B3AdBMCUT OT CBAPMBAEMOro MATEPUANA, MPUCAAOYHBIX MATEPUATTOB U UCMOSb3YEMbIX
ymcTawmx cpeacTs. CneayTe MHCTPYKLMSM MPOU3BOAMTENSA U MHCTPYKLMM, U3NTOXKEHHOM B TEXHMYECKOM AOKYMEHTALUU.

* HenpounsBoauTe cBApouHblie paboTbl B6MM3KM OKPACOYHOr0/CMA304YHOTO LLEXOB.

[a3oBble 6ANNOHbBI AOSIXXHbBI PACNONAraThCs HA YIMLLE UITU B MOMELLLEHMSAX C XOPOLLEN BEHTUNALMEN.

1.4 Mo>kapo- n B3pbIBO6E30NACHOCTb
F

~
P
W I'Ipou.ecc CBAPKM MOXETCTATb I'IpMHVIHOﬁ BO3HUKHOBEHMA NOXApaA n/mnu B3pbiBA.

e O4yucTUTE PABOYYIO M OKPY>KAOLLYO 30HbI OT TEFKOBOCMIAMEHAIOLLMXCS UM FTOPHOYUX BELLECTB M 0O6BEKTOB.

* BocnnameHstowmecs MaTepmarnbl AOSI>KHbI HOXOAMTHCS HA pACCTOAHUM He MeHee 11 MeTpoB (35 dpyToB) OT 30HbLI CBAPKM MK
AOJIKHbI 6bITb 3ALLMLLEHBI HOANEXALLMM 06paA3oM.

* McKpbl M packaneHHble YACTUYKM MOTYT OTNETATb HO AOCTATOYHO GorbluMe paccTosiHus. YaenaiTe oco6oe BHUMAHME
6e30MACHOCTU NMIOAEN M MMYLLLECTBA.

* HenpoBoaMTe paboTno cBAPKe HA MOBEPXHOCTU UIM BOITM3U EMKOCTEN, HOXOASLLMXCS MOA AQBITEHUEM.

e He BbimonHanTe cBApo4Hble pabOTbl HA 3AKPbLITBIX €MKOCTSX MnM Tpybax. ByabTe oco6eHHO BHMMATENbHbI Mpu
OCYLLECTBIEHUM CBAPKU TPYO M EMKOCTEM, AQXKE €CITU OHM OTKPbITblE, MYCTbie M 3A4YMLLEHBbI HOANEXAL WM 06pa3soM. [iobbie
OCTATKM rasa, TOMMBA, MACIA M MOAOGHBIX BELLEeCTB MOTYT CTATb MPMYMHOM B3PbIBA.

» HenpoBoamMTe cBApOYHble pa6OThl B MOMELLEHUSAX, COAEPIXKALLMX B3PbIBOOMACHYHO Mblb, FA3bl U UCMIAPEHMS.

» MNpu 3aBeplueHUM Mpoueccd CBAPKM, ybeauTecb B TOM, YTO LeMb, HAXOAAWASCS MOA HAMPSXEHWEM, He CMOXeT
COMPUKOCHYTbCS KAKMM-NTM60 06pA30M C LLeMNbio 3a3eMIIeHMS.

» Bceraaaep>xmte noa pyKoM OrHETYLWUTENU UITU APYTHMe MATepmanbl Ans 60pb6bl C MOXKAPOM.
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1.5 Mpeaynpe>xxaeHue NprM UCNONIb30BAHUM FA30BbIX 6ANTOHOB

.| BannoHbl c MHEPTHBIM rA30M, HOXOASALLMMCS MOA AQBIIEHMEM, MOTYT B3OPBATHLCS MPU HECOBTIOAEHUM YCITOBUM MX
x TPAHCMOPTUPOBKM, XPAHEHMS M HENPABMIIbHOTO UCMOMb30BAHMS.
» BannoHbl AONXHbI 6bITb YCTAHOBIEHbl B BEPTUKANTBHOM MOMOXEHMKU Y CTEHbI UMM MPU MOMOLLM APYTHUX MOAAEPI)KUBAIOLLMX
YCTPOMCTB, AMA MPEAYNPEXAEHMSA UX NAAEHMUS.

* 30Kpy4YMBAMTE 3AWMTHLIM KOMMAYOK KAMNAHA 6AnfioHa BO BpPeMs ero TPAHCMOPTUPOBKM, 3KCMAyaTtauum u nocne
3aBepLIEHUs MPOoLLeCccd CBAPKM.
He noaBepraiTe 6annoHbl BO3AEMCTBUIO MPSAMbIX CONTHEYHbIX NTyYeit, pe3Knx nependAOB TEMMEPATYpPbl, CAIULLIKOM BbICOKMX
UMK 3KCTPEMAnbHbIX TeMnepaTyp. He noaBepraite 6annoHbl BO3AEMCTBUIO CIIMWKOM HMU3KUX MMM CIMULIKOM BbICOKMX
TemMneparyp.
He aonyckarite, 4To6bl HA 6ANTOH BO3AEMCTBOBAM OTKPLITOE MIIAMS, 31eKTPHMYECKAs AYyrd, Fopesika, 3/IeKTPOAOAEPXKATESb
WU packaneHHble Kanam MeTanna.
[a3oBble 6ANNOHbI AOTXXHbI HOXOAUTHCA HA 3HAYMUTENTBHOM PACCTOSAHMM OT CBAPOYHbIX LieNel U aNeKTpUYeckmx Lenen.
Mpu OTKPbLITUM KNANAHA 6ANNIOHd, AEPXKMUTE FONIOBY HA 3HAYMUTENIbBHOM PACCTOSHUM OT OTBEPCTHUSA BbIXOAQ rA3d.
Bceraa3akpbiBaiTe knanaH 6anioHa npm 3dBepLlUeHuM CBAPOYHOTro npoLieccd.
Hukoraa He npomsBoamMTe CBAPKY 6ANTOHOB, COAEPXKALLMX A3, HAXOAALLMMCA MOA AQBNIEHMEM.
Hukoraa He coeanHsaNTe 6ANMOH CO CXKATbIM BO3AYXOM HEMOCPEACTBEHHO C PEAYKTOPOM AQBMEHUs. AdBlieHUe MOXeT
NPEeBbICUTb HArPY3KYy PEAYKTOPd, YTO MOXKET NMPUBECTH K B3PbIBY.

1.6 3aWMTA OT NOPAXKEHMSA 3NEKTPUYECKHUM TOKOM

- @

) Mopa>keHre aneKTpU4eckmMM TOKOM MOXKET NMPMBECTH K IETATIBHOMY MCXOAY.

HenpukacaiTecb KBHYTPEHHUM M HAPY>KHbIM TOKOBEAYLLUMM YACTAM CBAPOYHOM ANMNAPATA BTO BPEMS, KOTAQ OH MOAKITIOYEH
K CeTU MUTAHUA (ropernku, 3NeKTPOAOAEPXKATENM, MPOBOA 3A3EMIIEHMUS, IMEKTPOAbI, MPOBOMOKA, POMIUMKMU M KATYLIKA
NOAKJTHOUYEHbI K CBAPOYHOM LLeMM).

Y6eanUTeCh, YTO YCTAHOBKA 3ALMLLEHBI OT BO3AEMCTBMSA 3/1€KTPUYECKOTo TOKA. [IpoBepbTe HOAEXHOCTb 3A3eMIIeHMUs.
Y6eanTechb BNPABUIbHOCTU MOAKITIOUEHUS YCTAHOBKM M 3AXKMMA 3A3EMITEHMS.

He AoTparMBamTech A0 ABYX FOPENOK UM 3NIEKTPOAOAEPKATENEN OAHOBPEMEHHO.

B cnyyae nopaeHus anekTpMyeCckMM TOKOM CPa3y >Ke MPeKpAaTMTE CBAPOYHbIM MpoLLecc.

YCTPOMCTBO AN 3AXUIAHUA M CTABUAM3ALUKU AYTU MPEAHA3HAYEHO ANA PYYHOrO UM MEXAHU3UPOBAHHOMO
cnoco6a paboTbl.

YBenuyeHue ANUHbI ropenkm mnn1 CBApPOYHOro Kabens 6onee 4yeM Ha 8 M noBblwaeT PUCK NOpa>eHus
ANEeKTPpU4YeCKMM TOKOM.

B ]

Y

.7 OneKTpoOMArHMUTHbIE MOJIA U MOMEXU

ANeKTPOMArHMUTHbIX rnonem, CXOAHbIX C MONsSMU CBAPOYHOronpoBOAd M YCTAHOBKM.

(W) Tok, I'IpOXOAﬂUJ,IAﬁ Yyepe3 HApy>XHble M BHYTPpeHHUWE NpoBOAd, 4dBNdeTcd I'IpM“IMHOﬁ BO3HUKHOBEHMUA

e [IpUANUTENBHOM AEUCTBMMU, SNTEKTPOMATHUTHbLIE NOJIA MOTYT Bbl3bIBATb HEFTATUBHbIE AJISI 3AOPOBbS YETOBEKA NOCNEACTBMUS
(TOYHBIM XQPAKTEP 3TUX AEMCTBMM NMOKA eLLe He YCTAHOBJEH).
* DNEeKTPOMArHUTHbIE MO MOTYT MPENATCTBOBATL PA6OTE CIIYXOBbIX ANMNAPATOB.

Mpu HaNMYMM B OPraHmaMe 311eKTPOHHOTO CTUMYNATOPA CEPALLA, MePeA BbIMONMHEHUMEM CBAPOYHbIX ONepaumit
HEeOB6XOAUMO NPOKOHCYNbTMPOBATHLCSA Y BpAYA.

<

1.7.1 Knaccuopmkauyms SMC B cooTBeTCTBUM C AMpeKTUBOM: EN 60974-10/A1:2015.

o
O60pyAOBC]HMe Knacca B otBevaet Tpe6OBC|HMFIM HQA 3/TeKTPOMATrHUTHYKO COBMECTUMOCTb B NMPOMBbIWIIEHHOU U

Knacca . .

B XUIOM 30HAX, BKIOYASA >KUIble MOMELLEHUS, TAE 3eKTpo3Heprua obecneymBaeTcs KOMMYHASbHOM
HM3KOBOJLTHOM CUCTEMOM 3M1EKTPOCHABKEHMA.

( \ O6opyaoBaAHMe KIAcCA AHE MOXKET MCMOSb30BATLCA BXXMITbIX MOMELLEHUAX, TAE INTeKTPpO3HeprusdobecneymBaeTcs

Ynacca | KOMMYHQbHOM HM3KOBOJBTHOM CUCTEMOM 3MEKTPOCHABXKEHMS.
A B obecneyeHun 31€KTPOMArHUTHOMN COBMECTUMMOCTM OBOPYAOBAHMA Kidcca A B MOAOBGHbIX MecTax M3-3d
KOHAYKTUBHbIX, d TAKXXE PAAMALMOHHbIX TOMEX MOFYT BO3HUKHYTb MOTEHLMANbHbIE TPYAHOCTM.

N————

Ans nonyyeHus poononHutenbHoM MHdopmaumu cm. Mmasy: TABJTMHKA C TEXHUYHECKMMUM XAPAKTEPUCTUKAMM unu xe
TEXHUYECKME XAPAKTEPUCTUKMU.
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1.7.2 YCTAQHOBKQ, UCMNOJIb3OBAHME M MPOBEPKA OKPYXKAlOWeMn TeEppUTOPUU

AdQHHOEe 060PYyAOBAHUE MPOMU3BEAEHO B COOTBETCTBUM C TpeboBaHMUAMM cTaHAAPTA EN 60974-10/A1:2015 ummeeT knaccA.
AQHHBIM aNnapart npeAHasHa4vyeH Ans NpodecCUOHANbHOMO UCMOMb30OBAHMS B YCITOBUSIX MPOMBILLIEHHOTO MPOU3BOACTBA.
MponsBoauTENb HE HECeT HMKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3a BO3MOXHbIE MOCIEACTBMS MPU MUCMONMb3OBAHMKM ANMNApATA B
AOMALLHUX YCITOBUSIX.

._ MepcoHan, NpoOBOAALLMMYCTAHOBKY M 3KCMANYATALMIO AQHHOTO 060PYAOBAHMS, AOTIXKEH 061AAAdTE HEO6XOAMMOM
KBANMPUKALMEMN, BbINOMHSATb YCTAHOBKY M 3KCMyATALMIO B COOTBETCTBMM C YKA3AHMSIMU MPOMU3BOAMTENSA MHECTH
’“.i] BCIO OTBETCTBEHHOCTb 3d YCTAHOBKY M 3KCMyATALMIO O60PYAOBAHMS.

OnNeKTPOMArHUTHbIE MOMEXHU, MPOU3BOAMMbIE 060PYAOBAHMEM, YCTPAHSIOTCS MOSb30BATENEM 060PYAOBAHMS NMPHU
TEXHMYECKOM MOAAEPIKKE MPOU3BOAMTENS.

N———

(( )) B no6om cnyuyae, aneKTPOMArHMTHbIE MOMEXM AOSXKHbI BbITb CHUXEHbI AO TAKOTrO YPOBHS, YTOObLI HE MeldTb
paboTe Apyroro o60pyAOBAHMUS.

(e [epeaycTaHOBKOM 060PYAOBAHMS, PEKOMEHAYETCS MPOBECTU OLLEHKY OXXKMATQEMOTO YPOBHS 3M1€KTPOMATrHUTHbIX
NMoMex 1 UX BPEAHOTO BIIMAHUSA HA OKPY>KeHMe. B nepByto ouepeab, AOTXKEH YUYUTLIBATLCA PAKTOP MPUUUHEHMUS
BPeAd 3A0POBbIO OKPY>KAoLLEro NepcoHana. Oco6eHHO 3TO BAXKHO ANIS MTIOAEM, KOTOPbIE MOMb3YHOTCA CIyXOBbIMMU
——— annapatamu 1 KapAMOCTUMYNATOPAMM.

1.7.3 Tpe60oBAHMSA K MMTAIOLWLEN CETH

BbicokoMoLLHOe 060pyAOBAHME M3-3d BEMIUYMHBI MEPBUYHOIO TOKA MUTAHKUS MOXET BIIMATb HO KAYECTBO SHEPrUM B CETMU.
Mo3TOMy K HEKOTOPbIM BMAGM OBOPYAOBAHMS (CM.TEXHMYECKME XAPAKTEPUCTUKMU) MOTYT NMPUMEHATLCA OFPAHMYEHUS MO
BKITIOYEHMIO UM TpebOoBAHMSA, KACAOWMECS MAKCUMASIbHO AOMYCTMMOrO COMPOTUBIEHUS NMUTAlOWEN ceTh (Zmax) nnm
MUHUMANbHOM MOLLHOCTM (SSC) B TOUKE CONPSXKEHMUS C KOMMYHASTBHOM CETbIO (TOUKA BKITOYEHMS B CETh).

B 3ToM cnyuyae noakntovyeHne o6GOPYAOBAHMUS BGyaeT SIBNSTbCS OTBETCTBEHHOCTbIO YCTAHOBLUMKA MMM MOSNb3oBATENS
060pPYAOBAHMSA, KOTOPbIE MPU HEOOXOAMMOCTU AOSIXKHbI MPOKOHCYIBTMPOBATLCS C ONEPATOPOM PACMPEAENUTENIBHOM CETU O
BO3MOXHOCTM MOAKITIOYEHMS.

B crnyvyae BO3HMKHOBEHMS 3MNEKTPOMArHUTHBIX MOMEX BO3MOXHO MCMNOMb30OBAHWE AOMOSHMUTESNbHBIX CPEACTB 3dALLMTDI,
HanpuMep, ceTeBbIX PUNBLTPOB.

Heob6xoAMMO TaKKe paccMOTPeTb BO3SMOXHOCTb 3KPAHUPOBAHMS KABes NMTAHWS annapaTta.

Ans nonyyeHms AoononHuTenbHoM MHbopmaumm cm. Mmasy: TEXHUHECKME XAPAKTEPUCTUKUA.

1.7.4 Mepbl NPeAOCTOPOXXHOCTM OTHOCUTENbHO Kabenek

AnNS CHUXKEHUA AEUCTBUM 3NEeKTPOMATrHMTHOIo Nosida AO MMHMMANIbHOIO 3HAYeHU4, cobnoaanTe crepAyrowme MHCTPYKUUmn:
TaMrae 3To BO3MOXHO, CKpyTUTE U3AKpEennMTe BMeCTe NpoOBOA 3A3eMNIEHUA U cunosol kaberns.

He 3akpyuuBaliTe NpoBOAQ BOKPYr cBOEro Tend.

He cTolTe MexAy cCMNoBbIM KabenemM n npoBOAOM 3a3emneHms (06akabens AOMXKHbI 6bITb PACMONOXEHbLI COAHOM CTOPOHbI).
Ka6enu ropenok AOM>XKHbI MMETb MUHMMATbHYIO ANTMHY, PACMOAraTbCs HEAQNEKO APYT OT APYTd U MO BO3MOXHOCTU - HA
ypOBHE 3eMJSIu.

YCTAHOBKA AOMKHA HOXOAMTLCSA HO HEKOTOPOM PACCTOSHUM OT 30HbI CBAPKM.

Ka6enu AONXHbl HAXOAMTLCA HA 3HAYMTENBHOM PACCTOAHUM APYT OT APYTd.

1.7.5 3azemMneHue

3a3eMneHme Bcex MeTannmyeckmx 3fieMeHTOB CaMOoro CBApPOYHOro O60pyAOBC]HI/IFI, ad TAakK>Xe MeTaJiJIM4YeCKmnx O6'beKTOB,
HAXOAALWMXCA B Hel'lOCpeACTBeHHOﬁ 6J11430CTM OTHero, AOJ1I>XKHbl 6bITb COornacoBdHbl MeXay CO6012.

POSMeLIJ,eHMe pda3sbeMOoB 3d3eMIieHna AOJIXKHO 6bITb BbIMOJIHEHO B COOTBETCTBMUU C Tpe6OBGHVIﬂMM AeﬁcTBleLLl,MX MEeCTHbIX
CTAHAQPTOB.

1.7.6 3azemMneHue cBApUMBAEMbIX AeTanem

3asemMneHue cBapmBaeMbIX AeTGJ‘Iel;'I MOXeT Bd)d)eKTMBHO COKpPATHUTb 2J1IEKTPOMArHMTHblE MNOMEeXH, reHepupyemble
annapaTtoMm. OAHGKO OHO He BCeraa BO3MOXHO Mo COO6pG)KeHM9|M 3.I'IeKTpO6eBOI'IGCHOCTl4 nnn B CMNy KOHCTPYKLUMOHHbBIX
0Ccob6EeHHOCTEN CBAPUBAEMbIX AETANEN.

HeO6XOAMMO MOMHUTb, 4YTO 3Aa3eMiieHne CBApMBAEMbIX AeTOJ'Ieﬁ He AOJIXKHO YyBEJIMYMBATL PUCK NMOPAXeHuda cBapLlmka
3MEeKTPHUYECKMM TOKOM MITM KAKOTO-ITMOO MOBPEXKAEHMS APYTOro 351eKTPO060PYAOBAHMS.

3asemMneHue AOJI>KHO BbIMOJTHATLCA B COOTBETCTBMU C TpeGOBCIHlAHMM Ael;‘ICTByIOU.LMX MEeCTHbIX CTAHAQPTOB.

1.7.7 9KpaHMpOBAHME

YacTMyHoe 3KpaHMpPOBAHME Kabenem u KOpnycoB APYroro afekKTpoo6opyAOBAHMS, HOXOAALMXCS BO6MM3M OT CBAPOYHOTO
annapara Tak>xe MoXxeT 3P PeKTUBHO COKPATUTL BIIUAHME 21EKTPOMATHUTHBIX MOMEX.
MonHoe 3KpAHUPOBAHME CBAPOYHOM YCTAHOBKM BbIMOSTHAETCS TOSNbKO B OCOBbIX CIy4asX.

1.8 Knaccudbukaumsa sawmtbi no IP
IP23S

« CuctemMa 3daWmTbl MPOTMB MOMAAQHMA B OMACHbIE YACTM AMNMNAPATA MASMbLEB MM APYTMX MOCTOPOHHMX
npeAMeToB, AMAMETP KOTOPbIX 6orblue 6o paBeH 12.5 MMm.

e CHuCcTeMa 3aLmMTbl OT KAnesb AOXKAS, MAAQIOLLUX MOA YFNOM 60° OTHOCUTENbHO BEPTUKASTbHOM NIMHUM.

e 3AWMUTA OT NONAAQHMS BOAbI B ANMAPAT, KOFAQ MOABUXHbIE YHOCTU HOXOAATCSA B HEPABOYEM COCTOSAHUM.
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2. YCTAHOBKA
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C60pKG MYCTAHOBKA ANMNApPATA AOJI>KHA MPOU3BOAUTLCA TOJTbKO KBOJ'IMd)MLI,VIpOBOHHbIM nepcoHanoMm, MMerwmnum
COOTBETCTBYHOLWYO ABTOPU3ALUMIO MPOU3BOAUTENA.

nepeAyCTGHOBKOﬁ,y6eAMTer BTOM, 4TOANNAPAT OTKJTKOYEH OT CETU MUTAHUA.

He AOMYyCKaeTCcanocrneaoBdTesibHOE unn napdannenbHoe BKrO4YeHHne 6onee opHOro annapdara.

2.1 NMoabeM, TPAQHCNOPTMPOBKA M PA3rpy3Ka 060pyAOBAHMUS

* ANnNapart ocHALLEH PeryMpyeMbiM PEMHEM A TEPEHOCA B pyKe UK Ha nieye.

Bceraa yuuTbiBaMTe peanbHbli BeC 060PYyAOBAHMS (CM. TEXHMYECKME XAPAKTEPUCTUKM).
He ponyckatite, YTo6bl rpy3 TPAHCMOPTMPOBASCS MITWM OCTABASCS MOABELUEHHbIM HAA JTIOABMU UMK TPEAMETAMM.

He aonyckaliTe NaAEHMUS ANnNapaTa UM OTAENbHbIX €ro YacTel, He 6poCcaiTe ero NpuU TPAHCMOPTUPOBKE.

TaHoOBKaA annaparta

Mpu pasmeLeHUU UCTOUHMKA MUTAHMS, COBMI0AQMTE CllieAytoLMe NpaBuna:

OpFQHbI ynpaslieHUAaA n paA3beMbl AOJIXKHDbI 6bITb NEerko AOCTYIMHbI.

» HepasmewaiTte o060pyAOBAHME B TECHBIX MOMELLEHMUSIX.

* He pasMelaiTe annapaT HA HAKJTOHHbLIX MTOBEPXHOCTAX C YrMOM HakloHa 6onee 10°.
» PasMelyaiTe annapar B CyXOM, YUCTOM U XOPOLLO MPOBETPUBAEMOM MOMELLEHMM.

e 3awmante o60pyAOBAHME OT AEMCTBUS MPSAMbIX CONMTHEYHbIX JTYYEM U AOXKAS.

2.3 CoepMHeHMe

i

BbinpsAMMUTENb OCHALLEH CETEBbIM Ka6eneM AN MOAKIIOYEHMS K TpexdA3HOM CeTU MUTAHMUS.
AnnapaT MOXeT MUTATLCA OT:
e opHOda3HOM 230B

BonsbexxaHue noBpexaAeHUs 060pyAOBAHUA M TPABM NepcoHanaHeobxoanmMo MNEPEA noaknoyeHneMannapara
K CeTu NPOBEPMUTb YCTAHOBIIEHHOE 3HAYEeHUE HAMPSAXKEHUS MUTAHMS (M COOTBETCTBUE €ro HaNpsXXeHMo ceTH), a
TAK>Xe MOPOroBble HAMPSXXEHUs CeTeBbIX NpeaoxpaHuTeneit. KpoMe aToro crieayet ybeamTbCs, YTO annapar
NoAKtoYaeTcsi K po3eTke, UMetoLLel 3a3eMneHune.

AonycTrMble KoNebaHMA HaNPAXXeHUs B NUTAOWEN ceTU cocTaBNAoT +15% OT HOMUMHANBLHOTO 3HAYEHMUS, T.€. eCln
UHoM - 400 B, TO AONYCTUMbIM AMANA30H HANPaXXeHusa NTaHms 3208 - 440B.

CucteMa MoXeT paboTaTh OT reHepATOPHOM YCTAHOBKM, FAPAHTMPYS CTAOUITbHYIO MOAQYY HAMPSXKEHUS C
OTKNoHeHneM +15% no OTHOLWEHUIO K HOMUMHANIbHOMY 3HAYEHMIO HAMPSAXKEeHMS 3ASBIEHHOIO MPOM3BOAMTESNEM,
npuv Nto6bIX pa6oYMX YCNOBUAX U MPU MAKCMMANbHOM 3HAYE€HMM MOLWHOCTU annapara.

O6bI4HO Mbl PEKOMEHAYEM MCMOMb30BATH FTEHEPATOPHYH YCTAHOBKY MOLLHOCTbIO B ABA PA3A Bbile MOLWHOCTH
annaparaAnis oAHOPA3HOTO MCTOYHMUKA MUTAHMS, M B MOTOPA PA3d BblLE AN TPEXPAZHOTO MCTOYHUKA MUTAHUS.
Mbl cCOBETYEM UCMOSb30BATH FEHEPATOPHYIO YCTAHOBKY C CUCTEMOM 31IEKTPOHHOIO PEryNIMPOBAHMS.

Bo mn3bexxaHue nopaxkeHus nepcoHana 3nekTpruyeckmMm TOKOM, CUCTEMA AOSXKHA 6biTb 3a3emrieHd. Annapar
OCHALLEH MPOBOAOM 3Aa3eMiIeHUs (KEeNTbiM - 3eseHbll), KOTOPbIM AOSXEH 6biTb MOAKIOYEH K pa3bemy,
OCHQALLEHHOMY 3a3eMJTEHHbIM KOHTAKTOM.

CeTeBol Kabenb ANNAPATA CHABGXEH XeNTbiM/3eMeHblM MPOBOAOM, KOTOPbIM A0S>keH 6biTb BCEFTAA 3a3emneH.
STOTXKENTbIM,/3€NeHbIM MPOBOA HEMb3 UCMONb30BATH C APYTMMM MPOBOAHUKAMM.

[Mepea NoakmoyYeHMEM annaparta y6eauTecb B HANMYMM LEHTPANbHOrO KOHTYPA 3d3eMiIeHMs HA AQHHOM
TEPPUTOPUM U B UCMPABHOCTU PO3ETOK.

Mcnonb3yiiTe BUIKK, KOTOPble COOTBETCTBYIOT TPE6OBAHUSAM TEXHUKM 6€30MACHOCTM.

3J'IeKTpl4LIeCKoe MNOAKJTIOHEHME ANNAPATA AOJIXKHO OCYyLLeCcTBNATbCA NepCOHASIOM, MMEeLWnMm HeO6XOAMMy}O
KBCIJ'IMCbVIKQLI,M}O,l/lBCOOTBeTCTBMMCHOpMGTMBOMM,I'IpMHFITbIMM B AQHHOM CcTpdaHe.
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2.4 NoarotoBka annaparak pabore

2.4.1 MNoarotoBka annapara Ans py4yHoM Ayrosoi ceapku MMA

[g MoakntoyeHMe, MOKA3AHHOE HA PUCYHKE, MPEAHA3HAYEHO A CBAPKM C 06pATHOM MOMAPHOCTBIO.
Ans cCBAPKM C MPSIMOM MONSIPHOCTbIO, MOAKJTIOYMUTE 3A>XKMMbl HAO60POT.

@ CoeAMHUTENb 3A>KMMA 3a3eMINeHUs
@ OTpuuaTenbHbIM pA3beM NMUTAHMS (-)
@ CoeAMHUTENb 3A>KMMA AepPXKATers 3f1eKTpoAd

@ MonoXXuTenbHbIM pasbeM NMUTAHMS (+)

y

» MoakntounTe KNeMMy 3a3eMNneHna KoTpmuaTeribHOMY (-) pa3beMy UCTOYHMKA MMTAHUA.
» MoakntounTe 3NeKTpoAaoAepPXATENb K I'IOJ'IO)KMTeJ'IbHOMy(+) pa3sbeMy UCTOYHUKA MUTAHUA.

2.4.2 NoaroToBKA ANNApATA AN APrOHOAYTroBoM cBapkm TIG

@ CoeAUHUTENDb 3A>KMMA 3a3eMIeHUs

@ MonoXXutenbHbIM pasbeM NMUTAHMS (+)
@ Ropenka

@ OTpuuaTenbHbIM pA3beM NMUTAHMS (-)

@ CoeAMHUTENbra3oBoM Tpy6bl

\ y

» MoakntounTe KNneMMy 3asemMneHmak I'IOJ'IO)KMTeJ'IbHOMy(+) pPa3beMy UCTOYHUKA MUTAHUA.
» MoakntoumTe pasbveMropesikKnkpasbreMy UCTOYHMKA MMTAHUA.

@ MOTOK 3ALWMTHOIO ra3d perynupyeTcs npy noMoLLmM KpaHMKd, 06bI4HO PACMONOXEHHOrO HA ropeske.

> anICOGAMHMTe PAa3beMbl ra30BOro WAHra oT ropenkm K rasosomy 6GJ'IJ'IOHy. Moakntounte pasbveM ropesikm K pasbemy
BbInpaMUTENA.
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5. ONMNUCAHUE CUCTEMDI

3.1 3aaHKOO NAHenb ynpaefeHus

-

. J

@ CeteBoM kabernb

[MoakItoyYeHme annapatakKkceTn nTaHuns

@ @ ceTeBOM BbiKJtoUATESNb

CnoMoLLbio HEFO MPOMCXOAMT MOAKITIOYEHME CBAPOYHOIO AnNNapaATa K CETU MUTAHUS.
MMeeT aABa nonoxeHms «Ox»- «BbiktoueHoy, «I»- «BkniovyeHo».
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3.2 NaHenb pasbemoB
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OTpuULaTENbHbIM pA3beM NUTAHMUSA ()

[Mpouecc MMA: [NoakoyeHre sasemMnstowero kabens
MpoueccTIG: [ToakntoyeHue ropenka
MonoXXutenbHbIM pA3bEM NMUTAHMUS

[Mpouecc MMA: [MToaKntoueHWe aneKTpoaHAs ropenka
[MpoueccTIG: [MoakntoyeHre 3asemnsatowiero kabens
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3.3 NepeaHasa naHenb ynpaeneHnsas URANOS 1500
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by voestalpine

@ CBeTOAUOA MUTAHMSA

[MokasbiBAET, 4TO annapdaT NoOAKJTIOYEH KCETU MMTAHUA N BKITIOYEH.

@ @ CBeToaMOA OGLLEN TPEBOTH

MokasbIBAET, 4YTO MPOM3OLLINO BKITIOYEHME YCTPOMCTB 3ALMTLI, TAKMX, HAMPUMEP, KAk
YCTPOMCTBA 3ALLMTLI OT Neperpesda.

@ nOTeHLI,MOMeTPYCTGHOBKM CBAPOYHOIo TOKa

[1O3BOMNSET MPOU3BOAMTL HEMPEPBIBHYIO HACTPOMKY TOKA cBAPKM KaK B TIG, Tak B MMA.
3HaYeHMe TOKA MOAAEPKMBAETCS HEM3MEHHbBIM BO BPEMS BCEIrO CBAPOYHOro NpoLecca, ecim
M3MEHEHME HAMNPSXKEHUA M YCNOBWIM CBAPKM MPOUCXOAMT B MPEAENAX, YKA3AHHbLIX B
TEXHUMYECKMX XAPAKTEPUCTMKAX annapara.

B npouecce pyuyHol ayrosow ceapku (MMA) Hanuume odyHkumm HOT-START n ARC-FORCE
O3HOYQAET, YTO CPEAHEE 3HAYEHME BLIXOAHOIO TOKA MOXKET ObIThb BblLLE 3AAQHHOTO 3HAYEHMUS.

@ @ Cenektop MMA/TIG

[TosBonser Bbl6pC1Tb TN CBAPOYHOro npouecca.

@ MMA (SnekTpoaoM)

Ecnu pblyar HanpaemieH BHM3, Bbl BbIMNOMAHAETE CBAPKY 3nekTpoaoM (MMA) u,
CNeAOBATENbHO, BKOYAEeTeCh aBTOMATMYecku [opsaumit ctapTt (HOT START),
®opcax ayrn (ARC FORCE) n AHTUzanunanme (ANTISTICKING).

(4= mcoc

C pbl4arom BBEPX Bbl BbINOSIHAETE CBAPKY MIABKUM BOSIbOPAMOBbLIM 3MEKTPOAOM B
nHepTHOM aTMocdepe (WIG).
DyHkumMm MMAyaaneHsl!, asanyck LIFT BkrodeH.
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3.4 NepeaHssanaHenb ynpasneHns URANOS 1500 RC
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CBeTOAUOA MUTAHMSA
|_|OKC]3bIBOeT, 4TO ANNApPAT NOAKITIOYEH KCETU MNTAHMA M BKITIOYEH.

CBeTOoAMOA OBLLEM TPEBOMU
|_|OKCI3bIBOeT, 4YTO MPOM3OLLUITO BKIIKOYEHME YCTpOlZCTB 3dWMThI, TAKKMX, HAMNpMMep, KAK
YCTPOMCTBA 3ALLMTLI OT Neperpesda.

nOTeHLIMOMeTPYCTGHOBKM CBAPOYHOIo TOKA

[1O3BONSET MPOMU3BOAMTL HEMPEPBLIBHYIO HACTPOMKY TOKA CBAPKM KaK B TIG, Tak B MMA.
3HA4YeHMe TOKA MOAAEPKMBAETCSH HEM3MEHHbBIM BO BPEMS BCErO CBAPOYHOrO NpoLieccd, ecrim
M3MEHEHME HAMPSXEHUA W YCNOBMIM CBAPKM MPOUCXOAMT B MPEAENnaAx, YKA3AHHbIX B
TEXHMYECKMX XAPAKTEPUCTMKAX ANnapaTa.

B npouecce pydHoi ayrosolt ceapkm (MMA) Hanumume dpyHkumm HOT-START m ARC-FORCE
03HAYAET, YTO CpeAHEE 3HAYEHUE BLIXOAHOTO TOKA MOXET 6bITb BblLIE 3AAQHHOMO 3HAYEHMS.

Cenektop MMA/TIG

[TosBonset Bbl6pC|Tb TN CBAPOYHOro npouecca.

@ MMA (3nekTpoaoMm)

Ecnum pbldar HanpasneH BHW3, Bbl BbINOMHAETE CBAPKY 3nekTpoaoM (MMA) u,
CrneaAOBATENbHO, BKIloYaeTechb aBToMaTtuuyecku lopsumin ctapt (HOT START),
®opcax ayrn (ARC FORCE) n AHTUsanunanume (ANTISTICKING).

(4= mcoc

C pbl4aromM BBEPX Bbl BbIMOMHSAETE CBAPKY MIIABKUM BOSIbOPAMOBbLIM 311EKTPOAOM B
mHepTHOM atmocdepe (WIG).
DyHkumMm MMAyaaneHsl, asanyck LIFT BkrodeH.

4-NONOCHbIM BOEHHbIM pa3beM
AN NOAKIOYEHMA MYNBTOB AMCTAHUMOHHOro ynpaeneHus RC18.
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@ CBeTOAUOA MUTAHMSA

[TokasbIBAET, 4TO annapdart NOAKJITIOHEH KCETU MMTAHNA N BKITIOHEH.

@ @ CeBeToAMOA OGLLEN TPEBOTH

MoKa3bIBAET, YTO MPOM3OLIIO BKJIIOYEHME YCTPOMCTB 3ALMTbI, TAKMX, HAMPWUMEP, KAK
YCTPOMCTBA 3AWMTHI OT Meperpesd.

@ @ CBeTOoAMOA AKTUBHOM MOLLLHOCTH

YKa3bIBAET HA HANMM4YMe HAMPAXeHMA HA BbIXOAHBIX pA3beMax annaparda.

@ OCcHOBHOM Nepekito4aTenb HACTPOMKH

Mo3BoONSET NPOU3BOAMTL HEMPEPLIBHYO HACTPOMKY TOKA CBAPKM.

3HAYeHME TOKA MOAAEPKMBAETCS HEU3MEHHbBIM BO BPEMS BCETO CBAPOYHOTO NpoLeccd, eCium
M3MEHEHME HAMPSXKEHUS U YCIIOBUIM CBAPKKM MPOMCXOAMT B MPEAEenax, YKA3AHHbLIX B
TEXHUYECKMX XAPAKTEPUCTUKAX ANMAPATA.

B npouecce py4dHon ayrosol ceapkm (MMA) Hanuume dyHkumm HOT-START m ARC-FORCE
O3HAYQAET, YTO CPeEAHEE BHAYEHME BBIXOAHOTO TOKA MOXKET GbIThb BbilE€ 3AAQHHOTO 3HAYEHMUS.
MepekfoyaTenb TMO3BOMSET OCYLIECTBATE HACTPOMKY BbIOPAHHBIX MO  AMArpAMMe
NapaMeTpoB. 3HAYEHMWE BEIBOAMTCA HO AUCTIIIEN.

@ @ Bbi6op npouecca cBapkm

[Mo3BonseT BbIOPATL TMM CBAPOYHOro npoLeccd.

@ MMA (3nekTpoaoM) @ TIG Lift Start

A
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| bohlerveding

@ @ Bbi6op napameTpos ceapku / KHonka setup

MepekoyaTenb nossonseT obecnednBaTb AOCTYN K NAPAMETPAM HACTPOMKM set-up; BbIGop u
HACTPOMKY MAPAMETPOB CBAPKM.
AMArpaMma Ha NaHenm No3BosseT NPOM3BOAMTL BbIOOP M HACTPOMKY NAPAMETPOB CBAPKM.

%l

%l

Hotstart

[To3BONSAET YCTAHABNMBATL 3HAYEeHMe QYHKLUMM hot start B pexkmme pyyYHOM AyroBOM
cBapki MMA.

[Mo3BOMSET HACTPAMBATL 3HAYEHMe GyHKUMKM hot start Ha CTAAMM 3AXKUTAHMS AYTH,
CNoco6CTBYS HAYATY CBAPOYHOro Npoueccd.

MuHMManbHoe 3HaveHune dyHkumsa 0%, MakcumansHoe sHadeHme 500%,
3HayeHue no ymonydanmio std 80%, 3HaueHme no ymonuanmio cls 150%.

CBAPOYHBIM TOK

[Mo3BOMSET OCYLECTBUTL HOCTPOMKY 3HAYEHMSA CBAPOYHOIO TOKA.

YcTaHoBKa napameTpa AmMnepax (A)

MuHMManbHoe 3Ha4yeHmne dyHkums 3A, MakcuMmanbHoe 3Ha4yeHue Imax, 3HayeHue
no ymonyanuto 100A, 3HauyeHMe No ymonyaHumio cls.

Arcforce

[Mo3BonsieT OCYLWEeCTBAATb HACTPOMWKY 3HA4YeHus dyHkuum arc force B pexmme
PYYHOM AYroBoM cBApki MMA.

Mo3BonseT HACTPAMBATL IHEPreTUYecKylo AMHAMMKY CBAPOYHOro npoleccd,
Crnoco6bCTBYS HAYAy CBAPOYHOTrO NpoLieccd.

YBenuyeHue BenmumHbl GOPCaXa AYTM CHUKAET PUCK 3ANMNAHMUS D11eKTPOAC.
MuHMManbHoe aHaveHme dyHkumsa 0%, MakcmumanbHoe 3HadeHmne 500%, 3HaveHue
no ymonyanumio std 30%, 3HaueHme no ymonyarumto cls 350%.

CeneKktop MaMmepeHui
[MosBonseTt NMPoCMATPMBATL HA AMCIITIEE d)OKTl/I'«IeCKl/II\/JI CBOpO‘«IHbIl\/JI TOK UMM HAMPAXKEHME.

@ AMnepax @ BonbTebl

7-MMHUCerMeHTHbIM pAucnnem
Ha amcnnei BbIBOASTCS OCHOBHbIE NAPAMETPLI CBAPKM BO BDEMS HAYAA CBAPKM M HACTPOMKM;
3HAYEHMA TOKA M HANPAXEHWA BO BpEMA CBAPOYHOTIO Npoueccda, d TaK >XXe KOAblI TPEBOTU.
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- NCNONb30BAHE ObOPYOBAHNA

4. NCMNOJ1Ib3OBAHUE OBOPYAOBAHMA

4.1 Setup aycTaHOBKY NnapaMeTpoB

Mo3BonsgeT yCTAHABAMBATL U PEryNMPOBATL HEKOTOPbIE AOMOMHUTENbHbIE NMAPAMETPLI ANt o6ecrneyeHus 6onee TOYHOro
KOHTPOIS CBAPOYHOro npouecca.
MapameTpsbl set Up COOTBETCTBYIOT BbIGPAHHOMY CBAPOYHOMY MPOLLECCY U MMEIOT MOPSAAKOBLI HOMEP.

Bxoa B napameTpbl set up

» Haxxmute KHonka setup B Te4eHue 5-x cekyHA Koaep

» MNosiBneHne BLUEHTPE 7-MM CEFMEHTHOTO Amncnnes umbpsbl «0», MOATBEPXKAQET AOMYCK K set up napaMeTpam
Bbl60p " HGCTpOﬁKG >XXenaemMoro napamMetTpa

4 nOBOpQHMBGﬁTe KoAep AOTEXTIOP, MOKAHAAMCNIEE HE BLICBETUTLCSA I'IOpﬂAKOBbIlZ HOMepYyCcTaHaBIMBAeMOronapameTpa.

» Ha aToM aTane HaxkaTue KHomMku Setup No3BonseT oTo6pa3mTb 3HAUYEHME, yCTAHOBIIEHHOE AS BbIBpAHHOTO NapaMeTpda, 4
ero HacTpowMky.

Bbixoa 13 setup

» ANS BbIXOAQ CO CTAAMM «HGCTpOﬁKM» napameTpda, Ha>kKMuTe Ha KHonka set up

» ANSiTOroYTo6bl BLIMTU U3 set Up NApAMETPOB, MOBEPHMTE KOAEP AO NAPAMETPA C MOPSAAKOBbIM HOMEPOM «0» (COXpAHUTLCS
M BbIMTU) M HaXXMMUTE Setup.

4.2 Onn1caHme napamMeTpa
4.2.1 Cnucok napametpoB SET UP (pyuHas aAyroeas ceapka MMA)

CoOXpPAHMUTBLCSA U BbIMTH
CoxpoHeHme U3IMEHEHHbIX MAPAMEeTPOB U BbIXOA 13 set up.

Cépoc

C6poc BcexnapameTposuBosBpdaueHMe K3HAQ4YeHMAM, YCTAHOBJTEHHbBIM MO YMOJTYAHMUIO.

CuHepreTuyecKkmit pe>xkuM np1 py4yHoM Ayroeoi ceapke MMA

MNo3Bonsaer 30AATb ONTUMANIBHYKO AMHAMUKY AYTH, Bbl6l4pCIﬂ VICI'IOHbByeMbIﬁ ANEeKTPOoA.

Bbl60p I'IpGBMJ'IbHOﬁ ANMHAMUKUN AYTU MTO3BONAET MCMNOJTb30OBATb MOTEHLMATT MCTOYHMKA MUTAHMA Hambonee nosiHo
CTOYKM 3PpEHMA AOCTUXKEHUNA HauBbICLIEN NpPpOM3BOAMNTENTBHOCTM CBAPOYHOro npolecca.

3HayeHue | dyHKLUHU 3HA4YeHMe Mo YMONYAHMUIO

0 OCHOBHble -

1 PyTunoBoe nokpbiThe X

2 LlenntonosHoe nokpbiTHe -

3 CranbHom -

4 ANOMUHUEBDIN -

5 YyryHHbIN -
OTNMYHAS CBAPOYHAS CMOCOBHOCTL 31EKTPOAQ HE TAPAHTUPYETC.
Cockornbky CBAPOYHAS CMNOCOOHOCTb 3ABMCMT OT KAYECTBA M YCIIOBMIM XPAHEHMUS PACXOAHbBIX
MATepMarnoB, yCroBMi CBAPKK, 06racTer MpUMEHEHMS U T.N.
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Hotstart

' béhlerwering

[No3BonaeTycTaHABNMBATL 3HAYEeHMe dyHKLUMM hot start B pexxrMe pyyHoOM AyroBoi cBapku MMA,
[Mo3BondeT HAcTpamMBaTb 3HAYeHUe GyHKUMM hot start Ha CTAAMM 3AXMIAHUS AYyTM, CNOCOBCTBYS HaAdany
CBAPOYHOro npouecca.

OCHOBHblIE 311IeKTPOAOM PyTUNOBBIM 31EKTPOA

MuHuManbHoe | MakcuManbHoe | 3HavyeHue no MuHuManbHoe | MakcuManbHoe | 3HavyeHue no
3HA4YeHMe|3Ha4YeHne YMOMAYAHUIO 3HA4YeHMe|3HaYeHHne YMOMAYAHUIO
byHKUMS byHKUMSA

0/BbIKIMKOYEH | 500% 80% 0% 500% 80%
Llenntono3HbiM 31eKTPOAOM CrNianekTpoaoM

MuHuManbHoe | MakcuManbHoe | 3HavyeHue no MuHuManbHoe | MakcuManbHoe | 3HavyeHue no
3HA4YeHMe|3HaYeHHne YMOMYAHUIO 3HA4YeHMe|3Ha4YeHHne YMOMYAHUIO
byHKLMSA byHKLMA

0/BbIKJTKOYEH | 500% 150% 0/BbIKJTKOYEH | 500% 100%
AJNOMMHUEBDBIN 3NTIEKTPOAOM YyryH anektpoaom

MuHMManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4yeHue Mo MuHMManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue Mo
3HA4YeHMe|3HadyeHune YMOMYAHUIO 3HAYeHMUe|3HaYeHune YMOMYAHUIO
bYHKLMS byHKLMSA

0/BbIKJTKOYEH | 500% 150% 0/BbIKJTKOYEH | 500% 100%

Arcforce

[No3BongeT ocyLwecTBASATb HACTPOMKY 3HAYEHMS GyHKLU MM arc force B pexkMMe pyu4HOM AyroBom cBapkm MMA,
[Mo3BongeT HACTPAUBATL 3HEPTETUYECKYIO AMHAMUKY CBAPOYHOTO NpoL,eccd, CNocob6CTBYS HaYANy CBAPOYHOTO

npouecca.

YBenuyeHue BenmuYmHbl CbOpCG)KG AYTU CHMXKAET PUCK3ANTMNAHNSA 2JTEKTPOAQ.

OCHOBHbIE 3/1EKTPOAOM PyTUNOBBIM 31EKTPOA

MuHuManbHoe | MakcuManbHoe | 3HavyeHue no MuHuManbHoe | MakcuManbHoe | 3HavyeHue no
3HAYeHMe|3HadYeHUue YMOJTYAHMUIO 3HAYeHMUe|3HayeHUe YMOJYAHMUIO
PyHKLUMSA PyHKLUMSA

0/BbIKJTKOYEH | 500% 30% 0/BbIKJTKOYEH | 500% 80%
Llenntono3HbIM 31eKTPOAOM CrNianektpoaoM

MuHuManbHoe | MakcuManbHoe | 3HavyeHue no MuHuManbHoe | MakcuManbHoe | 3HavyeHue no
3HAYeHMUe|3Ha4yeHue YMOJTYAHMUIO 3HA4YeHMUe|3HayeHUue YyMOMAYAHUIO
byHKUMSA byHKUMA

0/BbIKITKOYEH | 500% 350% 0/BbIKITKOYEH | 500% 30%
AJIOMMHMEBDBIN 3NTIEKTPOAOM YyryH anektpoaom

MuHuManbHoe | MakcumansHoe | 3HayeHue Mo MuHuManbHoe | MakcumansHoe | 3HayeHue Mo
3HA4YeHMe|3HaYeHue YMOMYAHUIO 3HAYeHMe|3HaYeHUue YMOMYAHUIO
bYyHKLMS byHKLMSA

0/BbIKJTKOYEH | 500% 100% 0/BbIKJTKOYEH | 500% 70%

Hanps>xeHue oTpbIBAHMA AYTH
YCTaHOBMNEHME 3HAYEHME HAMPAXKEHUS, TPU KOTOPOM NMPOUCXOAMUT 3ATYXAHME INEKTPUYECKOM AYTH.
Briaroaaps aToM GyHKLMM MOXHO CYLLLECTBEHHO YNYYLIMUTb CUCTEMY YNIPABIEHMS MPOLLECCOM.
Ha ¢ase ToyeuHoOM CBApPKM, HAMPUMEP, HU3KOE 3HAYEHME HAMPSAXKEHMS 3ATYXAHUSA AYTU NO3BOSISET COKPATUTD
NoBTOPHOE BO36YXAEHME AYTH, KOTAQ 3M1EKTPOA OTBOAMTCA OT CBAPMBAEMOM MOBEPXHOCTU, YTO MO3BOSSET
COKPATUTL PA36pPbI3rMBAHMUE, MPOXKMIAHME U OKMCTIEHUE CBAPMBAEMOM MOBEPXHOCTH.
Mpu UCNONb30BAHMM INEKTPOAQ, KOTOPbIM TPeBYyeT BbICOKOTO 3HAYEHUS HAMPSAXEHUS, Mbl COBETYEM 3AAABATH
BbICOKOE 3HAYeHUE NMPEAEbHOM BENIMYMUHbBI HAMPSAXKEHMS A TOro, YTO6bl MPEAOTBPATMTL 3ATYXAHUE AYTM BO
BpeMs CBAPOYHOTO npoLieccda.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue Mo
3HAYeHMUe|3HayeHHe YMONYAHMIO
byHKUMS

0/BbIKJTKOYEH | 99.9V 445V
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Hukoraa He yCTCIHOBJ'IMBCIl‘;ITe 3HA4YeHne Hanpa>XkeHnsa oTpbiBAHMSA AYTH Bbllle 3HAYeHMAa Hanpa>XXeHusa
XOJTOCTOro XoAad BblNpaAMUTENA.
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b ®dyHkuma Antisticking
YcTaHOBKA uiu oTktoveHue dyHKkumm antisticking.
®yHkuma antisticking nosBonsger ymMeHbWUTb 3HAYEHUe cBApPoO4YHoro Toka Ao OA B cnyyae BO3HWMKHOBEHMS
KOPOTKOIO 3AMbIKAHUSI MEXAY 3N1EKTPOAOM M CBAPMBAEMOM MOBEPXHOCTbIO, TEM CAMBIM, 3ALLMLLAS CBAPOUYHYIO
ropernky, afieKTPoA M CBAPLLMKA, M obecrneymBas 6€30NACHOCTb MPU CITOXKMBLUMXCS YCIIOBUSIX.
BpeMs KOpOTKOro 3aMbIKAHUSA AO MOMEHTA Ha4yana AeMcTBMS GYHKLMM AHTU3ANMNAHUS ¢

3Ha4yeHue AHTU3ANUNAHME 3HAYeHMe No YMONYAHMUIO
0/BbIKJTKOYEH | HEAKTUBM3MPOBAHA -
1/HA AKTMBU3MPOBAHA X

MpeaenbHasa BenuumHa BkJtoueHUs dyHKUMK Arc force

MosBonsaer OCYLLeCTBNATb HOCTpOﬁKy 3HAYeHMa HanpgaXxeHusd, npu KOTOPOM BbINpAMUTENDb obecneymBaeT
BO3pPACTAHME CH1JTIbI TOKA NP AKTUBU3ALMUMA beHKLIMlA arcforce.

Mo3Bonsaer NoNy4YnTb PpA3NTUYHYO AMUHAMUKY AYTUL

Hu>xHas npeaenbHAas BefIMYnHa

PeAKoe ncnosfib3opaHme d)yH KUNH arc-force obecneumBaeT oyeHb cTAbUN bHYIO, HO HE O4YE€Hb AKTUBHYIO AYTY.
MAeCJ‘IbHO MOAXOASALLYIO ANA BblCOKOKBGJ‘IM(bMLlMpOBGHHOFO CBAPLWHMKA UM NETKOCBAPUBAEMBIX 2JTEKTPOAOB.
Bbicwas npeaenbHAas BeJIMYNHA

YacTtoe ucnonbL3oBaHMe d)yHKLIMM arc-force o6ecneumBaeTt Heckosnbko bonee HeCTG6MJ‘IbHyIO AYry, HO O4eHb
AKTUBHYHO.

Ayrq cnocobHa NMCNpaBmTb KOPPEKTMPOBATb owmnbKHM CBApWHMKA UM BbIpABHMBATLCA B COOTBETCTBMM C
XAPAKTEPUCTUKOM 3NEKTPOA.

Takon Tmn AyrmmnaedaneH AndHeonbiITHONroO CBApPLWLMKA M TPYAHOCBAPMBAEMbIX 3J1EKTPOAOB.

MuHMManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no

3HA4YeHMUe|3HadyeHne YMOMNYAHMIO
bYyHKUMSA
0/BbIKJTFOYEH | 99.9V 8V

Dynamic power control (DPC)
MosBonsaer Bbl6pGTb XKenaemMyro aldCTUYHOCTb AYTH.
1=C MoOCTOAHHbBIN TOK

YANMHEHME UK YKOPOYEHME ATTMHBI AYTU HE BTUSIET HA YCTAHOBIIEHHbIM CBAPOYHbIN TOK.

PekoMeHayeTca ans anekTpoaa: OcHoBHble, PyTunoBoe nokpbiTue, KucnoTHbie, CTanbHoM, Yy ryHHbIM

1+20 (KoHTponbrpaameHTa y6biBaHMa/HApPACTAHMS)

YBenuyeHue ANUHbI AYru (HanpsskeHus Ha 1 BOMbT) Bbi3biIBAET CHMXXEHUE CBAPOYHOro Tokd (M Hao60opoT) Ha
BbIGPAHHYO BenuuuHy ot 140 20 amnep.

PekomeHayeTcs aAna anekTpoaa: LenntonosHoe nokpbitue, ANOMUHUEBIM

P=C P = CONST (MocTosgsHHAasi MOLLHOCTb)

YBenuueHue ANMHbI AYT1 BbI3bIBAET CHMXKEHME CBAPOYHOIO TOKA (M Hao6opoT) B cooTBETCTBUM C bopmynoi V1=K
PekomeHayeTcs aAng anekTpoaa: LenntonosHoe nokpbitue, ANOMUHUEBbIM

Tun mepbl

MozBonseTt OTO6pCI)KGTb HaAucnnee nokasdHma CBAPOYHOro HaANps>XXeHmsa unn CBApoYHOro Toka.

3HayeHue U.M. 3Ha4yeHHne no | dyHkums o6paTHOro BbI3OBA
YMOMNYAHUIO
0 A X YTeHue + yCTAHOBKA TOKA
1 \% - YTeHne Hanps>KeHus
2 - - HeTuTteHus
Cé6poc

Mo3BonseT npomsBecT C6POC BCEX MAPAMETPOB M BEPHYTLCS K NAPAMETPAM, YCTAHOBIEHHbIM MO YMONMYAHMIO U
BEPHYTb BCIO CUCTEMY K 3AHECEHHbIM CTAHAQPTHBIM NAPAMeTPaM.

4.2.2 Cnucok HacTtpameaeMbix napameTtpos (TIG-DC)

COoXpPAHMUTBLCSA U BbIMTH
CoxpoHeHme U3IMEHEHHbIX MAPAMETPOB U BbIXOA 13 set up.

Cépoc
C6poc BcexnapameTposuBosBpdaueHMe K3HAQ4YeHMAM, YCTAHOBJTEHHbBIM MO YMOJTYAHMUIO.
Cépoc

MosBonser nponsBecTun C6pOC BCeXNApAMETPOB M BEPHYTbCA KNApaMeTpaMm, YCTAHOB/TE€HHBIM MO YMONMYAHKMIO U
BEPHYTb BCKO CMCTEMY K3AHECEHHbBIM CTAHAAQPTHbLIM NApAMeTpPAaM.

/5
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KOMMJIEKT NPUHALNEXHOCTEN -

5. KOMMNEKT MPUHAANEXXHOCTEM

| boéhler wering

5.1 YcTpoMcTBO AUCTAHUMOHHOIO YNPABJIE€HMS

MoakntoyeHne nynbTa AMCTAHLMOHHOIO YrMpABfIEHMS K COOTBETCTBYHOLWEMY pA3bEMY, MMEILEMYCS HA reHeparope,
AKTUBMPYET ero paboTy. DTO COEAUHEHME TAKXKE MOXXET UMETb MECTO MNPU BKITIOYEHHOM CUCTEME.
CoeaAMHEHME MOXKET 6bITb MPOM3BEAEHO U NMPU BKITIOYEHHOM 060PYAOBAHMM.

KoraayctporcTBo AY NOAKITIOHYEHO, Nto6ble HACTPOMKM TAK XXKE MOXKHO OCYLLEeCTBSATb M HA MAHENM yrNpAaBeHus.
MN3MeHeHMe HaCTpoeK, MPOU3BEAEHHbIX MPU MOMOLLM MAHENM YNPABeHUs, 0TO6paXkatoTcs HaycTpomncTee AY, M HA060pOoT.

s - "\ RC18

YCTPOMCTBO NO3BOMSET PETYIMPOBATL 3HAYEHME TOKA, MOCPEACTBOM YCTPOMCTBA
AY, 6e3npepbiBAHUA CBAPOYHOIO MPOLLECCA UMK MepeMeLLeHMs M3 paboyeit 30Hbl.
CBApPOYHLIN MpoLEecc C MCMNOMb3OBAHMEM YCTPOMCTBA AMCTAHLMOHHOMO
yNpaBrieHmUs, MOXHO MPOMU3BOAMTL TOTAd, KOTAQ YCTPOMCTBO AMCTAHLMOHHOIO
YNpABreHUs MOACOEAMHEHO K pA3beMy, PACMONIOXKEHHOMY HA BbiMpsMUTEnNe.
CoeapMHEHME MOXKET ObITb MPOM3BEAEHO M NMPU BKITKOYEHHOM 060PYAOBAHMMU.

CoBMecTUMC

*+ URANOS 1500RC

N\ J

6. PETYJNIAPHOE OBCJTY > KMBAHUE

PerynﬂpHoe 06Cﬂy)KMBCIHl4€ BbIMpAMUTENA AOJIDKHO MNPOM3BOAMTLCA B COOTBETCTBMM C MHCTPYKUUAMU
nponsBoAMTENA.

Jlio6ble onepauuu Mo perynsapHoMy O6CHYXKMBAHWUIO dMMAPAT AOSXKHbI MPOU3BOAMUTLCS MEPCOHANOM, MMELWUM
COOTBETCTBYOLLYO KBANUDUKALMIO.

Bo BpeMsa paboTbl 060pyAOBAHMS BCE AOCTYMbl, 3ACTOHKM M KPbILLIKK ANNAPATA AOM>KHbI 6bITh 3AKPbIThI M 3ADUKCMPOBAHLI.

He nponsBoamMTe KAKMX-TMHO MOAMDUKALMI YCTAHOBKM.

HeAOI'IyCKGﬁTe HAKOMMNEHMS METANTMYECKOM MbITM OKOSO UMK HENOCpPeACTBEHHO Ha BEeHTHMNATOpPE.
a0

OTKOYAMTE ANNAPAT OT CETH MEePEA BbINMONTHEHMEM KAXAOM onepaumm!

o OUMCTKABHYTPUANNAPATA NPOBOAUTE CMOMOLLBIO CKATOTO BO3AYXd (MOAHEBOMbLIMM AQBIIEHUEM) M MATKMX LLLETOK.

Im PerynspHoe o6cnys>kuBaHMe annapara:
\__== ) e« PerynspHonpoBepsaiTe UCMPABHOCTb COEAMHMUTENbHbIX M CETEBbLIX Kabenekn.

an BbINOJTHEHMUN TEKYLLETO PEMOHTA UMM 3AMEHE KOMIMOHEHTOB rOpesiku, aNTeKTPOoAOAEPXKATENA MITU MPOBOAC 3A3eMI1eHUA:

MpoBepsaiTe TeMNepaTypa KOMMOHEHTOB M Yy6eAUTECH B TOM, YTO OHM HE Meperpenmch.
—
2\
",
w, Bceer VICI‘IOJ‘Ib3YI;ITe nep4yYaTkn B COOTBETCTBMMA CTpe6OBGHMﬂMVI 6e30MacHoOCTH.
N———/
p—

Mcrnonb3yiTe MOAXOAALLME UHCTPYMEHTSI.

N—
HeBblinoNHeHMe YKAa3aHHbIX peKOMEHAALMM AHHYMPYET FAPAHTUMU MPOU3BOAUTENSI AOHHOTO O60PYAOBAHMS M CHUMAET CHEro
BCIO OTBETCTBEHHOCTb.

MpousBepaeHUe PEMOHTA UMM 3AMEHbl YACTEM ANNAPATA MEePCOHANIOM, HE MMEIOWMM HA TO paspelleHne, aHHynupyeT
rapaHTUM MPOU3BOAMTENA AGHHOTO O60PYAOBAHMS M CHUMAET C HErO BCKO OTBETCTBEHHOCTb.

He nponsBoanUTE KAKMX-ITMOO MOAMDUKALMMA YCTAHOBKM.

PeMoHT Mnu3amMeHayactemn annapaTta AOJI>XKHA NMPOM3BOANUTBCA TONTbKO KBOJ'IMd)l/ILJ,VIpOBOHHbIMVI MHXXeHepaMu.

HeBbinonHeHWs oNepaTopoM AQHHbIX MHCTPYKLMM, CHUMAET CNPOU3BOAMTEN S AQHHOTO 060PYAOBAHMS BCIO OTBETCTBEHHOCTD
30 BO3MOXHbIE MOCNEACTBMS.
Mpr BO3SHMKHOBEHUM NPO6IEeM 06pALLAMTECH B BNIMKAMLIMM CEPBUCHBIM LLEHTP.
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CUTHANN3ALINA

7. CUTHATTN3ALUMNA

EO1
Meperpes

E03
MNeperpes

;
> En

TpeBora KoHHUrypaumm cUCTEMBI

ﬂ E20
Cbom namMatm

RU

E21
= MoTepsa AQHHbIX

E42
V Hanps>eHue nMTaHmsa CAMLLKOM HU3Koe

8. MPHNYUNHbI BO3MO>XKHbIX MPOBJIEM U UX PELLEHMNA

AI'IFICIpOT He BKJ1lo4YaeTcs (3eneHbIl\;1 CBeTOAUNOA HE FOpMT)

MpuymHa

» Bpo3eTke aneKTponMTaHmMs OTCyTCTBYeT
HanpsXxeHue.

» HeMCI‘IpCIBHOCTb BUIIKM UITU CUITOBOTO Kabens.

» I'Ieperopenc 3AWMTHAA N1aBkAs BCTABKA.

» HeMCI‘IpOBHOCTb MYyCKOBOro BbIKN1tO4YaTen4.

» HeMCI‘IpGBHOCTb 3NEeKTPOHHbIX KOMMOHEHTOB
annapara.

PeweHne

»

2

2

¥

2

¥

2

MpoBepbTe CUCTEMY INTEKTPOMNMUTAHMSA M NPOU3BEAMTE
COOTBETCTBYHOLLME MEPOMPUATUSA MO YCTPAHEHUIO
HeucrnpaBHOCTEMN.

Pa6oTbl AOM>KHbBI MPOU3BOAMUTLCS KBANMPULUPOBAHHbLIM
nepcoHasnoMm.

3aMeHMUTe HEUCTPABHbIM KOMMOHEHT.
O6paTHTeCh B 6NIMXKAMLLIMM CEPBUCHBIM LEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucrnpaBHOCTeM annapara.

3ameHuTe HeMCI'IpGBHbIﬁ KOMMOHEeHT.

3aMeHUTE HEUCMPABHbIM KOMMOHEHT.
O6partmTech B 6rIMXKAMLLNIA CEPBUCHbIM LLEHTP AN YCTPAHEHMUS
HeucnpaesHoOCTeM annapara.

O6paTtHTech B 6rIMXKAMLLINM CEPBUCHBIM LEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucrnpaBHOCTEM annapara.

OTCYTCTByeT Hanpsa>XeHne HA BbIXOAHbIX pa3beMaxdadnnaparta (HeBO3MOXHO HAQYATL npouyecc CBCIpKM)

MpuumHa

» Meperpesannaparta(cMrHan neperpesa-ropuT
XEenTblM CBETOAMOA).

» HenpoBMJ‘leoe 3a3eMneHune.

» HekoppekTHOe Hanps>eHue ceTy NUTAHUS
(>kenTbIi CBETOAMOA FOPUT).

» HencnpaBHOCTb 3M1€KTPOHHbLIX KOMMOHEHTOB
annapara.

PeweHne

»

¥

2

2

¥

2

MoaoXaUTe NOKa annapaTt oxnaamnTbCd, annapdaT AOJSIXKeH
OCTABATbLCA BKJTFOYEHHDbIM.

OcyuecTBuTe NPABUIIbHOE 3A3EMITEHME CUCTEMBI.
YutanTe pasaen “YctaHoeka”.

YCTAHOBUTE HANPAXKEHME CETU K BbINPAMUTESIO B MPEAENax
AOMYCTUMbIX 3HAYEHMM.

OcyuecTBUTe NPABUIILHOE MOAKIIOYEHME annapard.
YutanTe pasaen “CoeamHeHmne”

O6paTtuTech B 6NIMXKAMLIMMA CEPBUCHDBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpaBHOCTEM annaparTa.
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MPUYNHbBI BO3MOXHbIX MPOB/TEM I NX PEILIEHNA

NMepe6bou anekTpocHAGXeHUA

MpuymHa

¥

»

x

HenpaBunbHbIM BLIGOP NpoLLecca CBAPKM UK
HEeMCNpPABHOCTb NepektoYaTens.

CucTeMHble NapaMeTpbl UNu GyHKL MM 3AATHbI
HEeBepHO.

HeucnpaBHoCTb NoTeHUMoOMeTpa/Koaepa
HACTPOMKM 3HAYEHMS TOKA CBAPKM.

HeKoppeKTHoe Hanpsa>XeHue cetTm nMTaHn1a

OTcyTcTBME OAHOM Pa3bl.

HeVICl‘IpOBHOCTb 3N1EeKTPOHHbIX KOMMOHEHTOB
annapara.

HectabunbHoCTb AYTH

MpuynHa

»

»

»

HeaocTaTouyHasi rasoBas sawmTa.

Brnia>kHbIM ras.

HeBepHble napamMeTpbl CBAPKM.

| béhler veing

PeweHune

BbibepuTe NOAXOAALLMM NMPOLLECC CBAPKM.

3aMeHUTEe HEUCMPABHbIM KOMMOHEHT.

O6paTtmTech B 6AIMXKANLLMM CEPBUCHbIM LEHTP ANA YCTPAHEHMS
HeucnpasHoCTeM annapara.

YcTtaHoBuTe napamMeTpbl CMCTEMbI M CBAPKKU 3AHOBO.

3dMeHUTE HEUCMPABHbIM KOMMOHEHT.
O6patmTech B 6rIMXKAMLLMIA CEPBUCHbIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpasHoCcTeM annapara.

OcyLecTBuTE NPABUITbLHOE MOAKIIOYEHME annapaTtd.
YutanTte pasaen “CoepmHerHmne”

OcyLecTBUTE NPABMITbBHOE MOAKIIOYEHME annapaTd.
YutanTte pasaen “CoeanHeHmne”

O6paTHTeCh B 6IIMXKANLLMM CEPBUCHbIM LLEHTP ANA YCTPAHEHMS
HeucrnpasHocTeM annapara.

PeweHue

HacTtpokTe ckopocTb NoaAa4M rasa.
Y6eautech, 4to Anddy30op M razoBoe CONo roperniki HOXOAATCS B
XOPOLLUEM COCTOSHUM.

Bceraa MCHOﬂb3yﬁTe Ka4yeCTBeHHble MATePMASbl MU MPOAYKTbI.
Y6eautecob BTOM, 4YTO CMCTEMA NMOAQYM TA3A HOXOANTCA B
HaaneXauweM COCTOAHMMN.

TwaTtenbHo NpoBepbTe CUCTEMY CBAPKM.
O6paTmTeCh B 6RIMKAMLLMM CEPBUCHbIM LLEHTP ANA YCTPAHEHMS
HeuncnpaBHoOCTeM annapara.

CnUwKoM aKTUMBHOE p036pbl3rMBOHMe MeTtanna

MpuymHa

»

»

»

Henoaxoasawas AnMHaA Ayru.

HeBepHble napamMeTpbl CBAPKM.

HeaocTaTtouyHas razoBasa sawmra.

HekoppeKkTHas AMHOMMKA CBAPOYHOTO MpoLecca.

HeBepHO BbI6GpAH peXknM CBApPKH.

HeaocTatouHas FHY6P1HG NMPOHUKHOBEHMUSA

MpuymHa

Y

HeBepHO BbIGpPAH peXknM CBApPKH.

HeBepHble napamMeTpbl CBAPKM.
HeBepHO BLIGPAH 3MEKTPOA.

HenpaBunbHAs NOATOTOBKA KpAEB CBAPMBAEMbIX
AeTanen.

HenpcBManoe3o3eMHeHMe.

CBapuBaeMble AeTANTM UMEIOT CIULWKOM 6onblume
pasMepbl.

PeweHune

»

YMEHbLINTE PACCTOSAHUE MEXKAY ITEKTPOAOM U CBAPMBAEMOM
NOBEPXHOCTHIO.
YMEHbLUMTE 3HAYEHUE CBAPOYHOIO HAMPSAXKEHMS.

YMeHbLWHTE 3HaYeHUE Hanpsa>XeHunsa CBApKH.

HacTtpo#iTe ckopocTb noaaum rasa.
Y6eautech, 4To AndPy30p 1M ra3oBOe COMIO FropenikM HOXOASTCS B
XOpOLUEM COCTOSIHUM.

YBenuybTe 3Ha4YeHMe MHAYKTUBHOCTHU LLenun.
YBenuybTe eMKOCTb MHAYKTUBHOCTMHU.

VmeHmeTeyron HAKOHATropesnku.

PeweHune

YMeHbLIMTE CKOPOCTb MOAQUM MPOBOSTIOKMU BO BpeMs rnpoliecca
CBAPKM.

YBenuubTe 3Ha4YeHMe TOKA CBAPKM.
Mcnonb3yinTe anekTpoa MeHbLIErO AMaMeTpa.

YBenuunTh pasAenky KpOMOK.

OcylecTBMTE NPABUITBHOE 3A3EMJIEHME CUCTEMBI.
YutanTte pasaen “Ycranoska”.

YBenuybTe 3Ha4YeHue Toka CBApPKMU.
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NMPUYNHBI BO3MOXHbIX MPOB/TEM 1 UX PELLIEHNA

HOCTOpOHHMe BKNOYeHUsa B CBApO4YHOe COeaAunHeHHne

MpuymHa

» HekayecTBeHHas o4McTKa NMOBEPXHOCTHU.

» CNULWKOM 60MbLIOM AMAMETP 31eKTPOAQ.

» HenpaBunbHAsS NOArOTOBKA KpAEB CBAPUBAEMbIX
AeTanen.

» HeBepHO BbIGPAH peXXUM CBAPKM.

BknioyeHna Bonbppama
MpuymHa

» HeBepHble napamMeTpbl CBAPKM.
» HeBepHO BbIGPAH 3NEKTPOA.

» HeBepHO BbIGPAH peXKuM CBAPKMU.

O6pasoBaHue pakoBUH
MpuymHa

» HepocTaTtoyHas razoBasa sawmra.

HanunaHue
MpuynHa

» Henoaxoaswas oAnuHa Ayru.

»

HeBepHble napamMeTpbl CBAPKM.

»

HeBepHO BbIGPAH peXXUM CBAPKM.

»

CBapuBaeMble AeTANIM UMEIOT CIIMLWKOM 6ornblune
pasMepbl.

»

Moapes wBa
MpuumHa

» HeBeprle napamMeTpbl CBAPKA.

» Henoaxoaawas AnuHa Ayrm.

» HeBepHO BbIGPAH pEXUM CBAPKM.

» HeaocTaTtouyHas rasoBas sawmra.

HekoppekTHas AMHAOMMKA CBAPOYHOTO NpoLecca.

PeweHne

¥

¥

¥

¥

¥

TwaTenbHO o4YMCcTUTE noBepxXHOCTU NMepeA oCyLlecTBleHMEM
npoueccacBapku.

Mcnonb3yite anekTpoa MeHbLLEro AnameTpa.

YBenuUnTb pa3Aenky KpOMOK.

YMeHbLIMTE PACCTOAHUE MEXAY DITEKTPOAOM U CBAPMBAEMOM
NOBEPXHOCTbIO.

OcyluecTBnaMTE pABHOMEPHYHO MOAAYY MPOBOSTOKM HA BCeX pa3ax
npouecca cBapkm.

RU

PeweHune

»

»

»

»

»

YMeHbLMTE 3HAYEHUE HAMPSAXKEHMS CBAPKM.
Mcnonb3ynTe anekTpoa 60Mbluero AnameTtpa.

Bceraaucnonb3yiTe KA4YeCTBEHHbIE MATEPUATTbI U MPOAYKTbI.
TwaTenbHO 3QTOYMTE IEKTPOA.

M3beraiite KOHTAKTA 31€KTPOAQ M CBAPOYHOM BAHHBbI.

PeweHune

»

»

HacTpoMTe ckopocTb noaaym rasa.
Y6eautech, Uto AudPy3op 1M rasoBoe Conso ropeniku HaxoAaTCs B
XOPOLUEM COCTOSAHMM.

PeweHune

2

2

2

2

2

¥

¥

YBenuybte PACCTOAHME MEXKAY 2NTEKTPOAOM U TMOBEPXHOCTbLIO.
YBenuybte CBApOY4YHOEe HanpsXeHune.

YBenuybTe 3HA4YEeHUE TOKA CBApPKMU.
YBenuubte CBApOY4YHOEe Hanpsa>XeHune.

yBeJ'IM‘-IbTeyFOJ'I HAKIOHA ropenku.

YBenuybTe 3HAYEHME TOKA CBApPKMH.

YBenuybTe 3Ha4YeHHne MHAYKTUBHOCTHU LLenun.
YBenuybTe eMKOCTb MHAYKTUBHOCTMHU.

PeweHune

2

2

¥

2

2

2

2

YMeHbLWUTE 3HAUYEHUE HAanpsa>XeHna cCBApku.
VICI'IOJ'IbByl\;ITe 3NEeKTpPoA MeHbLLETO AMAMETPd.

YMeHbwuTe pPaAcCCTOodHME MEXAY 2JTEKTPOAOM M CBOpVIBGeMOl:I
NOBEepPXHOCTbIO.
YMeHbLWUTE 3HAYEHUE CBApPOYHOro HanNpsa>xeHum4d.

YMeHbLMTEe CKOPOCTb GOKOBLIX NEPEMELLEHUM MPUCAAOYHOTO
marepwuana.

YMeHbLIMTE CKOPOCTb MOAQYU MPOBOSIOKU BO BpEMS MpoLeccd
CBAPKM.

Mcrnosb3yiTe rasbl, NOAXOASLLME AN AQHHOTO CBAPUBAEMOrO
mMaTepuana.
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MPUYNHbBI BO3MOXHbIX MPOB/TEM 1 NX PELLIEHNA -

OkuncneHue
MpuymHa

» HeapocTaTo4Has razoBas aawmTa.

MopucThiM CBAPOYHbIM LLOB

MpuyrHa

MosBneHue Ha CBAPMBAEMOM MOBEPXHOCTH
KOpPpO3UuUH, CMA30YHOTO BELLEeCTBA, NAKA UK
rpssu.

» MNMosaBneHue Ha CBApO4YHOM MATepmane Koppo3nu,
CMd304HOro BewecTBa, Naka mnmrpasun.

» BRa>KHbIM CBAPOYHbBIM MATepUan.

Henoaxoasawas AnMHA Ayru.

Brna>kHbIM ras.

HeaocTaTtouyHas rasosas sawmTa.

BbicTpoe 3aTBepAEHME CBAPOYHOM BAHHbI.

lopsyee pacTpeckuBaHue

MpuymHa

HeBeprle napameTpbl CBAPKHU.

v

[MosiBNeHne HaO CBAPMBAEMOM MOBEPXHOCTH
KOppPO3MM, CMA30YHOTO BELLLECTBA, IAKA UK
rpsasu.

MosBneHue Ha CBAPOYHOM MATEpMAe KOPPO3UH,
CMA304YHOrO BELLECTBA, IAKA UU TPS3M.

HeBepHO BbIOPAH peXXMM CBAPKMU.

CBapuBaeMble MOBEPXHOCTM UMELIOT PA3NUYHbIE
XAPAKTEPUCTUKM.

XonoaHoe pacTpeckMBaHue
MpuymHa

» BRa>kHbIM cBApOYHbIM MATEpUan.

» Ocobas reoMeTpma CBApPHOIro coeanHeHu4.

| béhler veing

PeweHune

» HacTpo#MTe ckopocTb noaaymMrasa.
» Yb6eanTech, 4To AMdDDY30p M TA30BOE COMIMO ropenkM HOXOASTCS B
XOPOLLUEM COCTOSIHUM.

PeweHune

TwaTenbHO oYMCTUTE noBepxHOCTM NepeA ocyLlecTBieHMeM
npoueccacBapku.

Bceraaucnonb3yiTe KA4eCTBEHHbIE MATEPUATTbI U MPOAYKTbI.
Bceraa noaAeps>KMBAMTEe CBAPOYHbIM MATEPMAS B MPEKPACHOM
YMCTOM COCTOSIHMM.

Bceraa ucnonb3yiTe KAYeCTBEHHbIE MATEPUATTbI U MPOAYKTbI.
Bceraa noaAep>KMBAMTe CBAPOYHbIM MATEPMAS B IPEKPACHOM
YMCTOM COCTOSIHMM.

YMeHbLIMTE PACCTOAHUE MEXAY 3/TEKTPOAOM M CBAPMBAEMOM
NMOBEPXHOCTbIO.
YMeHbLIMTE 3HQYEeHMEe CBAPOYHOro HaNpsSXKeHMs.

Bceraaucnonb3yite KQO4ECTBEHHbIE MATEPUASbI U MPOAYKTbI.
Y6eaAnUTECH B TOM, YTO CUCTEMA NOAQYM FrA3A HAOXOAMTCA B
HAANEXALLEM COCTOSAHMM.

HacTpolTe ckopocTb MnoaQum rasa.
Y6eantech, 4To AMdPYy30p 1M ra3oBOe COMIO FropenikM HOXOASTCS B
XOpOLUEM COCTOSHUM.

YMEHbLUMTE CKOPOCTb MOAAYM MPOBOSTOKM BO BpEMS NpoLecca
CBApPKMU.

OcylecTBMTE NPEABAPUTESbHBIM MOAOrPEB CBAPMBAEMbIX
NOBEPXHOCTEMN.

YBenuubTe 3HAQYEHME TOKA CBAPKM.

PeweHune

YMeHbLMTE 3HAYEHME HAMPAXKEHUSA CBAPKMU.
Mcnonb3yiTe anekTpoa MeHbLLEro AMamMeTpa.

TwaTtenbHO o4MCTUTE noBepxXHOCTU NMepeA oCyLlecTBNeHEM
npoueccacBapku.

» Bceraa MCI'IOJ'II:3yﬁTe Ka4yecTBeHHble MATEPUANbl M MPOAYKTbI.
Bceraa ﬂOAAep)KMBOﬁTe CBGpO‘-IHbIﬁ Marepman BnpekKpacHoOm
YUCTOM COCTOSAHUMN.

BbinonHute npaBuUIIbHYIO MOCIeAOBATENIbHOCTbONepaAuma B
30dBUCHUMOCTU OT TMNA COEAUHEHMSA, KOTOPOE AOJIXKHO 6bITb
CcBdpeHo.

Mepea CBAPKOM OCYLLECTBMTE HAMNABKY HO CBAPUBAEMblEe KPOMKM
NPOMEXXYTOYHOro MeTanna.

PeweHue

Bceraaucnonb3yiTe KA4eCTBEHHbIE MATEPUATbI U MPOAYKTbI.
Bceraa noaaep>KMBamTe CBAPOYHbIM MATEPMUAS B IPEKPACHOM
YUCTOM COCTOSHUM.

OcyLecTBUTE NPEABAPMUTESNBbHbIM MOAOTPEB CBAPUMBAEMBbIX
NoBEepPXHOCTEMN.

BbinonHUTE NocneAyoWUM Harpes.

BbinoNHUTE NPABMIbHYIO MOCNEAOBATENbHOCTL ONepaLums B
3ABUCUMOCTH OT TUMNA COEAMHEHMS, KOTOPOE AOTIXKHO 6bITh
CBApPEHO.
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9. TEOPHNA CBAPOYHOIO NMPOLIECCA

9.1 Py4yHas AyroBasi CBApKA WTYYHbIM 3/IEKTPOAOM C NOKpPbITHEM (MMA)

MoaroToBKa KpaeB CBAPMBAEMbIX A€TANEN
Ans nony4YyeHus XopoLero CBAPOYHOro COeAMHEHMS, PEKOMEHAYETCS MPEeABAPUTENTIbHO OYUCTUTb CBAPUBAEMbIE AETASU OT
OKCHMAOB, PXKABYUHbBI U APYTUX 3ATPA3HAIOLWMX BELLECTB.

Bbi6op anekTpoaa

Bbibop AMAMeTpa 31eKTPoAd 3ABUCUT OT TOSLLMHbBI METANd, MOSIOXEHUS U TUNA COEAMHEHMS, A TAK Xe oT cnocoba
npeABApUTENbHOM 06PABOTKU KpAeB CBAPMUBAEMbIX A€TANEN.

DNeKTPoAbl, UMetoLLMe AOBOSbHO 605bLIOM AMAMETP, TPEBYIOT AOBOSNbHO 60MbLUMX TOKOB, M, COOTBETCTBEHHO, NPU CBAPKE
TAKUMM 311EKTPOAAMMU MPOUCXOAUT 3HAUUTESbHBIM HArPeB CBAPUBAEMbIX MATEPMASIOB.

Tun nokpbITHSA XapakTepucTHka Ucnonb3zoBaHue

PyTunosbie MpocToTA BUCMNOMb30BAHMM Bce nonoseHus

KucnotHble Bbicokas ckopoCTb NnaBneHms Mnockme coeAMHEHUS

OCHOBHble Xopouwwue MexaHu4yeckue | Bce nonoxxeHms
XAPAKTEPUCTUKM

Bbl60p3HQ‘-IeHMﬂCBQpO‘-IHOFOTOKQ
AvanasoH CBApPOYHOIro TOKAa Bbl6l4pC]eTC$l B 3dBMCMMOCTM OT TMNA MUCMNOJIb3yeMOro 3J1eKTpoad M onpeaendercd
NMpoOn3BOAMTENIEM INTEKTPOAOB.

3a>kuraHue M noaAep>XKaHme Ayrm

CBApOYHAsA AYrd 3a>XKMraeTcs YMpKAHbeM KOHLLOB 3/1eKTPOAQ MO CBAPMBAEMOM AETASM C 3AXKMMOM 3a3eMneHus. Nocne Toro,
KAK AYrd 3aropenach, aieKTpoa 6bICTPO OTBOAMTCA HA 06bIYHOE PACCTOAHME, pEKOMEHAYEMOE MPU CBApPKE.

O6bIYHO, ANA YNyYlleHUsa BO36Y>XXAEHMUSA AYTM HAYANbHLIM TOK 3aadeTcs 6omee BbICOKMM OTHOCMTENbHO OCHOBHOMO TOKA
cBapku (pyHkuma HOT-START).

[Mocne Toro, KAk Ayra 3aropendch, LEHTPAnbHAs YACTb 3MEKTPOAQ HAYMHAET PACMANABAATLCS M KAMMASIMM CTEKATb HA
CBAPMBAEMbIM MATepUMarn.

[MokpbITHE 3NeKTpoAa ncnapseTcs, o6pasys o6nako rasq, sawmuatrollee ob6nacTb CBAPKM M obecneymBatoLee BbiCOkoe
KAQ4YeCcTBO CBAPHOIO COEAMHEHMS.

B cnyyae BO3HWKHOBEHMSI BO3MOXXHOFO MPUITMNAHMUS 3MEKTPOAd, MPOUCXOAUT BPEMEHHOE BO3PACTAHME 3HAYEHMUS
CBAPOYHOro ToKda (byHkumsa Arc-Force).

Ecnu anekTpoa npunmn K CBAPUMBAEMOMY MATEPUAIY, PEKOMEHAYETCS YMEHbLUMTb TOK KOPOTKOro 3aMbIKAHUS (PyHKLMSA
Antisticking).

Ceapka

YronHaKIoHA 3NeKTPOAOB 3ABUCUT OT KONMYECTBA NPOX0A0B. O6bIYHO MPU MPOXOAAX INEKTPOA coBepLluaeT konebaTenbHble
ABMXKEHUS MEXAY CTOPOHAMM CBAPOYHOM BAHHbLI ANl TOrO, YTOGbl M36eXKATb M3MMUWHErO HAKOMMEHUsS MPUCAAOYHOTO
MATepMandB LeHTPe CBAPOYHOIO COeAMHEHMS.

YaaneHue Wwnakos
CBapKa c MCNonb30BAHMEM JIEKTPOAQ C MOKPLITUEM TPEBYET YAQNEHMSA CBAPOYHbIX LUNTAKOB MOCTIE KAXKAOTO MPOX0OAd.
LLNnaku yAQnaoTca C MOMOLLbIO HE6OMbLIOTO MOTOTOYUKA UITM XKECTKOM LLEeTKU (MPU MPUAMIIAHUM K MATEPMATTY)
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| bohler weiding
9.2 AproHoayroeasi cBapka (c HenpepbiBHOM Ayrom)

OnucaHue

MpuaproHoaAyroBoi CBApke afekTpUYeckas Ayrd Bo36yKAdeTcs MeXXAy HEMMABKMM 31EKTPOAOM (M34YUCTOro Bonbdpama mnm
ero CnyidBoB C TeMMNepaTypoi nnasnenus npumepHo 3370 C) u ceapmrBaeMbiM MaTepuanoM. O61acTb CBAPKM 3awmaeTcs
MHEPTHbIM Fa30M (AproH).

Ans NpeAOTBPALLEHMS HeXeNnaTernbHbIX BKOYEHMM BONbpPAMA B CBAPHOE COEAMHEHME HEemNb3si AOMYCKATb KOHTAKTA
3M1eKTPOAQ CO CBAPMBAEMbBIM MATEPUATNTOM. IMEHHO MO3TOMY A5 BO3OYXKAEHMUS AYTU MCNONb3yeTCs AMCTAHLMOHHbIM Cnocob:
BO36Y>XAEHME AYTM C MOMOLLbIO BBICOKOYACTOTHOMO OCLUMNaTopda.

Tak>ke BO3MOXEH U APYTrOM cnoco6 BO36Y>XKAEHMS AYTU - BO3OY>XKAEHME COTPLIBOM 311IEKTPOAd. [1pM 3TOM MeX Ay CBAPUMBAEMbBIM
MATEPMATIOM U 3NTEKTPOAOM NPOMNYCKAETCS HEBbICOKMM TOK KOPOTKOTrO 3AMbIKAHMS, MPU OTPbIBE 3/1EKTPOAA BO36Yy>XKAQETCS
Ayrd,d TOK MOCTEeNeHHO HAPACTAET A0 YCTAHOBIIEHHOTO 3HAYEHMUS.

Ans ynyJdlweHus Ka4ecTBd Npu 3aKPbITUM CBAPOYHOTO KpATepd PEKOMEHAYETCS TOYHO MOAGUMPATL BpeMs CaAad CBAPOYHOTro
ToKd. Tak>ke HeEOH6XOAMMO, YTOGbI MOCE BbIKITHOYEHUS AYTU B TEYEHME HECKOSTbKMX CEKYHA MPOAOIKANCS 06AYB CBAPOYHOM
BAHHbI 3ALLKUTHBIM FA30M. DTO YNy4YLLAEeT KAYEeCTBO U BHELLIHWM BUA CBAPHOIO COEAMHEHMS.

Bo MHOrmMx crny4yasx nonesHo MMeTb ABA NMPEAYCTAHOBIIEHHbIX 3HAYEHMS CBAPOYHOrO TOKA, YTOObI NIErKO NepektovaThCs
MeXAY HUMM B npoLiecce cBapku (pexkum BILEVEL).

MonspHocTb CBApPKH

MOCTOAHHbBIM TOK, NPAMAsA NONSAPHOCTb

@
1
3To Hambonee WUPOKO UCMOSb3yeMbIM TUM MOMIAPHOCTH, COKPALLAET M3HOC anekTpoaa (1),
nockonbky 70% Tenna KOHUEHTPUPYeTCs HA dHOAE (T.e. HO CBAPMBAEMOM MaTepuarne).
Mpwu TAKoM NONSPHOCTH, CBAPOYHbINM KpATEP NMOMy4aeTcs Y3K1UM M riy6oKmM, moaaya Tennd
q ! \9— COKpALLAEeTCs, CKOPOCTb MPOXOAQ YBENMMYMBAETCS.
!

MocToAHHbIN TOK, 06pATHASA NONAPHOCTD

O6paTHAs MNONSPHOCTbL UCMONb3yeTcs NPM CBAPKE MATEPMASIOB C OTPAXKAIOLLEN OKCUAHOM

NIeHKOM HA MOBEPXHOCTH, KOTOPAS MMeeT 60MblUylo TEMMEPATYpPY MNMABEHMS, YEM CAM

Marepwuarn.

MpHU3TOM NONAPHOCTb HEMb38 UCMOb30BATH BbICOKME CBAPOYHbIE TOKM, MOCKOSbKY 3TO Pe3Ko
I \ yBenuYMBAET U3HOC NTEKTPOA.

MMMynbCHBIM TOK, NPsAMAs NONSAPHOCTb

T

D.C.S.P
la. o
Mcnonb3oBaHWE MMMYNbCHOIO TOKA MO3BOMAET NlyYlle KOHTPOSIMPOBATL PA3MepP CBAPOYHOM
BAHHbI.
L CBapoyHas BAHHA GopMMpyeTcs MMKOBbLIM TOKOM (Ip), Toraa Kak Ayra noaaep>kvBaeTcs
o t OCHOBHbIM TokoM (Ib). 3ToT cnoco6 nosBonseT CBAPMBATbL TOHKME NMCTbl MeTanna ¢
D.C.5.P ~PULSED MUHMMU3AUMEN apedopMaLMM, YrydlWEeHHbIM GAKTOPOM GOPMbl M KAK ClEeACTBME -
Is CHUXKEHWEM PUCKA PACTPECKUMBAHMA MATEPUANA M MPOHUKHOBEHMSA rasa.
MpryBENUYEHUM YACTOTHI UMMYIbCOB AYrd CTAHOBUTCSA 6051ee TOHKOM, KOHLEHTPUPOBAHHOM,
b 6onee cTabunbHoM. [P 3TOM KAYECTBO CBAPKM TOHKMX AeTarnem ele 6onee Bo3pacTaerT.
-
o _Lyle t
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AproHoAyroeas CBaApka cTanm

AProHOAYroBdsi CBAPKA XOPOLLO MOAXOAMUT ASS CBAPKM YTIIEPOAMCTOM M NIETMPOBAHHOM CTASM, ANS MEPBbIX MPOXOAOB NP
cBapke Tpy6, d TAK >Ke B TeX CIy4asX, FA€ BAXKEH XOPOLLUMM BHELWHMWI BUA CBAPOYHOIrO COEAMHEHMS.

CBApPKA MPOU3BOAUTCS HA MPSAMOM MOMIAPHOCTH.

MoaroToBka Kpaes cBApPMBAEMbIX AeTANEMN

Mpu cBapke cTanmM He06XOAMMA TLLATESNbHAA OYMCTKA M MOATOTOBKA KPAEB COEAMHEHMS.

Bbi6op M MOAroTOBKA 3N1EKTPOAQ

PekomMeHAyeTCS MCMOMb30BATb 3M1EKTPOAbl M3 TOPUPOBAHHOTO Bonbdpama (2% Topwus, LBET-KPACHbLIM), A TAK Xe
LEePUPOBAHHbIE UMM NIAHTAHUPOBAHHbIE 3NEKTPOAbI C AMAMETPAMM, YKA3AHHbIMM B TAGNMLLE:

@ anekTpoaa(MM)|AranasoH Toka (A) (Mm) AvanasoHToka(A)
1.0 15+75

1.6 60+150

2.4 130+240

3J'IeKTpOAAOJ'I)KeH 6bITb 3ATO4Y€eH, KOKNOKA3dHO HA pM1MCYHKe.

0 >

a® AvanasoHToka(A)
30 0+30

60+90 30+120

90+120 120+250

MpucaaoyHbIMi MaTepuan

MoTepmon MPUCAAOYHOIO NPYTKA ACJIDKEH UMETb Te XKe XAPAKTEPUCTUKHM, YTO U1 OCHOBHOM CBCIpOl'IHbII\ﬁ mMartepuan.
He VICFIOJ'Ib3yl2Te NONOCKH, HOpe3AdHHble U3 OCHOBHOIO Martepmana, NoCKosibKy OHU MOTYT 6bITb HEAOCTATOYHO OYMLLEHbI, YTO

HEeratMBHO OTPA3MTbCA HA KAYeCTBE CBAPKMU.

3awmTHbIM ras

OO6bIYHO BKAYECTBE 3ALMTHOIO ra3d MCMOSb3yeTCs YMCTbIM AproH (99,99%).

[} aneKkTpoad

CBApouHbINM TOK (A) (MM)|AnanasoH Toka | FasoBoe conno N2 FasoBoeconno @ (mmM) | MoTtokaprona(n/mMuH)
(A) (mm)

30 0+30 4/5 6/8.0 5-6

60+90 30+120 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7

90+120 120+250 6/7 9.5/11.0 7-8

ApProHoAYyroBasi CBApka MeAMm

nOCKOJ‘Ibe dproHoAyroeas CeBAdpKa XxapaktepumsyeTtcd BbICOKOM KOHLI,eHTpGLI,Melji Tenna, To OHA NpekKpAacCHO NMOAXOAUT ANdA
CBApKnMatepmuanoBc BbICOKOM TEMNNONPOBOAHOCTbLIO, HANMPpMMEpP MeAU.

B o6lweM crydyae aproHOAYroByKO CBAPKY MEAM BbLIMOSHAKOT TAK e, KAK M AProHOAYrOBYKO CBAPKY CTANM, €CliM He
npeAycMOTpeHbl Kakue-nmbo cneumbuyeckme peKoMeHAdLMM K KOHKPETHOMY Crlyydto.
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10. TEXHHUNHECKUNE XAPAKTEPUCTUKH

boéhlerwelding

10.1 SnekTpuyeckme XapakTepuCcTUKH

HanpsykeHue nutanma U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

MnaekasiBcTaBKA

MarucTpanbHas WuHa

MakcumanbHas noTpebnseMas MOLWHOCTb
MakcrmanbHas noTpebnseMas MOLWHOCTb
KoadduumeHT MmowHocTH (PF)

Kna (u)

Cos@

MakcrmanbHbiM noTpebnsembl Tok [ Tmax
notpebnsembii Tok 11

AericTBytouiee 3Ha4YeHue Toka | 1eff
AMAna3oH HACTPOMKMH

Hanps>xeHue xonoctoro xoaa Uo

URANOS 1500
1x230

1x230(£15%)

264

16

AHATIOIo

6.6

4.6
0.70

87
0.99
28.7
20.4
15.7

5-150
85

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

> > > >

Vdc

* 2T0 obopyaoBaHue otBevaeT ctaHaapTy EN IEC 61000-3-11 npu ycnoBumM, ecnm MAkCMMAnbHO AOMyCTMMOe
COMPOTUBIIEHME B TOUKE MOAKITIOYEHUS K KOMMYHASbHOM CETU MEHbLUE MITWM PABHO YKA3AHHOM BENMYMHe Zmax.

Ecnu o6opyaoBaHME MOAKIIOYEHO K KOMMYHASIbHOM HM3KOBOJIbTHOM 3HEprocucrteMe, To B 3TOM cllyyde
OTBETCTBEHHOCTb JTOKMUTCH HA YCTAHOBLLMKA MIK NoMb3oBATeNs 060PYAOBAHMS, KOTOPbIE NPHY HEOBXOAMMOCTH
AOJIKHbI MPOKOHCYMbTUPOBATLCA CONEPATOPOM PACMPEAENUTENBHOM CETU.

* 3To ob6opysoBaHMe He cooTBeTcTBYEeT HopMmaM EN [EC 61000-3-12. Ecnu oHO NoAKNOYEHO K 06LWeCTBEHHOM
CUCTEME C HM3KUM HAMPSXKEHUEM, TO OTBETCTBEHHOCTb YCTAHOBLLMKA UITM NMOJb30BATENS 060PYyAOBAHMS ByaeT
3aKHOYATHCA B KOHCYINbTMPOBAHUM C OMNEPATOPOM PACMPEAMITUTENBHOM CETU HA NMPeAMEeT BO3MOXHOCTM
noakntoyeHus. (CM. pasaen " SnekTpoOMArHuTHble nons u nomexu" - " Knaccuoukaums o60pyaO0BAHUS HA
3MEeKTPOMATHUTHY coBMecTUMOCTbL (OMC) B cooTBeTCTBUM C AnpekTuBoM EN 60974-10/A1:2015").

10.2 KoadpuumeHT paboyero umkna

KoadduumeHT paboyero umkna (40°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

10.3 Ousmyeckme XapakTepPUCTUKMH

Knacc3awmTsl IP
Knaccusonauum
[a6apuTHbIE pa3mepsl

Macca
KOHCTPYKLMOHHbIE CTAHAAPTbI

Pasaen CeteBolkabernb

ANMHA kabens ANeKTPpoOnNUTaHumA

URANOS 1500
1x230

150
125
110

URANOS 1500
1x230

IP23S
H
260x120x190
2.6

ENIEC60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015

3x1.5
2
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- TEXHUYECKWE XAPAKTEPUCTUKN

bohleryveding
10.4 SneKkTpU4Yeckue XapakKTepMUCTUKH

URANOS 1500 RC UL
1x230

Hanps>xeHue nutanusa U1(50/60 Hz) 1x230 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* 264 mQ
MnaekasBcTaBka 16 A
MarucTpanbHas WuHa AHATIOIoO
MakcumanbHas noTpebnaeMas MOLWHOCTb 6.6 kVA
MakcumanbHas noTpebnaeMas MOLHOCTb 4.6 kW
KoadpodumumeHT MmowHocTH (PF) 0.70
Kna (p) 87 %
Cos@ 0.99
MakcuManbHbIM noTpebnsembii Tok I Tmax 28.7 A
notpebnsembii Tok 11 20.4 A
AencTytolee s3HavyeHue Toka | 1eff 15.7 A
AMANA30H HACTPOMKM 5-150 A
Hanps>xeHne xonoctoro xopaa Uo 85 Vdc

conpoTmBIieHUNE B TOYKE MOAKSTIOYEeHUA KKOMMYHCU'IbHOﬁCGTM MeHbLUe Un pCIBHOyKCI3ClHHOﬁ BenuyMHe Zmax.
Ecnun OéODYAOBOHMe NOAKITIOYEHO K KOMMyHCIJ'IbHOﬁ HU3KOBOJIbTHOM 2HeprocmcrteMe, TO B 3TOM cCliyvae
OTBETCTBEHHOCTb JTOXKMTCH HA YCTAHOBLLMKA UK NONib30BATENSA 060pyAOBClHI/IFI, KOTOpble npun HEeo6X0AMMOCTH
AOJIXKHbI MPOKOHCYJTbTMPOBATbCA COMNepaTopoM pocnpeAenMTeanoﬁ ceTun.

g * 910 obopyaoBaHme oTBeyaeT ctaHaapTy EN IEC 61000-3-11 npu ycnosmu, eciiv MAKCUMASIbHO AOMNYCTUMOE

CUCTEME C HU3KUM HAMPSXKEHUEM, TO OTBETCTBEHHOCTb YCTAHOBLLMKA UITM NOJb30BATENS 060PYAOBAHMS ByaeT
3AKOYATBCA B KOHCYIIbTMPOBAHWMM C OMNEPATOPOM PACMPEAMUITUTENBHOM CETU HA MPEeAMET BO3MOXHOCTM
——— noaksntoyeHus. (CM. pasaen " dnekTpoMarHMTHble nons u nomexu' - " Knaccuobukaums o60pyAOBAHMUS HA
3MEeKTPOMArHUTHY coBMecTUMOCTb (OMC) B cooTBeTCTBUM C AMpPeKTMBOM EN 60974-10/A1:2015").

( g * 3To ob6opyaoBaHMe He cooTBeTcTBYeT HopMaM EN IEC 61000-3-12. Ecrnv oHO NoaKnto4YeHo K obLecTBEHHOM

10.5 KoadppurumeHt pabouero umkna

URANOS 1500 RC Y
1x230 o
KoadoduumeHT pabouero ymkna (40°C)
(X=30%) 150 A
(X=60%) 125 A
(X=100%) 110 A
10.6 Oursmyeckme xapakTepPHUCTUKH
URANOS 1500 RC UL
1x230 o
Knacc3awmTthbl IP IP23S
Knaccusonaumm H
[a6apuTHbIe pa3mepsl 260x120x190 mm
Macca 2.6 Kg
KOHCTPYKLMOHHbIE CTAHAQPTbI ENIEC 60974-1/A1:2019
Pyku Adp EN 60974-10/A1:2015
Pasaen CeteBolikabenb 3x1.5 mm?
ANMHA Kabens 3n1eKTponuTaHmMs 2 m
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10.7 dneKkTpHnyeckme XapakTepUCTUKHU

Hanps>keHue nutanma U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Mnaekas BcTaBka

MaructpanbHasa WwuHa

MakcrmanbHas noTpebnseMas MOLWHOCTb
MakcumanbHas noTpebnseMas MOLWHOCTb
KoadduumeHT MowHocTH (PF)

Kna (p)

Cos @

MakcumanbHbIM noTpebnsembiit Tok | Tmax
notpebnsembii Tok 11

AeincTBylowee 3HayeHue Toka | 1eff
AMANA3oH HACTPOMKMH

Hanps>xeHue xonoctoro xoaa Uo

URANOS 1500 DP

1x230

1x230(£15%)
264
16
AHATIOrO
6.6
4.6
0.70
87
0.99
28.7
20.4
15.7
5-150
85

boéhlerwelding

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

> > > >

Vdc

* 9710 obopyaoBaHue oTBedaeT cTaHaapTty EN IEC 61000-3-11 npu ycnoBum, eCiiu MAKCUMATbHO AOMYCTMMOE
COMPOTUBIIEHUE B TOYKE MOAKITHOYEHUSA K KOMMYHASbHOM CETU MEHbLUE UMM PABHO YKA3AHHOM BeNMYuHe Zmax.

Ecnn o6opyaOBAHME MOAKIHOYEHO K KOMMYHASIbHOM HM3KOBOJSIBTHOM 3HEprocuctemMe, To B 3TOM crydae
OTBETCTBEHHOCTb JTOXMTCA HA YCTAHOBLLMKA MM NOSb30BATENS 060PYAOBAHMS, KOTOPbIE MPU HEOBXOAMMOCTH
AOJI>KHbI MPOKOHCYNBTMPOBATLCA CONEPATOPOM PACMPEeAENTUTENBHOM CETU.

* 3T0 ob6opyaoBaHUe He cooTBeTcTBYEeT HopMaM EN [EC 61000-3-12. Ecnu oHO NoaAKntoYeHo K 06LecTBEHHOM
CUCTEME C HU3KMM HAMPSAXKEHWEM, TO OTBETCTBEHHOCTb YCTAHOBLUMKA MK MONb30oBATENS 060PYAOBAHMS ByaeT
3AKMOYATLCS B KOHCYNbTUPOBAHUM C OMEPATOPOM PACTMPEAMUTIUTENBHOM CEeTU HA MPEeAMET BO3MOXHOCTM

——
noakmnodyerHusa. (CM. pasaen " DnekTpoMdArHmMTHbele nons 1 nomexm" - " Knaccuodukauma obopyAaoBAHUA HA

3MeKTPOMATHUTHY coBMecTUMOCTbL (OMC) B cooTBeTCTBUM C AMpekTuBOoM EN 60974-10/A1:2015").

10.8 KoadppuumneHt paboyero uukna

KoadpduumeHT paboyero umkna (40°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

10.9 Ousmyeckme XapakTepucTUKH1

Knacc3awmTsl IP
Knaccusonaumm
[a6apuTHbIE pasmepsl

Macca
KOHCTPYKLIMOHHbIE CTAHAAPTbI

Pasaen CeteBolkabernb

ANMMHA kabens ANEeKTPONUTAHmA

URANOS 1500 DP

%230

150
125
110

URANOS 1500 DP

1x230

1P23S
H
260x120x190
2.6

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

3x1.5
2
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A.B.UYUM SERTIFIKASI - CONFORMITY CERTIFICATE (CE)

insqqtcl
voestalpine B6hler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

kendisorumlulugu altinda asagidaki Griiniin:

URANOS 1500 74.05.016
URANOS 1500 RC 74.05.017
URANOS 1500 DP 74.05.018

uyumlu oldugu beyan edilmektedir EU:

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

ve asagidakiuyumlastiriimis standartlarin uygulandigini:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Direktiflere uygunlugu onaylayan belgeler, yukarida belirtilen imalatgida denetimler i¢in hazir
bulundurulacaktir.

voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. tarafindan dnceden yetki verilmemis olan her tirli isletim veya
degisiklik bu sertifikaile gegersiz kilinacaktir.

Onaradi Tombolo,08/02/2021

voestalpine Bohler Welding Selco s.r.l.

o —

Lino Frasson

&’
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Makine lzerinde herhangibirislemyapmadandnce, buelkitabininigeriginiiyice okudugunuzdanve anladidinizdan
eminolun.

Tavsiye edilmemis olan degisiklikler veya bakimislemleriyapmayin.

Uretici operatérlerin bu elkitabinin icerigini okumamasinin veya uygulamamasinin neden oldudu personele veya
milke yénelik hasarigin sorumlu tutulamaz.

Eder makinenin kullanimina iliskin herhangi bir stip- heniz veya problem varsa, burada agiklanmamis olsa bile,
kalifiye bir personele danisin.

ze

1.1 Kullanim ortami
Herhangi bir sistem 6zellikle tasarlandidiislemler icin, veri plakasinda ve/veya elkitabinda belirtilen sekillerde ve
araliklarda, emniyeteiliskin ulusal ve uluslararasi direktiflere gére kullaniimalidir.
imalatei tarafindan acik bir sekilde beyan edilen farkh bir kullanimin tiimi ile uygunsuz ve tehlikeli olacagi
addedilmesigerekirve budurumdaimalatgi blitliin sorumlulugu ret edecektir.

* Bucihazsadecesanayiortamlarinda, profesyoneluygulamalaricin kullaniimahdir.

imalatc yerelortamlardakisistemin neden oldugu hi¢cbir hasarigin sorumlu olmayacaktir.

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

Sistem -25°Cile +55°C arasi(-13°F ile +311°F arasi) bir sicakliktaki ortamlarda nakledilmelive depolanmahdir.

Sistem tozdan, asitten, gazdan veya baska her tirli paslandiricimaddelerden arindiriimis ortamlarda kullaniimalidir.
Sistem 40°C derecede (104°F) %50 den dahayiiksek olmayan bir bagil neme sahip ortamlarda kullaniimalidir.

Sistem 20°C derecede (68°F) %90 dan dahayiiksek olmayan bir bagil neme sahip ortamlarda kullaniimalidir.

Sistem deniz seviyesinden maksimum 2,000 metre (6,500 fut) ylukseklikte kullaniimalidir.

Bumakineyiborularin buzunu ¢ézmekicin kullanmayin.
Bu ekipmani pillerive/veya akilerisarjetmekicin kullanmayin.
Bu ekipmanimotorlariatlamakablosuile ¢calistirmakicin kullanmayin.

1.2 Operator ve 6teki sahislarin korunmasi

Kaynakislemizararlibirradyasyon, giriltd, sicaklik ve gaz yayinimlariislemidir.

Elbise vicudun timini kapatmalhdir ve asagidaki 6zelliklere sahip olmalidir:
- saglamveiyidurumda olmahdir

- yanmaz 6zellikte olmahdir

- izole edicive kuru olmalidir

- vicudauymalive mansetliveya kivrimliolmamahdir

% Cildiniziarkisinlarindan, kivilcimlardan veya akkor metallerden korumakicin koruyucu elbise giyin.

E& Daimasaglam ve sudanizolasyonu giivence altina alabilen uygun ayakkabilar kullanin.

L/
wy Daimaelektriksel ve termalizolasyonu glivence altina alabilen uygun eldivenler kullanin.

Cevreyi isinlardan, vilcimlardan ve akkor ciruflardan kaynak alani korumak icin atese dayanikh bir bélme
= éﬁ yerlestirin. Cevredeki herkese arka kaynak alaniveya akkor metale bakmamayive uygun bir koruma tedbiri almayi
\Zz

- tavsiye edin.

LE\!} Gozleriginyandan korumalive uygun koruma filtreli (en azindan NR10 veya Ustu) maskeler takin.

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

(/> Kontak lenslertakmayin.
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Ederkaynak esnasindatehlikeli girilti seviyelerine ulasiliyorsa kulakhk kullanin.
Egergdriltiseviyesiyasaile tespitedilenlimitleriasarsa, calismasahasinisinirlayinve onayaklasanlarin kulakliklar
veya kulak tikaglariile korundugundan eminolun.

'g Kaynakyaparkenyan panelleridaimakapali tutun.

SE| | sistemlerde hicbirsekilde degisiklik yapiimamalidir.

neden olabilir. Yukarida aciklanan bitin onlemlere ve ayrica ciruflar soguma esnasinda parc¢alardan

! Heniz kaynak yapilmis olan par¢alara dokunmaktan kacginin, yiksek sicaklik ciddi yanmaya veya kavrulmaya
ayrilabilecediicin kaynakisleminden sonrayapilan bitiinislemlerdeki dnlemlere uyun.

:'Z A :& Onunla¢alismadan veya onun bakiminiyapmadan énce, hamlacin soguk oldugunu kontrol edin.

—
Kullanmakigin birilk yardim setini hazir tutun.
Yanmayiveyayaralanmayi kiigimsemeyin.

N—

)
isi paydos etmeden dnce insana veya mala yénelik kaza hasarindan kaginmak icin calisma alanini emniyetli hale
sokun.

——

1.3 Pis kokulu dumanlara ve gazlara karsi korunma

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

Basinizi hertirli kaynak gazindan ve pis kokulu dumanlarindan uzak tutun.

ister dogal veyaister basinch olsun, calisma sahasinda uygun havalandirma saglayin.

Yetersizhavalandirma halinde, maskeler veya solunum aparatlarikullanin.

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

* Havalandirmaicin oksijen kullanmayin.

Zararli egzoz gazlarinin miktarini dizenli olarak emniyet yonetmeliklerinde belirtilen degerler ile karsilastirarak emisin

cahstigindan emin olun.

Pis kokulu gazlarin miktari ve tehlike seviyesi kullanilan esas malzemeye, kaynak malzemesine, kaynak yapilacak par¢alarin

temizlenmesinde ve yadinin alinmasinda kullanilan maddelere dayaldir, Teknik sayfalarda verilen talimatlar ile birlikte

imalatginin talimatlarinauyun.

¢ Yagalmaveyaboyamaistasyonlariyakininda kaynakisleriyapmayin.

* Gaztlplerinidisariyaveyaiyihavalandiriimis yerlere koyun.

1.4 Yangin/infilak 6nleme
Kaynakislemiyanginlarave/veyainfilaklara neden olabilir.

* Calismasahasinive onun ¢evresindekisahayi her tirli tutusabilir ve yanicimalzemelerden ve objelerden arindirin.

» Tutusabilirmalzemeler kaynak sahasindan en az 11 metre (35 fut) uzakta olmali veya uygun bir sekilde korunmalidir.
Kivilcimlar ve akkor partikiller anlik olarak agik tutulan deliklerden bile olduk¢a uzak mesafelere kolayca puskirebilir ve
cevre sahalara ulasabilir. insanlarin ve malin emniyetini saglamak icin 6zel dikkat gésterin.

Basinglikaplar lizerinde veya yakininda kaynakisleriyapmayin.

Kapali kaplar veya borular Gizerinde kaynak isleriyapmayin. Kaynak tiplerine veya kaplarina, hatta onlar agik, bos ve iyice
temizlenmisolsalarbile, 6zel dikkat gdsterin. Her tlirli gaz, yakit,yad veya benzerimalzeme kalintisi birinfilaka neden olabilir.
Patlayicitozlarin, gazlarin veya buharlarin mevcut oldugu yerlerde kaynak yapmayin.

» Kaynakislemisonunda, gerilimtasiyandevrenintoprak hattinabagliherhangibir parcayakazailetemasedemedidinikontrol
edin.

» Calismasahasiyakinina biryanginla miicadele cihaziveya malzemesi koyun.

1.5 Yakit kaplarinin kullanilmasinda alinacak énlemler

Atilyakitkaplaribasingligazicerebilirve eger nakliye,depolamave kullanimigin minimum emniyet sartlarigtivence
altinaalinmazsa patlayabilir.

* Yakit kaplari bir duvara veya baska destekleyici yapiya karsi disemeyecek veya kaza ile baska herhangi bir sey ile

vurulamayacak sekilde dik birkonumda tespit edilmelidirler.
» Nakliye, kullanim esnasinda ve herhangi bir kaynakisi sonunda vanayi korumakicin kapagdiice dogru déndirerek kapatin.
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Yakitkaplarinidirektgiinesisigina, aniisidedisikliklerine, cok yliksek veya ¢cok siddetlisicaklik derecelerine maruz birakmayin.
Yakit kaplarini¢cok siddetli veya ¢ok yliksek sicaklik derecelerine maruz birakmayin.

Yakit kaplarinin ¢iplak alevler, elektrik arklari, hamlaglar veya elektrot tabancalari ve kaynak islemi ile piskdrtilen akkor
maddelerile temas etmesineizin vermeyin.

Yakitkaplarinikaynak devrelerinden ve genel elektrik devrelerinden uzak tutun.

Yakitkaplariniagarken, basinizigaz ¢ikisindan uzak tutun.

Yakit kabivanasinikaynakislemisonunda daimakapatin.

Basingli biryakit kabina asla kaynak yapmayin.

Basingli bir yakit kabi makine basing rediktori ile asla dogrudan dogruya birlestiriimemelidir. Basing bir patlama ile
sonuclanacak sekilde rediiktoriin kapasitesini asabilir.

1.6 Elektrik sokundan korunma

- @

) Elektrik soku sizi 6ldurebilir.

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

Kuruyizeylervetoprakvetoprak potansiyelindenyeterinceizole edilmis tabanlarkullanaraktesisin ve operatériin elektriksel
izolasyonunusagdlayin.

Sistemin birtopraklama kablosuile bagli olan bir prize ve bir glic kaynagina dogru bir sekilde baglioldugundan emin olun.
ikihamlaca veyaiki elektrot tutucusuna aynianda dokunmayin.

Egerbirelektrik soku hissederseniz, kaynakislerine derhal araverin.

Ark cakmasive dengeleme cihazimaniel veya mekanik olarak yonlendirilen operasyonicin tasarlanmaktadir.

Hamlag¢ veya kaynak kablolarinin uzunlugunu 8 metreden den fazla artirmak elektrik sokununriskini artiracaktir.

P&

1.7 Elektromanyetik alanlar & parazitler/karisimlar

(

» Elektromanyetik alanlaronlara uzun siire maruz kalaninsanlarin sagligini etkileyebilir (kesin etkileri hala bilinmemektedir).
» Elektromanyetik alanlar kalp pili veyaisitme cihazi gibiekipmanlarile parazit yapabilir.

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

3

Kendisine kalp pili takilmis olaninsanlar ark kaynagdiisleri islenmeden.

<

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

Sinif B ekipmani elektrik gliciiniin kamu dislik voltaj besleme sistemi tarafindan temin edildigi ikamete ayriimis
SinifB mahalleri iceren endustriyel ve ikamete ayrilmis ortamlardaki elektromanyetik uygunluk gereksinimleri ile
uyumludur.

|

I

Sinif A ekipmani elektrik gliciiniin kamu dustk voltaj besleme sistemi tarafindan temin edildigi ikamete ayriimis
SIniFA mahallerde kullanmakicinamaclanmaz.

iletilenlerin yani sira yayilan bozukluklar nedeni ile, bu mahallerdeki Sinif A ekipmaninin elektromanyetik
uyumlulugun saglanmasinda potansiyel glg¢likler olabilir.

Dahafazlabilgiicin bolime bakin: PLAKASARTNAMELERI veya TEKNiK AYRINTILAR.

1.7.2 Montaj, kullanim ve saha muayenesi

Bu ekipman normallestirilmis EN60974-10 yonetmeligi talimatlarina uyumlu olarak imal edilmekte EN 60974-10/A1:2015 ve
“SINIF A" olarak tanimlanmaktadirlar.

Bucihaz sadece sanayiortamlarinda, profesyoneluygulamalarigin kullaniimalidir.

imalatciyerel ortamlardaki sistemin neden oldugu hicbir hasaricin sorumlu olmayacaktir.

Kullanicisektérde biruzman olmalidir, ¢linki boyle biriekipmaninimalatginin talimatlarina gére kurulmasindanve

|

,ﬁ-ﬁl kullanimindan sorumludur.
Ederherhangibirelektromanyetik rahatsizlik fark edilirse, kullanici problemi¢oézmelidir, eger gerekirseimalatginin
teknikyardimiile.

(W) Her halikarda, elektromanyetik rahatsizliklardaha fazla sorun olmayincaya kadar azaltilmahdirlar.

N
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Bu aparati monte etmeden &nce, kullanici ¢cevrede bulunan insanlarin saglik sartlarini dikkate almak suretiyle,
ornegin kalp pili veya isitme cihazi takili sahislar icin, ¢cevrede ortaya ¢ikabilecek elektromanyetik sorunlari
degerlendirmelidir.

1.7.3 Sebeke beslemesi gereksinimleri

Yiksek glic ekipmani, sebeke beslemesinden ¢ekilen ana akim nedeni ile 1izgaranin gi¢ kalitesini etkileyebilir. Bu nedenle
maksimum izin verilebilir sebeke empedansina veya kamu izgarasina (Zmax) (ortak kuplaj PPC noktasi) yonelik arabirimdeki
gerekli minimum besleme kapasitesine (Ssc) iliskin baglanti kisitlamalari veya gereksinimleri bazi ekipman tdrleri igin
uygulanabilir (teknik verilere bakin).

Bu durumda, bu islem eger gerekirse dagitim sebekesi operatori ile konsiltasyon vasitasi ile, ekipmanin baglanabilmesini
saglamak ekipmanin montérinin veya kullanicinin sorumlulugudur.

Parazithalinde, sebeke voltajinin filtre edilmesi gibi daha fazla dnlemler almak gerekli olabilir.

Gligbesleme kablosuna zirh gecirme olanaginidiisiinmekte gereklidir.

Daha fazla bilgiicin bélime bakin: TEKNIK AYRINTILAR.

1.7.4 Kablolarlailgilionlemler

Elektromanyetik alanlarin etkilerinien azaindirmekicin asagidaki talimatlara uyun:

Mimkinolmasi halinde, toprak ve gii¢ kablosunu sarin ve saglamlastirin.

Kablolarinin viicudunuzun etrafinizisarmasindan kacinin.

Toprak ve gli¢ kablolariarasinda durmaktan kaginin (herikisini de ayni tarafta tutun).

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

Sistemi kaynak sahasindan birazuzagayerlestirin.

Kablolarbaska her tiirlti kablodan uzakta olmalidir.

1.7.5 Es potansiyellibaglanti

Kaynak tesisative ona yakin yerdekibitiin metal bilesenlerin toprak baglantisi dikkate alinmalidir.
Ulusalyonetmeliklere gére es potansiyellibaglantiyapilmalidir.

1.7.6 Islenen par¢anin topraklanmasi

islenen parca elektriksel emniyet nedenleri agisindan veya onun biiytikliigii ve pozisyonu nedeniile topraklanmadigi zaman,
islenen parcanintopraklanmasiyayinimiazaltabilir.

islenen parcanin operatérler icin kaza riski yaratmayacadini, ve baska elektrik ekipmanina zarar vermeyecedini hatirlamak
Snemlidir.

Topraklamaulusal yonetmeliklere gére yapiimalidir.

1.7.7 Zirh Gecirme

Otekikablolarave cevredekimevcut ekipmanasecicibir sekilde zirh gecirilmesiparazit nedeniile olusan problemleri azaltabilir.
Tum kaynak tesisatina zirh gecirilmesi 6zel uygulamalarigin dikkate alinabilir.

1.8 IP Koruma derecesi
IP23S

« Tehlikeli parcalara parmaklar ile erisime ve 12.5 mm den daha bliylk veya ona esit ¢apa sahip kati yabanci
kitlelere karsigdévde korumasi.

» 60°derecedikey hatta disenyagmura karsigévde korumasi.

» Ekipmanin hareketeden par¢alari¢calismadidizaman sizan suyun zararl etkilerine karsi gévde korumasi.

2. MONTAJ

[ ]
’“ﬁ Montajsadeceimalatcitarafindan yetkiverilen uzman personel tarafindan yapilmahdir.
N—

o

-

% Montajigin, glic kaynagdinin sebeke hattindan ¢ikarildigindan emin olun.
N—

2

W Jeneratérlerin baglantisi (seriveya paralel) yasaktir.
N—
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2.1 Kaldirma, nakliye ve bosaltma prosediirleri

» Glg¢kaynagdiile birlikte onu elde veya omuzda hareket ettirmekigin kullanilabilen uzatilabilir bir kayis temin edilmektedir.

b

N

2S

S

A

Ekipmanin agirhigini kiicgimsemeyin: teknik sartnamelere bakin.
Kaldinlanyikiinsanlar ve esyalar tizerine dogru hareket ettirmeyin veya onlar tizerinde konumlandirmayin.

Sistem veya minferit cihazidislirmeyin veya onlar lUizerinde asiribaski uygulamayin.

stemin yerlestirilmesi

Asagidakikurallarauyun:

Ekipman kumandalarina ve baglantilarina kolay erisim saglanmalidir.
EkipmanikicgultilmUs/¢ok kiiglik yerlere yerlestirmeyin.

» Sistemiyatayylzeyleilgiliolarak 10° dereceyigecen egimliyiizeylere yerlestirmeyin.
Sistemi kuru, temiz ve uygun bir sekilde havalandirilan bir yere yerlestirin.

Sistemiyagmurve giines almaya karsi koruyun.

2.3 Baglanti

Gug¢ kaynagikaynagabagdlantiicin bir gli¢c kablosuile temin edilmektedir.
Sisteme asagdidakilerile glic verilebilir:
» tekfazli 230V

Ipscnlcrc yonelik yaralanma veya sisteme yénelik hasari 6nlemek icin, makineyi sebeke voltajina baglamadan
ONCE ssecilensebeke voltajisigortalarikontrol edilmelidir. Ayrica kablonun toprakli bir prize takili oldugunu kontrol
edin.

Ekipmanin nominal degerle ilgili olarak %+15 toleransl voltajda ¢alismasi garanti edilmektedir (6rnegdin: Vnom
400Vile calismavoltaji 320Vile 440V arasindadir).

Sisteme muhtemel bltin ¢alisma sartlarinda ve gi¢ kaynagi tarafindan saglanabilen maksimum gligte beyan
edilen,imalat¢itarafindan nominal voltajdegeriileilgiliolarak, +%15 seviyesinde dengelibirgli¢ beslemesigaranti
etmesisartiile bir Ureticisetile gli¢ verilebilir.

Normal olarak, eger tek faz ise ve giictin 1.5 kati ise, eger U¢ faz ise, gli¢ kaynagdinin iki kati glicinde Uretici setler
kullaniimasini tavsiye ediyoruz. Size elektronik kontrolll Uretici setler kullanmayi tavsiye ediyoruz.

Kullanicilari korumak igin, sistem uygun bir sekilde topraklanmis olmahdir. Gli¢ kaynagi voltaji toprak hatl bir fise
baglanmisolmasigereken birtoprak hatti kablosu (sari-yesil) ile temin edilmektedir.

Giic kaynagdi kablosu DAIMA topraklanmasi gereken sari/yesil bir tel ile temin edilmektedir. Bu sari/yesil tel ASLA
baskavoltajiletkenleriile kullaniimamalidir.

Kullanilan fabrikadakitopraklamaninvarlidi ve prizleriniyidurumda oldugundan emin olun.

Sadece emniyetydnetmeliklerine gére onaylanan fisler monte edin.

Elektrik sistemi belli profesyonel ve teknik vasiflara sahip ehliyetli teknisyenler tarafindan ekipmanin kuruldugu
Ulkedeydrirlikte olan ydnetmeliklere uyumlu olarak yapilmalidir.
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2.4 Hizmete sokma / Donanim

2.41 MMAkaynagdii¢inbaglanti

[g Sekilde gosterilen baglantiters polarite kaynagi Uretir.
Direkt polarite kaynagi elde etmekicin baglantiyiters gevirin.

@ Topraklama kelepgesi konektori
@ Negatif gii¢ prizi(-)

@ Elektrot tutucu kelepge konektori
(4) Pozitif giic prizi(+)

y

» Topraklama pensini, gi¢ kaynagdinin negatif soketine (-) baglayiniz.
» Elektrot pensesini, gli¢kaynaginin pozitif soketine (+) baglayiniz.

2.4.2 TIG kaynagina baglanti

@ Topraklama kelepgesi konektori
(2) Pozitif giic prizi(+)

@ Torch

@ Negatif gii¢ prizi(-)

@ Gazborusu konektori

\ y

» Topraklama pensini, glic kaynaginin pozitif soketine (+) baglayiniz.
» TIGhamlag kaplinini(kuplaj), gii¢ kaynaginin hamlag soketine baglayiniz.

@ Koruma gaziakisinormal olarak hamlacayerlestirilen musluk kullanilarak ayarlanir.

» Hamla¢ gaziborukonektérini gazdagitimina ayriolarak baglayin.
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3. TEMIN TANITIMI

3.1 Arka panel

@ Glcbesleme kablosu

Sistemisebekeye baglar

@ @ Kapama/A¢ma anahtari

Kaynak makinesine elektrik glict verir.
@ Iki pozisyona sahiptir, “O"” kapali, ve “I” agik.
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3.2 Prizler paneli
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Negatif gii¢ prizi(-)
Islemi MMA: Toprak kablosunun baglantisi
IslemiTIG: Mesale baglantisi

Pozitif gli¢ prizi
Islemi MMA: Elektrot mesale baglantisi
IslemiTIG: Toprak kablosununbaglantisi
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3.3 On kontrol paneli URANOS 1500
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@ Giic LED'i

Ekipmanin sebeke gerilimine baglandiginive acik oldugunu gosterir.

@ @ Genelalarm LED'i

Sicaklik korumasi gibi koruma cihazlarinin muhtemel midahalesini gdsterir.

@ Kaynak akimiayar potansiyometresi

Kaynagin akimin stirekli olarak ayarlanmasina olanak saglarhem TIG hem de MMA'da.

Bu akim eger gl¢ kaynagdi ve kaynaklama sartlari teknik bilgilerde gosterilen araliklar isginde
dedgisiklik gosterilirse kaynak esnasinda degismez.

MMA kaynadi isleminde, SICAK-BASLAMA ve ARK-GUCU niin varligi ortalama verim akiminin
ayarlanandan daha ylksek olabilecegini glivence altina alir.

@ @ SeciciMMA/TIG

Kaynak prosedirinin secilmesine olanak saglar.

|
@ MMA (Elektrot)

Kol asagiya dogru elektrot kaynagindasiniz (MMA) ve bu nedenle otomatik olarak
etkinlestirilirsiniz SICAK BASLATMA, ARK GUCU ve YAPISMAMA

|
(4= mcoc

Kol yukari dogru inert bir atmosferde (TIG) demlenebilen bir tungsten elektroduyla
kaynak yaparsiniz.
MMAislevlerikaldirilirve LIFT baslatma etkinlestirilir.
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3.4 On kontrol paneli URANOS 1500 RC
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Gug¢LED'i
Ekipmanin sebeke gerilimine baglandiginive agik oldugunu gosterir.

Genelalarm LED'i
Sicaklik korumasi gibi koruma cihazlarinin muhtemel midahalesini gdsterir.

Kaynak akimiayar potansiyometresi

Kaynagin akimin stirekli olarak ayarlanmasina olanak saglarhem TIG hem de MMA'da.

Bu akim eger gi¢ kaynadi ve kaynaklama sartlari teknik bilgilerde gosterilen araliklar isginde
degisiklik gosterilirse kaynak esnasinda degismez.

MMA kaynagi isleminde, SICAK-BASLAMA ve ARK-GUCU niin varhgdi ortalama verim akiminin
ayarlanandan dahayiksek olabilecediniglivence altina alir.

SeciciMMA/TIG
Kaynak prosedirinin secilmesine olanak saglar.

@ MMA (Elektrot)

Kol asagiya dogru elektrot kaynagindasiniz (MMA) ve bu nedenle otomatik olarak
etkinlestirilirsiniz SICAK BASLATMA, ARK GUCU ve YAPISMAMA

|
@ TIG DC

Kol yukari dogru inert bir atmosferde (TIG) demlenebilen bir tungsten elektroduyla
kaynakyaparsiniz.
MMAislevlerikaldirilirve LIFT baslatma etkinlestirilir.

4 kutuplu askeri konektor
Uzaktan kumandalaribaglamakigin RC18.
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3.5 On kontrol paneliURANOS 1500 DP

-
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@ Giic LED'i

Ekipmanin sebeke gerilimine baglandigini ve agik oldugunu gdsterir.

@ @ Genelalarm LED"i

Sicaklik korumasi gibi koruma cihazlarinin muhtemel midahalesini gdsterir.

@ @ Aktif giic LED'

Ekipman priz baglantilarinda voltajin mevcut oldugunu gosterir.

@ Ana ayarlama kolu

Kaynagin akiminstrekliolarak ayarlanmasina olanak saglar.

Bu akim eger glc¢ kaynagdi ve kaynaklama sartlari teknik bilgilerde gosterilen araliklar iscinde
degisiklik gosterilirse kaynak esnasinda degismez.

MMA kaynadi isleminde, SICAK-BASLAMA ve ARK-GUCU niin varligi ortalama verim akiminin
ayarlanandan dahaylksek olabilecedini glivence altina alir.

C1 grafiginde secilen parametrenin ayarlanmasina olanak saglar. Bu deger D1 ekraninda
gosterilmektedir.

@ @ Kaynakisleminin segimi
Kaynak prosedirinin secilmesine olanak saglar.
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@ @ Kaynak parametrelerinin se¢imine / Kurulum

Kaynak parametrelerinin olusturulmasina, secilmesine ve ayarlanmasina girise olanak saglar.
Paneldekigrafik kaynak parametrelerinin secimine ve ayarlanmasina olanak saglamaktadir.

%l

%l

Sicak baslam

MMA dakisicak startdegerinin ayarlanmasina olanak saglar.

Ark vurusu asamalarindakistartislemlerini kolaylastiran sicak startin ayarlanmasina
olanaksaglar.

Minimum olarak 0%, Maksimum 5009, Varsayilan deder std 80%, Varsayilan deger
cls 150%.

Kaynak akimi

Kaynak akiminin ayarlanmasina olanak saglar.

Parameter setting Amperes (A)
Minimum olarak 3A, Maksimum Imax, Varsayilan deger 100A, Varsayilan deder cls.

Ark glicl

MMA daki Ark glicinin ayarlanmasina olanak saglar.

Kaynakta, Kaynakginin calismalarini kolaylastiran ayarlanabilir enerjik dinamik
tepkiye olanak saglar.

Elektrotun yapismasirisklerini azaltmakicin ark gliclnin degerinin artirilmasi.
Minimum olarak 0%, Maksimum 500%, Varsayilan deger std 30%, Varsayilan deger
cls 350%.

@ @ Olciim Secici

Ekranda gergek kaynak akiminiveya voltajini gérintilemeye izin verir.

@ Amperes @ Volt
123 7-Bélimluekran

Kaynakyaparken, ve alarmlarikodlarken baslatma, ayarlar, akim ve voltajokumalariesnasinda
genel kaynak makinesi parametrelerinin gorintilenmesine olanak saglar.
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4. EKIPMANIN KULLANIMI

4.1 Parametre kurulumu ve ayari

Kaynak sistemininilerive dahadogru kontroliigin bir dizi ek parametrelerin kurulum ve ayarlanmasina olanak saglar.
Kurulumda mevcut olan parametreler secilen kaynak siireciileilgiliolarak diizenlenir ve nimerik bir koda sahiptir.

Kuruluma giris

» Kurulum anahtara 5 saniye basmak suretiyle

» 7-kisimliekrandaki merkezisifir girisi teyit eder

istenen parametrenin secimive ayarlanmasi

» Kodlayiclyiistenen parametreicin nimerik kodu goérintilemenize kadardénduirin.

» Bu noktada, Kurulum tusuna basilmasi, se¢ilen parametre i¢in ayarlanan degerin gériintiilenmesine ve ayarlanmasinaizin
verir.

Kurulumdan cikis

» “Ayarlama” kismindan ¢cikmakicin, Kurulum tekrar basin.
» Kurulumdan ¢ikmakigin, “0” parametresine (kaydet ve ¢ik) gidin ve kurulum e basin.

4.2 Parametre aciklamasi
4.2.1 Kurulum parametrelerinin listesi (MMA)

Kaydet ve cik

Dedisiklikleri kaydetmenize ve kurulumdan ¢cikmaniza olanak saglar.

Sifirla

Butlin parametrelerisifirlamaniza Varsayillan degerlere ayarlamaniza olanak saglar.

MM Sinerjisi

Kullanilan elektrot tipinise¢gmek suretiyle eniyi ark dinamiklerini ayarlamaniza olanak saglar.

Dogru ark dinamiklerinin se¢ilmesi, mimkiin olan eniyi kaynak performansini gerceklestirmeye yénelik bir gorisle
tesis potansiyelinden maksimum faydanin elde edilmesine olanak saglar.

Degeri Fonksiyonunun Varsayilan deger

0 Esas -

1 Dogal Titanyum Dioksit X

2 Selilozik -

3 Celik -

4 Aliminyum -

5 Demirdokim -
Kullanilan elektrotun mikemmel kaynak yapabilme yetenedi garanti edilmektedir.

@ Kaynakyapabilmeyetenegitiiketim maddelerininkalitesine ve onlarinkorunmasina, ¢alismave kaynak
yapma sartlarina, sayisizmuhtemel uygulamalara, vs., dayalidir.

Sicak baslam

MMA dakisicak startdegerinin ayarlanmasina olanak saglar.
Arkvurusu asamalarindakistartislemlerini kolaylastiran sicak startin ayarlanmasina olanak saglar.

Esaselektrot

Rutil elektrot

Minimum olarak | Maksimum Varsayillandeger Minimum olarak | Maksimum Varsayilandeger
0/KAPALI 500% 80% 0% 500% 80%

Selliloz elektrot CrNielektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayillandeger Minimum olarak | Maksimum Varsayilandeger
0/KAPALI 500% 150% 0/KAPALI 500% 100%

Aliminyum elektrot

Dokme Demir elektrot

Minimum olarak

Maksimum

Varsayilandeger

Minimum olarak

Maksimum

Varsayilandeger

0/KAPALI

500%

150%

0/KAPALI

500%

100%
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Arkglici

MMA dakiArk gliclinin ayarlanmasinaolanaksaglar.
Kaynakta, Kaynakg¢inin ¢calismalarini kolaylastiran ayarlanabilir enerjik dinamik tepkiye olanak saglar.
Elektrotunyapismasiriskleriniazaltmakicin ark gliciiniin degerinin artiriimasi.

Esaselektrot

Rutil elektrot

| béhlerweiding

Minimum olarak | Maksimum Varsayillandedger Minimum olarak | Maksimum Varsayillandedger
0/KAPALI 500% 30% 0/KAPALI 500% 80%

Sellloz elektrot CrNielektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayilandeger Minimum olarak | Maksimum Varsayilan deger
0/KAPALI 500% 350% 0/KAPALI 500% 30%

AlUminyum elektrot Dokme Demir elektrot

Maksimum
500%

Minimum olarak
0/KAPALI

Varsayillandegder | Maksimum
0/KAPALI 500%

5 Ark ayirma voltaiji

Elektrik ark kapanisinin zorlandigi voltajdegerini ayarlamaniza olanak saglar.

Ortaya¢ikan gesitliisletim sartlarinin gelistiriimis yonetimine olanak saglar.

Nokta kaynadiasamasinda, érnegdin, distk bir ayirim voltaji elektrotu par¢adan uzaklastirirken, spreyi azaltirken,
parcayiyakarken ve oksitlerken arkin tekrar vurusunu azaltir.

Egerylksek voltajgerektiren elektrotlar kullaniliyorsa, kaynakislemi esnasinda ark kesintisini dnlemekicin yliksek
biresik deger ayarlamaniz tavsiye edilir.

Varsayllandeger
100%

Varsayllandeger
70%

W Asla gli¢c kaynaginin ylikslz voltajindan daha blylk bir ark ayirim voltajiayarlamayin.

Minimum olarak | Maksimum
0/KAPALI 99.9V

b Yapismayi énleme

Yapismayi énleme fonksiyonunun ¢alistiriimasina veya kapatilmasina olanak saglar.

Yapistirmayidnleme fonksiyonu elektrotile parcaarasindabirkisadevre olustugunda, kaynak akiminin 0 dederine
disirtlmesine olanaksaglar, olusan sartlarda, tabancayi, elektrotu ve kaynakgiyr korur ve emniyeti garanti eder.
Yapisma dnleyicifonksiyon devreye girmeden éncekikisadevre siiresi:

Varsayllandedger
445V

Degeri Yapismama Varsayilandeger
0/KAPALI AKTIF DEGIL -
1/ACIK AKTIF X

Ark giicii kesimi esik degeri

Voltajin gi¢ kaynagdinin akimin tipik ark gliclint artirmasini saglayan degerinin ayarlanmasina olanak saglar.
Farkh ark dinamikleri elde etmenize olanak saglar.

Dusuk esik

Ark glctnin seyrek kullaniimasi cok dengeliama ¢ok reaktif bir ark olusturur.

Ihra¢ kaynak makineleriicin ve kaynak yapilmasi kolay elektrotlaricinidealdir.

Yiiksek esik

Ark gicininsik kullaniimasi az seviyede daha dengesizama ¢ok reaktif bir ark olusturur.

Ark herhangibir operatorhatalarinidiizeltebilir veya elektrot nitelikleriicin dengeleme yapar.

Ucuz kaynak makineleriicin ve kaynak yapilmasi zor elektrotlaricin idealdi).

Minimum olarak | Maksimum

0/KAPALI

Varsayllandeger
99.9V 8V
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Dynamic power control (DPC)

Arzuedilen V/1 6zelliginin secilmesine olanak saglar.

1=C Sabitakim

Arkyuksekligindekiartisin veya azalmainistenen kaynak akimi izerinde hi¢bir etkisi yoktur.

Elektroticin onerilir: Esas, Dogal Titanyum Dioksit, Asit, Celik, Demir dokim

1+20 Azalan cikis kontroli

Ark yiksekligindeki artis her volt icin 1 ile 20 amper arasi yliklenen degere gére kaynak akiminda bir azalmaya
nedenolur(aynidurum bununtersiicin de gegerlidir).

Elektroticin dnerilir: Seltlozik, Aliminyum

P=C Sabitgli¢

Ark yuksekligindeki artis kanununa gore kaynak akiminda bir azalmaya neden olur (ayni durum bunun tersiicin de
gecerlidir). V-1=K

Elektroticin dnerilir: Seltlozik, Aliminyum

@ | Olciituru

Kaynak voltajinin veya kaynak akiminin okunmasini ekranda ayarlamayaizin verir.

a

Degeri U.M. Varsayllandeder | Geriaramaislevi
0 A X Akimiokuma + ayarlama
1 \'% - Gerilim okuma
2 - - Okumak yok
Sifirla

Batlin parametrelerin Varsayilan degderlere gére yeniden ayarlanmasina ve tiim sistemin tarafindan énceden
belirlenensartlaradénmesine olanak saglar.

N

.2.2 Kurulum parametrelerinin listesi (TIG-DC)

Kaydet ve ¢ik

Degisiklikleri kaydetmenize ve kurulumdan ¢cikmaniza olanak saglar.

Sifirla

Bltlin parametrelerisifirlamaniza Varsayillan degerlere ayarlamaniza olanak saglar.

Sifirla

Bltln parametrelerin Varsayilan degderlere gére yeniden ayarlanmasina ve tiim sistemin tarafindan énceden
belirlenensartlaradéonmesine olanak saglar.

5. AKSESUAR

5.1 Uzaktan kumanda cihazi

Uzaktan kumandanin jeneratoér Gzerinde bulunan uygun konektdre baglanmasi, ¢calismasini etkinlestirir. Bu baglanti, sistem
acikkendeyapilabilir.

Bubaglantisistemin acilmasiile de yapilabilir.

Baglanan RCkumandasiile, glic kaynagdi kontrol paneliher tirlt degisikligin yapilmasina olanak saglayacak sekilde kalir.
Gug kaynagikontrol panelindeki dedisiklikler ayrica RC kumandasinda ve tersine gosterilir.

RC18

Bu cihaz uzaktan kumanda cihazi vasitasi ile size kaynak islemine ara vermeksizin
veyais sahasiniterk etmeksizin gerekli akim miktarinidegdistirme olanagdisaglar.
Uzaktan kumandanin ¢alismasi gli¢ kaynaklarindaki konektére baglandigi zaman
baslatilir. Bubaglantisistemin acilmasiile de yapilabilir.

~
J

ile uyumlu

* URANOS 1500RC
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6. BAKIM

T Rutin bakim sistem tizerinde imalatginin direktiflerine gére ylurutiulmelidir.

Hertlrli bakim faaliyet sadece kalifiye personel tarafindan yapilimalidir.

Ekipman ¢alisirken bitiin erisim ve isletim kapilari ve kapaklari kapali ve sabit olmalidir.
Sistemlerde hi¢bir sekilde degisiklik yapilmamahdir.

Metal tozun havalandirmayizgecleriyakininda veya onlar Gizerinde birikmesini 6nleyin.

A Herislemden 6nce gli¢ beslemesini ¢ikarin!

——
m Glc¢ kaynagilzerinde asagidaki periyodik kontrolleriyapin:

w » Glgkaynagdiicinidusuk basinghsikistiriimis hava ve yumusak killi fircalar vasitasiile temizleyin.
\__= __J ¢ Elektrikbaglantilarinive bltinbaglantikablolarinikontroledin.

Hamlag tnitesinin veya dedistiriimesi, elektrot tutucusu ve/veya toprak kablolariigin:
)

F Uniteninsicaklik derecesini kontrol edin ve onlarin asiriderecede isinmadigindan emin olun.

N——o
"
wy Daime givenlik standartlariile uyumlu eldivenler kullanin.
N———
e s )

T Uygunsomun anahtarlarive aletler kullanin.
N————/

Sozi edilen bakiminyapilmamasi bltiin garantileri gegersiz kilacak ve imalatgiy yikimlilikten muaf tutacaktir.

Sistemdeki herhangi bir par¢anin yetkili personel disinda personel tarafindan yapilmasi Griiniin garantisinin gecersiz ve
hikimsiz olmasina neden olacaktir.

Sistemlerde hi¢bir sekilde degisiklik yapilmamahdir.

T Sistemdekiherhangibir par¢canin tamiriveya dedistirilmesi sadece kalifiye mihendisler tarafindan yiratiimelidir.

imalatei asagidakitalimatlara uyulmamasi halinde her tiirli sorumlulugu reddeder.
Hertlrllt siphe ve/veya problemigin size en yakin servis merkezinizile temas etmek konusunda tereddit etmeyin.

7. ALARMLAR

E E01
Sicaklik derecesi alarmi

EO3
Sicaklik derecesi alarmi

;
o En

Sistem konfiglrasyonu alarmi

ﬂ E20
Bellek hatasialarmi

h 3 E21

Veri kaybialarmi

V‘ E42
Dusuk voltajalarmi
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8. TESHISLER VE COZUMLER

Sistem ¢alismiyor (yesil LED kapali)

Sebep Cozim

¥

» Prizde sebeke voltajiyok. Elektrik sisteminiihtiyaca gore kontrol edin ve tamir edin.

2

Kalifiye personel kullanin.

¥

» Kusurlu Fis veya besleme kablosu. Kusurlu parcayidegistirin.
Sistemi tamir ettirmekicin en yakin servis merkeziile temas

kurun.

2

¥

» Hatsigortasiatik. Kusurlu parcayi dedistirin.

» Kusurlu startanahtari.

¥

Kusurlu par¢cayidegistirin.
Sistemi tamir ettirmekicin en yakin servis merkeziile temas
kurun.

¥

» Kusurlu elektronik.

Sistemi tamir ettirmekicin en yakin servis merkeziile temas
kurun.

Hicbir glic verimi yok (Sistem kaynak yapmiyor)

Sebep Cozlim
» Sistem asiriisinmis (termalalarm - sari LED » Sistemikapatmadan onun sodumasini bekleyin.
yaniyor).

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

» Yanhs toprak baglantisi.

2

X

» Sebeke voltajimenzildisinda (Sari LED yanik).

¥

Sebeke voltajini gi¢ kaynagi menziliaraligina alin.
Sistemidogru bir sekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafini okuyun “.

2

2

» Kusurlu elektronik.

2

Sistemi tamir ettirmekicin en yakin servis merkeziile temas
kurun.

Yanlis gli¢ beslemesi
Sebep Coézim

» Kaynaksirecinde yanlis se¢im veya kusurlu
selektor.

2

Kaynak strecinidogru bir sekilde secin.

Kusurlu parcayidegdistirin.

Sistemi tamir ettirmekicin en yakin servis merkeziile temas
kurun.

¥

¥

» Sistem parametreleriveya fonksiyonlariyanhs Sistemive kaynak parametreleriniyeniden ayarlayin.

bir sekilde ayarli.

¥

¥

» Kaynak akiminin ayariigin kusurlu
potansiyometre/kodlayici.

Kusurlu parcayidegdistirin.
Sistemi tamir ettirmekicin en yakin servis merkeziile temas
kurun.

¥

» Sebeke voltajimenzil disi.

¥

Sistemidogru bir sekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun *“.

¥

» Birfaz eksik.

¥

Sistemidogru bir sekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun *“.

¥

¥

» Kusurlu elektronik. Sistemitamir ettirmekicin en yakin servis merkeziile temas

kurun.
Ark dengesizligi
Sebep Cozim
» Yetersiz gaz korumasi. » Gaz akisiniayarlayin.

» Yayinimcinin ve hamlacin gaz noziulinitn iyi durumda oldugunu
kontrol edin.

» Kaynak gazinda nemlilik. » Daima kalitelimalzemelerve trlnler kullanin.
» Gaz besleme sisteminin daima mikemmel durumda oldugundan
eminolun.
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» Yanhs kaynak parametreleri.

Cok fazla pliskiirtme
Sebep

» Yanhs arkuzunlugu.

» Yanhs kaynak parametreleri.

» Yetersizgaz korumasi.

» Yanhs ark dinamikleri.

» Yanhs kaynak/kesim kipi.

Yetersizdelme
Sebep
» Yanhs kaynak kipi.
» Yanhs kaynak parametreleri.
» Yanlis elektrot.
» Ucglarinyanlis hazirlanmasi.

» Yanhs toprak baglantisi.

» Kaynakyapilacak pargalar ¢ok buyik.

Atik karismalari
Sebep
» Eksik atik ¢ikarilmasi.
» Elektrot ¢capig¢okbiyik.
» Uglarinyanlis hazirlanmasi.

» Yanhs kaynak kipi.

Tungsten karismalari
Sebep

» Yanhs kaynak parametreleri.

» Yanls elektrot.

» Yanhs kaynak kipi.

Ufleme delikleri
Sebep

» Yetersizgaz korumasi.

Yapisma
Sebep

» Yanhsarkuzunlugu.

| bohleryedns
» Kaynak sistemini dikkatlice kontrol edin.

» Sistemitamir ettirmekic¢in enyakin servis merkeziile temas
kurun.

Cozim

Elektrotile parca arasindaki mesafeyiazaltin.
Kaynak voltajini azaltin.

Kaynak voltajini azaltin.

Gaz akisiniayarlayin.

» Yayinimcinin ve hamlacin gaz noziilininiyidurumda oldugunu
kontrol edin.

Devre endikleyici degerini ylkseltin.
Daha biyik birendikleyici priz kullanin.

Hamlac acisiniazaltin.

Coézlim

Kaynak yaparken besleme hizini azaltin.

Kaynak akiminiartirin.

Dahaklc¢ik caplielektrot kullanin.

Kalafat demiriagikliginiartirin.

Sistemidogru bir sekilde topraklayin.
“Hizmete Verme” paragrafini okuyun “.

Kaynak akiminiartirin.

Cozim

» Kaynak édnce pargalaridodru bir sekilde temizleyin.
» Dahakig¢ik ¢caplielektrot kullanin.

» Kalafatdemiriacgikliginiartirin.

» Elektrotile par¢ca arasindaki mesafeyi azaltin.
» BUtlin kaynak asamalariesnasinda diizenli olarak besleyin.

Cozlim
» Kaynak voltajiniazaltin.
» Dahablyik ¢aplielektrot kullanin.

» Daima kalitelimalzemeler ve triinler kullanin.
» Elektrotu dikkatlice bileyin.

» Elektrotile kaynak havuzu arasindakitemastan kaginin.

Coézlim

» Gaz akisiniayarlayin.

» Yayinimcinin ve hamlacin gaz nozilininiyidurumda oldugunu
kontrol edin.

Cozim

» Elektrotile parca arasindaki mesafeyiartirin.
» Kaynakvoltajiniartirin.
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» Yanls kaynak parametreleri.

» Yanhs kaynak kipi.

» Kaynakyapilacak parcalar ¢ok buyik.

» Yanhs ark dinamikleri.

Marjinal girintiler
Sebep

» Yanlis kaynak parametreleri.

» Yanhs arkuzunlugu.

» Yanlis kaynak kipi.

» Yetersiz gaz korumasi.

Oksitlenmeler
Sebep

» Yetersiz gaz korumasi.

Gozeneklilik

Sebep

» Kaynatilacak parc¢alardayad, vernik, pas veya

kir.

» Kaynak malzemesinde yad, vernik, pas veyakir.

» Kaynak/kesim gazinda nemlilik.

» Yanhs arkuzunlugu.

» Kaynak gazinda nemlilik.

» Yetersiz gaz korumasi.

» Kaynak havuzu ¢ok cabuk katilasiyor.

Sicak catlaklar
Sebep

» Yanhs kaynak parametreleri.

» Kaynatilacak par¢alardayad, vernik, pas veya

kir.

» Kaynak malzemesinde yag, vernik, pas veyakir.

» Yanhs kaynak kipi.

» Kaynatilacak parcalar farkli niteliklere sahip.

» Kaynak akiminiartirin.
» Kaynak voltajiniartirin.

» Hamlag acisiniartirin.
» Kaynak akiminiartirin.

» Devre endiikleyicidegeriniylkseltin.
» Dahablylk birendikleyici priz kullanin.

Cozim

¥

Kaynak voltajini azaltin.
Dahakicik ¢aplielektrot kullanin.

2

¥

Elektrotile par¢a arasindaki mesafeyi azaltin.
Kaynak voltajini azaltin.

¥

¥

Doldururkenyan salinim hizini azaltin.
Kaynak yaparken besleme hiziniazaltin.

¥

¥

Kaynak yapilacak malzemelere uygun gazlar kullanin. TR

Cozim
» Gaz akisiniayarlayin.

» Yayinimcinin ve hamlacin gaz nozilinitn iyi durumda oldugunu
kontrol edin.

Cozim

» Kaynak énce parcalaridogru bir sekilde temizleyin.

Daima kalitelimalzemeler ve Urlnler kullanin.

2

2

Kaynak malzemesini daime mikemmel sartlarda tutun.

Daima kalitelimalzemeler ve Urlnler kullanin.

¥

B2

Kaynak malzemesini daime mikemmel sartlarda tutun.

¥

Elektrotile parca arasindaki mesafeyi azaltin.
Kaynak voltajiniazaltin.

2

Daima kalitelimalzemeler ve trlnler kullanin.

Gaz besleme sisteminin daima mikemmel durumda oldugundan
eminolun.

¥

¥

¥

Gaz akisintayarlayin.

» Yayinimcinin ve hamlacin gaz nozilindniyi durumda oldugunu
kontrol edin.

¥

Kaynak yaparken besleme hiziniazaltin.
Kaynatilacak parcalari dnceden isitin.
Kaynak akiminiartirin.

2

2

Cozlim

» Kaynak voltajiniazaltin.
» Dahaklclk caplielektrot kullanin.

» Kaynak édnce parc¢alaridogru bir sekilde temizleyin.

» Daima kalitelimalzemeler ve trinler kullanin.
» Kaynak malzemesini daime mikemmel sartlarda tutun.

» Kaynatilacak baglantitiridigin dogrusiraliislemler ytritidn.

» Kaynaktan énce yag kaplamaislemiyapin.
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Soguk ¢catlaklar
Sebep Cozim

» Daima kalitelimalzemeler ve Uriinler kullanin.
» Kaynak gazinda nemlilik. » Kaynak malzemesinidaime mikemmel sartlarda tutun.
» Kaynatilacak par¢alaridnceden isitin.
» Isitmasonrasiislem yapin.
» Kaynatilacak baglantinin 6zel geometrisi. » Kaynatilacak baglantitiriicin dogrusiraliislemleryiritian.

9. KAYNAK TEORISI

9.1 Kaplamali elektrot kaynagi (MMA)

Kenarlarin hazirlanmasi

iyikaynakbaglantilarielde etmekicin, oksitlerden, pastan veya étekikirleticimaddelerden arindirilmis temiz parcalar izerinde
calismak tavsiye edilir.

Elektrotsecimi

Kullanilacak elektrotun ¢api malzemenin kalinligina, pozisyonuna, baglanti tirtine ve kaynatilacak par¢anin hazirlk tirine
dayahdir.

Onemlicapa sahip elektrotlar kaynak islemi esnasindakinihaiyiiksek isi tedarikiile kesin olarak cok yiiksek akimlar gerektirir.

Kaplama tiirii Ozellik Kullanim

Dogal Titan Dioksit Kullanim kolayhgi Bitln pozisyonlar
Asit Yiksek eritme hizi Duz

Esas Mekanik nitelik Batlin pozisyonlar

Kaynak akiminin segilmesi
Kullanilan elektrot turdileilgili kaynak akimiaraligiimalatgi tarafindan elektrot kabinda 6zellikle belirtiimektedir.

Arkin ¢akilmasive devam ettirilmesi

Elektrik arki elektrot ucunun toprak kablosuna bagl olan ¢alisilan parga tzerine surtlilmek ve, ark ¢akilir cakilmaz, cubugu
normal kaynak mesafesine hizla geri cekmek suretiyle Uretilir.

Genelolarak, arkin galismasiniartirmakicin, taban kaynak akimiileilgili bir baslangi¢c akim artisi cok faydalidir.

Ark cakilir cakilmaz, elektrotun merkezi erimeye baslar ve ¢alisilan parca tizerinde damlalar halinde birakilir.

Elektrotun dis kaplamasi tiketilir ve bu durum kaynak igin koruyucu gaz temin eder, onun iyi kalitesi bu sekilde glivence altina
alinir.

Erimis malzeme damlalarinin elektrotun kaynak havuzu ile birbirlerine tesadifi yakinhigi nedeniile kisa devre olmasi suretiyle
arkiséndirmesini 6nlemekigin, kaynak akiminin kisa devre sonuna kadar gegici bir artisi ok faydahdir (Ark Glicl).
Egerelektrotkaynakyapilacakyapisirsa, kisadevre akiminien disiik diizeye indirmek faydalidir (yapismayi énleme).

Kaynaginyapilmasi

Elektrotedim acisiislem sayisina dayali olarak degdisir; elektrot hareketi, doldurucu malzemenin merkezdeki asiri bir birikimini
onleyecek sekilde normal olarak kordonun kenarlarindakisalinim ve durmalarile yapilir.

Curufunkaldiriimasi
Kaplamali elektrotlarvasitasiile kaynak yapmak herislemden sonra ctirufun kaldirilmasini gerektirir.
Curufkicuk bir cekic vasitasiile kaldirilir ve eger kirllgansa fircalanarak atilir.
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9.2 TIG kaynadi (siirekli ark)

Aciklama

TIG (Tungsten Inert Gas) kaynagi islemi tiketilebilir olmayan bir elektrot (yaklasik 3370°C derecelik bir erime sicakhdina sahip
saf veya alasim tungsten) ile ¢alisilan parga arasindaki bir elektrik arkinin varhdina dayahldir; atil bir gaz (argon) atmosferi
kaynak havuzunukorur.

Tungstenin baglantidaki tehlikeli karisimlarini dnlemek icin, elektrot hi¢gbir zaman ¢alisilan parca ile temas etmemelidir; bu
nedenle kivilcim H.F. glic kaynagi vasitasiile baslatilir, béylece elektrik arkinin uzaktan ¢akisi glivence altina alinir.

Azaltilan tungsten karisimlariile bir baska baslatma tirt de mimkinddr: yliksek frekans gerektirmeyen kaldirma starti, ama
sadece elektrot ile ¢alsilan par¢ca arasinda disiik akimdaki bir baslangi¢ kisa devresi; elektrot kaldirldigi zaman, ark
baslatilacak ve akim ayarlanan kaynak degerine ulasincaya kadar yikselecektir.

Kaynak kordonunun ucunun kalitesini artirmak i¢in akimin distslint dikkatlice kontrol etmek dnemlidir ve ark parlamasindan
birka¢ saniye sonra gazin kaynak havuzuna akmaya devam etmesi gereklidir.

Bir¢cok isletim sartlari altinda, 6nceden ayarl iki kaynak akimini kullanilabilmek birinden 6tekine (BILEVEL) kolayca hareket
edebilmekicinfaydahdir.

Kaynak polaritesi
D.C.S.P.(Direkt Diiz Akim Polaritesi)

Q@

1
Bu en ¢ok kullanilan polaritedir ve elektrotun sinirli asinmasini giivence altina alir (1), ¢inku
1Isinin %70ianot lzerinde yodunlasir (parga).

! l \9 Yiksekilerleme hizlarive disikisi tedarikiile darve derin kaynak havuzlari elde edilir.

SRR

D.C.R.P.(Direkt Ters Akim Polaritesi)

1
U/ Ters polarite erimez bir oksit katmaniile kapli metallere kiyasla daha yliksek erime sicakhidina

sahip alasimlara kaynak yapmakigin kullantlir.
({E% / I \e-

Elektrotun asiriasinmasina neden olduguicin ytuksek akimlar kullanilamaz.
D.C.S.P.Darbeli(Darbeli Direkt Diiz Akim Polaritesi)

T
D.C.5.P

T Darbelidogru akimin kullaniimasi 6zelisletim sartlarinda kaynak banyosunundahaiyikontrol
edilmesine olanak saglar.
Kaynak banyosu baz akim (lb) arki ateslenmis durumda tutarken zirve darbeler (Ip) ile
t olusturulur. Bu metot daha ince levhalarin daha az deformasyon, daha iyi form faktori ve
0.C.5.P ~PULSED sonuc olarak daha distik bir sicak ¢atlak tehlikesi ve gaz delmesi ile kaynatiimasina yardim
eder.

Frekansin (MF) artirilmasi ile ark incelir, ince levhalarda daha yodun, daha saglam ve kaliteli
kaynak dahadaartirilir.
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Celik TIG kaynagi

TIG prosediiri borulardakiilk uygulamalardahemkarbonve hemde alasim geligi kaynagive gériintistiin Snemlioldugu yerdeki
kaynakigin ¢ok etkilidir.

Dogrudan polarite gereklidir (D.C.S.R).

Kenarlarin hazirlanmasi

Kenarlarin dogru bir bicimde temizlenmesive hazirlanmasi gerekir.

Elektrotun sec¢imive hazirlanmasi

Toryum tungsten elektrotlarini (%2 toryum-kirmizirenklendirmeli) veya alternatif olarak asagidaki caplara sahip seryum veya
lantan elektrotlerinikullanmaniz tavsiye edilir:

D elektrot(mm) akimarahgi(A)
1.0 15475

1.6 60+150

2.4 130+240

Elektrot sekilde gosterilen ucta olmalidir.

0 >

a® akimarahgi(A)
30 0+30

60+90 30+120
90+120 120+250

Doldurucu malzeme

Doldurucu ¢ubuklar baz malzemeye kiyasla mekanik niteliklere sahip olmalidir.

Baz malzemelerden elde edilen parc¢alari kullanmayin, ¢linki onlar kaynadin kalitesini olumsuz etkileyebilen ¢alisma
safsizliklariicerebilirler.

Koruyucugaz

Pratik olarak, saf argon (99.99%) her zaman kullanilir.

Kaynak akimi(A)

D elektrot(mm)

Gaz memesinr

Gazmemesi @ (mm)

Argon akisi (I/dakika)

30 0+30 4/5 6/8.0 5-6
60+90 30+120 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
90+120 120+250 6/7 9.5/11.0 7-8

Bakir TIG kaynagi

TIC kaynagi yiksek 1si konsantrasyonu ile nitelendirilen bir slire¢ olduguna gore, bakir gibi yiiksek termal iletkenlige sahip
kaynak malzemeleriicin 6zellikle uygundur.

Bakirin TICkaynagiigin, ¢celigin TIC kaynagiicin olan aynidirektiflere veya 6zel talimatlara uyun.
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10. TEKNIK AYRINTILAR

10.1 Elektriksel 6zellikler

Glg beslemesivoltajiU1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*
Gecikmelihatsigortasi
Kablo-iletisim arabasi

Emilen maksimum gii¢

Emilen maksimum gii¢

Gl faktori (PF)

Verimlilik ()

Cos@

Emilen maksimum akim I1Tmax
Emilenakim 1

Verimliakim |1eff

Ayararahgi

Yikslz voltajUo

URANOS 1500
1x230

1x230(£15%)
264
16
ANALOG
6.6
4.6
0.70
87
0.99
28.7
20.4
15.7
5-150
85

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

> > > >

Vdc

pcc)ana sebeke empedansibelirtilen “zmax” dederinden daha kiiclktir veya ona esittir.

g *Buekipman ENIEC61000-3-117ile uyumludur. Kamu sebekesine yénelik ara ylz noktasindaki(ortak kuplajnoktasi,

Egerbirkamudisik voltajsistemine baglanirsa, buislem egergerekirse dagitim sebekesioperatdriile konsiltasyon
vasitasiile, ekipmanin baglanabilmesini saglamak ekipmanin montdérinin veya kullanicinin sorumlulugudur.

eminolmak, kurulumcuveya kullanicinin (gerekliolmasihalinde sebeke dagiticisina danisarak)sorumlulugundadir.

g *Bucihaz, ENIEC61000-3-12 standardina uygun dedildir. Cihazin algak gerilimlibir sebekeye baglanabileceginden

bakin).

10.2 Gorev faktoru

Gorev faktori (40°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

10.3 Fiziksel 6zellikler

KorumaderecesilP
izolasyon sinifi
Boyutlar

Agirhk

Yapistandartlari

Glgbesleme kablosu kismina

Gug kablosuuzunlugu

11

URANOS 1500
%230

150
125
110

URANOS 1500
%230

1P23S
H
260x120x190
2.6

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

3x1.5
2

("Elektromanyetik alanlar & parazitler/karisimlar"-"EN 60974-10/A1:2015 e gére ekipman siniflandirmasi" kismina

UM.

>

U.M.
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10.4 lektriksel 6zellikler

Glg beslemesivoltajiU1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*
Gecikmelihatsigortasi
Kablo-iletisim arabasi

Emilen maksimum gii¢

Emilen maksimum gii¢

Glc faktoria (PF)

Verimlilik ()

Cos @

Emilen maksimum akim I1Tmax
Emilenakim 11

Verimliakim [1eff

Ayararahgi

Yikstz voltajUo

URANOS 1500 RC

1x230

1x230(£15%)
264
16
ANALOG
6.6
4.6
0.70
87
0.99
28.7
20.4
15.7
5-150
85

pcc)ana sebeke empedansibelirtilen “zmax” dederinden daha kiiclktir veya ona esittir.

boéhlerwelding

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

> > > >

Vdc

g *Buekipman ENIEC61000-3-117ile uyumludur. Kamu sebekesine yénelik ara ylz noktasindaki(ortak kuplajnoktasi,

Egerbirkamu dislk voltajsistemine baglanirsa, buislem egergerekirse dagitim sebekesioperatdriile konsiltasyon
vasitasiile, ekipmanin baglanabilmesinisaglamak ekipmanin montériinin veya kullanicinin sorumlulugudur.

eminolmak, kurulumcuveya kullanicinin (gerekliolmasihalinde sebeke dagiticisina danisarak)sorumlulugundadir.

g *Bucihaz, ENIEC61000-3-12 standardina uygundedildir. Cihazin alcak gerilimlibir sebekeye baglanabileceginden

bakin).

10.5 Gorev faktori

Gorev faktori (40°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

10.6 Fiziksel 6zellikler

KorumaderecesilP
izolasyon sinifi
Boyutlar

Agirhk

Yapistandartlari

Glg¢besleme kablosu kismina

Gug kablosuuzunlugu

URANOS 1500 RC

1x230

150
125
110

URANOS 1500 RC

%230

1P23S
H
260x120x190
2.6

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

3x1.5
2

112
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10.7 Elektriksel 6zellikler

URANOS 1500 DP UL
1x230

Glg beslemesivoltajiU1(50/60 Hz) 1x230 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* 264 mQ
Gecikmelihatsigortasi 16 A
Kablo-iletisim arabasi ANALOG
Emilen maksimum gii¢ 6.6 kVA
Emilen maksimum gii¢ 4.6 kW
Gug¢ faktoru (PF) 0.70
Verimlilik () 87 %
Cos@ 0.99
Emilen maksimum akim I1Tmax 28.7 A
Emilenakim 11 20.4 A
Verimliakim |1eff 15.7 A
Ayararahgi 5-150 A
Yikstz voltajUo 85 Vdc

A
A

*Buekipman ENIEC 671000-3-117ile uyumludur. Kamu sebekesine yénelik ara yliznoktasindaki(ortak kuplajnoktasi,
pcc)anasebeke empedansibelirtilen “zmax” dederinden daha kiiclktir veya ona esittir.

Egerbirkamudisik voltajsistemine baglanirsa, buislem egergerekirse dagitim sebekesioperatdriile konsiltasyon
vasitasiile, ekipmanin baglanabilmesini saglamak ekipmanin montérinin veya kullanicinin sorumlulugudur.

*Bucihaz, ENIEC61000-3-12 standardina uygun dedildir. Cihazin alcak gerilimlibir sebekeye baglanabileceginden
eminolmak, kurulumcuveya kullanicinin (gerekliolmasihalinde sebeke dagiticisinadanisarak)sorumlulugundadir.
("Elektromanyetik alanlar & parazitler/karisimlar"-"EN 60974-10/A1:2015 e gére ekipman siniflandirmasi" kismina
bakin).

10.8 Gorev faktoru

URANQOS 1500 DP Ui
1x230 o
Gorev faktori (40°C)
(X=30%) 150 A
(X=60%) 125 A
(X=100%) 110 A
10.9 Fiziksel 6zellikler
URANQOS 1500 DP e
1x230 o
KorumaderecesilP IP23S
izolasyon sinifi H
Boyutlar 260x120x190 mm
Adirhk 2.6 Kg
Yabistandartlan ENIEC 60974-1/A1:2019
aprstandartia EN 60974-10/A1:2015
Glg¢besleme kablosu kismina 3x1.5 mm?
Gug kablosuuzunlugu 2 m
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ROMANA

CE - DECLARATIE DE CONFORMITATE

Constructorul
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

declard pe propriardspundere cd urmdtorul produs:

URANOS 1500 74.05.016
URANOS 1500RC 74.05.017
URANOS 1500 DP 74.05.018

este conform normeloreuropene:

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

sicd aufost aplicate urmdtoarele standarde armonizate:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Documentatia care atestd conformitatea cu directivele va fi pdstratd disponibild pentru inspectii la
producdtorul mentionat anterior.

Orice operatie sau modificare care nuafostautorizatdin prealabilde voestalpine Béhler Welding Selco
S.r.l.vaanula aceastd carte tehnicd.

Onaradi Tombolo,08/02/2021

voestalpine Bohler Welding Selco s.r.l.

e —
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Lino Frasson
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Pericoliminentde producere derdnigrave si conduite periculoase care pot duce lardniri corporale.

N—

W Sfatimportantde urmat pentru aevita accidentdrile usoare sau a produce pagube proprietdtii.
N——oor/
J—

@ Specificatiitehnice pentru a usura operatiile.
N—o
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1. AVERTIZARE

L2

Tnainte de arealiza orice operatie cu aceastd masind, asigurati-vd cd ati citit in amdnuntit si atiinteles continutul
acesteibrosuri.

Nu efectuati modificarisau operatiideintretinere care nuaparin text.

Producdtorul nufsiasumd nicio rdspundere pentru accidente de persoane sau bunuri cauzate prin nerespectarea
de cdtre utilizatoriainstructiunilor din brosurd.

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

1.1 Mediul de lucru

Orice echipament trebuie folosit exclusiv pentru operatiile pentru care a fost desemnat, prin modalitdtiile si
categoriile prevdzutein norme si/sauin aceastd brosurd, potrivitinstructiunilor nationale siinternationale privind
protectia.

Alte intrebuintdri decat cele declarate exclusiv de cdtre producdtor vor fi considerate total inadecvate si
periculoase si astfel acesta nuisiasumd nicio responsabilitate.

Acestelement trebuie folosit doar pentru aplicatii profesionale, intr-un mediuindustrial.

Producdtorul nuisiasumdrdspunderea pentru nicio daund produsd folosind aparatulin mediu casnic.

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

» Sistemulnutrebuiefolositla o altitudine maimare de 2000 metrii deasupra nivelului mdrii.

Nu folositiaceastd masind pentru decongelareatevilor.
Nu folositi acest echipament pentruincdrcarea bateriilor si/sau a acumulatoarelor.
Nu folositi acest echipament pentru pornirea moarelor.

1.2 Protectia utilizatorului si a altor persoane

Procesulde sudare este o surs@ de propagare de radiatii,zgomot cdldurd sigaz care suntddundtoare.

Purtatihaine de protectie pentruavd proteja pielea de radiatiile arcului electric, de stropi simetal incandescent.
Hainele trebuie sd acopere tot corpul sitrebuie sd fie:

- intacte siin conditiibune

- rezistentelafoc

- izolate siuscate

- demdrime potrivitd si fard mansete simanecisuflecate

Folosititntotdeauna pantofi potriviti care sd asigure izolatiaimpotriva apei.

Folosititntotdeauna mdnusi potrivite careizoleazd electric si termic.

Pozitionatiun paravanignifugd pentru a proteja zona de sudurd deraze, picdturi sizguraincinsd.
Avertizatiorice persoand sd nuse uite fix la sudurd sisd se protejeze de razele arcului sau de metalulincandescent.

Purtatimdsticare protejeazd fatasi au unfiltru potrivit de protectie pentru ochi(cel putin nr. 10 sau chair mai mult).

Purtati ochelari cu protectie laterald, mai alesin timpul crdituirii sau n timpul indepdrtdrii zgurii produsd in urma
suddrii.

Nu purtatilentile de contact!
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Dacdintimpul suddrii se produce zgomot puternic care devine periculos, folositi cdstiduble.
Dacd zgomotul ajunge la un nivel care depdseste limita legald, delimitati-va locul de muncd si asigurati-va c&
oricine este prin preajmd poartd cdsti de protectie.

Tntotdeauna mentineti capacul derulatoruluiinchisin timpul procesului de sudare.
Sistemul nu trebuie sd sufere niciun fel de modificare.

Nu atingetielementele proaspdt sudate: cdldura poate cauza arsurigrave.
Urmatitoate prevederile descrise maisus side asemeneain toate operatiile efectuate dupdsudare,intrucdt zgura
se poate detasa de elementele sudateintimp ce acesteaserdcesc.

Verificatica pistoletul sa fiereceinainte de aincepe orice operatie.

Intotdeauna sd avetilaindemdnd un echipamentde prim ajutor.
Nu subestimatinicio arsurdsaurand.

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

1.3 Protectiaimpotriva fumului si gazelor

S . . . e e
§ Fumul, gazul si praful produsein timpul procesului de sudare pot fiddundtoare sdndatdtii.

Q Tn anumite circumstante, fumul cauzat de sudurd poate duce la aparitia cancerului sau poate copiilor femeilor
= -~ o .
o insarcinate.

—

 Statiladistantd de orice gaz sau fum produsin urma suddrii.

» Asigurati,in perimetrul delucru, o ventilatie potrivitd, naturald sau fortatd.

» Dacdventilatia este slabd, folositi mdsti sau aparate pentrurespiratie.

» Dacé&sesudeazdinlocurifoarte mici, actiunea trebuie supravegheatd de un coleg care std afard.

» Nufolositioxigen pentru ventilatie.

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

absobite,Tn comparatie cu valorile determinatein normele de sigurantd.

» Cantitatea si nivelul de pericol al fumului depinde de materialul de bazd folosit, materialul de adaos si de unele substante
folosite pentru curdtarea si degresarea pieselor care vor fi sudate. Astfel urmdriti instructiunile redate de producdtor
impreund cuinstructiunile din schitele tehnice.

» Nuefectuatioperatiide sudarein preajmalocurilor de degresare sau vopsire.

Pozitionati cilindrii cu gaz afard sauin locuri cu o ventilatie foarte buna.

1.4 Prevenirea focului/explozilor

Procesul de sudare poate cauza foc si/sau explozii.

» Curdtatiloculdelucrusiimprejurimile de orice combustibil, produs sau obiectinflamabil.

Materialele inflamabile trebuie sd fie la o distantd de cel putin 11 metrifatd de loculunde se sudeazd, dacd nu, trebuie sa fie

protejate corespunzdtor.

Scanteilesiparticuleleincandescente potsdriusordestul de departe sipotajungeinimprejurimichiarsiprin orificiiminuscule.

Acordatio atentie deosebitd asupra sigurantei oamenilor si bunurilor.

» Nuefectuatioperatiide sudare pe sauldngdrecipiente sub presiune.

» Nuefectuatioperatiidesudare perecipiente sauconducteinchise. Fitifoarte atentiatuncicénd efectuatioperatiide sudurd
petevisaurecipiente, chiardacd acesteasuntdeschise, golite sau curdtite foarte bine. Orice rest de gaz, combustibil, uleisau
orice altmaterial similar poate cauza o explozie.

* Nusudatiinlocuriunde se afld pulbere explozivd, gaze sau vapori.

» Cand terminati de sudat, verificati ca orice circuit activ sa nu intre, din greseald, in contact cu nimic ce este conectat la
circuitulde masad.

 Positionatiun extintorldngdzonadelucru.

1.5 Precautii la folosirea tuburilor cu gaz

Tuburile cugazinert contingaz sub presiune si pot exploda dacd nu serespectd conditiile de transport, depozitare
sau utilizare.

» Tuburile trebuie fixate prin mijloace adecvate, in pozitie verticald Idngd un perete sau alt suport pentru a nu cddea sau lovi
nimicdinjur.
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Tnsurubojci capacul pentru a protejarobinetul in timpul transportului, folosirii sila sfarsitul oricdrei operatiide sudare.

Nu lasatituburile de gazlasoare,in conditiide schimbdaribruste de temperaturgd, latemperaturi prea mari sau prea scazute.
Nu expunetituburile la temperaturi preajoase sau preainalte.

Tinetituburiledegazladistantddeflacdrideschise, arcurielectrice, pistolete sau pistolet-electrod simaterialeincandescente
pulverizatein timpul suddrii.

Tinetituburile de gazladistantd de circuitele de sudurdsicircuitele electrice,in general.

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

Tnchide'giTntotdeounq supapacilindrului cdnd operatiile de sudare sunt terminate.

Nu efectuatioperatiide sudare peuntub de gazetansat.

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

1.6 Protectie impotriva socurilor electrice

- @9

} Socurile electrice pot produce moarte.

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

Asigurati izolarea electricd a instalatiei si a operatorului sunt izolate electric folosind suporturi uscate si podele suficient
protejatedesol.

Asidurati-va cd sistemul este conectat corectla o prizd sila o sursd de putere care areimpdmadantare.

Nu atingetidoud pistolete sau doi portelectroziin acelasi timp.

Dacd simtitiun socelectric,intrerupetiimediat operatia de sudare.

Aprindereaarculuisidispozitivulde stabilizare sunt proiectate pentru operatiide sudare manuale sau mecanizate.

Cresterealungimiii pistoletului sau a cablurilorde sudare cu peste 8 m va mdririscul produceriiunui soc electric.

B %)

—

JC

(o}

mpuri electromagnetice & interventii

(( )) Curentultrecdnd prinsistemulintern siextern de cabluricreazduncdmp electromagneticin vecindtatea cablurilor
sichiaraechipamentului.

» Campurile electromagnetice pot afecta sdndtatea oamenilor care se expun la acestea un timp mai indelungat (efectele
exacte suntincd necunoscute).
e Campurile electromagnetice interactioneazd cuunele echipamente precum stimulatori cardiaci sau aparate auditive.

Persoanele care austimulatoricardiacitrebuie sdisi consulte mediciiinainte de aincepe operatiile de sudare.

C)

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

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

|

I

EchipamentulclasaAnueste prevdzutpentrufolosireainlocatiirezidentiale unde energiaelectricd este asiguratd
Clasa A | desistemulpublicdealimentare dejoasd tensiune.

Tn aceste locatii pot apdrea anumite dificultatin asigurarea compatibilitatii electromagnetice a echipamentului
declasd Adatoritd deranjamentelor atdt conduse catsiradiate.

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

1.7.2 Instalareaq, folosirea si examinarea zonei

Acest echipament este confectionatin concordantd cu cerintele standardului european EN 60974-10/A1:2015 si se identifica

caunechipament“CLASAA".

Acestelement trebuie folosit doar pentru aplicatii profesionale, intr-un mediuindustrial.

Producdtorul nuisiasumd rdspunderea pentru nicio daund produsd folosind aparatul in mediu casnic.
Utilizatorul trebuie sd fie expert in aceastd activitate si totodatd responsabil pentru punerea in functiune si
folosirea echipamentuluiin concordantd cuinstructiunile date de producdtor.
Dacdseobservdvreodefectiunede naturd electromagneticq, utilizatorul trebuie sdrezolve problemachiarsicuo
asistentd tehnicd, dacd este necesar, din partea producdtorului.

|
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(W) Tn orice situatie, defectiunile de naturd electromagnetice trebuie rezolvate cat de repede posibil.

Tnainte deinstalarea aparatului, utilizatorul trebuie s& evalueze potentialele problemeelectromagnetice care pot
apdreainimprejurimi,tindnd seama de conditiile de sdndtate ale persoanelordin preajmd, de exemplu, persoanele
care au stimulatori cardiaci sau aparate auditive.

1.7.3 Cerintele sursei principale

Echipamentul de putereinaltd, datoritd curentuluiinitial scos din sursa principald, poate influenta calitatea puterii grilei. Prin
urmare, restrictiile de conexiune sau cerintele ce prevad impedantaretelei maxim permisibild (Zmax), sau capacitateaminimd
dealimentare (Ssc) cerutd delapunctulinterfateilagrila publicd (punct al cuplajuluicomun, PCC) pot recurge la anumite tipuri
de echipamente (a se vedea datele tehnice).

Tn aces caz, este responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului de echipament, sd se asigure, prin consultarea cu
operatorul de distributie de retea, dacd este cazul, cd echipamentul se poate conecta.

n cazdeinterferente, este necesarsdseiamadsurisuplimentare de precautie, cafiltrarea alimentdrii principale.

Este de asemeneanecesarsdseiain considerare posibilitateaizoldrii cabluluide alimentare.

Pentru maimulte informatii, consultati capitolul: SPECIFICATII TEHNICE.

1.7.4 Precautii cu privire la cabluri

Pentruaminimaliza efectele cémpurilor electromagnetice urmatiinstructiunile de maijos:

» Dacdesteposibil, strédngetisiasigurati cablurile de putere si cele de masa.

e Nuinfdsuratiniciodatd cabluriinjurul corpului.

» Nuvd pozitionatiTntre cele doud cabluri(tineti-le pe am@ndoud pe aceeasi parte).

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

e Pozitionatiechipamentulla o anumitd distantd fatd de zona de sudare.

e Cablurile trebuie sdfie tinute ladistant& de alte cabluri.

1.7.5 Impdmdéntarea

Trebuie s& se tind seama de Tmpdmdéntarea tuturor componentelor din metal ale echipamentului de sudare si a celor din
apropiereaacestuia.
Impdmdantarea trebuie fdcutdin concordantd cu normele tdrii.

1.7.6 Imp&mantarea pieseide lucru

Cand piesa de lucru nu este impdmantatd din motive de sigurantd electricd sau datoritd mdrimii sau pozitiei,impdmadntarea
piesei poate reduce emisiile.

Este important de stiut cd Tmpdmantarea piesei de lucru nu trebuie sd@ mdreasca riscul accidentelor utilizatorului, nici sa
distrugd alte echipamente electrice.

Tmp&mantarea trebuie fdcutdin concordantd cu normele tdrii.

1.7.7 lzolarea

Izolarea altor cablurisau echipamente aflatein zond poate reduce problemele cauzate deinterferentele electromagnetice.
Pentru aplicatii speciale trebuie sd setind seamadeizolareaintreguluiechi-pamentde sudare.

1.8 Estimarea protectiei (IP)
IP23S

 Incintd protejatd Tmpotriva accesului la pdrtile periculoase la care se poate ajunge cu degetele sau unde pot
pdtrunde obiecte, cuundiametru mai mare sauegalcu 12,5 mm.

 Incintd protejatdimpotriva ploiilaununghide 60°.

* Incintd protejatd impotriva efectelor ddundtoare cauzate de pdtrunderea apei in echipament cdnd partile
mobile ale acestuia nufunctioneaza.

2. INSTALAREA

SR

[ ]
["'i] Instalareatrebuie realizatd doarde personal expert siautorizat de producdtor.
—

TR
%} Intimpulinstaldrii, asigurati-vd casursa de energie sd fie deconectatd de laretea.
——

( _az )

W Esteinterzisd conectareamultipld asurseide energie (in serie sauin paralel).
———
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2.1 Procedee deridicare, transport sidescdrcare

e Echipamenmtul are o curea extensibild care se poate folosi pentru mutarea acesteiain ménd sau pe umdar.

Nusubestimati greutatea echipamentului: consultati specificatiile tehnice.
Nu mutatisau suspendatiincdrcdtura deasupra persoanelorsau lucrurilor.

Nu aruncatisau aplicati presiune mare pe achipament.

b

N

.2 Pozitionarea echipamentului

Qy Urmatiregulile de maijos:
4-’» tireg J
L&satiacceslacomenzile (panoul de comandd) siconexiunile echipamentului.
* Nupozitionatiechipamentulinlocurifoarte mici.
* Nupozitionatiechipamentul pe o suprafatd cu oinclinatie maimare de 10° decét suprafata pland.
» Pozitionatiechipamentulintr-unlocuscat, curatsiventilat corespunzator.
Feritiechipamentul de ploaie side soare.

2.3 Conectarea

Echipamentul este prevdzut cuun cablu de alimentare pentru conexiunealaretea.
Sistemul poate fialimentatdelaretea:
» monofazatdde 230V

si tensiunea principald selectatd, respectiv sigurantele Thainte de conectarea masinii la retea. Verificati de
asemeneadacd cablul este conectatla o prizd cuimpdmantare.

)
N—
n Pentruaprevenirdnirea persoanelor saudistrugerea echipamentului, trebuie verificatd tensiunearetelei stabilitd
N——
T )
W Operatiacuacestechipament este garantatd pentru o tensiune pdndla #15% tindnd seamade valoareareglatd.
N—
—

tinénd seama de valoarea tensiunii declarate de producdtor, in toate conditiile posibile de operare sila o putere

@ Echipamentul poate fipusinfunctiunede un generator care garanteazdotensiune de alimentare stabild de +15%,
nominald maximd.

orimaimare decatosursd trifazatd. Inainte de conectareasurseide energie trebuie sd vd asigurati cd generatorul

N——
T ..
@ Inmod normal, derecomandd sa se foloseascd un motogenerator cu o ratd dubld a puteriimonofazate saude 1,5
este controlat electronic.

R

Pentru a proteja utilizatorii, echipamentul trebuie impdmantat corect. Tensiunea de retea este prevazutd cu un
conductorde legare (galben - verde), care trebuie conectatla o prizd cutmpdmadantare.

"—— | Cablul pentru tensiunea de retea este prevdzut cu o sGrmd galbend/verde care trebuie TNTOTDEAUNA s4 fie
Tmpdmdntat. Aceastd sGrmd galbend/verde nu trebuie sa fie NICIODATA folositd cu alti conductori de tensiune.
Verificatidacdinstalatiile folosite auTmpdmantare sidacd prizele se afldin conditii bune.

Instalatidoar prizele certificate in conditii de sigurantd.

Conexiunile electrice trebuie fdcute de un tehnician calificat profesional, iar acestea sd fie in concordantd cu
normele actualedintarain care echipamentul este instalat.
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2.4 Instalarea

2.4.1 Conexiune pentru sudarea SE

@ Conexiunea prezentatdin figurd produce o sudare de polaritateinversa.
Pentruaobtine o sudare dreaptd a polaritdtii, inversati conexiunile.

@ Conectorclemdde masd
@ Prizd negativd(-)
@ Conectorul clemei pentrusuportul electrodului

(4) Prizapozitiva (+)

J

» Conectaticablulde masdla priza negativd (-) asurseide putere.
» Conectaticablul portelectrodlapriza pozitivd (+) a surseide putere.

2.4.2 Conexiunea pentru sudarea WIG

@ Conectorclemdde masd

(2) Prizapozitivé (+)

@ Pistolet

@ Prizd negativd(-)

@ Conector pentruconductade gaz

\

» Conectaticablulde masdla priza pozitivd (+) a sursei de putere.
» Conectaticuplapentrupistoletul WIG |a priza pistoletului a sursei de putere.

@ Debitulde gaz poare fireglat folosind un robinet amplasat pe pistolet.

» Conectatiseparatconectorulde gaz al pistoletuluilasursade gaz.
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5. PREZENTAREA SISTEMULUI

| bohlerveding

3.1 Panou posterior

RO

@ Cablul de alimentare cu energie

Conecteazd sistemul laretea.

@ @ intrerupdtor pornit/oprit

@ Porneste furnizarea energieielectrice cAtre sudor.

Are doud pozitii,,,0” -inchissi,|"” - deschis.
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3.2 Panoul fise
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. y,
@ @ Prizd negativd (-)

Procesul MMA: Conexiunea cabluluideimpdmadantare

Procesul TIG: Conexiunea pistolet
@ @ Prizd pozitiva

Procesul MMA: Conexiunea tortdelectrod

Procesul TIG: Conexiunea cabluluideimpdmantare
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LED de alimentare
Indicd faptul cd echipamentul este conectatlareteasi este pornit.

LED de alarmd generald
Indicd o posibildinterventie a dispozitivelor de protectie, cum ar fi senzorul de temperaturd.

Potentiometru dereglare a curentuluide sudare

Permite reglarea continud a curentului de sudare atdtn WIG cat siin MMA.

Acest curent este descdrcat In timpul procesului de sudare, dacd alimentarea cu energie si
conditiile de sudare seincadreazdin intervalul de valoriindicatin caracteristicile technice.

Tn modul de sudare MMA, prezenta functiei de pornire la cald (HOT-START) si a functiei de
dinamicd aarcului(ARC-FORCE), relevd faptulin medie valoarea curentuluideiesire poate fimai
mare decdt cea setatd.

Selector MMA/WIG

Permite alegerea moduluide sudare.

@ MMA (Electrod)

Cupdérghiainjos, va aflatiin sudarea cu electrozi (MMA) si, prin urmare, sunt activate
automat HOT START (pornire la card), ARC FORCE (forta arcului) si ANTISTICKING
(antilipire).

(4= wicoc

Cupdrghiainsus,suntetiinsudurd cuunelectrod de tungsteninfuzibilintr-o atmosferd
inertd (TIG).
Functiile MMA sunt eliminate si pornirea LIFT este activata.
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3.4 Panoul de comandd frontal URANOS 1500 RC

-
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LED de alimentare
Indicd faptul cd echipamentul este conectat la reteasi este pornit.

LED de alarmd generald
Indicd o posibildinterventie a dispozitivelor de protectie, cum ar fi senzorul de temperaturd.

Potentiometru dereglare a curentuluide sudare

Permite reglarea continud a curentului de sudare at&tin WIG cét sitn MMA.

Acest curent este descdrcat Tn timpul procesului de sudare, dacd alimentarea cu energie si
conditiile de sudare seincadreazdinintervalul de valoriindicatin caracteristicile technice.

Tn modul de sudare MMA, prezenta functiei de pornire la cald (HOT-START) si a functiei de
dinamicd aarcului(ARC-FORCE), releva faptulin medie valoarea curentuluide iesire poate fimai
mare decdt cea setatd.

Selector MMA/WIG

Permite alegerea moduluide sudare.

@ MMA (Electrod)

Cu pdrghiainjos, va aflatiin sudarea cu electrozi (MMA) si, prin urmare, sunt activate
automat HOT START (pornire la card), ARC FORCE (forta arcului) si ANTISTICKING
(antilipire).

(4= wicpc

Cupdrghiainsus,suntetiin sudurd cuunelectrod de tungsteninfuzibilintr-o atmosferd
inertd (TIG).
Functiile MMA sunt eliminate sipornirea LIFT este activatd.

@ Conector militarcu 4 poli

Pentru conectareatelecomenzilor RC18.
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by voestalpine

3.5 Panoul de comandd frontal URANOS 1500 DP

-
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@ LED de alimentare

Indicd faptul cd echipamentul este conectatlareteasi este pornit.

@ @ LED de alarmd generald

Indicd o posibildinterventie a dispozitivelor de protectie, cum ar fi senzorul de temperaturd.

@ @ LED de putere activa

Indicd prezentatensiuniila bornele deiesire ale echipamentului.

@ Butondereglare principal

Permite reglarea continud a curentuluide sudare.

Acest curent este descdarcat in timpul procesului de sudare, dacd alimentarea cu energie si
conditiile de sudare seincadreazdinintervalul de valoriindicatin caracteristicile technice.

Tn modul de sudare MMA, prezenta functiei de pornire la cald (HOT-START) si a functiei de
dinamicd aarcului(ARC-FORCE), releva faptulin medie valoarea curentului de iesire poate fimai
mare decét cea setatd.

Permite reglarea parametrilor selectati pe graficul. Valoarea parametrului selectat este afisatd
pe afisajul.

@ @ Selectarea proceselorde sudare

Permite alegerea modului de sudare.
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@ @ Selectarea parametrului de sudare / Buton de configurare
Permite intrarean meniul masinii, selectarea sisetarea parametrilor de sudare.
Graficul de pe panoul sursei permite selectarea sireglarea parametrilor de sudare.

%I

%l

Hot start

Permite reglarea valorii hot start-uluila sudarea manuald cu arc electric (SE).
Permite reglarea hot start-uluiin fazele de ardere a arcului facilitdnd operatiile de start.
Minim 0%, Maxim 500%, Standard std 80%, Standard cls 150%.

Curentdesudare

Permite reglarea curentuluide sudare.
Reglarea parametrulu Amperi(A)
Minim 3A, Maxim Imax, Standard T00A, Standard cls.

Arcforce

Permite reglarea valorii Arc Forcen sudarea SE.

Permite reglarea rdspunsului dinamic energetic la sudare, facilitdnd operatiile
sudorului.

Crescdnd valoarea fortei arculuise reduce riscul de lipire a electrodului.

Minim 0%, Maxim 500%, Standard std 30%, Standard cls 350%.

Selectorde mdsurdtori
Permite vizualizarea curentului sau tensiunii reale de sudare pe afisaj.

@ Amperi @ Volti

Afisajpe 7 segmente
Afiseazd parametrii generali ai masinii In timpul pornirii, setdri, permite citirea curentului si
tensiuniiTn timpul procesuluide sudare, precum si afisarea posibilelor erori.
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4. UTILIZAREA ECHIPAMENTULUI

| béhlerweiding

4.1 Configurarea si setarea parametrilor

Permite setareasireglareauneiseriide parametrii aditionalipentru un control corect sitTmbundtdtit al sistemului de sudare.
Parametrii prezentila setare sunt organizatiin concordantd cu procesul de sudare selectat siau cod numeric.

Intrareain modul de setare al sursei

» Printinerea apdsatd atasteide configurare timp de 5 secunde
» Zeroul centralde pe panoul cu 7 segmente confirmdintrarea
Selectarea sireglarea parametrului cerut

» Rotitibutonuldereglare pand candseindicd codul numeric corelat cu parametrul cerut.

» Dacd tasta de configurare este apdsatd in acest moment, valoarea setatd pentru parametrul selectat poate fi afisatd si
reglatd.

lesireadin modul de setare al sursei

» Pentruaiesidinsectoruldereglare, apdsatidin noubuton de configurare.
» Pentruaiesidinsetare, selectatiparametrul “0” (salvatisiiesiti) si apoi apdsati tasta de configurare.

4.2 Descrierea parametrilor
4.2.1 Listade setare a parametrilor (SE; MMA)

Salvaresiiesire
Va permite sa salvatimodificdrile sisdiesiti din setare.

Resetare
Vd permite saresetati toti parametriila valorile initale.

Sinergia SE

Permite setarea celei maibune dinamicia arcului, selectdnd tipul de electrod folosit.

Selectarea corectd a dinamicii arcului permite un beneficiu maxim al sursei de sudare pentru aindeplini cele mai
bune performante posibile.

Valoarea | Functiei Standard

0 Bazic -

1 Rutilic X

2 Celulozic -

3 Otel -

4 Aluminiu -

5 Fonta -

f Sudabilitatea perfectd a electrodului folosit nu este garantatd.

@ Sudabilitatea depinde de calitatea si pdstrarea consumabilelor, de conditiile de operare si sudare, de

numeroase aplicatii posibile, etc.

Hotstart

Permite reglareavalorii hot start-uluila sudarea manuald cu arc electric (SE).
Permite reglarea hot start-uluiin fazele de ardere a arcului facilitdnd operatiile de start.

Electrod Bazic Electrodul rutil
Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
0/OPRIT 500% 80% 0% 500% 80%
Electrod de celuloza Electrod CrNi
Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
0/OPRIT 500% 150% 0/OPRIT 500% 100%
Electrod de aluminiu Electrod de fontd
Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
0/OPRIT 500% 150% 0/OPRIT 500% 100%
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Arcforce

Permitereglareavalorii Arc Forcein sudarea SE.

Permitereglareardspunsuluidinamic energeticlasudare, facilitdnd operatiile sudorului.
Crescdndvaloarea forteiarculuise reduceriscul de lipire a electrodului.

Electrod Bazic Electrodul rutil

Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
0/OPRIT 500% 30% 0/OPRIT 500% 80%
Electroddecelulozd Electrod CrNi

Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
0/OPRIT 500% 350% 0/OPRIT 500% 30%
Electrod de aluminiu Electrod de fontd

Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
0/OPRIT 500% 100% 0/OPRIT 500% 70%

Tensiuneade desprindere a arcului

Permite setarea valorii tensiuniila careinchiderea arcului electric este fortata.

Permite un managementimbundtdtit al diferitelor conditii de operare care auloc.

De exemplu, in faza suddrii electrice prin puncte, o tensiune micd de desprindere a arcului reduce reaprinderea
arculuicdnd electrodul se miscd de pe piesd, reducdnd stropirea, arderea si oxidarea piesei.

Dacdse folosesc electrozi pentru care este nevoie de tensiuneinaltd, este bine sd setatiun prag maimare pentrua
preveniinchiderea arculuitn timpul suddrii.

W Nusetatiniciodatd o tensiune adesprinderiiarculuimaimare decéttensiuneacarenueinsarcindaunei

surse de putere.
Minim Maxim Standard
0/OPRIT 99.9V 445V

Antilipire pornit
Permite activarea sau dezactivarea functiei de antilipire.

Functia de antilipire permite reducerea curentului de sudare la 07n cazul producerii unui scurtcircuitintre electrod
sipiesd protejand pistoletul, electrodul sisudorul sigarantdnd siguranta.
Timp de scurtcircuitinainte de interventia antisticking :

Valoarea Antilipire Standard
0/OPRIT INACTIVA -
1/PE ACTIVA X

Praguldeinserare aarcforce-ului

Permite reglareavaloriitensiuniila care sursa de energie alimenteazd cresterea de curent tipicd a arc force-ului.
Permite s& obtineti dinamicidiferite ale arcului:

Pragulscdzut

Folosirearard a forteiarcului(arc-force) creazdun arc foarte stabil dar nu foarte reactiv.

Ideal pentru sudorii expertisipentruelectroziiusor de sudat.

Pragulinalt

Folosirea frecventd a fortei arcului(arc-force) creazd un arc putin mai multinstabil, dar foarte reactiv.

Arcul este capabil sd corecteze erorilor utilizatorului sau compenseazd caracteristicile electrodului.

Ideal pentrusudorii fard experientd si pentru electroziigreu de sudat.

Minim Maxim Standard
0/OPRIT 99.9V 8V
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n Dynamic power control (DPC)

Permite selectareasiactivarea caracteristicii V/I dorite.

1=C Curentconstant

Crestereasaureducerealungimiiarculuinu are niciun efect asupra curentului de sudare cerut.
Recomandat pentru electrod: Bazic, Rutilic, Acid, Otel, Fonta

1+20 1+ 20* Descrestereaindicatoruluide control

Cresterealungimii arcului are ca efect reducerea curentuluila sudare (siinvers)in functie de valoareadela 1 pénd
la10 amperi/ volt.

Recomandat pentru electrod: Celulozic, Aluminiu

P=C P = C* Putere constantd

Cresterealungimiiarculuiare ca efect oreducere a curentului de sudare (siinvers) conformrelatiei: V-1=K
Recomandat pentru electrod: Celulozic, Aluminiu

m Tipul mdsurii

Permite setarea pe ecran acitirii tensiunii de sudare sau a curentului de sudare.

Valoarea U.M. Standard Functiade apelinvers
0 A X Citirea + setarea curentului
1 \% - Citirea tensiunii
2 - - F&rdlectura
m Resetare

Permite resetarea parametrilorla valorile standard sireintroduceintregul sistemn conditiile predefinite.

4.2.2 Lista parametrilor de configurare (WIG-DC)
Salvaresiiesire
Vé permite sa salvati modificdrile sisdiesitidin setare.

Resetare
Va permite sdresetati toti parametriila valorileinitale.

Resetare
Permite resetarea parametrilor la valorile standard sireintroduce intregul sistemin conditiile predefinite.

5. ACCESORII

5.1 Comandaladistantd

Conectarea telecomenzii la conectorul corespunzdtor, prezent pe generator, activeazd functionarea acestuia. Aceastd
conexiune poate avealocsicusistemul pornit.

Aceastd conexiune se poate face sicdnd sistemul este pornit.
Atuncicdnd comanda RC este conectatd, panoul de comandd al sursei ramdane activat pentru aserealiza orice modificare.
Modificdrile la panoul de comandd al surseiaparsi pe comanda RCsiinvers.

(" Y\ RC18

Acest dispozitiv v@ permite s& modificati de la distantd cantitatea de curent
necesard fard aintrerupe procesulde sudare sauaabandonazonadelucru.
Elementul de comanda la distantd permite modificarea curentului de iesire faré a
ntrerupe procesul de sudare.

Compatibil cu

*+ URANOS 1500RC
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6. INTRETINEREA

T Intretinerea curentd trebuie realizatdin concordantd cu specificatiile producdtorului.

Orice operatie deintretinere trebuie efectuatd doar de personal calificat.

Tntimpul functiondriiechipamentului toate pdartile de accesrespectiv usile carcaselor trebuie sa fieinchise.
Sistemul nu trebuie sd sufere niciun fel de modificare.

Prevenitiacumularea prafuluisi a piliturii de fier (materiale conductive) pe componentele masinii.

A Deconectatisursa de alimentare cu energie a masiniiinaintea efectudrii oricdrei operatiide intretinere!
——

— L N S . .
m Efectuatiperiodicurmdtoarele operatiideintretinere asurseide sudare:
w o Curdtatisursadesudareinduntruprinsuflarecuunjetde aerdepresiunejoasdrespectivcuajutorulunor periute cu perimoi.
\__== ) + Curdtaticontactele electrice sitoate conexiunile.

Pentruintretinerasauinlocuirea componentelor pistoletelor portelectroduluisi/sau cabluluide masa:

F Verificatitemperatura componentelor si asigutati-vd ca acestea sd nu fie supraincalzite.

N——
)
\/
ﬂy FolositiTntotdeauna mdnuside protectiein concordantd cu normele de protectie standard.
N———
T )

' Folositiunelte corespunzdtoare.
N———/

Nerespectarea regulilor de intretinere mai sus mentionate va conduce la anularea certificatelor de garantie si scuteste
producdtorul de oricerdspundere.

Inlocuirea sau repararea oricdror pdrti din sistem de cdtre personalul neautorizat pot face ca garantia s& devind nuld si
neavenitd.

Sistemul nu trebuie sd sufere niciun felde modificare.
T Reparareasauinlocuireaoricdror pdrticomponente ale sistemului trebuiesc efectuate doarde personal calificat.

Producdtorul nuisiasumd nicio responsabilitatein cazul nerespectdriiinstructiunilormentionate maisus.
Pentru orice dubiu si/sau problemd nu ezitati sa contactati cel maiapropiatservice.

7. ALARME

t E01
Alarmatemperaturd

E03
Alarmadtemperaturd

;
2

Alarma configurare sistem

ﬂ E20
Alarma lipsd memorie

h A E21

Alarmd pierdere de dare

V# E42
Alarma subtensiune
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Sursa nu porneste (LED-ul verde nu se aprinde)

Cauza Solutia
» Lipsatensiuniide alimentare la prizd. » Verificatisireparatiretelele electrice.
» Acestlucruaserealize doarde cdtre personal calificat.

» Conectare gresitd sau cabluintrerupt. » Tnlocuiti componentele defecte.
» Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.

» Siguranta de pereteasdritd/arsd. » Tnlocuiti componentele defecte.

» Intrerupatorul principal defect. » Tnlocuijcicomponentele defecte.
» Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.

» Componente electronice defecte. » Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.

Lipsd curent de sudare (sistemul nu sudeazd)

Cauza Solutia

» Sistemuls-asupraicdlzit(alarmatermicd- LED- » Asteptaticasistemul sdserdceascd fard oprirea acestuia
ulgalben aprins). (LED-ul galben stins).

» Imp&mantare incorectd. » Impdmantatisistemul corect.

» Cititi paragraful ,Instalare”.

» Alimentare necorespunzdtoare (LED-ul galben » Alimentareasurseide sudare cutensiunea corespunzdtoare
aprins). functiondrii acesteia.

» Conectaticorectasistemul.
» Cititi paragraful ,Conectare”.

» Componente electronice defecte. » Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.

Tensiune de iesire incorectad

Cauza Solutia

Selectarea gresitd a procesuluide sudare, sau
selector defect.

Selectaticorect procesul de sudare.
Inlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Setareaincorectd a parametrilor/functiilor. »

Resetatisistemul siparametriide sudare.

Inlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Potentiometru/ buton pentrureglarea
curentuluide sudare defect. ”

Tensiunea principaldin afaralimitelorde »
functionare.

Conectaticorectasistemul.

Cititi paragraful ,Conectare”.

Lipsauneifaze. »

Conectaticorectasistemul.
Cititi paragraful ,Conectare”.

Componente electronice defecte.

Contactaticel mai apropiatservice pentru areparasistemul.

Instabilitatea arcului
Cauza Solutia

» Protectie de gazinsuficientd. » Reglatidebitul de gaz.

» Verificatidacd difuzorul de gazsi calota suntin bune conditiide
functionare.

» Umiditatea din gazul de sudare. » FolositiTntotdeauna materiale siproduse de calitate.

» Asigurati-va cdsistemul de alimentare cu gaz estein stare
perfectd de functionare.

» Parametriide sudareincorectselectionati. » Verificaticu atentie sistemul de sudare.
» Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.

Stropire excesiva

Cauza Solutia
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» Lungimeincorectd aarcului.

» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Protectie de gazinsuficientd.

» Reglareaincorectd aarcului.

» Moddesudareincorect.

Pdatrundere insuficientd
Cauza

» Moddesudareincorect.

» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Electrodselectionat gresit.
» Pregdtireaincorectd apieselor.

» Impdmantare incorectd.

» Grosimea preamare a pieselorde sudat.

Incluziuni de zgurd
Cauza
» Curdtireinsuficientad.
» Diametrul prea mare al electrodului.
» Pregdtireaincorectd apieselor.

» Moddesudareincorect.

Incluziuni de Tungsten

Cauza

» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Electrod selectionat gresit.

» Moddesudareincorect.

Pori
Cauza

» Protectie de gazinsuficientd.

Lipirea (electrodului/sarmei)
Cauza

» Lungimeincorectd aarcului.

» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Moddesudareincorect.
» Grosimea preamare a pieselorde sudat.

» Reglareaincorectd aarcului.

2

¥

2

¥

2

2

2

¥

Micsorati distanta dintre electrod si piesd.
Micsoratitensiunea.

Micsoratitensiunea.

Reglatidebitul de gaz.

Verificatidacd difuzorul de gaz si calota suntin bune conditiide
functionare.

Crestetivaloareainductantei.
Conectaticablulde masdlainductanta potrivitd.

Micsoratiunghiul deinclinatie al pistoletului.

Solutia

»

»

»

»

»

»

»

Micsorativiteza de sudare.

Cresteti curentul de sudare.

Folositiun electrod de diametru mai mic.
Mariti sanfrenul.

Tmp&mantati sistemul corect.
Cititi paragraful , Instalare”.

Cresteti curentul de sudare.

Solutia

»

»

»

»

»

Curdtatipiesele bineTnainte de sudare.
Folositiun electrod de diametru mai mic.
Mariti sanfrenul.

Micsorati distanta dintre electrod si piesa.
Deplasati-vd cu vitezd constantd Tn timpul procesuluide sudare.

Solutia

»

»

»

»

»

Micsoratitensiunea.
Folositiun electrod de diametru mai mare.

FolositiTntotdeauna materiale si produse de calitate.
Ascutiti cu atentie electrodul.

Evitati contactul dintre electrod si baia de metal topit.

Solutia

»

»

Reglatidebitul de gaz.

Verificatidacd difuzorul de gaz si calota suntin bune conditii de
functionare.

Solutia

2

¥

2

¥

2

¥

¥

¥

Crestetidistanta dintre electrod sisdrma.
Cresteticurentul de sudare.

Cresteti curentul de sudare.
Cresteti curentul de sudare.

MaritiTnclinatia pistoletului.
Cresteti curentul de sudare.

Crestetivaloareainductantei.
Conectaticablulde masd lainductanta potrivitd.
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Arsuri marginale
Cauza

» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Lungimeincorectd aarcului.

» Moddesudareincorect.

» Protectie de gazinsuficienta.

Oxidare
Cauza

» Protectie de gazinsuficienta.

Porozitate
Cauza

» Grdsimi, vopsea, rugind si praf pe piesele ce
urmeazd a fisudate.

Y

Grdsimi, vopsea, rugind si praf pe materialul de
adaos.

Umiditatein materialul de adaos.

Lungimeincorectd aarcului.

Umiditatea din gazul de sudare.

Protectie de gazinsuficientd.

Baia de metal topit se solidificd prearepede.

Fisurarelacald
Cauza

» Parametriide sudareincorectselectionati.

Grdsimi, vopseaq, rugind si praf pe piesele ce
urmeazd afisudate.

Grdsimi, vopseaq, rugind si praf pe materialul de
adaos.

» Mod desudareincorect.

Piesele ce urmeazd afisudate au caracteristici
diferite.

Fisurilarece
Cauza

» Umiditaten materialul de adaos.

» Geometriaspecialdarostuluide sudare.

| bohlerveding

Solutia

Micsoratitensiunea.
Folositiun electrod de diametru mai mic.

Micsoratidistanta dintre electrod si piesa.
Micsoratitensiunea.

Micsorativiteza de oscilare laumplere.
Micsorativiteza de sudare.

Folositigazul potrivit pentru materialul pe careil sudati.

Solutia

» Reglatidebitul de gaz.

» Verificatidacd difuzorul de gaz si calota suntin bune conditiide
functionare.

Solutia

» Curdtatipiesele bineinainte de sudare.

FolositiTntotdeauna materiale siproduse de calitate.
Pastrati materialele in conditii perfecte.

FolositiTntotdeauna materiale si produse de calitate.
Pastrati materialele in conditii perfecte.

Micsoratidistanta dintre electrod si piesa.
Micsoratitensiunea.

FolositiTntotdeauna materiale siproduse de calitate.

Asigurati-va cd sistemul de alimentare cu gaz esten stare
perfectd de functionare.

Reglatidebitul de gaz.

Verificati dacd difuzorul de gaz si calota suntin bune conditiide
functionare.

Micsorativiteza de sudare.

Prefncdlziti bucdtile de sudat.

Cresteti curentul de sudare.

Solutia
» Micsoratitensiunea.
» Folositiun electrod de diametru maimic.

» Curdtatipiesele bineinainte de sudare.

» FolositiTntotdeauna materiale si produse de calitate.
» Pastrati materialelein conditii perfecte.

» Executaticorectoperatiile de pregdtire arostuluide sudare.

» Executatiobrazareinainte de sudare.

Solutia
» FolositiTntotdeauna materiale si produse de calitate.
» Pastrati materialelen conditii perfecte.

» Preincdlzitibucdtile de sudat.
» Aplicatiuntratament de postincdlzire.
» Executaticorectoperatiile de pregdtire arostului de sudare.
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9. SUDAREA

9.1 Sudarea manuald cu electrod invelit (SE; MMA)

Pregdtirea pieselor
Pentruaobtineimbindrisudate de calitate este de preferatsdselucreze pe componente curate, neoxidate, lipsite derugind sau
altiagenticare ar putea compromiteimbinarea sudatd.

Alegereaelectrodului

Diametrul electroduluicare vafifolsit depinde de grosimea materialului, de pozitie, de tipulimbindrii side modul de preparare
apieselorcareurmeazd afisudate.

Electroziide diametre mari necesitd in mod evident curenti mari, urmati de degajarea unei cantitdti mari de caldurd in timpul
procesuluide sudare.

Tipulinvelisului Caracteristici Pozitiide sudare
Rutilic Usorde folosit Toate pozitiile
Acid Vitezd mare de topire Sudurdinjgheab
Bazic Calitate superioard atmbindrii Toate pozitiile

Alegerea curentuluide sudare
Intervalul de curent asociat tipului de electrod folosit este specificat pe pachet, de producdtorul de electrozi.

Aprinderea simentinereaarcului

Arculseaprinde prinzgdriereacuvarful electroduluipiesele conectate lacablulde masd; dupdce arculafostaprins, retrdgand
rapid electrodul ladistantanormald de sudare, procesul poate continua.

Tn general, pentu a Tmbundtdatii comportamentul aprinderii arcului, sursa furnizeazd un curent initial penrtu a incdlzi brusc
varful electrodului, stabilind astfel arcul (hot start).

Odatd cearculafostaprins, parteacentrald aelectroduluiincepe sd se topeascd formand particule micicare sunttransferate
inbaiade metal topitdelasuprafata metaluluide bazd prinintermediul arcului electric.

Tnvelisul exterior al electrodului se consumd si astfel furnizeazd un gaz de protectie pentru baia de metal, asigurdnd o buna
calitate a sudurii.

Pentru a preveni stingerea arcului din cauza particulelor de material topit prin surtcircuitarea arcului silipirea electrodului de
piesd, datoritd apropierii lor, este furnizatd o crestere temporard a curentului de sudare pentru a preveni formarea
scurtcircuituluiintre electrod si piesd (Arc Force).

Dacd electrodul se lipeste de piesd, curentul de scurtcircuit este redus la minim pentru a facilita desprinderea electrodului de
piesd fard a deteriora clestele portelectrod (antilipire).

Executareasuddrii

Pozitiile de sudare variazain functie de numdrul de treceri; deplasarea electrodului se face in mod normal, fard oscilatii si se
opreste la capetele cordonului de sudurd, Tn asa fel incat sd se evite acumularea excesivd a materialului de umplere in centrul
cordonuluide sudare.

Indepdrtarea zgurii
Sudarea cu electroziinvelitisolicitdindepdrtarea zgurii dupd fiecare trecere.
Zguraseindepdrteazd cuunciocan mic sau dacd aceasta se poateindepdrta, prin periere.
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9.2 Sudarea WIG (cu arc continuu)

Descriere

Procesul de sudarea WIG (Tungsten Inert Gas) se bazeazd pe prezenta unui arc electric care se formeazd intre un electrod
neconsumabil (wolfram pursaualiat, cutemperaturd de topire de aproximativ 3370°C) si piesd; o atmosferd de gazinert(argon)
protejeazd baiade metal.

Pentru a evitaincluziunile periculoase de wolframinimbinare, electrodul nu trebuie niciodatd sd intre in contact cu piesa; din
acest motiv, sursa de sudare este de obicei echipatd cu un sistem de aprindere a arcului care genereazd o frecventd inaltd, o
descdrcare de tensiuneintre varful electrodului si piesade lucru. Astfel, datoritd scdnteii electrice, ionizénd atmosfera de gaz,
arcul electric se aprinde, evitdndu-se astfel contactul dintre electrod si piesad.

Alttipdepornire posibil este celcuincluziunireduse de tungsten: “pornirea prinridicare”, care nuare nevoie de curentideinaltd
frecventd, cidoarde unscurt circuitinitial la curenti mici, intre electrod si piesd; cand electrodul este ridicat, arcul este stabilit
sicurentul creste pdndlavaloareasetatd.

Pentru a Tmbunatdati calitatea umplerii la sfarsitul cordonului de sudare, este important de controlat, cu atentie, panta
cobordtoare acurentuluisi este necesar cagazul sd protejeze pentru cdteva secunde baia de sudurd dupd ce arcul s-astins.
Tn multe conditii de operare, este folositor s& se poatd utiliza doi curenti de sudurd presetati si s& se poatd trece cu usurintd de
launcurentlaaltul (bilevel).

Polaritatea

D.C.S.P.(Curentcontinuu - polaritate directd)

@

Acest tip de polaritate este cel mai des utilizat si asigurd o uzurd limitatd a electrodului (1), din
moment ce 70% din cdldurd se concentreazd pe anod (piesa).
! \ Se obtin bdi de sudurd inguste si addnci cu viteze mari de deplasare si cantitate micd de
l - caldurd.

G{

D.C.R.P.(Curentcontinuu - polaritate inversd)

®

Polaritatea inversd se utilizeazd la sudarea aliajelor acoperite de un strat de oxid refractar si
temperatura de topire mai mare, comparativ cu metalele.
[ I \ Nu se pot folosi curenti mai mari, deoarece acestia ar cauza uzura excesivd a electrodului.
e-...

G{

D.C.S.P. - Pulsat (Curent continuu - polaritate directd pulsatd)

T
D.C.5.P
e Tnanumite conditii de operare, sudareain curent continuuin regim pulsatoriu conferd un bun
control asupra l&timii siaddncimii bdii de sudurd.
Baia de sudurd este formatd de curentul de varf (Ip), in timp ce curentul de bazd (Ib) mentine
o t arcul aprins. Modul de operare ajutd la sudarea tablelor mai subtiri cu mai putine deformatii,
D.C.5.P ~PULSED un factor de formd mai bun si concomitent, un pericol scdzut la aparitia fisurilor la cald si a

pdtrunderiigazului.
O datd cu cresterea frecventei (MF), arcul devine mai ingust, mai concentrat, mai stabil si
calitatea sudurii pe tablele subtiri creste.
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Sudarea WIG a otelurilor

Procedeul de sudarea WIG este foarte eficient atat pentru sudarea otelului carbon céat si pentru sudarea otelului aliat, la
sudarea stratuluide rdddcindla conducte silasuduriunde aspectul este foarte important.

Secere polaritateadirectd (D.C.S.P.).

Pregdtirea pieselor
Este necesard o curdtire sio pregdtire mai corectd a marginilor.

Alegereasipregdtireaelectrodului

Este de preferat sd folositi electrozi de wolfram - thoriu (2% thoriu de culoare rosie) sau electrozi, alternativ ceriu sau lantaniu
deurmdtoarele diametre:

D electrod (mm) intervalde curent(A)
1.0 15+75

1.6 60+150

2.4 130+240

Electrodul trebuie ascutit conform figurii.

0 >

a® intervalde curent(A)
30 0+30

60+90 30+120

90+120 120+250

Materialulde de adaos

Vergelele trebuie s contind proiprietdti mecanice caracteristice, comparabile cu cele ale metaluluide bazd.

Nu folositi fasii obtinute din materialul de baza deoarece ele pot contine impuritdti care pot afectain mod negativ calitatea
imbindriloe sudate.

Gazulde protectie

Tn mod tipic, se foloseste argon pur (99,99%)

Curentdesudare (A) @ electrod (mm) Duzadegazn Duzadegaz @ (mm) Fluxulde argon (I/m)
30 0+30 4/5 6/8.0 5-6
60+90 30+120 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
90+120 120+250 6/7 9.5/11.0 7-8

SudareaWIG acuprului

Din moment ce sudarea WIG este un procedeu ce se caracterizeazd prin concentrare mare de sudurd, este o particularitate

potrivitd pentru sudarea materialelor cu conductivitate termica ridicatd, precum cuprul.

Pentrusudarea WIG a cuprului, respectati aceleasi specificatii ca siin cazul sudarii WIG a otelurilor.
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10. SPECIFICATII TEHNICE

boéhlerwelding

10.1 Caracteristici electrice

URANOS 1500 L
1x230

TensiuneasurseiU1(50/60 Hz) 1%x230 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* 264 mQ
Sigurantd fuzibild cu reactie intérziata 16 A
Comunicare bus ANALOG
Putere maximd&deintrare 6.6 kVA
Putere maximd&deintrare 4.6 kW
Factorde putere (PF) 0.70
Eficientd (p) 87 %
Coso 0.99
Curentmaxim deintrare [ Tmax 28.7 A
Curentdeintrare |1 20.4 A
Curent efectiv [1eff 15.7 A
Plajd dereglare 5-150 A
Tensiunede mersingolUo 85 Vdc

*Acestechipament corespunde cu ENIEC 671000-3-17 dacdimpedanta maximdacceptatareteleidelapunctul de
interfatdlareteaua publicd (punct al cuplajuluidirect PCC) este maimicd sau egald cu valoare stabilitd ,,Zmax”.
Dacd se conecteazdla unsystem public de joasd tensiune, este responsabilitateainstalatoruluisau a utilizatorului
de echipament, sG se asigure, prin consultarea cu operatorul de distributie de retea, dacd este cazul, cd
echipamentul se poate conecta.

*Acestaparatnueste conformnormativei ENIEC 61000-3-12. Esteinrdspundereainstalatoruluisau a utilizatorului
(dacd este necesar, consulténd distribuitorul de energie electricd) sd se asigure cd aparatul poate fi conectat la o
linie publicd de joasd tensiune.

(Consultaticapitolul "Campurielectromagnetice & interventii" - " Clasificarea echipamentelor EMCin concordantd

CUEN 60974-10/A1:2015").

10.2 Coeficient de utilizare

URANOS 1500 oY
1x230 o
Coeficientde utilizare (40°C)
(X=30%) 150 A
(X=60%) 125 A
(X=100%) 110 A
10.3 Caracteristici fizice
URANOS 1500 oIy
%230 o
Tipul protectiei P IP23S
Clasadeizolatie H
Dimensiuni 260x120x190 mm
Greutate 2.6 Kg
Referinte normative ENIEC 60974-1/A1:2019
’ EN 60974-10/A1:2015
Capitolul cablul de alimentare cu energie 3x1.5 mm?
Lungimea cabludealimentare 2 m
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10.4 Caracteristici electrice

TensiuneasurseiU1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Sigurantd fuzibild cureactieintérziata
Comunicare bus

Putere maximd&deintrare
Putere maximdadeintrare
Factorde putere (PF)

Eficientd (p)

Cos@

Curentmaxim deintrare [Tmax
Curentdeintrare |1

Curent efectiv |1eff

Plajd dereglare

Tensiune de mersingolUo

linie publicd de joasd tensiune.

CcuUEN 60974-10/A1:2015").

10.5 Coeficient de utilizare

Coeficientde utilizare (40°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

10.6 Caracteristicifizice

Tipul protectieilP
Clasadeizolatie
Dimensiuni

Greutate
Referinte normative

Capitolul cablulde alimentare cu energie

Lungimea cabludealimentare

URANOS 1500RC

1x230

1x230(+15%)
264
16
ANALOG
6.6
4.6
0.70
87
0.99
28.7
20.4
15.7
5-150
85

URANOS 1500RC

%230

150
125
110

URANOS 1500 RC

1x230

IP23S
H
260x120x190
2.6

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

3x1.5
2
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Vac
mQ

kVA
kW

> > > >

Vdc

interfatdlareteaua publica (punct al cuplajuluidirect PCC) este mai micd sau egald cu valoare stabilitd ,,Zmax”.
Dacd se conecteazdla un system public de joasd tensiune, este responsabilitateainstalatoruluisau a utilizatorului

de echipament, sd se asigure, prin consultarea cu operatorul de distributie de retea, dacd este cazul, cd
echipamentul se poate conecta.

g *Acestechipament corespunde cu ENIEC 67000-3-17 dacdimpedanta maximd acceptat areteleidelapunctul de

( *Acestaparatnueste conformnormativei ENIEC 61000-3-12. Esteinrdspundereainstalatoruluisau a utilizatorului
A (dacd este necesar, consulténd distribuitorul de energie electricd) sd se asigure cd aparatul poate fi conectat la o

(Consultaticapitolul "Campurielectromagnetice & interventii* - " Clasificarea echipamentelor EMCin concordantd

UM.

>

U.M.
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10.7 Caracteristici electrice

TensiuneasurseiU1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Sigurantd fuzibild cu reactieintarziatd
Comunicare bus

Putere maximd&deintrare
Putere maximd&deintrare
Factorde putere (PF)

Eficientd (p)

Cos @

Curentmaxim deintrare [ Tmax
Curentdeintrare |1

Curent efectiv |1eff

Plajd dereglare

Tensiune de mersingolUo

linie publicd de joasd tensiune.
cuEN 60974-10/A1:2015").

10.8 Coeficient de utilizare

Coeficientde utilizare (40°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

10.9 Caracteristici fizice

Tipul protectiei IP
Clasadeizolatie
Dimensiuni

Greutate
Referinte normative

Capitolul cablul de alimentare cu energie

Lungimea cablude alimentare

URANOS 1500 DP

1x230

1x230(£15%)
264
16
ANALOG
6.6
4.6
0.70
87
0.99
28.7
20.4
15.7
5-150
85

URANOS 1500 DP

%230

150
125
110

URANOS 1500 DP

1x230

1P23S
H
260x120x190
2.6

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

3x1.5
2
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Vac
mQ

kVA
kW

> > > >

Vdc

interfatdlareteaua publica (punctal cuplajuluidirect PCC) este maimicd sau egald cu valoare stabilitd ,,Zmax”.
Dacd se conecteazdla un system public de joasd tensiune, este responsabilitateainstalatoruluisau a utilizatorului

de echipament, sd se asigure, prin consultarea cu operatorul de distributie de retea, dacd este cazul, cd
echipamentul se poate conecta.

g *Acestechipament corespunde cu ENIEC 671000-3-17 dacdimpedanta maximd acceptatareteleidelapunctul de

*Acestaparatnueste conformnormativei ENIEC 61000-3-12. Esteinrdspundereainstalatoruluisau a utilizatorului
A (dacd este necesar, consulténd distribuitorul de energie electricd) sd se asigure cd aparatul poate fi conectat la o

(Consultaticapitolul "Campurielectromagnetice & interventii"- " Clasificarea echipamentelor EMCin concordantd

UM.

>

U.M.
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BbJITAPCKHU

AEKJTAPALUA 3A CbOTBETCTBUE

Crpoutensar
voestalpine B6hler 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

AEKITapMpaHA CBOA €AMHCTBEHA OTTOBOPHOCT, Ye CINEAHMAT MPOAYKT:

URANOS 1500 74.05.016
URANOS 1500 RC 74.05.017
URANOS 1500 DP 74.05.018

OTtroBa paHacneaAH1Te eBpOFIeﬁCKM ANPEKTUBU:

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

Mye cd NPUNONKEHU CIIeAHUTE XAPMOHU3UPAHU CTAHAQPTH:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

AOKYMEHTAUMATA, YAOCTOBEPSBALLA CNA3BAHETO HA AMPEKTUBMTE, Le 6bAE AOCTBIMHA 3a NPOBEPKMU
NpU ropecrnoMeHaTms MPOMU3BOAMUTEN.

Bcaka HanpaBeHa Moambumkaums, 6e3 otopmsaumsa ot voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. npasu
HEBANTMAEH TO3M CEPTUDMKAT.

Onaradi Tombolo,08/02/2021

voestalpine Bohler Welding Selco s.r.l.

o —

&’

Lino Frasson
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1. BHUMAHUE

Mpean aAa3anoyHeTe paboTa c MALLIMHATA, MPOYETETE BHUMATENHO MHCTPYKLUMATA 3d paborTa.

He ussbpluBamte MoaAMdUKALMU UM ONEPALMM MO MOAAPBIKKA, KOUTO HE CA MPEAMMUCAHM.

[MpOU3BOAMTENAT HA MAWMHATA HE HOCU OTFOBOPHOCT 3d MOBPEAM MPUUMHEHM MO BMHA HA oneparopa Ha
MalumMHara.

i)
\\\\\\5

[Mpr Bb3HMKBAHE HAQ NPO6EMU, HEOMUCAHM B HAOCTOSALWATA UHCTPYKLMS, Ce€ 06 bPHETE KbM OTOPU3MPAHMS CEPBM3
Ha KammapToH Bvnrapusa EOOA.

Z |

1.1 Cpeaa HaynoTpeba

O60pyABC]HeTO Tpﬂ6BC] AQ Ce n3non3sa eAMHCTBEHO MO NpepAHd3Ha4YeHune, No HA4YnH1M 1 B CNy4dm OnNMCAaHM HA
d)MpMeHGTG Tabenaun/mnue PBKOBOACTBOTO, BCbInacne C MeXAYHAPOAHNTE AMPEKTUBU 3A 6e30MacHoCT.
Apyrw npUnoXeHmda oCcBeH ONMMCaHnUTe OT NpoM3BoAUTENA Ce CHUTAT 3ad HEYMECTHU M ONACHU, U B TE€3U CryHamn
MPOU3BOAMTENAT OTPMHYA BCAKAKBA OTTOBOPHOCT.

» TasMMAWKWHA TPSGBA AQ CE M3MOM3BA CAMO 3d NPODECUOHASHM LLENU, B MHAYCTPHATIHA Cpeaa.
Mpoun3BOAUTENAT HE MOEMA OTFOBOPHOCT 3d HOHECEHM LLeTH NpH ynoTpeba Ha 060pPyABAHETO B AOMALLHM YCITOBMS.
» O60pyABAHETO TPAOBA AQ CE U3MON3BA NPU TEMNEPATYpPd HA okonHaTa cpead oT -10°C A0 +40°C (+14°F + +104°F).
» O60pyABAHETO TPAOBA AQ CE€ TPAHCMOPTMPA U CbXPAHSABA HA MecTa c TeMnepaTypd oT-25°C A0 +55°C (+13°F + +131°F).
» O60pyABAHETO TPAOBA AQ CE M3MON3BA NPM NMMNCA HA MPAX, FA3 UK APYTU KOPO3UBHU CYyOCTAHLMMU.
* O6opyABAHETO He 6UBA AQ CE M3MOSI3BA NMPU OTHOCUTESHA BAIAXHOCT No-Bucoka oT 50% npr 40°C(104°F).
» O60pyABAHETO HE OMBA AQ CE€ M3MOM3BA NPU OTHOCUTENHA BIIAXKHOCT No-BMcoka oT 20% npwu 20°C (68°F).
 MawnHaTa He 6MBA AQ CE M3MON3BA HA HAAMOPCKA BUCOUYMHA Mo-ronsMma ot 2000 meTpa.

He u3nonssaliTe MAWIMHATA 30 pA3MpPA3ABAHE HA TPBHOMU.
He usnonaearite 060pyABAHETO 3a 3ApeXKAAHE HA 6ATEPUM U / UM AKYMYATOPMU.
He usnonaearite 060pyABAHETO 3 MPEXOAHO CTAPTUPAHE HA ABUTATENS.

1.2 besonacHa pa6oTa

= é’;ﬁ 3aBAPBYHMAT NPOLLEC MPUYMHABA PAAMALUSA, LIYM, TOMIIOOTAENIAHE U TA30BM EMUCUM.

HoceTe 3awmnTHO 061€K0, KOETO AQ BU MPEANA3BA OT TbYMTE HA ABrATA, MPBHCKUTE UMM HAXKEXKEH MeTarl.
O6neknoTo TPA6BA AQ MOKPMUBA LASIOTO TErNo U TpabBa Ad e:
- OrHeynopHo

- HEeMnoKbTHATO M B AOGPO CbCTOSHUE
- U30JIMPAHO U CYyXO
- No-MApKaA U 6e3 pbKABENM UNU MAHLLETH

BuHarnHoceTte 3ppaBm 06yBKM M BOAHO M3OIMPAHM OOYBKM.
",
Wy HoceTte BuHaru MOAXOAALN PBKABULUN, KOUTO CA eNNEKTPUYECKMN M TEPMMNYHO U3OJTTUPAHMU.

wnaka. MNocbvBeTBaAlTE 6NM3KOCTOALWMTE XOPAAAHETMeAdT3AdBAPDBYHATA ABIA MU UMM HAXKEXXEHMAT MeTA, U Ad

ﬁ MocTaBeTe 3a6ABALMAT OFbHA LMTTAKA YE AQ 3ALLMTHUTE OKOSNTHATA 30HA HA 3aBApPABAHE OT NbYM, MPBCKM U TOPELLA
= B3eMdT MeEPKM 3Ad AAEKBATHA 3ALWHTA.

ILE\!} HoceTe MAckm C CTPAHMYHO NIULLEBA 3ALLMTA U MOAXOAALL 3ALWMTEH GunTbP (NoHe NR10 mnunoeeye)sa oumre.

BuHarnHoceTtesawmuTHM OUYMNA CbCCTPAHMYHA 3auwmTa,ocobeHo nosBpeMeHaApbYHO UM MEXAHUYHO MpeMaxBaHe
HA3aBAPDBYHATA WNAka.

(/> He HoceTe KOHTAKTHM newm.

Ako LyMd OT 3dBApABAHE € HOA AONYCTUMUTE HOPMMU, nsnonssamte C]HTI/ICbOHM.
AKO HUBOTO HA LWYMA HAAXBBPIA NpeANMMCAHMTE OT 3AKOHA rpAHULUMA, OrpaHM4yeTe pG6OTHOTG 30HA M cCeyBepeTe,
Yye BCEKMU, KOMTO Ce I'Ipl46J'II/I)KCIBG AOHesd, €3dWLUNTEH CHC CNYLWANKMU Unun cnywanku.
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BuHaru APBXTE CTPAHUYHMTE KaNALUM 3AdTBOPEHM NO BpeMe HA 3aBApsABAHe.
He nsmensante MOAMd)MKGLI,MFITO HAMAWMHATA NO HMKAKBB HAYUH.

MN36areamTe AOKOCBAHETO HA TOKY LLLO 3aBAPEHM AETAMMU: TONIIMHATA MOXE AQ NMPUYNHU CEPUO3HU UBTAPAHUA.
CrneaBamTe BCUYKM M36POGHM no-rope npenopbkn No-BpeMe U Clea 3aBapaBdHeTO, TBM KATO WNAKATA MOXeE Ad
Ce OTAENSA OT AETAMINIUTE USBECTHO BpeMe Clliep OXNAXAAHEeTO MM.

f;ﬁ A :& MNpoBepeTe AQNM ropesnikaTa e CTYAEHA, MPeAu Ad paboTUTE Mo Hes.

OcmrypeTe KOMMNEeKT 3a NbpBA NMOMOLL, 61130 A0 pQ6OTHOTO MACTO.
He noaueHaBanTe BCAKAKBU BUAOBE N3rapaHna MMM HAPAHABAHMA.

Mpeak AQ cu TpbrHeTe oT paboTa, ce yBepeTe Ye cTe ob6e3onacuinu paboTHOTO MACTO C Len Ad usberHete
MHUMAEHTH.

N—r—

1.3 3QwWwmMTA OT AUM U TA30BE

AMMBT, rasoBeTe M MpaxbT KOUTO Ce OTAENAT B pe3ynTaT Ha 3aBapsiBaHe ca BpeaHM 3a BaweTo sapase.
AOKA3AHO € Ye AMMbBT MOPOAEH OT 3ABAPABAHETO MOXKE AQ MPUYUMHM PAK UIIUM AQ HOBPEAM HA 3APOAMLIA HA
6peMeHHa XeHd.

* ApPBXTe rnaBATA CU AQSeY OT BCAKAKBM 3ABAPBYHM FA30BE U M3MAPEHMS.

M3non3ealiTe ecTecTBEHATA BEHTMAALMS UITU CUCTEMA 3d NMPUHYAUTENHA ACMIMPALMS.

AKo 3aBapsBaTe npu cnabd BEHTUNALKS, U3NON3BAMTE MACKU M ACMMPALMOHHM Anapary.

3aBApPSBAHETO B UBKITIOUYUTENTHO MASTKU MOMeLLeHUs TpS6BA Ad Ce M3BbPLUBA MOA HABIMIOAEHMETO HQ HOMUPALL ce Ha6KU30
Konera.

He nsnonseaiTe KUCNOPOA 3d BEHTUNMPAHE HA PAGOTHOTO MSCTO.

YBepeTe ce Ye acnupaumsaTa paboTu, KATO CPABHMTE KONTMYECTBOTO HO BPEAHMUTE rA30BE CbC CTOMHOCTUTE GOPMYNMPAHU B
npasmMnaTa 3a 6e30nacHoCT.

KonuyecTBOTO M HUBOTO HA OMACHOCT HA AMMBT 3ABMUCH OT YNOTPEBABAHUAT METAT, 3AMNbBAWMAT METANU U CYBCTAHUUATA
M3MOM3BAHA 3 YMCTEHE M 06e3MacrsiBAHe Ha AeTalnuTe 3d 3aBapsBaHe. CneaBanTe NPOU3BOACTBEHUTE MHCTPYKLUM U
MHCTPYKLUMTE AAEHU B TEXHUYECKUTE CXEMM.

He 3aBapsiBalite 611130 AO NPEUYUCTBATENHU U BOAAXKMICKM CTAHLUM.

MocTaBeTe By TUNKUTE CHC CFBCTEH FA3 HA MSICTO C AOGPA BEHTUIALMS.

1.4 3awmTa oT NOXKApP M €KCNNo3um

3GBGp'b‘-IHMFIT npouec MoXXe Ad NPpUYUHM NOXKAP 1IN eKCN1o3u4.

Mpear 3anoyBaHe Ha paboTd, NoYMcTeTe PAGOTHOTO MACTO OT ONACHM M Bb3NSIAMEHUMM MATEPHUATIU.

3ananuMmuTe Matepuanu Tpss6bBa Aa cd HaA noHe 11 MeTpa oT 061ACTTA HA 3ABAPSBAHE, UMK TPAGBA AQ CA 3AWMTEHM MO
NMOAXOASILL HAOYMH.

McKkprTe M HaXKeXXeHUTe HacTULM MMAT FofisiM 06XBAT M MUHABAT M NMpe3 MAnkM oTBopu. [NazeTe xopaTd M MMYLLLECTBOTO.

He 3aBapsiBalite B 65IM30CT AO CbAOBE NOA HANSIFAHE.

HesaBapsBalite B3aTBOPEHU KOHTEMHEPU NN TPBOU. BHMMABAMTE NP 3aBAPSABAHE HAO TPBOM M KOHTEMHEPU AOPHTE AQ CA
OTBOPEHM, MPA3HU M HAMBIIHO MOYUCTEHU. Bcekm ocTaTbK OTras, ropMBo, MACO UM MOAOCOHM MATEPUATIM MOXKE AQ TPUYMHM
eKcnnosus.

He 3aBapsBaiTe B 611M30CT A0 EKCIMIIO3MBHM MPAXOBE, FA30BE UMM NAPMU.

Korato cBbpLUMTE CBC 3ABAPSBAHETO CE YBEPETE, YE BEPUTATA MOA HAMPEXEHUE HE MOXE AQ HAMPABM KOHTAKT C KOATO M AQ
€3a3eMeHaYvacT.

[MocTaBeTe noxaporacuTten B 651M30CT A0 pa6OTHOTO MACTO.

1.5 MNpeAna3sHK MEPKU NPU U3MONI3BAHE HA FA30BM BY TUIKMU

.| MIHepTHO - razoBuTe BYTUIKM CHABPXKAT rA3 NoA HANSraHe, KOMTO MOXe Ad eKCcrnnoaMpd. Ako 6e3onacHuTe
YCIOBMSA HAQ TPAHCMOPT CA CBEAEHU AO MUHUMYM, CbXPOHEHUETO M YNOTPebATA UM MOXKE Ad He e 6e3onacHa.

o ByTunkuTe TpA6BA AQ CTOAT U3NPABEHM AO CTEHATA UITU APYTU MOAABPKALLM CTPYKTYPM, TAKA Ye A HE MOXKE AQ MAAHE.

» 3aTBOpeTEe KANAKA3d AQ3AWMTUTE BEHTUMBT IPUTPAHCNOPTUPAHE, BbBEXKACHE B €KCMTOATALMSA M BKPAS HA 3ABAPSABAHETO.

* He usanaramte 6yTUNKuTe HA NpSaKA ClbHYEBA CBETIMHA, BHE3AMHU MPOMEHM B TEMMNEPATYPATd, TBbPAE BMCOKM MMM
eKCTpeMHM TeMnepatypu. He uznaramte 6y TMAKMTE HA NPEKANIEHO HUCKU UM MPEKANTEHO BUCOKM TEMMEPATYPMU.

o ApbXTe 6y TUIIKMTE AQSIeY OT MIIAMbLM, ENEKTPUYHM AbIM, FOPENKM, MUCTONETU M NTIECHO3AMNANIMMU MATEPUASIU U3MPBCKAHM
OT3aBAPSABAHETO.
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Ap'b)KTe 6yTMJ'IKI/ITe AQ1e4y OT 3aBAPBYHM M eNEKTPUYHN BEPUTHU.

Ap'b)KTe rMaBdTA CU AAQTEY OT M3XOAA HATA3OBATA 6yTI/IJ'IKQ, KOrato otBapsaTe BeHTMNA.

BuHaru 3CITBCIp9IlZTe 6yTMJ‘IKOBMﬂT BEHTUII BKPAATHA 3ABAPABAHETO.

HukoraHe 3GBGpHBGﬁTe 6yTI/IJ'IKG crasnoaHandaradHe.

EYTMJ'I KACBCCIrbCTEHBBb3AYXHUKOIA HeTpﬂ6BG AQObAE CBBbpP3BAHAAUPEKTHO CpEeAYLMPAHAMAWMHATA. HansraHeto Moxe
AQHOABULLABA KANAUMUMTETA HA PEAYKTOPA HA HANAIraAHeTo, KOMTO B pPe3ynTaT MoOXe Ad eKCI'IJ'IOAMpC]!

1.6 3AWMTA OT TOKOB yAQp

-0

) TokoBMATyAQp MOXe Ad Buy6ue.

MN3b6areante AQ AOKOCBATE YACTH OT MALUIMHATA 3ABAPbBYHMSA , KOUTO CA MOA HAMPEXEHME, AOKATO CA AKTUBHMU (ropesku,
MUCTONETH, 3a3eMUTENHM KaBernu, enekTPoAHU, TEN, POSTKMTE U MAKAPUTE CA €/1eKTPUYHO CBBP3AHM CbC 3ABAPBUYHMUSA KPbT).
Ocurypete enekTpmMyeckaTa M3onaums Ha MHCTANAUMUATA M oNepaTopd, Ypes M3MNos3BAHETO HA CYXM OCHOBM 1 MOAOBE,
KOMUTO CA C AOCTATBbYHA 3€MHA U301 ALMS.

YBepeTe ce ye cMCTEMATA e CBbP3dHA BAPHO M TOKOU3TOUYHMKBT € CHABAEH CbC 3A3eMABALL MPOBOAHMK.

He AoKoCBaiiTe ABE rOpPEsikM MM ABA €M1EKTPOAHM AbPXKAYA EAHOBPEMEHHO.

AKO NOYyBCTBATE TOKOB YAAP, CMpeTe 3aBApABAHETO He3a6aBHO.

YcTpoMCTBOTO 3a 3aNANBAHE M CTABGUIM3UPAHE HA ABIrATA € M3PABOTEHO 3A PbYHA UM MEXAHMYHA ynoTpeba.

YABNXKABAHETO HA rOPENKATA MM 3aBAPbYHUTE KAGEenM c noBeYe oT 8 MyBenMYaBd PUCKA OT eNEeKTPUYECKM YATP.

P&

1.7 ENeKTpOMArHMTHU NoNeTa v CMyLLeHUs

(( )) Tok MMHaBALY, npes kabenute u NMPOBOAHULMTE HAO MAWMHATA O6pO3YBG €N1eKTPOMArHMTHO NoJie B 3aBAPBbYHMTE
kabenuumncamaTa MamHa.

* ENeKTpoOMArHMTHUTE NofeTd MOraT Ad Ce OTPA3AT HA 3APABETO HA XOPATd, KOMTO CA M3MOXKEHU HA TAX MPOABIIKUTENHO
Bpeme.
* ENeKTpOMArHMTHUTE NoMeTa MoraT AQ MoNpeyYaT Ha AnapaTv KATo M3KYCTBEH BOAQY HA CbPLETO MM CIYXOB anapdar.

XOpG CU3KYCTBEHBOAQY HA C'prl,eTO,Tpﬂ6BG AQ Ce KOHCYNTUPATNeKaApAaTC1MnpeAn AA3Aano4YHAT A Cce3dHnMaeaT
CcbC3daBapsaBaHe.

<

1.7.1 Knacnopukauma no ctaHaapt kato EMC: EN 60974-10/A1:2015.

O6opyaBaHe krac B oTroBaps HA M3MCKBAHMATA 3d €N€KTPOMArHUTHA CbBMECTMMOCT B MHAYCTPUASTHA U He
KnacB | uHaycTpuanHa cpead, BKITOYUMTENHO FPAACKA M M3BBHIPAACKA, KbAETO €NeKTPUYECTBOTO € OCMUIypeHo oT
obLwecTBEHA MPeXKd HUCKO HamnpexeHue.

[

O60pyABaHe Kiac A He e MPeAHA3HAYEHO 3d YyNoTpe6d B He MHAYCTPMANIHA CPeAd, KbAETO efeKTPMYECTBOTO e
FnacA | ©cvrypeHo ot obliecTBeHa MpeXa HMCKO HanpeXxeHHe.

Bb3MOXHM CA TPYAHOCTU MPU OCHUIYPSABAHETO HA €M1eKTPOMArHUTHA CbBMECTUMOCT OT KNdc A B MOAOGHM CpeaM,
NOPAAM HANTMYMETO HA U3TOYHMLM HA CMYLLEHMS.

BuxxTe rnasarasanoseyve nHpopmauma: MAEHTUDOUKALUMNOHHATABENA unmu TEXHUNYECKIM XAPAKTEPUCTUKN.

1.7.2 UHcTanmpaHe, ynotpeba m chepa HA NpuUnioxeHHe

ToBaobopyaBaHe e nponsBeaeHo B cbrinacue c EN 60974-10/A1:2015 u ce onpeaena kato ,KITAC A" o6opyaBaHe.

TasumawmHa TpsibBaA AA Ce M3MON3BA CAMO 3d NPOdECUOHAITHM LLENH, B MHAYCTPUATTHA Cpead.

[Mpon3BOAMTENAT HE MOEMA OTTOBOPHOCT 3d HOHECEHM LLETH NMPU yNnoTpeba Ha 060PYABAHETO B AOMALLHM yCIIOBMS.

) Notpebutensat Tpss6bBa A e eKCnepT B AEMHOCTTA U KATO TAKbB € OTTOBOPEH 3d MHCTAIMPAHETO U ynoTpebaTa Ha
Iﬁ.@ 060PYABAHETO CbIMIACHO MPOM3BOACTBEHMTE MHCTPYKLMMU.

N———/

|

AKO 6bAAT 306EeNA3AHU HAKAKBUW €1eKTPOMATrHUTHM CMYLLLEHUS, MOTpebuTenaT TpabBa Ad pelum npobnema, ako e
HEeO6XOAMMO C TEXHUMYECKO CbAEMCTBME OT MPOU3BOAMTENUTE / CEPBU3A.

(W) Mpu BCHMYKM CNyYar eNeKTPOMArHUTHOTO CMyLLLeHWE TP6BA Ad 6bAE MPEMAXHATO Bb3MOXHO HAM-6bP30.
_

Mpean AQ MHCTanMpaTe 060pPyABAHETO, TPA6BA AQ MpeLeHUTe NOTEHUUANHUTE eNeKTPOMArHMTHM Npo6rneMu
KOMTO MOTAT AQ Bb3HUKHAT B 6/IM30CTHA pA6OTHOTO MACTO, KATO CE B3EME MPEABMA U NIMYHOTO 3APABHO CbCTOSAHMUE
HA XOPATA HAMMPALLK Ce B 6NIM30CT, HANPUMEP XOPA C CbPAEYHM UMM CITYXOBM Npo6riemu.
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1.7.3 N3nMcKBAHMSA 30 3AXPAHBALLATA MpeXda

Mopaak BUCOKMAT NMYCKOB TOK HA TOBA MOLWHO 060pPYyABAHE, € Bb3MOXHO BIIMAHWE BbPXY KAYECTBOTO HA MOLLHOCTTA HA
3aXpaHBawWata mpexda. NMopaan TA3M MPUYMHA 3a HAKOM TUNoBe O60OpPYABAHE (BMX TEXHUYECKMTE AQHHM) MOXe Ad
CbLLECTBYBATHAKOM OTPAHUYEHMUSA NMPU CBBP3BAHETO, U3UCKBAHUSA OTHOCHO MAKCUMATTHUSA UMMNEATHC HA MpeXaTtda (Zmax) unm
M3MCKBAHE 3d MMHUMArEH KanauuTeT (Ssc) Ha 3aXpaHBAHE NPM TOYKATA HA CBbP3BAHE KbM MPEXATd.

B TO3M Ccny4yai MOHTAXHUKBT UMM NOTPEBUTENAT HO 060PYABAHETO TPAGBA AQ CE YBEPU, AKO € HEOHBXOAMMO YPE3 KOHCYNTALMS
CMPEeXOBUA AOCTABYMK, Ye OOOPYABAHETO MOXKe AQ 6baE CBBP3AHO.

B cnyyaii Ha cMyLLLEHUS MOXKE AQ CE HAMTOXM AQ CE B3EMAT AOMbIIHUTENHU NPEANA3HU MEPKKU KATO GUNTPMPAHE HO MPEXKOBOTO
3aXpaHBaHe.

B HAKOM Cy4Yaun e NpenopbYMTENHO AQ CE€ eEKPAHMPA 3AXPAHBALLMAT KAGEN KbM MALLUMHATA.

Buxkte rnasaTta 3anoseve nHpopmaums: TEXHUHECKI XAPAKTEPUCTUKN.

1.7.4 NMpeaAnNd3HU MepKU NO OTHOLWEHMEe Ha kabenuTte

3aaaHamManmTe edbekTbT HA €1eKTPOMATHUTHMTE NOSeTA ClIeABAMTE CNIeAHUTE MHCTPYKLUMM:

* KbaeTo e Bb3MOXHO cbbepeTe MobesonaceTe 3a3eMaBALLUTE U 3AXPAHBALLMUTE KAGENM 3aeAHO.

* HukoraHe yBuBamte kabenm okono cebe cu.

* HesacTaBalTe MexAy 3a3eMABALLMAT U 3AXPAHBALLMAT KAGENU (APBXKTE U ABATA KAGENA OT eAHA M CbLLLA CTPAHA).

* Kabenute TpsbBa AQ CA Bb3MOXHO HAM-KBCHU, AQ CA MO3MLMOHMPAHMU BbB3IMOXHO HAM-BIM30 €AMH A0 APYr WM
NPUONU3UTENHO HA EAHO M CbLLO 3€MHO PABHMLLLE.

* MawnHaTaTpsa6Ba AQ € HAO M3BECTHO PA3CTOSIHWE OT 061ACTTA HA 3ABAPSBAHE.

e Pa6oTHuTe Kabenu, TpsibBA AQ Ce AbPXKATHA CTPAHA OT OCcTAHANMUTe Kabenu.

1.7.5 3aszemaBaHe

HeO6XOAMMO e 3a3emMdaBaHe Ha pG6OTHlA9I AeTGl;'U'I cuenHamMandaeBaHe HAQ pMCKA OTTOKOB yAdp.

3aseMaABAHeTO HA pG6OTHIAFI AeTGl;'iJ'I Tp9|6BG Ad 6'bAe HanpaepeHoO B CbOTBETCTBME CHALUMOHANTHNTE HOPMKU 3A TOBA.
1.7.6 3azeMsaBaHe HaQ pab6OTHUA AeTAMN

Heo6xoaMMO e 3a3eMsBaHe Ha pa6OTHMA AETAMN C LeN HOMASSBAHE HA PUCKA OT e/IeKTPOLLIOK.

Ba>kHO € AQ 3aNOMHUTE, Ye 3a3eMABAHETO HA AETAMIA He TPAGBA HUTO AQ YBENMYABA PUCKA OT 3110MONYyKHM 3d noTpebuTtens,
HUTO AQ MOBPEAU APYTO eMleKTPpHYeCcko 060pyABaAHe.

3a3eMABAHETO HA PABOTHUSA AETAMN TPAGBA AQ 6bAE HAMPABEHO B CbOTBETCTBUE C HALLMOHASIHMTE HOPMM 3A TOBA.

1.7.7 EKpaHMpaHe

EKpGHMpGHeTO Ha KCI6eJ'Il/1, HamMmupauwum ce B 611130CT AO stOTHVITe kabenu Ha MAWnMHATA, We AOBeAE AO HOMANABAHE HA
PUCKA OT CMYLLLeHNA.
EKpGHMpQHeTO HA UANO0TO 3dBAPBYHO O6OPYABOHe MOXe Ada ceB3eMenpeaABUA NP CNEeLUNATTHU NPUITOXKEHUNA.

1.8 3awmTeH Knac
IP23S

e HaMa Bb3MOXHOCT 3d AOMUP HA OMACHM YACTU C NPBCTU. 3ALMTA OT MPOHUKBAHE HA YY>XKAM BbHLUHM Tend C
AMAMETBP NO-TONAM UM paBeH HA 12.5 MMm.

e 3AWMTAOTABXACBIbA60°C.

e AOKATO MOABUXHMUTE YACTM HA MALUMHATA HE pABOTSAT, TS € 3dLWMTEeHA OT BpeAHUs ebekT HA MPOCMYKAHATA BOAQ.

2. MHCTATIMPAHE

)

[ ]
m MHCTGJ‘IMDGHGTOTDQ6BG AdCen3BbplLIMCAMO OTCNneunanm3npaH nepcoHan, oToOpuanMpaH ot nponm3BoaAmTENA.
N———

2 )
a-—@

Mo BpeMe HaunHcTanaymnara, TOKOM3TO'-IHMK'bTTpH6BG Ad € N3KJTIoYeH OT MpeXdTa.
N————

ez )

MocneaoBaATenHOTO M napanenHoTo CBbp3BAHE HA TOKOM3TO'~IHI4LI,V1T€e306pCIHeHO.
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2.1 BAMraHe, TpaHCNOpPT M pA3TOBApPBAHe

* MawnHaTaecHabaeHac pasrterateneH pemMbk, 4pes KOMTO MOXKe AQ 6bae HOCEHA B pPbBKA MM HA pAMo.

He noalLleHABAMTE TEMMOTO HAO MALWMHATA: BUXKTE TEXHUYECKUTE XAPAKTEPUCTUKM.
He TpaHcnopTupaiTe MAWMHATA HAA XOPA.

He M3I'IyCKGﬁTe UM NOCTABSMTE NOA HATUCK MALWIMHATA.

b

N

2

|

O3nMunMoHnpaHe Ha MmawmMHATa

<«=\=n | Cnaseaiite cneaHmTe Nnpasmna:

A

OcurypeTe neceH AOCTbM A0 KABENUTE U KOHTPOSTHUSA NAHEN.

He noctasaiiTe MAWMHATA € MHOTO MAJIKM MPOCTPAHCTBA.

He noctaesaiiTe MAWMHATA HAO MECTA C HAKIOH HA MOBBPXHUHATA No-rofisiM oT 10°C cnpsiMo XOpM3oHTaAna.
[MocTaBeTe MALIMHATA HA CYXO, YUCTO U MOAXOASLLO MPOBETPSBAHO MACTO.

3auwmreTe CUCTEMATA CPeLLY CUMEH ABXKA M CITbHLETO.

2.3 Cebp3BaHe

MawmnHaTa e cHabAEHA C 3aXPAHBALLM Kabenu, 3a CBbP3BAHE C Mpexara.
MawmnHaTa Moxe Ad 6bae 3aXpaHeHa:
* MOHO®da3H0 230V

30 AQ NPeAOTBPATUTE HOPAHABAHETO HA XOPA UM MOBPEAd HO MALIMHATA, NPOoBepeTe U3GPAHOTO HaNpeXkeHue
HaQMpPEeXaTau npeAnasuTenmTe Npeal AQ CBbp>KeTe MAWnHATA BMpexaTd. CbLo TaKa NpoBepeTe 3a3eMABALUUAT
kaben.

— BG
YnpaBneHWeTo Ha MAWMHATA € FapaHTUPAHO 3a +15% OTK/IOHEHMEe HA HAMPEeXeHUEeTO OT HOMUHAMIHATA MY
cToHocT (3a Vnom 400V pa6oTHOTO HanpeskeHue e Mexkay 320V u440V).

MawuHaTta Moxke aoa 6bae 3aXpaHeHa OoT reHeparop, npu ycnoeu1e, 4e ce rapaHTmpa cTabunHo 3axpaHeauio
HanpexeHne ot +15% oT 3apa0A€HATA OT npoussoanTenda HOMMHANHA CTOMHOCT, BbB BCUYKM Bb3MOXKHM pG6OTHM
yCcnoBma M C MAKCMMANIHO 3AXpAHBAHe OTreHepartopa.

@ MpenopbyBa ce reHepaTOpa AA € ABA MbTH MO-MOLLEH OT TOKOM3TOYHUKA 3a MOHOdA3HO U 1.5 3a TpudasHo.
MpenopbyYBa ce U3MNOMN3BAHETO HA eNIEKTPOHHO YNPABIABAHM FreHepaTopu.

3da3eMdaBaHe (XKbNT - 3eneH).

EAVMHUAT OT 3axpaHBalLmMTe Kabesnu e c 3eneHo/ XXbNTA MAPKUMPOBKA M CITY>XM 3d 3a3eMaBaHe.
To3nkabenTpabBa AQ Ce M3MO3BA CAMO M EAMHCTBEHO 3d 3a3eMABAHeE.

M3nonssalite camo wencenu, CboTBETCTBALLM HA CTAHAAQPTMTE HO CbOTBETHATA AbPXABA.

I 3a6esonacHo M3non3BaHe, cMctemMaTda Tpﬂ6BO Ad e3a3eMeHa. 3QXpGHBGIJJ,VIﬂT kabene cHabaeH C npoBOAHMK 3A
—
—

EJ'IeKTpVI‘-{ecKOTO noABbBpP3BAHE HAO MAWMHATA Tpﬂ6BG AQ 6bAE U3MBITHEHO OT KBOJ'IVICbMLIMpOH TeXHUK.
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NHCTANTMPAHE -

| bohleryedns
2.4 MHcTanmupaHe

2.4.1 Cebp3BaHe 3a PEA3, MMA 3aBapsBaHe

[g CBbp3BAHETO MOKA3AHO HA GUrypaATA € 3a 3aBAPABAHE CO6PATHA MOSIAPHOCT.
3aaanonyymTe NpaBd NONSPHOCT, PA3MEHETE MECTATA HA CBBbP3BAHE.

@ CbeAMHUTEN 30 3eMHA ckoba
@ OTpuuaTenHa saxpaHeawa myda (-)
@ CbeAMHUTEN 3a CKO6A HA ABPXKAYA HA eNeKTPOAM

@ MonoxutenHa axpaHeawamyda (+)

y

> CB'bp)KeTe kab6enMacaTtakbm oTPpULATENHUNAT M3BOA (-) HO TOKOM3TOYHMKA.
» CB'bp)KeTe AbPIXKAYDBT 3A €NTeKTPOAM KbM MOJTOXKUTENMHUAT U3BOA (+) HA TOKOM3TOYHMKA.

2.4.2 Cebp3BaHe 3a BUI saBapsieaHe

@ CbeaMHUTEN 3a 3eMHA ckoba

@ MonoxutenHaaxpaHeawaMyda (+)
@ fopenka

@ OTpuuaTenHa saxpaHeawa myda (-)
@ KoHekTop 3arasoeatpbba

\ y

» CB'bp)KeTe Ka6enMacaTa KbM MNONOXUTENHUAT U3BOA (+) HA TOKOM3TOYHMKA.
14 CB'bp)KeTe KynnyHraHa BUT ropenkatakKeMmM3BOAA 3ATOpPesiIKad HAQ TOKOM3TOYHMKA.

@ MOTOKBT HA ra3 MOXe Ad 6bAe HOCTPOEH, Ype3 KPAHA HOMMUPALL, Ce HA ropeskaTd.

> CB'bp)KeTe KOHEKTOPB®T HA WNMAHras3arazHaropenkartacrasoesartasepura.
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OMNCAHNE HA MALLWHATA

| béhlerweding

5. ONMUCAHUE HA MALLNHATA

3.1 3aaeH naHen

-

@ 3axpaHBauw, kaben

CBbP3BA MALLIMHATA CbC 3AXPAHBALLATA MPeXd.

@ @ MpeekniousaTten 3a U3knouBaHe / BKIIIOUBAHE

[ToaoaBa €NeKTpMYEeCTBO KbM 3ABAPYMKA.
Mma aBe nosuumu, ,O" usknodeHda, 1 “l” BknodeHa.
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OMNCAHNE HA MALLUNHATA

3.2 Cebp3Baly naHen

-

|

| bohler=ens

:

m
)

[

OIC,
@ @®

OTtpuuartenHa saxpaHsawamyda (-)

[Mpouec MMA: CBbp3BaHe 3a3eMuTeneH kaben
[MpouecTIG: CBbp3BaHeE ropenka
MonoxxutenHa saxpaHeawa Myda

[Mpouec MMA: CBbp3BAHE eneKTpoaHa ropenka
[MpouecTIG: CBbp3BaHe 3a3eMuTeneH kaben
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1’ bohler wecing

OMUCAHUE HA MALLIHATA

by voestalpine

3.3 NpeaeH naHen 3aynpaeneHnme URANOS 1500

-

boéhler wvedng

by voestalpine

.

© @
@D
o @

»©©

CBeTOAMOA 30 3axpdaHBaHe
CUrHaNM3npa 3a CBbP3BAHETO HA MALMHATA C MPEXATA M BKITIOYBAHETO M.

CBeTOAMOA 30 06 a anapMma
CI/II'HGJ'II/ISI/IpCI Bb3MOXHATA MHTEPBEHUWMA HA 3AWUNTHUTE YCTpOl;ICTBCI, KATO TepMmn4HATA
3aumTa.

FIOTeHumomepr 3a HGCTpOﬁKG HA 3aBAPDbYHMA TOK

[103BOMSIBA MOCTOSSHHATA HACTPOMKA HA 3ABAPBYHMS TOK KakTO B BUT, Taka s MMA.

TOKBT He ce MPOMEHS Mo BpeMe Ha 3aBAPABAHETO, AKO 3AXPAHBAHETO M 3ABAPBYHUTE YCNOBUS
BAPMPAT B OOXBATA OTFOBAPSALL HA TEXHUYECKMTE XAPAKTEPUCTUKM.

Mpu MMA sasapseaHeTo (HanuumeTto Ha HOT-START m ARC-FORCE) cpeaAHUAT M3XoasL TOK
MOXe AQ 6bAE MO-BUMCOK OT HACTPOEHMST.

Cenektop MMA/BUT

[TosBonsBa M360p HA BMAQ 3ABAPABAHE.

|
@ MMA (EnekTpoaHO)

C nocTa HAAOIMY BME CTE B €NEeKTPOAHO 3aBapsasaHe (MMA) 1 cneaoBaTeNHO ce
aktmsmpate asToMmatmyHo HOT START, ARC FORCE 1 ANTISTICKING.

|
(4= Buroc

C nocta Harope BWe 3aBAPSBATE C HETOMMM BONPPAMOB €MeKTPOA B MHEPTHA
atMmocdepa (BMI).
MMA byHKUMMTE ce NpeMaxBaT 1 ce akTuempa LIFT cTtapr.
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{ bohler werding

by voestalpine

3.4 NpeaeH naHen 3aynpaeneHnme URANOS 1500 RC

-

b(jh'erwelding

by voestalpine

o @
> D
o @
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O1C-)

CBeToAMOA 30 3axpdaHBaHe
CMFHOJ’IMSMDO 3d CBbP3BAHETO HAO MALWLMHATA C MPEXATA M BKITIOYBAHETO M.

CBeTOAMOA 30 06 a anapMma
CMFHOJ’IVI3MDO Bb3MOXHATA MHTEPBEHUMA HA 3AWMTHUTE YCTpOl‘/JICTBCI, KATO TepMMYHATA
3awmTda.

nOTeHLIMOMeT'bp 3a HOCTpOﬁKG HA 3aBAPBbYHMA TOK

[1o3BOMSBA MOCTOSAHHATA HACTPOMKA HA 3ABAPBYHMSA TOK KaKTO B BUI, Taka B MMA.

TOKBT He ce MPOMEHS Mo BpeMe HA 3aBAPSABAHETO, AKO 3AXPAHBAHETO M 3ABAPBYHUTE YCITOBUS
BAPMPAT B OOXBATA OTrOBAPSALL HA TEXHUYECKMUTE XAPAKTEPUCTUKM.

Mpn MMA 3aBapssaHeTo (Hanmumeto Ha HOT-START u ARC-FORCE) cpeaHMAT U3X0oASLL TOK
MOXe AQ 6bAe MO-BUCOK OT HOCTPOEHMAT.

Cenektop MMA/BUT

[TosBonsea I/I360p HA BUAOQ 3ABAPABAHE.

|
@ MMA (EnekTpoaHO)

C NoCTa HAAONNY BME CTE B €NeKTPOAHO 3aBapsasaHe (MMA) 1 cnepoBATenHo ce
aktnempaTte agtomatmyHo HOT START, ARC FORCE 1 ANTISTICKING.

|
(4= suroc

C nocTa Harope BMe 3aBAPSBATE C HETOMMM BONPPAMOB €1EKTPOA B MHEPTHA
atmocdepa (BUAI).
MMA dyHKUMKMTe ce NnpeMaxBart u ce aktnempa LIFT ctapT.

4-nontoceH BoeHeH KOHEKTOp
30 CcBbP3BAHE HAO AMCTAHUMOHHM ynpaBnieHus RC18.
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! bohler welding

by voestalpine

3.5 NpeaeH naHen saynpasneHe URANOS 1500 DP

-
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\

@ CBeToAMOA 30 3aXPAHBAHE

CI/II'HCIJ'II/I3MpC] 3d CBbP3BAHETO HAO MALWLMHATA C MPEXATA M BKITIOYBAHETO M.

@ @ CBeTOAMOA 30 06 a anapMma

CI/II'HCIJ'II/ISI/IDCI Bb3MOXHATA MHTEPBEHUWMA HA 3AWUNTHUTE YCTDOI\/JICTBCI, KATO TepMmnyHATA
3awmTa.

@ @ CBeTOAMOA 30 AKTMBHO 3aXpAaHBAHE

CI/II'HCIJ'II/BI/IDCI HAITMYMETO HA HAMpPeXeHne B USXOAHUTE BPB3KKM HA MALLMHATA.

@ Pbuka 3a rnaBHM HQCTPOMKM

[MO3BOMSBA MOCTOSIHHATA HACTPOMKA HA 3ABAPBbYHMS TOK.

ToKbBT He ce MPOMEHS NO BpeEME HA 3ABAPSBAHETO, AKO 3AXPAHBAHETO M 3ABAPBYHMTE YCITOBUS
BAPMPAT B OOXBATA OTrOBAPSILL HA TEXHMYECKMUTE XAPAKTEPUCTUKM.

Mpun MMA 3aBapsiesaHeTo (Hanuuymeto Ha HOT-START u ARC-FORCE) cpeaHMAT M3X0ASLL, TOK
MOXe AQ 6bAE MO-BUCOK OT HOCTPOEHMSAT.

[TO3BOMNSBA HACTPOMKATA HA M36GPAHMAT HA rpadmka napamMeTbp. CTOMHOCTTA MY CE MOKA3Bd
Ha AMcnnen.

@ @ M360p Ha 3aBApbYHUTE NPOLLECH

[MosBonsBa mM3bop HA BMAQ 3ABAPSBAHE.

@ MMA (EnekTpoaHO) @ TIG Lift Start
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| bohlerveding

@ @ MN36upaT3aBapbyHMTE NapameTpu / bByToH 3a HacTpoika
[TosBonsea BﬂM3OHeTOBHOCTpOl\/JIKI/I,M36OpOMHOCTpOﬁBOHe HA 3dBAPbBYHMUTE NAPAMETPM.
rpOCbI/IKCITO HA MNaHenbuT No3BonaBad HOCTpOﬁBOHe HA 3dBAPBbYHUTE NAPAMETPM.

%l

%l

Hotstart

[To3BONSBA HACTPOMKATA HA CTOMHOCTUTe 3a hot startonumarta B PEA3.

Ypes Tasm dyHKLUMS ce HacTpoMBa hot start onumaTa BbB daA3mTe HA 3aManBAHE HA
AbraTa, KOeTo yfecHsBa cTapTa.

Munmumym 0%, Makcmumym 5009%, dabpumyHo std 80%, dabpuyHo cls 150%.

3aBAapbyYeH TOK

Mo3BONSBA HACTPOMKATA HA 3ABAPBYHMAT TOK.

Mapametpu AMnepu (A)

MuHKMyM 3A, Makcumym Imax, Dabpumuro T00A, dabpumuHocls.

Arcforce

Mo3BOMSBA HACTPOMKATA HA CUNATA HA AbraTa B PEA3 pexxkmm.

Ypes Ta3n onums ce HaCTPOMBA CUNATA HA AMHAOMWYHATA XAPAKTEPUCTUKA, KOETO
YyNeCHsBA 3ABAPYMKA.

YBENMYaBAHETO HA CTOMHOCTTA HA CWMNATA HA AbFATA HAMAMASBA PUCKA OT
3anenBaHe Ha enekTpoAd.

Munmmym 0%, Makcmumym 5009%, dabpuyHo std 30%, dabpumyHo cls 350%.

@ @ MN360p HaO M3MepBaHUS

[1lo3BonsiBa AQ Ce BUAM AEMCTBUTENHUAT 30BAPBYEH TOK UMM HAMPEXEHNE HA AMNCTIIEA.

@ AMnepu @ Bontose
123 Amcnneii

Ha Hero ce m3nmMcBAT OCHOBHMUTE 3dBAPBbYHM NMApAMETPM HA MAWMHATA MO BpemMe HA
CTAPTHUPAHETO, HOCTpOl;\KMTe, OTYNTA TOKBT M HAMPEXEHMETO MO BpeEME HA 3ABAPABAHETO, U
KOAOBETE HA AlTApMMTE.

154



N3NON3BAHE HA ObOPY1IBAHETO

4. U3MOJ3BAHE HA OBOPYABAHETO

4.1 HacTtpoMKa M HACTPOMKA HA NAapaMeTpH

Mo3BongBaHACTPOMKATA HA peAULLA NAPAMETPU CMOMArdllM 3d NO-A06POTO M CUTYPHO 3ABAPSBAHE.
HacTporBalmTe ce napameTpm ca OpraHU3MpPAHU BbB BPb3KA C 3ABAPBYHMAT MPOLLEC M MMAT CO6CTBEH LMPPEH KOA,.

Bxoa B HQcTpOMKH

» CTaBa4Ype3 HATUCKAHE HA KJ1H0Y 3 HACTPOMKA 3a 5 cekyHAM
» MOTBBHPXKAQBA CE OT M3NMMCAHATA B LEHTbPA HA AMCHEes HYNd
M360p M HACTPOMKA HA XXeNAaHUTEe NapaMeTpH

» CTaBAYPE33dABBPTAHE HA KOAMPALLMAT KJTHOY, AOKATO Ce M3MULLE LMDPOBMAT KOA OTFOBAPSLL HO AJAEHUAT NAPAMETBP.

» AKO B TO3M MOMEHT HATUCHETE HGCTpOﬁKO KJ1to4, CTOMHOCTTA HACTPOEeHA 3d TO3M NapaMeTbp MOXe Ad Ce M3nule n Aa ce
HACTpou.

M3x0A OT HOCTPOMKM

» 3aAQm3neseTe OT CEKUMATA 3A HACTPOMBAHE HA NApAMeTbpa HATMCHeTe byToH 3a HacTpoika
» 3aAam3neseTe oT,HACTpoMku”, oTnaeTe Ha napameTsbp 0 (3anasm m msnes) M HATUCHETE KIoYa HACTPOMKA

4.2 Onn1caHue Ha NapaMeTbpa
4.2.1 CnucbK HaAHacTpoMBawmTte ce napameTpu (PEA3)

3anasmuusnes

MNosBonaesa AdcCe3danasarHanpaseHUTE NPOMEHU U AQ Ce n3nese oT HGCTpOﬁKM.
Hynupane

BpbwaBcHykmM napamMeTpm kbM GabpUYHUTE UM CTOMHOCTMU.

PEA3 cuHeprus

[Mo3BoNABA AQHACTPOUTE CMNATA HA ABFATA, Ype3 U3OBMPAHE HA TUMA U3MOSN3BAHU ENEKTPOAMU.

M360pbT HA NPABMAHATA AMHAMMKA HA ABFATA MO3BOAABA MAKCMMASHO M3BfMYAHE HA MpeAMMCTBATA OT
TOKOM3TOYHMKA C OTNEA AQ CE AOCTUTHE HAM-A06BP 3aBAPBYEH NpoLec.

CToMHoCT | DyHKLMUA dabpuyHo

Basuyna -

PyTunosu X

LlenyosHu -

ANYyMUHUEBM -

0
1
2
3 CToMaHeH#H -
4
5

YyryHeHu -

OTnunyHaTa 30BAPAEMOCT HA eNnekKTpoanuTe He e raApaHTUpaHa.
3GBC|p9|eMOCTTCI 3dBUCK OT KAYECTBOTO HA KOHCYMATMBUTE U TAXHOTO CbXpAHEeHKMe, OT p06OTHMTe
3dBAPDBYHM YCTOBUA, OT PA3JTUYHUTE NPUITOXKEHUA UT.H.

Hotstart

[Mo3BonaBaHACTPOMKATA HA CTOMHOCTUTE 3a hotstartonumaras PEA3.
YpesTasmdpyHkuma ceHacTpomBahotstartonumaTtaebe GpaA3nMTE HA3ANANBAHE HOABIATA, KOETO YNIECHABA CTAPTA.

BasuyHa enekTpoaHoO PytunosenekTpoa
MUHUMYM Makcumym PabpuyHo MUHUMYM Makcrumym dabpuyHo
0/M3KITKOYEH | 500% 80% 0% 500% 80%
LlenynoseH enekTtpoaHo CrNienekTpoaHoO
MUHMMYM Makcumym dabpuruHo MUHUMYM Makcumym dabpuruHo
0/M3KJTKOYEH | 500% 150% 0/M3KJTKOYEH | 500% 100%
ANyMMHMEB €NEKTPOAHO EnekTpoaHO HQYyryH
MUHMUMYM Makcumym dabpuryHo MUHMUMYM Makcumym ®abpuryHo
0/M3KJTKOYEH | 500% 150% 0/M3KJTKOYEH | 500% 100%
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Arcforce

[Mo3BonaBaHACTPOMKATA HAO cMNATAHA AbraTa B PEA3 pexkum.

Ype3 Tasu onums ce HACTPOMBA CMIATA HA AMHAMMYHATA XAPAKTEPUCTUKA, KOETO YIIeCHSABA 3dBAPYMKA.
YBEnMYaBAHETO HA CTOMHOCTTA HA CMITATA HA AbrATA HOMANSBA PUCKA OT 3AN1ENBAHE HA eNeKTPOoAQ.

BasuyHa enekTpoaHO PyTunoBsenekTpoa
MUHUMYM Makcumym dDabpuuHo MUHUMYM Makcumym dabpuruHo
0/MU3KIMKOYEH | 500% 30% 0/MU3KIMKOYEH | 500% 80%
LlenynoseH enekTpoaHo CrNienekTpoaHo
MUHUMYM Makcumym dabpuuHo MUHUMYM Makcumym ®abpuuHo
0/U3KIMKOYEH | 500% 350% 0/MU3KIMKOYEH | 500% 30%
AnyMMUHUEB €NTeKTPOAHO EnekTpoAHO HQYyryH
MUHUMYM Makcumym ®abpuruHo MUHUMYM Makcumym ®abpuruHo
0/U3KIMKOYEH | 500% 100% 0/MU3KIMKOYEH | 500% 70%

Hanpe>KeHl4e Ha Abrata

Mo3BonNABA HACTPOMKA HA HAMPEXEHMETO MNPU KOETO AbIaTd Ce U3KITHOYBd.

MosBonaBano-A06po ynpasneHue npm pasnmyHu yCrnoBmsa Ha CpeAaTa.

Hanpumep, npy TO4KOBOTO 3ABAPSABAHE, HUCKOTO HAMpPEeXeHMe 3a OTKAYBAHE HA AbrATd HaMANSABa 6posT HA
NMOBTOPHMUTE YAQPM HA AbrATA, KOraTO OTMECTBATE eNIeKTPOAQ OT AETAMIA, HOMASSABA NPbCKAHETO, U3rAPSHETO U
OKCUMAMPAHETO Ha AeTaMnNa.

AKO M3MON3BATE E1EKTPOAM KOMTO M3UCKBAT MO-rOMSIM BOMTAX, CE€ MPenopbyBd AQ HACTPOUTE NMO-rOMSM ropeH
nparHA 3dWMTHOTO 3AracsiBAHE Mo BpeMe HA 3aBAPSBAHETO.

HukoraHe HacTpoMBAMTE MO-BUCOKO HAMPEXEHUE HO OTAENAHE HOABIrATA OT TOBA, KOETO CE OTAENS OT
TOKOM3TOYHMKA.

MUHUMYM Makcumym dabpuruHo

0/U3KIMKOYEH | 99.9V 445V

NMo3sBonaBaHe 3anenBaHeTo
Ype3Tasmonuma ce ocblLeCcTBABA 3A1€NBAHETO MITM He 3aS1eNBAHETO HA eNeKTPoAd.

[No3BonaeBa HaMaNgBAHETO HA 3ABAPBYHHMAT TOK AO OA B cnyqaﬁ HA KbCO ChbeAMHEHUE MEXAY €1eKTpoAd M
AETaMna, 3awmMTaBa nMcToneTd, eneKkTpoAd Un3aBadpyMKa, KaTorapaHTmpa 6e30MACHOCTB CbOTBETHUTE YCITIOBMUA.

BpeMe Ha kbco cbepMHEHMe NpeaM HaMecdaTa Ha antisticking (He 3aneneaHe):

CToMHOCT 3anenesaHeTo dabpuruHo
0/MN3KJTKOYEH HE AKTUBHA -
1/HA AKTUBHA X

I'Ipclr HA CHUNATA 3Ad pa3aHe Ha Abrarta

Tasu onuusa AABA Bb3MOXHOCT 3d HACTPOMKA HA CTOMHOCTTA HA HAMPEXEHMETO HA KOETO TOKOM3TOYHMKDBT
3AXPAHBA HAPACTBAHETO HA TOKA HA CUMIATA HA AbFrATA.

Mo3BonaBA NoNy4aBAHETO HA PA3SIMYHA CMIIA HA ABFATA.

Hucvknpar

PsAKOTO M3NON3BAHE HO cMNATA HA AbraTa (arc-force) cb3apaBA MHOIO CTABUITHA, HO HE MHOTO PEAKTUBHA Abrd.
NaeanHa 3a 3aBapyYmum eKCrnepTH U NIeCHM 3d 3aBAPSABAHE ENEKTPOAM.

Bucoknpar

YecTataynoTpebdHA CUMATA HA ABFATA Cb3AABA AOCTA MO-HECTABGUITHA ABIA M PEAKTUBHA Abrd.

Abrarta e B CbCTOAHME AQ MOMPABAHETO HA AOMYCHATU FPELWKM OT NoTpebuTend, UM KOMMEHCUPAHe Had
XAPAKTEPUCTHUKMTE HA eTEKTPOA.

MNaeanHo 3a HenpodeCMOHANHM 3ABAPYMLU U TPYAHO 3ABAPSBALLM €NTEKTPOAM.

MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
0/M3KJTKOYEH | 99.9V 8V
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AKCECOAPIU

Dynamic power control (DPC)

MossonasausbopaHaxenaHara V/l xapaktepmcTmka.

1=C MocTosiHeH TOK

[MOBULLIABAHETO MU HOMANSBAHETO HA ABJIXXMHATA HAO ABFrATA HE BIIMSI€ HA 3AAQAEHMS TOK.
MpenopbyBace 3aenekTpoa: basuyHa, Pytunosu, Kucena, CromaHeHu, YyryHeHu

1+20 Hu13xoaaWa xapakTepmcTMKa c HaCTPOMBALLLA C€ CTHMKA.

[MOBUIWABAHETO HA ABJIKMHATA HA ABFATA NPUYMHSABA HAOMANABAHE HA TO (M O6PATHOTO) CropeA 3aAdAEHATA
cToMHocToT 1A0 20 A/ V.

MpenopbyBa ce 3aenekTpoa: LlenyosHu, AnyMmHueBu

P=C MocTosiHHO 3axXpaHBAHe

HapacTBaHETO HA ABIIXXKMHATA HA ABrATA MPUYMHABA HOMANSBAHETO HA 3ABAPBYHUAT TOK CbINACHO 3dkoHa: V1=K
MpenopbyBa ce 3a enekTpoa: LlenyosHu, AnyMmHueBu

Bua Mapka

MosBonaBaaace HACTPOU HA AMCNSIEA OTYHUTAHETO HA 3ABAPBYHOTO HANMpPe>XXeHne U1 3adBAPbYHUSA TOK.

CroMHocT U.M. PabpuuHo DyHKLMA 30 06PATHO U3BUKBAHE
0 A X YeTeHe + HAOCTPOMKA HA TOK

1 \% - OTYMTAHE HO HANpeXKeHMeTo

2 - - besueTteHe

Hynupane

BpbLa BCUYKM HOCTPOMKM KbM GABPUYHOTO UM ChCTOsIHUE U GABPUYHUTE UM CTOMHOCTM.

4.2.2 Cnucbk Ha 3aaaaeHuTe napameTtpu (BUTM-DC)

3anasuumumsnes

[Mo3BonsaBa AQ ce 3anasSTHANPABEHUTE MPOMEHM U Ad Ce M3ne3e oT HacTporku.
Hynupane

Bpblia Bcuukm napaMeTpu kbM GabpUYHUTE UM CTOMHOCTM.

Hynupane

BpbLa BCUMYKM HOCTPOMKMU KbM GABPUYHOTO UM ChCTOSIHUE U GABPUYHUTE UM CTOMHOCTM.

5. AKCECOAPH

5.1 AMCTQHUMOHHO ynpaefeHue

CB'bp3BClHeTO HA AUCTAHUMOHHOTO ynpaBJieHMe CbC CbOTBETHMA CbeAMHUTEN, NMPUCBCTBALWL, HA reHepdadTopd, akTueupda
Heroesartd pG60TG.TQ3M BPB3KAMOXe A CeOoCblUeCTBM M NPU BKITIOYEHA CMCTEMA.

Tasu BPB3KAMOXeE A CeOCHLUWECTBM M CBKITIOYBAHE HAO CMCTEMATA B 3AXPAHBAHETO.

Mpu cBbp3BaHe Ha RC ynpaeneHue, KOHTPONHMAT NAHEN HA TOKOM3TOYHUKA OCTABA AOCTBMEH 3A BbBEXAGHE HA BCAKAKBM
MoaudUKALMMU.
[poMeHMTe OT TOKOM3TOUYHMKA ce Noka3BaTHA RC ynpaeneHmeTo M o6paTHo.

Ve

7} RC18

ToBA AUMCTAHUUOHHO ynpaesieHne nospongasa HGCTpOﬁKGTG Ha Toka 6e3 aa ce
HanaranpekbCBAHe HA3ABAPBYHMAT NpOLEeC UM HANYCKAHEe HA pGéOTHOTOMHCTO.
ANCTAHUMOHHOTO ynpaerneHune ce aktMempa npm1 CBbp3BadHe KbM TOKOMU3TOYHMK.
Tasm BPBb3KAMOXe AQCeoChWeCTBM M CBKMIOYBAHE HOCMCTEMATA B3AXPAHBAHETO.

CbBMECTUMC

¢ URANOS 1500 RC

157

BG



BG

MOAAPBXKA —

6. MOAAPDBXKKA

| bohleryeng

T PYTMHHCITC] TexHMn4yeckaekcnaoatauyma Ha MaWmMHATA Ce OChbLEeCTBABA CMOPEA NMPOU3IBOACTBEHNTE MHCTPYKLUMN.

BCUUKU TEXHMYECKO EKCMITOATALMOHHM AEMCTBUA TPAGBA AQ 6bAAT U3BBPLUEHM OT KBANMPULMPAH NepcoHan.
Korato MmawuHata paboTu, Ta Tpsa6Ba AQ 6bae 3aTBOPEHA.

He uameHsiTe MOAMDUKALMATA HA MALLUMHATA MO HUKAKBB HA4YMH.

He no3sonssaiitTe BEHTMIATOPA HA MALIMHATA AQ 3ACMYKA METASEH MPaX.

I'IpeAM KAKBATO U AQ € MHTepBeHUMA B MAWMHATA, MU3KIIKOYeTe 3axXpaHeBauwmte kaéenu u LEeHTPANHOTO

ennekKTpmnyecko 3axXxpaHBaHe.
N——

e [louyncTBAMTE MAWMHATA OTBBTPE CNOMOLWLTAHACIbCTEH Bb3AYX.

I"' I'Iepmko-lHa NOAAPBXKAHATOKOM3ITOYHUKA:
N ) ° npOBepHBGﬁTeC'bCTOFIHMeTO Hakabenute ukabenHuTe BPB3KU.

3a NoAAPBXKKA MM CMAHA HA KOHCcyMaTtmeu Ha TUT/MUT ropenkarta unu kaben macara:
)

F MpoBepeTe TeMNepaTypaTa HA KOHCYMATMBUTE U CE YBEPETE, Ye He CA NMPerpsaT/CToneHu.

N——o
"
7 BuHarnusnonsesamte npeAnasHu pbvkaesmMumn npm CMAHA HAQ KOHCYMATUBUA.
N———
e s )

T M3anonssaliTte MOAXOAALL MHCTPYMEHT MpU 3aMsHAa.
N————/
3abenexka: [ApAHUMATA HAO MALWMHATA € HEBAJNTMAHQ, AKO HE Ce CNA3BAT YCOBMATA 3A MOAAPBXKKA.

MonpaBsiHETO MMM 3AMEHSIHETO HA KAKBMTO M AQ € YACTU HA CUMCTEMATA OT HE OTOPU3IUPAHM NULLA NMPABU HEBANMAHA
rapaHumaTam.

He nameHanTe MOAMOUKALMATA HAO MALUMHATA MO HUKAKBB HAYMH.

MNMonpaBsHETO UMM 3AMEHAHETO HA KOSTO M Ad € 4aT OT cMcTeMaTa TpsibBA AQ Ce M3BbLPLUBA €AMHCTBEHO OT
KBANMMOUUMPAH NepcoHan.

Mpon3BOAUTENSAT CE OTKA3BA OT OTFTOBOPHOCT, AKO MOTPEBUTENAT HE CNIEABA TE3U MHCTPYKLMU.
MprnosBaHAHAKAKBO CbMHEHME U/ UM Npo6neMHe ce KonebalTe Ad ce CBbpyKeTe CHAM-6NMM3KMSA CEPBU3 HA MPOU3BOAMTENS
/ AMCTprbyTopa.

7. ATIAPMUA

EO01
TemMnepatypHa anapma

E03
TemMnepaTtypHa anapma

;
2 En

Anapma Ha cCUMCTEMHATA KOHGUTYypaLLUS

E20
ﬂ Anapma sarpelika B nameTta

h A E21

Anapmasa3aryba Ha AQHHM

E42
v‘ AnapMma 3a npekaneHo MAsnko HanpeXxeHue
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8. UISAUPBAHE N OTCTPAHABAHE HA HEAOCTATHLUU U

3ANPBAHEVOTCTPAHABAHEHAHEJOCTATbLIUNAEDEKTH

AEDEKTH

MawuHaTa He ce BKNOYBA (MBKHIOHEHG 3eJ5ieHa CBeTnMHQ)

MpuynHa

»

»

»

Hama MpeXoBO 3aXpdaHBAHe.

MoBpeaeH wencen unmkaben.

M3ropsannpeanasuten.

MoBpeaeH BKOYBALL / M3KITHOYBALL KITHOM.

rpeLIJKG B eTeKTPOHMKATA.

PeweHune

»

¥

¥

¥

¥

2

v

¥

MpoBepeTe MNonpaeeTe efeKTPMYHATA CMCTEMA, AKO e
Heo6XxoAMMO.

MpoBepkaTd M MONPABKATA AQ C€ M3MbBJTHU CAMO OT
KBANMOULUMPAH NepcoHan.

3aMeHeTe rpelHMUAT KOMMOHEHT.

CBbpyKeTe ce CHAMN-6NU3KUAT CEPBM3EH LLEHTDHP, 3d Ad BU
OMpaBM MALIMHATA.

3amMeHeTe rpewHUAT KOMMNOHEHT.

3ameHeTe rpPelwHMAT KOMMNOHEHT.
CB'bp)KeTe ce CHaM-6nMU3KUAT CepBM3eH LLEHTDHP, 3 AA BU
onpasu MawWmHATA.

CB'bp)KeTe ce CcHAM-6M3KMAT cepBM3eH LLEeHTbP, 3 AA BU
onpasu MawWmHATA.

Jlunca Ha u3xoadAlLd MOLLHOCT (MALUMHATA HE 3aBAPSBA)

MpuymHa

»

»

»

MawwuHaTa e nperpana (TepMuyHa anapma-
CBeTeLla X b/Ta CBETNMHA.).

HenpaBunHa 3eMHa Bpb3Ka.

3aXPAHBALLOTO HAMPEXEHUE € M3BbH TPAHMULM
(cBETU XXBbNTA CBETNMUHA).

[pewka B enekTpoHMKATA.

[pewHa n3xoAfLLA MOLWHOCT

MpuynHa

¥

¥

¥

v

¥

¥

lpeweH M360p HAO 3aBAPSABAHE NMPOLLEC MU
rpeweH mM3bopeH 6yTOH.

MapamMeTpuTe Unu GyHKLMUTE HQ MALIMHATA CA
HACTPOEHM HEMPABUITHO.

MoepeaeH NOTEHUMOMETBLP / KOAMPALL KJTHOY 3
HACTPOMKA HO TOKA HA 3ABAPbYHMAT.

3GXpGHBGLLI,GTG MOUWHOCT e M3BBbH FrPAHMUMN.

BxoaswarasaxpaHeauia ¢asa nmncea.

rpeLIJKG B €eTeKTPOHMKATA.

HectabunHa aAbra

MpuymHa

»

HeAOCTATBHYHO KONMMYECTBO 3ALMUTEH ras.

PeweHne

»

¥

¥

¥

2

¥

M3yakamnTe MAWMHATA AQ ce oxNaam 6e3 Ad g u3koYBaTe.

3aseMeTe MAWMHATA NPABUITHO.

MpouyeTeTe TOYKA ,MHCTANUpaHe”.

Ype3 TOKOM3TOYHMKBT BbPHETE 3AXPAHBALLOTO HANPEeXXeHne B
HOPMANHU FPAHULMU.

CBbp>XeTe CMCTEMATA MPABMUITHO.

MpoyeTeTe TOYKa ,CBBbP3BAHE".

CBbpyKeTe ce CHAMN-6U3KUAT CEPBU3EH LLEHTHP, 3d Ad BU
OMpaBM MALWIMHATA.

PeweHune

2

2

¥

2

¥

¥

¥

2

¥

2

M3bepeTe 3aBAPABAHETO BAPHO.

3aMeHeTe rpeWwHMUAT KOMMOHEHT.

CBbpXKeTe ce C HaM-6MU3KUAT CEPBU3EH LLEHTBHP, 3 AQ BM
onpasu MAWMHATA.

BbpHeTe MAWMHATA M NApAMETPUTE HA 3ABAPSABAHE KbM
$ABPUYHOTO UM CBCTOAHME.

3aMeHeTe rpelHUAT KOMMOHEHT.

CBbpXXeTe ce C HaMN-6NMU3KMAT CEPBU3EH LLEHTDBP, 30 Ad BM
onpaBu MALWKMHATA.

CBbpXeTe cMCTeEMATA MPABMUITHO.

MpoyeTteTe Touka ,,CBbp3BAHE".

CBbpyKeTe cMCcTeMATA MPABUITHO.
MpoyeTeTe TOYKa ,CBbP3BAHE".

CB'bp)KeTe ce CcHAaM-6M3KMAT cepBM3eH LLEHTDHP, 3 AA BU
onpasu MawnMHATA.

PeweHne

»

»

HacTpoiTe noToKbT HA ras.
MpoBepeTe cbCTOSSHMETO HA AMDY3€pPA M TA30BATA AlO3d.
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» BnaxHocTtB 3aBApABAWLLUATrAs.

» HeI'IpGBMJ'IHM napamMeTpu HA 3aBapsBaHe.

MpekoMepHO NpbcKaAHe
MpuymHa

» pewHa AbNIXKMHA HA AbraTa.

» HenpasunHunapaMmeTpu Ha 3aBapsiBaHe.

» HeAOCTATBHYHO KONMMYECTBO 3ALWMUTEH ras.

» Fpeu.lHo perynmpaHe Ha AvraTtdad.

» Hel‘lpGBMJ‘IHO M36pGH peXn1MM Ha3asapaBaHe.

Hucka npoHUUAeMOCT

MpuymHa

pelweH pexxMM Ha 3aBApsSIBAHE.

HenpaeunHu napaMeTpu HA 3aBapsaBaHe.

lpelweH eneKkTPoA.

lpewHo noaroTBsiHe Ha pbb6oBeTE.

» HenpaBunHa 3eMHa Bpb3Ka.

Bknio4yBaHMAa Ha Wwnaka
MpuymHa
» He oo6pe noYncTeHu MOBBbPXHUHM.
» [pekaneHo ronsim enekTpoA.
» pewHo noaroTBsiHe Ha pbboBeTe.

» FpeLueH peXnMHa3asapgaBaHe.

BondpamoBu BKNOUYBAHMS
MpuymHa

» HenpasunHunapaMeTpu Ha 3aBapsiBaHe.

» [peleH enekTpoa,.

» FpeLueH peXnM Ha3asapgaBaHe.

BANnb6HATHUHMU
MpuymHa

» HepAOCTATBbYHO KONMMYECTBO 3ALMTEH Fa3.

I'IpeKoneHo ronemMunap4yeTasasdaBapgaBsaHe.

I e weldin
| bohleryeng
» BUHArumusnonssamTe KA4YECTBEHM MATeEpPUATU M MTPOAYKTHU.

» VBepeTe ce,Yye 3axpaHBawaTacmuctemMa e BmHarn B I'Iepd)eKTHO
CbCTOAHME.

» I'IpOBepeTe CMCTEeMATA 3ad 3aBApABAHE BHMMATESTHO.

» CBbpXeTe ce CHAM-6MUIKUAT CEPBU3EH LLEHTBP, 30 Ad BM
onpasu MAwmMHATA.

PeweHune

HamManeTte pa3cTossHUETO MEXAY €NTEKTPOAA U AETAMNA.
HamManeTte 3aBapbYHOTO HANpeXeHMe.

HamaneTte 3aBApbYHOTO HAMPEKEHME.

HacTpoMTe NOTOKbT HA ras.
MpoBepeTe cbcTOAHMETO HAO AMDY3EPA M TA30BATA AO3Q.

YBenuyeTte HACTPOEeHATA MHAYKTMBHA CTOMHOCT Ha
eKBUBANEHTHA MpeXa.

M3non3BamnTe No-BUMCOKO HACTPOEeHA MHAYKTUBHA BPb3Kd.

» CMeHeTe brbvaaHa ropenkara.

PeweHune

» HamaneTte ckopocTTa Ha 3aBapsiBaHe.

» YBenuyeTe TOKbT HA 3aBApPsABAHeE.

» M3anon3BaiTe eNneKkTpoA C MO-MANbK AMAMETBP.
» YBenuyete packara.

» 3d3eMeTe MAWKWHATA NPABUIIHO.
» MpoyeTeTe Touka ,MHcTanupaHe”.

» YBenuyeTte TOKbT HA 3aBapsgaBdHe.

PeweHnune

» MouncTtete poo6pe poeTaMnNMTe Npeamn 3aBApPsABAHE.
» M3non3BaiiTe eNeKkTpoA C MO-MANbK AMAMETBP.

» YBenuyete packara.

» HaManeTe pa3cTosHUETO MEXAY eNeKTPOoAd 1 AeTakna.
» ABMXKETE MPABUITHO NO BpeMe HA 3ABAPSBAHETO.

PeweHune

» HaManeTte 3aBApbYHOTO HAMpeXeHHme.
» Manonssaiite enekTPoA C Mo-rofsM AMaMeTsp.

» BMHArMmnanonsesaite KA4YeCTBEHM MATEPHATIU U MTPOAYKTH.
» 3aocTpeTe BHUMATESTHO efNleKTpoAdQ.

» MN3658rBamTe KOHTAKTA MEXAY eN1eKTPOAd M 3aBAPBYHATA BAHA.

PeweHune

» HacTpoMTe noTokbT HA ras.
» NNpoBepeTe cbCcTOAHMETO HO AMDY3€pPA M TA30BATA AKO3A.
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3anenBaHe
MpuymHa

» [pewHa AbIXXMHA HO AbraTa.

» HenpaBunHu napameTpu HA 3aBApSBAHE.

» [pelweH peXxMM Ha 3aBapsiBaHe.
» lpekaneHoroneMu nap4yeTa3a 3aBApsBAHe.

» rpeLLIHO perynmpaHe Ha AbraTtd.

O6pasyBaHe HA KAHANH
MpuymHa

» HeI'IpOBMJ'IHM napamMeTpuHas3aesapdaBsaHe.

» rpeLLIHG ABJIDKMHA HA AbraTa.

» FpeLueH peXxXnuM Ha3aeapsaBaHe.

» HeAOCTATBHYHO KONMYECTBO 3AWMTEH ras.

OkucneHue

MpuymHa

» HepAOCTATBYHO KONMYECTBO 3ALWMTEH ras.

WynnueocTt

MpuymHa

4

Mmarpec, nak, pb>XXAa UM Npax Bbpxy
3aBAPABAHMA AETAMN.

4

Mmarpec, nak, pbXXAa UM Npax Bbpxy
duUNTpHpaWwmaT MaTepman.

¥

Bna>eH nbnHew, MeTan.

Y

pewHa AbSIXKMHA HA AbraTa.

Y

BnaxHocTts 3aBApPABAWLMATrAs.

Y

HeAOCTATBYHO KONMMYECTBO 3ALLMTEH rAs.

Y

3aBapbYyHATA BAHA CE BTBBPASABA TBbpAE 6bP30.

fopewn NnyKHATUHH
MpuumHa

» HeI'IpOBVIJ'IHVI napaMeTpu Ha 3asapsgasdaHe.

» MIMarpec, nak, pb>XAa Uav npax Bbpxy
3aBAPABAHMA AETAMN.

PeweHne

»

»

»

»

»

»

»

YBenuyeTe pa3cTOAHMETO MEXCY eNeKTPOAd U AeTanna.
YBenuyeTte 3aBAPBYHOTO HAMPEXKEHME.

YBenuyeTe TOKbT HA 3ABAPSABAHE.
YBenuyeTte 3aBAPBYHOTO HAMpeXKeHue.

HaknoHeTeropenkaTtaoue.
YBenuyeTte TOKbT HA 3ABAPSBAHE.

YBenuyeTte HACTPOEHATA MHAYKTMBHA CTOMHOCT Ha
eKBMBANEHTHA MpeXda.

M3non3BanTe Nno-BMCOKO HACTPOEeHA MHAYKTMBHA BPb3Kd.

PeweHne

¥

¥

¥

2

¥

¥

HamManeTe 3aBapbYyHOTO HaNpeXxeHue.

M3nonseaiTe eNekTpoa C No-Manbk AMAMETBP.
HamManeTe pascTtosHMETO MeXAY efTeKTPOoAd M AeTamna.
HamManeTe 3aBapbYyHOTO HaNpeXxeHue.

Hamanete CKOPOCTTAHACTPAHUYHOTO BM6pMpGHe AOKATO
nonsvnearte.
Hamanete CKOPOCTTA HA 3aBApsABAHeE.

M3non3BanTe NOAXOASLLM 3 3aBAapsdBAaHeTO HATe3M MATEpPMANH
rasose.

PeweHne

»

»

HacTpoiTe NnoToKBbT HA ras.
[MpoBepeTe CbCTOSSHMETO HA AMY3EPA M TA30BATA AIO3A.

PeweHune

¥

¥

¥

¥

¥

¥

¥

»

¥

»

MouncTeTe po06pe AeTAMNUTE Npeam 3aBAPABAHE.

BuHaAru usanonssamTe KA4EeCTBEHM MATEPUATIM U TPOAYKTH.
ApPbXTe NbMHEWMUAT METAN BUHATU B AOBPO CbCTOSAHME.

BuHaAru usnonssamTe KAYECTBEHM MATEPUATIM U TPOAYKTH.
ApPbXTe NbMHEWMUAT METAN BUHATU B AOBPO CbCTOSAHME.

HamaneTe pascTtosaHMETO MeXAY eNeKTPoAa M aAeTamnna.
HamaneTte 3aBapb4YHOTO HAMpexeHue.

BuHarnm usnonssamte KA4eCTBEHM MATEPUATIU U MTPOAYKTH.
YBepeTe ce,4Ye 3aXPAHBALLATA CMCTEMA € BUHATM B nepdekTHO
CbCTOSAHME.

HacTpoiTe NoToKBbT HA ras.

[MpoBepeTe CbCTOSSHMETO HA AMDY3EPA M TA30BATA AlO3A.

Hamanete CKOPOCTTA HA 3aBApsABAHe.

MoarpsiBaTe A€TAMNUTE, AOKATO 3ABAPABATE.
YBenuyeTte TOKbT HA 3ABAPSABAHE.

PeweHune

»

»

»

Hamanete 3AdBAPDBYHOTO HANMpeXeHue.
M3nonssanTe €NeKTpoA CNOo-MANbK AUAMETBP.

MouncTete po06pe AeTAMIUTE MPpeAM 3aBAPABAHE.
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| béhler veing

» MMarpec, nak, pbXXAd UMM NPAx BbPXY » BUHArnM nsnonseaite KA4YEeCTBEHU MATEPUATIM U MPOAYKTH.
GUNTPUPALMAT MATepuarn. » APbXTE NbfIHEWMAT METASI BUHATU B AOBPO CbCTOAHME.
» [pelleH pexXm1M Ha 3aBapsABaHe. » M3BbplleTe NpABMIHATA NMOC/IEAOBATENHOCT OT ONepdaumm 3a
3aBApsABAHE CNOpeA TMMNA HA MaTepuana.
» 3aBAPSABAHUTE AETAMUITU UMAT PA3NTUYHMU » HanpaeeTe 6ydepeH crior Nnpear 3ABAPABAHETO UM.
XAPAKTEPUCTUKM.

CTYyA€HUM NYKHATHUHHU
MpuymHa PeweHune
» BrnaxkeH nbnHew, meTan. » BUHArn nsnonseamTe kKA4HECTBEHU MATEPUATIU U MPOAYKTH.
» APDBXTe NbfIHEWMAT METAN BUHATU B AOOPO CbCTOSIHME.

» OcobeHareomMeTpus HA 3ABAPABAHUTE » MNoarpaBanTe oeTamnuTe, AOKATO 3aBApABATE.
AeTannu. » HanpaBeTe nocneaBawo HarpaeaHe.

» M3BbplueTe NpAaBMIHATA MOCEAOBATENHOCT OT onepaLmm 3a
30BApPABAHE COPeA TUNA Ha MaTepuand.

9. TEOPHNA HA 3ABAPABAHETO

9.1 PbyHO enekTpoabroso 3aeapsasaHe (PEA3, MMA)

MoaroTBssHe Ha pv6oBeTe
3a Aa ce nonyyu Ao6bp 3aBAPbBYEH LIEB M BPbH3KA, ENPENOPBUYMTENHO AA Ce PABOTU BbPXY AETAMMMU, MOYMCTEHM OT MACSIO,
OKCUAQLMUS, PBXXAT UM APYTHM 3AMBPCABALLM ATEHTU.

MN360p Ha eneKTpoaHM

AMAMETBHPBT HA U3MNON3BAHMSA €MEeKTPOA 3ABMCU OT Ae6EeNUMHATA HA 3ABAPSABAHUSA MATEPMAS, MO3MLKUATA, TUNA HA BPb3KATA M
HAYMHA HA NPUIOTBSAHE HA AETAMNUTE 3d 3ABAPSABAHE.

EnekTpoaM C ronsiMm AMAMeTbp OYEBUAHO M3UCKBAT MHOIO BMCOK 30BAPBYEH TOK M MOCMEABALLA BMCOKA TeMMneparypa,
M3NbYBAHA B MpOLLEeCcaA HA 3aBApsBAHe.

Tun o6Maska Ceo#icTBa Ynotpeba
Pytunosa JleceH3aynoTpeba BbB BCUYKM MO3ULUM
Kucena Bucoka ckopocTHacTansHe XOPU3OHTANHO
BasuyHa Bucoko kayecTtBO Ha WeBA BbB BCUYKM MO3ULUM

MN360p Ha 3aBaApbY€EH TOK
AMANA30HBT HA 3ABAPBYHMS TOK 3ABMCM OT TMMA HA e€NeKTPOAMTE, KOMUTO M3MNOon3BaTe M OGMKHOBEHO € YKA3dH OT
NMPOU3BOAUTESNA HA ENEKTPOAUTE (HAM-4ECTO BbPXY ONAKOBKATA).

Bb36y>KAaHe MNOAABPIXAHE Ha AbraTd

EnekTpuyeckaTtaabrace nofly4aBaype3 ApACKAHe CBbPXA HA eNeKTPOAd BbPXY 3ABAPABAHMSA AETAMI, KOMTO OT CBOSI CTPAHA
e CBbP3aH CbC 3a3eMuTeneH kaben Maca. BeAHbX 3ananeHa Abrartd, T ¢d MOAABPXKA Ype3 6bP30 U3TErNALWO ABMXKEHME HA
eneKkTpoAd HO HOPMAJSTHO 3ABAPbBYHO PA3CTOAHME.

Ham-o06wo, 30 Aa ce NoA06pHM 3aNaAnNBAHETO HA AbFATA, Ce MOAQBA BUCOK 3dBAPBYEH TOK, KOMTO 6bP30 A 3arpeee Bbpxd HA
eneKTPOAQd U MO TO3M HAYMH AQ CMTOMOTHE YCTAHOBABAHETO Ha aAbrata (PyHkumsa lopew, ctapT (Hot start)).

CrneAKAaTo AbraTa e 3ananeHa, LeHTPAnHATA YacT Ha eNeKTPOoAd 3anoYBa Ad ce pastans, GopMUPAMKM MAMKKU KANYULM, KOUTO
cenpeHacsaT B pa3TONeHATd 3aBAPbYHA BAHA HA AETAMIA YPE3 CTPYATA HA AbraTd.

O6Ma3KaTa HA eNeKTPOAQd CbLLO Ce MOMbLLA M T OCMIYPABA 3ALWMTEH rd3 B MACTOTO HA 3ABAPSABAHE, KOETO MbK OCMIypsABA
AO6PO KAYeCTBO HA LWeBAa.

3a Aa ce n3berHaT pasToneHuTe MAnkKu Kanymum, KOMTO MPUYMHABAT 3AracBAHE HA AbFATA MOPAAM KbCO CbeAUHEHME U
3anenBaHe HA eNeKTPOAd KbM 3aBAPBYHATA BAHA BCIIEACTBME HA 6/IM30CTTA UM, C€ YBENMYABA BPEMEHHO 3ABAPbBYHMSA TOK,
3aAQcTOnNM GOPMMPALLOTO Ce KbCO CbepmnHeHue., (PyHkuma Arc Force)

AKO eNneKTpoAQd 3anenBad KbM AETAMId, TOKBT HO KbCO CbeAUHEHME TPAOBA AQ 6bAE MAKCMMANHO HaMarneH (HesanenesaHe
(Antistick)).

MpoBeXxaAaHe HQ 3aBAPSABAHETO

MosnumsaTa Ha3aBaApPSABAHE BAPUPA B 3ABMCUMOCT OT 6pOsi TOBTOPEHMS; ABUXKEHMETO HA ENEKTPOAQ HOPMAJTHO CE U3BBPLLBA
C OCUMNMPALLO (Ntoneewo) ABUXKEHME M CNMPA B KPAs HA 3ABAPSIBAHMS AETAMI, TAKA Ye AQ ce u3berHe NpekoMepHo
HATPyNBAHE HA 3AMbJIBALL MATEPUAS B LEHTBHPA.

162
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MpemaxsaHe Ha wnakara

PEA3 3aBapsBAHETO, M3MOM3BALWO 06MA3AHU ENEKTPOAU, M3UCKBA MPEMAXBAHE HA LWAKATA ClieA BCAKO MOBTOPEHMe Ha
30BAPbBYHMSA LLIEB.

T ce M34yKBA C MASIKO 3ABAPBYHO YyKYE UK, AKO € TPOLUSIMBA, CE MPEMAXBA C METANHA YeTKd.

9.2 BUTI (TIG) 3aBapsiBaHe

OnucaHue

BUI (Bondpam - mHepTeH ras) 3aBApsBAHETO Ce OCHOBABA HA HASMMYMETO HA 3ANASIEHd efIeKTPO Abrd MeXAy HeTonum
eneKkTpoA (OT YMCT UK nerpaH sondpam ¢ NpubnusmTenHa temnepaTtypa Ha TorneHe 3370 oC) u 3aBAPABAHUA AETAMI.
MpouecsTnpoTMya BaTMocdepaTa HA MHEPTEH ra3 (AproH), KOMTO NPeANA3BA 3ABAPbYHATA BAHA.

3a AQ ce M36erHaT onacHW BKIOYEHMS HA BONOPAM B MPUCBEAMHUTENHUS LIEB, €NEKTPOAMTE HUKOrA He TpsbBa aAd
KOHTAKTYBAT C AETAMNA; 3 TA3M LLeS1 3aBAPBYHMSA TOKOM3TOUYHUK O6BMKHOBEHO € CbOPBXXEH C YCTPOMCTBO 3d BUCOKOYECTOTHO
naneHe, KOETO reHepUpPA BMCOKA YECTOTA M BUCOKO BOJSITOBO PA3PEXATHE MEXAY BbPXA HA €1EKTPOAA M PAOOTHUS AeTAMI.
Taka, 6naropapeHue Ha Ha eNneKkTpUYecKaTd Mckpd, MOHM3MPALLA rd30BATA aTMochepa, 3aBAPbYHATA Abra ce 3anansa 6e3
KAKBBTO M AQ € KOHTAKT MEXAY e1eKTPOAd M AeTakMna.

Bb3MOXKEH e U APYT BMA CTAPT, KOMTO HaOMansaea BoridpamoBuTe BkitoueHus: LIFT START, KoMTo He M3MCKBA BUCOKA 4YeCcToTd, a
CAMO MBPBOHAYANHO KbCO CbEAMHEHME MPU HUCHK TOK MEXAY enekTpoad U paboTHus aetairn. Korato enekTpoasT e
NMOBAMIHAT, AbFATA € CTAGUNM3UMPAHA M 3ABAPBYHMAT TOK HOPACTBA AOKATO CTUTHE YCTAHOBEHATA CTOMHOCT 30 3ABAPSBAHE.
3aAacenopo0bpm KAYECTBOTO HA LWEBA B KPAsS HA 3ABAPKATA, € BAXXHO AQ C€ KOHTPONMPA BHUMATENHO NAAQ HA 3aBAPBYHMS
TOK, KATO € HEOH6XOAMMO U AQ CE OCUTYPU MPUTOK HA 3ALMTEH rd3 B 3ABAPBYHATA BAHA 3d HAKOJIKO CEKYHAM, CITEA KATO Abrata
e3daraceHa.

B npoueca HO MHOTro oNepaTUBHU YCINIOBMS € MONe3Hd Bb3MOXHOCTTA 3d ynoTpeba Ha ABA NMPEABAPUTENHO PUKCUPAHM
3AQBAPBYHMU TOKA M Bb3MOXXHOCTTA JIECHO AQ CE MPEBKITOYBA OT eAuMHUA Ha Apyrusa (BILEVEL).

3aBapbyHa nongpHoCT

D.C.S.P.(TokcnpaBanonspHocT)

©

1
ToBa € HAM-4YeCTO M3MON3BAHATA MOSISPHOCT M OCUTYPSABA OrPAHMYEHO M3HOCBAHE HA
enekTpoad (1), sokato 70% oT TONNAMHATA Ce KOHLUEHTPUPA B AHOAQ (pABOTHMS AeTamn).
TacHa 1 AbnN6oKA 3aBAPYBHA BAHA Ce MOoSy4YaBd NpM BUCOKA CKOPOCT HA MPUABMXKBAHE M
Q ! \9— cna6o 3arpssaHe.
[ w |
D.C.R.P(o6patHanonspHocT)
®
1
O6pbLWAHETO HA MOMIAPHOCTA Ce M3MOS3BA MNpUY 3ABAPSBAHE HA CMABM, MOKPUTU CbC CIIOM
LJ/ TPYAHO TOMUMM OKCUAM, YUATO TEMMNEPATYPA HA TOMEHE € NO-BUCOKA B CPABHEHME C TA3M HA
MeTtanure.
: / \ . He Moxe AQ ce 13Mon3Ba BUCOK 3adBAPbYEH TOK, 3ALLOTO TOBA LWe AOBEAE AO M3BBHPEAHO

? % ronaMo M3HOCBAHE HA eNekKTpoAd.
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D.C.S.P.-Pulsed (Tok c nyncosa npaeanonsgpHocT)

T

D.C.S.P
By M3non3BaHeTO HA MYCOBTOK C MPABA NOMPHOCT MO3BOISABA MO-A06bP KOHTPOJ, 0CO6EHO HA
onepaTUBHMTE YCITOBMUS, HA LUMPUHATA U ABNIGOYMHATA HA 3ABAPBYHATA BAHA.
3aBapbyHaTa BaHa ce dopMmpa Ypes Nukos nyrnc (Ip), AokaTto ocHoBHMSA TOk (Ib) moaabpska
o t AbraTa 3ananeHd. To3n paboTeH pexrMm noMara npu 3adBAPSBAHE HA MNO-TbHKW METASTHM
D.C.5.P ~PULSED nucToBe (NamMapmHa) c no-manko aAedpopmMarmu, no-Aoo06svp GopMoB GaAKTOP U CbOTBETHO - MO-

MAsIKa ONMACHOCT OT ropeLm NnyKHATUHU M MPOHUKBAHE HA ras.
YBenuyaBaHeTo Ha YyecTtotata (MF) Ha Abrata cTABA NO-TACHO, MO-KOHLEHTPUPAHO, MNo-
CTAGMITHO M KAYECTBOTO HA 3ABAPABAHE HA ThHKM NTMCTA Ce yBENMYaBA.

I t

BUI 3aBapsaBaHe HO CTOMAHA

MpouecsT Ha BUT 3aBapsBaHe e MHOTO epeKTUBEH 3d 30BAPSBAHE HA BbIIEPOAHM M NIETMPAHM CTOMAHM, 3d MbPBOHAYAIHO
3aBAPSABAHE HA TPBLOM M 30 HANPABA HA 3ABAPBYHM LLIEBOBE, KbAETO AOGPUSAT BBHLLEH BMA € BAXKEH.

M3uckea ce npasanonspHocT D.C.S.P.

MoarotesgHe Ha pbv6oBeTE
Heo6X0AMMO e MOYNCTBAHE U MOArOTOBKA HA pbHoBETE Ha AeTaMnmTe.

MN360p UMOAFOTOBKA HA €1eKTPOAM

XenaTtenHo e poa nsnonseare TOopHuesum BOJ'ICprMOBM enekTpoau (2% TOpMFI - ouBeTeHU B l-IepBeHO) MK KATo anTeHATmMBA -
uepmneBn MMM NAHTAHOBM e/TeKTPOAU CbC ClNEAHUTE pA3MepU:

Avam.HaenekTpoaa @ (MM)

AMANA30H 3aBAPbYHMA TOK (A)

1.0 15+75
1.6 60+150
2.4 130+240

EnekTpoamTe TpA6Ba AQ 6bAAT 3ATOYBAHM, KAKTO € MOKA3AHO HA durypara:

0 >

a® AMANA30H 3aBAPbYHMA TOK (A)
30 0+30

60+90 30+120

90+120 120+250

3anbneauy Mmartepuan

MpbykMTE NBIHUTEN TPSA6BA AQ UMAT MEXAHMYHM KAYECTBA, CPABHUMM C TE3M HA U3XOAHUSA METAI.

He 1snonaeamTte NeHTH, MONyYEeHU OT U3XOAHMS METAST, 3ALLOTO Te€ MOXE AQ CbABPXXAT PAGOTHM MPUMECH, KOMTO AQ OKAXKAT
HeratTueeH edeKkT BbpXY KOYECTBOTO HA 3ABAPKATA.

3awmTteHras

OO6UKHOBEHO M HAM-YECTO CE U3MON3BA YUCT APIroH (99.99%).

3aBapbueHTOK (A) g‘:::) Ha enekTpoAa Ar3asarasn’ Atosasaras @ (mm) :::‘)’K Ha apron (n/
30 0+30 4/5 6/8.0 5-6
60+90 30+120 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
90+120 120+250 6/7 9.5/11.0 7-8

BUI saBapsiBaHe HaQ MeA

T kaTo BUT 3aBapsaBaHeTo e npouec, XapakTepusmpall, ce € KOHLEHTPALUMWS HA rofiaMa TOMMHA, TOM € 0CO6EHO MOAXOASLL,
3a3aBAPABAHE HQ METPMASIM C BUCOKA TOMSIOMNPOBOAMMOCT, KATO MEATAd.

3a BUT 3aBapsiBaHe Ha Mea CrneaBaiTe CblLUMTE HACOK, KaKTO 3a BMI 3aBapsBaHe HO CTOMAHA UMK Mon3BaMTe cneunanHm
MHCTPYKLUMMU.
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10. TEXHHNYHECKUN XAPAKTEPMCTUKH

10.1 EnekTprMyeckn XapakTepUCTUKHU

URANOS 1500 e
1x230

HanpexeHnune U1(50/60 Hz) 1x230 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* 264 mQ
3aKbCHEHME HA NpeAnasuTens 16 A
KoMyHUKALMOHHA Mpexa AHAJIOTOBA
MakcuManHa KOHCYMUPAHA MOLLHOCT 6.6 kVA
MakcrmanHa KOHCYMUPAHA MOLLHOCT 4.6 kW
dakTop HaMowHocTTa (PF) 0.70
KMA (p) 87 %
Coso 0.99
MakcumaneH Bxoaaw, Tok ITmax 28.7 A
MakcnumaneH Bxoasi, Tok 11 20.4 A
EdexkTnBeH 1ok 11 eff 15.7 A
O6xBATHA HACTpOMKATA 5-150 A
3apsiaHo HanpexeHue Uo 85 Vdc

*ToBaobopyaBaHeeBcboTBeTCcTBME CENIEC 61000-3-11, aKO MAKCMMASHUA UMAEAQHC HO MPEXKAaTd B TOYKATA HA
CBbP3BAHE KbM 0OLWECTBEHATA Mpexa (Touka Ha 06,0 cBbp3BaHe, TOC) e No-Manbk MM pABEH HA MOCOYeHaTa
CTOMHOCT Ha “Zmax”".AKko 060pyABAHETO 6bae CBBP3AHO KbM obuecTBeHa Mpexd HH, MOHTAXHUKBT M
noTpebmTensaT HaO 060PYABAHETO TPS6GBA AQ Ce YBEPMU, AKO € HEOBXOAMMO UYpes3 KOHCYNTALMUS C MPEeXoBMs
AOCTABYMK, Ye 060pPYABAHETO MOXe Ad 6bae CBBP3AHO.

*ToBa 060pyABAHE HE CbOTBETCTBA HAXAPMOHM3MPAH cTAHAAPTENIEC 61000-3-12. Ako Tpa6Ba cA ce BKITKOYU BbB
oblecTBeHATA 3aXPAHBALLA MPeXd, TO TOraBd MOHTAXHUKBT UMK NOTPebUTensaT TpS6BA AQ Ce KOHCYNTUPAT C
MECTHMAT AOCTABYMK HA EHEPIUs, AQSIM MOTAT AQ CBbPXKAT 060pPyABAHETO.

(KoHcynTupaiite cec" EnekTpoMarHuTHu noneTtamcmyeHms" - O6opyaBaHe Noanexaio Ha knacudumkaums no
cTaHAApTEN 60974-10/A1:2015 kaTto EMC").

10.2 KoedmnumMeHT Ha 3anbJiBaHe

URANOS 1500 v
1x230 o
KoeduumeHT Ha3anbneaHe (40°C)
(X=30%) 150 A
(X=60%) 125 A
(X=100%) 110 A
10.3 OuU3myeckmu XapakTepHMCTUKMH
URANOS 1500 Ui
1x230 o
KnacHasawmta lP 1P23S
KnacHanpunoxeHue H
Pazmepu 260x120x190 mm
Terno 2.6 Kg
CTaHAGDTH ENIEC 60974-1/A1:2019
AP EN 60974-10/A1:2015
Pasaen3axpaHBau kaben 3x1.5 mm?
ABIKMHA HA 3aXpaHBALLMA kKaben 2 m
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10.4 EnekTprMyeckn XxapakTepUCTMKH

boéhlerwelding

URANOS 1500 RC L
1230

Hanpexenune U1(50/60 Hz) 1x230 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* 264 mQ
3aKbCHEHME Ha NpeAnasuTens 16 A
KOMYHMKALMOHHA Mpexa AHATIOITOBA
MakcmMmManHa KOHCYMMPAHA MOLHOCT 6.6 kVA
MakcuManHa KOHCYMUPAHA MOLLHOCT 4.6 kW
®akTop HaMowHocTTa (PF) 0.70
KMA () 87 %
Cos @ 0.99
MakcumaneH Bxoaaw, Tok ITmax 28.7 A
MakcumaneH Bxoaaw, Tok 11 20.4 A
EdektmBeH TOK |1 eff 15.7 A
O6xBATHA HACTpoOMKATA 5-150 A
3apsaHo HanpexeHue Uo 85 Vdc

*ToeaobopyaBaHeeBcboTBeTCcTBME CENIEC 61000-3-11,aKo MAKCMMATHUA MMIEAQHC HO MPEeXaTd B TOYKATA HA
CBbP3BAHE KbM 061,ECTBEHATA MpeXa (ToYyka Ha 060 cebp3BaHe, TOC) e No-ManNbK UM PABEH HA MOCOYeHATda
CTOMHOCTHA “Zmax”.

AKO obopyaBaHeTO 6bae CBBP3AHO KbM obuwecTBeHa Mpexa HH, MOHTAXHUKBLT MM MOTpebuTenar Ha
o6opyABAHETO TpsGBA AQ Ce€ YBEPM, AKO € HEeOOXOAMMO 4Ype3 KOHCYNTALMA C MPEXOBMS AOCTABYMK, 4ye
o60opyABAHETO MOXKe AQ 6bAE CBbP3AHO.

*ToBa 0o60pyABAHE HE CbOTBETCTBA HAXAPMOHMU3MPAH cTaHAAPTENIEC 61000-3-12. Ako Tpa6Ba ca ce BK/IKOYU BbB
oblecTBEeHATA 3AXPAHBALLA MPeXd, TO TOraBd MOHTAXHUKBT UMM MNOTPEBUTENST TPS6BA AQ C€ KOHCYNTUPAT C

MECTHMAT AOCTABYMK HA EHEPIUs, AQSIM MOTAT AQ CBBbPKAT 060PYyABAHETO.

(KoHcynTupamTecec" ENeKTpOMArHUTHU NONeTd U CMYLLEHMS

cTaHAApTEN 60974-10/A1:2015 kaTto EMC").

10.5 KoedpHumeHT Ha 3aNbNIBAHE

O60pyaBaHE NOANEXALLO HA KNACUPUKALMSA MO

URANOS 1500 RC Y
1x230 o
KoedunumeHTHasanbneaHe (40°C)
(X=30%) 150 A
(X=60%) 125 A
(X=100%) 110 A
10.6 Dusryeckm XapakTepUCTHUKH
URANOS 1500 RC oY
1x230 o
KnacHasawuTallP IP23S
KnacHa npunoxeHue H
Paszmepwu 260x120x190 mm
Terno 2.6 Kg
Cram ™" ENIEC 60974-1/A1:2019
anaap EN 60974-10/A1:2015
Pasaen3axpaHBauwy kaben 3x1.5 mm?
AbMXKMHA HA 3aXPAHBALLMS Kaben 2 m
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10.7 EnekTpryecKkn XapakTepUCTHMKH

URANOS 1500 DP UL
1x230

Hanpexenne U1(50/60 Hz) 1x230 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* 264 mQ
3aKbCHEHME Ha NpeaAnasuTens 16 A
KOMYHUKALMOHHA Mpexa AHATIOTOBA
MakcuManHa KOHCYMUPAHA MOLLHOCT 6.6 kVA
MakcrmanHa KOHCYMMPAHA MOLLHOCT 4.6 kW
dakTop HaMowHocTTa (PF) 0.70
KMA (p) 87 %
Cos@ 0.99
MakcumaneH Bxoaaw, Tok ITmax 28.7 A
MakcumaneH Bxoaaw, Tok 11 20.4 A
EdekTmBeH Tok 11 eff 15.7 A
O6xBATHA HACTpOMKATA 5-150 A
3apsaHo HanpexeHue Uo 85 Vdc

*ToBaob6opyaBaHe eBcboTBeTCcTBME CENIEC61000-3-11, KO MAKCUMANHUA UMNEAQHC HAO MPEXATA B TOYKATA HA
CBbP3BAHE KbM 06LECTBEHATA MpeXd (ToYka Ha 060 cBbp3BaHe, TOC) e NO-MaNbK UM PABEH HA MNOcoYeHaTda
CTOMHOCT Ha “Zmax”.

AKO obopyaBaHeTO 6bae CBBP3AHO KbM obuecTBeHa Mpexa HH, MOHTAXHMKBT MUK NOTPeouTenaT Ha
o6opyaBaHeTO TpsibBA AQ Ce yBEpM, AKO € HEeOBXOAMMO 4Ype3 KOHCYNTALMA C MPEXOBMS AOCTABYMK, 4e
060pYyABAHETO MOXKE AQ 6bAE CBBP3AHO.

*ToBa 060pyABAHE HE CbOTBETCTBA HAXAPMOHM3MPAH cTaHAAPTENIEC 61000-3-12. Ako Tpa6Ba cA ce BK/IKOYU BbB
o6l ecTBEeHATA 3aXPAHBALLA MPEXd, TO TOrdBA MOHTAXHMUKBT UM NOTPEeObUTENaT TPAOBA AQ C€ KOHCYNTUPAT C
MECTHMAT AOCTABYMK HA EHEPIUs, AQNIM MOTAT AQ CBbPXAT 060pPyABAHETO.

(KoHcynTupamTecec" ENeKTpoMarHuTHU nonetaucmyeHms' - " ObopyAaBAHE NOANEXALLO HA Knacubukaymsa no
cTaHaapT EN 60974-10/A1:2015 kato EMC").

10.8 KoedpmnumeHT Ha 3anbIBAHe

URANOS 1500 DP i
1x230 o
KoeduumeHT Ha3anbneaHe (40°C)
(X=30%) 150 A
(X=60%) 125 A
(X=100%) 110 A
10.9 Ou3nyeckm XapakTepmUCTUKH
URANQOS 1500 DP i
1x230 o
KnacHasawutalP 1P23S
KnacHanpunoxeHue H
Pazmepu 260x120x190 mm
Terno 2.6 Kg
Cram " ENIEC 60974-1/A1:2019
anaap EN 60974-10/A1:2015
Pasaen 3axpaHBaw kaben 3x1.5 mm?
AbMXKMHA HA 3aXpAHBALLMA Kaben 2 m
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SLOVENCINA

VYHLASENIE O ZHODE CE

Stavitel
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

vyhlasuje navlastnl zodpovednost, Ze nasledujuci produkt:

URANOS 1500 74.05.016
URANOS 1500RC 74.05.017
URANOS 1500 DP 74.05.018

zodpovedd predpisom smernic EU:

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

aZe sa uplatnilinasledujuce harmonizované normy:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentdciapotvrdzujlicasulad so smernicamibudek dispoziciina ucely kontroly u vyssie uvedeného
vyrobcu.

Akdkolvek zmena alebo zdsah nepovoleny firmou voestalpine Bohler Welding Selco S.r.l., rusi platnost
tohto vyhldsenia.

Onaradi Tombolo,08/02/2021

voestalpine Bohler Welding Selco s.r.l.

e —
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Lino Frasson
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1. UPOZORNENIE

Pred zacatim akejkolvek operdcie simusite pozorne precitat a pochopit tuto prirucku.

Nevykondvajte Upravy alebo prdce udrzby, ktoré nie st popisané v tejto prirucke.

Vyrobca nenesie zodpovednost za skody na zdravi oséb alebo na majetku, spdsobenych nedbalostou pri ¢itani
prirucky alebo priuvddzani pokynov v nejuvedenych do praxe.

V pripade akychkolvek pochybnostiaproblémovspouZivanimtohto zariadeniasavzdy obrdtte nakvalifikovanych
pracovnikov, ktorivdam radi pomé&zu.

esto pouzitia

Zariadenie je nutné pouzivat vyluéne na cinnosti, na ktoré je zariadenie uréené, a to spdsobmi a v medziach
uvedenych na typovom S§titku, resp. v tomto ndvode, v sulade so stdtnymi aj medzindrodnymi bezpecnostnymi
predpismi.

PouZitie iné neZ vyslovne stanovené vyrobcom bude povazované za celkom nesprdvne, nebezpecné a vyrobcav
takom pripade odmieta prevziat akikolvek zdruku.

Toto zariadenie musi byt pouzivanéiba na profesiondlne icely v priemyselnom prostredi.

Vyrobcanezodpovedd za pripadné skody spésobené tymto zariadenim na okolitom prostredi.

Zariadenie je mozné pouzivatyv prostredisteplotamipohybujicimisaod-10°Cdo +40 °C(sa od +14°F do +104°F).
Prepravnd askladovaciateplota pre zariadenie je -25°Caz +55 °C(je -13°F az 131°F).

Zariadenie je mozné pouzivatibav priestoroch zbavenych prachu, kyselin, plynov ainych korozivnych l4tok.
Zariadenie je mozné pouzivatyv prostredisrelativnou vihkostou neprevysujicou 50 % pri 40 °C(104°F).
Zariadenie je mozné pouzivatyv prostredisrelativnou vihkostou neprevysujucou 90 % pri 20 °C (68°F).

e Zariadenie je mozné prevddzkovatyv maximdinejnadmorskejvyske 2000 m.

Nepouzivajte toto zariadenie na odmrazenie rdrok.
Je zakdzané pouZivat toto zariadenie na nabijanie batérii alebo akumuldtorov.

Toto zariadenie nie je mozné pouzivat na pomocné startovanie motorov.

1.2 Ochrana obsluhy a tretich oséb

Zvdraciprocesje zdrojom skodlivého zZiarenia, hluku a plynovych vyparov.

Pouzivajte ochranny odev a zvdraciu kuklu sldZiacu na ochranu pred oblukovym Ziarenim.
Pracovny odev musizakryvat celé telo a dalejmusibyt:

- neporusenyavo vyhovujicom stave

- ohnovzdorny

- izolujuciasuchy

- priliehavy abez manziet i zdlozZiek nanohaviciach.

Vzdy pouZivajte predpisani pracovnu obuy, ktord je silnd aizoluje proti vode.

Vzdy pouZivajte predpisané rukavice sliZiace ako elektrickd a tepelndizoldcia.

Umiestnite deliacunehorlavizdstenuslizZiacunaoddelenie Ziarenia, iskier a zeravych Supin zo zvdracieho miesta.
Upozornite pripadné tretie osoby, aby sa nepozerali do zvdracieho obluka a aby sa chrdnili pred Ziarenim obluka
alebo ¢asticami Zzeravého kovu.

Pouzivajte stity alebo masky s bo¢nymiochranamiavhodnym ochrannym filtrom (minimdlne stupen 10 alebo vyssi)
pre ochranu oci.

Vzdy pouzivajte ochranné okuliare s boc¢nymi zdsterkami, najmd pri ru¢nom alebo mechanickom odstranovani
odpadu zvdrania.

Nepouzivajte kontaktné Sosovky!
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Ak hladina hluku presahuje limity stanovené zdkonom, ohradte pracovné miesto a skontrolujte, ¢i osoby, ktoré don

Q Pouzivajte chrdnice sluchu, ak sazvdraciproces stane zdrojom nebezpecnej hladiny hluku.
vstupuju, sivybavené chrdni¢misluchu.

Pocaszvdraniavidy majte bocny panel zatvoreny.
Na zariadeniach je zakdzané vykondvat akékolvek druhy dprav.

Vyssieuvedenébezpecnostné opatreniaje nutnédodrziavat ajpocas innostivykondvanych poukoncéenizvdrania

! Zabrdnte dotyku s prdve zvdranymi castami, vysokd teplota mbze spdsobit vdzne popdleniny.
vzhladom namozné oddelenie trosky od dielov pocasich chladnutia.

:az A :& Skontrolujte, ¢ije hordk chladny skér, nez nanom budete pracovat alebo vykondvat adrzbu.

—
Obstarajte sivybavenie prvejpomoci.
Nepodcenujte popdleniny alebo zranenia.

N——oro

M)

A Pred opustenim pracoviska zaistite pracovné miesto protindhodnejujme na zdravi oséb a §kode na majetku.

1.3 Ochrana pred vyparmia plynmi

P

3 Zaurcitych okolnostimdzu vypary spdsobené zvaranim spdsobit rakovinu alebo poskodit plod tehotnych Zien.

= Q Hlavu majte v dostatocnejvzdialenosti od zvdracich plynov avyparov.
N——

Chrdnte hlavu pred akymkolvek zvdracim plynom a vyparmi.

Zaistite zodpovedajlce vetranie pracovného miesta, ¢i uz prirodzené, alebo nutené.

V pripade nedostatocného vetrania pouzite kuklu a dychaciu jednotku.

V pripade zvdrania v obmedzenych priestoroch odporié¢ame dohlad pracovnika umiestneného mimo tohto priestoru nad

pracovnikom, ktory vykondva prdcu.

NepouZivajte kyslik na vetranie.

» Overtefunkénostodsdvaniapravidelnoukontroloumnozstvaskodlivych plynovpodlahodnétuvddzanychvbezpecnostnych
nariadeniach.

* MnoZstvo a nebezpecnd miera vyparov zdvisi od pouzitého zdkladného materidlu, zvarového materidlu a pripadnych

dalsich Idtok pouZitych na Cistenie a odmastenie zvdraného kusa. Dodrzujte pokyny vyrobcu qj inStrukcie uvadzané v

technickych listoch.

* Nevykondvajte zvdranie na pracoviskdch odmastovania alebo lakovania.
» Umiestnite plynové flase na otvorenom priestranstve alebo namiestach s dobrou cirkuldciou vzduchu.

1.4 Prevencia poziaru/vybuchu

Zvdraciprocesméze zapricinit poziara/alebo vybuch.

» Vypracte pracovné miesto ajeho okolie od horlavych alebo zdpalnych materidlov alebo predmetov.

* Horlavé materidly musia byt vzdialené minimdlne 11 metrov od zvdracej plochy, inak musia byt vhodnym spésobom
chrdnené.

 Iskry a Zeravé Castice sa mdézu lahko rozptylit do velkej vzdialenosti po okolitom priestore aj nepatrnymi otvormi. Venujte

mimoriadnu pozornost zaisteniu bezpecnosti oséb a majetku.

Nezvdrajte nad tlakovyminddobamialebo vich blizkosti.

» Nevykondvajte zvdranie nauzatvorenychrudrkach alebo nddobdch. Venujte zvldstnu pozornost zvdraniu rarok, zdsobnikov,

aj ked'su tieto otvorené, vyprdzdnené a dékladne vycistené. Pripadné zvysky plynu, paliva, oleja a podobnych |dtok mézu

sposobitvybuch.

Nezvdrajte v prostredi, ktoré obsahuje prach, vybusné plyny alebo vypary.

» Na zdver zvdrania skontrolujte, ¢i okruh zdroja pod napdtim neméze prist do ndhodného kontaktu s dielmi spojenymi s
uzemnenym vodi¢om.

 InStalujte do blizkosti pracovného miesta hasiace zariadenie alebo hasiaci pristroj.

1.5 Prevencia pri pouzivani nddob s plynom

Nddoby s inertnym plynom st pod tlakom a v pripade nedodrzania zdkladnych bezpecnostnych opatreni pre ich
prepravu, skladovanie a pouzivanie hrozi nebezpecenstvo vybuchu.

» Nddoby musia byt vo zvislej polohe bezpecne zaistené vhodnymi prostriedkami k stene alebo inej opornej konstrukcii proti
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zvaleniuandrazunainé predmety.

Naskrutkujte veko na ochranu uzdveru (ventilu) pocas prepravy, ak nie je pouzivany a priukoncenizvdracich operdcii.
Nevystavujte flase priamemu slne¢nému Ziareniu, ndhlym zmendm teploty, prili§ vysokym alebo extrémnym teplotam.
Nevystavujte flase prilis nizkym alebo prilis vysokym teplotam.

Nddoby nesmu prist do styku s otvorenym plamenom, elektrickym oblikom, hordkmi, drziakmi elektréd a rozzeravenymi
Casticamirozstrekovanymizvdranim.

« Uchovdvajte nddoby zdosahu zvdracich okruhov a elektrickych obvodov vébec.

Priotvdraniuzdveru nddoby majte hlavu mimo plynového vystupu.

Po ukoncenizvdraniavidy uzdvernddoby zavrite.

Je zakdzané zvdrat tlakové plynové nddoby.

Nikdy nezapdjajte tlakovu flasu stlaceného vzduchu priamo nareguldtorstroja! Tlak by mohol presiahnut kapacitu tlakového
reguldtora asposobitvybuch!

1.6 Ochrana proti urazu el. Pridom

? Nebezpecenstvo smrtelného Grazu elektrickym pradom.

Je zakdzané sa dotykat Casti pod napatim ako vnutri, tak zvonku zvdracieho zariadenia v ¢ase, ked'je toto zariadenie ¢inné
(hordky, pistole, uzemnovacie kdble, elektrédy, vodice, kladky a cievky drétu st elektricky pripojené na zvdraci okruh).
Skontrolujte, Cisuzariadeniaa pristrojelektrickyizolované pomocousuchych podloziapodldh, ktoré st dostatocneizolované
odzeme.

Skontrolujte, Cije zariadenie sprdvne zapojené do zasuvky a zdroj vybaveny uzemnovacim zvodom.

Odporucame, aby sa pracovnik nedotykal si€asne hordka alebo uzemnenych kliesti a drziaka elektréody.

Okamzite preruste zvdranie, ak mdte pocit zasiahnutia elektrickym pradom.

Zariadenie pre zapdlenie obluka a stabilizdciu je uréené pre manudlnu alebo mechanicky riadent prevadzku.

Zvé&ésenie dizky hordka alebo zvdracich kdblov o viac nez 8 metrov zvysiriziko trazu elektrickym pradom.

B %)

—

.7 Elektromagnetické polia arusenie

((

» Tieto elektromagnetické polia mézu pdsobit na zdravie osdb, ktoré st vystavené ich dlhodobému ucinku (presné Gcinky nie
st dosialzndme).

» Elektromagnetické polia mézu pdsobit rusivo na niektoré zariadenia, ako su srdcové stimuldtory, pristroje pre slabo
pocujucich.

N

) Prad prechddzajuci kdblami vnutorného aj vonkajsieho systému vytvdra v blizkosti zvdracich zdrojov aj daného
vlastného systému elektromagnetické pole.

3

Osobyselektronickymi pristrojmi(pace-maker) sa musia poraditslekdrom pred priblizenim sa k zvdraniu obldkom.

<

1.7.1 Klasifikdcia EMCje vsulade s: EN 60974-10/A1:2015.

Zariadenie triedy B vyhovuje poZiadavkdm elektromagnetickej kompatibility v priemyselnych a obytnych
Triedy B | priestoroch, vratane obytnych priestorov, kde je elektricky prid vybaveny systémom napdjania nizkonap&tovym
pradom.
(— \ Zariadenia triedy A nie su urcené na pouzitie v obytnych priestoroch, kde je elektricky prid vybaveny systémom
Triedy A napdjania nizkonapdtovym pradom.
MozZe existovat potencidlny problém so zabezpecenim elektromagnetickejkompatibility zariadeni triedy Av tychto
priestoroch kvéliruseniu sireného vedenim ako ajradiového rusenia.

Viacinformdcii ndjdete v kapitole: IDENTIFIKACNY STITOK alebo TECHNICKE UDAJE.

1.7.2 InStaldcia, pouzitie a hodnotenie pracovného miesta

Toto zariadenie savyrdbavsulade sustanoveniaminormy EN 60974-10/A1:2015 amduréenie “TRIEDY A”.

Toto zariadenie musibytpouzivanéiba na profesiondlne icely v priemyselnom prostredi.

Vyrobcanezodpovedd za pripadné skody spésobené tymto zariadenim na okolitom prostredi.
UzZivatel musi byt kvalifikovanou osobou v odbore a ako taky je zodpovedny za instaldciu a pouzitie zariadenia
podlapokynovvyrobcu.
Hnedakojezistenéelektromagnetickérusenie, uzivatelmdzapovinnosttutositudciuvyriesitspomocoutechnickej
asistencie vyrobcu.

|
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(( )) V kazdom pripade musi byt elektromagnetické rusenie zniZzené na hranicu, pri ktorej nepredstavuje zdroj
problémov.

Predinstaldcioutohto zariadenia musiuzivatelzhodnotit eventudine problémy elektromagnetického charakteru,
ku ktorym by mohlo déjst v okoli zariadenia, a najmd nebezpecné pre zdravie okolitych osdb, napriklad pre:
nositelov pace-makera anacuvacich pristrojov.

1.7.3 PoZiadavky na sietové napdjanie (Pozri technické udaje)

Vysokovykonné zariadenie méze, kvdli primdrnemu pridu odcerpdvaného z napdjacej siete, ovplyvnit kvalitu vykonu
rozvodnej siete. Preto moézu platit pre niektoré typy zariadeni (pozri technické Udaje) obmedzenia na pripojenie alebo
poZiadavky ohladom maximdlne povolenejsietovejimpedancie (Zmax)alebo pozadovanejminimdlnejsietovej kapacity (Ssc)
v mieste pripojenia na verejnusiet (spoloc¢ny napdjacibod, PCC).

V tomto pripade je na zodpovednosti instalatéra alebo uzivatela zariadenia zabezpedit, po konzultdcii s prevddzkovatelom
distribu¢nejsiete, ak je to potrebné, ¢izariadenie mbze byt pripojené.

V pripadeinterferenciiméze byt nutné prijat dalSie opatrenie, ako napriklad filtrdcia napdjania zo siete.

Okremtoho je potrebné zvdzit nutnost pouzitia tieneného sietového kabla.

Viacinformdcii ndjdete v kapitole: TECHNICKE UDAJE.

1.7.4 Preventivne opatrenia tykajice sa kdblov

Pre minimalizaciu Gcinkov elektromagnetickych poli dodrZujte nasledujice pokyny:
podla moZnostivykonajte zvinutie a zaistenie zemného asilového kdbla spoloc¢ne.
Je zakdzané ovijat kdble okolo viastného tela.

je zakdzané stavat sa medzi uzemnovaci a silovy kdbel hordka alebo drziaka elektréd (oba musia byt na jednej a tej istej
strane).

kdble musia byt ¢o najkratsie a musia byt umiestnené blizko seba ana podlahe alebo v blizkosti trovne podlahy.
zariadenie umiestnite v urcitej vzdialenostiod zvdracej plochy.
kdble musia bytdostatocne vzdialené od pripadnychinych kdblov.

1.7.5 Pospdjanie

Je potrebné zvazit ajspojenie vsetkych kovovych Castizvdracieho zariadenia a kovovych Castivjeho blizkosti.
Dodrzujte ndrodné normy tykajice sa tychto spojeni.

1.7.6 Uzemnenie spracovdvaného dielu

Tam, kde spracovdavany diel nie je napojeny na uzemnenie z dévodov elektrickej bezpecnosti alebo z dévodu jeho rozmerov
alebo polohy, spojenie na kostru medzidielom a uzemnenim by mohlo zniZit rusenie.

Je potrebné venovat maximdlnu pozornost tomu, aby uzemnenie spracovdvaného dielu nezvysovalo nebezpecenstvo Urazu
pre uzivatela alebo nebezpecenstvo poskodenia ostatnych elektrickych zariadeni.

DodrzZujte ndrodné normy tykajldce sa uzemnenia.
1.7.7 Tienenie

Doplnkové tienenie ostatnych kdblov a zariadenivyskytujicich sa v okolimdzZe zniZit problémy interferencie.
Prispecidinych aplikdcidch moéze byt zvdzend moznost tienenia celého zvdracieho zariadenia.

1.8 Stupen krytia IP
IP23S

» Obal zamedzujuci pristupu prstov k nebezpecnym Zivym ¢astiam a proti prieniku pevnych castic s priemerom
rovnajucim sa alebo vyssim ako 12,5 mm.

e Plastchrdneny pred dazdom s vertikdlnym sklonom 60°.

» Obalchrdneny protiskodlivému Gcinku vody, hned ako st pohybujlce sa castistroja zastavené.
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2. INSTALACIA
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€

Instaldciu smu vykondvatibakvalifikovani pracovnici poverenivyrobcom.

Ste povinnipredinstaldciou skontrolovat odpojenie zdroja od hlavného privodu.

Je zakdzané sériové alebo paralelné prepojenie generdtorov.

2.1 Spésob zdvihania, prepravy a vykladania

» Strojjevybaveny nastavitelnym popruhom, ktory umozinuje prendsanie stroja ako v ruke, tak naramene.

€p

N

2

Cc

-\

A

Nepodcenujte hmotnost zariadenia, pozrite technické udaje.
Nepremiestiujte alebo nenechdvajte zariadenie zavesené nad osobamialebo predmetmi.

Dbajte nato, abysazariadenie alebo jednotka nezrutila alebo nebolasilou poloZzend nazem.

miestnenie zariadenia

Dodrzujte nasledujice pravidla:

Lahky pristup k ovlddaniu a zapojeniu.

e Zariadenie nesmie bytumiestnenévtienenom priestore.

» Jezakdzané umiestnovatdany systém naplochuso sklonom prevysujicim 10 %.
e Zariadenie zapojte nasuchom, Cistom a vzdusnom mieste.

e Chrdnte zariadenie proti prudkému dazdu a sinku.

2.3 Pripojenie

)

Z.;G)

|

I

Zdrojje vybaveny kdblom pre pripojenie do napdjacejsiete.
Systém mdZe byt napdjany:
e 230V jednofdzovy

Za ucelom zamedzenia $kéd na zdravi osdéb alebo na zariadeni je potrebné skontrolovat zvolené napdtie siete a
tavné poistky PRED zapojenim stroja na siet. Okrem toho je potrebné zaistit, aby bol kdbel zapojeny do zdsuvky
vybavenejuzemnovacim kontaktom.

Funkcia zariadenia je zaru¢end pre napdtia, ktoré sa pohybuju v rozmedzi +15% od nomindlinejhodnoty; (priklad:
Vnom 400V prevddzkové napdtie sa pohybuje vrozmedziod 320V do 440V).

Zariadenie je mozné napdjat pomocou generdtora prudu, ak jednotka je schopnd zaistit stabilné napdjacie
napdtie s vychylkami 15 % vzhladom na nomindlne napdtie oznac¢ené vyrobcom vo vsetkych prevddzkovych
podmienkach a prinajvyssomvykone generdtora.

Zvycajne odporicame pouzitie jednotiek s vykonom 2-krdt vyssim, nez je vykon zvdracieho/rezacieho zariadenia
prijednofdzovom vyhotovenia 1,5-krdt vyssim pritrojfdzovom. Odporiéame jednotky s elektronickym riadenim.

Za ucelom ochrany uzivatelov musi byt zariadenie sprdvnym spdsobom uzemnené. Sietovy kdbel je vybaveny
vodi¢om (Zltozelenym) pre uzemnenie, ktory musi byt napojeny na zdstréku vybavenid uzemnovacim kontaktom.
Sietovy kdbel zvdara&ky je vybaveny Zltozelenym vodiéom, ktory musi byt VZDY zapojeny na ochranny uzemfovaci
vodic. Tento Zltozeleny vodi¢ nesmie byt NIKDY pouZzivany ako zivy vodic.

Skontrolujte pritomnost “uzemnenia” pripouzZivanom zariadeni a dobry stav zdsuvky siete.

Montujte iba zdstrcky, ktoré bolihomologizované podlabezpecnostnych noriem.

Elektrické pripojenie musi byt realizované technikmi, ktorych profesiondlny profil zodpovedd $pecifickym
technickym a odbornym poZiadavkdm avsulade so zdkonmistdtu, vktoromje zariadenie inStalované.
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2.4 Uvedenie do prevdadzky
2.4.1 Zapojenie pre zvaranie MMA

@ Zapojenie naobrdzku zobrazuje zvaranie s nepriamou polaritou.
Pre zvdranie s priamou polaritou obrdtte zapojenie.

@ Konektoruzemnovacejsvorky

@ Zdaporny pélvykonu (-)

@ UpinacikonektordrZiaka elektrédy
(4) Kiadnypélvykonu(+)

J

» Zapojte zvdaraciminus vodic (svorka) nazvdracom zdroji do konektoru ozneceného polaritou (-).
» Zapojte zvdaraciplusvodic (drzZiak elektréd) na zvdracom zdroji do konektoru oznaceného polaritou (+).

2.4.2 Zapojenie pre zvdranie TIG

@ Konektoruzemnovacejsvorky
(2) Kiadnypélvykonu(+)

(3) Horak

@ Zdaporny p6lvykonu (-)

@ Spojkaplynového potrubia

\

» Zapojte zvdaraciminus vodic¢ (svorka) na zvdracom zdroji do konektoru ozneceného polaritou (+).
» Zapojte zvdracihordk TIG na zvdracom zdroji do konektoru pripojenia hordku.

@ Reguldcia prietoku ochranného plynu savykondva pomocou ventiléeka umiestneného zvycajne na hordku.

» Zapojte oddelene konektor hadice plynu hordkanarozvod plynu.
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3. POPIS ZVARACKY

3.1 Zadny panel

» @ Sietovy kabel

UmozZnuje napdjat zariadenie napojenim do siete.

@ @ Vypinac

Ovldda zapinanie zvaracky.
@ Md dve polohy “O” vypnutd; “I” zapnutd.
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3.2 Panel so zasuvkami

-

:

m
@

-

Nl

\

@ @ Zdaporny pélvykonu (-)

Proces MMA:

Pripojenie uzemnovacieho kébla

Proces TIG:Pripojenie hordk

@ @ Kladny p6l vykonu

ProcesMMA:

Pripojenie elektrédovy hordak

Proces TIG:Pripojenie uzemnovacieho kdbla
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3.3 Celny ovlddaci panel URANOS 1500
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LED napdjania
Signalizuje pripojenie zariadenia do napdjacej siete.

LED vSeobecného alarmu
Signalizuje mozny zdsah ochrdn, ako napriklad tepelnych ochrdn.

Potenciometer nastaveniazvdracieho pridu

Plynulé nastavenie zvdracieho prudu ako v TIG, tak aj v MMA.

Tento prud je nemenny pocas zvdracieho procesu, pokial sa napdjanie a zvdracie podmienky
pohybujl v medziach uvedenych vtechnickych charakteristikdch stroja.

Prizvdarani metédou MMA - obalenou elektrédou - pritomnost funkcif HOT START a ARC FORCE
spbdsobuje, Ze priemernd hodnota zvdracieho pridu méze byt vyssia neZ nastavend.

Selektor MMA/TIG
UmoZnuje vyberzvdaracej metddy.

|
@ MMA (Elektréda)

Pd&ckou smerom dole sa nachddzate v zvdrani elektrodami (MMA), a tym sa aktivuje
automaticky HOT START, ARC FORCE a ANTISTICKING.

|
(&= mcoc

S pdkou smerom hore sa chystdte na zvdranie pomocou netavitelnej volfrdmovej
elektrédy vinertnejatmosfére (TIG).
Funkcie MMA sa odstrdnia a aktivuje sa zdvih LIFT.
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3.4 Celny ovladaci panel URANOS 1500 RC
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LED napdjania
Signalizuje pripojenie zariadenia do napdjacejsiete.

LED vseobecného alarmu
Signalizuje mozny zdsah ochrdn, ako napriklad tepelnych ochrdn.

Potenciometer nastaveniazvdracieho pridu

Plynulé nastavenie zvdracieho prudu ako v TIG, tak aj v MMA.

Tento prud je nemenny pocas zvdracieho procesu, pokial sa napdjanie a zvdracie podmienky
pohybujiv medziach uvedenych vtechnickych charakteristikdch stroja.

Prizvarani metédou MMA - obalenou elektrédou - pritomnost funkcii HOT START a ARC FORCE
spdsobuje, Ze priemernd hodnota zvdracieho pridu mdze byt vyssia nez nastavend.

Selektor MMA/TIG

UmoZniuje vyberzvdracej metddy.

|
@ MMA (Elektréda)

P&ckou smerom dole sa nachddzate v zvdrani elektrédami (MMA), a tym sa aktivuje
automaticky HOT START, ARC FORCE a ANTISTICKING.

|
@ TIG DC

S pdkou smerom hore sa chystdte na zvdranie pomocou netavitelne] volfrdmovej
elektrédy vinertnej atmosfére (TIG).
Funkcie MMA sa odstrdnia a aktivuje sa zdvih LIFT.

4-polovy vojensky konektor
Na pripojenie dialkovych oviddacov RC18.
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3.5 Celny ovlddaci panel URANOS 1500 DP
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LED napdjania
Signalizuje pripojenie zariadenia do napdjacej siete.

LED vseobecného alarmu
Signalizuje mozny z&sah ochrdn, ako napriklad tepelnych ochrdn.

LED ¢inného vykonu
Signalizuje pritomnost napd&tia na vystupnych svorkdch.

Hlavny nastavovaci prvok

Plynulé nastavenie zvdracieho prudu.

Tento prud je nemenny pocas zvdracieho procesu, pokial sa napdjanie a zvdracie podmienky
pohybujuv medziach uvedenych vtechnickych charakteristikdch stroja.

Pri zvdrani metédou MMA - obalenou elektrédou - pritomnost funkcii HOT START a ARC FORCE
spbsobuje, Ze priemernd hodnota zvdracieho priadu mdze byt vyssia nez nastavend.

UmoZnuje nastavenie vybranych parametrov na grafe. Hodnota je zobrazend na displeji.

Vyber procesu zvdrania
Umoznuje vyber zvdrace] metddy.
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@ @ Volbe parametrov zvdrania / Tlacidlo set up
UmoZnuje vstup do set-up, vyber a nastavenie parametrov.
Graf na paneliumoZiuje vyber a nastavenie zvdracich parametrov.

%I

%I

Hot start

UmozZnuje nastavenie hodnoty hot start v rezime MMA.

UmozZnuje viac ¢imenej ,teply” startvo fdzach zapalovania oblika a ulahcuje tak
Startstroja.

Minimum 0%, Maximum 500%, tovdrenské nastavenie std 80%, tovdrenské
nastavenie cls 150%.

Zvdraciprud
UmozZnuje prednastavenie zvdracieho prudu.

Nastavenie parametrov Ampéry (A)
Minimum 3A, Maximum Imax, Prednastavené 100A, tovdrenské nastavenie cls.

Arcforce

UmoZnuje reguldciu hodnoty Arc force vrezime MMA.

UmozZnuje vacsiu ¢i mensiu energetickl dynamicku reakciu prizvdarani a ulahcuje tak
prdacuzvaraca.

Zvysenim hodnoty funkcie ArcForc znizime moznost prilepenia elektrédy.

Minimum 0%, Maximum 500%, tovdrenské nastavenie std 30%, tovdrenské
nastavenie cls 350%.

Selektor merani
UmozZnuje zobrazit skutoény zvdraci prid alebo napdétie na displeji.

@ Ampéry @ Napdtie

7- segmentovydisplej
UmoZnuje zobrazenie zdkladnych zvdracich parametrov pocas spustenia, nastavenia,
nacitania prddu a napdtia, pocas zvdrania, a ¢iselné kody alarmov.
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4. POUZITIE ZARIADENIA

| béhlerweiding

4.1 Setup anastavenie parametrov

Umoznuje nastavenieaupravenie celéhoradu pridavnych parametrov prelepsieapresnejSie ovlddaniezvdracieho zariadenia.
Parametre obsiahnuté v procese set up su definované v zdvislosti od zvoleného zvdracieho procesu a su vybavené &iselnymi
kédmi.

Pristup k procesu set up

» Stlacte pocas 5 sekundtlacidlo set up zariadenia

» Nulauprostred nadisplejiso 7 segmentmipotvrdzuje Uspesny vstup

Volba a nastavenie pozadovaného parametra

» Otdcajte enkodérom az do chvile, ked'sazobrazinumericky kéd vztahujuci sa k poZzadovanému parametru.

» Stlacenie tlacidlo set up zariadenia v tomto okamihu umozni zobrazenie nastavenej hodnoty pre zvoleny parameter a jej
nastavenie.

Vystup z nastavenia - set up

» Ak chcete opustit sekciu “nastavenie”, znovu stlacte tlacidlo set up.
» Ak chcete ukoncit nastavenie - setup, nastavte parameter “0” (uloz a ukonci) a stlacte tlacidlo Setup.

4.2 Opis parametra
4.2.1 Zoznam parametrov procesu set up (MMA)

UloZ avystup
Umoznuje ulozitzmeny avystupit z procesu set up.

Reset
Umoznuje znovu nastavit vsetky parametre na hodnoty tovdrenského nastavenia (default).

Synergie MMA
Umoznuje nastavit tu najlepsiu dynamiku oblika volbou pouzitého typu elektrédy.
Vyber sprdvnejdynamiky oblika védm umoznimaximdlne vyuzit potencidl a Siroké moznostizvaracieho zdroja.

Hodnoty | Funkciu Prednastavené

Bazicky -

Rutilovd X

Celulézovd -
Ocel -
Hlinik -

g NWR|IN|2|O

Liatina -

s

&

Hot start

Umoznuje nastavenie hodnoty hotstartvreZime MMA.

Umoznuje viac ¢imenej teply” start vo fdzach zapalovania oblika a ulahcuje tak Start stroja.
Bazicky elektréda Rutilovd elektréda

Negarantujeme perfektnt zvaritelnost elektréd.
Zvaritelnost zavisi odich kvality a skladovania, od zvdracich podmienok aj dalSich vplyvov.

Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené

0/VYPNUTY 500% 80% 0% 500% 80%
Celulézovy elektréda CrNielektréda

Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené

0/VYPNUTY 500% 150% 0/VYPNUTY 500% 100%
Elektréda hlinika Elektrédaliatiny

Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené

0/VYPNUTY 500% 150% 0/VYPNUTY 500% 100%
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Arcforce

Umoznuje reguldciu hodnoty Arc force vrezime MMA.

UmozZnuje vacsiu ¢i mensiu energeticktd dynamicku reakciu prizvdrani a ulahéuje tak prdcu zvdraca.
Zvysenim hodnoty funkcie ArcForc zniZzime mozZnost prilepenia elektrédy.

Bdzicky elektréda Rutilova elektréda
Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
0/VYPNUTY 500% 30% 0/VYPNUTY 500% 80%
Celulézovy elektréda CrNielektréda
Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
0/VYPNUTY 500% 350% 0/VYPNUTY 500% 30%
Elektréda hlinika Elektrédaliatiny
Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
0/VYPNUTY 500% 100% 0/VYPNUTY 500% 70%

Zhdsacie napdtie obluka

Umoznuje nastavit hodnotu napdtia, priktoromje nitene zhasnuty zvdraciobluk.

Umoznuje takriadit tym najlepsim spésobom rézne prevadzkové podmienky, ktoré mdzu nastat.
Vofdzezvdranianapriklad nizkahodnota zhdsacieho napdtia oblikaumoziuje kratsiobluk prioddialenielektrédy
odzvarencaaznizuje takrozstrek, spdleniny a oxiddciu zvarenca.

Ak pouzivate elektrédy, ktoré vyZzaduju vysoké napdtie, odporicame nastavit vysoku hranicu, aby sa zabrdnilo
hasnutiu obltka pocaszvdrania.

W Nikdy nenastavujte zhdsacie napdtie obluka vyssie, neZ je napdtie generdtora naprdzdno.

Minimum Maximum Prednastavené
0/VYPNUTY 99.9V 445V

Povolenie antisticking

Umoznuje povolitalebo zakdzat funkciu proti prilepeniu.

Funkcia antisticking umoznuje znizenie zvdracieho pridduna 0 Av pripade, Ze ddjde ku skratu medzi elektrédou a
zvarencom, chrdni tak klieste, elektrédu a zvdraca a zaistuje tak bezpecné podmienky prevadzky za vzniknutej
situdcie.

Dobaskratu pred zdsahom funkcie antisticking :

Hodnoty Antisticking Prednastavené
0/VYPNUTY NIE AKTIVNY -
1/NA AKTIVNY X

Hranice zdsahu Arc force

Umoznuje nastavovat hodnotu napdtia, priktorom generdtor zvysuje prad typickym spdsobom pre Arc force.
Umoznuje dosahovatrézne dynamiky obluka:

Nizka hranica

Menejzdsahov Arcforce vytvdra velmistabilny oblik, ale nedostatocne citlivy.

Idedlny pre skisenych zvdracov a pre lahko zvdratelné elektrédy.

Vysokd hranica

Viaczdsahov Arc force vytvdra lahko nestabilny obluk, ale velmi citlivy.

Obluk je schopny opravit eventudlne chyby pracovnika alebo kompenzovat vliastnosti elektrédy.

Idedlny pre nesklisenych zvdracov a pre tazko zvdratelné elektrédy.

Minimum Maximum Prednastavené
0/VYPNUTY 99.9V 8V
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Dynamic power control (DPC)
Povoluje poZadovanu V/I charakteristiku.

1=C

Konstantny prad

Zvysenie alebo znizenie vysky obluku nemd vplyv na poZzadovany zvdraci prad.
Odporucané pre elektrédu: Bazicky, Rutilovd, Kysly, Ocel, Liatina

1+20

Znizenie kontroly stupania

Zvysenie vysky zvdracieho obluka spdsobuje redukciu poZzadovaného zvdracieho pridu od hodnoty 1 po 20

ampérov navolt.

Odporucané pre elektrédu: Celulézovd, Hlinik

P=C

Konstantny vykon

Zvysenie vysky zvdracieho oblika spésobuje redukciu pozadovaného zvdracieho pridu podlavzorca. V-I=K
Odporucané pre elektrédu: Celulézovd, Hlinik

Typ opatrenia

Umoznuje nastavit nadispleji tdajo zvdracom napdtialebo zvdracom prude.

Hodnoty U.M. Prednastavené | Funkciaspdtného volania
0 A X Citanie + nastavenie prudu
1 \% - Odcitanie napdtia
2 - - Ziadne &itanie

Reset

Umoznuje opdtovné nastavenie vietkych parametrov na hodnoty Default (Tovdrenské nastavenie) a uviest celé
zariadenie do stavu nastaveného.

UlozZ avystup

.2.2 Zoznam nastavenych parametrov (TIG-DC)

UmoznujeulozZitzmeny avystupit z procesu set up.

Reset

Umoznuje znovu nastavit vsetky parametre na hodnoty tovdarenského nastavenia (default).

Reset

Umoznuje opdtovné nastavenie vsetkych parametrov na hodnoty Default (Tovdrenské nastavenie) a uviest celé
zariadenie do stavu nastaveného.

5.1 Dialkovy ovlddac

Pripojenie dialkového ovladaca k prislusnému konektoru pritomnému na generdtore aktivuje jeho ¢innost. Toto pripojenie sa

mdZe uskutocnit ajprizapnutom systéme.

Prepojenie saodporucavykondvat privypnutom zdroji.
OvlddacRCje mozné pripojit k akejkolvek modifikdcii panelu zdroja.
Zdroven je modifikdcia ovlddacieho panelu zdroja zobrazend nadispleji RC anaopak.

~

RC18

Toto zariadenie umoziuje menit na dialku mnoZstvo potrebného pridu bez toho,
aby bolo potrebné prerusit proces zvdrania alebo opustit pracovisko.

RC je aktivované po zasunuti do zdierky na zadnom paneli zdroja. Prepojenie sa
odporucavykondvat privypnutom zdroji.

Kompatibilnés

*+ URANOS 1500RC

184



. UDRZBA

6. UDRZBA

T Zariadenie musibyt podrobené beznejudrzbe podla pokynov vyrobcu.

Pripadnd udrzba musibytvykondvand kvalifikovanym persondlom.

Vsetky vstupné a prevddzkové dvierka akryty musia byt dobre uzatvorené adobre upevnené hned, ako je stroj v prevddzke.
Na zariadeniach je zakdzané vykondvat akékolvek druhy Uprav.

Zamedzte hromadeniu kovového prachu v blizkostirebier vetrania alebo nanich.

A Pred akymkolvek zdsahom na zariadeni odpojte zariadenie od privodu elektrickej energie!
—

m Pravidelné kontroly generdtora:
w » Vykonajte Cistenie vnutornych ¢astipomocou stlaceného vzduchu s nizkym tlakom a makkych stetcov.
\__== ) « Skontrolujte elektrické zapojenia avsetky spdjacie kdble.

PriudrZzbe avymene dielov hordkov, kliestina drZzanie elektrédy a/alebo uzemnovacieho kdbla:

F Skontrolujte teplotu komponentov a overte, ¢inie su prehriate.

N——oor
"
ﬂy Pouzivajte vidy rukavice zodpovedajlce prislusnejnorme.
N——or
ST

' Pouzivajte vhodné kltice andradie.
N———/
Ak nebude vykondvand udrzba zariadenia, budu zrusené vsetky zdruky a vyrobca je v kazdom pripade zbaveny akejkolvek
zodpovednosti.

Zdrukastrdacaplatnostv pripade opravy avymeny castizariadenia (systému) neoprdvnenymiosobami.

Na zariadeniach je zakdzané vykondvat akékolvek druhy aprav.

' Ibatechniks prisluSnou kvalifikdciou smie vykondvat opravy a vymeny dielov.

SK

Vyrobca odmieta akukolvek zodpovednostv pripade, Ze obsluha nedodrZiuvedené pokyny.
Pri akejkolvek pochybnostia/alebo probléme saobrdtte nanajblizsie servisné stredisko.

7. ALARMY

t E01
Prekrocenie teploty

E03
PrekroCenie teploty

;
2

Chyba systémovej konfigurdcie

ﬂ E20
Chyba pamdte

h A E21

Strata ddat

E42
V# Podpdtie
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8. DIAGNOSTIKA ARIESENIA

Zariadenie nie je moZné spustit (nesvieti zelend kontrolka)

Pric¢ina
» Zdasuvkanie je napdjandsietovym napdtim.

» Chybnd zdstrcka, prip. napdjacikdbel.

» Prerusend sietovd poistka.

» Chybny hlavny vypinaé.

» Porucha elektroniky.

Bez vystupného vykonu (pristroj nezvdra)

Pric¢ina

» Pristrojje prehriaty (signalizdcia teplotnej
ochrany - svieti zItd kontrolka).

» Nesprdvne uzemnovacie pripojenie.

» Sietové napdtie mimo dovolenéhorozsahu
(svieti ZItd kontrolka).

» Porucha elektroniky.

Nesprdvne napdjanie

Pric¢ina

Nesprdvna volba metédy zvdrania, prip. chybny
volic.

Nesprdvne nastavené parametre systému, prip.
funkcie.

Chybny potenciometer/enkodér pre nastavenie
zvdracieho pradu.

Sietové napdtie mimo dovoleného rozsahu.

Chybajednafdaza.

Poruchaelektroniky.

Nestabilny oblik
Pricina

» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom.
» Pritomnostvlhkostivochrannom plyne.

» Nesprdvne parametre zvdrania.

Nadmerny rozstrek
Pricina

» Nesprdvnadizka obltka.

RieSenie
» Skontrolujte a podla potreby opravte elektroinstaldciu.
» Smie vykondvatiba kvalifikovany elektrikdr.

» Vykonajte vymenu chybného dielu.
» Kontaktujte najbliZzsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

» Vykonajte vymenu chybného dielu.
» Vykonajte vymenu chybného dielu.
» Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

» Kontaktujte najbliZsSie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Riesenie
» Skdérnezpristrojvypnete, pockajte, kym vychladne.

» Vykonajte riadne uzemnenie pristroja.
» Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevadzky”

» Zaistite, aby sietové napdtie do zdroja bolo v stanovenych
medziach.

» Vykonajteriadne zapojenie pristroja.
» Citajte kapitolu ,Pripojenie”

» Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

RiesSenie
» Zvolte sprdvnu metédu zvdrania.

» Vykonajte vymenu chybného dielu.
» Kontaktujte najbliZSie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

» Resetujte (vynulujte) parametre systému a zvdrania.

» Vykonajte vymenu chybného dielu.
» Kontaktujte najbliZSie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

» Vykonajteriadne zapojenie pristroja.
» Citajte kapitolu ,Pripojenie”
» Vykonajte riadne zapojenie pristroja.
» Citajte kapitolu ,Pripojenie”

» Kontaktujte najbliZSie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Riesenie

» Nastavte prietok vzduchu.

» Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.
» Vzdy pouZivajte kvalitny materidl a vyrobky.

» VZdy skontrolujte kvalitu odoberaného plynu.

» Vykonajte dékladnu prehliadku systému zvdrania.
» Kontaktujte najbliZSie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

RieSenie

» ZmensSite vzdialenost medzi elektrédou a spracovdvanym
kusom.

» ZniZte zvdracie napdtie.
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» Nesprdvne parametre zvdrania.

» Nedostatocnd ochrana ochrannym plynom.

» Nesprdvnadynamika obluka.

» Nesprdvnyrezim zvdrania.

Nedostatocéné prevarenie/prerez
Pric¢ina
» Nesprdvnyrezim zvdrania.
» Nesprdvne parametre zvdrania.
» Nesprdvnaelektréda.
» Nesprdvna priprava koncov.

» Nesprdvne uzemnovacie pripojenie.

» Zvarané kusy su prilis velké.

Zvarové neziaduce ¢iastocky

Pric¢ina

» NeUplné odstrdnenie neZiaducich Ciastociek.

» Nadmerny priemer elektrédy.
» Nesprdvna priprava koncov.

» Nesprdvnyrezim zvdrania.

NezZiaduce ¢iastocky volframu
Pricina

» Nesprdvne parametre zvdrania.
» Nesprdvnaelektréda.

» Nesprdvnyrezim zvdrania.

Péry
Pri¢ina

» Nedostatocnd ochrana ochrannym plynom.

Zlepenie
Pri¢ina

» NesprdvnadiZzka obluka.
» Nesprdvne parametre zvdrania.

» Nesprdvnyrezim zvdrania.
» Zvdrané kusy su prilis vel'ké.

» Nesprdvnadynamika obluka.

» ZniZte napdtie zvdrania.

» Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.

» Zvdcsite hodnotuindukéného obvodu.
» PouzZite vyssiu odbocku timivky.

» ZmenSite uhol drZania hordka.

RieSenie

» Pocaszvdraniazniztereznurychlost.

» Zvdcsite zvdraciprad.

» Pouzite elektrédu s mensim priemerom.
» Zvdcsite otvor medzeru.

» Vykonajte riadne uzemnenie pristroja.
» Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevadzky”

» Zvdcsite zvdraciprad.

Riesenie

» Spracovdvané kusy pred zvdranim dokonale a presne odistite.
» Pouzite elektrédu s mensim priemerom.

» Zvdcsite otvor medzeru.

» ZmenSite vzdialenost medzielektrédou a spracovavanym
kusom.

» Prisunujte pravidelne pocas vsetkych fdz zvdrania.

RieSenie
» ZniZte napdtie zvdrania.
» Pouzite elektrédu s vacsim priemerom.

» Vzdy pouzivajte kvalitny materidl a vyrobky.
» Elektrédusprdvne naostrite.

» Zabrdnte kontaktu medzi elektrédou a zvdracim kipelom.

RieSenie
» Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.

Riesenie
» Zvacsite vzdialenost medzielektrédou a spracovdvanym kusom.
» Zvacsite zvdracie napdtie.

» Zvdacsite zvdraciprad.
» Zvacsite zvdracie napdtie.

» Zvacsite uhol drzania hordka.
» Zvdcsite zvdraciprad.

» Zvacsite hodnotuindukéného obvodu.
» Pouzite vy$§siu odbocku timivky.
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Okraje
Pri¢ina

» Nesprdvne parametre zvdrania.

» Nesprdvna dizka oblika.

» Nesprdvnyrezim zvdrania.

» Nedostatoénd ochrana ochrannym plynom.
Oxiddcia
Pric¢ina

» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom.

Poréznost

Pri¢ina

Na zvdranych kusoch je mastnota, lak, hrdza
aleboind necistota.

ind nedistota.

Pritomnost vihkosti vo zvarovom materidli.

Nesprdvna dizka obluka.

Y

Pritomnost vihkostivochrannom plyne.

Nedostatoénd ochrana ochrannym plynom.

Zvarovy kupel'tuhne prilis rychlo.

Trhliny za tepla
Pric¢ina

» Nesprdvne parametre zvdrania.

Na zvdranych kusoch je mastnota, lak, hrdza
aleboind nedistota.

ind necistota.

Nesprdvnyrezim zvdrania.

Zvdrané kusy sa vyznacuju réznymi (odlisSnymi)
vlastnostami.

Trhliny z vnutorného pnutia
Pricina

» Pritomnostvlihkosti vo zvarovom materidli.

» Zvldstna geometria zvdraného spoja.

Na zvdranom materidlije mastnota, lak, hrdzaa

Na zvdranom materidlije mastnota, lak, hrdzaa

| bohlerveding

Riesenie
» ZniZte napdtie zvdrania.
» Pouzite elektrodu s mensim priemerom.

» Zmensite vzdialenost medzi elektrédou a spracovdvanym
kusom.

» ZniZte zvdracie napdtie.

» ZniZte bo¢nu striedavu (oscilujucu) rychlost priplneni.
» PoCaszvdraniazniztereznurychlost.

» Pouzivajte plyny vhodné pre dané zvdrané materidly.

Riesenie
» Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.

RiesSenie

»

Spracovdvané kusy pred zvdranim dokonale a presne odistite.

» VZdy pouzivajte kvalitny materidl a vyrobky.
UdrZujte zvarovy materidl vidy vdokonalom stave.

Vzidy pouzivajte kvalitny materidl a vyrobky.

Udrzujte zvarovy materidl vidy vdokonalom stave.

Zmensite vzdialenost medzi elektrédou a spracovdvanym
kusom.

Znizte zvdracie napdtie.

Vzdy pouzivajte kvalitny materidl a vyrobky.
Vzdy skontrolujte kvalitu odoberaného plynu.

Nastavte prietok vzduchu.
Skontrolujte stav difuzéra a plynovej hubice hordka.

Pocaszvdrania zniztereznurychlost.
Predhrejte dané kusy uréené na zvdranie.
Zvdcsite zvdaraci prad.

RieSenie
» ZniZte napdtie zvdrania.
» Pouzite elektrodu s mensim priemerom.

» Spracovdvané kusy pred zvdranim dokonale a presne odistite.

» Vzdy pouZivajte kvalitny materidl a vyrobky.
» UdrZujte zvarovy materidl vidy vdokonalom stave.

» Vykonajte operdcie vsprdvnom poradipre dany druh zvdaraného
spoja.

» Predvlastnym zvdranim naneste pastu.

RieSenie

» VZdy pouzivajte kvalitny materidl a vyrobky.

» Udrzujte zvarovy materidl vidy vdokonalom stave.
» Predhrejte dané kusy uréené na zvdranie.

» Vykonajte dodatocény ohrev.

» Vykonajte operdcievsprdvnom poradipre dany druh zvdraného
spoja.
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9. TEORETICKE POZNAMKY O ZVARACOM REZIME

9.1 Zvdranie s obalenou elektrédou (MMA)

Priprava navarovych hrdan
Za ucelom dosiahnutia kvalitnych zvarov odporic¢ame vzdy pracovat s ¢istymi dielmi, zbavenymi oxiddcie, hrdze a inych
necistot.

Volba elektrédy
Priemer elektrédy zdvisi od hribky materidlu, polohy, typu spoja a od typu styénej skary.
Elektrédy s velkym priemerom vyZzadujd vysoky prad s ndslednym vysokym privodom tepla prizvdrani

Typobalu Vlastnosti Pouzitie

Rutilovy Lahké pouzitie Vsetky polohy
Kysly Vysokd rychlost tavenia Vodorovnd poloha
Bazicky Mechanické viastnosti Vsetky polohy

Volba zvdracieho pradu
Rozsah zvdracieho pradu vztahujlcisa na pouzitl elektrédu je stanoveny vyrobcom prislusnych elektréd.

Zapnutie audrZovanie obluka

Elektricky obluk sa zapaluje dotykom $picky elektrédy na zvdrany diel, ureny na zvdranie a zapojeny na uzemnovaci kdbel,
hned ako saoblik zapdli, rychle vzdialte elektrédu do beZnej zvdracejvzdialenosti.

Zapdlenie obluka je zvycajne ulahcené pociatoénym zvysenim pridu v porovnani s hodnotou zdkladného zvdracieho pradu
(Hot Start).

Hned akosavytvorielektricky oblik,zacne saodtavovatstrednd cast elektrédy a vo forme kvapiekje prendsand na zvdrany kus.
Vonkajsiobal elektrédy vyvija prihoreniochranny plyn aumoZiuje vytvorenie kvalitného zvaru.

Za ucelom zabrdnenia zhasnutiu obliuka, spésobeného kvapkami odtavovaného materidlu, ktoré skratuju elektrédu so
zvdracim kdpelom vdaka ndhodnému priblizeniu, aktivuje sa funkcia prechodného zvysenia zvdracieho priadu az do konca
skratu (Arc Force).

Ak elektréda zostane prilepend nazvdranomdiele, zniZi sa naminimdlnu hranicu skratovy prud (anti/sticking).

Zvdranie
Uhol sklonu elektrédy sa meni podla poctu zvarov, pohyb elektrédy je vykondvany normdinym spésobom s oscildciou a
prestdvkami na krajoch zvarového $va, tymto spdsobom sa zamedzi prili§ velkému nahromadeniu pridavného materidlu v

strede. SK

Odstrdanenie trosky
Zvdranie pomocou obalovanych elektréd vyzaduje odstranovanie trosky po kazdom prechode zvaru.
Odstranovanie je vykondvané pomocou malého kladivka alebo pomocou kefy v pripade drobivého odpadu.
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9.2 Zvdaranie metédou TIG (plynulé zvdranie)
Popis

Principzvdrania TIG(TungstenInert Gas)je zaloZeny na elektrickom obliku, ktory sa zapdlimedzielektrédou s vysokym bodom
tavenia (Cisty volfradm alebo zliatina volfrdmu, ktorého teplota tavenia je priblizne 3370 °C) a zvdaranym dielom; atmosféra
inertného plynu (Argén) zaistuje ochranu kipela.

Za Ucelom zabrdnenia nebezpecnych neziaducich Ciastociek volfradmu v spoji, elektréda sa nesmie nikdy dostat do styku so
zvdranym kusom, z tohto dévodu sa pomocou jednotky H.F. vytvdra vyboj, ktory na dialku zapaluje elektricky obluk.

Existuje aj iny sposob zapdlenia oblika s obmedzenymi neziaducimi iastockami volfrdmu: start lift, ktory nevyuziva vysoké
frekvencie, ale zacatie skratom prinizkom pride medzi elektrodou adielom; vo chvili, ked'sa elektréda zdvihne, vznikne obluk
aprudsaplynule zvysiaZz do nastavenejhodnoty zvdracieho priadu.

Za Ucelom zlepsenia kvality konecnej Casti zvarového spoja je dblezité presne kontrolovat dobeh zvdracieho pradu a dalej je
nutné, aby plyn prudil na zvdracikupel' este niekolko sekind po zhasnutiobldka.

V mnohych prevddzkovych podmienkach je uzito¢né matk dispozicii 2 zvdaracie prady a lahko prechddzat zjedného na druhy
(BILEVEL).

Polarita zvdarania

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

Q@

JetonajCastejSie pouzivand polarita (priama polarita),umozinuje obmedzené opotrebovanie
elektrédy (1), kedZe 70 % teplasakoncentruje naandde (diel).

Dosiahnuté kupele su Uzke a hlboké s vysokou rychlostou posuvu a ndslednym nizkym
ll\g_ privodom tepla.

®\

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

®

Jetonepriama polaritaaumoznuje zvdranie zliatin s vrstvou Ziaruvzdorného oxidu s teplotou
taveniavyssounezjeteplotataveniakovu.

: o Nie je mozné pouzivatvysoky prud, pretoze by vyvolal zvy$ené opotrebovanie elektrédy.
SK G{
| w |
D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
T
D.C.S.P
l9fue
Pouzitie pulzového jednosmerného pridu umoznuje lepsiu kontrolu zvdracieho kupela vo
zvldastnych pracovnych podmienkach.
o Zvdraci kupel je tvoreny prudovymi pulzmi (Ip), zatial' o zdkladny prud (Ib) udrzuje obluk
! zapdleny; to ulahcuje zvdranie tenkych hribok s obmedzenou deformdciou, lepsim
D.C.5.P ~PULSED

tvarovacim faktorom a vdaka tomu ajmensim nebezpecenstvdm trhlin za tepla a pérovitosti.
Zvysenim kmitocCtu (strednym kmitoCtom) sa dosahuje uzsi, koncentrovanejsi a stabilnejsi
obluk avyssiakvalita zvarania tenkych hrubok.
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Zvaranie TIG oceli

Proces TIG je velmi ucinny pri zvdarani ako uhlikovych oceli, tak legovanych oceli, pre prvy zvar na rdrkach a pre zvary, ktoré
musia mat optimdlny esteticky vzhlad.

Vyzaduje priamu polaritu (D.C.S.P.).

Pripravandvarovych hran

Tento proces vyzaduje dékladné oCistenie ndvarovych hrdn aich starostlivt pripravu.

Volba a pripravaelektrédy

Odporucame pouzitvolfrdmové elektréody s primesou (2 % téria - Cervené zafarbenie) alebo elektrody s cériomalebo lantdnom
snasledujdcimipriemermi:

D elektréda(mm) rozsah pruadu(A)
1.0 15+75

1.6 60+150

2.4 130+240

Elektréda musibytzahrotend spésobom oznac¢enym na obrdzku.

0 >

a® rozsah pradu(A)
30 0+30

60+90 30+120

90+120 120+250

Pridavny materidl

Mechanické vliastnostidrétov pridavného materidlu musia byt porovnatelné s viastnostamizdkladného materidlu.

Neodporuc¢ame pouzitie pdsikov ziskanych zo zdkladného materidlu, mohliby obsahovat necistoty spésobené opracovanim,
ktoré by mohliohrozit kvalitu zvarov.

Ochranny plyn
Je prakticky vZdy pouzivany Cisty argén (99,99 %).

Zvaraciprad(A) @ elektréda(mm) Plynovatryska¢ Plynovatryska @ (mm) | Tokargénu(l/min)
30 0+30 4/5 6/8.0 5-6
60+90 30+120 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
90+120 120+250 6/7 9.5/11.0 7-8

Zvdranie medi

Vzhladom na to, Ze proces TIG je procesom s vysokou koncentrdciou tepla, je preto vhodny najmd na zvdranie materidlov s
vysokou vodivostou tepla, ako je med.

Pri zvdrani medi procesom TIG dodrZujte rovnaké pokyny ako pre zvdranie TIG oceli alebo pokyny uvedené v prislusnych
Specifickych materidloch.
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boéhlerwelding

10.1 Elektrické charakteristiky

Napdjacie napdtie U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Oneskorend napdjaciatavnd poistka
Kumonunikaénd zbernica (rozhranie)
Maximdlny prikon

Maximdlny prikon

Uginnik (PF)

Vykon (p)

Cos@

Maximdlny prikon vrezime ITmax
Prikonvrezimel1

Efektivhahodnota pradu I1eff
Prddovyrozsah

Napdtie naprdzdno Uo

URANOS 1500

1x230

1%230 (+15%)
264
16
ANALOGOVA
6.6
4.6
0.70
87
0.99
28.7
20.4
15.7
5-150
85

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

> > > >

Vdc

*Zariadenie vyhovuje EN IEC 61000-3-11, pokial’ maximdina povolend impedancia elektrického vedenia v mieste
pripojeniado verejnejelektrickejsiete (nap&tovd zdsuvka)je mensia alebo rovnd predpisanejhodnoteimpedancie

Zmax(Z-impedancia).

Aksapripojinaverejntnizkonapdtovusiet, je nazodpovednostiinstalatéra alebo uZivatela zariadenia zabezpedit,
po konzultdciis prevddzkovatelom distribucnejsiete, ak je to potrebné, ¢i zariadenie mézZe byt pripojené.

*Toto zariadenie nie je vsulade s normou EN IEC 61000-3-12. Pripojenie zariadenia do beZnej (domovej) siete nn je
na vyluénu zodpovednost uZivatela alebo osoby instalujicej toto zariadenie. MoZnost pripojenia je potrebné
konzultovats rozvodnymizdvodmialebo sprdvcom rozvodnejsiete.

(Citajte kapitolu "Elektromagnetické polia a ru§enie" - " Klasifikdcia zariadenia EMC je v stulade s EN 60974-10/

A1:2015").

10.2 Zatazovatel

Zatazovatel (40°C)
(X=30%)

(X=60%)
(X=100%)

10.3 Fyzicka charakteristika

Stupenkrytia P
Triedaizoldcie
Rozmery

Hmotnost
Vyrobné normy

Castsietovy kdbel

Dizka sietovy kabel

192

URANOS 1500

1x230

150
125
110

URANOS 1500

1x230

1P23S
H
260x120x190
2.6

ENIEC60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015

3x1.5
2

U.M.

>

U.M.
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10.4 Elektrické charakteristiky

Napdjacie napdtie U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Oneskorend napdjaciatavnd poistka
Kumonunikaénd zbernica (rozhranie)
Maximdlny prikon

Maximdlny prikon

Uginnik (PF)

Vykon ()

Cos@

Maximdlny prikon vrezime ITmax
Prikonvrezime |1

Efektivhahodnota prudu l1eff
Prddovyrozsah

Napdtie naprdzdno Uo

URANOS 1500RC

1x230

1x230 (15%)
264
16
ANALOGOVA
6.6
4.6
0.70
87
0.99
28.7
20.4
15.7
5-150
85

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

> > > >

Vdc

pripojenia do verejnejelektrickejsiete (napdtovd zdsuvka)je mensia alebo rovnd predpisanejhodnote impedancie

g *Zariadenie vyhovuje EN IEC 61000-3-11, pokial maximdlna povolend impedancia elektrického vedenia v mieste

Zmax(Z-impedancia).

Aksapripojinaverejntnizkonapdtovusiet, je nazodpovednostiinStalatéra alebo uZivatela zariadenia zabezpedit,
po konzultdciis prevddzkovatelom distribucnejsiete, ak je to potrebné, ¢i zariadenie méZe byt pripojené.

na vyluénu zodpovednost uZivatela alebo osoby insStalujicej toto zariadenie. MoZnost pripojenia je potrebné
konzultovats rozvodnymizdvodmialebo sprdvcom rozvodnejsiete.

( g *Toto zariadenie nie je vsulade s normou EN |EC 671000-3-12. Pripojenie zariadenia do beZnej (domovej) siete nn je

A1:2015").

10.5 Zatazovatel

Zatazovatel (40°C)
(X=30%)

(X=60%)
(X=100%)

10.6 Fyzicka charakteristika

Stupenkrytia lP
Triedaizoldcie
Rozmery

Hmotnost
Vyrobné normy
Cast sietovy kdbel

Dizka sietovy kabel

URANOS 1500RC

%230

150
125
110

URANOS 1500 RC

1x230

IP23S
H
260x120x190
2.6

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

3x1.5
2

193

(Citajte kapitolu "Elektromagnetické polia a ruenie" - " Klasifikdcia zariadenia EMC je v stlade s EN 60974-10/

SK

UM.
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10.7 Elektrické charakteristiky

Napdjacie napdtie U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Oneskorend napdjaciatavnd poistka
Kumonunikaénd zbernica (rozhranie)
Maximdlny prikon

Maximdlny prikon

Uginnik (PF)

Vykon ()

Cos @

Maximdlny prikon vrezime ITmax
PrikonvreZime 1

Efektivhahodnota priadu l1eff
Prddovyrozsah

Napdtie naprdzdno Uo

URANOS 1500 DP

1x230

1x230 (£15%)
264
16
ANALOGOVA
6.6
4.6
0.70
87
0.99
28.7
20.4
15.7
5-150
85

boéhlerwelding

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

> > > >

Vdc

pripojenia do verejnejelektrickejsiete (napdtovd zdsuvka)je mensia alebo rovnd predpisanejhodnote impedancie

g *Zariadenie vyhovuje EN IEC 61000-3-11, pokial maximdlina povolend impedancia elektrického vedenia v mieste

Zmax(Z-impedancia).

Aksapripojinaverejnunizkonapdtovusiet, je nazodpovednostiinstalatéra alebo uZivatela zariadenia zabezpedit,
po konzultdciis prevddzkovatelom distribucnejsiete, ak je to potrebné, Ci zariadenie méZe byt pripojené.

na vyluénu zodpovednost uZivatela alebo osoby insStalujlicej toto zariadenie. MoZnost pripojenia je potrebné
konzultovats rozvodnymizdvodmialebo sprdvcom rozvodnejsiete.

( g *Toto zariadenie nie je vsulade s normou EN IEC 61000-3-12. Pripojenie zariadenia do beZnej (domovej) siete nn je

A1:2015").

10.8 Zatazovatel

Zatazovatel (40°C)
(X=30%)

(X=60%)
(X=100%)

10.9 Fyzicka charakteristika

Stupenkrytia IP
Triedaizoldcie
Rozmery

Hmotnost
Vyrobné normy

Castsietovy kdbel

Dizka sietovy kabel

URANOS 1500 DP

%230

150
125
110

URANOS 1500 DP

1x230

IP23S
H
260x120x190
2.6

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

3x1.5
2
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(Citajte kapitolu "Elektromagnetické polia a ruenie" - " Klasifikdcia zariadenia EMC je v stulade s EN 60974-10/
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Direktiividele vastavust tdendav dokumentatsioon jddb kontrollimiseks kdttesaadavaks eespool
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muudavad selle sertifikaadi kehtetuks.
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A Vahetu ohtlikust kditumisest tulenev tdsiste vigastuste oht.
——
T )

W Juhiseid tuleb kindlastijdargida, et vdltida vdiksemaid vigastusi voi varalist kahju.

N—
—

[g Tehnilised toojuhised.
N—
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1. HOIATUS

Enneigasuguseid masinaga seotud toid 6ppige selle juhendisisu hoolikalt selgeks.

Arge tehke muudatusi vai téid, mida pole kirjeldatud.

Tootja eivastuta vigastuste vdivaralise kahju eest, mis tuleneb valest kasutamisest vdi selle kasutusjuhendijuhiste
eiramisest.

i)
\\\\\\5

Pidage néu spetsialistidega, kui teil tekib seadme kasutamisel kahtlusi voi probleeme.

Z |

1.1 Tookeskkond

Koiki seadmeid tuleb eranditult kasutada otstarbekohaselt, IGhtudes andmetest nimeplaadil ja selles juhendis,
samutituleb jargidariiklikke jarahvusvahelisiohutusndudeid.

Muu kasutus, milleks pole tootja selget luba andnud, on otstarbevastane ja ohtlik ning sellisel juhul vdlistab tootja
igasuguse omapoolse vastutuse.

Seda Uksusttohib kasutada ainult profitasemel, to6stuskeskkondades.

Tootja eivastuta iihegi kahjustuse eest, kui seda kasutatakse koduses keskkonnas.

Seadet tuleb kasutada keskkonnas, mille temperatuur jadb vahemikku -10 °C kuni +40 °C (+14 °F kuni +104 °F).

Seadettuleb transportidajaladustada keskkonnas, mille temperatuur jadb vahemikku -25 °C kuni +55 °C(-13 °F kuni 131 °F).
Seadet tuleb kasutada keskkondades, kus pole tolmu, hapet, gaasi ega muid korrosiivseid aineid.

Seadet eitohikasutada keskkondades, mille suhteline dhuniiskus on kdrgem kui 50% temperatuuril 40 °C(104 °F).
Seadeteitohikasutada keskkondades, mille suhteline dhuniiskus on kdrgem kui 90% temperatuuril 20°C (68°F).

Sisteemi eitohikasutada kérgemal kui 2000 m (6500 jalga) Gle merepinna.

Arge kasutage seda masinat torude lahtisulatamiseks.
Arge kasutage seda seadet patareide ja/véi akude laadimiseks.

Arge kasutage seda seadet mootorite abikdivituseks.

1.2 Kasutajate ja teiste isikute kaitse

= 4/,2 Keevitamisprotsess on miirgine kiiruse, mira, kuumuse ja gaasiallikas.
2=

Kandke kaitseriideid, et kaitsta oma ndgu keevituskaare, sddemete voi hodguva materjali eest.
% Riided peavad katma kogu keha ja peavad olema:

- tervedjakorralikud,

- tulekindlad,

- isoleerivadjakuivad,

- Oigesuurusegajailmamansettideta.

& Kasutage alatisobivaid to6jalatseid, mis on tugevad ja veekindlad.

"
Wy Kasutage alatisobivaid to6kindaid, mis kaitsevad elektrilodkide ja kuumuse eest.

Kasutage tuletdkkekilpi, et kaitsta keevitusalakiirte, sédemete jahddguvate tiikkide eest.
ﬁ Juhtige koikide Idheduses viibivate inimeste tdhelepanu sellele, et keevituskaart véi hodguvat metalli ei tohi otse
vaadatajatagage sobivate kaitsevahendite olemasolu.

ILE\!} Kandke kiiljekaitsetega ndomaske ja sobivat kaitsefiltrit (vdhemalt NR10 véi kérgem) silmade jaoks.

% Kandke alatikiljekaitsetega kaitseprille, eriti siis, kuieemaldate keevitusjddke kdsitsi voi mehaaniliselt.

(/> Arge kandke kontaktlddtsi!

Kasutage kdrvaklappe, kui keevitamisel tekib ohtlikult tugev mira.
Kuimiratase lletab seaduses ettendhtud piiri, piirake juurdepdds todalale javeenduge, etkdik IGheduses viibivad
isikud kannaksid kérvaklappe véi muud kuulmiskaitset.
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{] Hoidke kiiljekatted keevitamise ajal alati suletuna.
H=| Slsteemi ei tohivdhimalgi mddral muuta.

Jdrgige koiki eelnevalt kirjeldatud ettevaatusabindusid ka keevitamisjdrgsete téode ajal, kuna keevitusjadgid

! Arge puudutage dsja keevitatud esemeid, kuna kuumus véib pdhjustada tésiseid pdletusi.
voivad esemete kiiljest jahtumise ajallahtitulla.

f;ﬁ A E& Veenduge, et poletioleks jahtunud enne sellega seotud téid, nt hooldamist.

Hoidke esmaabikomplektkdepdrast.
Arge alahinnake tihtki pdletust véi muud vigastust.

A Tagage enne tooltlahkumist todkoha ohutus, et vdltida inimeste véivara juhuslikku kahjustamist.

1.3 Kaitse aurude ja gaaside eest

Keevitamisel tekkivad aurud, gaasid ja tolm véivad kahjustada teie tervist.
Teatud oludes voivad keevitamisaurud pohjustada vahki véi kahjustada rasedate naiste looteid.

Arge hoidke pead keevitamisel gaasija aurude Idhedal.

Tagage tookohas korralik ventilatsioon, olgu siis looduslik voi sundventilatsioon.

Ebapiisavaventilatsioonikorral tuleb kasutada maskija hingamisaparaati.

Eriti kitsastes oludes keevitamisel peab vdljaspool tédala viibimakolleeg.

Arge kasutage ventilatsioonijaoks hapnikku.

Kontrollige, kas aurude vdljatdmme tootab. Selleks vorrelge regulaarselt kahjulike vdljatdmbegaaside kogust
ohutusnduetest ndidatud kogusega.

Aurude kogus ja ohtlikkus oleneb kasutatud pohimetallist, tditemetallist ja muudest ainetest, mida kasutatakse
keevitusdetailide puhastamise ja neilt mddrete eemaldamiseks. Jargige tootja juhised koos tehnilisel andmelehel olevate
juhistega.

Arge keevitage mddrdeeemaldus- vaivdrvimisjaamade |dheduses.

Seadke gaasisilindrid vdlitingimustesse voi hea ventilatsiooniga kohtadesse.

1.4 Tulekahju/plahvatuse ennetamine

Keevitamine voib pohjustada tulekahjusid ja/voi plahvatusi.

Puhastage todalaja imbritsevalaigasugusest pdlevast voisittimisohtlikust materjalist ja objektidest.

Pdlevad materjalid peavad olema keevitamisalast vdhemalt 11 m (35 jala) kaugusel vai siis tuleb need sobivalt varjestada.
Sddemed jahddguvad osakesed vdivad paiskuda vdga kaugele ja pddseda imbrusesse isegildbivdikeste avade. Olge eriti
tdhelepanelik, ettagadainimeste javaraohutus.

Arge keevitage réhu all olevate mahutite Idheduses.

Argekeevitage suletud mahutite véitorude lGheduses. Olge torude véi mahutite keevitamisel eriti tdhelepanelik isegisiis, kui
need on avatud, tihjad ja péhjalikult puhastatud. Igasugune gaasi, kiituse, 6li véi muu sarnase aine jadk véib pdhjustada
plahvatuse.

Arge keevitage kohtades, kus on plahvatusohtlikku tolmu, gaasi véi auru.

Veenduge keevitamise Iopetamisel, et voolu all olev ahel ei saaks kogemata kokku puutuda Gihegi osaga, mis on ihendatud
maandusahelaga.

Hoidke tockohaldheduses sobivaid kustutusvahendeid.

1.5 Ennetamine gaasiballoonide kasutamisel

Vddrisgaasi balloonid sisaldavad réhu all olevat gaasi ja vdivad plahvatada, kui minimaalsed transportimise,
ladustamise ja kasutamise ohutud tingimused pole tdidetud.

Balloonid tuleb kinnitada sobivate vahenditega vertikaalselt seina véi muu toe kiilge selliselt, et need ei saaks kukkuda voi
kogemata millegagi kokku pérgata.

Keerake ventiili kork transpordija kasutuselevotu ajaks ning pdrast keevitamise I6petamist alati peale.

Arge jgtke balloone otsese pdikesevalguse, jadrskude temperatuurimuutuste, liiga kérgete voéi ddrmuslike temperatuuride
kdtte. Arge jadtke balloone liigamadalate voi kdrgete temperatuuride kdtte.

Balloonide IGheduses ei tohi kasutada lahtist leeki, elektrikaart, pdleteid voi elektroode, samuti ei tohi nende Idhedusse
sattuda hédéguv materjal.
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Uldreegel on, et keevitus- ja elektriahelad eitohisattuda balloonide IGhedusse.

Arge hoidke pead ballooniventiiliavamisel gaasiotsaku juures.

Sulgege alatiballooniventiil, kui olete keevitamise [dpetanud.

Réhu all olevat gaasiballoonieitohi mingil juhul keevitada.

Surudhuballooni ei tohi kunagi otse ihendada masina rohureduktoriga. R6hk véib olla suurem reduktori véimekusest, selle
tagajdrjel voib reduktor plahvatada.

1.6 Kaitse elektriloogi eest

-0

?\ Elektrils8k v&ib tappa.

Arge puudutage voolu all olevaid osi keevitamismissiisteemi sees v&i vdljas, kui keevitamine on aktiivne (p&letid, pistolid,
maanduskaablid, elektroodid, juhtmed, rullikud ja poolid on elektriliselt keevitusahelaga ihendatud).

Veenduge, etslisteem oleks elektriliseltisoleeritud. Kasutage selleks kuivialuseid ja pdrandaid, mison maapinnast piisavalt
isoleeritud.

Kontrollige, kas siisteem on korralikult soklisse Uhendatud ja toide on maandusega Ghendatud.

Arge puudutage kaht péletit véi kaht elektroodihoidikut samaaegselt.

Kuitunnete elektril66ki, peatage keevitamine otsekohe.

Kaare stiitamis- ja stabiliseerimisseade on méeldud kdsitsi voi mehaaniliselt juhitud kasutamiseks.

Poleti- voikeevituskaablite pikendamine tle 8 m suurendab elektril66gi ohtu.

P&

-

.7 Elektromagnetilised vdljad ja hdiringud

(W) Sisemisi ja vdlimisi sisteemikaableid IGbiv elektrivool tekitab kaablite ja seadme Idheduses elektromagnetilise
vdlja.

» Elektromagnetilised vdljad voivad mojutada pikka aega nende Idheduses viibivate inimeste tervist (tdpne mdju pole veel

teada).
» Elektromagnetilised vdljad véivad segada méningaid seadmeid, nagu sidamestimulaatorid véi kuuldeaparaadid.

Stdamestimulaatoritegaisikud peavad eelnevalt arstiganéu pidama, enne kui tohivad kasutada kaarkeevitust.

<

1.7.1 EMC-klassifikatsiooni aluseks on standard: EN 60974-10/A1:2015.

B-klassiseade vastab elektromagnetilise Uhilduvuse nduetele, misonvajalikud to6dstus- jaelamukeskkondades, sh

B-klassi . . . . X . oo
elamupiirkonnad, mis kasutavad elektrivoolu jaoks avalikku madalpinge-toitevorku.

[

A-klassi seade ei ole ette ndhtud kasutamiseks elamupiirkondades, kus elektrienergiaga varustatakse avaliku
A-klassi madalpinge-toitevérgu kaudu.

A-klassi seadme puhul voib nendes asukohtades nii juhtivusliku hdiringu kui ka kiirgushdiringu téttu olla raskusi
elektromagnetilise Ghilduvuse tagamisega.

Lisateavet leiate peattikist: TRUKKPLAADI ANDMED v&i TEHNILISED ANDMED.

1.7.2 Paigaldamine, kasutamine ja ala kontrollimine

Seadmetootmisel onldhtutud harmoneeritud standardist EN 60974-10/A1:2015 jategu on A-KLASSIseadmega.

Seda liksust tohib kasutada ainult profitasemel, téostuskeskkondades.

Tootja eivastuta Uhegikahjustuse eest, kui seda kasutatakse koduses keskkonnas.

“— \ Kasutaja peab oma tééd tundma ja vastutab seega seadme tootja juhistele vastava paigaldamise ja kasutamise

|

Elektromagnetilise hdiringu tuvastamisel peab kasutaja probleemi lahendama ja kasutama vajadusel selleks
~— tootjatehnilist abi.

(W) Igaljuhultuleb elektromagnetiliste hdiringute probleemivdhendada, kunineed ei tekitaenam probleeme.
—_—

Umbruses tekkida, pidades seejuures eriti silmas Idheduses viibivate isikute tervislikku seisundit, nt
sidamestimulaatorite véi kuulmisaparaatide kasutamist.

P' Enne selle aparaadi paigaldamist peab kasutaja hindama véimalikke elektromagnetilisi probleeme, mis véivad
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1.7.3 Vooluvérgu nduded (vt tehnilisiandmeid)

Suure véimsusega seadmed véivad vooluvdrgu pdhivoolu tarbimise tottu méjutada vorgu kvaliteeti.

Seepdrast tuleb teatud seadmete puhul kasutada Ghendamispiiranguid, mis moéjutavad maksimaalset lubatud ndivtakistust
(Zmax) voi vajalikku ndutud minimaalset vooluvérgu joudlust (Ssc) avaliku vooluvérgu thenduspunktis (PCC) (vt tehnilisi
andmeid).

Selliseljuhullasub paigaldajal véikasutajal vastutus kontrollida, vajadusel pidades néu jaotusvérgu operaatoriga, kas seadet
voib ihendada.

Hdairingukorral véib ollavajalik vétta tarvitusele lisameetmed, nttoitevérgufiltreerimine. Lisaks tuleb kaaluda, kas toitekaabel
tuleks varjestada.

Lisateavetleiate peatiikist: TEHNILISED ANDMED.

1.7.4 Kaablitega seotud ettevaatusabindud

Jdrgige allolevaid juhiseid, et vihendada elektromagnetiliste vdljade moju.

* Véimalusel paigaldage jakinnitage maandus- ja toitekaablid koos.

» Kaablit ei tohi mitte mingil juhul imber keha mdhkida.

« Argeviibige maandus- ja toitekaablite vahel (hoidke mélemaid tihel pool keha).

» Kaablid peavad olema véimalikultlihikesed, véimalikult Uksteise Idhedal jamaapinnaligidal.
» Seadke seadekeevitusalastkaugemale.

e Kaablid eitohiollamuude kaablite IGheduses.

1.7.5 Maandusiihendus

Tuleb jdlgida, et kdik keevitamisseadme komponendid maandataks.
Maanduse loomisel tuleb Idhtuda kohalikest eeskirjadest.
1.7.6 Toodeldava eseme maandamine

Kui ese pole maandatud elektriohutuse tottu véi oma suuruse ja asukoha téttu, voib eseme maandamine vdhendada
emissioone.

Eitohiunustada, eteseme maandamine eitohikasutajat suuremasse ohtu seada ega kahjustada muid elektriseadmeid.
Maanduse loomisel tuleb Idhtuda kohalikest eeskirjadest.

1.7.7 Varjestus

Ldhedusesolevate teiste kaablite ja seadmete selektiivne varjestus véib vihendada elektromagnetilise hdiringu probleeme.
Erikasutuse puhul tuleb arvestada kogu keevitamisseadme varjestusega.

1.8 IP-kaitseaste
IP23S

« Umbristakistab ohtlike osade sérmedega puudutamistja eilase sisse tungida tahkistel, mille Idbim&6t on suurem
voivordne 12,5 mm.

« Umbris kaitseb 60° nurga all sadava vihma eest.

« Umbris kaitseb sissetungiva vee kahjuliku m&ju eest, kui seadme liikuvad osad ei td6ta.

2. PAIGALDAMINE

[ ]
I“ﬁ] Paigaldadatohib ainulttootja volitustega oskuspersonal.
N—

ot

,.

% Veenduge, et paigaldamise ajaks oleks toide vooluvérgust lahutatud.
N—

—

W Toiteallikate mitmekordne Uhendamine (jadamisi voi paralleelselt) on keelatud.
N—

2.1 Tostmine, transportja mahalaadimine
¢ Seadmelon pikendatavrihm, mille abil saab seda transportida kdes voi dlal kandes.
Arge alahinnake seadme kaalu, vaadake tehnilisi andmeid.

Arge liigutage rippuvat koormat tile inimeste véi asjade ega jdtke nende kohale.

Arge pillake seadet maha ega avaldage sellele liigset survet.
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2.2 Seadme asendi valimine
4.% Jdrgige allolevaidreegleid.
A 4

» Tagagelihtne juurdepdds seadme juhtseadistele ja Uhendustele.

- Arge paigaldage seadet vdga kitsastesse oludesse.

. Arge paigaldage seadet kallakutele, mis on horisontaalpinna suhtes rohkem kaldus kui 10°.
» Paigaldage seade kuiva, puhtasse ja piisava dhutusega kohta.

o Kaitske seadetvihmaja pdikese eest.

2.3 Uhendamine

Seadmelonolemastoitekaabel vooluvdorku thendamiseks.
SlUsteemitoite jaoks sobivad alljgrgnevad variandid:
o Uihefaasiline, 230 V.

)
N———
Vigastuste vdltimiseks voi seadme kahjustamiseks tuleb valitud toitepinget ja kaitsmeid kontrollida ENNE masina
toitevorku ihendamist. Lisaks kontrollige, kas kaabel on thendatud pesasse, milles on olemas maandusihendus.
N———r
J—

Seadme t66 on garanteeritud, kui pinge jadb nimivddrtuse tolerantsipiiri £15% sisse (nt: kui Vnom on 400 V, siis
téopinge peab jadmavahemikku 320V ja440V).

Seade voib téotada generaatori joul, kui see tagab stabiilse, tootja poolt néutud toitepinge, mis jadb kdikide
téotingimuste ja maksimaalse nimivéimsuse korral tolerantsipiiri +15% sisse.

Tavaliselt soovitame kasutada generaatorikomplekte, mis on kaks korda véimsamad Uhefaasilise toite
@ nimivéimsusestvdi 1,5 kordavéimsamad kolmefaasilise toite nimivéimsusest. Soovitame kasutada elektrooniliselt

reguleeritavaid generaatorikomplekte.

roheline), mis tuleb thendada maandusega pistikupesasse.

Toitekaablil on kollane-roheline juhe, mis tuleb ALATI maandada. Kollast-rohelist juhet ei tohi MITTE KUNAGI
kasutada muude pingejuhtidega.

Kontrollige, kas kasutatud seadmes on maandus olemas ja pistikupesad on tockorras.
Kasutage ainult sertifikaadiga pistikuid, mis vastavad ohutusnduetele.

N———/
( I \ Kasutajate kaitsmiseks peab seade olema korralikult maandatud. Toitepingel on olemas maandusjuhe (kollane-
— J

Elektriihenduse peabloomaelektrik, kellelon olemasvajalikud oskused jatehniline kvalifikatsioon; seejuures tuleb
Idhtuda seadme paigaldusriigis kehtivatest eeskirjadest.

2.4 Paigaldamine

2.4.1 Uhendamine kdsikaarkeevituse (MMA) jaoks

[:? Jooniselndidatud Ghenduse tulemuseks on vastupidise polaarsusega keevitamine.
Otsepolaarsusega keevituse jaoks vahetage tihendused omavahel.

@ Maandusklambri pistik
@ Negatiivne toitepesa(-)
@ Elektroodihoidiku klambri pistik
@ Positiivne toitepesa (+)

\. y,

» Uhendage maandusklemm toiteallika miinuspesagal -).
» Uhendage elektroodihoidik toiteallika plusspesaga (+).
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2.4.2 Argoonkeevituse (TIG) Uhendus

@ Maandusklambri pistik
@ Positiivne toitepesa (+)
(3) paleti

@ Negatiivne toitepesa(-)
@ Gaasitoru pistik

» Uhendage maandusklemm toiteallika plusspesaga (+).
» UhendqgeTIG-péleti liitmik toiteallika pdletipesaga.

Kaitsegaasivoolusaabreguleerida kraaniga, mis on tavaliselt pdletikiiljes.

» Uhendage pdletigaasivooliku liitmik eraldi gaasivarustusega.

3. SUSTEEMI TUTVUSTUS

3.1 Tagapaneel

@ Toitekaabel

Uhendus stisteemi ja vooluvérgu vahel.

@ @ Vilja/sisse liiliti
Lulitab keevitusaparaadi elektritoite sisse.
@ Sellel on kaks asendid O (vdljas)ja | (sees).
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3.2 Pesade paneel

-

:

m
@

-
7

@ @ Negatiivne toitepesa(-)

Protsess MMA: Maanduskaabli ithendamine
ProtsessTIG: Poleti Ghendamine

@ @ Positiivne toitepesa
Protsess MMA: Elektroodipédleti ihendamine
ProtsessTIG: Maanduskaabli ithendamine
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3.3 Eesmine juhtpaneel URANOS 1500
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o @
> D
o @

»©©

Toite LED
Nditab, et seade on Uhendatud vooluvdrku ja sisse lUlitatud.

Uldine hdire LED
Nd@itab kaitseseadiste voimalikku aktiveerumist, nt temperatuurikaitse.

Keevitusvoolu potentsiomeeter
Voimaldab keevitamisvoolu sujuvalt reguleerida nii TIG-is kui ka MMA-s.
Vool eimuutu keevitamise ajal, kuitoide ja keevitamistingimused muutuvad tehnilistes andmetes

ndidatud piirides. ) 3
MMA-keevituse puhul tagab KUUMKAIVITUSE ja KAAREJOU olemasolu, et keskmine
vdljundvool vaib olla kdrgem sellest, mis on mddratud.

ValijaMMA/TIG
Voéimaldab valida keevitamisprotseduuri.
|

MMA (Elektrood)

Hoob allapoole on elektroodide keevitamine (M MA)J'_.onseetéttu onsee automaatselt
lubatud KUUMKAIVITUS, KEEVITUSSURVE ja KINNIJAAMISVASTANE KAITSE.

[
@ TIG alalispinge

Hoob Ulespoole keevitatakse infundeerimata volframelektroodiga inertses
atmosfaaris (TIG).
MMA funktsioonid eemaldatakse ja LIFT start on lubatud.
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3.4 Eesmine juhtpaneel URANOS 1500 RC
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@ Toite LED

Nditab, et seade on Uhendatud vooluvdrku ja sisse lUlitatud.

@ @ Uldine héire LED

Nditab kaitseseadiste vdimalikku aktiveerumist, nt temperatuurikaitse.

@ Keevitusvoolu potentsiomeeter

Voimaldab keevitamisvoolu sujuvalt reguleerida nii TIG-is kui ka MMA-s.
Vool ei muutu keevitamise ajal, kuitoide ja keevitamistingimused muutuvad tehnilistes andmetes

ndidatud piirides. ) 3 ET
MMA-keevituse puhul tagab KUUMKAIVITUSE ja KAAREJOU olemasolu, et keskmine
vdljundvool vaib olla kérgem sellest, mis on mddratud.

@ @ Valija MMA/TIG

Véimaldab valida keevitamisprotseduuri.

|
@ MMA (Elektrood)

Hoob allapoole on elektroodide keevitamine (MMA) jg_;:,eetéttu onsee automaatselt
lubatud KUUMKAIVITUS, KEEVITUSSURVE ja KINNIJAAMISVASTANE KAITSE.

|
@ TIG alalispinge

Hoob Ulespoole keevitatakse infundeerimata volframelektroodiga inertses
atmosfaaris (TIG).
MMA funktsioonid eemaldatakse ja LIFT start on lubatud.

@ 4-pooluseline séjavde pistik

Kaugjuhtimispultide Uhendamiseks RC18.
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3.5 Eesmine juhtpaneel URANOS 1500 DP

e N

O @ roreten

Nditab, et seade on Uhendatud vooluvdrku ja sisse lUlitatud.

@ @ Uldine hdire LED

Nd&itab kaitseseadiste véimalikku aktiveerumist, nt temperatuurikaitse.

@ @ Aktiivse toite LED

Nditab et seadme vdaljundites on toide olemas.

- @ Peaminereguleerimiskdepide

Voéimaldab keevitamisvoolu sujuvalt reguleerida.

Vool eimuutu keevitamise ajal, kuitoide ja keevitamistingimused muutuvad tehnilistesandmetes
ndidatud piirides.

MMA-keevituse puhul tagab KUUMKAIVITUSE ja KAAREJOU olemasolu, et keskmine

véljundvool véib olla kdrgem sellest, mis on m&dratud.
Voéimaldab seadistada valitud parameetrit graafikul. Vadrtust kuvatakse ekraanil.

@ Valida keevitamisprotseduuri;
Voéimaldab valida keevitamisprotseduuri.
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@ @ Keevitamisparameetrite valiku / Seadistamine nupp
Voéimaldab seadistada, valida ja muuta keevitamise parameetreid.
Paneeli graafik véimaldab keevitamise parameetreid valida ja muuta.

%I

%l

Kuumkadivitus

Voéimaldab reguleerida kuumkdivituse vadrtust MMA-keevituses.

Lubab kasutadareguleeritavat kuumkaivitust kaare stiitamisfaasides, kergendades
alustamist.

Minimaalne 09, Maksimaalne 500%, vaikeseade std 80%, vaikeseade cls 150%.

Keevitusvoolu

Voéimaldab muuta keevitamisvoolu.
Parameetriseadistus Amper (A)
Minimaalne 3A, Maksimaalne Imax, Vaikeseade T100A, vaikeseade cls.

Keevitussurve

Voéimaldab reguleerida kaarejdu vadrtust MMA-keevituses.

Voéimaldab reguleeritavad energeetilist dinaamilist tagasisidet keevitamise ajal,
kergendades seeldbi keevitaja téod.

Suurendab kaarejéu vadrtust, et vihendada elektroodikinnij&&mise ohtu.
Minimaalne 09, Maksimaalne 500%, vaikeseade std 30%, vaikeseade cls 350%.

Moo6tude valija
Véimaldab ekraanil vaadata tegelikku keevitusvoolu voi pinget.

@ Amper @ Voldid

7-osaline ekraan
Voéimaldab kdivitamise ajal kuvada Uldiseid keevitusaparaadi parameetreid ning seadistusi,
vooluja pinge lugemeid keevitamise ajal, samuti alarmkoode.
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4. SEADMETE KASUTAMINE

| bohlerveding

4.1 Parameetri seadistamine ja seadistamine

Véimaldab seadistadajamuuta mitmeidlisaparameetreid, misannavad keevitamissiisteemi lle paremaja tdpsemakontrolli.
Alguse parameetrid on organiseeritud alljdrgnevalt.

Seadistamisse sisenemine

» Vajutage seadistamine nupp viis sekundit
» Seitsmeosalise ekraani keskmine null kinnitab sisenemist
Vajaliku parameetri valimine ja muutmine

» Keerake koodrit, kuniilmub vajaliku parameetri numbrikood.

» Vajutage nitd klahviseadistamine, et kuvada parameetri jaoks mddratud vdadrtus ja seda muuta.
Seadistamisest vdljumine

» Seadistamisest vdljumiseks vajutage uuesti klahvi Seadistamine nupp.
» Seadistamisestvdljumiseks avage parameeter 0 (salvestage ja|6petage) ning vajutage klahvi Seadistamine.

4.2 Parameetrikirjeldus

4.2.1 Seadistamisparameetrite loend (MMA)

Salvestajalopeta
Véimaldab muudatused salvestadaja seadistamisest vdljuda.

Ldhtestamine
Véimaldab IGhtestada kdik parameetrid vaikevddrtustele.

MMAssiinergia

Véimaldab mddrata parima kaarediinaamika, valides kasutatud elektroodi.

Oige kaarediinaamika valimisega saab toiteallikast vétta maksimaalse kasu, et saavutada
keevitamistulemuse.

parima

Vddrtus Funktsiooni Vaikeseade
0 Lihtne -
1 rutiil X
2 Tselluloos -
3 teras -
4 Alumiinium -
5 Valumalm -

( Kasutatud elektrooditdiuslik keevitamistulemus pole garanteeritud.
Keevitamistulemus oleneb kulumaterjalide ja nende hoidmise kvaliteedist, toovotetest, keevitamise
tingimustest, mitmetest voimalikest muudest teguritestjne.

Kuumkdivitus

Véimaldab reguleerida kuumkdivituse vadrtust MMA-keevituses.
Lubab kasutadareguleeritavat kuumkdaivitust kaare stiitamisfaasides, kergendades alustamist.
Lihtne elektrood

Rutiilelektrood

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0/VALJAS 500% 80% 0% 500% 80%
Tselluloosielektrood CrNielektrood

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0/VALJAS 500% 150% 0/VALJAS 500% 100%
Alumiinium elektrood Malm elektrood

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0/VALJAS

500%

150%

0/VALJAS

500%

100%
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Keevitussurve

Véimaldabreguleerida kaarejéu vadrtust MMA-keevituses.

Véimaldab reguleeritavad energeetilist dinaamilist tagasisidet keevitamise ajal, kergendades seeldbi keevitaja
to6d.

Suurendab kaarejou vadrtust, et vihendada elektroodikinnijddmise ohtu.

Lihtne elektrood Rutiilelektrood
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/VALJAS 500% 30% 0/VALJAS 500% 80%
Tselluloosi elektrood CrNielektrood
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/VALJAS 500% 350% 0/VALJAS 500% 30%
Alumiinium elektrood Malm elektrood
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/VALJAS 500% 100% 0/VALJAS 500% 70%

Kaare eemaldamise pinge

Véimaldab mddrata pingevddrtuse, mille juures toimub elektrikaare sunnitud vdljalilitamine.

Lubab téhusamalt toime tulla erinevate véimalike td6tingimustega.

Nditeks punktkeevitusfaasis vdhendab madal kaare eemaldamise pinge kaare taassittimist, kui elektrood
eemaldatakse tooriku juurest. See vidhendab pritsmeid ning tooriku pdlemist ja oksiideerumist.

Kérgepinget vajavate elektroodide kasutamisel tuleks mddrata kdrge Idvi, et vdltida keevitamise ajal kaare
kustumist.

W Mitte mingiljuhul eitohikaare eemaldamise pinget seada kérgemaks kui toiteallika koormuseta pinget.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/VALJAS 99.9V 44.5V

KinnijGdmisvastane kaitse aktiivhe

Lubab voikeelab kleepumisvastase funktsiooni.

Kleepumisvastane funktsioon véimaldab keevitusvoolu vdhendamist kuni OA Iihise tekkimise korral elektroodi ja
toodeldavadetailivahel, kaitseb podletit, elektroodija keevitajat ning tagab ohutuse tekkinud olukorras.

Lihise aegenne kleepumisvastase funktsiooni toimumist:

Vdadartus Kinnijadmisvastane | Vaikeseade
0/VALJAS MITTEAKTIIVNE -
1/PEAL AKTIIVNE X

Kaarejou sisseldikamise ldvi

Véimaldab seadistada pingevddrtust, mille juures toiteallikas varustab kaarejéu jaoks tavaliselt vajaminevat voolu
tdusu.

Voéimaldab saavutada kolme erinevat kaarediinaamikat.

Madalldvi

Kaarejou ebaregulaarne kasutamine loob vdga stabiilse, kuid mitte viga hdstireageeriva kaare.
Ideaalne kogemustega keevitajate jalihtsate elektroodide jaoks.

Korge ldvi

Sagedane kaarejéu kasutamine loob pisut ebastabiilsema, kuid vaga hdstireageeriva kaare.
Kaaronvdimeline korrigeerida kasutaja vigu véi kompenseerida elektroodiisedrasusi.

Ideaalne kogemusteta keevitajate ja keeruliste elektroodide jaoks.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/VALJAS 99.9V 8V
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| bohlerveding

n Dynamic power control (DPC)

See annab vdimaluse valida soovitud V/I parameetrit.

1=C Pisivool

Kaare pikkuse suurendamine véi vdhendamine ei mdjuta vajalikku keevitusvoolu.
Elektroodijaoks soovitatav: Lihtne, rutiil, Hape, teras, Valumalm

1+20 langev karateristik reguleeritava kallakuga

Kaarepikkuse suurenemisel viheneb keevitusvool (javastupidi) Idhtuvalt vadrtusest, midarakendatakse 1 kuni 20
ampritvoldikohta alusel.

Elektroodijaoks soovitatav: Tselluloos, Alumiinium

P=C Pidev toide

Kaarepikkuse suurenemisel viheneb keevitusvool (ja vastupidi) jargnevareegli alusel: V1=K
Elektroodijaoks soovitatav: Tselluloos, Alumiinium

m Meetme liik

Véimaldab displeil seadistada keevituspinge voi -voolu ndidu.

Vddrtus U.M. Vaikeseade Tagasihelistamisfunktsioon
0 A X Voolulugemine + seadistamine
1 \ - Pinge ndit
2 - - Lugemistpole
m Ldhtestamine

Véimaldab IGhtestada kdiki parameetreid vaikevddrtustele ja taastada sisteem seadistustele.

4.2.2 Seadistatud parameetrite loend (TIG-alalispinge)
Salvestajalopeta
Véimaldab muudatused salvestada ja seadistamisest vdljuda.

Ldhtestamine
Véimaldab ldhtestada kdik parameetrid vaikevddrtustele.

Ldhtestamine
Voéimaldab Ightestada kdiki parameetreid vaikevddrtustele ja taastada sisteem seadistustele.

5. TARVIKUD

5.1 Kaugjuhtimine

Kaugjuhtimispuldi Gthendamine generaatoris oleva vastava pistikuga aktiveerib selle t66. See Ghendus vdib toimuda ka
sisselllitatud slisteemikorral.

Selle Uhenduse saab teha kassisselilitatud toite korral.
KuiRC-juhtimine on Uhendatud, jddb toiteallikajuhtpaneel aktiivseks, et teha vajalikke muudatusi.
Toiteallikajuhtpaneelil tehtud muudatusi ndidatakse ja RC-juhtimises ja vastupidi.

e ~ ) RC18

See seade véimaldab muuta kaugjuhtimisega vajaliku voolu, ilma et oleks tarvis
keevitamisprotseduurikatkestada voitédalast lahkuda.

Kaugjuhtimise kasutamine on aktiivne, kui see on Uhendatud toiteallika
Uhendusega. Selle Gthenduse saab teha kasisselilitatud stisteemi korral.

Uhildub seadmega
« URANOS1500RC

6. HOOLDUS

Slsteemitulebregulaarselthooldada tootjajuhiste jargi.

Koiki hooldustoid peab tegema ainult kvalifitseeritud personal.
Seadmete t66 ajal peavad kdik kontroll-luugid ja katted olema suletud ja lukustatud.
Slsteeme eitohivdhimalgimddral muuta.
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- ALARMID

Arge laske elektrit juhtival tolmul koguneda vérede |ldhedusse ja nende peale.
S U

A Lahutage toide enne seadme kallal to6tamist!

N———

» Puhastage toiteallika sisemust madalasurvelise surudhugaja pehmete harjastega.

Im Kontrollige toiteallikat regulaarselt alljargnevalt.
\__== ) e« Kontrollige kdiki elektriihendusja iihenduskaableid.

Poletikomponentide, elektroodihoidikute ja/véi maanduskaablite hooldamiseks voi vahetamiseks:

F Kontrollige komponenditemperatuurijaveenduge, et need poleks tlekuumenenud.

N——oor
L/
wy Kasutage alatiohutusnduetele vastavaid kindaid.
N———oor
ST

T Kasutage sobivaid vétmeid ja tooriistu.
—
Eelnimetatud hooldustdode tegemata jatmisel kaotab garantii kehtivuse ja vdlistab igasuguse tootjapoolse vastutuse.
Slsteemimistahes osaremontimine véivahetamine volitamata personali poolt tiihistab toote garantii.

Slsteeme eitohivdhimalgimddral muuta.

T Sitsteemikoiki osi peab remontima véivahetama ainult kvalifitseeritud personal.

Tootja Utleb lahtiigasugusest vastutusest, kui kasutaja eirab neid juhiseid.
Kui teil tekib kahtluseid ja/voi probleeme, votke kindlasti ihendustldhima teeninduskeskusega.

7. ALARMID

t E01
Temperatuurialarm

E03
Temperatuurialarm

;
2

Susteemi konfigureerimise alarm

ﬂ E20
Mdluvea alarm

h 2 E21

Andmekao alarm

E42
V* Alapinge alarm

8. TORKEOTSING

Susteem eiliilitu sisse (roheline LED ei pdle)

ET

P&hjus Lahendus

» Pistikupesas puudub toitepinge. » Kontrollige ja vajadusel remontige elektrislisteemi.
» Kasutage ainult kvalifitseeritud personali.

» Rikkis pistik voi kaabel. » Asendagerikkis komponent.

» P66rdugeldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem
remontida.
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» Kaitse onldbipdlenud.

» Rikkis toiteluliti.

» Elektroonikarike.

Vdljundpinge puudub (siisteem ei keevita)
P&hjus
» Slsteemon lle kuumenenud

(temperatuurialarm - kollane LED p&leb).

» Vale maandusiihendus.

» Toitepinge pole lubatud piirides (kollane LED
podleb).

» Elektroonikarike.

Vale vdljundvoéimsus

PShjus

Valestivalitud keevitamisprotseduur vai rikkis
valikliliti.

Ststeemiparameetrid voi funktsioonid on valesti
seadistatud.

Rikkis keevitamisvoolu seadistamise
potentsiomeeter/kooder.

Toitepinge pole lubatud vahemikus.

Sisendi peafaas puudub.

Elektroonikarike.

Ebastabiilne kaar
P&hjus

» Varjestusgaasiliiga vdhe.
» Keevitusgaasis on niiskust.

» Valed keevitamisparameetrid.

Liiga palju pritsmeid
P&hjus

» Kaare pikkus vale.

» Valed keevitamisparameetrid.

» Varjestusgaasiliigavdhe.

»

»

»

»

bohler g
Asendage rikkis komponent.

Asendage rikkis komponent.

P66rduge Idhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem
remontida.

P66rduge Idhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem
remontida.

Lahendus

»

Laske stisteemil jahtuda, drge lllitage vdlja.

Maandage slisteem digesti.

Lugege peatikki, Paigaldamine”.

Seadke toitepinge toiteallika jaoks lubatud vahemikku.
Uhendage siisteem digesti.

Lugege peatiikki ,Uhendamine”.

Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem
remontida.

Lahendus

»

»

»

»

Valige dige keevitamisprotseduur.

Asendage rikkis komponent.

Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta stisteem
remontida.

Ldhtestage slisteem ja keevitamisparameetrid.

Asendage rikkis komponent.

Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem
remontida.

Uhendage siisteem digesti.

Lugege peatiikki ,Uhendamine”.

Uhendage siisteem digesti.

Lugege peatiikki ,Uhendamine”.

Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem
remontida.

Lahendus

»

»

»

»

»

»

Reguleerige gaasivoolu.
Kontrollige, kas hajuti ja pdleti gaasiotsak on tédkorras.
Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.

Veenduge, et gaasivarustussiisteem oleks alati veatus seisundis.

Kontrollige keevitamissiisteemi hoolikalt.

P66rduge Idhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem
remontida.

Lahendus

»

»

»

»

»

Vdhendage kaugust elektroodija tooriku vahel.
Vdhendage keevitamispinget.

Vdhendage keevitamispinget.

Reguleerige gaasivoolu.
Kontrollige, kas hajuti ja pdleti gaasiotsak on tédkorras.
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» Kaarereguleerimine vale.

» Vale keevitamisreziim.

EbapiisavIldbitungimine
P&hjus
» Vale keevitamisreziim.
» Valed keevitamisparameetrid.
» Vale elektrood.
» Vale serva ettevalmistamine.

» Vale maandusiihendus.

» Keevitatavad detailid liiga suured.

Tootlemisjadgid jadvad materjalisisse

P&hjus

» Ebapiisav puhastamine.

» Elektroodildbim&ot on liigasuur.
» Vale serva ettevalmistamine.

» Vale keevitamisreziim.

Volframijddgid jadvad materjalisisse
P&hjus

» Valed keevitamisparameetrid.
» Vale elektrood.

» Vale keevitamisreziim.

Augud
P&hjus

» Varjestusgaasiliigavdhe.

Kinnijddmine
P&hjus

» Kaare pikkus vale.

» Valed keevitamisparameetrid.

» Vale keevitamisreziim.
» Keevitatavad detailid liiga suured.

» Kaarereguleerimine vale.

Poletusjdljed
P&hjus

» Valed keevitamisparameetrid.

» Suurendage ekvivalentahelainduktiivvddrtuse seadistust.
» Kasutage kdrgema seadistusega induktiiviihendust.

» Vdhendage pdletinurka.

Lahendus

» Vdhendage keevitamise ajal liikumiskiirust.

» Suurendage keevitamisvoolu.

» Kasutage vdiksema ldbimé&éduga elektroodi.
» Suurendage kaldserva.

» Maandage slisteem digesti.
» Lugege peatikki,Paigaldamine”.

» Suurendage keevitamisvoolu.

Lahendus

» Puhastage detaile pdhjalikult enne keevitamist.
» Kasutage vdiksema ldbimé&6duga elektroodi.

» Suurendage kaldserva.

» Vdhendage kaugust elektroodijatooriku vahel.
» Liikuge keevitamise sujuvalt.

Lahendus

» Vdhendage keevitamispinget.
» Kasutage suuremadiameetriga elektroodi.

» Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.
» Teritage elektroodiettevaatlikult.

» Vdltige kontakti elektroodija keevituskoha vahel.

Lahendus

» Reguleerige gaasivoolu.
» Kontrollige, kas hajutija pdleti gaasiotsak on todkorras.

Lahendus

¥

Suurendage kaugust elektroodija tooriku vahel.
Suurendage keevitamispinget.

¥

2

Suurendage keevitamisvoolu.
Suurendage keevitamispinget.

v

¥

Hoidke pdletit suuremanurgaall.

¥

Suurendage keevitamisvoolu.

¥

Suurendage ekvivalentahelainduktiivvddrtuse seadistust.
Kasutage kérgema seadistusegainduktiivihendust.

¥

Lahendus

» Vdhendage keevitamispinget.
» Kasutage vdiksema ldbimddduga elektroodi.
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» Kaare pikkus vale.

» Vale keevitamisreziim.

» Varjestusgaasiliiga vdhe.

Okslideerumine
P&hjus

» Varjestusgaasiliigavdhe.

Poorsus

P&hjus

» Mddre, lakk, rooste véi mustus keevitatavatel
toorikutel.

» Mddre, lakk, rooste véi mustus tditematerjalil.

» Tditematerjalis on niiskust.

» Kaare pikkus vale.

» Keevitusgaasis on niiskust.

» Varjestusgaasiliiga vdhe.

» Keevituskohttahkub liiga kiirelt.

Kuumuspraod

P&hjus

Valed keevitamisparameetrid.

Mddre, lakk, rooste voi mustus keevitatavatel
toorikutel.

Vale keevitamisreZiim.

¥

Keevitatavatel toorikutel on erinevad
omadused.

Kilmpraod
P&hjus

» Tditematerjalis on niiskust.

» Keevitatava liitekoha erigeomeetria.

Mddre, lakk, rooste vdi mustus tditematerjalil.

bohler g
» Vdhendage kaugust elektroodija tooriku vahel.
» Vdhendage keevitamispinget.

» Vdhendage tditmise ajal kiilgsuunalist vibreerimiskiirust.
» Vdhendage keevitamise ajal liikumiskiirust.

» Kasutage keevitatava materjaliga sobivaid gaase.

Lahendus

» Reguleerige gaasivoolu.
» Kontrollige, kas hajutija pdletigaasiotsak on tédkorras.

Lahendus

Puhastage detaile pdhjalikult enne keevitamist.

Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.
Jdlgige, et tditematerjali seisund oleks alati laitmatu.

Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.
Jdlgige, et tditematerjali seisund oleks alati laitmatu.

Vdhendage kaugust elektroodija tooriku vahel.
Vdhendage keevitamispinget.

Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.
Veenduge, et gaasivarustussiisteem oleks alati veatus seisundis.

Reguleerige gaasivoolu.
Kontrollige, kas hajuti ja pdletigaasiotsak on todkorras.

Vdhendage keevitamise ajal liikumiskiirust.

Eelkuumutage keevitatavaid toorikuid.
Suurendage keevitamisvoolu.

Lahendus
» Vdhendage keevitamispinget.
» Kasutage vdiksema ldbimé&éduga elektroodi.

» Puhastage detaile pdhjalikult enne keevitamist.

» Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.
» Jdlgige, et tditematerjali seisund oleks alati laitmatu.

» Ldbige enne keevitamist antud liitekoha tilbijaoks vajalikud
todsammud.

» Looge enne keevitamist vahekiht.

Lahendus

» Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.
» Jdlgige, et tditematerjali seisund oleks alati laitmatu.
» Eelkuumutage keevitatavaid toorikuid.

» Kuumutage pdrast té6od.

» Ldbige enne keevitamist antud liitekoha tilbijaoks vajalikud
t66sammud.
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9. KEEVITAMISTEOORIA

9.1 Manuaalne metalli kaarkeevitus (MMA)

Servade ettevalmistamine
Korralike keevisliideste saavutamiseks tuleks kasutada puhtaid detaile, mis pole okslideerunud, roostes ega mddrdunud.

Elektroodivalimine

Kasutatava elektroodi 1Gbimd6t oleneb materjali paksusest, liidese asendist ja tlilibist ning keevitatava detaili
ettevalmistamisest.

Loomulikult vajavad suure Iadbimédduga elektroodid vdga kdrget elektrivoolu, et tagada keevitamise ajal piisava kuumuse
olemasolu.

Katte tiilip Omadus Kasutamine
Rutiil Lihtne kasutada Koéik asendid
Hape Kérge sulamiskiirus Lapik

Lihtne Ulikvaliteetne liides K&ik asendid

Keevitamisvooluvalimine
Kasutatud elektroodijaoks sobiv keevitamisvool on mddratud tootja pooltja mdrgitud tavaliselt elektroodi pakendile.

Kaare siiitamine jahoidmine

Elektrikaarstildatakse, kuikriimustada elektrooditeravikku maanduskaabliga ihendatud toorikul. Kui kaaronsittinud, tuleb
elektroodkiirelt tavalisele keevitamiskaugusele tagasi tdmmata.

Uldiselt kasutatakse kaare stittimiskditumise parandamiseks kdrgemat algvoolu, et kuumutada elektroodi otsa kiirelt ja
abistada kaare loomist (kuumkdivitus).

Kuikaarontekkinud, hakkab elektroodikeskmine osasulamajamoodustab vdikeseid tilgakesi, mis kantakse kaare abil sulanud
keevituskohta tooriku pinnal.

Elektroodivdlimine kate tarbitakse draja see varustab keevituskohta varjestusgaasiga, tagades keevituse hea kvaliteedi.
Selleks, etsulanud materjalitiigad eisaaks kaartlihisega kustutadaja elektroodikeevituskohakilge Idheduse téttu kinnijatta,
tostetakse ajutiselt keevitusvoolu, et sulatada tekkivat [Uhist (kaarejoud).

Kuielektrood jadb tooriku kiilge, tuleb lUhisvoolu vdhendada miinimumini (kinnijddmisvastane meede).

Keevitamine
Keevitamisasend oleneb Idbimiste arvust. Elektroodiliigutatakse tavaliselt ostsilleeruvaltja dmbluse kiilgedel peatudes, nii ei
kogune keskele liiga palju tdgitematerjali.

R&bueemaldamine
Kaetud elektroodide kasutamisel tulebiga kord eemaldadardbu.
Rdbu eemaldamiseks kasutatakse vdikest haamrit véiharja, kui see on piisavalt rabe.
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9.2 TIG-keevitamine (pidev kaar)
Kirjeldus

TIG-keevitamisel (volfram-intergaas) siittib elektrikaar mittetarvitatava elektroodi (puhas volfram vai sulam, mille ligikaudne
sulamistemperatuuron 3370 °C) jatooriku vahel. Inertgaas (argoon) kaitseb keevituskohta.

Et volfram eisatuks liitekohta, ei tohi elektrood mitte kunagi kokku puutuda toorikuga. Sel péhjusel on keevitamise toiteallikal
tavaliselt kaare stiitamisseade, mis loob kérgsagedusliku kérgepingelahenduse elektroodi teraviku ja tooriku vahel. Seega
tdnu elektrisddemele ja gaasiatmosfddri ioniseeritusele sittib keevituskaar, ilma et oleks tarvis elektroodiga toorikut
puudutada.

Voimalik on ka teist tlldpi stilitamine, mille puhul on volframi sissesattumise oht vdiksem. Tdstmisega sliitamine ei vaja
kérgsagedust, kuid ainultesialgsetlihistmadalavoolujuures elektroodijatoorikuvahel. Elektrooditéstmisel kaarsittib javool
tduseb kuniseadistatud keevitamisvddrtuseni.

Tditmiskvaliteedi tdhustamiseks keevituskoha I6pus on oluline tdpselt juhtida voolulanguse kallakut, lisaks tuleb tagada, et
gaas voolaks keevituskohta veel méni sekund pdrast kaare kustutamist.

Paljude tostingimuste puhul on mdistlik kasutada kaht eelseadistatud keevitusvoolu, mille vahel saab raskusteta lilitada
(KAHETASEMELINE).

Keevitamise polaarsus

D.C.S.P.(alalisvoolu otsepolaarsus)

@

Seeonenimkasutatud polaarsusjatagab elektroodi(1) vdhese kulumise, kuna 70% kuumusest
onsuunatud anoodi(toorikusse).
Tulemuseks on kitsad ja sligavad keevituskohad, suure liikkumiskiiruse ja madala

q I l \9— kuumusvajadusega.

D.C.R.P.(alalisvoolu vastassuunaline polaarsus)

®

Vastassuunalist polaarsust kasutatakse keevitussulamite jaoks, mis on kaetud oksiidikihiga,
millelon metalliga vorreldes suurem sulamiskiht.

[ I \ o Suurtvoolutugevust ei saa kasutada, kuna see kulutaks elektroodiliigselt.

G{

D.C.S.P.-impulss (alalisvoolu otsepolaarsusegaimpulss)

T
D.CS.P
laf.
Impulsiga alalisvoolu kasutamine véimaldab teatud té6tingimustes keevituskoha laiust ja
stigavust tdpsemalt juhtida. Keevituskoht moodustatakse tippimpulssidega (Ip), sellal kui
0 . p&hivool (Ib) hoiab kaare stiidatuna.

See todreziim voimaldab keevitada dhemaid metall-lehti véhemate deformatsioonidegaq,
D.C.S.P ~PULSED parema kujutegurigaja tihtlaselt madalama kuumuspragude ja gaasilébitungimise ohuga.
Sageduse (MF) suurendamisel muutub kaar kitsamaks, kontsentreeritumaks, stabiilsemaks ja
Shukeste lehtede keevitamise kvaliteet tduseb veelgirohkem.
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Terase TIG-keevitamine

TIG-protseduur on vdga téhus niihdsti slsinikterase kui ka terasesulamite keevitamisel, torude esmatodtluse jaoks ja
keevitustéoddel, kus tulemuse hea vdlimus on oluline.

Vajaldheb otsepolaarsust (D.C.S.P.).

Servade ettevalmistamine
Servadtuleb hoolikalt puhastada ja ette valmistada.

Elektroodivalimine ja ettevalmistamine

Soovitame kasutada toorium-volfram-elektroode (2% punane toorium) voi selle asemel tseerium- voi lantaanelektroode
alljGrgnevate ldbimédtudega:

elektroodi @ (mm) vooluvahemik (A)
1.0 15+75

1.6 60+150

2.4 130+240

Elektroodituleb teritada nii, nagu on joonisel ndgidatud.

0 >

a° vooluvahemik(A)
30 0+30

60+90 30+120

90+120 120+250

Tditematerjal

Tditevarraste mehaanilised omadused peavad olema pdhimetalliomadegasarnased.

Arge kasutage pdhimetallist véetud ribasid, kuna neis véib olla té6tlemisdefekte, mis véivad keevisliite kvaliteeti halvasti
mojutada.

Varjestusgaas

Tavaliselt kasutatakse puhast argooni (99,99%).

Keevitusvoolu(A)

elektroodi @ (mm)

Gaasipihustinr

Gaasipihusti @ (mm)

Argoonivoog(l/min)

30

0+30

4/5

6/8.0

5-6

60+90

30+120

4/5/6

6.5/8.0/9.5

6-7

90+120

120+250

6/7

9.5/11.0

7-8

Vase TIG-keevitamine

Kuna TIG-keevitamisprotseduuriga kaasneb tugev kuumuse kontsentratsioon, sobib see eriti hdsti suure soojusjuhtivusega
materjalide (nt vask) keevitamiseks.

Vase TIG-keevitamisele kehtivad samad juhised, nagu terase TIG-keevitamisel vdissiis erijuhised.
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10. TEHNILISED ANDMED

boéhlerwelding

10.1 Elektrilised omadused

Toitepinge U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*
Aeglanekaitse

Sidesiin

Maksimaalne sisendvdimsus
Maksimaalne sisendvéimsus
Véimsustegur (PF)
Efektiivsus ()

Cos@

Maks. sisendvool Umax
Sisendvool 1

Efektiivne vool Ueff
Seadistamisvahemik

Avatud ahelapinge Uo

URANOS 1500
1x230

1x230 (£15%)
264
16
ANALOOGNE
6.6
4.6
0.70
87
0.99
28.7
20.4
15.7
5-150
85

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

> > > >

Vdc

* See seade vastab standardile EN |IEC 67000-3-11, kui maksimaalne lubatud toitevérgu ndivtakistus avaliku
vooluvérguga Uhendamise punktis (ihine Ghendamiskoht, PCC) on vdiksem kui Zmax juures ndidatud vadrtus voi

sellega vérdne.

Kui see Uhendatakse avalikku madalpingevérku, vastutab seadme paigaldaja véi kasutaja selle eest, et seadme
ihendamisluba saadaks jaotusvérgu operaatorilt.

* See seade ei vasta standardile EN |[EC 67000-3-12. Kui see ihendatakse avalikku madalpingevérku, vastutab
seadme paigaldaja véikasutaja selle eest, et seadme hendamisluba saadaks jaotusvérgu operaatorilt.
(Vaadakejaotist, Elektromagnetilised vdljadjahdiringud” -, Seadmete EMC-klassifiktasioon IGhtuvalt standardist

EN 60974-10/A1:2015").

10.2 Tootegur

Tootegur (40°C)
(X=30%)
(X=60%)
(X=100%)

10.3 Flusilised omadused

IP-kaitseaste
Isolatsiooniklass
Mdétmed

Mass 88 kg.

Tootmisstandardid

Jaotist kohta toitekaabel
Toitekaabli pikkus

218

URANOS 1500
%230

150
125
110

URANOS 1500
1x230

IP23S
H
260x120x190
2.6

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

3x1.5
2

U.M.

>

U.M.
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10.4 Elektrilised omadused

URANOS 1500 RC UL
1x230

Toitepinge U1(50/60 Hz) 1%x230 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* 264 mQ
Aeglane kaitse 16 A
Sidesiin ANALOOGNE
Maksimaalne sisendvdimsus 6.6 kVA
Maksimaalne sisendvéimsus 4.6 kW
V&imsustegur (PF) 0.70
Efektiivsus (u) 87 %
Cos@ 0.99
Maks. sisendvool Umax 28.7 A
Sisendvool I1 20.4 A
Efektiivne vool Ueff 15.7 A
Seadistamisvahemik 5-150 A
Avatud ahela pinge Uo 85 Vdc

vooluvérguga Uhendamise punktis (ihine Ghendamiskoht, PCC) on vdiksem kui Zmax juures ndidatud vddrtus voi
sellega vérdne.

Kui see Uhendatakse avalikku madalpingevérku, vastutab seadme paigaldaja véi kasutaja selle eest, et seadme
ihendamisluba saadaks jaotusvérgu operaatorilt.

g * See seade vastab standardile EN |IEC 67000-3-11, kui maksimaalne lubatud toitevérgu ndivtakistus avaliku

seadme paigaldaja véikasutaja selle eest, et seadme dhendamisluba saadaks jaotusvérgu operaatorilt.

(Vaadakejaotist, Elektromagnetilised vdljadja hdiringud” -, Seadmete EMC-klassifiktasioon IGhtuvalt standardist
~——— EN60974-10/A1:2015").

( g * See seade ei vasta standardile EN |[EC 67000-3-12. Kui see ihendatakse avalikku madalpingevérku, vastutab

10.5 Tootegur

URANOS 1500 RC o
1x230 o
Tootegur(40°C)
(X=30%) 150 A
(X=60%) 125 A
(X=100%) 110 A
10.6 Fiidsilised omadused
URANOS 1500 RC Y
1x230 o
IP-kaitseaste IP23S
Isolatsiooniklass H
Mootmed 260x120x190 mm
Mass 88 kg. 2.6 Kg
Tootmisstandardid ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
Jaotist kohta toitekaabel 3x1.5 mm?
Toitekaabli pikkus 2 m
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10.7 Elektrilised omadused

Toitepinge U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Aeglane kaitse

Sidesiin

Maksimaalne sisendvdimsus
Maksimaalne sisendvéimsus
V&imsustegur (PF)
Efektiivsus ()

Cos @

Maks. sisendvool Umax
Sisendvool |1

Efektiivne vool Ueff
Seadistamisvahemik

Avatud ahela pinge Uo

URANOS 1500 DP

1x230

1x230(£15%)
264
16
ANALOOGNE
6.6
4.6
0.70
87
0.99
28.7
20.4
15.7
5-150
85

boéhlerwelding

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

> > > >

Vdc

vooluvérguga Uhendamise punktis (ihine Ghendamiskoht, PCC) on vdiksem kui Zmax juures ndidatud vadrtus voi

* See seade vastab standardile EN |IEC 61000-3-11, kui maksimaalne lubatud toitevérgu ndivtakistus avaliku
A sellega vérdne.

Kui see Uhendatakse avalikku madalpingevérku, vastutab seadme paigaldaja véi kasutaja selle eest, et seadme
Uhendamisluba saadaksjaotusvérgu operaatorilt.

seadme paigaldaja véikasutaja selle eest, et seadme dhendamisluba saadaks jaotusvérgu operaatorilt.

( g * See seade ei vasta standardile EN |EC 67000-3-12. Kui see ihendatakse avalikku madalpingevérku, vastutab

EN 60974-10/A1:20157).

10.8 Tootegur

Tootegur(40°C)
(X=30%)
(X=60%)
(X=100%)

10.9 Filsilised omadused

IP-kaitseaste
Isolatsiooniklass
M&dtmed

Mass 88 kg.

Tootmisstandardid

Jaotist kohta toitekaabel

Toitekaabli pikkus

220

URANOS 1500 DP

%230

150
125
110

URANOS 1500 DP

1x230

IP23S
H
260x120x190
2.6

ENIEC60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015

3x1.5
2

(Vaadakejaotist, Elektromagnetilised vdljadjahdiringud” -, Seadmete EMC-klassifiktasioon IGhtuvalt standardist

U.M.

>

U.M.
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LATVIESU

CE - ATBILSTIBAS DEKLARACIJA

Celtnieks
voestalpine B6hler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

arsavu atbildibu pazino, ka $ads produkts:

URANOS 1500 74.05.016
URANOS 1500 RC 74.05.017
URANOS 1500 DP 74.05.018

atbilst STm ES direktivam:

2014/35/ES  ZEMSPRIEGUMA ELEKTROIEKARTU DIREKTIVA
2014/30/ES  EMSDIREKTIVA
2011/65/ES  RoHS DIREKTIVA

un kair piemérotisadi saskanotie standarti:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentacija, kas apliecina atbilstibu direktivam, bus pieejama parbaudém pie iepriekSminéeta
razotdja.

Jebkuras darbibas vai modifikacijas, kuras nav ieprieks pilnvarojis uznémums voestalpine Bohler
Welding Selco S.r.l. padara o sertifikatu par spéka neesosu.

Onaradi Tombolo,08/02/2021

voestalpine Bohler Welding Selco s.r.l.

o —

Lino Frasson
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—
[g Tehniskas piezimes, lai atvieglotu ekspluataciju.

222



—~—

BRIDINAJUMS

1. BRIDINAJUMS

Gl

1.1 Da

3

Stiekart

Pirmsjebkurasdarbibas veik§anas ariekartu, pdrliecinieties, ka rapigiizlasijat un sapratat sisinstrukcijas saturu.
Neveicietinstrukcija neparedzétas modifikacijas vaitehniskas apkopes darbibas.

RazZotdjs neuznemas atbildibu par personu traumésanu vai ipasuma bojasanu, ja lietotajs nepareiziizmanto vai
nepielieto §isinstrukcijas noradijumus.

Jajumsrodas$aubasvaigrutibasiekartaslietoSand, lidzu, konsultéjieties pie kvalificéta persondla.

rbavide
Visas iekartas jaizmanto tikai tadam darbibam, kurdm tds ir paredzétas, un tada veida, ka ari tadiem
pielietojumiem, kadi ir noradtti datu plaksnité un/vai $aja instrukcija, atbilstosi valsts un starptautiskam drosibas
direktivam.

Jebkada cita veida lietoSana, par kuru razotajs nav atklati pazinojis, tiek uzskatita par pilnigi neatbilstoSu un
bistamu, un tdda gadijuma razotdjs atsakds no jebkadas atbildibas.

ajalieto tikai profesiondliemun ripnieciskavide.

RaZotdjs neuznemas atbildibu par bojajumiem, kas raditi, lietojotiekartu majsaimniecibas apstak|os.
» lekartajdaizmanto temperatirano-10°Clidz+40°C(no +14 °Flidz +104 °F).

lekdartajatransporté unjauzglabatemperatirano-25°Clidz +55°C(no-13 °Flidz 131 °F).

 lekartajaizmanto vidé, kur nav putek|u, skabes, gazes vaikadu citu korodéjoso vielu.

lekdartu nedrikstizmantot vidé, kur relativais gaisa mitrumsir augstdks par 50% 40 °C (104 °F) temperatdra.
lekdartu nedrikstizmantotvidé, kur relativais gaisa mitrumsiraugstaks par 90% 20 °C (68 °F) temperatira.
lekartu nedrikstizmantot, ja augstumsvirs jaraslimenairlielaks par 2000 metriem (6500 pédam).

Nelietojietiekartu caurulu atkausésanai.
Nelietojietiekartu bateriju un/vai akumulatoru uzladésanai.
Nelietojietiekartu elektrodzinéjuiedarbinasanai.

1.2 Lietotaja uncitu personu aizsardziba

MetinaSanas processir kaitigs radidcijas, troksnu, siltuma un gazes emisiju avots.

Valkajiet aizsargapgérbu, lai aizsargdatu ddu no loka stariem, dzirkstelém vaikvélojosa metala.
Apdgérbamjanosedz viss kermenis, ka arijabat:

- nebojatamunlaba stavoklr;

- ugunsizturigam;

- izoléjoSamunsausam;

- labipiegulosam, bez mansetém un atlokiem.

Vienmeér valkdjiet specialus apavus, kuriirizturigi un nodrosina Gdensizolaciju.

Vienmer valkdjiet specialus cimdus, kuri nodrosina elektrisko un siltumaizolaciju.

Izvietojietugunsizturigu ekranu, lai pasargdtu apkartéjometinasanaszonuno stariem, dzirkstelemun kvélojosiem
sarniem. Darba metindSanas zond eso$ajam persondm iesakiet neskatities uz loku vai kvélojoso metdlu un
atbilstosiseviaizsargat.

Valkajiet sejas aizsargus ar sdnu aizsargiem un piemérotu aizsardzibas filtru acim (vismaz NR10 vai augstakas
kategorijas).

Vienmér valkdjiet aizsargbrilles ar sanu aizsargiem, jo Tpasi veicot manuadlu vai mehadnisku metinasanas sarnu
nonemsanu.

Nelietojiet kontaktlécas!

JametinaSanaslaikarodas dzirdeibistams troksnis, izmantojiet ausu aizsargus.
Jatrok$nalimenis parsniedzlikuma noteikto, ierobeZojiet piekJuvidarba zonaiun parliecinieties, laijebkurs, kas tai

tuvojas, lietotu ausu aizsargus.
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{] Metina$anas laika sdnu parsegiem vienmérjabat aizvértiem.
= lekartu nedrikst modificet.

Nepieskarieties tikko sametinatiem priekSmetiem, jo karstums varizraisit nopietnus apdegumus vai apsvilumu.
leverojiet ieprieks aprakstitos piesardzibas pasakumus ari veicot darbibas péc metinasanas, jo, atdziestot, sarni
var atdalities no priekSmetiem.

f;ﬁ A E& Pirms veikt darbus ar deglivaipirms veikt ta tehnisko apkopi, parliecinieties, ka tasir auksts.

Pirmas palidzibas aptiecinaijaatrodas pieejamavieta.
Nenoveértéjiet parzemu apdegumus vai traumas.

N—o

J—
Pirms darba zonas pamesanas, padariet to drosu, lai izvairitos no nejausu bojajumu nodarisanas personam vai
Tpasumam.

——

1.3 Aizsardziba noizgarojumiem un gazem

Izgarojumi, gdzes un pulveri, kas veidojas metinasanas procesq, var bat kaitigi veselibai.
Noteiktos apstdk|os,izgarojumi, kas veidojas metinaSanas procesa, varizraisit vézi vai kaitét gratniecu auglim.

* Netuvinietgalvugazém unizgarojumiem, kas veidojas metindSanas procesa.

» Nodrosinietdarba zonad atbilstosu ventilaciju (dabisko vai maksligo).

« Javentilacijairslikta, izmantojiet maskas un elposanas aparatus.

» Metinot|otiSaurdvietd, darbsirjauzrauga drpus darba zonas stadvosam kolégim.
* Ventilacijaineizmantojiet skabekli.

o Parbaudiet izgarojumu ekstraktora darbibu, regulari salidzinot kaitigo izplides gazu daudzumu ar drosibas noteikumos
atlautam vertibam.

e Izgarojumudaudzumsunbistamibaslimenisiratkarigsnoizmantojama pamatmetadla, piedevu metalaunvielam, koizmanto
sagataves tiriSanai un attaukosanai. levérojiet razotdjainstrukcijas un tehniskajas lapas sniegtas instrukcijas.

* Neveiciet metindSanasdarbibas attaukoSanas vaikrasosanas staciju tuvuma.

» Novietojietgazesbalonu arpustelpamvaivieta arlabu ventilaciju.

1.4 Aizsardziba pret ugunsgréku/spradzienu

Metinasanas process varizraisit aizdegsanos vai spradzienu.

 Iznesietnodarbazonasun apkartéjaszonas jebkurus uzliesmojosus vaiviegli uzliesmojosus materidalus un priekSmetus.

» Uzliesmojosiem materidliem jaatrodas vismaz 11 metru (35 pédu) attaluma no metindsanas zonas, vai ari jabat atbilstosi

aizsargatiem.

Dzirksteles un kvélojosas dalinas var viegli talu aizlidot un sasniegt apkartéjas zonas pat caur mazam atverém. Pievérsiet

Tpasu uzmanibu, lai nodrosinatu cilvéku un mantas drosibu.

Neveiciet metinadSanas darbibas ar spiedtvertnémunto tuvuma.

* Neveiciet metindSanas darbibas ar slegtam tvertném vai caurulém. Esiet ipasi uzmanigs, veicot metindSanas darbus ar
caurulém vai tvertném pat ja tas ir atvertas, tuksas un tika labiizmazgatas. Jebkura nelikvidéta gaze, degviela vai lidzigi
materidlivarizraisit spradzienu.

* Nemetinietvietds, kuratrodas spragstosi pulveri, gazes vai tvaiki.

» MetinasSanasbeigas parbaudiet, lailinija zem sprieguma nejausi nepieskartos zeméjuma kédei.

» Novietojietugunsdzésibas aparatu vai materialu tuvu darba zonai.

1.5 Piesardzibas pasakumigazes balonuizmantosanas laika

Balonos ar inerto gazi atrodas gdze zem spiediena, kura var uzspragt, ja netiek nodrosinati minimalds drosibas
apstaklitransportésanas, uzglabasanasunizmantosanaslaika.

» Baloni janostiprina vertikali pie sienas vai citas atbalsta konstrukcijas, izmantojot atbilstosus lidzek]us, lai tie nekristu vai
neatsistos.

e Uzskravéjiet vaku, lai aizsargatu ventilitransportéSanas, nodosanas ekspluatdcija un metinasanas darbibas beigds.

* Nepaklaujiet balonus tieSu saules staru iedarbibai, krasdm temperatiras izmainam, parak augstas vai ekstremalas
temperatirasiedarbibai. Nepak]aujiet balonus parak zemas vai parak augstas temperatirasiedarbibai.

» Uzglabajiet balonus péc iespéjas talak no atklatam liesmam, elektriskajiem lokiem, degliem vai pistolém metinasanai ar

elektrodiem un kvélojosSiem materidaliem, kas veidojas metinasanas laika.

Sargiet balonus no metinasanas kédém un elektriskam kedém.
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Netuvinietgalvu gazes atverei, kad atverat balona ventili.

Obligatiaizveriet balona ventilimetindsanas darbibu beigas.

Neveiciet metinaSanas darbibas ar gazes balonuzem spiediena.

Balonu ar saspiestu gaisu nekada gadijuma nedrikst tieSi pieslégt iekartas spiediena reduktoram. Spiediens var pdrsniegt
reduktora kapacitati, kas varuzspragt.

1.6 Aizsardziba no elektrotrieciena

-0

) Elektrotrieciens varnogalinat.

Nepieskarieties dalJam zem sprieguma metindsanas sistémas iekSpusé un arpusé, kad sistéma ir aktiva (degli, pistoles,
zeméjuma vadi, elektrodi, vadi, rulli§iun spolesir elektriski pieslégti metinadSanas kedei).

Nodrosiniet, laisistéma batu elektriskiizoléti,izmantojot sausus pamatus un gridas, kuras ir pietiekamiizolétas no zemes.
Nodrosiniet, laisistémabltu pareizipieslégta elektriskajai kontaktligzdaiun baroSanas avots blutu aprikots arzeméjumvadu.
Nepieskarieties diviem degliem vaidiviem elektrodu turétajiem vienlaicigi.

Jasajltatelektrotriecienu, uzreiz partrauciet metinasanas darbibas.

LokaizveidoSanas unstabilizacijasierice paredzéta manudlaivaimehaniskai vadibai.

Jadeglavaimetinasanas vadibus garakipar 8 m, palielindasies elektrotriecienarisks.

P&

-

.7 Elektromagnétiskie lauki un traucejumi

(( )) Strava, kas iet cauri iekséjiem un aréjiem sistémas vadiem, veido elektromagnétisko lauku metindsanas vadu un
aprikojuma tuvuma.

» Elektromagnétiskie lauki var ietekmét to cilvéku veselibu, kuri pakjauti to iedarbibai ilgu laiku (preciza iedarbiba vél nav

zin@ma).
» Elektromagnétiskie laukivartraucéettada aprikojuma darbibai, ka elektrokardiostimulatori un dzirdes aparati.

Persondm ar elektrokardiostimulatoriem, kas plano veikt lokmetindsanas darbibas, irjakonsultéjas ar arstu.

)

1.7.1 EMS klasifikacija atbilstoSi: EN 60974-10/A1:2015.

T

B klases Bklasesaprikojumsatbilstelektromagneétiskas saderibasprasibamindustrialadunsadzivesvidé, tostarp dzivojamas
zonas, kur elektrisko jaudu nodrosina publiskd zemsprieguma padeves sistéma.

N————/

) A klases aprikojums nav paredzéts lietoSanai dzivojamads zonds, kur elektrisko jaudu nodroSina publiska

Aklases Eemspriegumo padevessistéma.
Sajasvietdsvarbit potencialigratinodrosinat Aklases aprikojuma elektromagnétisko savietojamibu konduktivo,

ka ariradiativo traucéjumu dé).
Pladakuinformaciju skatiet sadala: PLATES SPECIFIKACIJAS vai TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS.

1.7.2 Uzstadisana, izmantoSana un vietas parbaude

Aprikojums tiek raZots atbilstosi saskanotd standarta prasibam EN 60974-10/A1:2015 un tiek identificéts ka ,A KLASES”
aprikojums.

§Tiekartqjdlietotikoiprofesionc’:!iem unrapnieciskavide.

RaZotajs neuznemas atbildibu par bojajumiem, kas raditi, lietojotiekartu majsaimniecibas apstak|os.

~ ) Lietotajam jabuat ekspertam veicamaja darbiba un tas ir atbildigs par iekartas uzstadisanu un izmantosanu

Iﬁ.i] atbilstodiraZotajainstrukcijam.
Jatiek konstatéeti elektromagnétiskie traucéjumi, lietotajam ir janovers to célonis, nepiecieSamibas gadijuma, ar

~— razotdaja tehnisko palidzibu.

(( )) Jebkurd gadijuma elektromagnétisko traucéjumu célonis ir jdsamazina lidz tddam limenim, lidz tas vairs nav
traucéjoss.
N———/

apkartéja zond, jo 1pasi nemot vérd tuvumd esoSo personu veselibu, pieméram, personu ar
elektrokardiostimulatoriem vaidzirdes aparatiem.

P' Pirms iekartas uzstadisanas, lietotdjam janovérté potencidalie elektromagnétiskie traucéjumi, kas var rasties

225

LV



Lv

UZSTADISANA —

| béhler veens
1.7.3 Elektroapgaddes prasibas (skat. tehniskos datus)

Lieljaudas aprikojumsietekmé tikla jaudas kvalitati, jo primara strava tiek nemta no elektrotikla.

Tapéc daziem aprikojumu veidiem var tikt pieméroti ierobeZojumi un prasibas pret savienojumu attieciba uz maksimali
pielaujamo pilno pretestibu (Zmax) vai nepieciesamo minimalo jaudu (Ssc) piesleguma punkta ar publisko elektrotiklu (kopiga
piesleguma punkts, KPP) (skat. tehniskos datus).

Saja gadijuma aprikojumauzstaditdjs vaioperatorsiratbildigs parto, lainodrosindtu, kasadu aprikojumuiespéjams pieslégt,
nepiecieSamibas gadijuma konsultéjoties ar sadales tikla operatoru.

Jarodastraucéjumi, varbit nepiecieSamsveikt papildu piesardzibas pasdkumus, pieméram, stravas padeves filtrésanu. Irart
jaapsveriespéjaekranétstravas padeves vadu.

Plasakuinformdciju skatiet sada)a: TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS.

1.7.4 Piesardzibas pasakumi attieciba uz kabeliem

Lailidz minimumam samazindtu elektromagnétiska laukaietekmi, ievérojiet zemak noraditds instrukcijas.

* Jaiespéjams, sakopojietun nostipriniet zeméjuma un stravas padeves vadus.

* Neaptinietvadus ap savu kermeni.

» Nestavietstarpzeméjumaunstravas padeves vadiem (tiem jaatrodasvienano pusém).

* Vadiemjabutpéciespéjasisakiem, novietotiem péciespéjas tuvakcits citam unjaatrodas gridas vai gandriz gridas [imen.
» Novietojiet aprikojumu drosa attaluma no metinasanas zonas.

» Vadijanovieto atseviskino citiem vadiem.

1.7.5 Zeméjuma savienojums

Jaizverté visu metinasanas aprikojuma metalisko daju zeméjumaiespéja un tuvaka apkartne.
Zeméjuma savienojums jdizveido saskand ar vietéjiem noteikumiem.

1.7.6 Sagatavesiezemésana

Kad sagatave naviezeméta elektriskas drosibas apsvérumu deé|
vaiizméruunpozicijasdél,iezemésanavarsamazindtemisijas. Ir svarigi atceréties, ka sagataves zemeé&jums nedrikst palielinat
lietotdju nelaimes gadijumu vai cita elektriska aprikojuma bojasanas risku.

Zeméjums javeic saskana ar vietéjiem noteikumiem.

1.7.7 Ekranésana

Citu apkartéja zond esoso vadu un aprikojuma selektiva ekranésana var samazinat elektromagnétiskos traucejumus.
Ipasos lietoSanas apstak|os jaizverte visa metindsanas aprikojuma ekranésana.

1.8 IP aizsardzibas klase
IP23S

» Korpussiraizsargatsno piek|uves bistamamdalam ar pirkstiemunno cietu sveSkermenu, kurudiametrsirlielaks/
vienadsar 12,5 mm, iek|GSanas.

» Korpussiraizsargats nolietus 60°lenk.

» Korpussiraizsargats no kaitigas tdensiek]ustoSasiedarbibas, kad iekartas kustigas dalas nav aktivas.

2. UZSTADISANA

[ ]
I“ﬁ] Uzstadisanajaveic tikai ekspertiem, kurus pilnvarojis razotdjs.
N—

T )
% UzstadiSanas laika nodrosiniet, laibarosanas avots batu atvienots no elektrotikla.
N—

——

W Ir aizliegtsizmantot baroSanas avotus ar vairakam piesléguma vietam (seridalos vai paralélos).
N—

2.1 Celsana, transportésana unizkrausana
e lekartairaprikotaarizvelkamo siksnu, kuru varizmantot, lai to parvietotu roka vaiuz pleca.
Nenoveértéjiet parzemuiekartas svaru: skat. tehniskas specifikacijas.

Neparvietojietun nenovietojiet kravu virs persondm vai priek§metiem.

Nemetietiekartu un nepiemérojiet taispiedienu.
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2.2 lekartas novietosana

M leverojiet zemak uzskaititos noteikumus.

» Nodrosiniet értu piek]uviiekartas vadiklam un savienojumiem.

» Nenovietojietiekdrtu|otiierobezotas vietas.

» Nenovietojietiekartuuz virsmam, kuru slipums horizontald plakné parsniedz 10°.
» Novietojietiekdrtu sausa, tird un atbilstosi ventiléta vieta.

» Sargietiekartunolietusunsaules.

2.3 Pieslegsana

)

N—
L
—

52

lekartairaprikota arstravas padeves vadu elektrotikla pieslégumam.
lekartavartiktdarbindta arsadu stravu:
» vienfazes230V;

Lainepielautu personutraumésanu vaiiekartas bojajumus, izvélétais tikla spriegums un drosinatdjiirjaparbauda
PIRMS iekartas pieslégsanas elektrotiklam. Parbaudiet art, lai vads butu pievienots iezemétai kontaktligzdai.

lekartas darbibair garantéta ar sprieguma pielaidém +15% pret nominalo spriegumu (pieméram: ar Vnom 400 V
darbaspriegumsirno 320V Iidz440V).

lekdartuvardarbinatardeneratoru, kasgaranté stabilu stravas padeves spriegumu £15% pret nomindlasprieguma
vértibu, par kuruinforméjis razotdjs, visos iespéjamos darba apstdk|os un ar maksimalo nominalo jaudu.

Mésiesakdmizmantot generatoru arnominalo jaudu, kas divreiz lieldka par vienfazes barosanas avotajaudu, vai
nominadlo jaudu, kas 1,5 reizes lielaka par trisfazu baroSanas avota jaudu. Ir ieteicams izmantot generatoru ar
elektronisko vadibu.

Lai pasargdtu lietotdjus, iekdrtai jabut pareizi iezemétai. Stravas padeves sprieguma vadam jabat aprikotam ar
zeméjuma vadu (dzeltenu un zalu), kam jabat pieslégtam iezemétai kontaktligzdai.

BaroSanas avota vads ir aprikots ar dzeltenu/zaju vadu, un tam vienmér jabut iezemétam. So dzelteno/zajo vadu
nekada gadijuma nedrikstizmantot ar citiem sprieguma vadiem.

Parbaudiet, vaiizmantojamaiekartairiezeméta un vaikontaktligzdasirlaba stavokli.

Uzstadiet tikaisertificétus spraudnus atbilstoSi droSibas noteikumiem.

Elektriskie savienojumijaizveido kvalificétiem tehnikiem, kuriem iripasa profesionala un tehniska kvalifikacija un
kuri atbilst noteikumiem, kas ir spéka valstT, kur tiek uzstadita iekarta.

2.4 Uzstadisana

2.4.1 Savienojums MMA metinasanai

&

Attéla noraditais savienojums nodrosina metinasanu ar pretéjo polaritati.
Laiveiktu metinaSanu ar tieSo polaritati, apgrieziet savienojumu.

\.

@ Zeméjuma skavas savienotdjs

@ Negativasjaudasligzda(-)

@ Elektrodu turétdja skavas savienotdjs
@ Pozitivasjaudasligzda (+)

y,

» Pievienojietzeméjuma spailibarosanas avota negativajailigzdai(-).
» Pievienojiet elektrodaturétaju barosanas avota pozitivajailigzdai (+).
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2.4.2 Savienojums TIG metindsanai

@ Zeméjuma skavas savienotdjs
@ Pozitivasjaudasligzda (+)

@ Deglis

@ Negativasjaudasligzda(-)

@ Gdzes cauru)usavienotdjs

\. y

» Pievienojietzeméjuma spailibarosanas avota pozitivajailigzdai (+).
» Pievienojiet TIGdeglauzmavubarosanas avota deglaligzdai.

@ Aizsarggdzes plusmu varnoregulét,izmantojot krdnu, kas parasti atrodas uz degla.

» Atseviskipieslédziet degla gazes§|Utenes savienotdju magistralajam gazvadam.

3. IEKARTAS APRAKSTS

3.1 Aizmugureéjo paneli

s )

- J

@ Stravas padeves vads

Piesledziet sistému elektrotiklam.

@ @ IzslegSanas/ieslégsanas slédzis
Metinatajam ieslédz elektriskdas stravas pievadi.
Tam ir divas pozicijas:,O" —izslégtsun ,|” —ieslégts.
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3.2 Ligzdu panelis

-

:

m
@

-
7

Ol
@ @®

Negativasjaudasligzda(-)

Process MMA: Zemeéjuma kabela savienojums
ProcessTIG: Deglis savienojums

Pozitivas jaudasligzda

Process MMA: elektrodu deglis savienojums
ProcessTIG: Zemeéjuma kabela savienojums
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3.3 Prieksejais vadibas panelis URANOS 1500

-
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o @
> D
o @

»©©

Barosanas LED
Norada, kaiekartair pieslégta elektrotiklam unirieslégta.

Visparéja trauksmes gaismas diode
Noradauz aizsardzibasiericu, pieméram, temperatiras aizsardzibas, iespéjamo aktivizésanos.

Metinasanas stravasiestatiSanas potenciometrs

Laujnepartrauktiregulét metinasanas stravu gan TIG, gan MMA.

Sistrava mainds metindianas laika, ja stravas padeve un metinasanas apstak|imainds tehnisko
raksturlielumu noradito diapazonuietvaros.

MMAmetinasand, HOT-START (KARSTA PALAIDE) un ARC-FORCE (LOKA FORSESANA) nodrosing,
kavidéjaizvadesstrava var bt augstdka pariestatito.

Atlasttajs MMA/TIG

Laujizvéleties metindSanas procedaru.

@ MMA (Elektrodu)

Ar sviru uz leju jas nodarbojaties ar elek:crodu metinasanu (MMA), un tc'npéc_tgs tiek
automatiskiiespéjots HOT STABT (KARSTAPALAIDE), ARCFORCE (LOKAFORSESANA)
un ANTISTICKING (PRETPIELIPSANA).

(4= mcoc

Arsviru uz augsu jus metindt ar neuzliesmojosu volframa elektrodu inertd atmosféra
(TIG).
MMA funkcijastiek nonemtas un LIFT sakumsiriespéjots.
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3.4 Prieksejais vadibas panelis URANOS 1500 RC

-

bohler vedne

by voestalpine

@ Barosanas LED

Norada, kaiekartair piesleégta elektrotiklam unirieslégta.
@ @ Visparéja trauksmes gaismas diode

Noradauz aizsardzibasieriCu, pieméram, temperattras aizsardzibas, iespéjamo aktivizésanos.

@ Metinasanas stravasiestatiSanas potenciometrs

Laujnepartrauktiregulét metinasanas stravu gan TIG, gan MMA.

Sistrava mainas metindsanas laikd, ja stravas padeve un metinasanas apstak|i mainds tehnisko
raksturlielumu noradito diapazonuietvaros.

MMAmetingsana, HOT-START (KARSTA PALAIDE) un ARC-FORCE (LOKA FORSESANA) nodrosina,
kavidéjaizvades strava var bt augstdka pariestatito.

@ @ Atlasitajs MMA/TIG

Laujizveleties metindSanas proceddru.

@ MMA (Elektrodu)

Ar sviru uz leju jas nodarbojaties ar eIek:crodu metinasanu (MMA), un tapéc _tgs tiek
automatiskiiespéjots HOT START (KARSTA PALAIDE), ARC FORCE (LOKAFORSESANA)
un ANTISTICKING (PRETPIELIPSANA).

(4= mcoc

Arsviru uz augsu jas metindat ar neuzliesmojosu volframa elektrodu inerta atmosféra
(TIG).
MMA funkcijas tiek nonemtas un LIFT sdkums iriespéjots.

@ 4 polu militarais savienotadjs

Talvadibas pults pievienosanai RC18.

Lv
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3.5 Prieksejais vadibas panelis URANOS 1500 DP

-

@ @
@D
® &
» @

& @

Barosanas LED
Norada, kaiekartair pieslegta elektrotiklam unirieslégta.

Visparéja trauksmes gaismas diode
NoradauzaizsardzibasieriCu, pieméram, temperatiras aizsardzibas, iespéjamo aktivizésanos.

Aktivas energijas LED
Nordda uz sprieguma esamibu iekdrtas izejas savienojumos.

Galvenaisregulésanasrokturis

L aujnepartrauktiregulét metinasanas stravu.

Sistrava mainas metindsanas laikd, ja stravas padeve un meting$anas apstak|i mainds tehnisko
raksturlielumu noradito diapazonuietvaros.

MMA metinasand, HOT-START (KARSTA PALAIDE) un ARC-FORCE (LOKA FORSESANA) nodrosing,
kavidéjaizvades strava var blt augstdka pariestatito.

Laujregulétizveléto parametru grafikd. Vértibair atainota displeja.

Izvéleties metindsanas procesu;
Laujizvéleties metindSanas procedaru.
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@ @ Izvéleties metindsSanas parametrus. / lestatiSanas poga
Laujieietiestatijumos, atlasit uniestatit metinasanas parametrus.
Grafiks uz panelaaujatlasit un regulét metindSanas parametrus.

%I

%l

Hot start

Laujregulét karstas palaides vértibu MMA reZima.

Laujveiktreguléjamo karsto palaidilokaizveidoSanas fazé, kas atvieglo palaides
darbibas.
Minimums 0%, Maksimums 500%, Noklusé&jums - std 809, Noklus&jums cls 150%.

Metinasanasstrava

Laujregulét metindSanas stravu.
Parametraiestatijums Ampeéri(A)
Minimums 3A, Maksimums Imax, Nokluséjums T00A, Nokluséjums cls.

Arcforce

Laujregulétlokaforsésanas vértibu MMA metinasana.

PieJaujreguléjamo energétisko dinamisko reakciju metinasanad, kas atvieglo palaides
darbibas.

Loka forsésSanas vertibas palielindSana, lai samazindtu elektroda pielipsanas risku.
Minimums 0%, Maksimums 500%, Nokluséjums - std 30%, Noklus&jums cls 350%.

Meérijumu selektors
Laujdispleja apskatit faktisko metindSanas stravu vai spriegumu.

@ Ampéri @ Volti

7 segmentudisplejs

Ataino visparéjos metinasanas iekartas parametrus palaides laikd, iestatijumus, stravas un

sprieguma radijumus metindsanas laikd un trauksmju kodus.
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4. IEKARTAS LIETOSANA
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4.1 ParametruiestatiSanauniestatisana

Laujiestatitunregulét papildparametru sérijas metinasanas sistémas uzlabotai un precizakai kontrolei.

lestatiSanas laika esosie parametritiek organizéti attieciba uz atlasito metinaSanas procesu unirapziméti ar ciparu kodu.
leieSanaiestatijumos

» 5sek.turiet piespiestu taustinuiestatiSanas poga
» Centraldnulleuz 7 segmentudispleja apstiprinaievadi

NepiecieSamad parametraizvéle unregulésana

» Griezietkodétajulidz atainosies nepiecieSama parametra cipara kods.
» Jasajabridipiespiez taustinuiestatidanas, atainosiesizvéléta parametraiestatita vertiba, ko var noregulét.

IzieSana noiestatijumiem

» Laiizietuno ,reguléSanas”sadalas, piespiediet taustinu lestatiSanas vélreiz.
» Laiizietu noiestatijumiem, dodieties uz parametru,,0” (saglabatuniziet) un piespiediet taustinu lestatiSsanas.

4.2 Parametra apraksts

4.2.1 lestatiSanas parametru saraksts (MMA)

Saglabatuniziet
Laujsaglabatizmainasunizietnoiestatijumiem.

Atiestate

Lauj atiestatit visus parametrus uz noklusétam vértibam.

MMAsinergija

Laujiestatit vislabako loka dinamiku, izvélotiesizmantojama elektroda veidu.

Izvelétos pareizu loka dinamiku, var iegit baroSanas avota maksimalas priekSrocibas un nodro$inat vislabako
iespéjamo metinasanas veiktspéju.

Vértiba

Funkciju Nokluséjums

Pamata -
Rutils X

Celuloze -

Térauds -

Aluminijs -

N[N |O

Cuguns -

Vs

&

Hotstart
Laujregulétkarstas palaides vértibu MMArezima.
Laujveiktreguléjamo karsto palaidilokaizveidoSanas faze, kas atvieglo palaides darbibas.

Izmantojamad elektroda teicama metinad$anas spéja nav garantéta.
Metindasanas spéjair atkariga no izlietojamo materialu kvalitates un to saglabasanas, ekspluatacijas
un metindsanas apstdkliem, dazadiemiespé&jamiem lietoSanas veidiem u.c.

Pamata elektrodu

Rutila elektrods

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

0/1ZSLEGTS

500%

80%

0%

500%

80%

Celulozes elektrod

u

CrNielektrodu

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

0/1ZSLEGTS

500%

150%

0/1ZSLEGTS

500%

100%

Aluminija elektrod

u

Cugunaelektrodu

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

0/1ZSLEGTS

500%

150%

0/1ZSLEGTS

500%

100%
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Arcforce

Laujregulétloka forsésanas vertibu MMA metinasana.
Pielaujreguléjamo energétisko dinamisko reakciju metindsand, kas atvieglo palaides darbibas.

Loka forsésanasvertibas palielinasana, lai samazinatu elektroda pielipsanas risku.

Pamata elektrodu

Rutila elektrods

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

0/IZSLEGTS

500%

30%

0/IZSLEGTS

500%

80%

Celulozes elektrod

u

CrNielektrodu

Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums

0/IZSLEGTS 500% 350% 0/IZSLEGTS 500% 30%
Aluminija elektrodu Cuguna elektrodu

Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums

0/IZSLEGTS 500% 100% 0/IZSLEGTS 500% 70%

Loka atdaliSanas spriegums

Laujiestatit sprieguma veértibu, pie kuras tiek forséta elektriska loka partrauksana.

Laujlabak parvaldit dazadus ekspluatacijas apstak|us.

Pieméram, punktmetinasanas fazé zems loka atdaliSanas spriegums samazina loka atkdrtotas izveidoSanas
iespéjamibu, kad elektrodu parvieto talak no sagataves, samazinot sagataves aps|akstisanas, apdedzindSanasun
oksidacijasiesp&jamibu.

Jaizmanto elektrodus, kuriem nepiecieSams augsts spriegums, irieteicamsiestatit augstuslieksni, lainovérstuloka
pdrtraukSanu metind$anas laika.

Y

Minimums
0/1ZSLEGTS

Nekada gadijuma neiestatiet loka atdaliSanas spriegumu augstaku par baroSanas avota tuksgaitas
spriegumu.

Maksimums
99.9V

Nokluséjums
445V

PretpielipSanasiespéjosana

Laujieslégtunizslegt pretpielipSanas funkciju.

PretpielipSanas funkcija Jauj samazinat metinasanas stravu lidz OA gadijuma, ja notiek Tssavienojums starp
elektrodu un metindmo detalu, tada veidad pasargdjot metinaSanas pistoli, elektrodu un pasu metinatdju,
nodrosinot aizsardzibu konkrétajos apstak|os.

Issavienojuma laiks pirms tiek aktivizéta pretpielipsanas funkcija:

Vertiba Pretpielipsanas | Nokluséjums
0/1ZSLEGTS IZSLEGTA -
1/IESLEGTS IESLEGTA X

Loka forséSanasieslégsanasslieksnis

Lauj regulét sprieguma vertibu, pie kuras baroSanas avots nodrosina strdvas palielindjumu, kas ir tipisks loka
forsésanai.

Laujiegitdazaduloka dinamiku:

Zemsslieksnis

Loka forséSanasretaizmantoSananodrosina]otistabilu, bet ne tik Joti reaktivu loku.
Idedls metinatajiem-ekspertiem un elektrodiem, ar kuriem vieglimetinat.

Augsts slieksnis

Loka forséSanas bieZaizmantoSana nodrosina ne tik Joti stabilu, bet |oti reaktivu loku.
Lokaspéjizlabotkorigét lietotdja klidas vai kompensét elektroda raksturlielumus.
Ideals metinatdjiem, kurinav eksperti, un elektrodiem, ar kuriem grati metinat.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

0/IZSLEGTS

99.9V

8V
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n Dynamic power control (DPC)

Laujizveléties nepiecieSsamo V/| funkciju.

1=C Constant current (nemainiga strava)

Loka garuma palielindjumam vai samazindjumam nav batiskas ietekmes uz nepieciesamo metinasanas stravu.
leteicams elektrodam: Pamata, Rutils, Skabe, Térauds, Cuguns

1+20 Kritosaraksturlikne arreguléjamu slipumu

Loka garuma palielindjums izraisa metinasanas stravas samazindjumu (un otradi) atbilstosi vértibai, kas noteikta
no 11idz 20 apmériem uz voltu.

leteicams elektrodam: Celuloze, Aluminijs

P=C Pastavigajauda

Loka garuma palielindjumsizraisa metindsanas stravas samazindjumu (un otradi) atbilstosi likumam: V1=K
leteicams elektrodam: Celuloze, Aluminijs

Pasdkumaveids

Laujdisplejaiestatit metindSanas sprieguma vai metindsanas stravas radijumus.

Vertiba U.M. Nokluséjums Atzvana funkcija

0 A X Stravasnolasisana +iestatisana
1 \% - Sprieguma nolasisana

2 - - Nav lasisanas

m Atiestate

Lauj atiestatit visus parametrus un atgriezt visus sistému uz vértibam, kuras ieprieks.

4.2.2 lestatito parametru saraksts (TIG-DC)

n Saglabatuniziet

Laujsaglabatizmainasunizietnoiestatijumiem.

Atiestate

Lauj atiestatit visus parametrus uz noklusétam vértibam.

m Atiestate

Lauj atiestatit visus parametrus un atgriezt visus sistému uz vértibam, kuras ieprieks.

5. PIEDERUMI

5.1 Talvadibas pults

Talvadibas pults savienojums ar atbilsto$o savienotaju, kas atrodas generatora, aktivizé ta darbibu. Sis savienojums var notikt
artarieslegtu sistému.

Sosavienojumu varizveidot aritad, kad sistémaiirieslégta.
Kad pieslegta RC vadikla, barosanas avota vadibas panelis paliek iespéjots, lai varétu veikt jebkuras modifikacijas.
Modifikacijas barosanas avota vadibas paneliparadds ariRC pultiun otradi.

e ~ ) RC18

ST ierice lauj ar talvadibas pulti mainit nepiecieSamo stravas daudzumu,
nepdrtraucot metindsanas procesu un neizejot nodarba zonas.
Talvadibas pults darbiba tiek aktivizéta, kad to pieslédz ligzdai uz barosanas
avotiem. So savienojumuvarizveidot ari, kad sistémairieslégta.

Savietojamsar

*+ URANOS 1500RC
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TEHNISKA APKOPE

HNISKA APKOPE

T Regularasistémas tehniskd apkope atbilstosi razotajainstrukcijam.

Jebkuru tehniskas apkopes darbibu drikst veikt tikai kvalificéts persondls.

Kad aprikojums darbojas, visam piekJuves undarba durvim un vakiem jabut aizvértiem un blokétiem.
lekartu nedrikst modificet.

Nelaujiet stravvadosiem putekliem uzkraties blakus restém un virs tam.

A

W

~

N—
Laiveiktu

i3
13

I

Atvienojiet stravas padevipirms katras darbibas!

BarosSanas avotadjaveic Sadas periodiskas parbaudes:

Izmantojiet piemérotas atslégasuninstrumentus.

N—————

Parbaudiet komponentatemperataru un parliecinieties, ka tas nav parkarsis.

Vienmeérizmantojiet cimdus, kas atbilst droSibas standartiem.

« IztirietbaroSanas avotaiekSpusiarzema spiediena saspiesto gaisu un sukam ar mikstiem sariem.
» Parbaudietelektriskos savienojumus un visus savienojuma vadus.

tehnisko apkopivainomainitu degla komponentus, elektrodu turétajus un/vaizeméjumavadus:

Janetiekveiktaieprieks aprakstita tehniska apkope, visas garantijas tiek anulétas un razotajs neuznemas nekadu atbildibu.
Jebkurs sistemas detaluremonts vainomaina, ko veicis nepilnvarotais personals anulé produkta garantiju.
lekartu nedrikst modificét.

' Jebkurusistémas detaJu remontu vai nomainu drikst veikt tikai kvalificéts personals.

RaZotdjs atsakds no atbildibas, ja lietotajs neievéro instrukcijas.

JairSaubasun/vaiproblémas, vérsieties tuvdkaja klientu apkalposanas centra.

7. BRIDINAJUMI

;

EO1
Temperaturas trauksme

E03
Temperaturas trauksme

;
?

E1
Sistémas konfiguracijas trauksme

[

E20
Atminas problémas trauksme

=,

E21
Datu pazaudésanas trauksme

Vi

E42
Nepietiekama sprieguma trauksme
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Sistéma neiesledzas (zala LED izslégta)

lemesls RisinGjums
» Nav tikla sprieguma kontaktligzda. » PécnepiecieSamibas pdrbaudietun veiciet elektriskds sistémas
remontu.

» lzmantojiet tikai kvalificétu personalu.

» Bojata kontaktdak$a vaivads. » Aizvietojiet bojatu komponentu.
» Sazinieties artuvdko servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

» Pardedzis Iinijas drosinatajs. » Aizvietojiet bojatu komponentu.
» BojatsieslégSanas/izslegsanasslédzis. » Aizvietojiet bojatu komponentu.
» Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

» Bojdata elektronika. » Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Navizejasjaudas (sistema nemetina)

lemesls Risin@jums

» Sistéma parkarsusi(temperattrastrauksme — » Uzgaidietlidz sistéma atdzisTs, neizslédzot to.
dzeltena LED ieslégta).

» Nepareizs zeméjuma savienojums. » Pareiziiezeméjiet sistému.
» lzlasietrindkopu ,Uzstadisana”.

» Tikla spriegums arpus diapazona (dzeltena LED  » Atgrieziet tikla spriegumu baroSanas avota pielautaja
ieslégta). diapazona.
» Pareizipieslédziet sistému.
» lzlasietrindkopu, Savienojumi”.

» Bojdata elektronika. » Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Nepareizaizejasjauda
lemesls RisinGjums

» NepareizametindSanas procesaizvéle vai »
bojats selektora slédzis. .

Pareiziizvélieties metindSanas procesu.
Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

» Sistémas parametrivaifunkcijas nepareizi » Atiestatiet sistému un metinaSanas parametrus.
iestatitas.
» Bojdats potenciometrs/kodétajs metinasanas » Aizvietojiet bojatu komponentu.

stravasregulésanai.

Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Pareizi pieslédziet sistému.
Izlasiet rindkopu ,Savienojumi”.

» Tikla spriegums arpus diapazona

» Trukstievadestiklafazes. Pareizi pieslédziet sistemu.

Izlasiet rindkopu ,Savienojumi”.

» Bojata elektronika. Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Loka nestabilitate
lemesls Risin@jums

» Nepietiek aizsarggdzes. » Noreguléjiet gazes plismu
» Parbaudiet, vaidifuzors un degla gazes sprauslairlaba stavokli.

» Mitrums metindSanas gaze. » Vienmérizmantojiet kvalitativus materidlus un produktus.
» NodroSiniet, lai gdzes padevessistéma vienmér butu teicama
stavoklr.
» NepareizimetindSanas parametri. » RUpigi parbaudiet metindSanas sistému.

» Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.
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Parmerigas slakatas
lemesls

» Nepareizslokagarums.

» Nepareizi metinaSanas parametri.

» Nepietiek aizsarggazes.
» Nepareizalokaregulésana.

» Nepareizs metinaSanasrezZims.

Nepietiekams sakusuma dzijlums
lemesls
» Nepareizs metinaSanasreZims.
» Nepareizi metinaSanas parametri.
» Nepareizs elektrods.
» Nepareiza malassagatavosana.

» Nepareizs zemé&juma savienojums.

» Metinamas sagatavesir paraklielas.

Sarnuiek|avumi
lemesls
» Netiriba.
» Pardakliels elektroda diametrs.
» Nepareiza malassagatavosana.

» Nepareizs metinasanasrezims.

Volframaieklavumi
lemesls

» Nepareizi metindSanas parametri.
» Nepareizs elektrods.

» Nepareizs metinaSanasrezZims.

leslegumi
lemesls

» Nepietiek aizsarggazes.

Pielipsana
lemesls

» Nepareizslokagarums.
» Nepareizi metinaSanas parametri.

» Nepareizs metinasanasreZims.
» Metindmadssagatavesirparadklielas.

» Nepareizalokaregulésana.

RisinGjums
» Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
» Samaziniet metindsanas spriegumu.

» Samaziniet metindsanas spriegumu.

» Noreguléjiet gazes plismu
» Parbaudiet, vaidifuzors un degla gazes sprauslairlaba stavokli.

» Palieliniet ekvivalentu kédes indukcijas vértibas iestatijumu.
» lzmantojietindukcijas savienojumu ar augstaku iestatijumu.

» Samaziniet deglalenki.

RisinGjums

» Samazinietvirzibas atrumu metindsanas laika.
» Samaziniet metindsanas stravu.

» lzmantojiet mazaka diametra elektrodu.

» Palieliniet malu no§laupSanu.

» Pareiziiezeméjiet sistému.
» lzlasietrindkopu,Uzstadisana”.

» Samaziniet metindsanas stravu.

RisinGjums

» RUpiginotiriet sagatavi pirms metinasanas.
» lzmantojiet mazdka diametra elektrodu.

» Palieliniet malu no§laupSanu.

» Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
» Veicietvienmérigas kustibas metinasanas darbibu laika.

RisinGjums
» Samaziniet metindSanas spriegumu.
» lzmantojietlielaka diametra elektrodu.

» Vienmeérizmantojiet kvalitativus materidlus un produktus.
» Rapiginoasiniet elektrodu.

» Nepieskarieties arelektrodu metinasanas vannai.

RisinGjums
» Noreguléjiet gazes plismu
» Parbaudiet, vaidifuzors un degla gazes sprauslairlaba stavokli.

RisinGjums
» Palieliniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
» Palieliniet metinasanas spriegumu.

» Samaziniet metindasanas stravu.
» Palieliniet metinasanas spriegumu.

» Vairak nolieciet lenki.
» Samaziniet metindsanas stravu.

» Palieliniet ekvivalentu kédes indukcijas vértibas iestatijumu.
» lzmantojietindukcijas savienojumu ar augstakuiestatijumu.
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lededzesrievas

lemesls

»

»

»

»

Nepareizi metindsanas parametri.

Nepareizs loka garums.

Nepareizs metindSanasrezims.

Nepietiek aizsarggdzes.

Oksidacija

lemesls

»

Nepietiek aizsarggdzes.

Porainums

lemesls

Tauki, laka, rdsa vaidubliuz metinamam

sagatavéem.

Tauki, laka, risa vaidubliuz papildmateriala.

Mitrums piedevu metdala.
Nepareizsloka garums.

Mitrums metindSanas gaze.

Nepietiek aizsarggdzes.

Metindsanas vanna pdardk atru saciete.

Karstas plaisas

lemesls

»

»

»

»

»

Nepareizi metindsanas parametri.

Tauki, laka, risa vaidubliuz metinamam

sagatavéem.

Tauki, laka, risa vaidubliuz papildmateriala.

Nepareizs metindsSanasrezims.

Metindmajam sagatavém irdazadi
raksturlielumi.

Aukstas plaisas

lemesls

»

»

Mitrums piedevu metala.

Metindmads sagatavesipasa geometrija.

| bohlerveding

Risin@jums
» Samaziniet metindsanas spriegumu.
» lzmantojiet mazaka diametra elektrodu.

» Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
» Samaziniet metindsanas spriegumu.

» Samaziniet sdna svarstibu atrumu aizmetinasanas laika.
» Samazinietvirzibas atrumu metindsanas laika.

» lzmantojiet gdzes, kas piemérotas metinamiem materidliem.

RisinGjums
» Noreguléjiet gazes plismu
» Parbaudiet, vaidifuzors un degla gazes sprauslairlaba stavokli.

RisinGjums

Rdpiginotiriet sagatavi pirms metindasanas.

» Vienmeérizmantojiet kvalitativus materialus un produktus.

Nodrosiniet, lai piedevu metals vienmér bltu teicama stavoklr.

Vienmérizmantojiet kvalitativus materialus un produktus.
Nodrosiniet, lai piedevu metals vienmér bltu teicama stavoklr.

Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
Samaziniet metinasanas spriegumu.

Vienmérizmantojiet kvalitativus materidlus un produktus.

NodroSiniet, lai gazes padeves sistéma vienmér batu teicama
stavokli.

Noreguléjiet gazes plismu
Parbaudiet, vai difuzors un degla gazes sprauslairlaba stavokli.

Samazinietvirzibas atrumu metinasanas laika.
leprieks sasildiet metindmas sagataves.
Samaziniet metinasanas stravu.

RisinGjums
» Samaziniet metindsanas spriegumu.
» lzmantojiet mazdka diametra elektrodu.

» RUpiginotiriet sagatavi pirms metinasanas.

» Vienmeérizmantojiet kvalitativus materialus un produktus.
» Nodrosiniet, lai piedevu metdls vienmér bltu teicama stavoklr.

» Veiciet pareizu darbibu secibu metindma savienojuma veidam.

» Pirms metinasanas veiciet uzkausésanu.

Risin@jums
» Vienmeérizmantojiet kvalitativus materialus un produktus.
» Nodrosiniet, lai piedevu metdls vienmér bltu teicama stavoklr.

» lepriek$ sasildiet metinamas sagataves.
» Sasildiet péc procesa.
» Veiciet pareizu darbibu secibu metindma savienojuma veidam.
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9. METINASANAS TEORIJA

9.1 Manuala metala lokmetinasana (MMA)

Malusagatavosana

Lai iegltu labas metinatas Suves, ir ieteicams stradat ar tiram materiala dalam, uz kura@m nav oksiddcijas, rasas vai citu
piesarnotdju.

Elektrodaizvéle

Izmantojamad elektroda diametrs ir atkarigs no materidla biezuma, Suves pozicijas, veida un metindmads sagataves
sagatavosanasveida.

Lielaka diametra elektrodiem metinaSanaslaika nepiecieSamalotilielastrava ar atbilstosu siltuma padevi.

Parklajumaveids Ipasibas LietoSana

Rutils Vieglilietojams Visas pozicijas

Skabe Liels kusanas atrums Plakana
Pamata AugstaSuves kvalitate Visas pozicijas

Metindsanas stravaizvéle
MetindSanasstravudiapazonuizmantojamajam elektroda veidam norada razotdjs, parastiuz elektrodaiepakojuma.

LokaizveidoSanaunuzturésana

Elektriskais loks sak rasties, kad ar elektroda galuieskrapé sagatavei, kurai pievienots zeméjuma vads. Kad loka veidoSanas ir
sakusies, atri attalinot elektrodu uz normalu metinasanas attdlumu, izveidojas loks.

Parasti, lai uzlabotu loka izveido3anos, tiek padota lielaka sakotnéja strava, lai strauji sasilditu elektroda galu un palidzétu
izveidotieslokam (karsta palaide).

Kad loks ir izveidots, elektroda centrala dala sak kust, veidojot sikas lodites, kas caur loka plismu parvérsas kustosa
metindsanas vannduz sagataves virsmas.

Elektroda aréjais parklajums tiek izlietots un sadi metinasanas vannaitiek padota aizsarggaze, kas nodrosina labu metinatas
Suves kvalitati.

Lai kUstosSa materidla lodites nepartrauktu loku ar isslegumu un elektrods nepieliptu pie metindsanas vannas, tds tuvas
pozicijas dé], metindsanas strava tiek uz laiku palielinata, laiizkausétu veidojosoisslégumu (loka forsésana).

Jaelektrods pielip pie sagataves, isslégumastravairjasamazina lidz minimumam (pretpielipsana).

Metinasanasveiksana
Metindsanas pozicija ir atkariga no gdjienu skaita. Elektroda kustibu parasti veic ar svarstibam un apturésanas valnisa sanos
tadaveidaq, laiizvairitos no piedevu metala uzkrasanas centra.

Sarnunonemsana
Metinot, izmantojot parklatos elektrodus, péc katra gajienairjanonemsarni.
Sarnus nonemarmazu amuruvai, ja tieirirdeni, notira ar metala suku.
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9.2 TIG metinasana (nepartraukts loks)

Apraksts

TIG (volframa inertas gdzes) metinasanas process ir balstits uz izveidotu elektrisko loku starp neizlietojamo elektrodu (tiru
volframuvaitasakauséjumuaraptuvenukusanastemperatiaru 3370 °C)unsagatavi. Inertas gazes (argons) atmosféraaizsarga
metindSanasvannu.

Lai izvairitos no bistamiem volframa ieklavumiem 3uvé, elektrods nedrikst saskarties ar sagatavi. STiemesla dél metinasanas
baroSanas avots parasti ir aprikots ar loka izveido$anas ierici, kas generé augstu frekvenci, augsta sprieguma izladi starp
elektroda galuunsagatavi.

Ir iespeéjams ari cits palaides veids, ar samazinatiem volframa iek|Gvumiem: loka veidoSana, pacelot elektrodu, kurai nav
nepiecieSama augsta frekvence, bet tikai sakotnéjs isslegums ar zemu stravu starp elektrodu un sagatavi. Kad elektrods ir
pacelts, tiekizveidots loks un strava palielinas lidz iestatitas metinaSanas vértibas sasniegsanai.

un gazeijaplust metinaSanas vannd dazas sekundes pécloka pdrtrauk$anas.
Daudzosdarbaapstaklosbutulietderigi,jabutuiespéjaizmantotdivasiepriekiiestatitas metinGSanasstravasuniespéjaviegli
parslégties starp tam (DIVILIMENI).

Metinasanas polaritate

D.C.S.P.(Lidzstravastiesa polaritate)

@

Ta ir visbiezak izmantojama polaritate, kas nodrosina ierobezZotu elektroda nodilumu (1), jo
70% no karstumairkoncentrétianoda (sagataveé).
TiekiegUtas Sauras un dzilas metinaSanas vannas, ar augstu virzibas dtrumu un zemusiltuma

@{ Ill\g padevi.

D.C.R.P.(Lidzstravas pretéja polaritate)

®

Pretéja polaritate tiek izmantota, lai metinatu sakauséjumus, kas parklati ar ugunsizturiga
oksidaslaniar augstaku kusanas temperatdru, salidzinotar metaliem.

[ I \ Nevarizmantot augstas stravas, jo tasizraisis parmérigu elektroda nodilumu.
e—

G{

D.C.S.P.-Pulsed (Lidzstravas tiesa polaritate, pulséjosa)

T
D.cs.p

Pulséjosas Ilidzstravas izmantosana |auj labdk kontrolét metinGdSanas vannas platumu un
dzilumu, jo Tpasi noteiktos darbibas apstdklos. MetinGSanas vanna tiek veidota ar
maksimaliem impulsiem (Ip), bet pamatastrava (lb) saglabaizveidotu loku.
Sis darbibas reZims palidz metinat planakas metala loksnes, mazak tas deforméjot, iegistot
D.C.S.P ~PULSED labaku formas koeficientu un tadéjadi karstu plaisu un gazesiek|Gsanas risks ir mazaks.

Ja palielina frekvenci (MF) loks klUst Saurdks, koncentrétaks, stabilaks un planu loksnu
metindsanas kvalitate palielinas vél vairak.

o t
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Térauda TIG metindSana

TIG procedarair Joti efektiva gan oglek]a térauda, gan térauda sakauséjumu metinasanai, veicot pirmo gdjienu uz caurulém
un metinot vietas, kur svarigsirlabsizskats.

IrnepiecieSamatiesa polaritate (D.C.S.P.).

Malusagatavosana
Ir nepiecieSama ripiga malu notiriSana un sagatavosana.

Elektrodaizvéle unsagatavosana

Ir ieteicams izmantot torija volframa elektrodus (2% sarkana torija) vai alternativi — cerija vai lantana elektrodus ar sadiem
diametriem:

elektroda @ (mm) stravasdiapazons(A)
1.0 15+75

1.6 60+150

2.4 130+240

Elektrodsjanoasina, ka noradits attéla.

0 >

a® stravasdiapazons(A)
30 0+30

60+90 30+120

90+120 120+250

Piedevu metals

Piedevu metalastieniemirjabat tadiem mehaniskiem raksturlielumiem, kas pielidzinami pamatmetalam.

Neizmantojiet sloksnes, kas iegUtas no pamatmetala, jo tas var saturét darba netirumus, kas var negativi ietekmét Suvju
kvalitati.

Aizsarggdze

Parastiizmanto tiruargonu (99,99%).

Metindsanas
(A)

strava

elektroda @ (mm)

Gazessprauslanr

Gazessprausla @ (mm)

Argonaplisma(l/min)

30

0+30 4/5 6/8.0 5-6
60+90 30+120 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
90+120 120+250 6/7 9.5/11.0 7-8

Vara TIG metinasana

Ta ka TIG procesu raksturo augsta karstuma koncentrdcija, tas ir ipasi piemérots materidalu ar augstu termisko vadamibu
metindsanai, pieméram, varam.

Lai metindtu varu, izmantojot TIG metinasanu, ievérojiet tadus pasus noradijumus ka térauda TIG metinasanai vai ipasas
instrukcijas.
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10. TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS

boéhlerwelding

10.1 Elektriskasipasibas

Stravas padeves spriegums U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Léninostradajoss linijas drosindtajs
Sakarukopne
Maksimaldieejasjauda
Maksimaldieejasjauda

Jaudas koeficients (PF)

Efektivitate (u)

Cos@

Maks. ieejas strava lTmax
leejasstravall

Efektivastravalleff
Regulésanasdiapazons

Partrauktas kédes spriegums Uo

URANOS 1500
1x230

1x230(£15%)

264

16

ANALOGA

6.6

4.6
0.70

87
0.99
28.7
20.4
15.7

5-150
85

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

> > > >

Vdc

* Sis aprikojums atbilst EN IEC 61000-3-11, ja maksimali pielaujama tikla pilna pretestiba piesléguma punkta ar
publisko elektrotiklu (kopigd piesléguma punkts, KPP)ir mazaka veivienada arnoradito Zmax vértibu.

Ja tas tiek pieslégts publiskai zemsprieguma sistémai, aprikojuma uzstaditajs vai operators ir atbildigs par to, lai
nodrosinatu, ka sadu aprikojumu iespéjams pieslégt, nepiecieSamibas gadijuma konsultéjoties ar sadales tikla

operatoru.

* Sis aprikojums neatbilst EN I[EC 61000-3-12. Ja tas tiek pieslégts publiskai zemsprieguma sistémai, aprikojuma
uzstaditajs vaioperatorsiratbildigs parto, lainodrosinatu, kasadu aprikojumuiespéjams pieslégt, nepiecieSamibas
gadijuma konsultéjoties arsadales tikla operatoru.
(Skat. sadalu , Elektromagnétiskie lauki un trauc&jumi” - ,EMS aprikojuma klasifikacija atbilstosi EN 60974-10/

A1:20157).

10.2 Izmantosanas koeficients

Izmantosanas koeficients (40°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

10.3 Fiziskasipasibas

IP aizsardzibasklase
Izolacijas klase
lzmeri

Svars 88 kg.
RaZosanasstandarti

Stravas padeves vadssadalu

Stravas padevesvadagarums

URANOS 1500
1x230

150
125
110

URANOS 1500
1x230

1P23S
H
260x120x190
2.6

ENIEC60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015

3x1.5
2
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10.4 Elektriskasipasibas

URANOS 1500 RC UL
1x230

Stravas padeves spriegums U1(50/60 Hz) 1x230 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* 264 mQ
Léninostradajoss linijas drosindatajs 16 A
Sakaru kopne ANALOGA
Maksimaldieejas jauda 6.6 kVA
Maksimalaieejasjauda 4.6 kW
Jaudas koeficients (PF) 0.70
Efektivitate (u) 87 %
Cos@ 0.99
Maks. ieejas strava lTmax 28.7 A
leejasstravall 20.4 A
Efektiva straval1eff 15.7 A
Regulésanasdiapazons 5-150 A
Partrauktas kédes spriegums Uo 85 Vdc

publisko elektrotiklu (kopigd piesléguma punkts, KPP)ir mazaka veivienada arnoradito Zmax vértibu.

Ja tas tiek pieslégts publiskai zemsprieguma sistémai, aprikojuma uzstaditajs vai operators ir atbildigs par to, lai
nodrosinatu, ka sadu aprikojumu iespéjams pieslégt, nepiecieSamibas gadijuma konsultéjoties ar sadales tikla
operatoru.

g * Sis aprikojums atbilst EN IEC 61000-3-11, ja maksimali pielaujama tikla pilna pretestiba piesléguma punkta ar

uzstaditajs vaioperatorsiratbildigs parto, lainodrosinatu, kasadu aprikojumuiespéjams pieslégt, nepiecieSamibas
gadijuma konsultéjoties arsadales tikla operatoru.

(Skat. sadalu , Elektromagnétiskie lauki un trauc&jumi” - ,EMS aprikojuma klasifikacija atbilstosi EN 60974-10/
A1:20157).

( g * Sis aprikojums neatbilst EN IEC 61000-3-12. Ja tas tiek pieslégts publiskai zemsprieguma sistémai, aprikojuma

10.5 Izmantosanas koeficients

URANOS 1500 RC Y
1x230 o
IzmantoSanas koeficients (40°C)
(X=30%) 150 A
(X=60%) 125 A
(X=100%) 110 A
10.6 Fiziskasipasibas
URANOS 1500 RC UL
1230 o
IP aizsardzibas klase IP23S
Izolacijas klase H
Izmeéri 260x120x190 mm
Svars 88 kg. 2.6 Kg
Rasoganas standarti ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
Stravas padevesvads sadalu 3x1.5 mm?
Stravas padevesvadagarums 2 m
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10.7 Elektriskasipasibas

Stravas padeves spriegums U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Léninostradajoss linijas drosindatajs
Sakarukopne
Maksimaldieejasjauda
Maksimaldieejas jauda

Jaudas koeficients (PF)

Efektivitate (u)

Cos @

Maks. ieejas strava lTmax
leejasstravall

Efektiva strava l1eff
Regulésanasdiapazons

Partrauktas kédes spriegums Uo

URANOS 1500 DP

1x230

1x230(+15%)

264

16

ANALOGA

6.6

4.6
0.70

87
0.99
28.7
20.4
15.7

5-150
85

boéhlerwelding

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

> > > >

Vdc

publisko elektrotiklu (kopigd piesléguma punkts, KPP)ir mazaka veivienada arnoradito Zmax vértibu.

g * Sis aprikojums atbilst EN IEC 61000-3-11, ja maksimali pielaujama tikla pilna pretestiba piesléguma punkta ar

operatoru.

Ja tas tiek pieslégts publiskai zemsprieguma sistémai, aprikojuma uzstaditajs vai operators ir atbildigs par to, lai
nodrosindtu, ka sadu aprikojumu iespéjams pieslégt, nepiecieSamibas gadijuma konsultéjoties ar sadales tikla

uzstaditajs vaioperatorsiratbildigs parto, lainodrosinatu, kasadu aprikojumuiespéjams pieslégt, nepiecieSamibas
gadijuma konsultéjoties arsadales tikla operatoru.

( g * Sis aprikojums neatbilst EN I[EC 61000-3-12. Ja tas tiek pieslégts publiskai zemsprieguma sistémai, aprikojuma

A1:20157).

10.8 Izmantosanas koeficients

Izmantosanas koeficients (40°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

10.9 Fiziskas1pasibas

IP aizsardzibasklase
Izolacijas klase
lzméri

Svars 88 kg.
RazZosanasstandarti

Stravas padevesvadssadalu

Stravas padevesvadagarums

URANOS 1500 DP

%230

150
125
110

URANOS 1500 DP

1x230

1P23S
H
260x120x190
2.6

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

3x1.5
2
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CE ATITIKTIES DEKLARACIJA

LIETUVISKAI

Statybininkas

voestalpine B6hler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

savo atsakomybe pareiskia, kad Sis produktas:

URANOS 1500 74.05.016
URANOS 1500 RC 74.05.017
URANOS 1500 DP 74.05.018

atitinka Siy ES direktyvy reikalavimus:

2014/35/ES  ZEMOS |TAMPOS DIREKTYVOS
2014/30/ES EMSDIREKTYVOS
2011/65/ES  RoHS DIREKTYVOS

irkad buvo taikomi Sie suderinti standartai:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentai, patvirtinantys atitiktj direktyvoms, bus prieinami patikrinimui pas pirmiau minétq

gamintojq.

Eksploatuojant arba modifikuojat taip, kaip voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. néra numadiusi,

nutraksta Sio sertifikato galiojimas.

OnaradiTombolo,08/02/2021

voestalpine Bohler Welding Selco s.r.l.
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