welding

by voestalpime

voestalpine Bohler Welding voeStG I pl ne

www.voestalpine.com/welding ONE STEP AHEAD.






Ce€ &a Il

Cod. 91.08.441

Date 03/07/2023

Rev. A

CESTIN A . - ettt et e e e e e e e e e e e e 1
POLSKI vttt e e e e e e e e e e e e e e 35
PYCCKMM ettt et e e e e e e 69
TURKCE ettt et et e e e e e e e e e e 103
ROMAN A ettt e e e e e e 135
BB ITAPCKM - e e ettt e e e e e e e e e e 169
YK 0)Y 1 N [l ] N 203
EE STl e ettt ettt e e e e e e e 237
LATVIESU .« e ettt et e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e 271
LIETUVISKAL « o e ettt e e e e e e e e e e e e e e e e e e e 303
MAGYAR. « o e ettt e e e e e e e e 335
SLOVENSCINA . oottt e e e e e e e e e e e 369

CS

PL

RU

TR

RO

BG

SK

ET

LV

LT

HU

SL






b(:')hlergV?'?iT%
CESTINA
N | ] CS
PROHLASENIOSHODEEU
Stavitel

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

prohlasuje na svouvyhradni odpovédnost, Ze ndsledujici produkt:
SABER 70 CHP 56.01.010

odpovidd predpisdm smérnic EU:
2014/35/EU  LOWVOLTAGE DIRECTIVE

2014/30/EU EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHSDIRECTIVE

aze 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 uloZzenak dispozici proinspekce uvyse uvedeného
vyrobce.

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

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

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors



CS

bohleryscing

OBSAH

1. UPOZORNEN I cveeuereseresneresnsesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssessssssassases 3
T MISTO UZIT vttt ettt es et et e et es s et ese et esensesess s et ens et ese s eaensesessas et essssebensesesssesensesesensesensesesensons 3
1.2 Ochrana ObSIUNY Q tFETICN OSOD vttt r et r bbb eas s et eness s se s s eas s ene 3
1.3 OChrana Pred VYDANY Q PIYNY et ereseseseeseesseseessesessesesessesessssesessesesssesessesessnsessssesessssesessesesensesesssens 4
1.4 PreVenCe POZATU/VYIDUCKU ...ttt ettt ettt et se bbb st s e bbb s sssasassssetebes s sssasasasensatesesesssssasanes 4
1.5 Prevence pfi pouZivANi NAAOD S PIYNEM ...ttt ettt ettt et es et s bbb bt asasasenenes 5
1.6 Ochrana Proti UrAzZU €l PrOUGEM ..ttt ettt et s et s e bbb b e ss b ebessebessssebesssesensns 5
1.7 ElektromagnetiCKA POIE G FUSENT ..v ittt ettt ettt s bbbt st ebebebessasasas s esebebesssnananannes 5
To8 SEUPEN KIYLT TP ottt ettt sttt ettt et et ettt s s as st et e s e b e b assasas st et et et esessssases et ebesesesassasassesesesesesnsnananses 6
1.9 LIKVIAOCE OAPAAU ettt ettt et s st esese st esessesese s et ess et esensesessnsesessesesensesesssesensesesssesensesesensens b
2. INSTALAGCE .....cccteeeeeeeeererrrssssssesnnseeeseeeseseseessssssssssssssssssasssssssssssssssssssssssssssssssssassssssssssssssssssssssssssssssssnane 7
2.1 Zplsob zveddni, PFEPraVvy A VYKIAAGNT ... ettt s se e s ae et n s ssnsasasanaes 7
2.2 UNMNISTENT ZATIZEN ettt ettt ettt st s esstessstesessetenessesessesenssesens et esssesenssesssssensesesenseseneas 7
2.3 P I DO BN ettt ettt ettt bbbttt b et e s et e A ettt et et ese e A st s et oA et et e Asaba st et e b et esessasas st et eteteseasasa st tesesennanans 7
2.4 UVEAENT O DIOVOZU u.evvieiererieeeeetieteteeereteeveteseseeesesesesessesesessesesessesessesesensesessasesessesessssesensesessnsesessesesensesessassssnsesenssesensa 8
3. POPIS SVARECKY ...vvuereereresrssessessssssssssssssssssssssesssssssssssssessssssssssssessssesssssssssessesssessssesessessssessssessssssses 9
BT AN PONE! ettt ettt ettt et a e bt b et as et et e s et eas b e bea s et ers et ebe s bt ese b et eat et ese b ebessebese s ebensebeseaseteneas 9
3.2 AN PANE! ettt ettt s sttt e st et e b et ese et et e bt e s st e s e b et ese b ebeaa et ese b ebes s bessabetenseteteatebersetarens 10
3.3 Eonel SE ZAISUVKOIMI cetitireeeeteeteeteteteete et ettt eteetesteseseese b esseseese s esseseesessessessessesessesseseesensessesaesensessessesansensensesersensessesesensen 10
3.4 CelN OVIAAACT PANELceiieietceceeeeete ettt ettt s et et bs st et e b ebesessssas st et ebesesessasasesesesesesassanananas 11
4. POUZITI ZARIZENI cuuvurveeeerereeresreressesessesessssessesessssssessssssssssssessssessssssessessssessssesssessssesssesssessssessssesas 12
AT UV OANT ODIOZOVKG ettt se e e sesesesesesesasesseeseeeseeeesessse s es st sessesesesesesesenesasesenesesesasesesesasesasesaens 12
4.2 HIOVNT ODIAZOVKA vttt ettt ettt ettt e ebe et e b essebeebe b enseseebensenseseesensensessessebensensessetensensessesensenes 12
Dt SETUP .. iiiirinnnnnnnenneettttteeecesesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssssssssssssssssssssssssssssssasassassssssssssssssss 18
5.7 VOIbU A NASLAVENT DATAMIELI T ccuvvevereretieiieeectereeteeee et ev ettt eresesesesesssssesesesesesesessssesesesesesessassssesesesesesensnsasnen 18
5.2 Specifické postupy POUZILH PATGAMETIIT c...vveveverereeeeeieeeerereteeteeeeeer et es s eseseasssesesesesesessasasseseseseseseasasasnes 20
6. UDRZBA ....eveeerrrerunsssssnssssnssssssssssssssssssssssssssssssessssssssssssesssssssssssessssesssssssssssssesssssssssesssssssssssesessene 22
6.1 PravidelNé KONTIOY GENEIGTOIM U . iiieiiiiceieieeietetste ettt tsse st e s et e e st e e s e esaesesasesasssbesessesasassasansasessssasens 22
.2 VASTULUS 1ottt ettt ettt e et e s se e e b e e s e s easeb e s e s esseb e s ansesseas b ensenseseebessensesseb et essess et e sensenseseesensensesessensensessesensens 22
7. ALARM KODY ....cuvuerrrrernrressesessssesssssssssssssssssssssssssssssessssssssessssssssssssssssssesssssssssessesssesssesessesessessssesans 22
8. DIAGNOSTIKA A RESENI...cucueeurreeuereereresssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssessssssssssssssssssssssssssssssssessssens 23
9. PROVOZNI POKYNY ..ucuvveverererereaesesissssssssssssssssssassssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssessssssssssasssssssssssssssses 26
D1 PIAZMNOVE TEZAN ettt ettt s et et s et s s et es et st esess s eseasesess s esessesesessesessesesensesessasesensesessnserensesesees 26
10. TECHNICKE UDAUJE.....cceeerreerresnssesnsssssssessssesssssssssssssssssssssssssssssesssssssssessssesssssssesssssssessssessssesas 31
11, IDENTIFIKACNI STITEK wvucuiverresresreenssnssssessssnssnssssessssssssssssessssssssssssesssssessssessesssssssassessesssssssssasses 33
12. VYZNAM IDENTIFIKACNIHO STITKU GENERATORU .....cuoevueeeeresneresnesessesessesessesssssssssssessssesens 33
13, SCHEMA ..uvecteectesstssesssssesssssssssssssessssessssssssssssssssssssssssesssssssssssssessesssssssssassssesssssssssessssasassassssens 403
T4, KONEKTORY ...cceeeeeieeeeeeeeeeressssnssssennssseseeeesesssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssssssssssssssssssssssns 404
15. SEZNAM NAHRADNICH DILU ..euvuerrrrrrrreernnessssessessessessessessesssssssssessessessessessessessassssssessessessasseses 405

SYMBOLY

A Hrozicinebezpedi, kterd zplsobujivaznd poranéni, a riskantni chovani, které by mohlo zpUsobit vaznd poranéni.
———

W Chovdni, které by mohlo zpUsobit lehéi poranéni a Skody na majetku.
—

[:g’ Pozndmky, kterd jsou uvedeny timto symbolem, jsou technického charakteru a usnadnujioperace.
N——
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1. UPOZORNEN!|

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

Neprovddéjte Upravy nebo prdce Udrzby, které nejsou popsdny v této pfirucce. Vyrobce nenese odpovédnost za
$kodynazdraviosobnebonamajetku, zpisobenych nedbalostipfitenipfiru¢ky nebo pfiuvddénido praxe pokynl
vniuvedenych.

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

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

* miiodpovidajici kvalifikaci,

e mitpotfebné kompetence v oblastifezdniplazmou;

« vplnémrozsahu precisia peclivé dodrzovat tento navod k obsluze.

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

1.1 Misto uziti

Zafizenije nutné pouZivatvylu¢né pro ¢innosti, ke kterym je zafizeniuréeno, ato zplsoby av mezich uvedenych na
typovém stitku resp.vtomto ndvodu, vsouladu se stdtnimii mezindrodnimibezpecnostnimipfedpisy. UzZitijiné nez
vyslovné stanovené vyrobcem bude povazovdno za zcela nesprdvné, nebezpecné a vyrobce v takovém pfipadé
odmitd prevzitjakoukoli zdruku.

Toto zafizeni musi byt pouZivdno pouze k profesiondlnim Gcellim v prdmyslovém prostredi. Vyrobce nezodpovidda
za pfipadné skody zplsobené timto zafizeni na okolnim prostredi.

Zarizenilze pouzivatyv prostfedis teplotami pohybujicise od -10°Cdo +40°C.
Prepravniaskladovaciteplota pro zafizenije -25°C az +55°C.

Zafizenilze pouzivat pouze v prostordch zbavenych prachu, kyselin, plynt ajinych koroznich latek.
Zarizenije moZné pouzivatyv prostredisrelativnivihkosti neprevysujici 50% pfi40°C.

Zarizenije moZné pouZivat v prostredisrelativnivlhkosti neprevysujici 0% pfi 20°C.

Zarizenilze provozovatv maximdininadmorské vysce 2,000 m.

Nepouzivejte toto zafizeni pro odmrazenitrubek.
Je zakdzdno pouZzivat toto zafizenik nabijeni baterii nebo akumuldtord.
Toto zafizeninelze pouZivat k pomocnému startovdni motord.

1.2 Ochrana obsluhy a tfetich osob

Rezdniproces je zdrojem $kodlivého zdfeni, hluku a plynovych vypart. Umistéte délici nehoflavou zdsténu slouzici
k oddéleni z&reni, jisker a zhavych okuji ze Fezu mista. Upozornéte pripadné treti osoby, aby se nedivaly do fezu
oblouku a aby se chrdnily pfed zdfenim oblouku nebo ¢dsticemizhavého kovu.

Pouzivejte ochranny odév asvdrecikukluslouzicik ochrané pred obloukovym zdfenim. Pracovniodév musizakryvat
celétéloaddle musibyt:

- neporusenyave vyhovujicim stavu

- ohnivzdorny

- izolujiciasuchy

- priléhavy abezmanzetizdlozek u kalhot.

VZdy pouzivejte pfedepsanou pracovniobuy, kterdje silnd aizoluje protivodé.

Vzdy pouzivejte predepsanérukavice slouZicijako elektrickd a tepelndizolace.

Pouzivejte stity nebo masky s boc¢nimi ochranami a vhodnym ochrannym filtrem (minimdliné stupen 10 nebo vyssi)
proochranu odi.

VZdy pouZivejte ochranné bryle s bocnimi zdstérkami, zejména pfi ruénim nebo mechanickém odstranovdni
odpadufezného.

Nepouzivejte kontaktnicocky!

Pouzivejte chrdnice sluchu, pokud se fezdniproces stane zdrojem nebezpecné hladiny hluku. Pokud hladina hluku
presahuje limity stanovené zdkonem, ohradte pracovni misto a zkontrolujte, zda osoby, které do ni vstupuji, jsou
vybaveny chrdnicisluchu.
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Bé&hemfezdanividy méjte bocnipanel zavFeny.
Na zafizenich je zakdzdno provdadét jakékoliv druhy tdprav.

Hlavu méjte vdostatecné vzddlenosti od hofdku PLASMA.
Proudovy oblouk navystupu mizZe zpUlsobitvdzné poranénivasich rukou, obli¢ejeizraku.

Zabrante doteku s prdveé fezdnymi cdstmi, vysokd teplota mizZe zpUsobit vazné popdleniny.
Vyseuvedendbezpecnostniopatfeninutnododrzovatibéhem ¢innostiprovddénych po ukoncenifezdnivzhledem
kmozZnému oddé&lenistrusky od dild b&hem jejich chladnuti.

sﬁ A :& Zkontrolujte zdaje hofdk chladny dfive neZ naném budete pracovat nebo provadét adrzbu.

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

Obstarejte sivybaveniprvni pomoci.
Nepodcenujte popdleniny nebo zranéni.

N——o/
A Pred opusténim pracovisté zajistéte pracovni misto protindhodné Ujmé na zdravi osob a skodé na majetku.
N—oo

1.3 Ochrana pred vypary a plyny

Hlavu méjte vdostateéné vzddlenostiod fezdcich plynt avypara.

UdrZujte hlavu v dostatec¢né vzddlenostiod plynd a zplodin vznikajicich pfifezdni.

Zajistéte odpoviddjicivétrani pracovniho mista, at uz pfirozené nebo nucené.

» Vpfipadé nedostatec¢ného vétrdni pouzijte kuklu adychacijednotku.

V pripadé fezdni v omezenych prostordch doporucujeme dohled pracovnika umisténého mimo tento prostor nad
pracovnikem, ktery provddiprdci.

NepouZivejte kyslik pro vétrani.

Ovéfte funkénost odsdvdni pravidelnou kontrolou mnozstvi §kodlivych plynG dle hodnot uvddénych v bezpeénostnich
narizenich.

» Mnozstvianebezpecnd miravyparlzdvisina pouZitém zdkladnim materidlu, fezdni materidlu a pfipadnych dalsich Idtkach
pouzitych k ¢isténia odmasténifez kusu. Dodrzujte pokyny vyrobceiinstrukce uvadénévtechnickych listech.

Neprovddéjte fezdnina pracovistich odmastovdninebo lakovdni.

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

1.4 Prevence pozdru/vybuchu

Rezaciproces miZe zapfi€init pozdar a/nebo vybuch.

Vyklid'te pracovnimisto ajeho okoliod hoflavych nebo zdpalnych materidll nebo predmét.

» Hoflavé materidly musibytvzddlené minimdiné 11 metrd od svafovaci plochy, jinak musi byt vhodnych zplisobem chrdnény.

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

» Nefezte nadtlakovyminddobaminebo vjejich blizkosti.

» Neprovddéjtefez nauzavienychtrubkdch nebonddobdch.Vkazdém pripadé vénujte mimofddnou pozornostfezdnitrubek
nebo nddob, a to i v pfipadé&, kdyz byly oteviené, vyprdzdnéné a dikladné vycisténé. Zbytky plynl, paliva, oleje nebo
podobnych ldtek mohou zpUsobit vybuch.

» Nefeztev prostfedi, které obsahuje prach, vybusné plyny nebo vypary.

* Na zd&vér svafovdni zkontrolujte zda okruh zdroje pod napétim nemze pfijit do ndhodného kontaktu s dily spojenymi se

zemnim vodic¢em.

Instalujte do blizkosti pracovniho mista hasici zafizeni nebo hasici pFistroj.
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1.5 Prevence pfi pouzivdninddob s plynem

Nddobysinertnim plynem jsou podtlakemav pfipadé nedodrzenizdkladnichd bezpecnostnich opatfeniprojejich
prepravu, skladovdnia uzitihrozinebezpecivybuchu.

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

Zasroubujte ochrannou krytku ventilu kvlli pfepravé, uvddénido ¢innostia po kazdém ukonceni tkont fezdni.

Zabrante pfimému vystaveni tlakovych Idhvi sluneé¢nimu zdfeni a vysokym teplotnim vykyviam. Nevystavujte tlakové lahve
prilis nizkym nebo pfilis vysokym teplotam.

Zabrante styku tlakovych lahvi s volnymi plameny, s elektrickymi oblouky, svafovacimi pistolemi nebo drzdaky elektrod, a s
rozzhavenymivymrstovanymicdsticemi, vznikajicimi pfFifezdni.

Uchovdvejte tlakové Idhve v dostatecné vzddlenosti od fezacich obvodl a od elektrickych obvodd obecné.
Pfiotevirdniuzdvéru nddoby méjte hlavu mimo plynovy vystup.

Po kazdém ukoncenitkonl fezanivzdy zaviete ventil tlakové |dhve.

» Jezakdzdnorezdvat tlakové plynové nddoby.

1.6 Ochrana proti urazuel. Proudem

Nebezpecismrtelného Urazu elektrickym proudem.

Nedotykejte se vnitfnich ani vnéjsich ¢dsti fezaciho zafizeni, které jsou obvykle pod napétim, kdyzZ je samotné zafizeni
napdjené (svarovacipistole, klesté, zemnicikabely adrdty jsou elektricky pfipojeny k fezacimu obvodu).

Zkontrolujte zda jsou zafizeni a pristroj elektricky izolované pomoci suchych podlozi a podlah, které jsou dostatecné
izolované od zemé.

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

Nedotykejte se oboutezacich pistolisoucasné.

Okamzité preruste rezdni, pokud mdte pocit zasazeni elektrickym proudem.

1.7 Elektromagnetickd pole a ruseni

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

» Tatoelektromagnetickd pole mohoupUsobitnazdraviosob, kteréjsouvystavenyjejichdlouhodobému u&inku (pFesné Gcinky
nejsou dosud zndmy).
» Elektromagnetickd pole mohou pUsobit rusivé na nékterd zafizenijako jsou srdecnistimuldtory, pfistroje pro nedoslychavé.

Osoby s elektronickymi pristroji (pace-maker) se musi poradit s Iékafem pred pfiblizenim se ke operacim fezdni
plasmou.

<

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

-

Tridy B Zafizenitfidy Bvyhovuje pozadavkam EMC (elektromagnetickd kompatibilita) v primyslovémiobytném prostfedi
véetné obytnychlokalit, kde elektrickd energie je doddvdna z vefejné sité nizkého napéti.
Zarizeni tfidy A neni urceno k uziti v obytnych lokalitdch, kde elektrickou energii tvofi vefejnd sit nn. V téchto
2 lokalitdch mohou vznikat potiZe pfi zajistovdni elektromagnetické slucitelnosti zafizeni tfidy A v dusledku ruseni
Tridy A y . e e g X o L
vyzafovanéhonebosifeného povedeni.Vtéchtolokalitdchmohouvznikat potize pfizajistovdnielektromagnetické
slucitelnosti zafizenitfidy Av dUsledku rusenivyzafovaného nebo sifeného po vedeni.

Daliiinformace najdete v kapitole: IDENTIFIKACNi STITEK nebo TECHNICKE UDAJE.

CS
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1.7.2 Instalace, pouzZitia hodnoceni pracovniho mista

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

(= ) UzZivatel musibyt kvalifikovanou osobou v oboru ajako takovy je zodpovédny za instalaci a pouziti zafizeni podle
’ﬁ-@ pokynu vyrobce. Jakmile je zjisténo elektromagnetické ruseni, uzivatel md za povinnost tuto situaci vyresit za
pomocitechnické asistence vyrobce.

N—

7 )

(W) V kazdém pfipadé musi byt elektromagnetické rusenisniZzeno na hranici, pfikteré nepfedstavuje zdroj probléma.
N—

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

P-' Pfed instalaci tohoto zafizeni musi uzivatel zhodnotit eventudini problémy elektromagnetického charakteru, ke

1.7.3 PozZzadavky nasitovy privod (Viz technické udaje)

Vykonovd zafizeni mohou v disledku velikosti primdarniho proudu odebiraného ze sité ovliviiovat kvalitu napdjecisité. Protou
nékterych typU zafizeni (viz. technické Udaje) mohou platit omezeni &i specifické pozZadavky na pfipojeni s ohledem na
maximdlni povolenou impedanci sité (Zmax) nebo popfipadé na minimdlini kapacitu (Ssc) napdjeci v misté pfipojeni do sité
verejné.V takovémto pfipadé instalujici subjekt ¢i uZivatel zafizeni ruci, po pfipadné konzultaci s provozovatelem této sité, ze
dané zafizeni muzZe byt pfipojeno. V pfipadé interferenci miazZe byt nutné pfijmout dalii opatfeni jako napfiklad filtrace
napdjenize sité.

Krométohoje potfebazvdzit nutnost pouzitistinéného sitového kabelu.

Daliiinformace najdete v kapitole: TECHNICKE UDAJE.

1.7.4 Opatfeni, tykajici se kabelu

Kminimalizaci tc¢inkl elektromagnetickych poli dodrzujte ndsledujici pokyny:

» dle mozZnostiprovedte svinutiazajisténizemniho asilového kabeluspolecné.

» Jezakdzdno ovinovatkabely kolem vilastniho téla.

 jezakdzdno stavétse mezizemniciasilovy kabel hofdku ¢idrzdku elektrod (obamusibytnajedné até saméstrané).
o kabely musibyt co nejkratsia musibytumistény blizko sebe a na podlaze nebo v blizkosti trovné podlahy.

e Zarizeniumistéte vurcité vzddlenosti od svarovaciplochy.

» kabely musibytdostatecné vzddlené od pfipadnych jinych kabell.

1.7.5 Pospojeni
Dodrzujte ndrodninormy tykajicise téchto spojeni.
1.7.6 Uzemnéni zpracovdvaného dilu

Tam, kde zpracovdvany dil neni napojen na uzemnéni z dlvodu elektrické bezpecnosti nebo z divodu jeho rozmérl nebo
polohy, spojeni na kostru mezi dilem a uzemnénim by mohlo snizit ruseni. Je tfeba vénovat maximdlni pozornost tomu, aby
uzemnénizpracovdvaného dilu nezvysovalo nebezpecdilrazu pro uzivatele nebo nebezpeci poskozeni ostatnich elektrickych
zarizeni. DodrZujte ndrodninormy tykajici se uzemnéni.

1.7.7 Stinéni

Doplikové stinéniostatnich kabell a zafizenivyskytujici se v okoli miZe sniZit problémy interference.
U specidlnich aplikacimuze byt zvdzena moznost stinéni celého fezaciho zafizeni.

1.8 Stupen kryti IP
IP23S

» Obalzamezujicipfistupu prsti knebezpeénym zivym ¢astem a proti priniku pevnych ¢dstic o praimérurovnajicim
senebovyssim 12,5 mm.

e Plastchrdnény pred destém o vertikdInim sklonu 60°.

* Obalchrdnény protiskodlivému ucinku vody, jakmile jsou pohybujicise Cdstistroje zastaveny.

1.9 Likvidace odpadu
Nelikvidujte elektrické pristroje spolec¢né s béznym odpadem!
Podle evropské smérnice 2012/19/EU o odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich ajejiimplementace ve
shodé s ndrodnimi zdkony, elektrickd zafizeni, kterd dosdhla konce Zivotnosti, musi byt shromazdovdna oddélené
a odevzddna k recyklaci a likvidaci ve sbérném stredisku. Vlastnik zafizeni se bude muset informovat u mistnich
orgdntohlednéidentifikace autorizovanych sbérnych stfedisek.Tim, Ze budete dodrZovatsmérnice pro zpracovdni
tohoto druhu opadu prispéjete k ochrané nejen Zivotniho prostredi, ale také svého zdravi!

» Ohledné podrobnéjsichinformacisi prohlédnéte internetovou stranku.
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2. INSTALACE

)

N——or

Instalacismiprovddét pouze kvalifikovani pracovnici povérenivyrobcem.

Jste povinni predinstalacizkontrolovat odpojeni zdroje od hlavniho pfivodu.

Je zakdzdno sériové nebo paralelni propojenigenerdtord.

7 Vs

2.1 ZpUsob zvedani, prepravy a vykladdni

* Systémnenivybaven Uchyty pro zdvihdni.
» PouZijte zdviZny vozik a béhem pohybu budte maximdlné pozorni, aby nedoslo k preklopeni zdroje.

Nepodcenujte hmotnost zafizeni, viz technické udaje.
Nepremistujte nebo nenechdvejte zafizeni zavéseno nad osobaminebo predméty.
Dbejte, aby zafizeninebo jednotka nezfitila nebo nebyla silou poloZzenanazem.

2.2 Umisténi zarizeni

...% DodrZujte ndsledujici pravidla:

e Snadny pristup k ovldddniazapojeni.

e Zafizeninesmibytumisténo ve stisnéném prostoru.

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

» Chrante zafizeniproti prudkému destia slunci.

2.3 Pripojeni

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

e 400V trifazovy

« 230V tFifazovy

Funkce zafizenije zaru¢ena pro napéti, které se pohybujivrozmezi +15% od nomindini hodnoty.

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

Zarizenije mozné napdjet pomocigenerdtoru proudu, pokud jednotkaje schopna zajistit stabilninapdjecinapétis
vychylkami £15% vzhledem k nomindInimu napéti oznaceném vyrobcem ve v§ech provoznich podminkdch a pfi
nejvyssim vykonu generdtoru. Obvykle doporuc¢ujeme pouziti jednotek o vykonu 2 krdt vyssim nezZ je vykon
svdareciho/fezaciho/ zafizeniu jednofdzového provedenia 1.5 krat vyssim u tfifdzového. Doporucujeme jednotky s
elektronickym fizenim.

Za ucelem ochrany uzivatell musi byt zafizeni sprdvnym zplsobem uzemnéno. Sitovy kabel je opatfen vodicem
(Zlutozelenym) prouzemnéni, ktery musibyt napojennazdstréku opatienouzemnicim kontaktem. Tento Zlutozeleny
vodi¢ nesmi byt NIKDY pouzivdn jako zivy vodic. Zkontrolujte pfitomnost “uzemnéni” u pouzivaného zafizeni a
dobry stav zdsuvky sité. Montujte pouze zdstrcky, které byly homologovdny podle bezpecnostnich norem.

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

CS
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2.4 Uvedenido provozu

2.4.1 Pfipojeni pro plazmové fezdni

-

(1) Hofak
@ Centrdini adapter hofdku

@ Konektorzemnicich klesti

(4) Kladny pélvykonu (+)

boéhlerwelding

oestalpine

» Pripojte svafovaci pistoli k pfipojce a vénujte pfitom mimofddnou pozornost Uplnému zasroubovdni upevinovaci kruhové

matice.

» Umistéte zemniciklesté nafezany obrobek a zkontrolujte spravny elektricky kontakt.

» Vlozte bajonetdo zdsuvky a otocte jim ve sméru hodinovych rucicek tak, aby vSsechny ¢dsti byly zajistény.
» Zkontrolujte,zdajsou namontovdny vsechny komponenty télesa hofdku a zdajsou sprdavné upevnény

\. J

» (Prostudujte ndvod naobsluhu"SP70").

@ Spojka

@ Reguldtor tlaku

@ Trubka

» PFipojte koncovku zemniho kabelu do kladné zdsuvky (+) zdroje.

» Nasroubujte vyvod vzduchu nareguldtor tlaku.
» Nasunte hadicinavyvod.

\. J

» Hodnota tlaku musidosahovat nejméné 5 bars minimdinim pratokem rovnajicim se 185 litrd za minutu.

N

@ Otocnyovladac
@ Reduktor



POPIS SVARECKY

bohlerveding

» Zasunte zdstréku do zdsuvky 400 V.

J

@ Tlakomér

» Zapnéte zdroj, pfizapnutizkontrolujte spravnou funkcisignalizaénich diod led.
» BEhem operace nastavenitlaku prochdzivzduch obvodem po stisku tlacitka test vzduchu nebo po stisku tlacitka hordku.

» Vytdhnéteregulacniknoflik reguldtoru tlaku.

» Otdcejtereguldtorem dokud nezobraziméFic tlaku hodnotu 5bar.

-

.

J

@ Packaochrannéhokrytu
(2) Tiagitko hoféku

» Uchopte hofdk atahem uvolnéte pojistky po strandch rukojeti.

» Drzte hofdkyv 90° Uhlu k materidlu.
» Stisknéte tlacitko hofdku a zapalte oblouk.

» Priblizte hofdk k materidlu azacnéte délit materidl doprednym pohybem.

3. POPIS SVARECKY

3.1 Zadnipanel

(1) sitovykabel

@ Vypinaé

@ Pfipojenisigndlu (CAN-BUS)

UmoZnuje napdjet zafizeninapojenim do sité.

SlouZik ovldddanizapnutielektrického napdjenizafizeni.
Mddvé polohy “O” vypnutd;

@ Profukuvzduchu

zapnutd.

CS
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POPIS SVARECKY

3.2 Zadnipanel

3.3 Panel se zasuvkami

boéhlervecing

@ Jednotkafiltrace vzduchu

@ Pfipojka pro napojeni vzduchu do filtracni
jednotky

@ Otocnyovladac tlaku

@ Zapojeninakostru

UmoZnuje zapojenikabelu nakostru.

@ Centrdlni adapter hofdaku

UmozZnuje pfipojit plazmového hofdku.

10
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POPIS SVARECKY

ing
""" lpine

3.4 Celniovldadaci panel

-~

.

@ @
@ W
® &
®

®

(&) @

LED napdjeni
Signalizuje pfipojeni zafizenido napdjecisité.
LED v§eobecného alarmu

Signalizuje mozny zdsah ochran, jako napfiklad tepelnych ochran.

LED aktivniho vykonu

Signalizuje pfitomnost napétina vystupnich svorkdch.

7- segmentovy displej

UmoZnuje zobrazovat zdkladni Udaje zafizeni ve fdazi uvedeni do ¢innosti a namérené hodnoty fezaciho
proudu anapéti, a kodifikacialarma.

LCD displej

UmoZnuje zobrazovat zdkladni Udaje zafizeni ve fdzi uvedeni do ¢innosti a namérené hodnoty fezaciho
proudu anapéti, a kodifikacialarm.
UmoZnuje okamZité zobrazenivsech operaci.

Hlavni nastavovaci prvek
Plynulé nastavenifezaciho proudu.

Umoznuje zobrazeninabidky nastaveni, volbu a nastaveni parametra fezdni.

Funkéni tlacitka

Zvolte rizné systémové funkce (fezdciprocesy, metody).

Vybéranastavenifezdcich programi (synergie)dle vybéru ajednoduchého nastaveni (XA, XP):
-typ materidlu

- tloustku materidlu

11
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POUZITI ZARIZENI

Graficky méd

Vybérzadaného grafického rozhrani.

boéhlerw

elding

oestalpine

Hodnoty Uzivatelské rozhrani
XE Zdakladninabidka
XA Rozsifeny nabidka
XP Profinabidka

@ Tlacitko svarovaciho tkolu

UmozZnuje ukldddniasprdvu 64 ukolu, které mohou byt upravovdny uzivatelem.

4. POUZITi ZARIZENI

4.1 Uvodni obrazovka

Pfizapnutizafizeni provede sériikontrol pro zajisténijeho sprdvné ¢innosti a také vsech zafizeni, kterd jsou k nému pfipojena.V
této fdazije uskutecnén také test plynu a provérenispravného pripojenina doddvku plynu.

4.2 Hlavniobrazovka

UmozZiujefizenisystému afezdcich procesu, zobrazuje hlavninastaveni.

4.3 Rezim XE

S
D— [ = |80
4.6

3= o1
har
5.4

5.8
1.6

12

@ Graficky reZzim XE

@ Méfeni(Manometr na mérenitlaku)
@ Parametry fezani

@ Komponenty hofdku

@ ZpUsobfezani

@ Testvzduchu

Graficky rezim XE

@ Silamateridlu

UmozZnuje nastavenisystému Upravoufezaného kusu.

Mé&fFeni(Manometr na méfenitlaku)

Zobrazuje hodnotu tlaku pro proces fezdni.



POUZITI ZARIZENI

bohler veing

(Z)

a5
A

Zpusob fezani

UmozZnuje vybérpostupufezdni.
Umoznuje vybérzplsobufezdni.

C] 2 takt (Fezdniplného kusu)
D 4 takt (fezdniplného kusu)

Testvzduchu

\ Parametryfezdni

@ Ikony parametrd
@ Hodnoty parametr(
@ Mé&Feniparametrd-jednotka

\ Komponenty hofdku

Oznacuje soucdstku hofdku, kterd se md pouzitve zvoleném
zpUsobu prdce.

—

‘ Vzdy pouzivejte origindInindhradnidily -

E] 2 takt (fezdniperforovaného kusu)

D 2 takt (Drazkovdni)

Umoziuje procisténivzduchové cesty od nedistot a nastavenivhodného tlaku a pratoku stlaeného vzduchu bez

sepnutivykonu.

4.4 Rezim XA

-

(D)—>

S 35mm 5.8

/79 15 mm 1.6

5.8
% MaX R 20mm | e
M 28 mi 5.4

—®

@_’ Hg |DA #EBLD

~—®

6= | Stieel |

be

20 mm

28 mm
32 mm

15 mm

MAX

Lol

(1) Graficky rezim XA

@ MérFeni(Manometr na mérenitlaku)
@ Parametry fezani

@ Komponenty hordku

@ Zpusob fezdni

@ Synergické ovladdnitypu materidlu
@ Testvzduchu

\ Grafickyrezim XA

@ Silamateridlu

@ Doporucendreznd kapacita ®
@ Maximalnifeznd kapacita (M)
@ Separacni kapacita(S)

@ Perforacnikapacita(P)

13
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POUZITI ZARIZENI

boéhlerwelding

oestalpine

s Silamateridlu

% MAX UmozZnuje nastavenisystému Upravoufezaného kusu.

1 : ‘ MéfFeni(Manometr na méfenitlaku)
:%gb :ag Zobrazuje hodnotu tlaku pro procesfezdni.
5.4
L.a
4.6
‘ Parametryfezdani

@ Ikony parametrd
@ Hodnoty parametrl
@ Mé&Feniparametri-jednotka

‘ Komponenty hoifdku

@ Oznacuje soucdstku hofdku, kterd se md pouzitve zvoleném
zpUsobu prdce.
f~—

i 8 (3] vidypousivejte origindininahradnidily +

,
\

Zpusob fezani

UmozZnuje vybér postupufezdni.
UmozZiuje vybérzpusobufezdni.

D 2 takt (Fezdniplného kusu) EJ 2 takt (fezdniperforovaného kusu)

D 4 takt (fezdniplného kusu) D 2 takt (Drdazkovdni)

Synergické ovldddnitypu materidlu

UmozZnuje zvolittyp materidlu

[:] Ocel E] Nerez oceli
D Hlinik

Testvzduchu

Umoziuje procisténivzduchové cesty od nedistot a nastavenivhodného tlaku a pratoku stlaeného vzduchu bez
sepnutivykonu.

14
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bohlerveding

4.5 Rezim XP

e (ICEEA (OE] 0A

= |

mn A 3A 4R SA AA TR A

Y= steel[ = 8| &

bbb

@ Zpusob fezdni

@ Synergické ovladdnitypu materidlu
@ Synergické ovladdnitloustky dilu
@ Testvzduchu

@ Méfeni(Manometrna mérenitlaku)
@ Komponenty hofdku

@ Graficky rezim XP

Zpusob fezani

UmozZnuje vybérpostupufezdni.
Umoznuje vybérzplsobufezdni.

C] 2 takt(Fezdaniplného kusu)
D 4 takt (Fezdniplného kusu)

Synergické ovldddnitypu materidlu

UmozZnuje zvolittyp materidlu

D Ocel
D Hlinik

N

10
mm

C] 2 takt (Fezdni perforovaného kusu)

E] 2 takt (Drdzkovani)

C] Nerez oceli

Synergické ovldaddni tloustky dilu

UmozZnuje volbu tloustky dilu

Testvzduchu

Umoziuje procisténivzduchové cesty od nelistot a nastavenivhodného tlaku a pratoku stlaeného vzduchu bez

sepnutivykonu.

3= 21
har
5.4

5.8
4.6

MéfFeni (Manometr na méfenitlaku)

Zobrazuje hodnotu tlaku pro proces fezdni.

(Z)

y Komponenty hofdku

Oznacuje soucdstku hofdku, kterd se md pouzitve zvoleném
zpUsobu prdce.

—
‘ Vzdy pouzivejte origindInindhradnidily -

15
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Dot &

ot o
1.3

.78
.55 < ( :)

m
mn 28 3@ 40 5@ 6@ 70A

(=

\ Grafickyrezim XP

@ Maximalnifezndarychlost (M)
@ Doporucendiezndrychlost®
@ Rezdciproud

@ Maximdlnifezndrychlost (M)

@ Silafezu

.98
.55

.284

m
mn 20 2@ 4@ 5@ 6@ 7@ A

\.

Silafezu

Zelend: Doporucendreznd kapacita
Zluta: Maximdlnifeznd kapacita
Cervend: Separaénikapacita

4.6 Obrazovka program

Umoznuje ukldddniasprdvu 64 dkolu, které mohou byt upravovdny uzivatelem.

Programy (JOB)

G— DOa Ov |

CUTTING DEMO

@-» Ii T 7
@&— O

B[Sk £ 8
[ |

0

Sledujte oddil "hlavniobrazovka"

Ukldddniprogram

) @ Funkce

@ Cislozvoleného programu
@ Hlavniparametry ze zvoleného programu

@ Popiszvoleného programu
(5) zahlavi/hlavicka

bohlerweldlr\g

estalpine

» Vstup do menu “ulozeniprogramu ” stiskem théitko.\:@\ nejménénadobujedné

sekundy.

16
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bohleryedng

&

\

| WELDING DEMO_

ABCDEFGHIJKLMNOPGRS
TUVWXYZ . -+[#71_$%&" |
0123456789

P

EEAL-AE

» Vybérulozenych programt (nebo prdzdné paméti) ota¢enim enkoderu.
=== Prdzdné pamétové misto
UloZeniprogramu

» Potvrzenioperace stiskem tlaéitka | ) .
» UlozenivSech proudovych nastaveni ve zvolenych programech stiskem tlacitka.

L .

Zavedeniapopis programu.

» Vybérzddaného pismene otdcenim enkoderu.

» UloZenivybraného pismene stiskem enkoderu.

» Vymazani pfedchoziho zdpisu stiskem tlagitka. <=.
» Potvrzenioperace stiskem tlacitka 2.

» Potvrzenioperace stiskem tlacitka g .

t UloZeni nového programu na jiz obsazenou pamétovou pozici vyzaduje vymazdni pamétové pozice predepsanym

postupem.

~

)

x[o] T 1

Vyvoldni programu

ZruSeniprogramu

WELDING DEMO

@O

5 =
~

@ {

ACAEANN

» Potvrzenioperace stiskem tlaéitka | ) .
» Odstrané&nivybraného parametru stiskem tlaitka. 23 |
» Pokracovdnipostupu ukladdni.

» Vyvoldni 1st programu tlagitkem m§ |,
» Vybérulozeného programu otdcenim enkoderu.
» VybérpoZadovaného programu stiskem tlagitka.|[F .

@ Pouze pamétové misto obsazené programem je automaticky pfeskoceno na
poziciprdzdnou.

» Vybérulozeného programu otdcenim enkoderu.
» Odstranénivybraného parametru stiskem tlacitka.| 23 |
» Potvrzenioperace stiskem tlaitka | |

17
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boéhlerwelding

oestalpine

» Potvrzenioperace stiskem tla&itka % .
» Odstran&nivybraného parametru stiskem tlaé&itka.[ 23 .

/

<&

1] ]
5. SETUP

5.1 Volbu a nastaveni parametri

Umoznuje nastaveniaregulacisérie pfidavnych parametr kvalilepsi a pfesnéjsisprdvé fezaciho zafizeni.
Parametry, pfitomné v nastaveni, jsou uspordddny v zdvislostina zvoleném procesu fezdni ajsou opatfeny ciselnymi kody.
Pfistup k procesu set up

; | » Provddise stisknutim tlacitka rotac¢niho snimace nadobu 5 sekund.
Setup XP USGI’ » Zaddnibude potvrzeno ndpisem 0 na displeji.

Volba a sefizeni poZadovaného parametru

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

Vystup z nastaveni - setup

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

» Pokud chcete ukoncit nastaveni - setup, nastavte parametr “0” (uloz a ukon¢i) a stisknéte tlacitko kédovaciho.
» Potvrzenioperace stiskem tla&itka .

» ProuloZenizmé&ny a ukon&enizobrazovdninastavenistiskn&te tla&itko: [E4z .

5.1.1 Seznam parametrl nastaveni(plazmové)

0 UloZavystup

UmozZnuje uloZitzmény avystoupitz procesusetup.

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

Rezdciproud
UmozZnuje prednastavenifezaciho proudu.

Minimum Maximum Prednastaveno
20A 70 A 70A

Silamateridlu
UmozZnuje nastavenisily fez materidlu.
UmozZnuje nastavenisystému Upravoufezaného kusu.

- -4
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551

552

SETUP

Komponenty hordku
Oznacduje soucdstku hofdku, kterd se md pouzit ve zvoleném zplsobu prdce.

Rezdcirychlost
UmozZnuje zobrazovdnirychlostifezdni.

Nastavenistroje

Vybér zaddaného grafického rozhrani.

Umoznuje pfistup do vyssich Urovni set-up nastaveni.
Ctéte kapitolu "UZivatelské rozhrani"

Hodnoty UZivatelské rozhrani Hodnoty Zvolend Uroven
XE Zdkladninabidka USER UZivatel

XA Rozsifeny nabidka SERV Service

XP Profinabidka vaBW vaBW

600

751

752

759

767

801

Lock/unlock
UmoZnuje uzamknout ovlddacipanel aviloZit bezpeénostni kdd.
Ctéte kapitolu "Lock/unlock (Setup 551)".

Tén bzuédku
UmozZnuje sefizenitonu zvukové signalizace tlacitek.

Minimum Maximum Prednastaveno

0/vypnuto 10 10

Omezenilmax
UmozZnuje nastavit maximdlni dovoleny proud pro fezdni.

Minimum Maximum Prednastaveno
20A 70A 70A
Méfeny proud

UmozZnuje zobrazeniredlné hodnoty proudu.

Mérené napéti
UmoZnuje zobrazeniredlné hodnoty napéti.

Odcitani tlaku

UmoZnuje zobrazit skute¢nou hodnotufezného tlaku.

Méreny proud (pilotni oblouk)

UmozZnuje zobrazithodnotu pilotniho oblouku.

Bezpecnostnilimity
UmoZnuje nastavenimeznich hodnotvystrahaochran.

Dovoluji kontrolu fezaciho procesu prostfednictvim nastavenych bezpecnostnich avystraznych omezenipodle

hlavnich méfenych parametra:
UmozZnuje presné hliddnizménvjednotlivych fdzich fezani

19
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5.2 Specifické postupy pouziti parametri

5.2.1 UZivatelské pfizplsobeni 7 segmentového displeje
UmoZnuje nepretrzité zobrazovathodnotu parametru na 7 segmentovém displeji.

» Vstup do set-up provedeme stiskem knofliku enkodéru déle nez 5 sekundy.
Setup XP USQI’ » VybérpoZadovaného parametru provedeme tak.
» UloZenivybranych parametr(ize 7 segmentového displeje stiskem tlaéitka [F.
‘ 3 » UloZeniaopusténiaktudiniobrazovky stiskem tla&itka [ .
P 5.0 mi
min
= B a2

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

UmozZnuje uzamknoutovlddacipanel aviloZit bezpeénostnikéd.

Volb t
Setup XP User S

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

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

Nast ihesl
Setup XP User astavenihesla

» Nastaveniciselného kédu (hesla) otacenim enkoderu.
551 » Potvrdte dany ukon stisknutim tlacitka rotaéniho snimace.

{ » Potvrzenioperace stiskem tla&itka & .

» ProuloZenizmény stisknéte tlaéitko: [ .

Funkce panelu

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

» Potvrdte dany ukon stisknutim tlacitka rotaéniho snimace.

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

» Potvrdte dany ukon stisknutim tlacitka rotaéniho snimace.
» ProuloZenizmény stisknéte tla&itko: [ .

§1.908
ArcDrive

==
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5.2.3 Bezpecnostnilimity (Setup 801)

UmozZnuje nastavenimeznich hodnotvystrahaochran.

Dovoluji kontrolu fezaciho procesu prostfednictvim nastavenych bezpecnostnich avystraznych omezenipodle hlavnich CS
mérenych parametri:

UmozZnuje presné hliddnizménvjednotlivych fdzich fezani
Ctéte kapitolu "Bezpe&nostnilimity (Set up 801)".

Limity upozornéni D [:] Bezpecnostnilimity D D
ﬁezdciproud B Rezc’lcinapéti
Odcitanitlaku
Volba parametru
Setup XP User
» Vstup do set-up provedeme stiskem knofliku enkodéru déle nez 5 sekundy.
» Vybérzadaného prametru(801).
» Vstup do okna“Bezpecnostnilimity” stiskem tla¢itka enkoderu.

m

: ; ‘ Volba parametru
oA NOMEY » I
» Vybérzdadanych parametr( stiskem tlaéitka| .
[ UFFW BFF‘ » Vybé&rzpUsobu nastavenibezpe&nostnich omezenistiskem tla&itka &%

‘ FH BFF Nastavenistroje
~ — _ { D Nomindlnihodnota D Procentudlnihodnota
@

Nastavenivystraznych limit
@ Radek vystraznych omezeni

GV Min(A) Max(A)

4 (2) RadekAlarmlimitsline

O—> o DFF @ Sloupek minimalnidrovné
@—>m BFF BFF @Sloupekmoximélnidrovné

@Hﬂ Iml P_@ I ; €] 4 Vybervzctdcmehopollckastlskemknofllkuenkoderu(vybronepollckOJezobrozeno
sopacnym kontrastem).

» Nastaveniurovné vybraného omezeniotdcenimenkoderu.
» ProuloZenizmény stisknéte tlacitko: gﬁ‘“ .

Al V pfipadé prekroceni vystrazného omezeni se objevi vizudini informace na
arm fidicim panelu.

V pfipadé prekroceni alarm omezeni se objevi vizudlniinformace na fidicim
panelu a okamzité zablokuje fezacioperace.

)

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

Zafizeni musi byt podrobeno bézné Gdrzbé podle pokynd vyrobce. Veskerd vstupni a provozni dvitka a kryty musi
byt dobfe uzavieny a dobfe upevnény, jakmile je stroj v provozu. Na zafizenich je zakdzdno provddét jakékoliv
druhy Uprav. Zamezte hromadénikovového prachuv blizkosti Zeber vétraninebo na nich.

Pfipadnd udrzba musi byt provdadéna kvalifikovanym persondlem. Zdaruka ztrdci platnost v pfipadé opravy a

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

Pred jakymkolivzdsahem na zafizeni odpojte zafizeni od privodu elektrické energie!

6.1 Pravidelné kontroly generdtoru

6.1.1 Stisteem

4

N—oo

M)

;

W

Provedte ¢isténivnitinich cdstipomocistlacenéhovzduchuonizkém tlaku a mékkych §tétcl. Zkontrolujte elektrickd
zapojeniavsechny spojovacikabely.

6.1.2 Pfiudrzbé avyméné dili hordku, klesti na drzeni elektrody a/nebo zemniciho kabelu:

Zkontrolujte teplotu komponentl a ovérte, zda nejsou prehfaté.

PouZivejte vzdy rukavice odpovidajici pfislusné normé.

Pouzivejte vhodnéklice a naradi.

ol

N———

6.2 Va

[}

iec )

stutus

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

7. ALARM KODY

—_—

o

~——

A

ALARM

Zdsah alarmu nebo prekrocenikritického vystrazného limitu zpUsobuje vizudlnisignalizacina ovlddacim panelu a
okamZité zablokovdnitkonl fezdni.

POZOR

Prekroceni vystrazného limitu zpUsobuje vizudlIni signalizaci na ovlddacim panelu, ale umozZnuje pokracovat v

—

Ukonechfezdni.

NiZe jsou uvedeny vsechny alarmy a vsechny kritické limity, tykajici se zafizeni.

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

A Nadproud vykonového modulu (Inverter) & Chyba komunikace *I‘_
E10 E13

A Chybg komunikace (Rl) (Automatizace a *I A Chyba kenfigurace zaFizeni ?
E16 | robotika) o E19 .
A Porucha paméti A Ztratadat

E20 E21

22



DIAGNOSTIKA A RESENi

bohlerveding

A Porucha napdjenizarizeni
E40

95 Nedostatecny tlak stlaceného vzduchu

A Ochranndkrytka svafovacipistole
E47

A Vypinac¢ nouzového zastaveni
E49 | (Automatizace arobotika)

A Prekroceniurovné proudu (Dolnilimit)
E54

g) Prekroceniurovné proudu (Hornilimit)

96 Prekroceniurovné napéti(Dolnilimit)

EAS7 PrekroceniUrovné napéti(Hornilimit)

A Prekrocenidrovné pratoku plynu (Dolni
E58 limit)

A Prekrocenidrovné pratoku plynu (Horni
E59 limit)

A Prekrocenilimitu rychlosti (Dolnilimit)
E60

g Pfekro&enilimitu rychlosti (Hornilimit)

E&éz Prekroceniurovné proudu (Dolnilimit)

% Prekrocenidrovné proudu (Hornilimit)

& Prekroceniurovné napéti(Dolnilimit)
E64

% Prekroceniurovné napéti(Hornilimit)

& Prekrocenilimitu rychlosti(Dolnilimit)
E68

& Prekrocenidrovné pratoku plynu (Dolni & Prekrocenidrovné pratoku plynu (Horni
E66 limit) E67 limit)

& Prekrocenilimitu rychlosti(Hornilimit)
E69

A Je aktivniudrzba (Automatizacea
E78 | robotika)

8. DIAGNOSTIKA A RESENI

Zatizeninelze spustit (nesviti zelend kontrolka)

Pfic¢ina
» Zdsuvkaneninapdjenasitovym napétim.

» Vadnd zdastréka, popf. napdjecikabel.

» PFerusendsitovd pojistka.

» Vadny hlavnivypinac.

» Poruchaelektroniky.

Bez vystupniho vykonu (zafizeni nefeze)
Pfic¢ina
» Pfistrojje pfehfdty (signalizace teplotniochrany -
svitiZlutd kontrolka).

» Nesprdvné zemnicipfipojeni.

Reseni

v

Zkontrolujte adle potifeby opravte elektroinstalaci.
Smi provddét pouze kvalifikovany elektrikdr.

V

V

Provedte vyménuvadnéhodilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistiedisko, které provede opravu.

Y

x

Provedte vyménuvadnéhodilu.

V

Provedte vyménuvadnéhodilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistiedisko, které provede opravu.

¥

¥

Kontaktujte nejbliZsi servisni stfedisko, které provede opravu.

Reseni
» DFive neZ pristrojvypnete pockejte az zchladne.

» Provedte fddné uzemnénipfistroje.
» Prectéte sikapitolu “Uvedenido provozu”
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» Sitové napétimimo dovolenyrozsah (sviti Zlutd
kontrolka).

» Vadny stykac.

» Porucha elektroniky.

Nesprdvné napdjeni

Pfic¢ina

» Nesprdvné nastavené parametry systému, popf.
funkce.

¥

Vadny potenciometr/enkodér pro nastaveni
fezaciho proudu.

¥

Sitové napétimimo dovoleny rozsah.

¥

Chybijednafdaze.

3

Porucha elektroniky.

Nezapaluje pilotni oblouk

Pfric¢ina

» Vadné tlacitko hordku.

» Opotfebendtryskaresp.elektroda.

» Tlak vzduchu prilis velky.

» Porucha elektroniky.

Nedochdzik pfechodu nafezny oblouk

Pficina

» Nesprdvné zemnicipfipojeni.

» Nesprdvné nastavené parametry systému, popf.
funkce.

Rezny oblouk vypind

Pficina

=

» Sitové napétimimo dovolenyrozsah.

» Nedostatecny pritok plynu.
» Vadny tlakovy spinac.

» Tlakvzduchu pfFili§ velky.

» Nesprdvnyrezimfezdni.

» Opotfebendtryskaresp.elektroda.

Nestabilni oblouk

Pric¢ina

» Nesprdvné parametry fezdni.

Nesprdvnd volba metody fezdni, popf. vadny volic.

»

»

»

»

»

»

boéhlerw

elding

oestalpine

Zajistéte, aby sitové napétido zdroje bylo ve stanovenych mezich.

Provedte fddné zapojenipfistroje.
Ctéte kapitolu ,Pfipojeni”

Provedte vyménuvadnéhodilu.

Kontaktujte nejblizsiservisni stiedisko, které provede opravu.

Kontaktujte nejbliZsi servisni stfedisko, které provede opravu.

Reseni

»

v

¥

V

x

x

v

¥

Zvolte sprdvnou metodu fezdni.

Resetujte (vynulujte) parametry systému afezdni.

Provedte vyménuvadnéhodilu.

Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Provedte fddné zapojenipfistroje.
Ctéte kapitolu , PFipojeni”
Provedte fadné zapojenipristroje.
Ctéte kapitolu ,, Pfipojeni”

Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Reseni

¥

¥

v

¥

¥

¥

Provedte vyménuvadnéhodilu.

Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Provedte vyménuvadnéhodilu.

Nastavte pratok vzduchu.
Prectéte sikapitolu “Uvedenido provozu”

Kontaktujte nejblizsiservisni stiedisko, které provede opravu.

Reseni

»

»

»

»

Provedte fddné uzemnénipfistroje.
Prectéte sikapitolu “Uvedenido provozu”

Resetujte (vynulujte) parametry systému afezdni.

Kontaktujte nejblizsiservisni stiedisko, které provede opravu.

Reseni

¥

¥

¥

¥

¥

¥

¥

Provedte faddné zapojenipristroje.
Ctéte kapitolu ,, Pfipojeni”

Nastavte prltok vzduchu.
Provedte vyménuvadnéhodilu.

Nastavte prltok vzduchu.
Prectéte sikapitolu “Uvedenido provozu’

Bé&hemfezdnisnizte feznourychlost.

Provedte vyménuvadnéhodilu.

Reseni

»

»

Provedte dikladnou prohlidku systému systému fezdni.

Kontaktujte nejblizsiservisni stiedisko, které provede opravu.
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Nadmeérny rozstrik
Pficina
» Nesprdvné parametryfezdni.
» Nesprdvnd dynamika oblouku.

» Nesprdvnyrezim fezdni.

Nedostateény privar/profez
Pfic¢ina
» Nesprdvnyrezimfezdni.
» Nesprdvné parametryfezdni.
» Rezané kusyjsou pfilis velké.

» Nedostatecny tlak vzduchu.

» Nesprdvné parametry fezdni.

» Rezanékusy jsou pfilis velké.

Oxidace

PFic¢ina

» Nedostate¢nd ochranaochrannym plynem.

Poréznost
PFic¢ina

» Nasvarfovanych kusech je mastnota, lak, rez ijind
necistota.

» Necistoty v pouZitémfezacim plynu.

» PFiliSrychlé ztuhnutisvarové ldzné.

Trhliny za tepla
Pficina

» Nesprdvné parametry fezdni.

» Nasvarovanych kusech je mastnota, lak, rez Cijind
necistota.

» Nesprdvnyrezim rezdni.

Trhliny z vnitFniho pnuti
Pfic¢ina

» Zvldstnigeometrie fezaného spoje.

Reseni
» SniZte napétitezdni.
» ZvétSete hodnotuindukéniho obvodu.

» Zmensete Uheldrzenihordku.

Reseni
» BéhemrtezdnisniZte feznourychlost.
» ZvétSeterezaciproud.

» ZvétSeterezaciproud.

» Nastavte pratok vzduchu.
» Prectéte sikapitolu“Uvedenido provozu’

Reseni
» ZvétSeterezaciproud.

» ZvétSeterezného napéti.

» ZvétSeterezaciproud.

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

Regeni

» Zpracovdavané kusy pred fezdnim dokonale a presné ocistéte.

» VZdy pouZivejte kvalitnimateridl avyrobky.
» Vzdy zkontrolujte kvalitu odebiraného plynu.

» B&hemrtezdnisniztefeznourychlost.
» Pfedehrejte dané kusy urcené ke fezdni.
» ZvétSeterezaciproud.

Reseni
» SniZte napétitezdni.
» PouZijte elektrodu o mensim primeéru.

» Zpracovdvané kusy pred fezdnim dokonale a presné ocistéte.

» Provedte operace ve sprdvném poradiprodanydruhfezaného

spoje.

Reseni
» Pfedehrejte dané kusy urcené ke fezdni.
» Provedte dodatecny ohrev.

» Provedte operace ve sprdvném poradiprodanydruhfezaného

spoje.
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Zvysend tvorba svu
Pfic¢ina Reseni
» Nedostatecnytlak vzduchu. » Nastavte pratok vzduchu.
» Prectétesikapitolu“Uvedenido provozu”
» Nesprdvnyrezim rezdni. » ZvétSeterychlost posunudrdnubéhemezdani.

» Opotfebendtryskaresp.elektroda. » Provedte vyménuvadnéhodilu.

Tryska se prehfrivda
PFi¢ina Reseni
» Nedostatecény tlak vzduchu. » Nastavte pratok vzduchu.
» Prectétesikapitolu“Uvedenido provozu”

» Opotfebendtryskaresp.elektroda. » Provedte vyménuvadnéhodilu.

9. PROVOZNI POKYNY

9.1 Plazmové fezdani

Plyn se dostdvd do plasmového stavu v dasledku zahfdti na velmivysokou teplotu, kdy ionizuje a stdvd se elektricky vodivym.
Plasma se vyskytuje v kazdém elektrickém oblouku, avsak termin plasmovy oblouk (PLASMA ARC) se vztahuje specidlné na
svarovacihofdky nebofezné hofdky, jez pouZivajielektricky oblouk, ktery prochdzizdzenim pfislusné trysky, zahfiva tak plyn a
uvddiho do plasmatického stavu.

Proces plasmového fezani

K Fezdni dochdzi, jakmile se plasmovy oblouk, zahfdty a koncentrovany diky geometrii hofdku, pfendsi na vodivy obrobek
urcenykfezdniauzavirdtakse zdrojem elektricky obvod. Materidl je nejdfive taven vysokou teplotou oblouku a pak odstranén
vysokou vystupnirychlostiionizovaného plynu z trysky.

Oblouk mGzZe byt dvojiho typu: pfendseny oblouk, kdy elektricky proud pfechdzi na fezany obrobek, nebo pilotni oblouk, to
znamend neprendseny oblouk, kdy je oblouk vytvofen mezielektrodou a tryskou.

Ruénizafizenina plasmové fezdni

(Redukéniventil plynovy )

=

N
N

C

Plazmovy plyn

Svarovacizdroj
\ )
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Specifikace fezu
Pridélenimateridlu plasmovym obloukem zdlezinavzdjemné propojenychveli¢indch. Nafezné rychlosti, proudu doddvaném

generdtorem, kvalité a sile fezaného materidlu, typu hofdku véetné stavu elektrody a trysky. Vyslednou kvalitu fezu ovliviiuje
druh materidlu ajehokvalita, vzddlenost trysky od materidlu, tlak a ¢istota stlaceného vzduchu a podobné.

NandkresechmlzZemevidét, Ze rychlostfezu je nepfimo Umérndsile fezaného materidlu a Ze obé hodnoty rostou se zvysujicim
se proudem.

Rychlostfezu

Maximdlnirychlostfezu Rychlost pro Kvalitafezu
(mm/min) (mm/min)
(Ij) (:Ir:) Ocel Nerez ocel Hlinik Ocel Nerez ocel Hlinik
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 6 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
6 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56

2/
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Maximadlnirychlostfezu Rychlost pro Kvalitafezu
(mm/min) (mm/min)
(IAZ) (::’I:\) Ocel Nerez ocel Hlinik Ocel Nerez ocel Hlinik
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 -
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Piercingnacasovani

12 Sila Piercing nacasovdni
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
6.0 900
40
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0
20.0
25.0
Rezna sitka
12 Sila o
Rezndsirka - Kerf(mm
(A) (mm) (mm)
1.0 0.8
1.5 0.8
2.0 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0
40
8.0 1.1
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0
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10. TECHNICKE UDAJE

Elektrické vlastnosti

SABER 70 CHP
NapdjecinapétiU1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Zpozdénd napdjecitavnd pojistka

Druh komunikace
Maximdlni pfikon (kVA) (EN/IEC)
Maximdlini pfikon (kW) (EN/IEC)

Maximdlni prikon (kVA) (Operacni podminky)
Maximdlni prikon (kW) (Operacni podminky)
Prikon v neaktivnim stavu

Uginik (PF)

Uginnost (p)

Cos @

MaximdlIni pfikonvrezimu l1Tmax (EN/IEC)
Maximdlini pfikon v reZimu ITmax (Operacéni podminky)
Efektivnihodnota proudu I1eff (EN/IEC)
Efektivni hodnota proudu |1eff (Operacni podminky)
Proudovyrozsah

Regulac¢nipolohy

Krok regulace

Napétinaprdzdno Uo
*Toto zarizeniodpovidd EN /IEC 61000-3-11.
*Toto zarizeniodpovidd EN /IEC 61000-3-12.

Zatézovatel
SABER 70 CHP
Zatézovatel (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)
Zatézovatel (25°C)
(X=100%)

Fyzikdalnfvlastnosti
SABER 70 CHP
StupenkrytiIP
Tfidaizolace
Okolniteplota
Rozmeéry (dxsxv)
Hmotnost

Kapitolu sitovy kabel
Délkasitovy kabel
Pritok vzduchu
Minimdlnipratok plynu
Doporuceny tlak vzduchu
Min. tlak vzduchu
Druhplynu

Vyrobninormy

3x230 (£15%)

43 86
20 16
DIGITAL DIGITAL
8.0 10.4
9.0 11.6
7.7 9.9
8.7 11.0
30 30
0.96 0.95
89 89
0.99 0.99
20 15
22.4 16.7
15.5 10.6
17.3 11.8
20-55 20-70
1 1
1 1
252 252
3x230 3x400
- 70
55 65
45 55
55 60
IP23S
H
-10/+40
570x190x400
18.6
4x2.5
5
ANO
185
5
3

Vzduch/Dusik

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
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3x400 (£15%)

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW
kVA

>> > > > > >

Vdc

U.M.

U.M.

[/min
bar
bar
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Silafezu

SABER 70 CHP

Ocel
Maximdlnifeznd
Doporucendreznd
Separacni
Perforacni

Nerez oceli
Maximdlnifezna
Doporucendreznd
Separacni
Perforacni

Hlinik
Maximdlnifezna
Doporucendreznd
Separacni

Perforacni
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3x230

22
15
26
12

19
14
24

17
13
22

3x400

28
20
35
15

24
18
30
12

22
18
25
12
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11. IDENTIFIKACNI STITEK

VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
ﬁl Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
SABER 70 CHP | N°
5 —= |[EN] 60974-1/A1:2019
QO | 60974-10/A1:2015 Class A
. 30A/92.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
— |7 7 T [Xoq) 50% 60% 100%
El Uo Iz 70A 65A (55A) 55A (45A)
252V | U2 108.0V 106.0V (102.0V)[ 102.0V (98.0V)
. 30A/112.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
B |~ 7 T [ X0 50% 60% 100%
El Uo I2 70A 65A (55A) | 55A (45A)
252V [ U2 128.0V |126.0V (122.0V)[122.0V (118.0V)
Do U1 400V(230V) |11max 15.0A(20.0A) | liett 10.6A(15.5A)
UK MADE
IP 235 cA ( € EH \TALY

hi¢

12. VYZNAM IDENTIFIKACNIH
e 1 1

1 2
3 [ 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
719 [T A5 [ A6 T 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 ca CEHl &
N —)
CE ProhldsenioshodéEU
EAC Prohldsenioshodé EAC
UKCA  Prohldsenioshodé UKCA

A WN

o N O~ Ul

11

12
13
14
15
16
17

15A

16A
17A
15B
16B

178
18
19
20
21
22

O STITKU GENERATORU

Vyrobniznacka

Jméno aadresavyrobce

Typ zafizeni

Vyrobnicislo

XXX XXXXXXXXX Rok vyroby
Symbol typu zafizeni

Odkaz navyrobninormy

Symbol procesu fezdni

Symbol pro zafizeni vhodnd pro prdci v prostfedi se
zvySenymrizikem zdsahu elektrickym proudem
Symbol fezaciho proudu

Napétinaprdzdno

Rozsah maximdlniho a minimdliniho jmenovitého fezaciho
proudu a odpoviddajiciho konvenéniho napéti zdtéze
Symbol zatéZovatele

Symboljmenovitého fezaciho proudu
Symboljmenovitého fezaciho napéti

Hodnoty zatéZovatele

Hodnoty zatéZovatele

Hodnoty zatéZovatele

Hodnoty jmenovitého fezaciho proudu
Hodnoty jmenovitého fezaciho proudu
Hodnotyjmenovitého fezaciho proudu
Hodnoty jmenovitého napétipfizatézi
Hodnoty jmenovitého napétipfizatézi
Hodnoty jmenovitého napétipfizatézi
Symbol pro napdjeni

Napdjecinapéti

Maximdlnijmenovity napdjeciproud
MaximdIni d¢inny napdjeci proud

Stupen kryti
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POLSKI

DEKLARACJA ZGODNOSCI UE

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

deklaruje na swojqgwytqczng odpowiedzialnosé, ze nastepujqcy produkt:
SABER 70 CHP 56.01.010

ktérych dotyczy ta deklaracjasqzgodne znormami EU:

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

i ze zastosowano nastepujgce zharmonizowane normy:

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

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

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

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

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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SYMBOLE

n Bezposrednie zagrozenie zycia lub zdrowia bgdz mozliwos¢ wystgpienia okolicznos$ci prowadzqcych do takiego
zagrozenia.

———

W Wazne zalecenia, ktérych nieprzestrzeganie moze prowadzi¢ do obrazen ciatalub uszkodzenia urzgdzenia.
—
P—

[:g’ Uwagioznaczone tym symbolem majg charaktertechnicznyistuzq utatwieniu pracy zurzqgdzeniem.
N——
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1. UWAGA

Przed przystgpieniem do eksploatacjiurzgdzenianalezy sie doktadnie zapoznad zzawartoscig niniejszejinstrukcji.
Nie wolnowykonywa¢ zadnych modyfikacjianiczynnoscikonserwacyjnych nieopisanych winstrukcji. Producent nie
odpowiadazaobrazeniaciataorazuszkodzeniaurzgdzeniawynikte znieznajomosciinstrukcjilub niezastosowania
siedo zawartychw niejzalecen.

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

Wszystkie osoby, zajmujqce sie uruchomieniem, obstugq, konserwacjq i utrzymywaniem sprawnosci technicznej
urzgdzenia, muszg

* posiada¢ odpowiednie kwalifikacje,

« mieé¢ niezbedne kompetencje w zakresie ciecia plazmowego,

e zapoznadsie zniniejszginstrukcjq obstugii doktadnie jej przestrzegad.

W razie wqtpliwosci lub probleméw dotyczqcych obstugi systemu (w tym nieopisanych ponizej) nalezy zasiegngé
rady wykwalifikowanego personelu.

1.1 Srodowisko pracy

EN
iec &

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

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

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

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

Urzqdzenianiewolno uzywaé dorozmrazaniarur.
Urzgdzenianie nalezy uzywac¢ do tadowania bateriii/lub akumulatoréw.
Urzqdzenianie nalezy uzywa¢ do awaryjnego rozruchusilnikéw.

1.2 Ochrona uzytkownikaiinnych oséb

)

Proces ciecia wigze sie z promieniowaniem, hatasem, wysokg temperaturg oraz oparami gazowymi. Stanowisko
pracy ciecia nalezy otoczy¢ ognioodporng zastong, chronigcq otoczenie przed blaskiem tuku, iskramiigorgcymi
odpryskami. Osoby znajdujgce sie w poblizu nalezy poinstruowad, by nie patrzyty bezposrednio na tuk ani na
rozgrzany metalizaopatrzyty siew odpowiedniq ochrone oczu.

W celu ochrony przed promieniowaniem tuku, iskrami oraz rozgrzanym metalem nalezy zawsze mieé. Uzywane
ubranie powinno zakrywad cate ciatoimusiby¢:

- nieuszkodzoneiwdobrym stanie

- niepalne

- sucheinieprzewodzqce prqgdu

- doktadnie dopasowane, bez mankietéw czy zawinietych nogawek

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

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

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

Nie wolno korzysta¢ z soczewek kontaktowych!
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Jeslipoziomhatasu przekraczadopuszczalne normynalezy wyznaczyé bezpieczng odlegtosé od stanowiska pracy

Q W razie osiggniecia w czasie ciecia niebezpiecznego poziomu hatasu nalezy korzystac ze stuchawek ochronnych.

inakaza¢ osobom znajdujgcym sie w odlegtosci mniejszej korzystanie ze stuchawek ochronnych.

Podczasciecia panele boczne powinny zawsze byé zamkniete.
Nie wolno wprowadzaé w systemie zadnych modyfikacji.

A ;hl Palnik plazmowy nalezy trzymad zdala od twarzy.

tuk plazmowy jest niebezpieczny dlargk, twarzyioczu.

Nie wolno dotyka¢ materiatu, ktéry przed chwilg byt ciecia, gdyz jego wysoka temperatura moze spowodowaé
powazne oparzenia. Powyzszych zaleceh nalezy réwniez przestrzega¢ podczas obrébki materiatu po ciecia ze

wzgledu na mozliwos$é odpadania zuzlu od gorgcych elementodw.

sj A E& Przed przystgpieniem do eksploatacjilub konserwacji uchwytu nalezy sie upewnié, ze jest on zimny.

Przed odtgczeniem przewodéw ptynu chtodniczego nalezy sie upewnié, ze uktad chtodzenia jest wytgczony. W
przeciwnymrazie z przewodéw mdgtby sie wyla¢ gorqcy ptyn, grozgcy poparzeniem.

+ W poblizu stanowiska pracy powinna zawsze sie znajdowad apteczka.

Nie wolno lekcewazy¢ zadnego oparzenia ani obrazenia.

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

1.3 Ochrona przed oparamiigazami

Opary wytwarzane podczas procesu cigecia niektérych przypadkach by¢ rakotwdrcze i stanowi¢ zagrozenie dla
kobietwcigzy

Utrzymywac gtowe zdala od gazéwiopardéw powstajqgcych podczas ciecia.

Zapewnié odpowiedniqgwentylacje stanowiska pracy (naturalng lub wymuszong).

W $rodowiskach o niedostatecznejwentylacji korzysta¢ zodpowiedniego respiratora.

Podczas cieciaw matym pomieszczeniu prace spawacza powinien nadzorowaé pomocnik stojgcy poza pomieszczeniem.
Nie wolno uzywa¢ tlenu do wentylacji.

Regularnie sprawdzaé poziom wentylacji poréwnujgc stezenie szkodliwych gazéw ze stezeniem dopuszczalnym.
llo$¢iszkodliwos¢ oparéw zalezy od rodzaju materiatu cietego rodzaju materiatu wypetniajgcego oraz rodzajéw substancji
uzytych do czyszczenia i odttuszczania spawanych elementéw. Nalezy przestrzegac¢ zalecen producenta oraz zalecen
zawartychw danych technicznych.

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

Butle zgazem nalezy umieszczaé nazewngtrz lub w miejscu zdobrg wentylacjg.

1.4 Zapobieganie pozaromiwybuchom

Z procesem cieciawigze sie zagrozenie wystgpienia pozarulub wybuchu.

Upewnicésie, ze w poblizu stanowiska pracy nie znajdujqg sie przedmioty ani materiaty tatwopalne lub wybuchowe.

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

Iskryigorgce odpryskimoggby¢rozsiewane nados$¢ duzgodlegtoséiprzedostawad sie nawet przez niewielkie otwory. Nalezy
zwréci¢ szczegdlng uwage nabezpieczenstwo ludziiotoczenia.

Nie wolno cigé pojemnikéw znajdujgcych sie pod cisnieniem, anitezwich poblizu.

Nie wolno spawac¢ zamknietych pojemnikéw anirur. W kazdym razie zachowad szczegdlng ostroznos$¢ podczas ciecia rur lub
pojemnikéw, nawet jesdlizostaty one otworzone, opréznioneidoktadnie wyczyszczone. Pozostatosci gazéw, paliwa, olejuitp.
mogg spowodowad¢ wybuch.

Nie wolno cigé w miejscach, gdzie wystepujg tatwopalne opary, gazy lub pyty.

Po zakonhczeniu spawania upewnic¢ sie, ze nie ma mozliwosci przypadkowego zetkniecia elementéw obwodu spawania z
elementamiuziemionymi.

W poblizu stanowiska pracy powinnasie znajdowac gasnicalub koc gasniczy.
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1.5 Srodki ostroznosci podczas pracy z butlami z gazem

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

Butle nalezy bezpiecznie zamocowad do $ciany lub stojaka w pozycji pionowejw taki sposéb, by nie mogty sie przewrdci¢ ani
uderzaé¢oinne przedmioty.

Na czastransportu, przygotowania do pracy i kazdorazowo po zakonczeniu ciecia nalezy zakreci¢ zawér butli.

Nie nalezy naraza¢butlinabezposrednie nastonecznienie, nagte zmiany temperatur anizbytniskie lubwysokie temperatury.
Nie wystawiac¢ butlina dziatanie zbyt niskich lub zbyt wysokich temperatur.

Nie dopuszcza¢ do kontaktu butli z otwartym ptomieniem, tukiem elektrycznym, palnikami, uchwytami spawalniczymi ani
gorgcymiodpryskami powstajgcymipodczas ciecia.

Trzymac¢ butle zdala od obwodu cieciaiobwodoéw elektrycznychwogdle.

Odkrecajqczawérbutlinalezy trzymad twarz zdala od wylotu gazu.

Po zakonczeniu ciecia zakrecié¢ zawor butli.

* Niewolnocigé¢butlizawierajqcejsprezony gaz.

1.6 Ochrona przed porazeniem elektrycznym

Porazenie elektryczne stanowizagrozeniedlazycia.

Gdy uktadcieciajestpodtgczonydo zasilanianie dotykaé jegowewnetrznychizewnetrznych czescibedqcych pod napieciem
(palniki, uchwyty spawalnicze, kable uziemiajgce i przewody sq elektrycznie potqczone zobwodem cigcia).

Zapewnié izolacje elektryczng spawacza od systemu poprzez zapewnienie suchego podtoza pracy i odpowiedniqg izolacje
podtég od masy.

* Upewnicsie, ze system jest poprawnie podtgczony do gniazda, ado zrédta prqgdu podtgczony jest kabel masy.

* Niedotykac¢réwnoczesnie dwdch uchwytéw.

* Wrazie odczuciawstrzgsu elektrycznego natychmiast przerwaé ciecie.

1.7 Pola elektromagnetyczneizaktécenia

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

» Pola elektromagnetyczne mogg wptywaé na stan zdrowia oséb narazonych na dtugotrwate ich oddziatywanie (choé
doktadnyichwptyw nie jestdotqd znany).
* Pole elektromagnetyczne moze wptywaé na funkcjonowanie rozrusznikdéw sercaiaparatéw stuchowych.

Osobykorzystajgce zrozrusznikdw serca powinny skonsultowac sie zlekarzem przed przystgpieniem do przecinania
plazmowego.

<

-

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

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

UrzqdzeniaKlasy Anie sq przeznaczone do uzytkuw srodowiskach domowych, wktérych zasilanie jest pobierane z
Klasy A publicznej sieci energetycznej niskiego napiecia. Ze wzgledu na mozliwos¢ wystepowania zaktécen
przekazywanych poprzez przewodzenie i emisje, w takich lokalizacjach mogqg wystgpi¢ trudnosci z zapewnieniem
zgodnosci elektromagnetycznej urzgdzen Klasy A. Ze wzgledu na mozliwos¢ wystepowania zaktdcen
przekazywanych poprzez przewodzenie i emisje, w takich lokalizacjach mogqg wystgpic trudnosci z zapewnieniem
zgodnoscielektromagnetycznejurzgdzen Klasy A.

Wiecejinformacjimoznaznalezé wrozdziale: TABLICZKAZNAMIONOWA lub DANE TECHNICZNE.
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1.7.2 Instalacja, eksploatacjaiocena otoczenia

Urzqgdzenie zostato wytworzone zgodnie z zaleceniamiujednoliconejnormy EN 60974-10/A1:2015 i posiada oznaczenie Klasy
A. Urzqgdzenie jest przeznaczone wytqcznie do profesjonalnych zastosowanhn 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 odpowiedzialnosé za
’ﬁ-@ instalacje i eksploatacje urzgdzenia zgodnie z zaleceniami producenta. W razie wystgpienia zaktécen

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

2 )
(( )) Wszelkie zaktécenia elektromagnetyczne muszq zostac zredukowane do poziomu nie stanowigcego utrudnienia

pracy.

N———

g
P-. Przed przystgpieniem do instalacji uzytkownik powinien dokona¢ oceny potencjalnych probleméw

elektromagnetycznych w poblizu stanowiska spawania, ze szczegdlnym uwzglednieniem bezpieczehstwa osdb
znajdujgcych sie w poblizu, np. oséb korzystajqcych zrozrusznikéw serca czy aparatéw stuchowych.

N——/

1.7.3 Wymagania zasilania sieciowego (Patrz dane techniczne)

Ze wzgledu na znaczny pobdr prgdu z sieci zasilajgcej, urzqgdzenia o duzej mocy mogg negatywnie wptywaé na parametry
energii dostarczanej z sieci. W przypadku niektérych typéw urzqgdzen moze to sie wigza¢ z dodatkowymi wymaganiami lub
ograniczeniami wzgledem maksymalnej dopuszczalnej impedancji zréodta zasilania (Zmax) bgdz minimalnej wymaganej
wydolnosci (Ssc) w punkcie dostepu do sieci publicznej (patrz dane techniczne). W takich przypadkach osoba instalujgca lub
uzytkujgca urzqgdzenie ma obowigzek sprawdzié, czy podtgczenie urzqgdzenia jest mozliwe, w razie potrzeby konsultujgc sie z
operatorem sieci energetycznej. W razie wystgpienia zaktécen konieczne moze by¢ zastosowanie dodatkowych srodkéw, jak
np. filtrowanie prqgdu zasilania.

Nalezyréwniez rozwazyé mozliwo$¢ ekranowania przewodu zasilajgcego.

Wiecejinformacjimoznaznalezé wrozdziale: DANE TECHNICZNE.

1.7.4 Srodki ostroznosci dotyczgce przewodéw

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

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

» Unika¢ prowadzenia kabliwokét ciata.

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

* Umiesci¢ system mozliwie najdalej od stanowiska spawania.

» Kable spawalnicze prowadzi¢ zdala od wszelkich innych kabli.

1.7.5 Wyréwnanie potencjatéw
Potgczenie wyréwnujgce potencjaty musi by¢ wykonane zgodnie zobowigzujgcymi przepisami.
1.7.6 Uziemienie materiatu spawanego

Jeslimateriatspawany nie jestuziemiony ze wzgledéw bezpieczenstwa lub z powodu jego rozmiaréw czy pozycji, uziemienie go
moze zmniejszy¢ poziom emisji. Nalezy pamietad, ze uziemienie materiatu spawanego nie moze stanowi¢ zagrozenia dla
spawaczy aniznajdujgcych sie w poblizu urzqgdzen. Uziemienia nalezy dokonaé zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.

1.7.7 Ekranowanie

Wybidrcze ekranowanie przewodéw i urzgdzen znajdujgcych sie w poblizu moze zmniejszy¢ poziom zaktdcen.
W niektoérych przypadkach nalezy rozwazy¢ ekranowanie catejinstalacjitngcej.

1.8 Stopien ochrony IP
IP23S

» Obudowa uniemozliwia dostep do niebezpiecznych elementéw za pomocqg palcéw oraz dostep przedmiotéw o
$rednicy wiekszejlub rownej 12,5 mm

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

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

1.9 Unieszkodliwianie
Zuzytychurzqdzen elektrycznych nie wolno wyrzucaé wraz ze zwyktymiodpadami!
Zgodnie z unijng dyrektywqg 2012/19/UE w sprawie zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego oraz z
wdrazajqgcymi jqg przepisami krajowymi sprzet elektryczny, ktérego cykl zycia zakonczyt sie, nalezy poddacd
selektywnej zbidrce i przekaza¢ do punktu odzysku i unieszkodliwiania. Wtasciciel sprzetu powinien okresli¢
autoryzowane punkty zbidrki, kontaktujgc sie z lokalnymi organami administracji. Stosujqc sie do przepiséw
Dyrektywy Europejskiejchronisz Srodowisko naturalneizdrowieinnych oséb!

» W celuuzyskaniadodatkowych informacji zapoznadsie ze strong.
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2. INSTALACJA

)

Podczasinstalacjinalezy sie upewnié, ze zrédto prgdujest odtqgczone od zasilania.

w tqczenie zrédet prqdu (zaréwno szeregowo, jakiréwnolegle) jest surowo wzbronione.
N——or

2.1 Podnoszenie, transportiroztadunek

» Urzqgdzenienie jestwyposazone w zaczepy.

* Dojegoprzenoszenianalezy uzywaé wézkawidtowego, uwazajqc, by Zzrédto prgdu nie przewrécito sie.

Nalezy zawsze pamietaé o znacznej masie urzqdzenia (patrz: Dane techniczne).
Nie wolno przemieszczaé zawieszonego tadunku ponad ludZzmiczy przedmiotami.
Nie wolno upuszczad urzgdzenia aninarazaé go na dziatanie nadmiernych sit.

2.2 Lokalizacja systemu

,—% Nalezy postepowaé zgodnie z nastepujgcymizaleceniami:

» Zapewniétatwy dostep dowszystkich paneliiztgczy urzgdzenia.

* Nieumieszczac¢ urzqgdzeniaw ciasnych pomieszczeniach.

* Niewolnoustawia¢urzqgdzenia na podtozu nachylonym bardziejniz 10%.
« Urzgdzenie nalezy podtgczaé w miejscu suchym, czystymiprzewiewnym.
e Chroni¢ przed zacinajgcym deszczeminastonecznieniem.

2.3 Podtgczanie

Zrédto prqgdujest dostarczane wraz z przewodem zasilajgcym.
Urzqdzenie moze pracowad z nastepujgcymirodzajami zasilania:
« 3-fazowym 400V

e 3-fazowym 230V

[ ]
Im Instalacji powinien dokonywad wytgcznie wykwalifikowany personel autoryzowany przez producenta.

Pracaurzqgdzeniajest objetagwarancjgzramachwahan napieciado +15% wzgledem wartoscinominalne;.

uziemienia.

agregatéw sterowanych elektronicznie.

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

zasilajgce w zakresie +15% napiecia deklarowanego przez producenta, w kazdych warunkach pracy i przy
maksymalnejmocy zrédta prgdu. Zaleca sie korzystanie z agregatéw o mocy dwukrotnie wiekszej od mocy zZrédta

@ Urzqdzenie moze by¢ zasilane z agregatu prgdotwdrczego pod warunkiem, ze zapewnia on stabilne napiecie
“—— prqdu (dla zasilania jednofazowego) lub 1,5 raza wiekszej (dla zasilania tréjfazowego). Zaleca sie korzystanie z

zasilajgcy wyposazony jest w zyte uziemienia (zétto-zielona), ktérq nalezy podtqczyé do styku uziemienia na

I \ W celu zapewnienia bezpieczenstwa uzytkownikéw konieczne jest prawidtowe uziemienie systemu. Przewdd
| wtyczce.NIEWOLNO podtqczadzyty z6tto-zielonejdoinnych stykéw elektrycznych. Przed wtgczeniemurzgdzenia

“—— upewni¢sie, zeinstalacja elektryczna na stanowisku pracy jest uziemiona, a gniazdka sieciowe sq w dobrym stanie.
Dozwolone jest wytgcznie korzystanie z atestowanych wtyczek, zgodnych z normamibezpieczenstwa.

obowigzujgcymiprzepisamiinormamibezpieczenstwa.

@ Podtgczenia systemu moze dokonywaé¢ wytgcznie wykwalifikowany elektryk, zachowujgc zgodnos$¢ z

4
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2.4 Przygotowanie do uzycia

2.4.1 Podtqczeniado ciecia plazmowego

( (1) Palnik

@ Ztqcze uchwytu

@ Ztqcze zacisku masowego

@ Dodatnie przytgcze mocy (+)

» Podtqczyé palnikdo ztgczaiupewnicésig, ze pierscienh mocujgcy jest catkowicie dokrecony.

» Zamocowac zacisk kabla masy do materiatu cietego, sprawdzajqc czy zapewnione jest dobre przewodnictwo elektryczne.
» Wcisngé wtyczkeiprzekreci¢ zgodnie zruchem wskazéwek zegara az do bezpiecznego zablokowania.

» Upewnicsie, ze wszystkie elementy palnika sg prawidtowo zamontowane

( @ Ztgczka
@ Reduktor cisnienia

@ Przewéd rurowy

» (Zapoznajsie zinstrukcjqobstugi"SP70").

» Podtqczyé zacisk kabla masy do gniazda dodatniego (+) Zrédta prqdu.
» Mocno dokre¢ ztqcze doreduktora.

» Podtqczwqgzdo ztqcza.

-

» Cisnienie wlotowe musiwynosi¢ conajmniej 5 bar, przy predkosci wyptywu co najmniej 185 litréw na minute.

~

@ Pokretto regulacji
@ Reduktor

» Wtdzwtyczke dogniazda 400 V.
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@ Cisnieniomierz

» Wigczyd systemiupewnicsig, ze wszystkie lampki kontrolne dziatajq prawidtowo.
» Podczasregulacjireduktoraw uktadzie powinien ptyngé¢ gaz. W tym celu nacisnijwtgcznik palnika lub przycisk testu gazu.

» Wyciggnij pokrettoregulacyjne reduktora.

» Kreé pokrettem, az nazegarze widoczny bedzie odczyt 5 bar.

J

@ Dzwigniazabezpieczajqca
@ Przycisk uchwytu

» Chwy¢ palnikiodciggnijdzwignie bezpieczenstwa.

» Utrzymuj palnik prostopadle do materiatu..

» Nacisnijwtgcznik palnikaw celu zajarzenia tuku.
» Zbliz palnik do materiatuirozpocznijciecie, przesuwajqgc sie powoli wzdtuz linii ciecia.

3. PREZENTACJA SYSTEMU

3.1 Panel tylny

@ Przewéd zasilajqcy

Dostarcza napiecie zasilajgce do urzqgdzenia.

@ Witgcznik zasilania

Steruje wtgczeniem urzgdzenia.
Witgcznik ma dwie pozycje: “O" (wytqczony)
(wtgczony).

@ wypuszczania powietrza

(4) Wejsciowy kabel sygnatowy (CAN-BUS)

®
00
ooo
oo
B j?
[
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3.2 Panel tylny

©
i

boéhlervecing

) @ Filtr powietrza

@ Ztqcze powietrznefiltra
@ Pokretto ci$nienia

3.3 Panel ztqczy

) @ Ztqcze masy

Ztgcze do podtgczenia kabla masy.

@ Ztqcze uchwytu

Umozliwia podtgczenie uchwyty plazmowego.

Ly
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3.4 Przednipanel sterujgcy

-~

.

@ @
@ W

® &
@

®

(&) @

Wskaznik LED zasilania

Sygnalizuje, ze urzqgdzenie jest podtgczone do zasilaniaiwtgczone.

Wskaznik LED alarmu ogélnego

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

Wskaznik LED mocy czynnej

Sygnalizuje obecnos$¢ napiecia nabiegunach wyjsciowych urzgdzenia.

Wyswietlacz 7-segmentowy

Umozliwia wyswietlenie ogdlnych informacji o urzgdzeniu w fazie rozruchu, ustawien i odczytéw prgdu i
napigciacieciaoraz kodéw alarméw.

Wyswietlacz LCD

Umozliwia wyswietlenie ogdélnych informacji o urzgdzeniu w fazie rozruchu, ustawien i odczytéw prgdu i
napieciacieciaoraz kodéw alarmow.
Umozliwiajednoczesne wyswietlanie wszystkich operaciji.

Gtéwne pokrettoregulacyjne
Umozliwia ptynngregulacje natezenia prgdu cigcia.

Umozliwia dostep do konfiguracjiiustawien parametréw ciecia.

Przyciskifunkcyjne

Umozliwiawybérdostepnych funkcjisystemu (metodyitrybu ciecia).

Umozliwiawybérfabrycznego (synergicznego) programu ciecia na podstawie kilku prostych nastawien (XA,
XP):

-rodzaju materiatu

- gruboscimateriatu
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Tryb graficzny

Umozliwiawybdérpozgdanegointerfejsu graficznego.
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Wartos¢ Interfejs uzytkownika
XE Tryb uproszczony

XA Tryb zaawansowany
XP Tryb profesjonalny

@ Przycisk job

Umozliwia zapisimodyfikacje 64 job, zmozliwosciqg personalizacji przez operatora.

4. UZYTKOWANIE SPRZETU

4.1 Ekran poczqgtkowy

Po wtqgczeniu urzqdzenie przeprowadza szereg kontroli, ktérych celem jest zagwarantowanie prawidtowego dziatania
urzqdzeniaiwszystkich podtgczonych doniegourzgdzen.Natym etapiejestréwniez dokonywany testgazuw celu sprawdzenia
poprawnosci podtgczenia systemu gazowego.

4.2 Ekran gtéwny

Umozliwia sterowanie systememiprocesem sterowania oraz wyswietla gtéwne parametry.

4.3 Tryb XE

] ] (1) Trybgraficzny XE
:,ég‘& 5.1
har @ Odczyty (Zegarodczytuci$nienia)
7
®_> % z:; 4—@ @ Parametry ciecia
1.5 @ Elementy palnika
@ Procesciecia

€3>_> Hil -; D A ESLD?;.@E 4_@ @ Przycisk testu powietrza
T {

( Tryb graficzny XE

@ Grubos$¢ materiatu spawanego

Umozliwia sterowanie ustawieniamisystemuw zaleznosciod
4—@ cietego elementu.

‘ : Odczyty (Zegarodczytuci$nienia)
E%F’" :.;:1'; Wyswietla ci$nienie powietrza tnqcego.

5.4

L

4.6
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Procesciecia

Umozliwiawyborprocesu ciecia.
Umozliwiawybértrybuciecia.

C] 2-takt(ciecie petnego elementu)

D 4-takt(ciecie petnego elementu)

Przycisk testu powietrza

Parametry ciecia

@ Ikona parametru
@ Warto$¢ parametru
@ Jednostka parametru

Elementy palnika

Wskazuje element palnika, ktéry nalezy uzyé wwybranych

worunkach roboczych.

Nalezy zawsze uzywac¢ oryginalnych czesci
zamiennych

E] 2-takt(ciecie nawierconego elementu)

C] 2-takt (Ztobienia)

Umozliwia usuniecie zanieczyszczen z uktadu sprezonego powietrza oraz dokonanie stosownej regulacji ci$nienia
ipredkosciwyptywu sprezonego powietrza bez wtqgczania urzgdzenia.

4.4 Tryb XA
% v R 20mm| = &0

© M 28 mm ..q ©
e S 35 5.0
2=l

&— I, 104 ’;59«-@
6= | Stieel |

be

20 mm

28 mm
32 mm

15 mm

MAX

bodd

@ Tryb graficzny XA

@ Odczyty (Zegarodczytuci$nienia)
@ Parametry ciecia

@ Elementy palnika

@ Proces ciecia

@ Synergiatyp materiatu

@ Przycisk testu powietrza

\ Tryb graficzny XA

@ Grubos¢ materiatu spawanego
@ Zalecanazdolnosc ciecia®

@ Maksymalna zdolnos¢ ciecia (M)
@ Zdolnos$¢ separacji(S)

@ Zdolnos¢ wiercenia (P)
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:{9':5'“‘
hap

=

a5
A

-

Procesciecia

Umozliwiawybdr procesuciecia.
Umozliwiawybértrybuciecia.

D 2-takt(ciecie petnego elementu)

D 4-takt(ciecie petnego elementu)

Synergia typ materiatu

Umozliwiawybranie rodzaju materiatu

E] Stal miekka
D Aluminiowa

Przycisk testu powietrza

boéhlervecing

Grubosé materiatu spawanego

Umozliwia sterowanie ustawieniamisystemuw zaleznosci od
cietego elementu.

Odczyty(Zegarodczytuci$nienia)

Wyswietla ci$nienie powietrza tngcego.

Parametry ciecia

@ Ikona parametru
@ Wartos¢ parametru
@ Jednostka parametru

Elementy palnika

Wskazuje element palnika, ktéry nalezy uzyé wwybranych
warunkach roboczych.

(=3 Nalezy zawsze uzywa¢ oryginalnych czesci
S i <
zamiennych

B 2-takt(ciecie nawierconego elementu)

D 2-takt (Ztobienia)

E] Stal nierdzewna

Umozliwia usuniecie zanieczyszczen z uktadu sprezonego powietrza oraz dokonanie stosownej regulacji cisnienia
ipredkosciwyptywu sprezonego powietrza bez wtqgczania urzgdzenia.
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4.5 Tryb XP

e (ICEEA (OE] 0A

= |

mn A 3A 4R SA AA TR A

Y= steel[ = 8| &

bddd

Procesciecia

Umozliwiawyborprocesu ciecia.
Umozliwiawybértrybuciecia.

C] 2-takt(ciecie petnego elementu)

D 4-takt(ciecie petnego elementu)

Synergiatyp materiatu

Umozliwiawybranie rodzaju materiatu

D Stal miekka
D Aluminiowa

N

10
mm

Przycisk testu powietrza

@ Proces ciecia

@ Synergiatyp materiatu

@ Synergia grubos$¢ materiatu spawanego
@ Przycisk testu powietrza

@ Odczyty(Zegarodczytuci$nienia)

@ Elementy palnika

@ Tryb graficzny XP

C] 2-takt(ciecie nawierconego elementu)

EJ 2-takt (Ztobienia)

C] Stal nierdzewna

Synergia grubos$é materiatu spawanego

Umozliwiawybranie grubosci materiatu spawanego

Umozliwia usuniecie zanieczyszczen z uktadu sprezonego powietrza oraz dokonanie stosownej regulacji cisnienia
ipredkosciwyptywu sprezonego powietrza bez wtqgczania urzgdzenia.

3= o1
har

5.4
5.8
1.6

(Z)

Odczyty (Zegarodczytuci$nienia)

Wyswietla ci$nienie powietrza tnqgcego.

Elementy palnika

Wskazuje element palnika, ktéry nalezy uzyé wwybranych
wqrunkach roboczych.

Nalezy zawsze uzywac¢ oryginalnych czesci
zamiennych
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Dot &

ot o
1.3

.78

~—
.55 < (:)

\ Tryb graficzny XP

@ Maksymalna predkos$c¢ ciecia (M)
@ Zalecana predkosé ciecia(R)
@ Natezenie

@ Maksymalna predkosé ciecia (M)
@ Zdolnos$¢ ciecia

\.

-204
o
(min 20 30 48 50 6@ 78 A
7
1.3
.98
.55
.28

m
mn 20 3@ 48 5@ 6B 7AA

Zdolnos¢ ciecia

Zielony: Zalecana zdolnosé ciecia
Z4tty: Maksymalna zdolnosé ciecia
Czerwony: Zdolno$¢ separacji

4.6 Ekran programoéw

Umozliwia zapisimodyfikacje 64 job, zmozliwosciq personalizacji przez operatora.

Programy (JOB)

G— Oa Ov |

CUTTING DEMO

@-» Ii a “;f
@&— O
bS] £ 8

0

) @ Funkcje

@ Numerwybranego programu
@ Gtéwne parametry wybranego programu

@ Opiswybranego programu
@ Nagtowek

Patrz sekcja ,,Ekran gtéwny”

Zapisywanie programoéw

estalpine

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

przez conajmniejjedngsekunde.
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&

| WELDING DEMO_ ]

ABCDEFGHIJKLMNOPGRS
TUVWXYZ . -+[#71_$%&" |
0123456789

=[=2lal |

» Wybierz pozgdany program (lub pusty kanat pamieci) za pomocq pokretta.
=== Pamiedé pusta
Zapisany program
» Aby zatwierdzi¢ operacje, nacisnij przycisk (&) |
» Zapisz wszystkie parametry ustawione dla wybranego programu naciskajgc

Save

przycisk.[ .

Wprowadz opis programu.

» Zapomocgq pokrettawybierz odpowiedniqlitere.
» Nacisnijpokretto, aby potwierdzi¢ wybrang litere.
» Aby skasowad ostatniznak, naci$nij przycisk. s=l.
» Aby zatwierdzi¢ operacje, nacisnij przycisk (2|,

» Aby zatwierdzi¢ operacje, nacisnij przycisk [ -

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

X 70 -

Wczytanie programu

Usuwanie programu

WELDING DEMO

@O

5 =
~

@ {

i
R|=W g ]

» Aby zatwierdzi¢ operacje, nacisnij przycisk & .
» Usunwybrany program poprzez nacisniecie przycisku. 53 .
» Powré¢ do procedury zapisywania.

» Nacisnij przycisk, aby wczytaé pierwszy dostepny program \@\
» Zapomocq pokrettawybierzodpowiedniprogram.
» Wybierz pozgdany program, naciskajqc przycisk. \@\

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

» Zapomocq pokrettawybierz odpowiedni program.
» Usunwybrany program poprzez naci$niecie przycisku.\g].
» Aby zatwierdzi¢ operacje, nacisnij przycisk | |
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» Aby zatwierdzi¢ operacje, naciénij przycisk & |.
» Usunwybrany program poprzez nacis$niecie przycisku. \g\.

boéhlerw

elding

oestalpine

5.1 Regulacjeiustawianie parametréw

Umozliwia ustawienie i regulacje szeregu dodatkowych parametréw w celu lepszej i bardziej precyzyjnej obstugi instalacji

tnqgcej.

Parametry wyswietlane w trybie konfiguracjisqg ponumerowane i utozone wedtug biezgcego trybu ciecia.

Wejséciew tryb instalacyjny

Setup XP User |

0

=

=)

d

&

» Nacisng¢ przyciskenkodera przez 5 sekund.
» Napis, 0" nawyswietlaczu stanowi potwierdzenie wejscia.

Wybériregulacjawybranego parametru

» Zapomocg pokretta nalezy wybrac¢ kod numeryczny pozgdanego parametru.
» Nacisniecie pokretta spowoduje przejscie do wyswietlaniairegulacjiwybranego parametru.

Wyjscie z trybu instalacyjnego

» Nalezy ponownie nacisng¢ pokretto.

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

pokretto.

» Aby zatwierdzi¢ operacje, nacisnij przycisk & |.
» Aby zapisa¢zmianeiwyjs$¢ z konfiguracji, nacisngé przycisk: \@L

5.1.1 Lista parametréw konfiguracyjnych (plazmowego)

Zapisiwyjscie
Zapisanie wprowadzonych zmianiwyjscie ztrybuinstalacyjnego.

Wartoscifabryczne
Przywracafabryczne wartosciwszystkich parametrow.

Natezenie

Umozliwiaregulacje natezenia prgduciecia.
Minimum Maksimum Domyslnie
20A 70A 70A

- LFL-LF

Grubo$é materiatu spawanego
Umozliwia ustawienie gruboscielementu cietego.
Umozliwia sterowanie ustawieniamisystemuw zaleznosci od cietego elementu.
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6

551

552

600

751

752

759

767

801

Elementy palnika
Wskazuje element palnika, ktéry nalezy uzyé wwybranych warunkach roboczych.

Szybkosé ciecia
Umozliwiawyswietlenie predkosciciecia.

Ustawienie maszyny

Umozliwia wybér pozgdanego interfejsu graficznego.
Umozliwia dostep do wyzszych poziomdw serwisowych.
Patrz sekcja "Personalizacja interfejsu”

Wartosé Wybrany poziom Wartosé Interfejs uzytkownika
USER Uzytkownik XE Tryb uproszczony
SERV Service XA Tryb zaawansowany
vaBW vaBW XP Tryb profesjonalny

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

Gtosnos$é sygnatu

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

Ograniczenie Imax
Umozliwia ustawienie maksymalnego prgduciecia.

Minimum Maksimum Domyslnie
20A 70A 70 A
Odczytnatezenia

Umozliwiawyswietlanie rzeczywistejwartoscinatezenia prqduciecia.

Odczyt napiecia

Umozliwiawyswietlanie rzeczywistejwartosci napiecia prgduciecia.

Odczytcisnienia
Umozliwiawyswietlenie rzeczywistejwartoscici$nienia ciecia.

Odczyt natezenia (tuk pilotujgcy)

Umozliwia wyswietlenie prgdu tuku pilotujgcego.

Limity ochronne

Umozliwia ustawianie wartoscilimitéw ostrzegawczychilimitéw ochronnych.

Umozliwia kontrolowanie procesu ciecia poprzez ustawienie limitow ostrzegawczychilimitéw bezpieczenstwa dla
gtéwnych parametréw podlegajgcych pomiarowi:

Umozliwia precyzyjne sterowanie przebiegiem poszczegdlnych faz ciecia
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5.2 Szczegdlne procedury uzywania parametréw

5.2.1 Personalizacjawyswietlacza 7-segmentowego

Umozliwia state wyswietlanie wartoscidanego parametru nawyswietlaczu 7-segmentowym.

| 3 |
| Comk

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

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

» Wybierzwymagany parametrkrecqc pokrettem.

» Zapisz wybrany parametr na wyswietlaczu 7-segmentowym naciskajgc przycisk
=

» Aby zapisad ustawieniaiopusci¢ ekran, naciénijprzycisk | g

Umozliwia zablokowanie elementéw sterujgcych paneluiwprowadzenie kodu zabezpieczajgcego.

\ 551
o off

e/

551

e we——————~

—

)

G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0.
1118A %+ 2 2mm le IHmm v 85V

L

=\

S1.908

ArcDrive

==

Wybér parametru

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

» Wybierzwymagany parametr(551).

» Nacisnijpokretto, by przej$é¢ doregulacjiwybranego parametru.

Ustawianie hasta

» Zapomocq pokrettawprowadz cyfrowy kod (hasto).
» Potwierdzi¢ czynnos$¢ przyciskiem enkodera.
» Aby zatwierdzi¢ operacje, naciénijprzycisk & |.

» Aby zapisaézmiane, nacisngé przycisk: & -

Funkcje panelu

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

» Potwierdzié¢ czynnos$¢ przyciskiem enkodera.

» Abynastate odblokowaé panelsterujgcy, wejdzdotrybuinstalacyjnego (zgodnie
zinstrukcjamipowyzej)izmien warto$é parametru 551 na ,,of f".

» Potwierdzi¢ czynnos$¢ przyciskiem enkodera.
» Abyzapisaézmiane, nacisngé przycisk: g .

Préoba obstugiwania zablokowanego panelu sterujgcego powoduje
wyswietlenie specjalnego ekranu.
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5.2.3 Limity ochronne (Setup 801)

Umozliwia ustawianie wartoscilimitéw ostrzegawczychilimitéw ochronnych.

Umozliwia kontrolowanie procesu ciecia poprzez ustawienie limitéw ostrzegawczychilimitow bezpieczenstwa dla gtéwnych
parametréw podlegajgcych pomiarowi:

Umozliwia precyzyjne sterowanie przebiegiem poszczegdlnych faz ciecia

Patrz sekcja"Limity ochronne (Setup 801)".

Limity ostrzegawcze D [:] Limity ochronne D D

Natezenie B Napiecie cigecia
Odczytci$nienia

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

] instalacyjnego.
801 » Wybierzwymagany parametr(801).

/| » Otwodrz ekranlimitéw ochronnych naciskajgc pokretto.

. \ \ Wybér parametru
GV Min(A) Max(A) . o R
» Wybierzwymagany parametrnaciskajgc przycisk|  |.
: [ UFF W BFF‘ » Naciénij przycisk (4), by wybraé¢ metode ustawiania limitéw ochronnych &=

‘ F H BFF Ustawienie maszyny
— : { D Wartos$é bezwzgledna D Wartos¢ procentowa
EAEAEAEA
@

Ustawienie limitéw bezpieczenstwa
@ Wiersz limitéw ostrzegawczych

TA ‘ @ Wiersz limitéw bezpieczenstwa

®_) & OFF' BFF @ Kolumna wartosci minimalnych

®_’m{ BFF' BFF @ Kolumna wartosci maksymalnych

@l}ﬁ'ﬂ Im] P—@ I l S » Wybierz odpowiednie pole naciskajgc pokretto (wybrane pole zostanie
podswietlone w odwréconych kolorach).
» Zapomocq pokretta ustaw odpowiedniqgwartosé¢ wybranego limitu.
» Aby zapisaézmiane, nacisngé przycisk: g .

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

t Przekroczenie jednego z limitéw alarmowych spowoduje wyswietlenie
ostrzezenia wizualnego na panelu sterujgcym i natychmiastowe
zablokowanie funkcji cigcia.
A Ad

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

o)
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6. KONSERWACJA

( f \ Urzgdzenienalezy poddawacéregularnejkonserwacjizgodniezzaleceniamiproducenta.Podczaspracy urzgdzenia

boéhlerveding

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

(= ) Wszelkich czynnosci konserwacyjnych powinien dokonywaé wytqcznie wykwalifikowany personel. Naprawa lub
’ﬁ-@ wymiana elementéw systemu przez osoby nieuprawnione powoduje uniewaznienie gwarancji. Naprawy lub
wymiany jakichkolwiek elementéw systemu moze dokonywac wytgcznie wykwalifikowany personel.

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

6.1 Zrédto prgdu nalezy regularnie poddawaé nastepujgcym czynnoéciom
konserwacyjnym

6.1.1 Equipamento

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

6.1.2 Konserwacjaiwymiana elementéw uchwytu spawalniczego oraz kabli masy:
T )

F Sprawdzi¢ temperature elementéw systemuiupewnicsie, ze nie dochodzido przegrzewania.

N———/
2/
ﬂ' W czasie pracy korzystaé z atestowanych rekawic ochronnych.
N—oo
VS

/ Nalezyuzywaé narzedzi odpowiednich do danego zadania.
N—

6.2 Responsabilidade

= Niedotrzymanie obowigzku przeprowadzania powyzszych czynnosci konserwacyjnych spowoduje uniewaznienie

EN wszelkich gwarancji,aproducentnie bedzie ponositodpowiedzialnoscizawynikte ztego powodu awarie. Producent

E@ nie ponosi odpowiedzialnosciza konsekwencje nieprzestrzegania tych zalecen. W razie jakichkolwiek problemoéw
lubwagtpliwosci prosimy o kontakt zdziatem obstugiklienta.

7. KODY ALARMOW

ALARM

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

UWAGA

& Przekroczenie progu bezpieczenstwa powoduje wyswietlenie odpowiedniej informacji na panelu sterowania, ale
nie wymaga przerwania procesu ciecia.

N

Ponizejpodanoliste wszystkich alarméw i progéw bezpieczenstwa dotyczgcych urzgdzenia.

A Zawysokatemperatura t A Zawysokatemperatura t

EO1 E02

“ Przekroczenie maks. prgdu modutu & Btad komunikacii -pl

E10 mocy (Inverter) E13 a ) -«
Btgd komunikacji (Rl) (Automatyzacjai -pl . .. .

g robotyka) o= $ Btgd konfiguracjiurzgdzenia ?
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WYKRYWANIE | ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

A Awaria pamieci A Utratadanych

E20 E21

A Anomalia zasilania urzqgdzenia A Niewystarczajgce ci$nienie powietrza
E40 E45

A Ostona nasadki uchwytu A Wytqgcznik awaryjny (Automatyzacjai
E47 E49 robotyka)

g Przekroczony poziom prgdu (Dolny limit) g) Przekroczony poziom prgdu (Gérny limit)
A Przekroczony poziom napiecia (Dolny A Przekroczony poziom napiecia (Gérny
E56 limit) E57 limit)

A Przekroczony poziom przeptywugazu A Przekroczony poziom przeptywu gazu
Esg | (Dolnylimit) E59 | (Gornylimit)

% Przekroczony limit predkosci (Dolny limit) EAé‘I Przekroczony limit predkosci (Gorny limit)
E&62 Przekroczony poziom prgdu (Dolny limit) %’ Przekroczony poziom prgdu (Gérny limit)
& Przekroczony poziom napiecia (Dolny & Przekroczony poziom napiecia (Gérny
E64 limit) E65 limit)

& Przekroczony poziom przeptywu gazu & Przekroczony poziom przeptywu gazu
E66 (Dolny limit) E67 (Gorny limit)

% Przekroczony limit predkosci (Dolny limit) % Przekroczony limit predkosci (Gérny limit)
A Tryb konserwacji (Automatyzacjai

E78 | robotyka)

8. WYKRYWANIE | ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

System nie daje sie uruchomié (zielona lampka zgaszona)

Przyczyna

» Braknapieciazasilajgcego wsieci.

»

»

»

»

Uszkodzonawtyczka lub przewdd zasilajqcy.

Przepalony bezpiecznik zasilania.

Uszkodzony wtqcznik zasilania.

Uszkodzona elektronika.

Rozwigzanie

v

¥

Prace powinien wykona¢ wykwalifikowany elektryk.

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

V

¥

Wymieni¢ wadliwy element.

» Wymieni¢ wadliwy element.
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad siez
najblizszym punktem serwisowym.

4

v

W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowadsie z
najblizszym punktem serwisowym.

5/

Sprawdzi¢iwrazie potrzeby naprawiéinstalacje elektryczng.
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Brak mocy (urzgdzenie nie tnie)

Przyczyna

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

» Nieprawidtowe uziemienie.

» Napiecie zasilajgce pozadopuszczalnym
zakresem (z6tta lampka zapalona).

» Uszkodzonywytqgcznik elektromagnetyczny.

» Uszkodzona elektronika.

Niewtasciwy prgd spawania (ciecia)

Przyczyna

¥

Nieprawidtowe ustawienie metody ciecialub
uszkodzony przetqgcznik.

¥

Parametry lub funkcje systemu sg nieprawidtowo
ustawione.

¥

Uszkodzone pokretto regulacjinatezenia prgdu
ciecia.

» Napiecie zasilajgce pozadopuszczalnym
zakresem.

¥

Brak fazy.

Uszkodzona elektronika.

¥

Brak tuku pilotujgcego
Przyczyna

» Uszkodzonywtgcznik uchwytu.

» Zuzytadyszai/lub elektroda.

» Zawysokie ci$nienie gazu.

» Uszkodzona elektronika.

Brak przekazania tuku roboczego
Przyczyna

» Nieprawidtowe uziemienie.

» Parametrylub funkcje systemu sq nieprawidtowo
ustawione.

Rozwigzanie

»

¥

¥

¥

¥

¥

v

Nie wytqczajgc urzgdzenia zaczekaé, az sig schtodzi.

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

Upewni¢ sie, ze dostarczane napiecie miesci sie w dopuszczalnym

zakresie.
System nalezy prawidtowo podtqgczy¢.

Prawidtowo podtgczyé system, zgodnie zzaleceniamiw czesci
“Podtgczanie™.

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

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

Rozwigzanie

»

¥

¥

¥

¥

4

¥

¥

Ustawi¢ odpowiednig metode ciecia.

Przywréci¢ prawidtowe ustawienia systemui parametry ciecia.

Wymieni¢ wadliwy element.

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

System nalezy prawidtowo podtqczy¢.

Prawidtowo podtgczyé system, zgodnie zzaleceniamiw czesci
“Podtgczanie™.

System nalezy prawidtowo podtqczy¢.

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

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

Rozwigzanie

¥

v

¥

¥

4

Wymieni¢ wadliwy element.

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

Wymieni¢ wadliwy element.

Odpowiednio wyregulowaé¢ wyptyw gazu.
Prawidtowo uziemié system, zgodnie z zaleceniamiw czesci
“Przygotowaniedo pracy”.

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

Rozwigzanie

¥

4

v

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

Przywréci¢ prawidtowe ustawienia systemuiparametry ciecia.

W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowadé sie z
najblizszym punktem serwisowym.
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tuk gasnie podczas spawania(ciecia)
Przyczyna

» Napieciezasilajgce pozadopuszczalnym
zakresem.

» Niedostateczny wyptyw gazu.

» Zamaty wyptyw powietrza.

» Zawysokie ci$nienie gazu.

» Nieodpowiednitryb ciecia.

» Zuzytadyszai/lub elektroda.

Niestabilno$¢ tuku
Przyczyna

» Nieprawidtowe parametry ciecia.

Zaduzo odpryskow
Przyczyna
» Nieprawidtowe parametry ciecia.
» Niewtasciwe ustawienie dynamikituku.

» Nieodpowiednitryb ciecia.

Niedostateczna penetracja
Przyczyna
» Nieodpowiednitryb ciecia.
» Nieprawidtowe parametry ciecia.
» Zbytgruby materiatciety.

» Niedostatecznecisnienie gazu.

Przywieranie elektrody
Przyczyna

» Nieprawidtowe parametry ciecia.

» Zbytgruby materiatciety.

Utlenianie
Przyczyna

» Niedostateczna ostonagazowa.

Porowatosé
Przyczyna

» Napowierzchni materiatu spawanego znajduje sie
smar, lakier, rdza lub brud.

» Wilgo¢w gazie ostonowym cigcia.

Rozwiqgzanie

v

System nalezy prawidtowo podtgczyd.
Prawidtowo podtgczyé system, zgodnie zzaleceniamiw czesci
“Podtgczanie™.

v

V

Odpowiednio wyregulowaé wyptyw gazu.

Wymieni¢ wadliwy element.

v

Odpowiedniowyregulowaé wyptyw gazu.
Prawidtowo uziemi¢ system, zgodnie z zaleceniamiw czesci
“Przygotowaniedo pracy”.

v

¥

¥

Zmniejszy¢ predkosé cigcia.

Wymienié wadliwy element.

v

Rozwigzanie

» Starannie sprawdzi¢ ustawienia systemutngcego.
» Wceluprzeprowadzenianaprawy nalezy skontaktowadsiez
najblizszym punktem serwisowym.

Rozwigzanie
» Zmniejszy¢ napiecie prqgduciecia.
» Zwiekszy¢indukcyjnosé obwodu.

» Prowadzi¢ uchwyt pod mniejszym kgtem.

Rozwigzanie

» Zmniejszy¢ predkosé ciecia.

» Zwiekszy¢ natezenie prgduciecia.
» Zwiekszy¢ natezenie prqduciecia.

» Odpowiedniowyregulowaé¢wyptywgazu.
» Prawidtowo uziemié system, zgodnie z zaleceniamiw czesci
“Przygotowaniedo pracy”.

Rozwiqgzanie

» Zwiekszy¢ natezenie prqduciecia.
» Zwiekszy¢ napiecie prqgdu ciecia.

» Zwiekszy¢ natezenie prqgduciecia.

Rozwigzanie

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

Rozwiqzanie

» Przed przystgpieniem do ciecia doktadnie oczysci¢ obrabiane
materiaty.

» Korzysta¢wytqcznie zgazdéw wysokiej jakosci.

» Upewni¢sie, zeinstalacja gazowa jest utrzymywanawidealnym
stanie.
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» Zbytszybkie krzepnieciejeziorka przy cieciu. » Zmniejszy¢ predkosc ciecia.

» Przed cieciem nagrza¢ obrabiany materiat.

» Zwiekszy¢ natezenie prgduciecia.

Pekniecianagorgco
Przyczyna Rozwigzanie

» Nieprawidtowe parametry ciecia. » Zmniejszy¢énapiecie prqgduciecia.
» Zmienié elektrode nacienszq.

» Napowierzchni materiatu spawanego znajdujesie » Przed przystgpieniem do ciecia doktadnie oczysci¢ obrabiane

smar, lakier, rdzalub brud. materiaty.
» Nieodpowiednitryb ciecia. » Upewniésie, ze wykonywane sqg odpowiednie czynnoscidladanego
typuciecia.

Pekniecianazimno
Przyczyna Rozwiqzanie

» Specjalnewymagania konkretnejciecia. » Przed cieciem nagrza¢ obrabiany materiat.
» Podgrzaé spoine po zakonczeniu spawania.
» Upewni¢sie, ze wykonywane sq odpowiednie czynnoscidladanego

typuciecia.
Duze odktadanie zuzlu
Przyczyna Rozwiqgzanie
» Niedostateczne ci$nienie gazu. » Odpowiedniowyregulowaéwyptyw gazu.

» Prawidtowo uziemié system, zgodnie z zaleceniamiw czesci
“Przygotowaniedo pracy”.

» Nieodpowiednitryb ciecia. » Zwiekszy¢ predkosé podawania drutu podczasciecia.

» Zuzytadyszai/lub elektroda. » Wymieni¢ wadliwy element.

Przegrzewanie dyszy
Przyczyna Rozwigzanie

» Niedostateczne ci$nienie gazu. » Odpowiedniowyregulowaéwyptyw gazu.
» Prawidtowo uziemié system, zgodnie z zaleceniamiw czesci
“Przygotowaniedo pracy”.

» Zuzytadyszai/lub elektroda. » Wymieni¢ wadliwy element.
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9. INSTRUKCJA DLA OPERATORA

9.1 Ciecia plazmowego

Gazprzechodziwstan skupieniazwany plazmgw sytuacji,gdy jest podgrzany do bardzo wysokiejtemperaturyiulegajonizacji,
stajgcsie przewodnikiem elektrycznym.

Wprawdzie plazma wystepuje wokdét kazdego tuku elektrycznego, ale terminem “tuk plazmowy” okresla sie tuk powstaty w
elektrycznym palniku spawalniczym lub tngcym, podgrzewajgcy skupiony przez dysze gaz wylatujgcy z palnika i tym samym PL
powodujqgcy jego przejscie w stan plazmy.

Proces ciecia plazmowego

Efekt ciecia jest uzyskiwany wtedy, gdy silnie skupiony (dzieki specjalnej konstrukcji palnika) i bardzo gorgcy tuk plazmowy
zostaje przekazany na przewodzqcy prgd materiat ciety, tym samym zamykajgc obwéd elektryczny ciecia. Materiat jest
topiony przez gorgcy tuk, a nastepnie usuwany za sprawg wysokiego cisnienia gazu wylatujgcego z dyszy.

Wystepujq dwa rézne tuki: tuk przekazany, kiedy to prqd przeptywa przez materiat ciety, oraz tuk pilotujgcy (nieprzekazany),
podtrzymywany miedzy dyszq a elektrodq.

Reczna przecinarka plazmowa

(Obru bianaczesé )
]

Cisnieniomierz

fReduktor ci$nienie )
£ I
/

'

Gazplazmowy )

Generqtor

=
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Parametry ciecia
Najwazniejsze parametry procesu ciecia plazmowego to grubos¢ materiatu, predkosé cieciainatezenie prgdu tuku. Wartosci
tychparametréwsgze sobgwzajemnie powigzaneizalezqgodrodzajuijakoscimateriatu, rodzaju palnika, rodzajuistanudyszy

i elektrody, odlegtosci miedzy dyszg a materiatem, ci$nienia i czystosci sprezonego powietrza, wymaganej jakosci ciecia,
temperatury materiatuiinnych czynnikéw.

Schematy na Rysunkach pokazujg, ze grubos$¢ materiatu jest odwrotnie proporcjonalna do predkosci ciecia, a wartosci obu
tych parametréw mozna zwiekszy¢ zwiekszajqgc natezenie.

Predkosé ciecia

Maksymalna predkosé ciecia Predkos¢ o jakosé ciecia
(mm/min) (mm/min)
(IAZ) G[:‘t:)éé Stal miekka nierztzilwnc Aluminiowa Stal miekka nierztzc:wno Aluminiowa
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 6 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
6 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56
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Maksymalna predkosé ciecia Predkos¢ o jakos$é ciecia
(mm/min) (mm/min)

(IZ) G::::)gé Stal miekka nierzlt:elwna Aluminiowa Stal miekka nierzltzzlwna Aluminiowa
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160

70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - 120 - -

Predkosécieciaprzy 30A
-7

10000

9000

Stal miekka

8000

7000

6000

(mm/min)

5000

4000

3000

2000

1000

10 15

() 20
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Predkosécieciaprzy 50A
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0 1 —
0 5 10 15 20 25 30

(mm)

04



boéhlerwerding

Piercingrozrzgdu

INSTRUKCJA DLA OPERATORA

12 Grubos¢ Piercingrozrzqdu
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
6.0 900
40
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0
20.0
25.0
Szerokos$¢ ciecia
12 Grubos¢
Szerokos$¢ ciecia - Kerf (mm
(A) (mm) ¢ (mm)
1.0 0.8
1.5 0.8
2.0 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0
40
8.0 1.1
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0
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10. DANETECHNICZNE

Parametry elektryczne
SABER 70 CHP
Napiecie zasilania U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*
Bezpiecznik zwtoczny
Magistrala komunikacyjna
Maks. moc (kVA) (EN/IEC)
Maks. moc (kW) (EN/IEC)
Maks. moc (kVA) (Warunki pracy)
Maks. moc (kW) (Warunki pracy)
Pobdérmocy w stanie nieaktywnym
Wspdtczynnik mocy (PF)
Wydajnosé (u)
Cos @
Maks. pobierane natezenie [Tmax (EN/IEC)
Maks. pobierane natezenie ITmax (Warunki pracy)
Natezenie rzeczywiste |1eff (EN/IEC)
Natezenie rzeczywiste |1eff (Warunki pracy)
Zakresregulacji
Krok
Krok regulacji
Napiecie biegujatowego Uo
*Tourzgdzenie spetnianormy EN/IEC 61000-3-11.
*Tourzgdzenie spetnianormy EN/IEC 61000-3-12.

Cyklpracy
SABER 70 CHP
Cykl pracy (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Cyklpracy (25°C)
(X=100%)

Charakterystyka fizyczna
SABER 70 CHP
Stopien ochrony IP
Klasacieplna
Temperaturaotoczenia
Wymiary (dt. x gt. x wys.)

Masa

Sekcja przewdd zasilajgcy
Dtugos¢ kabla zasilajgcego
Przeptyw powietrza
Minimalny przeptyw gazu
Zalecanecis$nienie powietrza
Minimalne cisnienie powietrza
Rodzajugazu

Normy konstrukcyjne

3x230 (+15%) 3x400 (+15%)

43 86
20 16
CYFROWA CYFROWA
8.0 10.4
9.0 11.6
7.7 9.9
8.7 11.0
30 30
0.96 0.95
89 89
0.99 0.99
20 15
22.4 16.7
155 10.6
17.3 11.8
20-55 20-70
1 1
1 1
252 252
3x230 3x400
- 70
55 65
45 55
55 60
IP23S
H
-10/+40
570x190x400
18.6
4x2.5
5
TAK
185
5
3

Powietrze/azot

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

kVA
kW
kVA

> > > > > > >

Vdc

U.M.

U.M.

|/min
bar
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Zdolno$¢ ciecia
SABER 70 CHP
Stal miekka
Maksymalnaciecia
Zalecanaciecia
Separacji
Wiercenia

Stal nierdzewna
Maksymalna ciecia
Zalecanaciecia
Separacji
Wiercenia
Aluminiowa
Maksymalnaciecia
Zalecanaciecia
Separacji
Wiercenia

DANE TECHNICZNE

6/

3x230

22
15
26
12

19
14
24

17
13
22

3x400

28
20
35
15

24
18
30
12

22
18
25
12

U.M.
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11. TABLICZKA ZNAMIONOWA
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'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
SABER 70 CHP | N°
3 —=|[EN| 60974-1/A1:2019
(ONE) | 60974-10/A1:2015 Class A
. 30A/92.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
— |7~ = [Xaoq) 50% 60% 100%
Uo Iz 70A 65A (55A) 55A (45A)
252V | U2 108.0V 106.0V (102.0V)| 102.0V (98.0V)
. 30A/112.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
B [~ 7 7 [ X(40) 50% 60% 100%
El Uo I2 70A 65A (55A) | 55A (45A)
252V [ U2 128.0V  |126.0V (122.0V)[122.0V (118.0V)
Do U1 400V(230V) |l1max 15.0A(20.0A) | it 10.6A(15.5A)
UK MADE
IP 235 cA ( € EH[ \TALY

hi¢

12. OPIS TABLICZKIZNAMION
q 1N 1

OWEJ ZROD+A PRADU

Znak firmowy

1 2 2 Nazwaiadresproducenta
3 | 4 3 Modelurzqdzenia
5 I 6 4 Numerseryjny
11 XXX XXXXXXXXX Rok produkcji
7 9 5 Symbolrodzajuurzgdzenia
12 15 16 17 6 Spetniane normy
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Symbol procesuciecia
14 | 15B | 16B | 17B 8 Symbol dla urzqdzehn przystosowanych do pracy w
11 $srodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia prgdem
7 9 12 15 16 17 elektrycznym o
13 | 15A 16A 17A 9 Symtlaollprq.duc[ecm
8 10 10 Napiecie biegujatowego
14| 15B | 16B | 17B 1 Zak K : - minimal . d
akres maksymalnegoiminimalnegoznamionowego prqgdu
18 19 20 21 ciecia i odpowiedniego konwencjonalnego napiecia
UK o obcigzenia
22 cAa CE [H[ e 12 Symbolcyklupracy
13 Symbolznamionowego prqduciecia
ﬁ 14 Symbolznamionowego napiecia ciecia
— 15 Cyklepracy
\ /16 Cykle pracy
CE DeklaracjazgodnosciEU 17 Cykle pracy
EAC Deklaracjazgodnosci EAC 15A Wartosciznamionowego prqdu ciecia
UKCA  Deklaracjazgodnosci UKCA 16A Wartosciznamionowego prqdu ciecia
17A Wartos$ciznamionowego prgdu ciecia
15B Natezenie prgduspawaniaw cyklu pracy
16B Natezenie prgduspawaniaw cyklu pracy
17B Natezenie prgduspawaniaw cyklu pracy
18 Symbolzasilania
19 Napiecie prgdu zasilania
20 Maksymalne natezenie prqdu zasilania
21 Maksymalne efektywne natezenie prqgdu zasilania
22 Stopienochrony
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3AABJIEHUE O COOTBETCTBHMM EC

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

3a5IBNSIET MOA CBOI UCKITIOUYUTENbHYHO OTBETCTBEHHOCTb, YTO CIIEAYIOLL MM MPOAYKT:
SABER70CHP 56.01.010

UMeeT clneaytolme ceptuomkaTol EU:

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

MYTO 6bINN NMPMMEeHEeHbI CnneAyrowme rapMOHM3INPOBAHHbBIE CTAHAQPTDbIL

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

AOKYyMeHTALMS, MOATBEPXKAQIOLLAS COOTBETCTBME AMPEKTUBAM, OYAET XPAHUTLCS ANS MPOBEPKU Y
BblLLEYNOMSAHYTOIO NPOM3BOAMUTENS.

Jltoboe mncnonb3oBaHUe MM BHECEHUE U3MeHeHUM 6e3 NpeaBaApUTeNnbHOro cornacus voestalpine
Bohler Welding Selco S.r.l. oenaeT AQHHbLIM CEPTUDUKAT COOTBETCTBMUSA HEAEMCTBUTESbHbIM.

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

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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CMMBOIbI

n CoobuieHne 0 HENOCPEACTBEHHOM OMACHOCTU CEPbE3HbIX TENMECHbIX MOBPEXAEHUM UMM MOBEAEHUS, MOTYLLETO
NPUBECTH K CEPbE3HbIM TENMECHbBIM MOBPEXAEHUAM.

———
W BaxHoe 3aMmeuyaHue, KOTOpoe crieayeT COBMIOAATE AN MPeAyNpexXAeHMs HeGOmMbWMX TPABM MepcoHana M
NOBpPEXAEHMM 060PYAOBAHMS.

P—

[:F 3aMeyaHus, OTMEYEHHbIe 3TUM CMMBOJSIOM, npeacTaBdaoT co60M rMABHLIM O6pG3OM OMMCAHNA TEXHUYECKUX 1IN

AKCANYATALMOHHDbIX ocobeHHoCcTeM annapara.
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[MepeaUncnonb30BAHMEM ANNAPATA BHUMATESIbHO MPOYTUTE HACTOSLLY O MHCTPYKLMIO.

He aonyckaeTca BbIMONMHEHME onepauui MNuM BHECEHME M3IMEHEHMM, He MPEAYCMOTPEHHbIX HacToaweM
MHCTpyKUuMuen. [lpousBoamTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTM 3d TPABMblI MEPCOHANd MU MOBPEXAEHMS
060pPYAOBAHMSA, BbI3BAHHbIE HE3HAHMEM UM HEKOPPEKTHLIM MCMOJIb30BAHUEM MPEAMUCAHMM, U3NOXKEHHbIX B
HACTOSLWEN MHCTPYKL MU,

OTO PYKOBOACTBO MO 3KCMNAyaTALUU AOSIXKHO MOCTOAHHO XPAHMUTHLCA B MeCTeaKCnyaTtaumm yctpoicted. Kpome
MHCTPYKLMM, MPUBEAEHHbIX B AQHHOM PYKOBOACTBE MO 3KCMAyaTdLUMM, TAKXKE AOSIXKHbI COBMI0AATHCS 0bLMe U
MeCTHble NPABUIIA NPEAOTBPALLEHUA HECUYACTHbIX CITYy4YdEB U MPEANMUCAHMS B 061ACTU 3ALWMTbI OKPY>XKAtoLLeln
cpeabl.

Bce nuua, yyacTeyolme B BBOAE B 3KCMTYATALMIO, SKCANYATALMU U TEXHUYECKOM OBCITY>KMBAHUM YCTPOMCTBA,
AOJIKHbI:

* MUMETb COOTBETCTBYIOLLYIO KBANUDUKALMIO;

e 06110AATb HEOOXOAMMBIMU 3HAHUAMM B OBNACTU NIIA3MEHHOM PEe3KM

e MOJIHOCTHIO MPOYMUTATb AQHHOE PYKOBOACTBO MO 3KCMTyATALMM M TOYHO €ro CoObMoAdTh.

Ecnu y Bac BO3HUKM Kakue-nmbo BONPOCh MM Npo6ieMbl NP MCMOSb30BAHUM YCTAHOBKM MM Bl He Hawm
OMMUCAHMA NO MHTepecytoLeMy BacBonpocy B AQHHOM MHCTPYKLMM, 06PATUTECH K CMELLUATTUCTY.

1.1 YcnoBusi MICNONb30OBAHUSA CUCTEMDI

(T — )

EN
iec &

nIO6GSIYCTGHOBKG npeaHasHaA4YeHa ANnAa BbliNOJIHEHUA TOJ'IbKOTeXOI'IepGLIMl‘;i,AJ'Iﬂ KOTOPbIXOHA 6bina p03p060T<:|HCI.
3HayeHus napamMeTpoB CBAPKKM HE AOJIDKHbI MPEBLILATE NMpeAesibHbIX 3HAYeHUH, YKA3dHHbIX HA Tabnuyke
TEXHUYECKMX AQHHbIX M/UNK npeACTABJIE€HHbIX B AQHHOM MHCTPYKLMHA. Bce onepaunn AOJI>XKHbl COOTBETCTBOBATb
HAUUOHANbHbLIM UITU MEXXAYHAPOAHbBIM CTAHAQPTAM 6e3onacHocTh. B cny4yae HeCO6J'IIOAeHl/IFI NPpeACTAdBJIE€HHbIX
MHCprKLIMl‘;I, npomsBopauTesib He HeCeT HMKA KOM OTBETCTBEHHOCTM 3 BO3MOXHbIE MOCIEACTBMS.

AQHHbBIM annapdaTt npeaHasHa4yeH And I'IpOCbECCIAOHGJ'IbHOFO MCNOJNIb3OBAHMA B YCIIOBMAX NMPOMBbIWNEHHOIO
NMpoOM3BOACTBA. npOM3BOAMTeJ'Ib He HeceT HMKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3d BO3MOXHble MOCIEACTBMS npu
MCMNONMb30OBAHMM ANNAPATA B AOMALWHUXYCITOBUAX.

MprYMCNONb30BAHUM YCTAHOBKM TEMMNEPATYPA OKPY>XKAIOLLEM CPEAbI AONXKHA HAOXOAMTbCS BpeaenaxoTt-10°C a0
+40°C (o1 +14°F o0 +104°F).

TeMnepaTypd oKpy>KAKOLLEN CPEeAbI TPM NePEBO3KE UMM XPAHEHUM YCTAHOBKM AOSXXHA HOXOAMUTLCS BMPeAenax ot
-25°C A0 +55°C(01-13°F A0311°F).

B uenax 6e30nacHOCTH, NOMELLEHMUS, B KOTOPbIX MCMOSb3yeTcs YCTAHOBKA, AOSKHbI 6blTb OYMLLEHbI OT MblNK,
KUCNOTbI, rA30B U APYTMX PA3bEAQIOLLUX BELLLECTB.

Mpr MCNONb30BAHUM YCTAHOBKM OTHOCUTENbHAS BIIAXHOCTb OKPYXKAOLWEN Cpeabl He AOSXKHA npeBblwaTte 50%
npuTemneparype okpyxawuwen cpeabl 40°C (104°F).

Mpu MCNONb30BAHUM YCTAHOBKM OTHOCMTENbHAS BIIAXHOCTbL OKPY>XKAtoLWeMl Cpeabl He AOSIXKHA npeBbiwaTe 90%
npuTeMneparype okpyxatouwen cpeabl 20°C (68°F).

MakcUMManbHAs BbICOTA MOBEPXHOCTU, HAO KOTOPOM YCTAHABMMBAETCS ANNAPAT, HE AOSIXHA npeBbiwaTs 2,000
meTpoB (6,500 dyToB) HOA YPOBHEM MOPS.

He ucnonb3yiTe AQHHbBIM ANNApAT AN PA3MOPAXMBAHUA TPY6.
He ucnonb3yiTte AdHHOE 060PYAOBAHUE AN MOA3APAAKM 6ATAPEM MITU AKKYMYTIATOPOB.
He ucnonb3yiTe AdHHOE 060PYAOBAHME ANS 3AMYCKA ABMIATENEN.

1.2 3awWwmTa CBApPLMKA, OKPYXXAloLWeM cpeAbl M MepcoHana

)

Mpouecc pesku ABNAETCA BPEAHbBIM A1t OPFrAHM3MA UCTOYHMKOM PAAMOAKTUBHBIX M3MYyYEHMM, WyMA, TEMMOBbIX
U3NyYeHui 1 BolaeneHui rasd. Mpu BoiNONHEHMM pe3dTb PA6OT MCMOSb3yMTe OrHEeYNOpHbie MePEeropoAKU Ans
3AWMTEl OKPYXKAOLWMX FOAEM OT M3NyYeHuM, UCKp M BpbI3r packaneHHoro metanna. MNpeaynpeante nobbix
TPETbMX UL, YTOBGbl OHU HE CMOTPESTM B pA3pe3 U 3awmuLanm cebs oT fiyyelt Ayrm MM packaneHHoro MeTasnna.

Bceraa HaaeBaMTe 3AWMUTHYIO OAEXKAY AJS 3ALWMTBI OT AYTU, UCKP M 6pbI3r MeTanna. Pabouas oaexaa AOS>XHA
NMOJSIHOCTbIO 3AKPbLIBATL TENO, d TAKXKE COOTBETCTBOBATL C/IEAYIOWMM TPE6OBAHMAM:

- AOJIXXKHA 6bITb HEMOBPEXAEHHOM M B HOANEXALLEM COCTOSHUMU

- OrHeyrnopHoM

- 06N1aAQTb M30NUPYHOLWLMMKU CBOMCTBAMM M BbITh CYXOM

- NOAXOAMTb MO pasmepy. KOCTIOM He AOSKEH UMETb MAHXXET M OTBOPOTOB.

Bceraamcnonb3yiTe NpoYHyto o6yBb, 06€CNeYUBAIOLLYIO 3ALLMTY OT BOAbI.
BceraaucnonbayiTte cneumanbHble NepyaTki, o6ecrneymBatolime 3almuTy OT 3NeKTPUYECTBd, d TAKXKE BbICOKMX M
HU3KUX TEMMEPATYyp.

Mcrnonb3yiTe MAckm ¢ 60KOBbIMU 3ALMTHBIMM LMTKAMM U CNELMASNbHBIMU 3ALLMTHBIMU GUIBTPAMMU ANS F1a3 (He
Huxke NR10).
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Bceraaucnonb3ayiTe 3aWMTHbIE OYKU C 6GOKOBBLIMM LLUMTKAMM, OCOBEHHO NMPU BbINOTHEHMM ONepaLmit, CBI3AHHbIX C
PYYHOM MU MEXAHUYECKOM OYMCTKOM PE3ATHOrO COEAMHEHMS OT LUSTAKOB M OKUCIIOB.

(/ > He HaaeBaMTe KOHTAKTHbIE JIMH3bI!

EcnnypoBeHb lWyMad Bo BpeMsi pe3aTh NMPeBbILAET AOMYCTHMMbIE MPEAESbl, UCMONb3YyMTe HAYLWHMKKU. EcnvypoBeHb
LYMA MPM BbINMOSTHEHUM CBAPOYHbIX pA6OT NpeBbILAET MPeAesbl, YCTAHOBIEHHbIE CTAHAQPTOM Al HEKOTOPOM

TEepPUTOPUMU, MpOCTIeaMTE, YTOBLI BCe OKPY>KatoLwme 6bliv CHAGXKEHbI HAYLLUHUKAMM.

Bo BpeMsi pesaTboro npouecca 60KoBble MaHENM annapaTa AOSIXKHbI 6bITb 3AKPbITHI.
He npousBoauTe KAKUX-NTMBE0 MOAMDUKALMM YCTAHOBKM.

. 'Jl Aep)KMTe ronoByHa 60nblOM paAcCcToAHMKN OT nnasMeHHOM ropenku.

BbIXOAﬂLU,CIﬂ 3NeKTpuyeckas Ayra MoXxxetT npmMyYnHMTb Cepbe3Hblﬁ BpeA PYKaM, MUY UTNA3AdM.

He HpMKGCGﬁTECb KTOJTbKOYTO P€3dTbHbIMMOBEPXHOCTAM, BbICOKAATEMNEPATYPAMOXETNPMBECTMKCEPBE3IHOMY
o>Xory. CobntoaaiiTe BCe BbILLEUITTOXKEHHbIE MHCTPYKUMU TAKIKE N NMOoCTe 3aBeplleHnsa pe3aTboro npouecca, Tak

KAK BO BPEMS OXJTAXXAEHWUS CBAPUBAEMBbIX MTOBEPXHOCTEM MOTYT MNOABNSATLCS 6PbI3rN.

Cj A :&l I'IepeA Ha4yanom p060TbI nnnnpoBepaeHMeEM 06CJ'Iy)KMBClHMF|, YGGAMTer BTOM, YTOropesnika XxonoaHas.

N
Y
Mepea OTKOYEHUEM LLSTAHIOB MOAQYU M OTBOAQ XXMAKOCTH, y6EAUTECH B TOM, YTO 6/TOK OXJTAXKAEHUA OTKITIOYEH OT
ceTU NUTaHus. flopadas )XMAKOCTb, BbIXOAALLASA U3 LAHTOB, MOXET CTATb MPUYMHOM BO3HUKHOBEHMS OXOra.
N—o—
S
Bceraa aepxmte no6am3ocTM anTeyky nepBoM MoMoL M.
Henb3sa HeAOOLEHMBATL TPABMBbI MW OXOTH, MOSTyYEHHbIE BO BPEMSA CBAPOYHbIX paboT.
N———
U
[Mepea TeM, Kak ocTaBuTb paboyee MecTo, ybeamTech B ero 6e30MacHOCTU, BO M3BEeXAHUE MPUYUHEHMS
CNYYAMHOTO BPEAQ NTIOAAM MU UMY LLLECTBY.
——/

1.3 3awmTa ot rasa u AbiMa

Mpu 0coBbiX YCNOBUAX, UCMIAPEHMS, BbI3BAHHbIE MPOLLECCOM PE3KU, MOTYT MPUBECTH K BO3HMKHOBEHMIO PAKOBbIX
3a601eBAHUMI UITU MPUYUHUTL BPEA MITOAY BO BpeMs 6epeMeHHOCTH.

Aep>KuTe rorioBy BAQSIM OT rd3d M AbIMOB, 06PA3YIOLLMXCS NMPKM Pe3Ke.
Mosa6oTbTech 06 OPraHM3AL MU €CTECTBEHHOM MU MCKYCCTBEHHOM BEHTUNALMM TEPPUTOPHM MPOBEAEHMSA pABOT.
B crnyyae nnoxoM BEHTUAALMU MOMELLLEHMS, MCMONb3YMTE 3ALMTHbIE MACKM M AbIXATESbHble ANNApPAThI.

B cnyyae npoBeaeHus paboT B TECHbIX, 3AKPbITbIX MOMELLEHUAX, PE3ATb AOJI)KHA MPOBOAMUTHLCS B MPUCYTCTBUU U MOA
HABNIOAEHMEM ELLLE OAHOTO YeNoBEKA, HOXOAALLErOCs BHE MECTA NPOBeAEeHUs paborT.

He MCI'IOJ'Ib3YI‘;ITeAJ'Iﬂ BEHTUNALUMM KUCITOPOA.

Y6eauTech B TOM, YTO paboTaEeT OTCOC, PETYSPHO NPOBEPAMTE KOJTMYECTBO OMNACHbIX BbIXJIOMHbIX TA30B B COOTBETCTBUM C
YCTAHOBJIEHHbIMU MPEAENAMM U MPABUITAMMU TEXHUKU 6E€30MNACHOCTH.

KonmuyecTBOMONACHOCTb YPOBHS ra3d 3ABUCSAT OT PA3pe3deMoro Marepmand, NpUCcaAOYHbIX MATEPMUANOB M UCNONb3YEMbIX
YnCTAWMX CpeACcTB. CneayMTe MHCTPYKLUAM NPOU3BOAUTENSA U MHCTPYKL MU, U3NTOXKEHHOM B TEXHUYECKOM AOKYMEHTALLMMU.
He npouzBoamTe pesatbe pab6oTbl B6/IM3M OKPACOYHOTO/CMA304HOTO LLEXOB.

[a3oBble 6ANNOHbI AOMXKHbBI PACMONArATHCS HA YITULLE MU B MOMELLEHMSAX C XOPOLLEN BEHTUNSLLMEN.
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1.4 NMoXapo- 1M B3pbIBO6E€30NACHOCTb

I'Ipou,ecc PE3KN MOXET CTATb I'IpMLIMHOI;'i BO3HUKHOBEHKMA MNO>XXApa n/mnm B3pbiBA.

e O4yncTHTE pabOUYIO M OKPYKAIOLLYO 30HbI OT IErKOBOCMIAMEHSIOLLMXCS UM TOPIOYMX BELLLECTB M OGBEKTOB.

* BocnnameHstowmecs Matepmanbl AOSIXKHbI HAXOAMTLCS HO PACCTOSAHMM He MeHee 11 MeTpoB (35 dyToB) OT 30HbBI CBAPKM UK
AOJIKHbI ObITb 3ALLMLLEHBI HOANEXALWMM 06PA3OM.

e McKpbl M pAcKAneHHble YACTUYKM MOTYT OTNIETATb HAO AOCTATOYHO 6OrblUME PACCTOSAHUSA. YAaensiTe oco6oe BHMMAHME
6e30MNACHOCTU NII0AEN M MMYLLLECTBA.

* HenpoBoanTe paboTno peske Ha MOBEPXHOCTH MU BOITM3U EMKOCTEM, HOXOASLLMXCS MOA AQBIIEHUEM.

* He npoBoamTe paboTbl MK paboTbl MO NIIA3MEHHOM pe3ke B 3aKPbITbIX KOHTEMHepax unu Tpybax. Ocoboe BHUMAHKE
NposBsiTe Npu peske TPpy6 UK COCYAOB, AQXKE €CIIM OHM OTKPbITbl, ONOPOXHEHbI U TLLATENbHO o4YMLLeHbl. OCTATKM rasa,
TOMSIMBA, MACHA UM AHASIOTUYHbIX BELLLECTB MOTY T BbI3BATb B3PbIB.

* HenpoBoauTe pe3aTb paboTbl B MNOMELLEHMAX, COAEPIXKALLMX B3PbIBOOMACHYIO Mbifb, FA3bl M UCMIAPEHMS.

e Mpu 3aBepleHUM npouecca CBAPKM, ybeauTecb B TOM, UTO LEMb, HAXOASLLASCA MOA HAMPSXKEHMEM, HEe CMOXeT
COMPUKOCHYTbCS KAKMM-TMO60 06pA30M C LLeMNbto 3a3eMeHMs.

* BceraaaepXXmTe Noa PyKOM OrHEeTYLWUTENM UM APYTME MATEPUATbl ANt 60Pb6bI C TOXKAPOM.

1.5 MNpeaynpe>xAeHue Npr UCNofIb30BAHUM FrA30BbIX 6ANOHOB

BannoHsli c MHEPTHbLIM FA30M, HOXOAALWLMNMCA NOA AABIIEHMEM, MOTYT B3OPBATLCA MPU HecobnoAeHUM YCJ'IOBMl‘;i X
TPAHCMNOPTHUPOBKU, XPAHEHMA UM HEMPABUITIBHOTO MCMOJTb3OBAHMA.

* BannoHbl AONXHbI 6bITb YCTAHOBEHbI B BEPTUKATNIbHOM MOSOXEHUMU Y CTEHbI MU MPU MOMOLLU APYTUX MOAAEPXKMBAIOLLLMX
YCTPOMCTB, AN MPeAYyNPEeXASHUA UX TAAEHUS.

* HaBMHYMBAMTE 3AWMTHBIM KOMMAYOK KNANAHA ANS TPAHCMNOPTUPOBKMU, BBOAA B IKCMAYATALMIO M KAXAbIM pas nocne
3aBepLIeHUs npoLecca pesku.

* He noaBepratb 6annoHbl BO3AEMCTBUIO MPSMbIX CONTHEYHbIX JTyYeM U CUIbHBIX MepenaAoB TemMnepaTtypbl. He noaBepratb
6annOHbI BO3AEMCTBUIO CITULLKOM HU3KOM MU CITULLKOM BbICOKOM TEMMNEPATYPbI.

« He aonyckalTe KOHTAKTA 6ANAOHOB C OTKPbLITbIM  MIAMEHEM, 3MEeKTPUYECKOM AYroM, TrOpenkamMu  Umu
3NEKTPOAOAEPKATENAMM, C PACKANEHHbIMM 6PbI3raMu, 06pA3YOLLMMMCS NPU pe3Ke.

o Aep>kmnTe 6ANNOHbI BAANM OT Llenel pe3km 1 OT Llener ToKA B IpUHLMNeE.

e MpUOTKPLITUM KNANAHA 6ANNOHA, AEPXKUTE FONTOBY HA 3HAYUTENTBHOM PACCTOAHMMU OT OTBEPCTUSA BbIXOAQA rA3d.

» BceraasakpbiBanTe KnanaH 6annoHa, Koraa onepaumm pe3ku 3aKOHYEHbI.

* HukoraaHe nponsBoaMTE pe3km 6ANNTOHOB, COAEPKALLMX FA3, HOXOASLLMUMCS NOA AQBIIEHMEM.

1.6 3aWMTA OT NOPAXKEHMUS INEKTPHUYECKMM TOKOM
[MopaykeHune aneKTpPUYEeCKMM TOKOM MOXKET MPUBECTU K NTIETANIBHOMY UCXOAY.

* N3beramnTte NMPMKOCHOBEHUA K HACTAM, OObIYHO HAXOAALLMMCS MOA HanpsaxXeHnem, BHYTpM M CHAPYXXM annaparta pesku,
KOrAQ OH 3AanMTaH (FOpeJ'IKM, 3A>XKMMbI, 3a3eMnstowme kabenum m npoBoAanpmMCoeAUHEHbI aN1eKTPUYeCKM K Luenm pe3|<|4).

o Y6eAMUTECH, YTO YCTAHOBKA 3ALLMLLEHDBI OT BO3AEMCTBUSA DM1EKTPMUYECKOro Toka. [poBepbTe HAAEXHOCTL 3A3eMITEHMS.
* Y6eAMTECh BMPABMIIbHOCTU MOAKITIHOYEHMS YCTAHOBKM U 3AXKMMA 3A3EeMITEHMS.

» HenpukacaTbcsd OAHOBPEMEHHO K ABYX rOpenkam.

* Bcnyyae nopaxeHus aneKTpUYECKMM TOKOM CPpa3y Xe NpekpaTuTe pesaTbi npouecc.

1.7 2neKTPOMArHUTHbIE Mo M NOMEeXH

(( )) Tok, I'IpOXOASILIJ,Mﬁ Yyepe3 HApy>XHbleé U BHYTpPpeHHME MNpoBOAQ, 4ABNAeTCA I'IpVILIMHOﬁ BO3HUKHOBEHUA
SHEKTPOMGFHMTHI:IXI'IOJ'Iel:‘,CXOAHbIXCI'IOJ'IHMMCBGDOLIHOI'OI'IDOBOAGMYCTGHOBKVI.

e [pU ANUTENBHOM AEMCTBUU, INTEKTPOMATHUTHbIE NMOJIA MOTYT Bbi3bIBATb HEFTATUBHbIE AJIS 3A0POBbS YENOBEKA NOCIEACTBUS
(TOYHbBIM XQPAKTEP 3TUX AEMCTBUM MOKA eLe He YCTAHOBJIEH).
* DN1eKTPOMATHUTHbIE MOMA MOTYT NPENATCTBOBATL PABGOTE CAIYXOBbIX ANMNAPATOB.

Mpu HANMYUK B OPraHM3Me 3N1IEKTPOHHOIO CTUMYIATOPA CEPALA, MEePEeA BbIMONTHEHUEM MU MITA3MEHHOM Pe3kKn
HEeOo6XOAMMO NPOKOHCYMbTUPOBATHLCA Y BpAYa.
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1.7.1 Knaccudukaumus dMC B cootBeTcTBUU Cc AMpeKTUBOM: EN 60974-10/A1:2015.

O6OPYAOBGHMG Kknacca B otBevaer Tpe6OBOHMﬂM HA 271eKTPOMATrHUTHYKO COBMEeCTUMMOCTDL B I'IpOMbILLIJ'IeHHOﬁ "
XXMUMOM 30HAX, BKIOYAS >KWUIble TMOMELLeHUs, TAe 3NeKTpoaHeprua obecneunBaeTcs KOMMYHGJ‘IbHOl‘;I
HU3KOBOJIBTHOM CUCTEMOM 3]'IeKTp0CHC|6)KeHVI9|.

Knacca

O6opyaoBaHMe knacca AHE MOXKETMCMONb30BATLCS BXKMUITbIX MOMELLLEHUSIX, FAE INTEKTPOdHeprms obecnevympaeTcs
Knacca | koMMyHamnbHOM HM3KOBOMLTHOM CUCTEMOM 3MeKTpocHabxeHus. B obecneyeHun 31eKTPOMATHUTHOM
COBMECTUMOCTU 060PYAOBAHMS Knacca A B MOAOGHbBIX MECTAX M3-3d KOHAYKTUBHbIX, A TAKXE PAAMALMOHHBIX
NMOMEX MOTYTBO3HUKHYTb MOTEHLMANbHbIE TPYAHOCTH.

Ansg nonyvyeHusa oononHuTenbHoM MHpopmaumu cm. Mmasy: TABJTMHKA C TEXHUYECKMMIM XAPAKTEPUCTUKAMM unu e
TEXHUYECKUME XAPAKTEPUCTUKM.

1.7.2 YCTAHOBKA, UCMOJIb30OBAHME M MPOBEPKA OKPYXKAIOLWEN TEPPUTOPHUH

AQHHOE 060pYyAOBAHME NPOM3BEAEHO B COOTBETCTBMMU C TpeboBaAHUAMM cTaHAApPTA EN 60974-10/A1:2015 u meeT knacc A.
AQHHbBIM anNnapaT NpeAHasHa4vyeH Ans NpodecCcUoHANbHOro UCNOb30OBAHUSA B YCITOBUAX MPOMbILLITEHHOTO MPOU3BOACTEA.
MpoussoamTENb HE HECET HUKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3A BO3MOXHble MOCTEACTBUS MPM MCMOSb3OBAHUM AMNMNApPATA B
AOMALLHMX YCITOBMUSIX.
° MepcoHan, NpPoBOAALLMM YCTAHOBKY M 3KCMMYATALUIO AQHHOTO 060PYAOBAHMSA, AOMKEH 061aAQTH HEO6XOAMMOM
KBanuoukaumem, BbINOMHATL YCTAHOBKY M 3KCMYydTALUIO B COOTBETCTBMMU C YKA3AHUAMU MPOU3BOAMUTENS MHECTH
m BCIO OTBETCTBEHHOCTb 3d YCTAHOBKY M 3KCMNyadTAuMiO O6OPYAOBAHUA. DNEKTPOMATrHMUTHbIE MOMEXMH,
NPOU3BOAMMbIE O6GOPYAOBAHUEM, YCTPAHAIOTCS MOMb3oBATENEM 060PYAOBAHUSA MPU TEXHUYECKOM MOAAEPKKE
npousBoAMTENS.

aa

(( )) B no6oMm cnyyae, 3neKTPOMArHUTHbIE MOMEXMU AOSKHbI 6bITb CHUXEHbI AO TAKOrO YPOBHSA, YTO6bl HE MeLWwaTb
paboTe Apyroro o60pyAoBaHUs.

Mepea ycTaHOBKOM 060PYAOBAHMS, PEKOMEHAYETCSA MPOBECTU OLLEHKY OXXMAAEMOTO YPOBHS 3NEKTPOMANHMTHBIX
NOMeX U UX BPEAHOTO BIIMSIHUSI HO OKpYy>KeHMe. B nepByto ouepeab, AOIXKEH YUYUTLIBATLCS GAKTOP NMPUUMHEHMUS
BPEeAd 3A0POBbIO OKpY>KatoLeronepcoHand. Oco6eHHO 3TO BAXKHO ANS NIIOAEM, KOTOPbIE MOSb3YOTCS CITYXOBbIMMU
annapaTtamm u KApAMOCTUMYIATOPAMM.

1.7.3 Tpe6oOBAHMEA K MMTAIOLWEN CETH

BbicokoMoLHOe 060pyAOBAHME M3-3A BEMUYMUHBI MEPBUYHOIO TOKA MUTAHMSA MOXKET BNIMATb HO KAYECTBO SHEPruM B CETU.
[MoaToMy K HEKOTOPbIM BUMAOM OBOPYAOBAHMS (CM.TEXHUYECKME XAPAKTEPUCTMKM) MOTYT MPUMEHSATLCS OTPAHMYEHMS MO
BKJTIOYEHMUIO UMM TPeBOBAHMS, KACAOLWMECS MAKCMMANBHO AOMYCTUMOrO COMPOTUBIIEHMS MUTAKOWEN ceTu (Zmax) unum
MUHUMANBHOM MOLLHOCTM (SSC) B TOUKE COMPSXKEHUS C KOMMYHASIbHOM CeTbto (TOUYKA BKIIIOYEHUS B ceTb). B aToM cnyyae
noaktovyeHne 060pyAOBAHUS BYAET ABNSTLCS OTBETCTBEHHOCTbHIO YCTAHOBLLMKA MITM NMOSb30BATENS 060PYAOBAHMS, KOTOPbIE
npY HEOBXOAMMOCTM AOJSIXKHbI MPOKOHCYNBTMPOBATLCS C OMNEPATOPOM PACMpPeAEeUTENbHOM CeTM O BO3MOXHOCTH
NoAKtoYeHus. B cnyyae BO3HUMKHOBEHMS 3N1EKTPOMATHUTHBIX MOMEX BO3MOXHO MCMOSb30BAHME AOMONMHUTESbHBIX CPEACTB
3ALWMTbl, HANPUMEP, CETEBLIX GUNBLTPOB.

Heo6xoAMMO TaK>Ke pacCMOTPETb BO3SMOXHOCTb 3KPAHUPOBAHMSA KABens MMTAHMA annapaTd.

Ansinonyydyernus poononHutenbHo MHbopmaumm cm. Maey: TEXHUYECKME XAPAKTEPUCTUKM.

1.7.4 NMpeAOCTOPOXXHOCTH ANA Kabernem

AN CHUXKEHUS AEMCTBUIM 2NEKTPOMATHMUTHOTO NOMA AO MMHUMASBHOTO 3HAYEH M, COBMIOAAMTE CleAYOLLME UHCTPYKLMMU:

» TaMrae 3TO BO3MOXHO, CKPYTHTE M 3AKPENUTE BMECTE MPOBOA 3d3eMJIEHMSA U CMITOBOM Kabenb.

* HesakpyuuBaiTe NnpoBOAQ BOKPYr CBOEro Tenda.

* HecToMTe Mexay cnnoBbiMKabenem M npoBOAOM 3a3emMneHms (06a kabens A0M>KHbI 6bITb PACMONOXKEHbI C OAHOM CTOPOHbI).

» Ka6enu ropenok AOM>KHbI MMETb MMHMMATbHYO ATNIMHY, PACMNONArdTbCs HEAQNEKO APYT OT APYFrd M MO BO3MOXHOCTHU - HA
YPOBHE 3eM/u.

* YCTAHOBKA AOSKHA HOXOAMTHCA HA HEKOTOPOM PACCTOSAHMM OT 30HbI CBAPKM.

» Ka6enu A0n>»KHbI HOXOAMTLCS HA 3HAYUTENBHOM PACCTOAHUM APYT OT APYTd.

1.7.5 3azeMneHue

PasmeleHue pasbeMoB 3a3eMiieHnda AOJIDKHO 6bITb BbIMNOSIHEHO B COOTBETCTBUM C Tpe6OBGHVIHMM Ael‘;ICTBYIOLIJ,MX MeCTHbIX
CTAHAQPTOB.

1.7.6 3azeMneHue cBaApUBAEMbIX AeTanen

3aseMfieHMe CBAPMBAEMBIX AeTanei MoxXeT 3PPeKTUBHO COKPATMUTb 3MEKTPOMArHUTHbIE MOMEXM, reHepupyeMble
annapatoM. OAHAKO OHO He BCErAQ BO3MOXHO MO COOBPAXEHUAM 3/1eKTPO6E30MNACHOCTU UMM B CUITY KOHCTPYKLMOHHbIX
ocobeHHOCTelM cBapuBaeMbix aetanel. Heob6XoAMMO MOMHUTbL, YTO 3A3eMJIEHME CBAPMBAEMbBIX AETANeN He AOJIKHO
YBENMYUBATD PUCK MOPAXKEHMS CBAPLUMKA IMEKTPUYECKMM TOKOM MM  KAKOro-Mbo TMOBPEXAEHUSA  APYroro
3M1eKTPo060opPYAOBAHMUSA. 3A3eMNIEHME AOJSIKHO BbIMNOSHATLCA B COOTBETCTBUM C TPEBOBAHMAMU AEMCTBYIOLMX MECTHbIX
CTAHAQPTOB.

1.7.7 dKpAHMpPOBAHMUE

YacTMyHoe aKpaHUpOBAHME Kabenel u KopnycoB APYroro anekTpoo60opyAOBAHUS, HOXOAALMXCSA BO6IU3U OT CBAPOYHOro
annapaTa Tak>ke MoXeT 30 GEeKTUBHO COKPATUTL BIIMAHME 3NTEKTPOMATrHUTHbLIX MOMEX.
MonHoe a3KpAHMpPOBAHME PE3ATLOM YCTAHOBKM BbIMONTHAETCSA TONBKO B OCO6bIX ClTydasX.
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1.8 Knaccudumkauymsa sawmtel no IP
IP23S

e CucTeMa 3dWMTbl MNPOTUB MOMNAACHMSA B OMACHbIE YACTM ANMNAPATA MAMbLUEB MU APYTMX MOCTOPOHHMX
npeAMeToB, AMAMETP KOTOPbIX 6orblue nbo paseH 12.5 mm.

o C1CcTeMa 3aLLMThI OT KAMNENb AOXKAS, MAAQIOLLMX NMnoAYriiom 60° oTHOCUTENBHO BepTMKGJ‘IbHOﬁ JIMHUMN.
e 3AWMTA OTNONAATHMS BOAbI B annapdart, KOrAd NOABUXKHbIE HACTM HOXOAATCA B Hep060qu COCTOAHUMN.

1.9 YTunusauus

He BbibpackiBaiTe an1ekTPoo60pPYyAOBAHME B KOHTEMHEP ANst GbiITOBOro Mycopal

B cootBetctBUM c EBponelickon AupektuBoir 2012/19/EU no oTX0AQM 3MEKTPUYECKOro M 3MEeKTPOHHOro
060pPYAOBAHMSI M CEEUCTONHEHNEM CCOBMOAEHMEM HALMOHANBHOIO 3AKOHOAATENbCTBA 3NEKTPOOBOPYAOBAHME,
oTpaboTasllee CBOM CPOK Cry>6bl, ClieAyeT COOMPATb OTAENBHO M CAABATL B LEHTP yTuUnmsaumu. Bnaaseney,
060pPYyAOBAHMS AOMKEH HAOBECTU CMPABKK B MECTHbIX OPraHAx BAIACTM MO YNOSIHOMOYEHHbIM LleHTpam cbopa.
Cneays AupekTtmBe EBponeiickoro Cotosa, Bbl npuHUMMaeTe yyacTre B COXPAHEHMM OKPY>XKAIOLLEM CpeAbl M
4enoBeYECKOro 3A0PpOBbsi!

»  AnanonyyeHus 6onee noapo6HOM MHOOPMALMM 3AXOAMTE HA CAMT.

2. YCTAHOBKA

® C6opKa M yCTAHOBKA ANMNApATd AOMXKHA MPOM3BOAMTLCS TONbKO KBANUMODULMPOBAHHbLIM MEPCOHANOM, UMEIOLLUM
COOTBETCTBYHOLLYO ABTOPU3ALMIO MPOU3BOAMTENS.

MepeaycTAHOBKOM, y6eAUTECH B TOM, YTO ANMNAPAT OTKITOYEH OT CETU MUTAHMS.

HeAOI‘IYCKOeTCﬂ nocrneaoBdaTernibHOe MM napannenbHoe BKJIlo4YeHne 6onee opHOTO annapara.

N———

2.1 MoabeM, TPAHCMOPTHMPOBKA M pA3rpy3Ka 060pyAOBAHMS

e ANNAaparHe OCHALLEH CreymanbHbIMU NMPUCTIOCOBTEHUAMU ANSE €ro noabeMa. [Nonb3yrTech BUNOYHbIM MOTPYy34YUKOM.
* BoBpeMsanepemeleHua annapara, cneamTe 3a TeM, YTo6bl OH HEe HAKOHAMCS.

BceraayumTbiBamTe peanbHbii BeC 060PYAOBAHMS (CM. TEXHUYECKME XAPAKTEPUCTHKM).
He ponyckaiTe, 4To6bl rpy3 TPAHCMNOPTMPOBASICS MM OCTABASICA MOABELIEHHBIM HAA ITIOABMMU UITU MPEAMETAMM.
He ponyckaiTe NnaaeHUs annapaTa um oTAENbHbIX ero YacTel, He 6pocaliTe ero Npy TPAHCNOPTUPOBKE.

2.2 YcTaHoOBKa annapara

M an pasMeweHMNM UICTOYHUKA NMTAHHUA, cobnoaanTte cneayouwme npasm1na:

e OpraHbl ynpaBneHus U pasbeMbl AOSKHbI ObITb TEFKO AOCTYMHbI.

* He pasmeliaiTe o60pyAOBAHME B TECHBIX MTOMELLLEHMAX.

e HepasmelwanTe annapat Ha HAOKIOHHbIX MOBEPXHOCTSAX C YoM HakoHa 6onee 10°.
* Pasmelaiite annapaT B CyXoOM, YUCTOM U XOPOLLO NPOBETPUBAEMOM NOMELLEHUM.

e 3awmwante o60pyAOBAHME OT AEMCTBMS MPAMbIX CONTHEYHbIX NTYYEM U AOXKAS.

2.3 CoeaMHeHHe

BbinpsaMUTENb OCHALLEH CeTEBbIM KABENeM AN MOAKITIOUYEHUS K TPeXdA3HOM CETU MUTAHMUS.
ANNAapaTt MOXeT MUTATLCS OT:

« TpexdasHon 400B

o TpexdasHom 230B

AOI'IYCTMMbIe Koneb6aHus Hanpsa>XeHuas nuTaroLen cetm coctapnatoT +15% oT HOMUMHANBHOrO 3HAYEHMUS.

BonsbexxaHne noBpexxAeHUs 060pyAOBAHUS MTPABM NepcoHanaHeobxoammo MEPEA noakntovyeHnemannapara
K CETU MPOBEPMUTb YCTAHOBMIEHHOE 3HAYEHME HAMPAXKEHMSA MUTAHMS (M COOTBETCTBME €ro HAMPSAXEHMUIO CETH), a
TAK>Ke NOPOroBble HAMNPAXEHUS CceTeBbIX NpeasoXxpaHMTeneit. KpoMme atoro crieayeT y6eamTbCs, YTO annapdar
NoAKItOYAeTCs K po3eTke, MMetoLel 3a3eMreHume.
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boéhlervecing
CucteMa MoxeT paboTaTb OT FreHEPATOPHOM YCTAHOBKM, FAPAHTMPYS CTAGUITbHYIO MOAQYY HAMPSXKEHUS C
OTKJIOHEeHMEM +15% Mo oTHOLWEHUIO K HOMUHAJNIbHOMY 3HAYEHUIO HAMpPSAXeHMA 3A9BTIEHHOIO NPpOU3BoOAMTENIEM,
I'IpMJ'II06bIXpG60\-|MXYCJ'IOBM$IXMI'IpM MakKkcmMmasibHOM 3HAYEHMUN MOLWLHOCTH GI‘II‘ICIpCJTCI.O6bI‘-IHO Mbl peKOMeHAYEM
MCNOJIb30OBATbL rEeHEPATOPHYHK YCTAHOBKY MOLWHOCTbLIO B ABA PA3d BbllWe MOLWHOCTM ANNApPATA Anld OAHO¢>C|3HOFO
MCTOYHMKA NMUTAHUA, M B NONTOPA pA3A BbILlLE ANA Tpexd)oaHoro MCTOYHMKA MUTAHMSA. Mbl coBeTyeM MCMNosib3oBATb
reHepAaTOPHYH YCTAHOBKY C CUCTEMOM 3TIEKTPOHHOIO PETYIMPOBAHMS.

Bo n3bexxaHne nopa>keHust NepcoHana 3nekTpPUYECKMM TOKOM, CMCTEMA AOSXKHA ObiTb 3a3emrieHd. Annapar
OCHALLEH MPOBOAOM 3d3eMNIeHMsI (KenTbid - 3eneHbll), KOTOPbIM AOMXKEH O6biTb MOAKIIOYEH K PA3bEMY,
OCHALEHHOMY 3d3eMJIEHHbBIM KOHTAKTOM. DTOT XENTbIM,/3eMeHbli MPOBOA HENMb3s MCMOSIb30BATL C APYTMMM
NPOBOAHMKAMMU. [epea noaktoveHMeM annapataybeAnTech B HANUYUM LEHTPANIbBHOTO KOHTYPA 3A3eMNEeHUs Ha
AQHHOM TEPPUTOPUU U B MCMPABHOCTU po3eToK. McrnonbayiTe BUIKM, KOTOPblE COOTBETCTBYIOT TPE6OBAHMAM
TEXHUKM 6E30MACHOCTH.

3neKpr4eCKoe noApKNOYeHHe annapdaTta AOJIXKHO OCyuW.ecTB/1dTbCA NepcoHAnoMm, nMernunm HeO6XOAMMyK)
KBOJ'IMCbl/IKGLIMIO,MBCOOTBeTCTBMMCHODMGTMBGMM,I'IpMHﬂTbIMM B AQHHOM CTpaHe.

2.4 MoarotoBka annaparak paborte

2.4.1 CoeprHeHMe NpU NNIA3MEHHOM pe3ke

N

@ lopenka

@ GUTHUHT ropenikm

@ CoeaMHUTENb 30XKMMA 3a3eMNIEHMS

@ Mono>knTenbHbIM pa3beM NMUTAHMA (+)

v v v v

anCOGAMHMTb ropenkykuwryuepy, O6pCILIJ,Gﬂ oco60e BHUMAHUE Ha TO, 4TO6bI MONMTHOCTbIO 3ABUHTUTL Kpene>XHoe KoJ1bLo.
Pacnonoxurte 3a>kuM 3a3eMneHms Ha pc|6oqe131 NMOBEPXHOCTH. Y6eanTeCh B HOAEXKHOCTH AN1eKTpHUYeCKoro coeamHeHus.
BcTaBbTe wtencens u HOBOpGHMBGﬁTe erono4yacoBom CTpesike AoTexnop, nokaBce4actmHe 6y,A,yT HAAEXHO 3aKpenneHbl.
y6eAMTer BMNpAaBuUIbHOCTU COEAMHEHUNA COCTABHDbIX yacTen ropenkm

-

@ Wryuep

(2) Perynstope AaBneHus

@ Wnawnr

(CM. mHCTpyKUMio no akecnnyaTaumu "'SP70”).

MoAkntoUYMTE KNEMMY 3a3eMEHMS K MONOXMTENbHOMY (+) pa3beMy MCTOYHUKA MUTAHMS.
3ATAHUTE BUHT COEAMHMUTENbBHOMO 3MIEMEHTA HA PETYNATOPE AQBMIEHMS.

MoaknouuTe TPYOKY K COEAMHUTENBHOMY 3/1IEMEHTY.

/6



YCTAHOBKA

bohlery=cng

400 Volt .

» 3HAYeHUe AQBNEHUSA AOSIXKHO BbITb PABHLIM He MeHee 5 6ap NpY MMHUMANBbHOM CKOPOCTU NoAQYM 185 n/MuH.

@ PerynupoBoyHas pyuka

@ PeaykTop

@ MaHomeTp

MoaKMoYUTE YCTAHOBKY. Y6eAMTeCh B MPABUITBHOCTHM PAGOTHI CBETOAMOAOB.

B npouecce HACTPOMKM MaHOMETpA o6ecrneybTe TEYEHME rA3d MO KOHTYPY OTMYCTMB KHOMKY FrOPEesku MM KHOMKY ra3 TecT.
MoAHUMMKTE PYKOSITKY HOCTPOMKM peAyKTopda.

Bpaualite pykosaTKy AO TEX MOP, MOKA MOKA3dHMe MAHOMeTpd He 6yaeT 5 6ap.

v v v wv

s N

@ 3aWMTHbIMA pbluar

@ KHonka ropenkm

-
.

BosbMUTE ropernky M ocBO60AMTE 3ALLMTHbIE PbIYArM.

Aep>xxuteropernky noayrinom 90°k aetanu.

Ha>kMuTe KHOMKY ropenkm U 3axkKrmte Ayry.

Pacnonosmte ropenky oKono AeTanmu HaYHMTE pe3Ky HeMpepbLIBHO NepeMelLas roperky Brepea.

v v v wv
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5. ONMMCAHUE CUCTEMDbI

boéhlerw

elding

oestalpine

3.1 3apHa9 naHenb

®

‘ %)
0
I
000
00

@ CeteBorikabenb

nOAKHmHeHMeOHHGpOTGKCETMHMTOHMH

(2) ceteBoitBbIKNIOUATEND

YnpaBnseT anekTpU4eckmMM BKITFOYEHMEM CUCTEMBI.
MmeeT ABa nonoxeHus «Ox»-
«BkntoyeHo».

«BblKnoYeHo»,

@ KHonka BbiNYCKAHUA BO3AYXA

@ Beoa curHanbHoro kabens (wmHa CAN)

3.2 3aaHA9 NAHenb

p

@ $unbTpOBANbHAA YCTAHOBKA
@ paszbeM GpHNbTPOBASIbHOM YCTAHOBKM

@ Pyuyka aaBneHus

3.3 NaHenb pasbemMos

@ PasbeM 3asemneHus

MpeaHasHaveH
3a3eMneHus.

ANa npmncoesmnHeHuA

@ PUTUHT TOpeniKK

AN NOAKIIOYEHMS TOPENOK NIA3MEHHOM.
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3.4 [NepeaHssa NaHenb ynpaBneHus
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CBeToAMOA MMTAHMS

nOKCI3bIBGeT, 4TOo ANNAPAT NOAKTKOYEH KCETU MUTAHUA U BKITHOYEH.

CBeToAMOA 06LLErO ABAPUMHOIO CUTHANA

MokasbiBAET, YTO MPOU3OLLIIO BKITHOYEHME YCTPOMCTB 3ALLMTbI, TAKMX, HANPUMEP, KOK YCTPOMCTBA 3ALWMTbI OT
neperpesa.

CBeTOAMOA AKTUBHOM MOLWHOCTH

YkasbiBaeT HAQ HanM4ue Hanpa>eH1sa HA BbIXOAHbIX pa3beMaxannapara.

7-MMUCerMeHTHbIM pAucnnem

[MosBonser 0T06pG)KGTb O6U.l,l4€ cBeaAeHMda O CucTteMe Ha aTane 3anycka, HGCTpOVIKM, NOoKA3AdHHUA TOKA U
HANpsi>KeHMsa pe3Ku, KoAbl ABAPUMHBIX CUTHAMOB.

KUAKOKPUCTANITMYECKUI AUCTITIEN

[MosBonser 0T06pG)KGTb o6u.|,14e cBeaAeHMua O cnucTteMe Ha aTdane 3anycka, HOCTpOﬁKM, NnoKasaHmMsa ToKa M
HanpsaXeHusa pe3Kl4,KOAbIGBQpMﬁHbIXCVII’HGJ‘IOB.
Bce BbIMOJTHAEMbI€ onepaumm 0T06pC|)KGl0TC9| HaaMcnnee B peXXmnMme pedsibHOro BpeMeHu.

OcCHOBHOJM NepekstoYaTesib HACTPOMKM
Mo3BonseT NPOU3BOAUTL HEMPEPbLIBHYIO HOCTPOMKY TOKA PE3KM.

OTKpbIBAET AOCTYMN K HACTPOLKE, BbIGOPY U 3AAQHUIO MAPAMETPOB Pe3KH.

GDYHKLI,MOHGJ'IbeIe KJ1aBHULUM

Mo3BonaeTBbI6GPATL PA3NUYHbIE YHKLMM CUCTEMbI (PE3KM MPOLLECC, PEXKUM PEe3KH)

Mo3BonaeTBbIGMPATL NPEAYCTAHOBIEHHYO PE3KM MPOrpaMMy (CUHEPreTUKy) NyTeM 3aAQHMSA HECKOMbKMUX
napamMeTpos (XA, XP):

- TMN Matepuana

-TONWHMHY MATepUMuana

/9
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Fpapuruecknii pexkum

Mo3BonseT BbIGUPATL TpebyeMbi rpaduyeckuit HTepdemc.

boéhlerwelding

oestalpine

3HayeHue MHTepdelic nonb3oBarens
XE Easy Mode

XA Advanced Mode

XP Professional Mode

@ KnaeuwasaaaHus

Mo3Bonsiet oCylwecTBNATbXpAHEHMEUNTMYNPABIIEHNE 643aaaHMS, KOTOpbIe MOFyT6bITb nepcoHANM3npoBAHDbI
CBAPLWMKOM.

4. UCMNOJ1b3OBAHUME OBOPYAOBAHMUA

4.1 OKpaH Ha4yana paboTbl

nplA BKJTFOHEHWMN CMCTEMA BbIMOJTHAET PAA NPOBEPOK ANA FTAPAHTHMK MCNPABHOCTH pG6OTbI, a TAK>Ke BCeX MOAKJTFOYEHHbIX K
cucrteme YCTpOﬁCTB. Ha aToM aTane Tak e BbIMoONHAETCS onepaumna npoBepkn BbiIXOAQ rasa Ald NnpoBepkn NpaBMIIbHOCTH
NOAKNIOYEHUA KCUCTEME MOAAYM ra3a.

4.2 TNaBHbIM 3KPAH

[Mo3BONSEeT NPOM3BOAMTL YNIPABIIEHME CUCTEMOM U PE3KU NPO-LLECCOM M OTOOPAXKAET OCHOBHbIE HOCTPOMKMH.

4.3 Pe>xum XE

-

Mpadmueckmit pesxxrm XE

5.1
har

O— = &0

N3MepsaeMble BeNTMdmuHbl (MaHoMeTp)
MapameTpbl pesku

KoMnoHeHTbI ropesnkum

Mpouecc pesku

KHonka NMPOBEPKM MOAAYM BO3AYXA

@OOOOO

\ Fpadurueckuit pexkum XE

@ TonwmMHA 3aroToBKM
Mo3BonseT BbINOMHUTL HACTPOMKM O6OPYAOBAHMS
4—@ perynmMpoBKOM paspe3aeMom AeTanu.

\ UN3mepsaeMble BenuumHbl (MaHOMeTP)

%‘ 5.1
haw OTpaxkaeT BENUUYMHY AQBIIEHUS BO3AYXA ANS Mpouecca
pe3daHuna.
5_4
5.8
4.6
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boéhler=cine

(Z)

W o
A

MapaMeTpbl pesku

@ MkoHka napameTpa
@ 3Ha4veHMe napameTpa

@ EAMHULBI MBMepeHUs napameTpa

KoMnoHeHTbI ropefnku

YKa3biBAET KOMMNOHEHT ropesiki, KOTOPbIM HEOH6XOAMMO
MCMNOMb30BATb B BbIGPAHHbLIX pA604YMX YyCIIOBUAX.

Bceraa Mcnonb3osaTh GUPMEHHbIE 3aNACHbIe YacTH RU
‘

Mpouecc pesku

Mo3BonseT BbIGPATL MPOLLECC PE3KM.

Mo3BonseT BbI6GPATL PEXUM PE3KH.

_
_

3droToBKM)

3AroTtoBKM)

ABYXTAKTHbIN peXXuM (pe3ka nosiHoTenoM

YeTblpeXTAKTHbIM peXMM (pe3Kd NoJsTHoTenom

KHonka npoBepku MoAQuu BO3AyXad

ABYXTAKTHbIM peXmM (pe3kd nonHoMm
3AroToBKM)

D ABYXTAKTHbIM PEXUM (CTPOKKM)

[Mo3Bonser NMPOMn3BOAUTb OYMNCTKY CUCTEMbI MPOXOXKAEHMA CXKATONO BO3AYXA OT 30Fpﬂ3HeHMﬁ nnossonget
obecneynBaTb HEO6XOAMMOE npeaBapumTenbHoOe AdBNeHNE U HCICTpOljiKy MOTOKA CXKATOro BO3AYXd, Koraa

annapartHe NoAKTioYeH KCeTu.

4.4 Pexxum XA

% vax R 20mm| |50
O M 28 mm 5.4
/7? S 35mm 5.8
[ P 15mm 1.6

~—®

'w :

@_’L I 10A

<—@

R EEEN

R

@ Mpadurueckmit pexkum XA

@ M3mepsieMble BENUYMHBI (MAHOMETP)
@ MapameTpbl peskm

@ KoMnoHeHTbI ropenkm

@ Mpouecc pesku

@ CuHeprus TMn Matepuana

@ KHonka NMpoBEPKM NMOAAYM BO3AYXA

20 mm

28 mm
39 mm

15 mm

MAX

bl

Fpaduueckuimt pexkum XA

@ TonwmuHa 3aroToBKM

@ PekoMeHayeMas pexxyLas cnocob6HocTbL ®
@ MakcuManbHas pexyLwas cnocobHocTb (M)
@ Cnoco6HocTb pasaeneHus (S)

@ Cnoco6HocTb nepdopaumu (P)
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%Mﬂ){

:{9':5'“‘
hap

-

Mpouecc pesku

[Mo3BonseTBbIGPATL NPOLLECC PE3KM.
[Mo3BonseT BbIOPATL PEXMM PE3KM.

ABYXTAKTHbIM peXuUM (pe3ka nonHoTenokn
3AroToBKH)

YeTbipexTaKTHbIM PeXMM (pe3Kd NonHoTenoM
3AroToBKM)

o

CMHepFMﬂ T™Mn Matepuana

[MosBonser Bbl6pGTb TMn Martepuana

Manoyrnepoamctas ctanb

ATNOMUHUEBBIN

o0

KHonka npoBepKu MoaAQum Bo3AyXa

boéhlerweding

oestalpine

TOJ'ILI.I,MHO 3drotToBKkm

Mo3BonseT BbINOMHUTL HACTPOMKU O6OPYAOBAHMS
perynmMpoBKoOM paspesaemMom Aoetanu.

MN3mepsieMble BenMUMHbI (MaHOMeTP)

OTpaXkaeT BENIMUYUHY AQBIEHUSA BO3AYXA AN NpoLecca
pe3aHus.

MapameTpbl pe3sku
@ MkoHka napameTtpa
@ 3HayeHWe napameTpa

@ EAUHMLBI M3MEpPeHUs NapaMeTpa

KoMnoHeHTbI ropefnku

YKa3bIBAET KOMMOHEHT ropesiku, KOTOPbIX HEO6XOAMMO
MCMOMb30BATH B BBIGPAHHbIX PABOYMX YCITOBMSAX.

(=3 BceraaucnonbsoBaTh GUPMEHHbIE 3ANACHbIE HACTH
S <+

ABYXTAKTHbIM PEXMM (pe3Ka MosTHOM
3AroToBKM)

D ABYXTAKTHbIM PEXMM (CTPO3KKM)

E] Hep>kasetowas ctanb

[MosBonser NMPOMN3BOAUTb O4YMCTKY CMCTEMbI MPOXOXKAEHMA COXKATONO BO3AYXA OT 30Fpﬂ3HeHMﬁ nnospongaeTt
obecneynBaTb HeEOHXOAMMOE npeaBapumTenbHoOe AdBNeHME U HGCTpOljiKy MOTOKA CXKATOrNo BO3AYyXad, Koraa

annapaTtHe NoAKTIYeH KCeTH.
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NCMO/Ib30BAHUE OBOPYIOBAHNA

bohlerveding

4.5 Pe>xum XP

R e e |

= |

mn A 3A 4R SA AA TR A

Y= steel[ = 8| &

bddd

Mpouecc pesku

Mo3BonseT BbIGPATL MPOLLECC PE3KM.
Mo3BonseT BbI6GPATL PEXUM PE3KH.

ABYXTAKTHbIN pEXUM (pe3ka NonHoTenomn

3AroToBKM)

_

CMHeprMﬂ TMn Matepuana

3AroToBKM)

[Mo3Bonser Bbl6pGTbTI/In Martepuana

D ManoyrnepoamucTtas ctanb
D ATIOMUHUEBBIN

mm

KHonka npoBepku MoAQuu BO3Ayxad

N

YeTblpeXTAKTHbIM peXMM (pe3Kka nosTHoTenom

Mpouecc pesku

CuHeprus TMn Mmatepuana
CrHeprms TONWMHA 3aroToBKHM
KHonka npoBepku noaaym Bosayxa
M3mepsieMble BETUYMHbBI (MAHOMETP)

KoMnoHeHTbI ropenkm

VEOO®OO®O

paduyecku pexknum XP

ABYXTAKTHBIM peXUWM (pe3ka NonHoM
3AaroToBKM)

ABYXTAKTHbIM PEXUM (CTPOXKKM)

]
_

Hep)KClBeIOLLI,GH cTanb

]

CMHepFMﬂ TOJILWMHA 3arotoBkK1

[Mo3Bonser Bbl6pGTbTOJ'ILLIMHy3GI'OTOBKM

[MosBonser NMPOM3BOAUTL OYMNCTKY CUCTEMbI MPOXOXKAEHNA CXKATONO BO3AYXA OT 30Fpﬂ3HeHMl:1 nnossonaeTt
obecneynBaTb HEOOXOAMMOE npeaBapumTenbHoe AaBneHne n HGCTpOljiKy MOTOKA CXKATOro BO3AYyXd, Koraa

annapdaTtHe NOAKIIOYeH KCeTuH.

3= 51
har

5.4

5.8
1.6

(Z)

M3Mep9|eMb|e BeJIMYUNHDbI (MOHOMeTp)

OTpaskaeT BEIMUUHY AGBIIEHUS BO3AY XA ANS MpoLecca
pesaHms.

KoMnoHeHTbl ropenkmu

YKa3biBAET KOMMOHEHT ropesiki, KOTOPbIM HEOH6XOAMMO
MCMNOMb30BATb B BbIGPAHHbIX pA604YMUX yCNIOBUAX.

Bceraa Mcnonb3osaTh GUPMEHHbIE 3aNACHbIe YacTH
~
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4.6 DKpaH NnporpamMm

bohlerweldlr\g

estalpine

Fpadumyeckuit pexkum XP

@ MakcrMManbHas cCKopocTb pesku (M)
@ PekoMmeHayeMas ckopocTb pesku (R)
@ Tok

@ MakcUMManbHAs CKOPOCTb pe3ku (M)

@ Bo3Mo>xHOCTbL pe3km

BosMoxkHOCTb pe3ku

3eneHbli UBeT: PekoMeHAyeMas pexxyLLas cnocobHOCTb
XKenTbii uBeT: MakcMManbHas pexylds cnocobHOCTb
KpacHbit uBeT: Cnoco6HOCTb paspeneHms

MosBonser OCyLlecCcTBNATb XPAHEHME UMM YNpABIEHME 64 30A0HUS, KOTOpble MOTYT 6bITb nepcoHanmM3npoBAHDbI

CBAPLWMKOM.

Mporpammei (JOB)

G— Oa Ov |

CUTTING DEMO

@-» Ii a “;f
@&— O
bS] £ 8

0

CmoTtpu pazaen "lmaBHoe MeH"

CoxpaHeHue NporpamMmsl

@ DyHKLUM

@ Homep BbIGpPAHHOM NpOrpaMMbi
@ OcHOBHOM NApAMeTp BbIGPAHHOM MPOrpaMMbl

@ OnucaHme BIGPAHHOM MPOrpaMMBbI

@ Ornasnexune

» BoliaMTe B MEHIO «COXPAHEHMS NPOrPAMM» HAXAB KHOMKY. P®| B TeueHue He

MeHee CeKYHADI.
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bohleryedng

&

| WELDING DEMO_

ABCDEFGHIJKLMNOPGRS
TUVWXYZ . -+{#71_$%&’
0123456789

<— | 2

» BbibepuTe Nporpammy (MM o4YMCTUTE NAMATL) MOBEPHYB KOAEP.
=== [lamsaTtbnycrtas

MporpamMma coxpaHeHa

» MoaTBEpPAMTE BBIGOP ONEpaLmMu HaxKaTUeM KHomnku | 5 |,
» CoxpaHMTe BCE TEKYLLME HAOCTPOMKMU BbIBPAHHOM NMPOrPAMMbI HAXXATUEM KHOMKM.

L .

BBeaeHMe onUCcaHMs MporpamMmsl.

» BribepeTe Heob6x0aAMMYIO 6YKBY MOBEPHYB KOAEP.

» CoxpaHuTe BbIGPAHHY BYKBY HOXXATUEM KHOMKM Koaepd.
» OTMeHUTE NOCHeAHMI CMMBOS HAXAB KHOMKY. (<.

» MoaTBepAMTE BLIGOP ONEPALLMM HAXATUEM KHoMKM | B,

» MoaTBepaMTE BLIGOP ONEPALLMM HAXATHMEM KHoMKM B .

t CoxpaHeHMe HOBOM NPOrpPAMMBI B y>Ke 3AHATYHO SYeKy NaMATU TpebyeT YUCTKY SHeMKU NaMAaTH Yepes 065a3aTernbHYyo

npoLeAypy.

Ll

1=l

BoccTaHoOBNEeHME NPOrpaMmbl

C6pocnporpamMmbl

]

WELDING DEMO

@O

@ {

=
~

i
R|=W g ]

» MoaTBEpAMTE BBIGOP ONEPALMM HAXKATUEM KHOMKM | 5 |,
» YaanuTte BbIGpAHHYHO MPOrpaMMy, HaXAB KHOMKY. [ £3 |.
» MpoAOMXKMTE NPOLLEAYPY COXPAHEHMS.

» BbizoB 1-M NporpaMmbl AOCTYMHO HAXKATHUEM KHonKM\@\.
» BbiGepurTe HY>KHYIO MPOrpaMMBbl MOBEPHYB KOAEP.
» BoibepuTe TpebyeMyto NPOrpamMMy HaXas KHOMKY. P,

@ Bbi3biBaAlOTCA TOMbKO SYEMKM MNAMSTH, 3AHATbIE I'IpOFpCIMMOﬁ, nycTble
nponyckarTCa ABTOMATUYECKHA.

» BbiGepurTe HY>KHYIO MPOrpaMMBbl MTOBEPHYB KOAEP.
» YaanuTe BbIGpAHHYIO MPOrpaMMY, HAXAB KHOMKY. [ 23 |.
» MoaTBEPAUTE BLIGOP OMEPALMM HAXKATUEM KHOMKM | 19 |
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» MoaTBEPAUTE BLIGOP OMEepaumm HaXxXaTUeM KHomnkm | 19 |
» YAQnuTe BbIGPAHHYO NPOrpaMMy, HaXas KHonky.| 23 .

/

<&

% I
5. SETUP

5.1 Setup ayctaHoBKY napameTpoB

Cny>KmT AN HACTPOMKMU U PETFYNTMPOBKU PAAA AOMOSTHUTENbHbBIX MAPAMETPOB ANS NyYLllero 1 6onee TOYHOro ynpasneHms
YCTAHOBKOM Pe3KM.

MapameTpsl, MMetowmMecs B HACTPOMKAX, OPFAHU30OBAHbLI C Y4eTOM BbIGPAHHOrO cnoco6d pesku U UMEIT YMUCIIOBYIO
KOAMPOBKY.

Bxoa B napamMetpbl set up

Setup XP User |

» BoinonHaeTcs HaXXaTueM B TedeHme 5 cekyHA KNaBULIM 3HKOAEPd.
» BBoa NoaTBepXAQeTCa HaaNucbio 0 Ha aMchnee.

Bbi6op M HacTpoMKa >xenaemoro napameTpa

» NoBOPAYMBAMTE KOAEP AO TEX MOP, MOKA HA AMCIIEE HE BBICBETUTLCS MOPAAKOBBIM HOMEP YCTAHABIMBAEMOro napamMeTpa.
» Mocne saToro MOXKHO MPOM3BOAUTL HOCTPOMKY NApAMeTPd.

Bbixoa M3 setup

» AnsiBbIXOAQ CO CTAAMM «HOCTpOl‘/‘iKM» napamMeTpa, HaAXXMUTe Ha Koaep elle pas.

» AN TOroyYTo6hbl BbIMTU M3 set Up NApAMETPOB, MOBEPHMUTE KOAEP AO NAPAMETPA C MOPAAKOBBIM HOMEPOM «0» (COXPAHUTLCSA
U BBIATH) U HOXXMUTE KOAEP.

» MoaTBEpPAMTE BLIGOP ONEPALLMM HAXATMEM KHOMNKM [ 29
» ANs COXpAHEHUS U3MEHEHMS M BBIXOATD M3 HACTPOMKM HAXKATL KNasuuy: 554

5.1.1 Nepe4vyeHb HACTPAMBAEMbIX NAPAMETPOB (M1IA3MeHHOM)
0 CoXpaHMTbCS 1 BbIMTU

CoxpaHeHMe M3MEHEHHbIX MTAPAMETPOB U BbIXOA M3 set up.
N——
1 Cé6poc
)
C6pocBCex NapaMeTPOB 1 BO3BPALLEHWE K3HAYEHMUAM, YCTAHOBITEHHbBIM MO YMOMNYAHMIO.
N——
L Tok
[Mo3BonseT oCcyLWwecTBUTL HOCTPOMKY 3HAYEHUSA PE3KM TOKA.
MuHuManbHoe | MakcumarnbHoe | 3Ha4yeHuMe  no
“N~—— |3Ha4ewHMUe|3HayeHHne YMOMYAHMIO
byHKLMA
20A 70A 70A
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SETUP

TonwuHa 3arotToBKM
Mo3BonseT 30AAQBATHL TOMWMHY PA3PE3AEMOTO U3AETMS.
Mo3BonseT BbINOMHUTL HACTPOMKU OOOPYAOBAHMS PErYTMPOBKOM PA3pe3dEeMOM AETASH.

KoMnoHeHTbI ropesikm
YKa3biBAeT KOMMNOHEHT ropesikm, KOTOPbIM HEOBXOAMMO MCMOMb30BATH B BbIGPAHHbBIX PABOYMX YCITOBUSIX.

CKoOpoOCTb pe3ku
[Mo3BoNSAeT 0OTOOPAXKATL CKOPOCTb PE3KM.

HacTtporika MaLLuHbI
Mo3BonseT BbIGMPATL TpebyeMbIM rpadmyeckmii MHTepbeic.
Mo3BonseT AOCTYN K BEPXHUM YPOBHSIM HACTPOMKM.
CM. pasaen "lMepcoHanusauyms nHtepoerica"

RU

Lock/unlock

3Ha4yeHue BbI6pAHHbINM YPOBEHb 3Ha4vyeHue M HTep den c
USER Monb3osaTens nonb3osarens
SERV Service XE Easy Mode
vaBW vaBW XA Advanced Mode
XP Professional Mode

MosBonseT ocyLwecTBNATb 6IOKMPOBKY NAHENM YNIPABEHMS M YCTAHABAMBATL MAPO/Ib.
CMm. pasaen"Lock/unlock (Setup 551)".

3BYKOBOM CUTHAT
Mo3sonser OCyLecTBNATb HGCTpOﬁKy3ByKOBOFO curHana.

MuUuHUuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HAYeHMWe | 3HaYeHue YMOMYAHMUIO
dYHKLMS

0/BbIKNOYEH 10 10
OrpaHuyeHume Imax

Mo3BonsaeT 3aAAQBATb MAKCMMATIbHbIM TOK PE3KMU.
MuUuHUManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HAYeHMUe | 3HaYeHHue YMOMYAHMUIO
dYyHKLMS

20A 70A 70A

CunTbIBAHME 3HAYEHMSA TOKA

Ha aucnnee 0T06pO)KGeTCﬂ AEMCTBUTENbHOE 3HAYEHUE pe3KnToKa.

CumuTbiBAHME 3HAYEHMUS Hanps>XeHusa
Ha ancnnee oto6pakaeTcs AEUCTBUTENbHOE 3HAYEHME PE3KKU HAMPSKEHMUS.

CumuTbiBAHME 3HAYEHMSA AABJIEHMUS
Ha ancnnee oto6pa>kaeTcs AEUCTBUTENbHOE 3HAYEHME AQBITEHMS PE3KM.

CuuTbiBAHME 3HAYEHMS TOKA (BCI'IOMOFGTe.ﬂ bHOM Aym)
Ha ancnnee otobpadaeTcs 3Ha4YeHMWe TOKA BCMOMOTraTeNnbHOM AYTH.
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801 3awuTHbIE NpeAensl
Mo3sonser YCTAHABIIUBATb MpeAesibl NPpeAYyNnpeXAeHUA U3ALWNMTHbIE MPpeAenbl.

MosBonser ocywecTBnATb ynpasieHMe peskmnpoueccoMmnytTeM yCTAHOBKM OMNACHbIX TPEeAESIOB U 3AWUTHBIX
npeaenosAnsa 3HAYEHMM OCHOBHbIX napameTpos:

[MosBonser OCyLLeCcTBATb TOYHbIM KOHTPOJ1b HA PA3JTUYHbIX ¢G3C|X pe3knnpouecca

5.2 CneumanbHble npoueAypbl MCNOJNTb3OBAHMA NApAMeTpOB

5.2.1 MNepcoHanusauma 7-M1 CerMeHTHOro aKpaHa

CJ'IY)KMTAJ'Iﬂ NMOCTOAHHOIO 0T06pG)KeHl4$| 3HA4YeHMna napaMeTpaHaaucnneec 7 cerMeHTamm.

| » BoraMTe B HACTPOMKM set-up, HOXAB KHOMKY KOAEPA U YAEPXKMBAS €€ B TEYEHUE
Setup XP User 5 cexyHa.

» Bbi6epuTe TpebyeMbiit NapaMeTp BpaALLAsa KOAEP.

» CoxpaHuTe BbIGPAHHLIM NApAMeTp HA 7-MU CEerMEeHTHOM AMCHIee HAXATUEM
KHomMKM |31,
Save |

14 COXpGHMTerM BbIMAMTE U3 TeKYL,erosKpaHa Ha>xatmem KHOI'IKIA‘ (=) ‘

=351

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

[MosBonser OCyLLecTBNATb 6J'IOKMDOBKY naHennynpaBneHnamMyCctTaHaBIMBATbL NAPOJib.

| Bu6
Setup XP User SR Bl s

» BoliauTe BHACTPOMKM set-up, HaXXAB KHOMKY KOAEPA U YAEPXMUBAS €€ B TEYeHUe

5 ceKkyHaA.
» Boibepute Tpebyembit napameTtp (551).

» AKTUBU3MPYMUTE PErynmMpoBKY BbIGPAHHOINO MAPAMETPd HAXATMEM KHOMKM

Oﬁ J Koaepda.

» BBeauTe LMPpPOBOM KOA (Mapornb) moBopaymMBas KoAEp.

» MoATBEPAMTL ONMEpPALMIO KNABULLIEN SHKOAEPA.
» MoaTBepaMTE BLIGOP ONEPALIMM HOXATUEM KHoMKM | B,

» AN COXpPAHEHMS M3MeHeHMs HaxaTb kHonky: | .

G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0, |  DPyHKUMMNaAHenu
t_— Mpu1 BbINONHEHUMM KAKMX-NMOO onepaumit HA 3A6NOKMPOBAHHOM
‘y naHenuynpaeneHud, noapngeTcda cneumanbHoe MeHHo.

» BpemeHHO BolMaUTE B dyHKUMM NaHenu (5 MMHYT) NOBEpHYB KOAEP M BBeAS
napons.

)

$1.8088
ArcDrive

E=

» [oATBEPAMTB OMEPALMIO KITABULLEN IHKOAEPA.

» AebrnokupynTe NnaHenbynpaBeHMs NOTHOCTbIO BOMAS BMAPAMETPbI HACTPOMKM
set-up (cneaymte MHCTPYKUMAM, MPUBEAEHHBIM BbIlLE) M YCTAHOBMUTE NAPAMETP
551 B cocTosaHme “off".

14 rlOATBepAIATb onepauuio KnaBuLIeMn 3HKOoAEpPAd.

» AnS COXPAHEHUS UBMEHEHMSA HAXKATb KHonKy:{EHa"“ .
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5.2.3 3awuTtHble npeaensbl (Setup 801)

[Mo3Bonser YCTAHABUBATb NpeAesibl NpeAynpeXXAeHUA M 3AWnTHbIe MpeAeSbl.

[Mo3Bonser ocylwecTBNATb yNpaBleHMe pe3sknmnpoueccoMnyTeM yCTAHOBKM ONACHbIX MPEAENTIOB U 3ALWUTHBIX MPEeAENTIOB ANA
3HAYEHMM OCHOBHbIX napamMeTpos:

[Mo3BonseT oCcyLecTBASATh TOYHbIM KOHTPOJb HA PA3MYHBIX GA3AX pe3Ku npouecca
CM. pasaen"3awmTHble npeaensl (Setup 801)".

I'IpeAenbl YBEAOMMUTESTbHBIX CUTHAIOB D D 3CIUJ,MTHbIe npeaenbl D D
\

Tok B Pe3ku Hanpsa>keHue
CUYnUTBIBAHME 3HAYEHUS AQBITEHMS

Bri6bop napameTpa
Setup XP User
» BolauTe B HACTPOMKM set-up, HaXXAB KHOMKY KOAEPA U YAEPXMBAS €€ B TeYeHue

~

5 cekyHA.
801 » Boibepute Tpebyembit napameTp (801).

/' » BoranTe BakpaH “3almTHbIEe Npeaenbl”, HaXXaB KHOMKY Koaepd.

. ' \ Boibop napameTpa
Y Min(A) Max(A) B
» BbibepuTe napameTp, HAXAB HA KHOMKY| .
& [ UFF “ BFFW > Bbl6epMTe PeXMM HQCTDOI‘/IIKVI 3AWNMTHBIX NPeAeNnoB, HA>XXAB HA KHOMKY L) .

‘ FH BFF Hactpoiika MmawmHbl
{ D A6cContoTHOE 3HaYeHue D 3Hadenne B MpoueHTHOM
3 : 3 = 3 OTHOLWEeHUH
@

3aAdHME MPpeAYNpeXXAQoWMX NpeAesos

@ JIMHUa npeaynpexaeHus
el Min(A) Max(A)

: # (2) NunusnpeaenosTpesory

D= a OFF' BFF @Kon0HKaMMHMMaanblstaqum‘fi
@— m{ BFF' BFF @ KonoHka MakcMManbHbIX 3SHAYEHMH

©[Hl Im] P—@ I = » BbiGepurTe Hy>XHOE OKOLIKO, HAXAB HA KHOMKY KoAepa (BbIGPAHHOE OKOLLKO
OTO6PA3BUTCH KOHTPACTHO HA AMCTISIEE).

» YCTAHABNMBAMTE ypOBEHb BbIGPAHHbIX MPEAENOB, TOBOPOTOM KOAEPd.

Save

» ANsi COXPAHEHMS MUBMEHEHUS HAXATb KHOMKY: | B -

- [pu BbIxOoAe 3a MpeAernbl OAHOTO M3 MPeAYNpPeXAQIoLWMX NPeAeNioB HA
NaHenu ynpasneHus MosSBRseTCs COOTBETCTBylOlWEee Bu3ydsibHOe
npeaynpexaeHue.

e? an BbIXOA€ 3Qa npeaesyibl OAHOIo U3 npeaenoB TpeBoOorM HA nNaAHesnrt
ynpasneHMANoABNAEeTCA COOTBETCTBYOWEeE BU3yaAlibHOe npeaynpexaeHue
MTPOMCXOAUT HE3AMEATMTENTbHAA 6J'IOKI/IPOBKG Bcexonepoumﬁ pe3kn.

(3| MO>XHO yCTAHOBMTb HAYANbHOE M KOHEYHOE 3HAYEHME AT dUNbTPOB pesku
ANS NPeAyNpeXAeHUs CUrHANA oWKn6BKK BO BpeMs NpOoL,Eecca 3aXKMraHms u
3aTyxaHusa Ayru (cM. pasaen “MapameTtpsbl set up”- napamMeTpbl 802-803-
804).

89

RU



RU

PETYNIA

PHOE ObCNTYXXWBAHWNE
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6. PETYNAPHOE OBCJTY>KMBAHUE

N———

PerynapHoe o6cnyXMBAHME BbLINPAMUTENA AOJIKHO MPOU3BOAMUTHCS B COOTBETCTBMU C MHCTPYKLMAMM
npousBoamTens. Bo BpemMs paboTbl 060pyAOBAHMS BCE AOCTYMbl, 3ACTOHKM M KPbILKK ANNApaTa AOMXHbI 6biTb
3AKPbITbI M3ADUKCUPOBAHbLI. HEe MPOM3BOAUTE KOKMX-ITMOO MOAMDUKALMM YCTAHOBKM. He oonyckamTe HaKonneHus
MeTAsNIMYEeCKOM MbISTM OKOSO UM HEMOCPEACTBEHHO HA BEHTUNATOPE.

JTro6ble onepaumm No perynapHoMy o6Ciy>KMBAHMUIO ANMAPAT AOJI>)KHbI MIPOM3BOAMTLCS MEPCOHANIOM, UMEKOLLMM
COOTBETCTBYOLWYO KBAnMoukayumto. NMpomnsseaseHMe peMOHTA UK 3aMeHbl YaCTeM annapaTda NepcoHAnom, He
MMEIOLLMM HA TO paspelleHue, QHHYNIMPYET rapaHTUM MPOU3BOAMTESNA AQHHOTO O60PYAOBAHMS M CHUMAET C HEro
BCKO OTBETCTBEHHOCTb. PeMOHT MNM 3aMeHA YacTer aAnnapard AOMXKHA MNPOM3BOAMTBLCS  TOJIbKO
KBANMUOULMPOBAHHBIMU MHXXEHEPAMM.

OTkntovamte annapartoTceTmnepeABbiMOIHEHMEM KA>KAOM onepqu,vm!

6.1 PerynapHoe o6cny>kMBaHue annapara

6.1.1 Installatie

OuumcTka BHYTPM AnNnapaTta npoBoAMTE C MOMOLLBIO CXKATOIro BO3AyXd (noa HeboNbWKUM AGBNEHUEM) U MATKMUX
LLeTOK. PerynﬂpHo npoaepﬂﬁTe MCNPABHOCTb COEANMHUTETTbHBIX M CETEBbIX kabenen.

6.1.2 MNMp1 BbINONTHEHUMU TEKYLLLETO PEMOHTA UJTM 3AMEeHEe KOMMNOHEHTOB ropesiku,
3NEeKTPOAOAEPXKATESNS UTU MPOBOAQ 3A3eMJIeHMS:

—

;

———
———
T2

/

N————

6.2 Ve

[}

EN
e

——

MpoBepaiTe TeMNepaTypd KOMMNOHEHTOB U Y6EeAUTECH B TOM, YTO OHU HE Meperpenmchb.

Bceraa MCHOﬂb3yﬁTe nep4YdaTkM B COOTBETCTBMMN C Tpe6OBGHMFIMl4 6e30MacHOCTH.

Mcrnonb3ynTe NoAXoASLLME MHCTPYMEHTbI.

rantwoordelijkheid

HeBbinonHeHue yKasaHHbIX PeKOMEHAALMIM AHHYNIMPYET rapaHTMKU MPOU3BOAUTENS AQHHOTO 060PYAOBAHMS M
CHUMOET C Hero BCIO OTBETCTBEHHOCTb. HeBbiMOMHeHMs onepaTopoM AQHHbLIX MHCTPYKUMM, CHMMAET C
NPOM3BOAMTENS AQHHOTO 060PYAOBAHMS BCIO OTBETCTBEHHOCTb 30 BO3MOXKHbIE MOCNeACTBUSA. [1pr BO3HUKHOBEHMM
npo6nem obpalanTecs B 61IMXKAMLLMA CEPBUCHBIM LLEHTP.

7. KOADBI TPEBOI'M

&

A

—o—

ABAPUMHbBIN CUTHAT

CpQ6GTbIBGHMeGBGDMHHOFOYCTDOHCTBG nnnnpeBbilUeHNne KpUTUHeCKOronoporaBbi3biIBAETNOAQYY 3PHUTESNTBHOIO
CHUrHANAaHA nNaHenbynpaesneHa M MrHOBEHHYHO 6J'IOKI4pOBKy onepauwﬁ pe3kun.

BHUMAHMUE

I'IpeBbmJeHme KPUTHUHECKOro nopora Bbl3biIBAET NMOAAYY 3PUTENIBHOIO CMrHANa HA nadHenb ynpasneHwmda, HO
NMo3BONAET NPOAOIIXKATb ONepaLUnmn pe3ku.

Huxe nepedyncnarTca sce OBGle;'iHble CUTHANbl U BCE KPUTHUHECKME MOPOTM ANAYCTAHOBKMU.

A Meperpes t A Meperpes t
EO1 E02

A [Meperpy3o4Hbli TOK CUITOBOTO MOAY TS & OWMBKA cBA3M _.,I
E10 | (Inverter) E13 a
A Owwmbkaceasu (Rl) (ABTomaTtuyeckue -pl A OWMBKA KOHBUFYPALMM CHCTEMSI ?
E16 CcUCTEMBI M POBOTOTEXHMKA) L o E19 H

90



MPUYNHbBI BO3MOXHbIX MPOBNEM W NX PELLEHNA

bohlerveding

'd ) 'd )\
A C6om namaT1 A [MoTepsa AQHHbIX
E20 E21
A 7 . v
A C60M NUTAHUS YCTAHOBKM A HeaocTaTouHoe paBneHme Bo3ayxa
E40 E45
A A ABAPUMHBIM BbIKIOYATESNb
3alMTA rONOBKM ropernkm (ABTOMATHYECKME CUCTEMBI U
L E47 J L E49 po60TOTEXHMKA) )
“ [MpeBbiweH ypoBeHb TOKA (HMXKHMM A MpeBbiweH ypoBeHb TOKA (BepxHuit
E54 npeAen) E55 npeAen)
A [MpeBbilweH ypoOBEHb HAMNPAXEHUS A [MpeBbiWeH ypoOBEHb HAMNPAXEHUS
E56 (Hu>kHuM npeaen) E57 (BepxHui npeaen)
A MpeBbilWeH ypoBeHb pACX0Ad rasd A MpeBbilWeH ypoBeHb pACX0OAd rasd
Es8 | (HwxHuinpeaen) E59 | (BepxHuiinpeaen)
A MpeBbiweH npeaen ckopocTu (HuxkHMM A MpeBbiweH Npeaen ckopocTu (BepxHui
E60 | mpeaen) E61 npeaen)
& MpeBbiweH ypoBeHb ToKa (HM>XHMM & MpeBbiweH ypoBeHb TOKA (BepxHuMit
E62 npeaen) E63 npeaen)
& [MpeBbilleH ypOBEHb HAMPSXEHUS & [MpeBblleH ypOBEHb HAMPSXEHUS
E64 (Hu>kHuM npeaen) E65 (BepxHui npeaen)
& [MpeBbilWeH ypoBEHb PACX0OAT Fra3d & [MpeBbilWeH ypoOBEHb PACX0OAA FrA3d
E66 (Hu>kHuM npeaen) E67 (BepxHui npeaen)
& MpeBbiweH npeaen ckopocTu (HuxkHMM & MpeBbiweH Npeaen ckopocTu (BepxHui
E68 | nNpeaen) E69 | npeaen)
A Texo6cny>KMBAHME AKTUBUPOBAHO
(ABTOMATHYECKME CUCTEMDI U
E78 po6oTOTEXHMKA)

8. MPUYMNHbI BO3MOXXHbIX NMPOBJTIEM U UX PELLEHMNA

AI'II'IGpOT He BKJiro4yaeTcs (3eﬂeHbIﬁ CBeTOAUNOA HE ropm)

MpuunHa PeweHue
» BposeTke aneKTponMTAHUs oTCyTCTBYET » [poBepbTe CUCTEMY INEKTPONMMUTAHUS U IPOU3BEAUTE
Hanps>eHue. COOTBETCTBYIOLLLME MEPOMPMUATUSA MO YCTPAHEHMIO
HEeMcnpaBHOCTEN.
» Pa6oTbl AOSKHbBI MPOM3BOAMTLCS KBANMUOULMPOBAHHBIM
nepcoHanom.
» HencnpaBHOCTbL BUIKM MM CUNOBOFO Kabens. » 3AMEHUTE HEMCMPABHbIM KOMMAOHEHT.

» O6patmTech B 6AMXKAMLLMIA CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeMcnpaBHOCTEM annapara.

» I'Ieperopeno 3AWMTHAA N1aBKada BCTABKA. » 3aMeHuTe HeMCI'IpGBHbIIZ KOMMOHEHT.

3aMeHMTe HEMCNPABHbIM KOMMOHEHT.
O6paTuTech B 6NIMXKAMLLMI CEPBUCHbIM LEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpaBHOCTEW ANNApATA.

» HeMCI'IpOBHOCTb MyCKOBOTIO BbIK/TKO4aATeNA.

v

x

91

RU



MPUYNHBI BO3MOXHbIX MPOBNEM W UX PELLEHNA

boéhlerwelding

oestalpine

» HeMCI'IpClBHOCTb 3NEeKTPOHHbIX KOMMNOHEHTOB
annapdara.

» O6paTUTECH B 6NTUKAMLLMIA CEPBUCHbBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMUS
HeMcnpaBHOCTEM annapara.

OTCYTCTByeT Hanps>XeHune Ha BbIXOAHbIX pa3beMax annaparta (YCTQHOBKQ He pe>Ke)

RU

MpuumHa

»

¥

¥

MeperpeBannapara(curHan neperpesd - ropuT

XEeNTbI CBETOAMOA).

HenpaBunbHoe 3a3eMnenme.

HekoppekTHoe HanpsaXeHue CeTU MUTAHUSA
(>kenTbIM CBETOAMOA FOPUT).

HeucnpaBHOCTbL 3N1E€KTPO - MATHUTHOTO
BblK/tOUATENS.

HeMCI'IpGBHOCTb 3NEKTPOHHbIX KOMMNOHEHTOB
annapdra.

Mepeboun anekTpocHaAbXeHUs

MpuumHa

v

¥

¥

3

v

¥

HenpaBubHbIM BbIGOP NpoLLeccd pe3ku nu
HEeMCNPABHOCTb NepekoYaTens.

CucTeMHble NapaMeTpbl MU GYHKLMU 3AATHbI
HeBepHoO.

HeucnpaBHOCTL NOTEHUMOMETpA/Koaepad
HACTPOMKM 3HAYEHMS TOKA PE3KM.

HekoppekTHoe HanpsXeHue CeTU MUMTAHUSA

OTcyTcTBME OAHOM DA3bI.

HeMCI'IpClBHOCTb 3NEKTPOHHbIX KOMMNOHEHTOB
annapdara.

He 3a>kuraercs KOHTPOJIbHAA Ayra

MpuumHa

»

»

»

»

HeMCﬂpGBHOCTb KHOMKU TOpenKku.

M3Hoc conna ropenkm n/mnm 31eKTpoAaQ.

CrnurLWKOM BbICOKOE 3HAYEHUE AQBIIEHUS BO3AYyXa.

HencnpaBHOCTb 3N1E€KTPOHHbLIX KOMAOHEHTOB
annapara.

HeT nepeMelueHmne pexyLen Ayrm

MpuumHa

»

»

HenpoBManoe 3asemMneHue.

CucTeMHble NapaMeTpbl MU GYHKLMKU 3AAAHBI
HeBepHoO.

PeweHune

»

¥

Y

¥

v

¥

¥

v

MoaoXxaAMTe noka anna paToxnaamTbCa, annapaTt AOJIXKeH
OCTABATbLCA BKJTFOYEHHDbIM.

OcyuiecTBUTE NPABMITBHOE 3A3EMITEHME CUCTEMBI.
YutamTte pasaen “YctaHoska”.

YcTaHOBUTE HaNpSAXeHUe CeTU K BbINPAMUTENIO B peAennax
AOMYCTUMbBIX 3HAQYEHUM.

OcyliecTBUTE MPABUITBHOE MOAKSTIOYEHME annapara.
YutamTe pasaen “CoeanHeHumne”

3aMeHUTEe HEUCTIPABHbIM KOMIMOHEHT.
O6patuTech B 6RUKAMLLMM CEPBUCHDBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMUS
HeMcnpaBHOCTEM annapara.

O6patuTtech B 6NUKAMLLMM CEPBUCHDBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMUS
HeMcnpaBHOCTEM annapara.

PeweHune

¥

¥

¥

¥

¥

¥

BbiGepuTe NOAXOASALLMIM MPOLLECC Pe3KM.

YcTaHoBUTE napamMeTpbl CUCTEMbI M PE3KM 3AHOBO.

3aMeHMTe HEMCMNPABHbIM KOMMOHEHT.
O6patmnTech B 6GNIMXKAMLLMM CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMUS
HeucrnpaeBHoOCTEW annapard.

OcylecTBMTE NPABUITbHOE MOAKIIOYEHWE annapaTa.
Yutamte pasasen “CoeanHeHumne”

OcyuecTBuTe NPABUIbHOE MOAKITIOYEHWE annapara.
Yutamte pasasen “CoeanHeHmne”

O6patmuTech B 6rIMKAMLLMM CEPBUCHDBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMUS
HeMcnpaBHOCTEM annapara.

PeweHune

¥

¥

»

V

3aMeHUTe HeMCMPABHbIM KOMAOHEHT.
O6patuTtech B 6IIMKAMLLMM CEPBUCHDBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMUS
HeMcnpaBHOCTEM annapara.

3ameHuTe HeVICI'IpGBHbIﬁ KOMMOHEHT.

HacTtpoiTe ckopocTb noaaymrasa.
YutamTte pasaen “YctaHoBka”.

O6patmuTech B 6NMXKAMLLMM CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMUA
HeucnpaBHOCTEM annapara.

PeweHune

»

»

»

»

OcyuecTBUTE NPABUIbHOE 3A3eMITEHUE CUCTEMDI.
YutamTte pasasen “YctaHoBka”.

YcTaHOBUTE NAPAMETPbI CUCTEMBI M PE3KKU 3AHOBO.
O6paTtmntech B 6NIMXKAMLLMIM CEPBUCHbIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpaBHOCTEW ANnNApdaATd.
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Pexxywas aAyra zaryxaert
MpuumHa

» HeKoppeKTHoe Hanpsa>XeHune ceTn nMTaHna

» Henoaxoasdliee 3SHaYeHME CKOPOCTH MOAQUM ra3d
» HeucnpaBHbIM perynatop AaBneHums.

» CRMLLUKOM BbICOKOE 3HAYEHUE AQBIIEHMS BO3AYXA.
» HeBepHO BbIGPAH peXXMM pesKu.

» M3HOC connaropenkum/mnmsnekTpoad.

HectabunbHoCcTb AyrH
MpuunHa

» HeBepHble napamMeTpbl pesku.

PeweHune

v

OcyuiecTBUTE NPABUIBHOE MOAKITIOYEHME AnnapaTa.
YutanTte pasaen “CoepmHeHune”

v

» HacTpoiTe ckopocTb noaQuMrasa.

3aMeHuTe HelACI'IpGBHbIlji KOMIMOHEHT.

v

v

HacTtpoiTe ckopocTb noaQuMrasa.
YuTtamTte pasaen “YctaHoska”.

¥

¥

YMeHbLIMTE CKOPOCTb MOAQUYM MPOBOSTOKM BO BpeMSs NnpoLecca
pesku.

x

3aMeHUTE HEMCMNPABHbIA KOMMOHEHT.

PeweHune

» TWwaTenbHO NPOBEpPbLTE CMCTEMY PE3KM.

» O6paTUTech B 6NUXKAMLLMM CEPBUCHbIM LLEHTP AN YCTPAHEHUS
HeucnpasHoOCTEM annapara.

CrnUWKOM aKTUBHOE pG36pr3FMBGHMe Metanna

MpuumHa

» HeBepHble napameTpbl pe3ku.
» HekoppekTHas AMHAMMKA CBAPOYHOro npoLeccd.

» HeBepHO BbIGBPAH pexXuM pesku.

HeaocTtatoyHas rmy6MHA NPOHUKHOBEHMS
MpuunHa

» HeBepHO BbIOPAH peXXuM pesku.

» HeBepHble napaMeTpbl pesku.

» PeskuBaeMble AETANU UMEIOT CIIMIWKOM Gonblume
pasmepesl.

» Henoaxoasliee 3Ha4YeHME AQBIIEHMS BO3AYyXa.

HanuvnaHue
MpuunHa

» HeBepHble napamMeTpbl pe3ku.

» PeskmBaeMmble AETANN UMEKOT CJTULLKOM 6onblume
pasMepbl.
OkucneHue

MpuunHa

» HeapocTaTtouyHas rasoBas sawmTa.

MopuCTbIM CBAPOYHDbIA LLOB

MpuunHa

3

MosiBneHMe Ha CBAPUBAEMOM MOBEPXHOCTH
KOPPO3MK, CMA3OYHOTO BELLECTBA, TAKA UMK
rpssu.

v

Bria>kHbIM ras pesku.

PeweHune
» YMeHbLUUTE 3HAYEHME HAMPAXKEHUSA PE3KMU.
» YBenuuybTe 3Ha4YeHMe UHAYKTUBHOCTHM LLeNu.

» YMeHblMTE YronHAKoHA ropesnku.

PeweHune

» YMeHbLUMTE CKOPOCTb MOAQYM MPOBOJIOKM BO BpeMs npoLecca
pesku.

» YBenu4ybTe 3Ha4YeHmne Toka pe3Kun.

» YBenuybTe 3HA4YeHUe TOKA pe3Kun.

» HacTpolTe ckopocTbnoaauumrasa.
» Yntante pasaen“YctaHoBka”.

PeweHune

» YBenuubTe 3Ha4YEeHMeE TOKA pe3KU.
» YBENnuYbTE pe3KM HAMPS>KEHHE.

» YBenu4ybTe 3HA4YeHUe TOKA pe3Kun.

PeweHune

» HacTpolTe ckopocTb NoaQymMrasa.
» Y6eauTech, 4To AudPy30p M rasoBoe COMno ropesikm HaXOAATCA B
XOPOLEeM COCTOAHMM.

PeweHune

» TWaTenbHO o4YUCTUTE noBepxXHOCTU NMepeA OCyleCTB/IeHNEM
npoueccapesku.

» Bceraa MCI'IOJ'Ib3yl‘;1Te Ka4yecTBeHHble MATEPUASbl M MPOAYKTbI.

» Y6eAUTeChbBTOM, YTO CMCTEMA NOAQYM FA3A HOXOAMTCA B
HaAneXdauweM COCTOAHUMN.
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» CnuwKoM 6bICTpoe 3aTBEPAEBAHME CBAPOYHOM
BAHHbI PE3KM.

lopsa4vee pacTpeckuMBaHMe
MpuunHa

» HeBepHbie napaMeTpbl pe3ku.

» [osBneHMe HaQ CBAPMBAEMOM MOBEPXHOCTH
KOPPO3MK, CMA30YHOTO BELLECTBA, NAKA UK
rpasu.

» HeBepHO BbIGPAH peXMM pesku.

XonoaHoe pacTtpeckMBaHue
MpuymnHa

» Ocobas reoMeTpma pe3aHoro coeamHeHuA.

YpesmepHoe wnakoobpasoBaHue
MpuumHa

» Henoaxoasdlee 3Ha4YeHME AQBITEHMS BO3AYXa.

» HeBepHO BbIGPAH peXMM pesku.

» M3HOC connaropenku M/ mnmanekTpoada.

Meperpes connaropenku
MpuumHa

» Henoaxoasdlee 3Ha4YeHME AQBIIEHMS BO3AYXa.

» N3Hocconna ropenkm n/mnm 3N1eKTpoAad.

» YMeHbluTE CKOPOCTbNMOAQYM NPOBOJTIOKM BO BpeMda npoLuecca

»

»

pesKu.
OcylecTBUTE MPEABAPUTESNBHbIM MOAOrPEB PA3PEBAEMbIX
NoOBEPXHOCTEM

YBenuybTe 3HA4YEeHUe TOKA Pe3KM.

PeweHune

¥

¥

¥

YMeHbLWUTE 3HAYEHUE HAMPAXKEHUS PE3KM.
McrnonbayiTe anekTpoa MeHbLIEro AuameTpa.

TwatenbHO o4YMCTUTE noBepxHOCTM NepeA oOCyLecTBIeHneEM
npoueccapesku.

BbiMonHMTE NPABMbHYIO MOCIEAOBATENBHOCTL OMEepPALLUs B
3ABUCMMOCTM OT TUMA COEAMHEHMSA, KOTOPOE AOKHO BbITh
paspesaHo.

PeweHune

¥

OcylecTBUTE MPEABAPUTENBHbBIM MOAOrPEB PA3PEBAEMbIX

noBepxHocTeM

BbInONHUTE MOCNEAYOWMM HArpeB.

BbINONHMTE NPABMbHYO NOCIEAOBATENBHOCTbL ONepaLMs B
3ABMCMMOCTM OT TUNA COEAMHEHMS, KOTOPOE AOSIXKHO BbITb

pa3pe3aHo

PeweHune

»

»

»

»

HacTtpoiTe ckopocTb noaaumMrasa.
YutamTte pasaen “YctaHoBka”.

YBenmybTe CKOPOCTb MOAQYM MPOBOSIOKM BO BpeMS npoLecca
pesKM.

3aMeHUTE HEUCTIPABHbIM KOMIMOHEHT.

PeweHune

»

»

»

HacTtpoiTe ckopocTb noaaymrasa.
YutamTte pasaen “YctaHoBka”.

3amMeHuTe HeVICI'IpOBHbIl‘;i KOMMOHEHT.
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PABOYNE WHCTPYKLMNIA

boéhler=cine

9. PABOYUNE MHCTPYKLUMH

9.1 NMnasmMeHHOM pe3KkH

Mnasma dopmupyeTcs NpM YPe3BbIYAMHO BLICOKOM TemMnepaTtype M MOSHOCTbIO MM YACTUYHO MOHM3MpPYeTCs, YTO
obecneunBaeT ee AKTMBHYIO MPOBOAMMOCTb.

HecMoTpsi HA TO, YTO NNIA3MA ABMSETCSA COCTABNAOWEN NMIO60M 3NEeKTPUYECKOM AYTH, MPU MCMONb30BAHMU TEPMUHA «CXKATASA
AYra/nnasMeHHas Ayra» Mbl CCbIIAEMCS B YACTHOCTKU HA FOPENKY AfNSi CBAPKM MM MIA3MEHHOM Pe3kM, MCMOMb3YHoLLYIo
3NEKTPUYECKYIO AYTY, MTPOXOASLLYIO YePE3 MYHALUTYK COMNA ropenku, obecneymBaioLLyo HarpeB BbIXOASLLLETO M3 COMNarasa
M MOAAEP>XKMBAIOLLYIO COCTOSHME M1A3MbI.

Mpouecc nnasMeHHOM pe3km

Paspe3aHue apocTuraeTcs, KOraAa CXATAs Ayrd, o6naaaiolas BbICOKOM TeMNepaTypor WM KOHUeHTpauuer brnaroaaps
KOHCTPYKLMM TOpeNkM, NepemellaeTcs no TOKOMNPOBoOAsLEeN paboyelt MOBEPXHOCTMU, 3AMbBIKAS 3MEKTPUYECKYHO Lemnb
BbINpsMUTENS. MaTepuman cHA4yana naaBUTCS NoA AEMCTBMEM BbICOKOM TEMMEPATYPbI AYrM, A 3dTEM BbIAQBIIMBAETCS MOA
AEMCTBMEM BbICOKOM CKOPOCTU MOHM3UMPOBAHHOIO FA3d, MOCTYNAIOLWLEro M3 COMd ropenkm.

Ayra MoXeT HAOXOAMTbCH B ABYX COCTOSIHMUSIX: B COCTOSIHUM MEPEHECEHHOM AYrM, KOTAQ TOK MPOXOAMT Yepes pabouyio
NOBEPXHOCTb M B COCTOSIHMM BCMTIOMOTATENbHOM MITM HEMEPEHECEHHOM AYTH, KOTAQ AYTd MOAAEPXKMBAETCS MEXAY 31EKTPOAOM
M COMMOM Fropenkm.

YCTAHOBKA A5 NIA3MEHHOM Pe3ku
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PABOYUNE MHCTPYKLINI

TexHMYecKkue XapaKTepMCTUKHM NpoLLecca pe3Kkm

Mpu nnasMeHHoOM peske, TONWMHA pA3pPe3deMoro MaTepmand, CKOPOCTb PE3KU M TOK, BbIAQBAEMbIM FreHepPATOPOM, UMEIOT
BeIMUYMHbI, KOTOPbIE CBA3AHbI APYT C ADYFOM; OHM 3ABUCAT OT TMINA M KAYECTBA MATEPMANd, TUMA Fopenku, d TAKXKe OT TMMd U
COCTOSIHMSA 3MTEKTPOAd M COMIA, PACCTOSHMUS MEXAY COMITOM U AETASIbIO, ABITEHMS M UUCTOTbI CKATOTO BO3AYXd, TPE6OBAHMM
K KQYeCTBY pe3ku, TEMNepaTypbl pA3pe3deMoi AeTANM U AP.

Ha ANMaArpamMMmax, YKasdHHbIX MOXHO YyBUAETb, YTO TOJNIWLMHA paA3pe3aeMoro Martepuana 06pGTHO nponopunoHanbHa
CKOpOCTH pe3KM,M0663TVI BeJ'IMLIMHbIMOFyT6bITbyBeJ‘IMHeHbII‘IpM NnoBbIWEHNMN TOKA.

boéhlervedng

CKOpOCTb pe3aHms
MakcuManbHAs CKOPOCTb Pe3KH CropocTb ANt pe3ky Bbicokoro
(mm/min) KG‘-IeCT.BG
(mm/min)
(IAZ) Toz::::)Ho Manoymmepoacian Hep)l:c:::l:u.tcﬂ Aniowuinesi | Marormeposcras Hep)l::;:l:)u.taﬂ P —

1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000

30 ) 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352

10 390 330 300 312 264 240

12 300 240 220 240 192 176

15 200 140 120 160 112 96

20 80 - - 64 - -

1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000

2 9200 9500 10000 7360 7600 8000

3 5000 5000 5300 4000 4000 4240

4 2600 2800 2800 2080 2240 2240

[ 1400 1300 1300 1120 1040 1040

50 8 1000 900 800 800 720 640

10 780 650 560 624 520 448

12 600 490 400 480 392 320

15 420 340 270 336 272 216

20 220 180 130 176 144 104

25 80 70 70 64 56 56
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boéhler=cine

MakcumanbHas CKOPOCTb pe3KH CKOPOCTb ANApesku Bblcokoro
(mm/min) KO‘-IeCT.BCl
(mm/min)
(IZ) Toz'l n:un:t)Ha Manoyrnepoancron Hep)l:t::::)uma Anowuressi | Morormsposcras Hep)l:c:::i:u.lcﬂ P ——-
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -
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boéhlerwerding
Cpoku MupcrHr

PABOYNE WHCTPYKLMNIA

12 TonwmHa Cpokun MupcuHr
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
6.0 900
40
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0
20.0
25.0
WnprHa pesa
2 Tonwmka WupuHa pesa-nponuna(mMm)
(A) (mm) prRapesa-mp
1.0 0.8
1.5 0.8
2.0 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0
40
8.0 1.1
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0
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TEXHUYECKWUE XAPAKTEPUCTUKHN

10. TEXHHNYECKUE XAPAKTEPUCTUKH

boéhlervedng

3J'IeKTpl/IquKl/le XAPAKTEPUNCTUKMA

SABER 70 CHP U.M.
Hanpsi>xeHue nutanmsa U1(50/60 Hz) 3%x230 (x15%) 3x400 (x15%) Vac
Zmax (@PCC) * 43 86 mQ
Mnaekas BcTaeka 20 16 A
MarucTpanbHAs WKHA LMDBPOBOM LMDBPOBOM
MakcumarnbHas notpebnsemas mowHocTb (kVA) (EN/IEC) 8.0 10.4 kVA
MakcumManbHas notpebnsemas mowHocTb (kW) (EN/IEC) 9.0 11.6 kW
MakcmmarnbHas notpebnsemasn MoLHocTs (KVA) (Ycrosmsa skcnyaratpmm) 7.7 9.9 kVA
MakcumanbHas notpebnsemas molHocTs (kW) (Ycnosus akcnnyaraumm) 8.7 11.0 kW
MoTpebnsemMas MOLWHOCTb B HEAKTUBHOM COCTOSIHUM 30 30 %
KoadpdpurumeHT MowHocTH (PF) 0.96 0.95

Kna (p) 89 89 %
Cos @ 0.99 0.99
MakcuManbHbii noTpebnsaembit Tok ITmax (EN/IEC) 20 15 A
MakcumanbHbIM noTpebnaemMsli Tok ITmax (Ycnosus akcnnyaTtaumm) 22.4 16.7 A
AericTteytolee sHavyeHme Toka I1eff (EN/IEC) 15.5 10.6 A
AericTBytollee 3HadveHue Toka |1eff (Ycnosus akcnnyaTtaumm) 17.3 11.8 A
AnanasoH HAcTpoMKHM 20-55 20-70 A
War 1 1 A
LLar perynupoBku 1 1 A
Hanps>xeHune xonoctoro xoaa Uo 252 252 Vdc

*3T10 060pPYyAOBAHME cOOTBETCTBYET AMPEKTUBE EN/IEC 671000-3-11.
*3T10 060pPYyAOBAHME cooTBETCTBYET pAMPEKTUBE EN/IEC 61000-3-12.

KoadoduumeHT paboyero umkna

SABER 70 CHP 3x230 3x400 U.M.
KoadpdpurumeHT paboyero ymina (40°C)

(X=50%) - 70 A
(X=60%) 55 65 A
(X=100%) 45 55 A
KoadduumeHT paboyero umkna (25°C)

(X=100%) 55 60 A

dusmyeckme XAPAKTEPUCTUKA

SABER 70 CHP U.M.
Knaccuoumkaumsa sawmteino IP IP23S

Knaccusonauymm H

Okpy>xatoLas TemnepaTtypa -10/+40 °C
[a6apuTHbIe pa3zMepbl (ANTMHA X LUMPUMHA X BbICOTA) 570x190x400 mm
Macca 18.6 Kg
Pasaen CeteBow kabernb 4x2.5 mm?
ANTMHA KA6ens aneKTPOnUTAHUS 5 m
BO3AYLUHbIM MOTOK AA

MUHMMANbHBIM PACX0A Fra3a 185 /MUH
pPEKOMEHAOBAHHOE AGBEHME 5 bar
MUHUMATbHOE AQBMEHUE 3 bar
Buarasa Bosayx/AszoT

ENIEC 60974-1/A1:2019

KOHCTPYKUMOHHbIE CTAHAQPTSI EN 60974-10/A1:2015
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TEXHWYECKWUE XAPAKTEPUCTUKHN

béhleredng

Bo3Mo>xHOCTb pesku
SABER 70 CHP
Manoyrnepoaucrtas ctanb
MakcuManbHas pexkywas
PekomMeHAyeMas pexxyLias
Pasaenerus
Mepdopaumm
Hep>kaBetowas ctans
MakcuManbHas pexkyLwas
PekomeHayemas pexyLias
Pasaenenus
Mepdopaummn
AnNOMUHMEBBIN
MakcrmanbHas pexywas
PekomMeHAyeMas pexxyLias
PasaeneHus
Mepdopaumm
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3x230

22
15
26
12

19
14
24

17
13
22

3x400

28
20
35
15

24
18
30
12

22
18
25
12
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TEXHUYECKWUE XAPAKTEPUCTUKHN

bohlerweldlng

11. TABJIMMKA CTEXHHUNYECKUMU XAPAKTEPUCTUKAMU

'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
SABER 70 CHP | N°
- — 60974 1/A1:2019
Q] | IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
. 30A/92.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
— |7~ = [Xaoq) 50% 60% 100%
u Iz 70A 65A (55A) 55A (45A)
252V | U2 108.0V 106.0V (102.0V)| 102.0V (98.0V)
. 30A/112.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
B [~ 7 7 [ X(40) 50% 60% 100%
El Uo I2 70A 65A (55A) | 55A (45A)
252V [ U2 128.0V  |126.0V (122.0V)[122.0V (118.0V)
Do U1 400V(230V) |l1max 15.0A(20.0A) | it 10.6A(15.5A)
UK MADE
IP 235 A ( € EH \TALY

hi¢

1 2
3 | )
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
719 M1 5 [ 16 T 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
2 CEH &
N —)
CE 3aasneHue o cootBeTcTBUM EU
EAC 3asasneHue o cootBeTcTBMM EAC
UKCA  3asasneHueocootBetctBum UKCA
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178
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12 3ABOACKHME MAPKUH BbII'IPFIMMTEJ'IFI

ToproeasaMapka

HasBaHue nappec npousBoaMTENS

Moaenbannapara

CepuiiHbIM HOMED

XXXXXXXXXXXX ToamsrotoBneHums

CUMBON TUNA CUCTEMDI

KOHCTPYKLMOHHbIE CTAHAQPTbI

CuMBoON NpoLecca pesku

CuvMBON cUCTEM, MPUTOAHBIX ANS pABOTHI B YCINOBUSX C
NMOBbILUEHHOM ONMACHOCTbLIO MOPAXKEHMS TOKOM

CuMBO TOKA pe3ku

HoMuHanbHoe 3HaYeHMe HaNPSAXXEHMSA XONTOCTOro XoAd
AnanasoH HOMMHANBHOIO MAKCHMMASTbHOIO U
MUHUMANBHOTO TOKA pPEe3KM U  COOTBETCTBYHOLLENO
YCIOBHOTO HAMPSAXEHUA HArpy3Kku

CumBonuyeckoe o6o3HayeHue MNB
CUMBOJSTHOMUHANILHOIO TOKA PEe3KM
CUMBOJSTHOMMHAJIBHOTO HAMPSAXEHUS Pe3KU

3HayeHuallB

3Ha4veHualB

3Ha4veHualB

3HA4YeHUa HOMUHASIbLHOTO TOKA Pe3ku

3HAYeHUA HOMMHANBHOTO TOKA PE3KM

3HA4YeHUI HOMUHATbHOTO TOKA PEe3KM

CooTBeTCcTBYIOLLEE 3HAYEHME CBAPOYHOTO HAMPSAXKEHMUS
CooTBeTcTBYIOLLEE 3HAYEHME CBAPOYHOTO HAMPAXKEHMS
CooTBeTCTBYlOLLEE 3HAYEHME CBAPOYHOIO HAMPSAXKEHMS
CUMBOST HAMPAXEHMS MUTAHMS

HoMuHanbHoe 3Ha4YeHue HaNpPSAXXeHUA MUTAHMS
MakcuManbHoe HOMWMHANbHOE 3HAYeHWe TOKd B Lenu
MUTAHUS

MakcumanbHoe 3¢dEeKTUBHOE 3HAYEHME TOKA B LEMMU
NMUTAHUSA

Knaccsawmrsl
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TURKCE

AB UYGUNLUKBEYAN!I

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

kendi sorumlulugu altinda asagidaki Grinin:
SABER 70 CHP 56.01.010

uyumlu oldugu beyan edilmektedir EU:

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

ve asagdidaki uyumlastirilmis standartlarin uygulandigini:

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

Direktiflere uygunlugu onaylayan belgeler, yukarida belirtilen imalat¢cida denetimler i¢cin hazir
bulundurulacaktir.

voestalpine Bohler Welding Selco S.r.l. tarafindan 6nceden yetki verilmemis olan her tiirll isletim veya
degisiklik bu sertifikaile gecersiz kilinacaktir.

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

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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UYARI

1. UYARI

Makine lizerinde herhangibirislemyapmadan énce, buelkitabininigeriginiiyice okudugunuzdanve anladiginizdan
eminolun.

Tavsiye edilmemis olan dedisiklikler veya bakim islemleri yapmayin. Uretici operatérlerin bu elkitabinin icerigini
okumamasinin veya uygulamamasinin neden oldugu personele veya miilke yonelik hasarigin sorumlu tutulamaz.
Kullanim kilavuzu, stirekli olarak cihazin kullanildigi yerde muhafaza edilmelidir. Kullanim kilavuzuna ek olarak,
kazalarionlemeye ve ¢evrenin korunmasinayonelik genel ve yerel diizenlemelere de uyulmasi zorunludur.

Cihazindevreye alinmasi, kullaniimasi, bakimive onarimiile gorevlikisilerin,

« gerekliyetkinlige sahip olmasi,

¢ Plazmakesim konusunda gereklibecerilere sahip olmak

e bukullanim kilavuzunu eksiksiz bir sekilde okuyarak tam olarak uygulamasi zorunludur.

Eger makinenin kullanimina iliskin herhangi bir slip- heniz veya problem varsa, burada aciklanmamis olsa bile,
kalifiye bir personele danisin.

1.1 Kullanim ortami

)[B[w

[

Herhangi bir sistem 6zellikle tasarlandidiislemlerigin, veri plakasinda ve/veya elkitabinda belirtilen sekillerde ve
araliklarda, emniyete iliskin ulusal ve uluslararasi direktiflere gére kullaniimalidir. imalater tarafindan acik bir
sekilde beyan edilen farkli bir kullanimin timdile uygunsuz ve tehlikeli olacagi addedilmesi gerekir ve bu durumda
imalatcibiitiin sorumlulugu ret edecektir.

Bu cihaz sadece sanayi ortamlarinda, profesyonel uygulamalar icin kullanilmahdir. imalatci yerel ortamlardaki
sistemin neden oldugu hi¢bir hasarigin sorumlu olmayacaktir.

Sistem -10°Cile +40°C arasi (+14°F ile +104°F arasi) bir sicaklhktaki ortamlarda kullanilmalidir.

Sistem -25°Cile +55°C arasi(-13°File +311°F arasi) bir sicakliktaki ortamlarda nakledilmeli ve depolanmalidir.
Sistem tozdan, asitten, gazdan veya baska her tirli paslandirici maddelerden arindirilmis ortamlarda
kullaniimalidir.

Sistem 40°Cderecede (104°F) %50 den dahayiksek olmayan bir badil neme sahip ortamlarda kullaniimahdir.
Sistem 20°C derecede (68°F) %90 dan dahayliksek olmayan bir bagil neme sahip ortamlarda kullaniimahdir.
Sistem deniz seviyesinden maksimum 2,000 metre (6,500 fut) ylkseklikte kullaniimalidir.

Bumakineyiborularin buzunu ¢ézmekicin kullanmayin.
Bu ekipmani pillerive/veya akilerisarjetmekigin kullanmayin.
Bu ekipmanimotorlariatlama kablosuile calistirmakicin kullanmayin.

1.2 Operator ve 6teki sahislarin korunmasi

Kesimislemizararh birradyasyon, glriltd, sicaklik ve gaz yayinimlariislemidir. Cevreyiisinlardan,kivilcimlardan ve
akkor ciruflardankesim alanikorumakicin atese dayaniklibirbdimeyerlestirin. Cevredekiherkese arka kesim alani
veya akkor metale bakmamayive uygun bir koruma tedbiri almayi tavsiye edin.

Cildinizi arkisinlarindan, kivilcimlardan veya akkor metallerden korumakigin koruyucu elbise giyin. Elbise viicudun
timinit kapatmalidir ve asagidaki 6zelliklere sahip olmalidir:

- saglamveiyidurumdaolmahdir

- yanmaz 6zellikte olmahdir

- izole edicive kuru olmalidir

- vicudauymalive mansetliveyakivrimliolmamalidir

Daimasaglam ve sudanizolasyonu glivence altina alabilen uygun ayakkabilar kullanin.
Daima elektriksel ve termalizolasyonu glivence altina alabilen uygun eldivenler kullanin.

Gozlericinyandan korumalive uygun koruma filtreli (en azindan NR10 veya Ustl) maskeler takin.

Ozellikle kesim ciruflarinin el ile veya mekanik olarak kaldiriimasi esnasinda daima yandan korumali emniyet
gozliklertakin.

Kontaklensler takmayin.

Eger kesim esnasinda tehlikeli giiriltl seviyelerine ulasiliyorsa kulaklik kullanin. Eger girilti seviyesiyasaile tespit
edilen limitleri asarsa, ¢alisma sahasini sinirlayin ve ona yaklasanlarin kulakhklar veya kulak tikaglar ile
korundugundan eminolun.
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Kesimyaparkenyan panelleridaimakapali tutun.
Sistemlerde hi¢bir sekilde degisiklik yapiimamalidir.

BasiniziPLASM hamlacindan uzak tutun.
Cikistaki akim ellerinize, yiziinlze ve gbzlerinize ciddi sekilde zarar verebilir.

Henlzkesimyapilmisolan parcalaradokunmaktankacginin, yiksek sicaklik ciddiyanmayaveyakavrulmayaneden
olabilir. Yukarida agiklanan bitiin dnlemlere ve ayrica ciruflar soguma esnasinda pargalardan ayrilabilecediigin
kesimisleminden sonrayapilan bitinislemlerdeki dnlemlere uyun.

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

Sogutma sivisinin giris ve dénis borularini skmeden 6nce sogutma Unitesinin kapall oldugundan emin olun.
Borulardandisari¢ikan sicak suyanmaya veya kavrulmaya neden olabilir.

Kullanmakigin birilk yardim setini hazir tutun.
Yanmayiveyayaralanmayikiigimsemeyin.

A isi paydos etmeden 6nce insana veya mala yonelik kaza hasarindan kacinmak icin calisma alanini emniyetli hale

sokun.

1.3 Pis kokulu dumanlara ve gazlara karsi korunma

Bellisartlaraltinda,kesimisleminin nedenoldugu pis kokuludumanlarkansere neden olabilirveya hamile kadinlarin
ceninlerine zarar verebilir.

Basinizi kesim gazlarindan ve dumanlarindan uzak tutun.

isterdogal veyaister basingliolsun, calisma sahasinda uygun havalandirmasaglayin.

Yetersizhavalandirma halinde, maskeler veya solunum aparatlari kullanin.

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

Havalandirmaicin oksijen kullanmayin.

Zararh egzoz gazlarinin miktarini dizenli olarak emniyet yonetmeliklerinde belirtilen degerler ile karsilastirarak emisin
calistigindan emin olun.

Pis kokulu gazlarin miktari ve tehlike seviyesi kullanilan esas malzemeye, kesim malzemesine, kesim yapilacak pargalarin
temizlenmesinde ve yagdinin alinmasinda kullanilan maddelere dayalidir. Teknik sayfalarda verilen talimatlar ile birlikte
imalat¢inin talimatlarinauyun.

Yag almaveyaboyamaistasyonlariyakininda kesimisleriyapmayin.

Gaztlplerinidisariyaveyaiyihavalandirilmis yerlere koyun.

1.4 Yangin/infilak 6nleme

Kesimislemiyanginlarave/veyainfilaklaraneden olabilir.

Calismasahasinive onun ¢gevresindekisahayi her tiirli tutusabilir ve yanicimalzemelerden ve objelerden arindirin.
Tutusabilir malzemeler kaynak sahasindan en az 11 metre (35 fut) uzakta olmali veya uygun bir sekilde korunmaldir.
Kivilcimlar ve akkor pcrti!(ijller anlik olarak acik tutulan deliklerden bile olduk¢a uzak mesafelere kolayca piskirebilir ve
¢evre sahalaraulasabilir. Insanlarin ve malin emniyetini saglamakicin 6zel dikkat gosterin.

Basin¢likaplar lizerinde veya yakininda kesimisleriyapmayin.

Kapali kaplarveya borular Gzerinde kesim isleriyapmayin. Acilmis, bosaltiimis ve dikkatlice temizlenmis olsalar bile borulari
veya kaplarin kesimine her durumda 6zellikle dikkat edin. Gaz, yakit, yag veya benzeri artiklar patlamaya neden olabilir.
Patlayicitozlarin, gazlarin veya buharlarin mevcut oldugu yerlerdekesim yapmayin.

Kaynakislemisonunda, gerilim tasiyandevrenintoprakhattinabagliherhangibirparcayakazaile temasedemediginikontrol
edin.

Calisma sahasiyakinina biryanginla miicadele cihaziveya malzemesi koyun.
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1.5 Yakit kaplarinin kullanilmasinda alinacak 6nlemler

Atilyakitkaplaribasingligazicerebilirve egernakliye,depolamavekullanimigin minimum emniyet sartlariglivence
altinaalinmazsa patlayabilir.

Yakit kaplari bir duvara veya baska destekleyici yapiya karsi disemeyecek veya kaza ile baska herhangi bir sey ile

vurulamayacak sekilde dik bir konumda tespit edilmelidirler.

* Tasima, devreye almave kesmeislemleriherbittiginde vanayi koruyan kapagividalayin.

Yakitkaplarinidirektgiinesisigina, aniisidegisikliklerine, cok yliksek veya ¢ok siddetlisicaklik derecelerine maruz birakmayin.

Yakitkaplarini¢ok siddetliveya ¢ok yliksek sicaklik derecelerine maruz birakmayin.

e Tuplerin ag¢ik alevlerle, elektrik arklariyla, torglarla veya elektrot tutucularla, kesim sebebiyle ortaya ¢ikan akkor
projeksiyonlariyla temas etmemesinisaglayin.

e TUplerigenelolarak kesme devrelerinden ve genel olarak akim devrelerinden uzak tutun.

* Yakitkaplariniagarken, basinizigaz ¢ikisindan uzak tutun.

* Kesmeislemitamamlandiginda herzaman tipin vanasini kapatin.

e Basing¢libiryakitkabina aslakesimyapmayin.

1.6 Elektrik sokundan korunma
Elektrik soku sizi 6ldirebilir.

» Sisteme gl verilirken (torglar, tutucular, topraklama kablolari ve teller elektriksel olarak kesme devresine bagdliyken) kesme
sistemininicindekiveyadisindakinormal olarak akimigeren parcalara dokunmaktan kaginin.

« Kuruve topraklama ve kiitle potansiyelinden yeterince izole edilmis zeminler ve tabanlari kullanarak sistemin ve operatorin

elektrikizolasyonunusaglayin.

Sistemin birtopraklama kablosuile bagliolan bir prize ve bir gli¢ kaynagina dogru bir sekilde bagl oldugundan emin olun.

* Ayniandaikitor¢cadokunmayin.

e Egerbirelektrik soku hissederseniz, kesimislerine derhal araverin.

1.7 Elektromanyetik alanlar & parazitler/karisimlar

(W) ic ve dis sistem kablolarindan akimi kaynak kablolarinin ve sistemin kendisinin etrafinda bir elektromanyetik alan
yaratir.

» Elektromanyetik alanlaronlarauzun siire maruz kalaninsanlarin saghgini etkileyebilir (kesin etkileri hala bilinmemektedir).

» Elektromanyetik alanlar kalp pili veyaisitme cihazi gibiekipmanlarile parazit yapabilir.
e )

P-. Kendisine kalp pili takilmis olaninsanlar plazma kesimisleri islenmeden.
N———/

1.7.1 Standarda gore EMC siniflandirmasi: EN 60974-10/A1:2015.

Sinif B ekipmani elektrik gliciiniin kamu disik voltaj besleme sistemi tarafindan temin edildigi ikamete ayrilmis

SinifB mahalleri iceren endistriyel ve ikamete ayrilmis ortamlardaki elektromanyetik uygunluk gereksinimleri ile
uyumludur.
( \ Sinif A ekipmani elektrik gliciiniin kamu disik voltaj besleme sistemi tarafindan temin edildigi ikamete ayriimis
simfA | mahallerde kullanmakicin amaclanmaz. iletilenlerin yanisira yayilan bozukluklar nedeniile, bu mahallerdeki Sinif
Aekipmaninin elektromanyetik uyumlulugun saglanmasinda potansiyel gii¢likler olabilir.

N———
Dahafazlabilgiicin bolime bakin: PLAKASARTNAMELERI veya TEKNIK AYRINTILAR.

1.7.2 Montaj, kullanim ve saha muayenesi

Bu ekipman normallestiriimis EN60974-10 yonetmeligi talimatlarina uyumlu olarak imal edilmekte EN 60974-10/A1:2015 ve
“SINIF A" olarak tanimlanmaktadirlar. Bu cihaz sadece sanayi ortamlarinda, profesyonel uygulamalar i¢in kullaniimalidir.
imalatci yerel ortamlardakisistemin neden oldugu hi¢bir hasarigin sorumlu olmayacaktir.

(= ) Kullanicisektoérde biruzmanolmaldir, ¢linkli bdyle biriekipmaninimalatginintalimatlarina gére kurulmasindanve
Iﬁ.@ kullanimindansorumludur. Eger herhangibirelektromanyetik rahatsizlik fark edilirse, kullanici problemi¢ézmelidir,
egergerekirseimalatginin teknik yardimiile.

((A)) Her halikarda, elektromanyetik rahatsizliklar daha fazla sorun olmayincaya kadar azaltiimalidirlar.

Bu aparati monte etmeden dnce, kullanici gevrede bulunan insanlarin saglik sartlarini dikkate almak suretiyle,
ornegdin kalp pili veya isitme cihazi takili sahislar i¢in, ¢evrede ortaya ¢ikabilecek elektromanyetik sorunlari
degerlendirmelidir.
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1.7.3 Sebeke beslemesi gereksinimleri

Yiksek gii¢ ekipmani, sebeke beslemesinden ¢ekilen ana akim nedeni ile 1zgaranin gli¢ kalitesini etkileyebilir. Bu nedenle
maksimum izin verilebilir sebeke empedansina veya kamu i1zgarasina (Zmax) (ortak kuplaj PPC noktasi) yonelik arabirimdeki
gerekli minimum besleme kapasitesine (Ssc) iliskin baglanti kisitlamalari veya gereksinimleri bazi ekipman tirleri igin
uygulanabilir (teknik verilere bakin). Budurumda, buislem eger gerekirse dagitim sebekesi operatoriile konsiltasyon vasitasi
ile, ekipmanin baglanabilmesini saglamak ekipmanin montdriiniin veya kullanicinin sorumlulugudur. Parazit halinde, sebeke
voltajinin filtre edilmesi gibidaha fazla 6nlemler almak gerekliolabilir.

Glg¢besleme kablosuna zirh gecirme olanaginidisiinmekte gereklidir.

Daha fazlabilgiicin bslime bakin: TEKNiK AYRINTILAR.

1.7.4 Kablolarlailgilionlemler

Elektromanyetik alanlarin etkilerinien azaindirmeki¢in asagidakitalimatlara uyun:

e Mimkiinolmasihalinde, toprak ve gli¢ kablosunu sarin ve saglamlastirin.

o Kablolarininvicudunuzun etrafinizisarmasindan kaginin.

» Toprakve gli¢ kablolariarasinda durmaktan kaginin (her ikisini de aynitarafta tutun).

» Kablolar mimkin oldugu kadar kisa tutulmali, birbirlerine yakin yerlestiriimeli ve toprak seviyesinde veya ona yaklasik
seviyede ¢ekilmelidir.

» Sistemikaynaksahasindan birazuzagayerlestirin.

» Kablolarbaska hertiirli kablodan uzakta olmalidir.

1.7.5 Es potansiyellibaglanti

Ulusal ydnetmeliklere gore es potansiyellibaglantiyapiimahdir.

1.7.6 islenen parcanin topraklanmasi

islenen parca elektriksel emniyet nedenleri acisindan veya onun blylkligi ve pozisyonu nedeniile topraklanmadigi zaman,
islenen parcanin topraklanmasi yayinimi azaltabilir. Islenen par¢canin operatorler icin kaza riski yaratmayacagini, ve baska
elektrikekipmanina zarar vermeyecedini hatirlamak dnemlidir. Topraklama ulusal yonetmeliklere gére yapilmahdir.

1.7.7 Zirh Gecirme

Otekikablolarave cevredeki mevcutekipmanasecicibirsekilde zirh gegirilmesiparazit nedeniile olusan problemleri azaltabilir.
Tum kesim tesisatina zirh gecirilmesi 6zel uygulamalaricin dikkate alinabilir.

1.8 IP Koruma derecesi
IP23S

» Tehlikeli parcalara parmaklar ile erisime ve 12.5 mm den daha biylk veya ona esit ¢apa sahip kati yabanci
kitlelere karsigdovde korumasi.

» 60°derece dikey hattadiisen yagmura karsigdvde korumasi.

» Ekipmaninhareketeden parg¢alari¢alismadigizaman sizan suyun zararl etkilerine karsi gévde korumasi.

1.9 Atikyonetimi

Elektrikliekipmaninormal ¢épile birlikte atmayin!

2012/19/EU sayili Atik Elektrikli ve Elektronik Esyalarin (AEEE) Kontroli Yonetmeligine uyumlu ve ulusal yasalara
gore uygulanmasina uygun olarak, kullanim dmrinin sonuna gelmis elektrikli ekipman ayri olarak toplanmali ve
gerikazanim ve bertaraf merkezine génderilmelidir. Ekipman sahibi, mahalliidarelerile gériiserek yetkili toplama
merkezlerinibelirlemelidir. Avrupa Yonergesine basvurmak suretiyle, cevreyive insan saghginiiyilestireceksiniz!

» Dahafazlabilgiicinweb sitesiniziyaret ediniz.

2. MONTAJ

[ ]
Im Montajsadeceimalatg¢i tarafindan yetkiverilen uzman personel tarafindan yapilmalidir.

Montaqjicin, gli¢ kaynaginin sebeke hattindan ¢ikarildigindan emin olun.

W Jeneratorlerin baglantisi (seriveya paralel) yasaktir.
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2.1 Kaldirma, nakliye ve bosaltma prosedaiirleri

» Sisteme 6zelkaldirma parcalaritakilidegildir.
* Hareketettirme esnasinda gli¢ kaynaginin devrilmesini dnlemekigin dikkat ederek bir forklift kullanin.

Ekipmanin agirhdinikicimsemeyin: teknik sartnamelere bakin.
Kaldirllanyikiinsanlar ve esyalar Uizerine dogru hareket ettirmeyin veya onlar tizerinde konumlandirmayin.
Sistem veya minferit cihazidiisirmeyin veya onlar zerinde asiri baski uygulamayin.

2.2 Sistemin yerlestirilmesi

4-% Asadidakikurallarauyun:

* Ekipman kumandalarinave baglantilarina kolay erisim saglanmahdir.

e Ekipmanikigiltilmius/cok kiiciik yerlere yerlestirmeyin.

« Sistemiyatayylzeyleilgiliolarak 10° dereceyigecen egimliylizeylere yerlestirmeyin.
o Sistemikuru, temiz ve uygun bir sekilde havalandirilan bir yere yerlestirin.

« Sistemiyadmurve glines almaya karsi koruyun.

2.3 Baglanti

Gug¢ kaynagikaynaga baglantiicin bir giic kablosuile temin edilmektedir.
Sisteme asagidakilerile gli¢ verilebilir:

o lUg¢fazh 400V

e U¢fazh 230V

Ekipmanin nominal degerleilgili olarak %+15 toleransli voltajda ¢alismasi garanti edilmektedir.

ONCEsecilen sebeke voltajisigortalarikontrol edilmelidir. Ayrica kablonun toprakli bir prize takilioldugunu kontrol
edin.
( [ z \ Sisteme muhtemel bitiin ¢alisma sartlarinda ve gii¢ kaynadi tarafindan saglanabilen maksimum gligte beyan

n Insanlara yénelik yaralanma veya sisteme yonelik hasari dnlemek icin, makineyi sebeke voltajina baglamadan

edilen,imalatg¢itarafindan nominalvoltajdegeriileilgiliolarak, +%15 seviyesinde dengelibir glic beslemesi garanti
etmesisartiilebir Ureticisetile gli¢ verilebilir. Normal olarak, edertek fazise ve giiciin 1.5 katiise, egerli¢fazise, gic¢
~— kaynagdinin iki kati gliciinde Uretici setler kullaniimasini tavsiye ediyoruz. Size elektronik kontrolll Uretici setler
kullanmayi tavsiye ediyoruz.

baglanmis olmasi gereken bir toprak hatti kablosu (sari-yesil) ile temin edilmektedir. Bu sari/yesil tel ASLA baska
voltaj iletkenleri ile kullaniimamahdir. Kullanilan fabrikadaki topraklamanin varhgi ve prizlerin iyi durumda

( I \ Kullanicilari korumakigin, sistem uygun bir sekilde topraklanmis olmalidir. Gli¢ kaynadi voltaji toprak hatli bir fise
~— oldugundan eminolun.Sadece emniyet ydnetmeliklerine gére onaylanan fisler monte edin.

)
@ Elektrik sistemi belli profesyonel ve teknik vasiflara sahip ehliyetli teknisyenler tarafindan ekipmanin kuruldugu

Ulkedeylrurlikte olan yonetmeliklere uyumlu olarak yapiimahdir.

————
2.4 Hizmete sokma/ Donanim
2.41 PLAZMAkesimigin baglanti

( ) @ Torch

@ Hamlag¢ baglantisi

@ Topraklamakelepgesi konektori

(4) Porzitif gii¢ prizi(+)

» Sabitleme halkasinintamamen vidalanmasina 6zellikle dikkat ederek torcu baglanti pargasina baglayin.

» lyielektrik baglantisini glivence altina almak suretiyle, topraklama kelepcesini kesilecek parca tizerine yerlestirin.
» Fisisokunvebitin parcalartutturuluncaya kadarsaatyéoniinde déndirin.

» Hamlacin bitin bilesenlerinin mevcut oldugunu ve dogru bir sekilde takli oldugunu kontrol edin
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—{ |-—— MAX7 mm - 9/32 INCH

1 Inii

\.

) @ Rakor

@ Basingdisirici

@ Boru

» (Talimatelkitabinabakin"SP70").

» Topraklama pensini, gli¢ kaynaginin pozitif soketine (+) baglayiniz.
» Basingdusilrici Gzerindekimansonu vidaile sikistirin.

» Boruyumansonabaglayin.

-

» Basingenazindadakikada 185 litrelik bir akis seviyesiile en azindan 5 bar olmalidir.

-

» LED’lerindogru bir sekilde ¢calistiginigivence atina almak suretiyle, sistemi ¢alistirin.

@ Ayardigmesi
(2) Ridiiktsr

@ Basing¢dlger

boéhlerw
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» Basing 6l¢i aleti ayariislemi esnasinda hem hamlag tetigine veya hem de test gazi butonuna basarak gazin devre icinden

akisinisaglayin.
» Rediiktdrayar mandaliniyikseltin.

» Onubasingdl¢i aletinde 5 bar okuyuncaya kadardondirin.
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@ Korumakolu

@ Tor¢diigmesi

)

. J

» Hamlaci kavrayin ve koruma kollarini gekin.

» Hamlacipargatizerinde 90° de tutun.

» Hamlag¢ butonunabasinve arka vurun.

» Hamlaciparg¢aninyakininayerlestirin ve dengelibir sekildeileridogru hareket ettirerek kesmeye baslayin.

3. TEMIN TANITIMI

3.1 Arka panel

@ Gii¢ besleme kablosu
@ %) Sistemisebekeye baglar
® 0 ® @ Kapama/A¢ma anahtari
| Sistemin elektrikli ateslemesini kontrol eder.
iki pozisyona sahiptir, “O” kapali, ve “I” acik.
o000
= @ Havabesleme
@ Sinyal kablosu (CAN-BUS) girisi
Q) O oo
AU,
[ L J
©) ®

3.2 Arka panel

@ Havafiltre tnitesi

@ Filtre lnitesi havabaglantisikuplaji

Basingdigmesi
o @
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3.3 Prizler paneli

Q)

@ Toprak prizi

Toprak telikonektori.

@ Hamla¢baglantisi
PLAZMA hamlaclarbaglantisiigin.

TR
3.4 On kontrol paneli

'd )

@ Gii¢ LED Isig1

Ekipmanin sebeke gerilimine baglandiginive acik oldugunu gosterir.

@ @ Anaalarm LED isigi

Sicaklik korumasi gibi koruma cihazlarinin muhtemel miidahalesini gosterir.

@ @ Aktif giic LED 1sig1

Ekipman prizbaglantilarinda voltajin mevcut oldugunu gosterir.

@ 7-Bolimli ekran

Baslangi¢ asamasindassistemin genel bilgilerini, akim ve kesme gerilimin ayarlarinive okumalarini, alarmlarin
kodlamalarinigérmenizisaglar.
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LCD ekran

Baslangi¢ asamasindasistemin genel bilgilerini, akim ve kesme gerilimin ayarlarinive okumalarini, alarmlarin
kodlamalarinigérmenizisaglar.
Bitlin ¢alismalarin aninda gériintiilenmesine olanak saglar.

@ Ana ayarlama kolu

@

©

Kesimin akimin stirekli olarak ayarlanmasina olanak saglar.
Ayarlamaya, kesme parametrelerinin secilmesine ve ayarlanmasina olanak saglar.

Fonksiyon tusu

Cesitlisistem fonksiyonlari (kesim prosesi, kesim modu) arasinda se¢cim yapmanizi saglar.

Asadidakibasitayarlamalariyapmak suretiyle, daha énceden kayith bir kesim programini (sinerji) segmenizi
saglar (XA, XP):

-malzeme tird

-malzeme kalinhgi

Grafik modu
istenen grafik arabirimin secilmesine olnak saglar.

Degeri Kullaniciaraytizi
XE Kolay Mod

XA Uzman Modu

XP ProfesyonelMod
lob anahtari

Operatortarafindan kisisellestirilebilen 64 iob saklanmasina ve ydnetimine olanak saglar.

4. EKIPMANIN KULLANIMI

4.1 Baslatma Ekrani

Sistem acildiginda, kendisinin ve onabaglitim cihazlarindogru ¢calismasinisaglamayiamaglayan birdizi kontrol gerceklestirir.
Buasamadagaz besleme sistemine uygun baglantiyirkontrol etmekigin gaz testiislemide yapilr.

4.2 Esas Ekran

Sistemin ve kesimisleminin kontrolline, esas ayarlarin gésterilmesineolanak saglar.

4.3 XEModu

(1) XEGrafikModu
har @ Olciimler (Basing okuma &lcii aleti)

e
@—> % :'; 4—@ @ Kesme parametreleri

4.6 @ Hamlag bilesenleri

@ Kesmeislemi

QD_> [[il -EQA %D;@B<_@ @ Havatestdigmesi

113

TR



EKIPMANIN KULLANIM|

boéhlerweding

oestalpine

- XE Grafik Modu

@ Calisma pargasi kalinligi

Sistemin kesim yapilmakta olan par¢anin diizenlenmesi

4—@ Uzerinden ayarlanmasinaolanak saglar.

N Olciimler (Basing okuma élcii aleti)

%i 5.1
har Kesimislemiicin hava basincidederini gorintiler.

\ Kesme parametreleri

@ Parametre simgesi
@ Parametre degeri

@ Parametrelerin 6l¢l birimi

N\ Hamlagbilesenleri

@ Hamlag bileseninin secilen calisma kosullarinda
kullanilacaginibelirtir.

i ?E ‘t_i*j Daima orijinalyedek parca kullonlnlz‘!L

Kesmeislemi

Kesmeisleminisegme olanagiverir.
Kesim bigimini segme olanagi verir.

D 2 Asama (tam parga kesimi) E] 2 Asama (delikli par¢a kesimi)
D 4 Asama (tam parg¢a kesimi) D 2 Asama (Gouging)

Havatestdiigmesi

Sikistirllmis hava devresinin safsizliklardan temizlenmesine ve gliclidevreye sokmadan uygun baslangi¢
basincinin ve sikistirilmis hava akis ayarlarinin gergeklestiriimesine olanak saglar.
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4.4 XAModu

% MAX R 20mm | E%E':a?

M 28 mm 5.4

®_> [/79 S 35mm 5.8

P 15 mm 1.6

é

@_’L Hﬂ

1DA’M%

!

6

o= | Staal |

T

(1) XAGrafikModu

@ Olciimler (Basing okuma &lcii aleti)
@ Kesme parametreleri

@ Hamlag bilesenleri

@ Kesmeislemi

@ Malzeme tiru sinerjisi

@ Havatestdigmesi

20 mm
28 mm

i
=
<

|\ = |

35 mm
15 mm

bl

XA Grafik Modu

@ Calisma pargasi kalinhgi

@ Onerilen kesme kapasitesi ®
@ Maksimum kesme kapasitesi (M)
@ Ayirma Kapasitesi (S)

@ Delme kapasitesi (P)

Calisma parcasikalinligi

Sistemin kesim yapilmakta olan par¢anin diizenlenmesi
Uzerinden ayarlanmasinaolanaksaglar.

5.4
5.8
4.6

Olctimler (Basing okuma dl¢ii aleti)

Kesimislemii¢in havabasincidegderini goruntdler.

Kesme parametreleri

@ Parametre simgesi
@ Parametre degeri
@ Parametrelerin &l¢l birimi
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s Hamlag¢ bilesenleri

@ Hamlag bileseninin segilen ¢alisma kosullarinda
kullanilacagini belirtir.

f~—

i ?E ‘ Daima orijinalyedek par¢a kU||C1hInIZ+

Kesmeislemi

Kesmeisleminisegme olanagdiverir.
Kesim bigiminisegme olanagi verir.

D 2 Asama (tam parga kesimi) D 2 Asama (delikli par¢a kesimi)
D 4 Asama (tam parga kesimi) C] 2 Asama (Gouging)

TR Malzeme tiiri sinerjisi

Malzeme tlrininsecimineizin verir

D Yumusak celik D Paslanmazcelik
D AlGiminyum

Havatestdiigmesi

Sikistirilmis hava devresinin safsizliklardan temizlenmesine ve giicli devreye sokmadan uygun baslangi¢
basincinin ve sikistirilmis hava akis ayarlarinin gergeklestiriimesine olanak saglar.

4.5 XP Modu

-

@ Kesmeislemi
@ Malzeme tiri sinerjisi

@ Parcakalinhgisinerjisi
@ Havatestdigmesi

[ |

1.3
JDDIIIIIIII] @ Olciimler (Basing okuma 8lcii aleti)

_m A 3R 4@ SA AA VA A @ Hamlag bilesenleri

r@i&{ﬁt@@ﬂ% i {F? (7) xPGrafikModu

bddd

Kesmeislemi

,
\

Kesmeislemini se¢cme olanagdiverir.
Kesim bi¢iminise¢me olanagi verir.

D 2 Asama (tam parga kesimi) C] 2 Asama (delikli parga kesimi)
D 4 Asama (tam parg¢a kesimi) EJ 2 Asama (Gouging)

Malzeme tirl sinerjisi

Malzeme tirinldnsecimineizinverir

D Yumusak ¢elik D Paslanmazcelik
D Aliminyum
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Parcakalinhgisinerijisi

1 Ij Parcakalinhidise¢imineizin verir

Havatestdiigmesi

Sikistirilmis hava devresinin safsizliklardan temizlenmesine ve glicli devreye sokmadan uygun baslangi¢
basincinin ve sikistirilmis hava akis ayarlarinin gergeklestiriimesine olanak saglar.

- ; \ Olciimler (Basing okuma élcii aleti)
:%gb ia:ll; Kesimislemii¢in havabasincidegerini gorintdler.
5.4
5.8
4.6

Hamlag bilesenleri

@ Hamlag¢ bileseninin secilen calisma kosullarinda
kullanilacagini belirtir.

[ —

i ?E ‘t_s‘:" Daima orijinal yedek par¢a kuIIon|n|z+

XP Grafik Modu

? ? ? @ Maksimum kesme hizi (M)
@ Onerilenkesme hizi®

e oafA O0El A & am

1.3 —

4—@ @ Maksimum kesme hizi (M)
-90 @ Kesme kapasitesi
.55 4_@
.28

o ~—
mn 20 38 48 58 68 70 A

&

s 13 \ Kesme kapasitesi
Yesil: Onerilen kesme kapasitesi
-90 Sari: Maksimum kesme kapasitesi
55 Kirmizi: Ayirma Kapasitesi
.20

m
mn 20 30 4@ 50 6@ 78 A

4.6 Programlar ekrani

Operator tarafindankisisellestirilebilen 64 iob saklanmasina ve yénetimine olanak saglar.
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Programlar (JOB)

-

@ Fonksiyonlar
(:) ’ { Y DA BV J @ Segilen program numarasi
CUTTING DEMO @ Segilen programin esas parametreleri

":::' 1 m
@_> Ii -inn = |°ES e @ Sec¢ilen programin agiklamasi

@)_> ‘@ (5) Baslik(Heading)
= Steel| %
rt+

®

\. /

Anaekran bdlimine bakiniz

TR Programin saklanmasi

» Tusa basarak "program saklama" ekranina girin \@\ tusa basarak "sinerjiler"
ekraninagirin.

» Kodlayiciyiddondiirmek suretiyle istenen programisecin (veya bos bellegdi) segin.

~| === Bellekbos

Saklanan program

» Buton e basmak suretiyle operasyonuonaylayin \@\.

L M » Buton e basmak suretiyle secilen programdaki mevcut bitiin ayarlari kaydedin.
i -

Programin biragiklamasinisunun.
» Kodlayiclyidéondirmek suretiyle istenen harfisegin.
L J| » Kodlayiciyabasmaksuretiyle secilen harfisaklayin.

[WELDIHG DE“O: J » Cancelthelastletter by pressing button. |<—.

&

» Buton e basmaksuretiyle operasyonuonaylayin \@L

ABCDEFG‘HIJKLMNOPQ’RS N >Butonebqsmaksuretiyleoperdsyonuonqylcyln\ﬂ\.
TUVWXYZ . -+1H#?! _$%&"'
| 8123456789

— |15 '@gf

@ Onceden isgal edilen bir bellek mahallinde yeni bir programin saklanmasi zorunlu bir prosediir ile o bellek mahallinin
iptalini gerektirir.

» Buton e basmak suretiyle operasyonu onaylayin[&) |
» (1) numaralidiigmeye basarak secilen programicikarin.[£3 .

@:Dﬁ » Saklama prosediriiniyeniden baslatin.
9

/

A S,
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Programa erisim
» Numaralidiigmeye basarak mevcutolan 1 erisin\@\.

» Kodlayiclyrdéndirmek suretiyle istenen programisecin.
» Numaralidigmeye basarakistenen programisegin. |,

@ Bos olanlar otomatik olarak atlanirken, sadece bir program tarafindanisgal
edilen bellekler mahalline erisilir.

Programiptali

» Kodlayiclyrdéndirmek suretiyle istenen programisecin.
» (1) numaralidiigmeye basarak secilen programicikarin.[ 23 .
WELDING DEMO 4 Butonebqsmqksuretiyleoperosyonuonqyloyln\'ﬁ\.

@
© 3
R[] |

Y,

» Butonebasmaksuretiyle operasyonuonaylayin \@\
» (1) numaralidiigmeye basarak secilen programicikarin.[£3 .

/

Vg

(=] 1 |
5. KURULUM

5.1 Parametre kurulumu ve ayari

Kesme sisteminin dahaiyive dahahassas yonetimiigin bir dizi ek parametrenin ayarlanmasive diizenlenmesinisaglar.
Kurulumda bulunan parametreler, secilen kesmeislemine gére diizenlenir ve sayisal bir koda sahiptir.

Kuruluma giris

» Enkodertusuna 5saniye basilarak gergeklesir.
Setup XP User » Giris, ekranda 0 yazisiile onaylanacaktir.

Istenen parametrenin secimive ayarlanmasi

» Kodlayiciyristenen parametreicin nimerik kodu goriintiilemenize kadar donddrin.
» Egerkodlayicianahtarbunoktada dnceden ayarliise, segilen parametre secilen deger goriintilenebilir ve ayarlanabilir.

Kurulumdan ¢ikis

» “Ayarlama” kismindan ¢ikmakicin, kodlayiciya tekrar basin.

» Kurulumdan ¢ikmakigin, “0” parametresine (kaydet ve ¢ik) gidin ve Kodlayicianahtara e basin.
» Buton e basmak suretiyle operasyonu onoyloyln{@.

» Degisikligi kaydetmek ve kurulumdan cikmakicin tusa basiniz: (5§23 .

19
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5.1.1 Setup parametrelerilistesi (PLAZMA)
0 Kaydetve ¢ik

Degisiklikleri kaydetmenize ve kurulumdan ¢cikmaniza olanak saglar.

)
—
1
—
L N
N—
Cs]
[6:
398
398
—

Sifirla

Bitlin parametrelerisifirlamaniza Varsayilan dederlere ayarlamaniza olanak saglar.

Akim

Kesim akiminin ayarlanmasinaolanaksaglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
20A 70A 70A

Calisma parcasikalinhgi

maddelere dayalidir, Teknik sayfalarda verilen talimatlar
Sistemin kesim yapilmakta olan parcanin diizenlenmesi Gizerinden ayarlanmasina olanak saglar.

Hamlac¢ bilesenleri

Hamlag bileseninin secilen calisma kosullarinda kullanilacagini belirtir.

Kesim Hizi

Kesme hizinin gorsellestirilmesinisaglar.

500 Makineayari
() lstenen grafik arabirimin secilmesine olnak saglar.
Daha yiiksek ayar seviyelerine erisilmesine olanak saglar.
\—J kismina bakin "Interface personalisation "
Degeri Secilendiizey Degeri Kullaniciaraytizi
USER Kullanici XE Kolay Mod
SERV Service XA Uzman Modu
vaBW vaBW XP ProfesyonelMod
551 Lock/unlock
"\ Panelkumandalarininkilitlenmesine ve bir koruma kodunun sokulmasina olanak saglar.
kisminabakin"Lock/unlock (Setup 551)".
N—
552 Ziltonu
Ziltonunun ayarlanmasinaolanak saglar.
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
— deger
0/kapal 10 10
600 Imaxsinirlamasi
Maksimum kesme akiminiayarlama olanagi verir.
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
20A 70 A 70A
751 Akimdedgeriniokuma

ile birlikte imalat¢inin talimatlarina uyun.

120




KURULUM

boéhlervecing

752 Voltajdegerini okuma

Gergek kesim voltajidegerinin gériintiilenmesine olanak saglar.

759 Basingokuma

Kesme basincinin gercek degderini goriintileme olanagi verir.

767 Akimdederini okuma (pilot ark)

Pilot ark akiminin gériintileme olanagi verir.

801 Koruyuculimitler
Uyarilimitlerinin ve koruyucu limitlerin ayarlanmasina olanak saglar.
Esasolcllebilirparametrelerigin uyarilimitlerini ve koruyucu limitleri ayarlamak suretiyle kesim siirecinin kontrol
\ ) edilmesineolanaksaglar:

Cesitlikaynal asamalarinin dogru kontroliine olanak saglar

5.2 Parametrelerin 6zel kullanim prosedirleri

5.2.1 7 bélimlik gérintd kisisellestirilmesi

7 segmentliekranda bir parametrenin degerinisirekliolarak gériintilemesinisaglar.

| » Kodlayicianahtaraen azindan 5 saniye basmak suretiyle kurguyu girin.
Setup XP User » Kodlayiciyigcevirerek gereken parametreyiseciniz.

.{ » Butonebasmaksuretiyle 7 bsliimliik gériintiide secilen parametreyisaklayin B

» Buton e basmak suretiyle mevcut ekrani kaydedin ve ¢ikin [ .

351

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

Panelkumandalarininkilittlenmesine ve bir koruma kodunun sokulmasina olanak saglar.

' Parametre secimi
Setup XP User
"l > Kodlayicianahtara en azindan 5 saniye basmak suretiyle kurguyu girin.

» istenen parametreyisecin (551).
55 » Kodlayici butona basmak suretiyle secilen parametrenin dizenlemesini
etkinlestirin.

G Off |

Setup XP User | Sifreayan

» Kodlayiclyidondirmek suretiyle nimerik bir kod (sifre) girin.
» Enkodertusunabasarakislemionaylayin.
55 » Buton e basmak suretiyle operasyonu onaylayin[Z) |,
Save

» Dedisikligi kaydetmekicindigmeye basin: [ .

I

r,_
ys
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G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0. Panel fonksiyonlari
|118A % 22mm ke 3Hmm v 85V

'- Kilitlenen bir kontrol panelde herhangi bir islemin yapilmasi 6zel bir
‘_?‘ ekranin gorilmesine neden olur.

boéhlerwelding

oestalpine

L LI » Kodlayiclyidéndirmekvedogrusifreyigirmeksuretiyle panelefonksiyonelliklerine
sioms | geciciolarak (5 dakika) ulasin.
ArcDrive » Enkodertusunabasarakislemionaylayin.

» Kurguya girmek suretiyle kontrol panelini tam olarak acin yukarida verilen
talimatlariizleyin) ve parametre 551 yi tekrar “off (kapali)” konuma alin.

i » Enkodertusunabasarakislemionaylayin.
» Degisikligikaydetmekicin diigmeye basin: (.

5.2.3 Koruyucu limitler (Setup 801)

Uyarilimitlerinin ve koruyucu limitlerin ayarlanmasina olanak saglar.

Esas olcilebilirparametrelerigin uyarilimitlerinive koruyucu limitleri ayarlamak suretiyle kesim siirecinin kontrol edilmesine
olanaksaglar:

Cesitlikaynal asamalarinin dogru kontroliine olanak saglar
kismina bakin "Koruyucu limitler (Setup 801)".

Dikkatsinirlari D D Koruyucu limitler D D

Akim E] Kesim voltaiji
Basing okuma

Parametre secimi
Setup XP User
» Kodlayicianahtaraen azindan 5 saniye basmak suretiyle kurguyu girin.
» istenen parametreyisecin (801).
0 » Kodlayicibutonabasmak suretiyle “Koruyucu limitler” ekranini girin.

o

: ; : Parametre secimi
@%A MIn(A) MGX(A) » Diigmesine basarak gereken parametreyiseciniz.  |.
& [ UFF“ BFF] » Buton e namsak suretiyle koruyucu limitleriayarlama metodunu secin &%
—— ] Makine ayari
S DFF OFF|

@ Mutlak deger D Ylzde degeri

® @ Koruma sinirlariayari

@ Uyarilimitlerisatiri

F@A Min(A) Max(A‘) @Alqrmlimitlerisatlrl

& DFF' BFF @ Minimum seviyeler kolonu
m{ UFF' BFF @ Maksimum seviyeler kolonu

@l}ﬁ'ﬂl m] P—@ I I ‘ » Kodlayici anahtara basmak suretiyle istenen kutuyu segin (secilen kutu ters
kontrastile goriintilenir).

i

» Kodlayiclyidéndirmek suretiyle secilen limitin seviyesiniayarlayin.

» Degisikligi kaydetmekicin diigmeye basin: [ .
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A

Alarm

Uyari limitlerinin birine gecit vermek kontrol panelinde gdérsel bir sinyalin
gorilmesine nedenolur.

o

Uyari limitlerinin birine gecit vermek kontrol panelinde goérsel bir sinyalin
gorilmesine ve kesim ¢alismalarinin derhal bloke edilmesine neden olur.

o

Arkincakilmasive séndirilmesiesnasindaki hatasinyalleriniengellemekicin
kesim filtrelerini baslatmayi ve sonlandirmayi ayarlamak mimkindir
(“Kurgu” kismina - 802-803-804 numarali parametrelere bakin).

Al

&)

1]

6. BAKIM

Rutinbakim sistem tizerinde imalatginindirektiflerine gére ylritidlmelidir. Ekipman ¢alisirken biitiin erisim veisletim
kapilari ve kapaklari kapali ve sabit olmalidir. Sistemlerde hi¢bir sekilde dedisiklik yapilmamalidir. Metal tozun
havalandirmaylizgecleriyakininda veya onlar lizerinde birikmesini nleyin.

Her tirlt bakim faaliyet sadece kalifiye personel tarafindan yapilmalidir. Sistemdeki herhangi bir par¢canin yetkili
personel disinda personel tarafindan yapilmasi Urdniin garantisinin gecgersiz ve hikimsliiz olmasina neden
olacaktir. Sistemdeki herhangi bir par¢anin tamiri veya dedistirilmesi sadece kalifiye mihendisler tarafindan
yUrutilmelidir.

Herislemden dnce gii¢ beslemesini ¢ikarin!

6.1 Gi¢ kaynagi lizerinde asagidaki periyodik kontrolleri yapin

6.1.1 Aggregat

Glc¢kaynagdiiginidisikbasinglisikistiriimishavave yumusakkilli fircalar vasitasiile temizleyin. Elektrik baglantilarini
ve bitinbaglantikablolarinikontrol edin.
6.1.2 Hamlag linitesinin veya degdistirilmesi, elektrot tutucusu ve/veya toprak kablolariigin:
Y
F Unitenin sicaklik derecesini kontrol edin ve onlarin asiriderecede isinmadigindan emin olun.
N————
"
ﬂ' Daime glivenlik standartlariile uyumlu eldivenler kullanin.
N——
VR
f Uygun somun anahtarlarive aletler kullanin.
—
6.2 Ansvar

=
iec )

S6zl edilen bakimin yapilmamasi bitiin garantileri gegersiz kilacak ve imalatgiyr yikimlulikten muaf tutacaktir.
Imalat¢r asagidaki talimatlara uyulmamasi halinde her tirld sorumlulugu reddeder. Her tirli siphe ve/veya
problemicin size enyakin servis merkezinizile temas etmek konusunda tereddiit etmeyin.
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7Y

A

e—o

ALARM

Bir alarmin miidahale etmesi veya kritik koruma sinirinin asmasi, kontrol panelinde gorsel bir sinyale ve kaynak
islemlerinin aninda durmasinaneden olur.

DIKKAT

Bir koruma sinirinin asilmasi, kontrol panelinde gorsel bir uyariya neden olur ancak kesme islemlerinin devam

etmesineizin verir.

Sistemleilgili bltlin alarm ve koruma sinirlariasagida listelenmistir.

-

a

~N

-

a

Asirisicaklk t Asirisicaklk t
EO1 EO2
(. v (. 7
'd ) 'd )
A Gic¢cmodulintn asirtakimi(Inverter) & iletisim hatasi -’I‘_
E10 E13
A iletisim hatasi (Rl) (Otomasyon ve -pl A .
E1e robotbilim) o= E19 Sistem yapilandirma hatasi ?
A Bellek bozuluyor A Verikaybi
E20 E21
(N 7 (N v
A Sistem gii¢ kaynagiarizasi A Yetersizhavabasinci
E40 E45
L 7 L 7
'd ) 'd )
A Torc kapagi korumasi A AC|Idur_L.|m anahtari (Otomasyonve
E47 E49 | robotbilim)
(. v (. v
'd ) 'd )
A Akim dizeyiasiimis (Alt sinir) A Akim dizeyi asilmis (Ust sinir)
E54 E55
A Gerilim diizeyi asiimis (Altsinir) A Gerilim duizeyi asiimis (Ust sinir)
E56 E57
A Gaz akisidiizeyi asilmis (Alt sinir) A Gazakisidizeyiasiimis (Ust sinir)
E58 E59
(N 7 (N v
'd ) 'd )
A Asilmis hizsiniri (Altsinir) “ Asilmis hiz sinirt (Ust sinir)
E60 E61
L 7 L 7
'd ) 'd )
& Akim dizeyiasiimis (Alt sinir) & Akim diizeyi asiimis (Ust sinir)
E62 E63
(. v (. v
'd ) 'd )
& Gerilim duizeyi asiimis (Alt sinir) & Gerilim diizeyi asiimis (Ust sinir)
E64 E65
& Gazakisidizeyiasiimis (Altsinir) & Gazakisidizeyiasiimis (Ust sinir)
E66 E67
& Asilmis hizsiniri (Altsinir) & Asilmis hizsiniri (Ust sinir)
E68 E69
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a

— Aktif bakim (Otomasyon ve robotbilim)

8. TESHISLER VE COZUMLER

Sistem calismiyor (yesil LED kapali)

Sebep

»

»

»

»

Prizde sebeke voltajiyok.

Kusurlu Fis veya besleme kablosu.

Hatsigortasiatik.

Kusurlu startanahtari.

Kusurlu elektronik.

Hi¢bir glic verimi yok (sistem kesmiyor)

Sebep

»

»

»

»

»

Sistem asiriisinmis (termal alarm - sari LED yaniyor).

Yanlistoprak baglantisi.

Sebeke voltajimenzil disinda (Sari LED yanik).

Kusurlu elektromanyetik anahtar.

Kusurlu elektronik.

Yanlis gii¢ beslemesi

Sebep

¥

2

¥

¥

v

2

Kaynak kesimde yanlis se¢im veya kusurlu selektor.

Sistem parametreleri veya fonksiyonlariyanlis bir
sekilde ayarh.

Kesim akiminin ayariigin kusurlu potansiyometre/
kodlayicl.

Sebeke voltajimenzil disi.
Birfaz eksik.
Kusurlu elektronik.

Pilot ark vurusu yok

Sebep

»

»

»

»

Kusurluhamla¢ digmesi.

Asinmis nozil ve/veya elektrot.

Havabasinci¢cok ylksek.

Kusurlu elektronik.

Coziim

v

V

x

4

¥

V

4

x

Elektrik sisteminiihtiyaca gére kontrol edin ve tamir edin.
Kalifiye personel kullanin.

Kusurlu par¢ayidegdistirin.
Sistemitamir ettirmekicin enyakin servis merkeziile temaskurun.

Kusurlu par¢ayidegistirin.

Kusurlu par¢cayidegdistirin.
Sistemitamir ettirmeki¢in enyakin servis merkeziile temaskurun.

Sistemi tamir ettirmeki¢in en yakin servis merkeziile temas kurun.

Coziim

V

X

¥

¥

v

v

v

V

v

Sistemikapatmadan onun sogumasini bekleyin.

Sistemidogrubir sekilde topraklayin.
“Hizmete Verme” paragrafiniokuyun .

Sebeke voltajinigiic kaynagimenziliarahgina alin.
Sistemidogdrubirsekilde topraklayin.

“Baglantilar” paragrafiniokuyun“.

Kusurlu par¢cayi degdistirin.

Sistemitamir ettirmekicin enyakin servis merkeziile temas kurun.

Sistemitamir ettirmeki¢in en yakin servis merkeziile temas kurun.

Cozim

V

¥

Y

v

v

v

v

V

V

Kaynak kesimidogru bir sekilde segin.

Sistemive kesim parametreleriniyeniden ayarlayin.

Kusurlu par¢cayidegdistirin.
Sistemitamir ettirmekicin enyakinservis merkeziile temas kurun.

Sistemidogrubirsekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun “.

Sistemidogru bir sekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun“.

Sistemi tamir ettirmeki¢in en yakin servis merkeziile temas kurun.

Cozim

¥

v

4

Y

v

v

Kusurlu par¢cayidegdistirin.
Sistemitamir ettirmekicin enyakinservis merkeziile temas kurun.

Kusurlu par¢ayi dedistirin.

Gaz akisintayarlayin.
“Hizmete Verme” paragrafiniokuyun .

Sistemitamir ettirmekicin enyakinservis merkeziile temas kurun.

125

TR



TR

TESHISLER VE COZUMLER

Kesim arkiile hi¢gbir transfer yok
Sebep

» Yanhstoprak baglantisi.

» Sistem parametreleriveya fonksiyonlariyanlis bir
sekilde ayarli.
Kesim arki kapaniyor

Sebep

» Sebeke voltajimenzil disi.

» Yetersizgaz akisiorani.

» Kusurlu basing anahtari.

» Havabasinci¢okyliksek.

» Yanls kesimkipi.

» Asinmis nozllve/veya elektrot.

Ark dengesizligi
Sebep

» Yanlis kesim parametreleri.

Cok fazla piskiirtme
Sebep
» Yanhs kesim parametreleri.
» Yanhs ark dinamikleri.

» Yanhs kesimkipi.

Yetersizdelme
Sebep
» Yanlhs kesimkipi.
» Yanls kesim parametreleri.

» Kesim kesilecek pargalar ok biyik.

» Yetersizhavabasinci.

Yapisma
Sebep

» Yanlis kesim parametreleri.

» Kesim kesilecek parcalar¢ok biytk.

Oksitlenmeler
Sebep

» Yetersizgaz korumasi.

Cozlim
» Sistemidogrubir sekilde topraklayin.
» “Hizmete Verme” paragrafiniokuyun .

» Sistemive kesim parametreleriniyeniden ayarlayin.
» Sistemitamirettirmekicgin enyakin servis merkeziile temas kurun.

Cozim

Sistemidogru bir sekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun “.

v

v

Gaz akisiniayarlayin.

Sistemidodrubirsekilde baglayin.

4

Gazakisiniayarlayin.
“Hizmete Verme"” paragrafiniokuyun “.

v

Kesim yaparken besleme hiziniazaltin.

4

Kusurlu pargcayidegistirin.

Cozim

» Kesim sistemini dikkatlice kontrol edin.
» Sistemitamirettirmekicin en yakin servis merkeziile temas kurun.

Cozlim
» Kesim voltajiniazaltin.
» Devreendikleyicidegeriniyikseltin.

» Hamlag agisiniazaltin.

Coziim
» Kesimyaparken besleme hiziniazaltin.
» Kesim akiminiartirin.

» Kesim akiminiartirin.

» Gazakisiniayarlayin.
» “Hizmete Verme” paragrafiniokuyun .

Cozim

» Kesim akiminiartirin.
» Kesimvoltajiniartirin.

» Kesim akiminiartirin.

Cozlim

» Gazakisiniayarlayin.

» Yayinimcininve hamlacin gaz nozilinidniyidurumda oldugunu
kontrol edin.
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KULLANIM TALIMATLARI

Gozeneklilik

Sebep

» Kaynatilacak par¢calardayad, vernik, pas veyakir.

» Kesim gazinda nemlilik.

» Kesmebanyosunun ¢cokhizlikatilasmasi.

Sicak catlaklar
Sebep

» Yanlis kesim parametreleri.

» Kaynatilacak par¢alardayad, vernik, pas veyakir.

» Yanhs kesim kipi.

Soguk ¢atlaklar
Sebep

» Kesilecek baglantinin 6zel geometrisi.

6nem|icqpakolusumu
Sebep

» Yetersizhavabasinci.
» Yanhskesim kipi.
» Asinmis nozilve/veya elektrot.

Nozil asiriisiniyor
Sebep

» Yetersizhavabasinci.

» Asinmis nozil ve/veya elektrot.

9. KULLANIM TALIMATLARI

Coézim

» Kesimden once parcalaridodrubir sekilde temizleyin.

Daima kalitelimalzemeler ve Griinler kullanin.
Gazbesleme sisteminin daima mikemmel durumda oldugundan
eminolun.

Y

v

Kesim yaparken besleme hizini azaltin.
Kesilecek parcalariéncedenisitin.
Kesim akiminiartirin.

V

V

Y

Cozlim

» Kesim voltajiniazaltin.
» Dahakicilk¢caplielektrotkullanin.

» Kesimden 6nce parcgalaridogdru bir sekilde temizleyin.

» Kesilecekbaglantitiriicindogrusiraliislemlerydritin.

Coziim

» Kesilecek parcalarioncedenisitin.
» Isitmasonrasiislemyapin.
» Kesilecekbaglantitiriicindogrusiraliislemlerydritin.

Coziim

» Gazakisiniayarlayin.
» “Hizmete Verme” paragrafiniokuyun*.

» Kesimyaparkentel besleme hiziniartirin.

» Kusurlu parg¢ayidegdistirin.

Coziim

» Gazakisiniayarlayin.
» “Hizmete Verme” paragrafiniokuyun “.

» Kusurlu pargayidedistirin.

9.1 Plazma kesim

Bir gaz asiri derecede yiliksek sicaklik derecesinde getirildigi zaman plazma durumunu Uslenir ve tamamen veya kismen

iyonlastir, boylece elektriksel olarakiletken olmaktadir.

Her ne kadar plazma her elektrik arkinda mevcutise de, “plazma arki” terimi ile bir elektrik arki kullanan, bunun icinden ¢ikan
bir gaziisitmak, bdylece onu bir plazma durumuna almak igin, uygun bir nozilin vurusu icinden gecerek yapilan kaynak veya

kesimicin 6zellikle bir hamlaca atifta bulunuyoruz.
Plazma kesim siireci

Kesimisleviplazmaarki¢ok sicakolduguve hamlacintasarimiileyiiksek derecede yogunlastidi, kesilecekiletken pargatizerine
transferedildigizaman jeneratorden gelen elektrik devresinin kesilmesisuretiyle elde edilir. Malzeme 6nce arkinyiiksek sicaklik

derecesinde eritilir, ve sonraiyonlasmis gazin nozilden ylksek ¢ikis hizi ¢ikarilir.

Ark iki farkl duruma sahip olabilir: transfer edilen arkin durumu, akim kesilecek parca i¢cinden gec¢tigi zaman, pilot ark veya

transfer edilmeyen ark, bu durum elektrotile nozil arasinda yerlestirildigi zaman.
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KULLANIM TALIMATLARI

Maniel plazma kesim tesisi
p

Basingdlger

Basingdisiricl )

O-O-5
L&

~
v + \ Jenerator

|||
H
m

Kesme ozellikleri

Plazmakesimde kesilecekmalzemeninkalinhgi, kesme hizive jeneratérden alinan akimdegeribirbirleriile baglantilidir; bunlar
malzemetirvekalitesine, tor¢ tipine baglioldugu kadar elektrod ve noziilindurumuna, nozilile par¢aarasimesafeye, basingli
havaninbasingve safsizlik degerlerine, istenen kesim kalitesine, kesilecek pargcanin sicakligina, vb. etkenlere baghdir.
Verilendiyagramlarda gérebilecegimiz gibi, kesmeislemininuygulanacagikalinlikdegerikesme hiziile tersorantiliolup; heriki
degerde akimdegerinin artmasiile artis gosterirler.

Kesme hizi
Maksimum kesme hizi Yiksek kalitelikesmeicin Hiz
(mm/min) (mm/min)

12 Kalinhik Yuml{sqk Paslaqmoz P Yumu_sok qulqr!qu AT

(A) (mm) celik celik celik celik
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000

30 6 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 . .
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Maksimum kesme hizi

Yiiksek kaliteli kesmeicin Hiz

(mm/min) (mm/min)
12 Kalinlik Yumt{sak Paslcn.moz Al Yumt{sak Poslaqmoz iy
(A) (mm) celik celik celik celik

1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000

2 9200 9500 10000 7360 7600 8000

3 5000 5000 5300 4000 4000 4240

4 2600 2800 2800 2080 2240 2240

6 1400 1300 1300 1120 1040 1040

50 8 1000 900 800 800 720 640

10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56

1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160

70 10 1250 1120 1030 1000 896 824

12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - 120 - -
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30Aile kesme hizi

boéhlerw

elding

oestalpine

-7

13000
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10000 -

9000

Yumusakcelik 3
Se—

8000

7000 -

6000

(mm/min)

TPaslqnmaz celik 3
\ J

5000

4000 )

3000 \

\\.
s\
2000 N

1000 =

N

15

20

50Aile kesme hizi

7

16000

15000 %‘i Aliiminyum

14000 \ ~_
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11000
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oo
1

10000

9000
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o
o
o
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6000

5000

%
1
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4000

3000
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béhler?iﬁ’l’?%
70Aile kesme hizi

21000"’?/;7
20000 - . )
19000 1 Aliminyum
18000
17000 \ \\ \( Yumusakgelik )
\ ;'—/
16000
15000 “ \(qulonmcz celik )
14000
13000 “
12000
-’g 11000 ‘
N 10000 ‘
g 9000 “
= 8000 ‘.
7000 ‘.
6000 ‘
5000 \
4000 "
N
3000 \
2000 '\.,,... h 4
1000 - ik o e — ?
0 t
0 5 10 15 20 25 30
(mm)
Delme zamanlamasi
12 Kalinlk Delme zamanlamasi
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
6.0 900
40
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0
20.0
25.0
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Kesme genisligi

(IAZ) K(or:::)'k Kesme genisligi - Kerf (mm)
1.0 0.8
15 0.8
20 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0

40
8.0 141
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0

10. TEKNiK AYRINTILAR

Elektriksel ozellikler

SABER 70 CHP U.M.
Gug beslemesivoltajiU1(50/60 Hz) 3x230(+x15%) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* 43 86 mQ
Gecikmeli hatsigortasi 20 16 A
Kablo-iletisim arabasi SAYISAL SAYISAL

Emilen maksimum gii¢ (kVA) (EN/IEC) 8.0 10.4 kVA
Emilen maksimum gii¢ (kW) (EN/IEC) 9.0 11.6 kw
Emilen maksimum gig (kVA) (Calisma kosullari) 7.7 9.9 kVA
Emilen maksimum gig¢ (kW) (Calisma kosullari) 8.7 11.0 kW
Bos durumdayken emilen gli¢ 30 30 W
Gl faktort (PF) 0.96 0.95

Verimlilik (u) 89 89 %
Coso 0.99 0.99

Emilen maksimum akim [Tmax (EN/IEC) 20 15 A
Emilen maksimum akim I1Tmax (Calisma kosullari) 22.4 16.7 A
Verimli akim I1eff (EN/IEC) 15.5 10.6 A
Verimli akim 11eff (Calisma kosullari) 17.3 11.8 A
Ayar araligi 20-55 20-70 A
Asama 1 1 A
Dizenleme adimi 1 1 A
Yiksuz voltajUo 252 252 Vdc
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*Buekipman EN/IEC 671000-3-11 uyumlu degildir.
*Bu ekipman EN /IEC 61000-3-12 uyumlu dedgildir.

Gorev faktoru
SABER 70 CHP 3x230 3x400 U.M.
Gorev faktori (40°C)
(X=50%) - 70 A
(X=60%) 55 65 A
(X=100%) 45 55 A
Gorev faktort (25°C)
(X=100%) 55 60 A
Fiziksel 6zellikler
SABER 70 CHP U.M.
IP Koruma derecesi IP23S
izolasyon sinifi H
Ortam sicakligi -10/+40 °C
Boyutlar (uxdxy) 570x190x400 mm
Agirhk 18.6 Kg
Gil¢besleme kablosu kismina 4x2.5 mm?
Gug¢ kablosu uzunlugu 5 m
Hava akisi EVET
Minimum Gaz Akis Hizi 185 |/dakikaya
Tavsiye edilen hava basinci 5 bar
Minimum havabasinci 3 bar
Gazturl Hava/Azot
Yapi standartian ENIEC 60974-1/A1:2019

EN 60974-10/A1:2015
Kesme kapasitesi
SABER 70 CHP 3x230 3x400 U.M.
Yumusak ¢elik
Maksimum kesme 22 28 mm
Onerilenkesme 13 20 mm
Ayirma 26 35 mm
Delme 12 15 mm
Paslanmaz celik
Maksimum kesme 19 24 mm
Onerilenkesme 14 18 mm
Ayirma 24 30 mm
Delme 9 12 mm
Aliminyum
Maksimum kesme 17 22 mm
Onerilen kesme 13 18 mm
Ayirma 22 25 mm
Delme 9 12 mm
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11. PLAKA SARTNAMELERI

=T

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

SABER 70 CHP

[

. —|[EN| 60974-1/A1:2019
(ONE) | 60974-10/A1:2015 Class A
30A/92.0V - 70A (55A)/108.0V

102.0V)

~ -_—=

X(a0°c)

50%

60%

100%

70A

65A (55A)

55A (45A)

Uo 12
252v U2

108.0V

106.0V (102.0V)

102.0V (98.0V)

30A/112.0V -

70A (55A)/128.0V

(122.0V)

X(40°C)

50%

60%

100%

70A

65A (55A)

55A (45A)

El Uo 12
252V U2

128.0V

126.0V (122.0V),

122.0V (118.0V)

Do>s- U1 400V(230V)

50/60 Hz

11mex 15.0A(20.0A)

lheff 10.6A(15.5A)

IP 23S

s CEHALA

hi¢

12. GUC KAYNAGI DERECELE

1 2
3 | 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A [ 17A
14| 15B | 16B | 17B
11
719 2715 [ 16 1 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 en CEl &
\ — )
CE AB uygunluk beyani
EAC EACuygunluk beyani
UKCA  UKCAuygunlukbeyani

1

NN

o N O~ U1

11

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

Ticarimarka

imalatginin adive adresi
Makine modeli

Serino.

XXXXXXXXXXXX Uretim yili
Sistem tipi semboli

Yapim standartlarireferansi
Kesmeislemisemboll

bohleryscing

NDIRME PLAKASININ ANLAMI

Elektrik ¢arpmasi riskinin yiksek oldugu bir ortamda

calismaya uygun sistemlerigin sembol
Kesme akimisemboli
Tahsis edilen yliksliz voltaj

Maksimum ve minimum nominal kesme akimi arahgi ve

karsihgiolan geleneksel yiik gerilimi
Araliklidevre semboli

Nominal kesme akimisemboli
Nominal kesme gerilimisemboli
Araliklidevre degerleri
Araliklidevre degerleri
Araliklidevre degerleri

Nominal kesme akimidederleri
Nominal kesme akimidegerleri
Nominal kesme akimidegerleri
Gelenekselylik voltajidegerleri
Geleneksel yik voltajidegerleri
Gelenekselylk voltajidegerleri
Gul¢ beslemesisemboll

Tahsis edilen gli¢ beslemesi voltaji

Tahsis edilen maksimum gii¢ besleme akimi

Tahsis edilen maksimum efektif gli¢ beslemesi akimi

Koruma derecesi
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ROMANA

DECLARATIE DE CONFORMITATE UE

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

declard pe propriardspundere cd urmdtorul produs:
SABER 70 CHP 56.01.010

este conform normeloreuropene:

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

sicd au fost 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 nuafost autorizatdin prealabil de voestalpine Bohler Welding Selco
S.r.l. vaanula aceastd carte tehnicd.

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

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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1. AVERTIZARE

Tnainte de arealiza orice operatie cu aceastd masind, asigurati-vd cd ati citit in amdnuntit si ati inteles continutul
acesteibrosuri.

Nu efectuati modificdrisau operatiideintretinere care nuaparin text. Producdtorul nuisiasuma nicio rdspundere
pentru accidente de persoane sau bunuri cauzate prin nerespectarea de cdtre utilizatori a instructiunilor din
brosura.

Manualul de utilizare trebuie pdstrat tot timpul in locatia de utilizare a aparatului. Tn plus faté de con\inutul
manualului de utilizare trebuie respectate toate reglementdrile general valabile, precum si cele locale privind
prevenirea accidentelor si protec\ia mediuluiinconjurdtor.

Toate persoanelecaresuntimplicateinmontarea, punereain functiune,operarea,reviziasiintre\inereaaparatului
trebuie

« sdfie calificaten mod corespunzdtor,

* sdaibdpregdtireanecesardin domeniul tdieriicu plasma

« sdciteascdin totalitate sisdrespecte custrictete prezentul manual de utilizare.

Dacd avetioriceindoiald sau problemdin legaturd cu utilizarea echipamentului, va rugdm sd consultati personal
calificat.

1.1 Mediul de lucru

B (=

Orice echipament trebuie folosit exclusiv pentru operatiile pentru care a fost desemnat, prin modalitatiile si
categoriile prevdzutein norme si/sauin aceastd brosurg, potrivitinstructiunilor nationale siinternationale privind
protectia. Alte Intrebuintdri decdt cele declarate exclusiv de cdtre producdtor vor fi considerate total inadecvate
sipericuloase siastfel acesta nuisiasumd nicio responsabilitate.

Acestelementtrebuiefolositdoar pentru aplicatii profesionale,intr-un mediuindustrial. Producd&torul nuisiasumad
raspunderea pentru niciodaund produsd folosind aparatul in mediu casnic.

Echipmantul trebuie folositin mediu cu temperaturdintre -10°Csi+ 40°C (intre +14°F si +104°F).
Echipamentul trebuie transportat si pdstratla o temperaturdintre -25°Csi +55°C (intre -13°F i 311°F).
Echipamentul nu trebuie folositin mediu cu praf, acid, gaz sau orice alte substante corozive.
Echipamentul nu trebuie folositTn medii cu o umiditate mai mare de 50% la 40°C (104°F).
Echipamentul nu trebuie folositTn medii cu o umiditate mai mare de 90% la 20°C (68°F).

Sistemul nu trebuie folosit la o altitudine mai mare de 2000 metrii deasupra nivelului marii.

Nu folositi aceastd masind pentru decongelareatevilor.
Nu folositi acest echipament pentruincdrcareabateriilor si/sau aacumulatoarelor.
Nu folositi acestechipament pentru pornirea moarelor.

1.2 Protectia utilizatorului si a altor persoane

Procesuldetdiere este osursdde propagarederadiatii,zgomotcdldurdsigaz care suntddundtoare. Pozitionatiun
paravanignifugd pentru a protejazona de tdiere de raze, picdturi sizguraincinsd. Avertizati orice persoand sd nu
seuitefixla tdiere sisd se protejeze derazele arculuisau de metalulincandescent.

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

- intactesiTn conditiibune

- rezistentelafoc

- izolatesiuscate

- demdrime potrivitd sifard mansete simdnecisuflecate

FolositiTntotdeauna pantofi potriviti care sd asigure izolatiaimpotriva apei.
FolositiTntotdeauna mdnusi potrivite care izoleazd electric sitermic.

Purtatimdsticare protejeazd fatasiauunfiltru potrivitde protectie pentru ochi(cel putin nr. 10 sau chair maimult).

Purtati ochelari cu protectie laterald, mai alesin timpul crdituirii sau in timpul indepdrtdrii zgurii produsdin urma
tdierii.

Nu purtatilentile de contact!
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Dacdintimpultdieriise 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 cd oricine este prin preajma
poartd cdstide protectie.

Intotdeauna mentineti capacul derulatoruluiinchisin timpul procesului de tdiere.
Sistemul nu trebuie sd sufere nici un fel de modificare.

Feriti-va capul de pistoletul de tdiere cu plasma.
Arculelectric careiese vd poate rdniserios mdinile, fata siochii.

Nu atingetielementele proaspdt tdiete: cdldura poate cauza arsurigrave.
Urmatitoate prevederile descrise mai sus side asemeneain toate operatiile efectuate dupd tdiere, intrucdt zgura
se poate detasade elementele sudateintimp ce acesteaserdcesc.

sj A :& Verificatica pistoletul sa fie receinainte de aincepe orice operatie.

Asigurati-vd cd sistemul de rdcire este oprit inaintea decupldrii conductelor de la acesta. Lichidul cald ce iese din
conducte poate cauzaarsuri.

Intotdeauna sd avetilaindemdndun echipamentde prim ajutor.
Nu subestimatinicio arsurd saurand.

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

1.3 Protectiaimpotriva fumului si gazelor

Tn anumite circumstante, fumul cauzat de tdierd poate duce la aparitia cancerului sau poate copiilor femeilor
Tnsdrcinate.

Tineticapulladistantd de orice gaz sau fum produsin urma tdierii.

» Asigurati,in perimetrul de lucru, o ventilatie potrivitd, naturald sau fortatd.

» Dacdventilatiaeste slabg, folositimdsti sau aparate pentrurespiratie.

* Dacdsetaieinlocurifoarte mici, actiuneatrebuie supravegheatd deun coleg care sta afara.

* Nufolositioxigen pentruventilatie.

* Verificati dacd sistemul de absobtie al noxelor functioneazd, controldnd in mod regulat cantitatea de gaze ddundtoare
absobite,in 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 curdtareasidegresareapieselorcarevorfitdiat. Astfel urmdritiinstructiunileredate de producdtorimpreund
cuinstructiunile din schitele tehnice.

* Nuefectuatioperatiide tdierein preajmalocurilor de degresare sau vopsire.

Pozitionaticilindriicugaz afard sauinlocuricu o ventilatie foarte bund.

1.4 Prevenirea focului/explozilor
Procesul de tdiere poate cauza foc si/sau explozii.

» Curdtatiloculdelucrusiimprejurimile de orice combustibil, produs sau obiectinflamabil.

Materialeleinflamabile trebuie sd fie la o distantd de cel putin 11 metrifatd de locul unde se sudeazd, dacd nu, trebuie sa fie

protejate corespunzdtor.

Scdnteilesiparticuleleincandescente potsdriusordestulde departe sipotajungeinimprejurimichiarsiprin orificiiminuscule.

Acordatio atentie deosebitd asuprasigurantei oamenilor sibunurilor.

* Nuefectuatioperatiide tdiere pe sauldngdrecipiente sub presiune.

* Nuefectuatioperatiidetdiere perecipientesauconducteinchise.Fitifoarte atentiatuncicédndefectuatioperatiunide tdiere
petevisaurecipiente, chiardacd acesteasuntdeschise, golite sau curdtate foarte bine. Reziduurile de gaz, combustibil, ulei
sau altele asemenea pot cauza o explozie.

* NutdiatiTnlocuriunde se afld pulbere explozivd, gaze sau vapori.

» Cand terminati de sudat, verificati ca orice circuit activ sd nu intre, din greseald, in contact cu nimic ce este conectat la

circuitulde masa.

Positionatiun extintorldng&zonade lucru.
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1.5 Precautiila folosirea tuburilor cu gaz

Tuburile cugazinertcontin gaz sub presiune si pot explodadacd nuserespectd conditiile de transport, depozitare
sau utilizare.

Tuburile trebuie fixate prin mijloace adecvate, in pozitie verticald [dngd un perete sau alt suport pentru a nu cddea sau lovi

nimicdinjur.

tdiere.

Tnsurubati capacul de protectie a robinetului inainte de transport, de punerea in functiune si la sfarsitul operatiunilor de

e Nuldsatituburilede gazlasoare,in conditiide schimbdaribruste de temperaturd, latemperaturi prea mari sau prea scdzute.
Nu expunetituburile latemperaturi preajoase sau preainalte.

Evitati ca buteliile de gaz sd intre Tn contact cu fldcdri deschise, arcuri electrice, pistolete, cleme portelectrod si particule

incandescente produse prin tdiere.

Tinetibuteliile de gazladistantd de circuitele de tdiere sicircuitele electricein general.

» Canddeschidetirobinetul tubului, feriti-va capul de orificiul de evacuare a gazelor.
« Tnchidetiintotdeauna robinetul butelieila sfarsitul operatiunilor de tdiere.
* Nuefectuatioperatiide sudare tdiere peuntubde gazetansat.

1.6 Protectieimpotriva socurilor electrice

Socurile electrice pot produce moarte.

* Nu atingeti piesele aflatein mod normal sub tensiune din interiorul sau din afara echipamentului de tdieren timp ce acesta
estealimentatcucurent(pistoletele, clemele, cablurile de masd, sGrmele, toate suntconectate electriclacircuitul de tdiere).

» Asiguratiizolarea electricd a echipamentului si a operatorului utilizdnd suprafete uscate si baze bine izolate de potentialul
pdmantuluisial masei.

e Asidurati-vd cd sistemul este conectat corectlaoprizdsilaosursGde putere careareimpdmadntare.

* Nuatingetidoud pistoletein acelasitimp.

» Dacdsimtitiunsocelectric,intrerupetiimediat operatia de tdiere.

1.7 Campuri electromagnetice & interventii

((/\)) Curentul trecdnd prinsistemulintern siexternde cabluricreazd un cdmp electromagneticin vecindtatea cablurilor

sichiaraechipamentului.

e Campurile electromagnetice pot afecta sdndtatea oamenilor care se expun la acestea un timp mai indelungat (efectele
exacte suntincd necunoscute).
e Cadmpurile electromagneticeinteractioneazd cuunele echipamente precum stimulatori cardiaci sau aparate auditive.

—_—

P..

——

)
ClasaB
N—

Clasa A

N—

Persoanele care au stimulatori cardiaci trebuie sd Tsi consulte medicii inainte de a Tncepe operatiile de tdiere cu
plasma.

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

Echipamentul clasa B corespunde la cerintele de compatibilitate electromagneticd in medii industriale si
rezidentiale,incluzéndlocatiilerezidentiale unde energiaelectricd este asiguratd de sistemul publicde alimentare
dejoasdtensiune.

EchipamentulclasaAnueste prevdzut pentrufolosireainlocatiirezidentiale unde energiaelectricd este asigurata
de sistemul public de alimentare de joasd tensiune. In aceste locatii pot apdrea anumite dificultatiin asigurarea
compatibilitdtii electromagnetice a echipamentului de clasd A datoritd deranjamentelor atét conduse cat si
radiate.

Pentru mai multe informatii, consultati capitolul: SPECIFICATII ALE PLACUTEI sau SPECIFICATII TEHNICE.
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1.7.2 Instalareaq, folosirea si examinarea zonei

Acest echipament este confectionatin concordantd cu cerintele standardului european EN 60974-10/A1:2015 si se identifica

ca un echipament “CLASA A”. Acest element trebuie folosit doar pentru aplicatii profesionale, intr-un mediu industrial.

Producdtorul nufsiasumd rdspunderea pentru nicio daund produsd folosind aparatul in mediu casnic.

(2 ) Utilizatorul trebuie s& fie expert Tn aceastd activitate si totodatd responsabil pentru punerea n functiune si

’ﬁ-@ folosireaechipamentuluiin concordantd cuinstructiunile date de producdtor. Dacd se observd vreo defectiunede
naturd electromagneticd, utilizatorul trebuie sdrezolve problemachiarsicu o asistentd tehnicd, dacd este necesar,

“— dinparteaproducdtorului.

7O

((/\)) Tn orice situatie, defectiunile de naturd electromagnetice trebuie rezolvate cdt de repede posibil.

N———

T . . . o . “ . .
P-. Inaintedeinstalarea aparatului, utilizatorul trebuie s evalueze potentialele probleme electromagnetice care pot

apdreainimprejurimi, tindnd seamade conditiilede 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 prevdd impedantareteleimaxim permisibild (Zmax), sau capacitatea minimd
dealimentare (Ssc) cerutd dela punctulinterfateila grila publicd (punctal cuplajuluicomun, PCC) pot recurge la anumite tipuri
deechipamente(asevedea doteletehnice).Tn acescaz,esteresponsabilitateainstalatoruluisauautilizatoruluide echipament,
sd seasigure, prin consultarea cu operatorul de distributie deretea, dacd este cazul, cd echipamentul se poate conecta.Tncaz
deinterferente, este necesarsdseiamdsurisuplimentare de precautie, cafiltrarea alimentdrii principale.

Este de asemeneanecesarsdseiainconsiderare posibilitateaizoldrii cabluluide alimentare.

Pentru mai multe informatii, consultati capitolul: SPECIFICATII TEHNICE.

1.7.4 Precautii privind caburile

Pentru aminimaliza efectele cGmpurilorelectromagnetice urmatiinstructiunile de maijos:

* Dacdeste posibil, strdngetisiasiguraticablurile de putere sicele de masa.

e Nuinf&suratiniciodatd cabluriinjurul corpului.

« Nuvd pozitionatiintre cele doud cabluri(tineti-le pe amdndoud pe aceeasi parte).

e Cablurile trebuie sa fie cdt mai scurte, trebuie sa fie pozitionate cat mai stréns una de alta si sa fie pe podea sau cat mai
aproape de aceasta.

» Pozitionatiechipamentulla o anumitd distantd fatd de zonade sudare.
e Cablurile trebuie safietinute ladistantd de alte cabluri.

1.7.5 Impdmdantarea

Tmpdmantarea trebuie facutdin concordantd cu normele tdrii.

1.7.6 Imp&mantarea pieseide lucru

Cand piesa de lucru nu este Tmpdmantatd din motive de sigurantd electricd sau datoritd mdrimii sau pozitiei, impdmantarea
pieseipoatereduce emisiile. Esteimportantde stiutcdimpdmantarea pieseide lucrunutrebuie sd mareascdriscul accidentelor
utilizatorului, nicis@ distrugd alte echipamente electrice. Impdmantarea trebuie fdcutdin concordantd cu normele tdrii.

1.7.7 lzolarea

Izolarea altor cablurisau echipamente aflatein zond poate reduce problemele cauzate deinterferentele electromagnetice.
Pentru aplicatiispeciale trebuie sdse tind seamadeizolareaintreguluiechi-pament de sudare.

1.8 Estimarea protectiei (IP)
IP23S

 Incintd protejatd impotriva accesului la pdrtile periculoase la care se poate ajunge cu degetele sau unde pot
pdtrunde obiecte, cuundiametrumaimare sauegalcu 12,5 mm.

* Incintd protejatdimpotriva ploiilaununghide 60°.

» Incintd protejatd impotriva efectelor ddundtoare cauzate de pdtrunderea apei in echipament cdnd pdrtile
mobile ale acestuia nu functioneaza.

1.9 Eliminarea ca deseu
Nu aruncatiechipamentelectricimpreund curezidurile normale.
Tn conformitate cu Directiva europeand 2012/19/UE privind deseurile de echipamente electrice sielectronice sicu
reglementdrile nationale de transpunere a acesteia, echipamentele electrice care au ajuns la sfarsitul ciclului de
viatd trebuie colectate separat si predate la un centru de valorificare a deseurilor. Proprietarul echipamentului
trebuie sd identifice centrele de colectare autorizate adres@ndu-se administratiilor locale. Aplicand aceste
directive europene vetitmbundtatii starea mediuluitnconjurdtor sisdndtatea umand!

» Pentrumaimulte informatii, consultatisite-ul.
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2. INSTALAREA

)

N——or

Instalareatrebuie realizatd doar de personal expert siautorizat de producdtor.

Intimpulinstaldrii, asigurati-vé ca sursade energie sd fiedeconectatd delaretea.

Esteinterzisd conectarea multipld asurseide energie (in serie sauin paralel).

2.1 Procedeederidicare, transport sidescdrcare

» Sistemul nu este prevdzut cu elemente speciale pentruridicare.
 Folositiun motostivuitor siavetigrija caechipamentul sd nu cada.

Nu subestimati greutatea echipamentului: consultatispecificatiile tehnice.
Nu mutatisau suspendatiincdrcdtura deasupra persoanelor saulucrurilor.
Nu aruncatisau aplicati presiune mare pe achipament.

2.2 Pozitionarea echipamentului

,—% Urmatiregulile de maijos:
4

e L&satiacceslacomenzile (panoul de comandd)siconexiunile echipamentului.

e Nu pozitionatiechipamentulinlocurifoarte mici.

* Nupozitionatiechipamentul pe o suprafatd cu oinclinatie mai mare de 10° decét suprafata plana.
» Pozitionatiechipamentulintr-unloc uscat, curat siventilat corespunzdtor.
 Feritiechipamentul de ploaie side soare.

2.3 Conectarea

Echipamentul este prevdzut cuun cablude alimentare pentru conexiunealaretea.
Sistemul poate fialimentatdelaretea:

« trifazatd de 400V

e trifazatd de 230V

Operatiacuacestechipament este garantatd pentru o tensiune pandla +15%tindnd seama de valoareareglatd.

Pentruaprevenirdnirea persoanelorsaudistrugerea echipamentului, trebuie verificatd tensiuneareteleistabilitad
si tensiunea principald selectatd, respectiv sigurantele Thainte de conectarea masinii la retea. Verificati de
asemeneadacd cablul este conectatla o prizd cuimpdmdntare.

Echipamentul poate fipusinfunctiunedeungeneratorcare garanteazd o tensiune de alimentare stabild de +15%,
tindnd seama de valoarea tensiunii declarate de producdtor, Tn toate conditiile posibile de operare sila o putere
nominald maximd. in mod normal, de recomandd sd se foloseascd un motogenerator cu o ratd dubld a puterii
monofazate sau de 1,5 ori mai mare decat o sursd trifazatd. inainte de conectarea sursei de energie trebuie sd va
asigurati cd generatorul este controlat electronic.

Pentru a proteja utilizatorii, echipamentul trebuie Tmpdmdntat corect. Tensiunea de retea este prevazutd cu un
conductor de legare (galben - verde), care trebuie conectat la o prizd cuimpdmdntare. Aceastd sGrmd galbend/
verde nu trebuie s& fie NICIODATA folositd cu alti conductori de tensiune. Verificati dacd instalatiile folosite au
impd&madntare sidaca prizele se afl&dn conditiibune. Instalatidoar prizele certificate Tn 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 Conectare pentru tdierea cu PLASMA

-

@ Pistolet

@ Cupld pentru pistolet
@ Conectorclemdde masa

(4) Priza pozitiva (+)

» Conectatipistoletullaracord avand grijd sGdinsurubati completinelul de fixare.
» Pozitionaticlema cuimpdmdéntare pe piesa care va fitdiatd, asigurdndu-vd cd conexiunea electricd este bund.

» Introducetiin prizd& sirdsucitiin sensul acelor de ceasornic pdnd cdnd toate partile sunt fixate.

» Verificaticatoate componentele pistoletului sa existe sisd fie montate corect

-

» (Consultatimanualul deinstructiuni"SP70").

@ Racord

@ Reductorul de presiune

(3 Tub

» Conectaticablulde masdla priza pozitivd (+) asurseide putere.

> Tnsurubo'gi cuplainreductorul de presiune.
» Conectatifurtunullacupla.

-

~

» Introducetistecherulin prizade 400V.

» Presiuneatrebuie sdfie de cel putin 5 baricuun debit de cel putin 185 litri pe minut.

@ Butondereglare
@ Reductor
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@ Manometru

=

. J

» Aprindetisistemul siasigurati-vd ca LED-ul functioneazd corect.

» In timpul operatiei de reglare a manometrului lasati gazul s& curga prin circuit apdsand sau declansatorul pistoletului sau
butonul testare gaz.

» Ridicatibutonuldereglare alreductorului.
» Rotiti-l pdnd cénd puteticiti 5 bari pe manometru.

@ Parghie de protectie

@ Buton pistolet

J

» Prindetipistoletul sitrageti pdrghiile de protectie.

» Mentinetipistoletulla 900 pe piesd.

» Apdsatibutonul pistoletuluisiaprindetiarcul.

» Pozitionatipistoletul lGngd piesdsiincepetitdierea, miscdndinaintein mod constant.

5. PREZENTAREA SISTEMULUI

3.1 Panoul din spate

s N

@ Cablulde alimentare cu energie

@ %) Conecteazdsistemullaretea.
J
0

® @ intrerupdtor pornit/oprit
| Comandd pornirea electricd a echipamentului.
50 Are doud pozitii, ,,0” -Tnchis si | - deschis.
000
e @ Panoul de fise

(4) Intrare cablu de semnal (CAN-BUS)
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3.2 Panouldin spate

) @ Filtrude aer
@ Cupldde conectare pentru filtrude aer

@ Buton presiune

3.3 Panoul fise

RO

@ Prizd cuimpdmantare
Conector pentrucablude masa

@ Cupld pentru pistolet

Pentru conectareade pistolete plasmd.

144

boéhlervecing



PREZENTAREA SISTEMULUI

3.4 Panoul de comanda frontal

.

@ @
@ W
® &
®

®

(&) @

LED de alimentare

Indicd faptul cd echipamentul este conectatlareteasi este pornit.

LED de alarmdgenerala

Indicd o posibildinterventie adispozitivelor de protectie, cum ar fisenzorul de temperaturd.

LED de putere activa

Indicd prezentatensiuniilabornele deiesire ale echipamentului.

Afisajpe 7 segmente

Va permite sd afisati datele generale ale echipamentului la pornire, setdrile si citirile de curent si de tensiune
detdiere, codurile alarmelor.

AfisajLCD

Va permite sd afisati datele generale ale echipamentului la pornire, setdrile si citirile de curent si de tensiune
detdiere, codurile alarmelor.
Permite catoate operatiile sd fie afisate instantaneu.

Buton dereglare principal
Permitereglarea continud a curentuluide tdiere.

Permite accesarearegimuluide setare, selectareasisetarea parametrilor de tdiere.

Taste functionale

Permite selectarea diferitelor functii ale sistemului (procedeul de tdiere, modul de tdiere).

Permite selectarea unui program detdiere presetat (sinergie) prin alegerea catorva setdrisimple (XA, XP):
- tipuluide material

- grosimiide material
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Permite selectareainterfeteigrafice cerute.

Valoarea Interfatd Utilizator

XE Mod usor

XA Mod avansat

XP Mod profesional
@ Tastdjob

Permiteinregistrareasimanagemenrul a 64 de job care potfipersonalizate de cdtre operator.

4. UTILIZAREA ECHIPAMENTULUI

4.1 Ecrande start

La pornire, echipamentul efectueazd o serie de verificdri, inclusiv ale tuturor dispozitivelor conectate, menite sd asigure o
functionare corectd. Laacestnivel, se efectueazd sitestul de gaz pentru averifica dacd existd o conexiune potrivitdla sistemul

dealimentare cugaz.

4.2 Ecranul principal

Permite controlul sistemuluisi procesului de tdiere, ardtand setdrile principale.

4.3 Grafica XE

‘1'%"5'11

har
5.4 1 (:)
L.8
4.6

(1) Modalitate graficd XE

@ Masurdtori (Nivel de citire a presiunii)
@ Parametriide tdiere

@ Componentele pistoletului

@ Procesuldetdiere

@ Testpurjare aer

Modalitate graficd XE

@ Grosime piesd

Permite setarea sistemului cu ajutorul regldrii grosimii piesei
care vafitdiat.

Masurdatori (Nivel de citire a presiunii)

Afiseazd valoarea presiunii aerului pentru procesul de tdiere.
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\ Parametriide tdiere

@ Icoana parametrului
@ Valoarea parametrului

@ Unitate de masurd a parametrului

(Z)

7
A

\ Componentele pistoletului

Indicd componenta pistoletului de utilizatin conditiile de
operare selectate.

—

‘t_éj Folositiintotdeauna piese de schimb originale -

Procesulde tdiere

Permite selectarea procesuluide tdiere.
Permite selectarea moduluide tdiere.

C] 2 Pasi(tdiere piesd plind)
D 4 Pasi(tdiere piesd plind)

Test purjare aer

E] 2 Pasi(tdiere piesd perforatd)
D 2 Pasi(Pentru crdituirea)

Permite curdtirea circuituluide aerdeimpuritdti, precum si setarea preliminard a persiunii aeruluice urmeazd afi

utilizat.

4.4 Grafica XA

-

5.8
% MaX R 20mm | e
M 28 mi 5.4

S 35mm 5.8

N <o)

15 mm 1.6

—®

@_’ Hg |DA #EBLD

~—®

6= | Stieel |

be

(1) Modalitate grafica XA

(2) Masurdtori (Nivel de citire a presiunii)
@ Parametriide tdiere

@ Componentele pistoletului

@ Procesuldetdiere

@ Sinergie tip de material

@ Testpurjare aer

MAX

20 mm

28 mm

bodd

35 mm

15 mm

\ Modalitate graficd XA

@ Grosime piesd

@ Capacitatea de tdiere recomandatd (R)
@ Capacitatea de tdiere maxima (M)

@ Capacitateade separare (S)

@ Capacitateade perforare (P)
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%Mﬂ){

Grosime piesd

Permite setarea sistemului cu ajutorul regldrii grosimii piesei
care vafitdiat.

:{9':5'“‘
hap

Masurdtori (Nivel de citire a presiunii)

Afiseazd valoarea presiunii aerului pentru procesul de tdiere.

Parametriide tdiere
@ Icoanaparametrului
@ Valoarea parametrului

@ Unitate de mdsurd a parametrului

-

=

a5
A

Componentele pistoletului

Indicd componenta pistoletului de utilizatin conditiile de
operare selectate.

I

@_ej FolositiTntotdeauna piese de schimb originale -+

Procesul de tdiere

Permite selectarea procesuluide tdiere.
Permite selectarea moduluide tdiere.

D 2 Pasi(tdiere piesd plind)
D 4 Pasi(tdiere piesd plind)

Sinergie tip de material

Permite selectarea tipului de material

E] Otelcarbon
D Aluminiu

Test purjare aer

2 Pasi(tdiere piesd perforatd)

2 Pasi(Pentru crdituirea)

Otelinoxidabil

o0 GO

Permite curdtirea circuituluide aerde impuritati, precum sisetarea preliminard a persiunii aeruluiceurmeazdafi

utilizat.
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4.5 Grafica XP

R e e |

= |

mn A 3A 4R SA AA TR A

Y= steel[ = 8| &

bddd

Procesulde tdiere

Permite selectarea procesuluide tdiere.
Permite selectarea moduluide tdiere.

C] 2 Pasi(tdiere piesd plind)
D 4 Pasi(tdiere piesd plind)

Sinergie tip de material

Permite selectarea tipului de material

D Otelcarbon
D Aluminiu

N

i
mm

Test purjare aer

@ Procesuldetdiere

@ Sinergie tip de material

@ Sinergie grosime piesd

@ Testpurjare aer

@ Masurdtori(Nivel de citire a presiunii)
@ Componentele pistoletului

@ Modalitate graficd XP

C] 2 Pasi(tdiere piesd perforatd)
E] 2 Pasi(Pentru crdituirea)

C] Otelinoxidabil

Sinergie grosime piesd

Permite selectarea grosimii piesei

Permite curdtirea circuituluide aerdeimpuritdti, precum si setarea preliminard a persiunii aeruluice urmeazd afi

utilizat.
d%g'—" 5.1
har
5.4
5.8
4.6
s TH
A

Masurdtori (Nivel de citire a presiunii)

Afiseazd valoarea presiunii aerului pentru procesul de tdiere.

Componentele pistoletului

Indicd componenta pistoletului de utilizatin conditiile de
operare selectate.

—
‘t_éj Folositiintotdeauna piese de schimb originale -
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Dot &

Fe ISR 002 oA
1.3

.78

.55

M

-28

m L
mn 28 3@ 40 58 6@ 70A

(=

\ Modalitate grafica XP

@ Viteza de tdiere maxima (M)

@ Viteza de tdiererecomandata (R)
@ Curent

@ Viteza de tdiere maximd (M)

@ Capacitate detaiere

-8

.55

.284

m
mn 20 3@ 48 5@ 6B 7AA

\.

Capacitate de taiere

Verde: Capacitate de tdiererecomandatd
Galben: Capacitate de tdiere maxima
Rosu: Capacitate de separare

4.6 Ecran programe

Permiteinregistrarea simanagemenrul a 64 dejob care pot fi personalizate de cdtre operator.

Programe (JOB)

G— Oa Ov |

CUTTING DEMO

@-» Ii T 7
@&— O

bS] £ 8
| |

0

) @ Functii

@ Numdrul programuluiselectat
@ Parametrii principali ai programului selectat

@ Descrierea programuluiselectat

(5) Titlu

Vezisectiunea“Ecran principal”

Memorare program

estalpine

> Tntra'giTn meniul de “stocare program” apdsdnd butonul. \@\ timp de cel putino

secundd.

150



UTILIZAREA ECHIPAMENTULUI

bohleryedng

&

| WELDING DEMO_

ABCDEFGHIJKLMNOPGRS
TUVWXYZ . -+{#71_$%&’
0123456789

<— | 2

» Selectatiprogramul cerut(sau memoria goald) rdsucind butonul de reglare.
=== Memorie goald

Program memorat

» Confirmatioperatia prin apdsareabutonului 2 .
» Salvatitoate setdrile curentului pentru programul selectat apdsand butonul.

-

N~ B

Introducetio descriere a programului.

» Selectatilitara cerutd prinrotirea butonuluidereglare.

» Memoratilitara cerutd prin ap&sarea butonuluide reglare.
» Stergerea ultimeilitere apdsand butonul.<=.

» Confirmatioperatia prin ap&sareabutonului[%) |,

» Confirmatioperatia prin ap&sarea butonului 5.

t Memorarea unui nou program pe un spatiu de memorie deja ocupat necesitd anularea locatiei de memorie printr-o

procedurd obligatorie.

Ll

1=l

Introducere program

Anulare program

WELDING DEMO

@O

@ {

=
~

i
R|=W g ]

» Confirmatioperatia prinapdsareabutonului| &) .
» Stergetiprogramul selectatap&sénd butonul.[ 53 .
» Reluatiprocedurase stocare.

» Reintroducetiprimul programdisponibil ap&sand butonul\@\.
» Selectatiprogramul cerut prinrotirea butonuluidereglare.
» Selectati programul dorit apdsand butonul. "/,

t Doarlocatiilede memorie ocupatede un programsuntreluate,intimp cecele
locatiile de memorie goale sunt omise automat.

» Selectatiprogramul cerut prinrotirea butonuluidereglare.
» Stergetiprogramul selectatap&sand butonul.[ 3.
» Confirmatioperatia prinapdsareabutonului| %) .
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» Confirmatioperatia prin apdsarea butonului[%}].
» Stergetiprogramul selectat ap&sand butonul.[£3 .

/

<&

23 | =
5. SETAREA

5.1 Configurarea si setarea parametrilor

Permite setarea sireglarea uneiserii de parametri suplimentari pentru o gestionare mai bund si mai precisd a echipamentului
detdiere.

Parametrii prezentiin setdrisunt organizatiin raport cu procesul de tdiere selectat siau un cod numeric.
Intrareain modul de setare al sursei

y| » Seproduce prinapdsareatimp de 5 secunde atasteiencoder.
Setup XP User » Intrarea va fi confirmatd prin simbolul 0 pe display.

Save
RIE ]

Selectareasireglarea parametrului cerut

» Rotitibutonuldereglare pdnd céndseindicd codul numeric corelat cu parametrul cerut.

» Dacd tasta codificatorului este apdsatd in acest moment, valoarea setatd pentru parametrul selectat poate fi afisatd si
reglatad.

lesirea din modul de setare al sursei

» Pentruaiesidinsectoruldereglare, apdsatidin noubutonul.

» Pentruaiesidinsetare, selectatiparametrul “0” (salvatisiiesiti) siapoi apdsati tastei timp.
» Confirmatioperatia prin apdsarea butonului % .

» Pentruasalvamodificareasiaiesidin meniul setdri apdsati tasta: \@L

5.1.1 Lista parametrilor de setare (PLASMA)

0 Salvaresiiesire
V& permite sd salvatimodificdrile sisdiesitidin setare.

Resetare
Vapermite sa@resetatitoti parametriila valorileinitale.

Curent

Permite reglarea curentuluide tdiere.
Minim Maxim Standard
20A 70 A 70A

Grosime piesd
Permite setarea grosimii piesei care vafitdiat.
Permite setarea sistemului cu ajutorul regldrii grosimii piesei care va fi tdiat.

- LU
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6

551

552

600

751

752

759

767

801

SETAREA

Componentele pistoletului
Indic& componenta pistoletului de utilizatin conditiile de operare selectate.

Vitezade tdiere
Vd& permite sd afisativiteza de tdiere.

Setare masind

Permite selectarea interfetei grafice cerute.
Permite accesul la nivele de setare superioare.
Consultati capitolul "Personalizarea interfatei"”

Valoarea Nivelselectat Valoarea Interfatd Utilizator
USER Utilizator XE Modusor

SERV Service XA Mod avansat
vaBW vaBW XP Mod profesional

Lock/unlock
Permiteinchiderea panouluide comandd siinserarea unuicod de protectie.
Consultaticapitolul "Lock/unlock (Setup 551)".

Sunetul soneriei
Permitereglarea sunetuluisoneriei

Minim Maxim Standard
0/oprit 10 10

Limitare Imax
Permite setarea curentuluimaxim de tdiere.

Minim Maxim Standard
20A 70A 70A

Citire curent
Permite afisareavaloriireale a curentuluide tdiere.

Citire tensiune
Permite afisarea valoriireale atensiuniide tdiere.

Mdsurarea presiunii
Permite afisareavaloriireale a presiunii de tdiere.

Citire curent (arc pilot)
Permite afisarea curentului arcului pilot.

Limite de protectie
Permite setarealimitelor de avertizare side protectie.

Permite ca procesul de tdiere sd fie controlat seténd limitele de avertizare silimitele de sigurantd pentru

parametriimdsurabili principali:
Permite controlul exact a diferitelor faze de tdiere
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5.2 Procedurispecifice de utilizare a parametrilor

5.2.1 Personalizare ecranin 7 segmente

Permite afisarea constantd a valoriiunui parametru pe displayul 7 segmente.

» Intratitn meniutindnd apdsat butonul dereglare timp de cel putin 5 secunde.
Setup XP USQI’ » Selectati parametrul cerutrotind butonul de reglare.
» TInregistrati parametrul selectatin ecranulin 7 segmente apdsand butonul [FET).
‘ 3 » Salvatisiiesiti din ecranul prezent ap&sand butonul [ .
m
5.0 win

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

Permiteinchiderea panouluide comandd siinserarea unuicod de protectie.

Selectare parametru
Setup XP User _ o A A
» IntratiTn meniutindnd apdsat butonul dereglare timp de cel putin 5 secunde.
» Selectatiparametrul cerut(551).
55 » Activatireglarea parametruluiselectat apdsénd butonul dereglare.
| &=
Setarea parolei
Setup XP User
» Setatiuncodnumeric(parold)rotind butonul de reglare.
» Confirmatioperatiunea apdsénd tasta-encoder.
55 » Confirmatioperatia prin apdsarea butonului[&}].
{ | » Pentruasalvamodificarea apd&sati butonul: (5.

—

)

G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0. Functii panou

|118A % 22mm ke 3Hmm v 85V S
( t_— Realizarea oricdrei operatii pe un panou de comandd blocat cauzeazd
‘_?‘ aparitiaunuiecran special.

LIS £ » Accesati temporar functionalit&tile panoului (5 minute) rotind rotind butonul de
=

51.908 | 6 reglare sitasténd parola corectd.
AreDrive » Confirmatioperatiunea apdsénd tasta-encoder.
o

» Deblocati definitiv panoul de comanddintrdnd in meniu (urmati instructiunile
==

L

anterioare) sitnchideti parametrul 551.
» Confirmatioperatiunea apdsénd tasta-encoder.
» Pentruasalvamodificarea apdsatibutonul:[ 5.
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5.2.3 Limite de protectie (Setup 801)

Permite setarealimitelor de avertizare side protectie.

Permite ca procesul de tdiere sd fie controlat seténd limitele de avertizare silimitele de sigurantd pentru parametrii
mdsurabili principali:

Permite controlul exact adiferitelor faze de tdiere

Consultati capitolul "Limite de protectie (Setup 801)".

Limite de atentionare D [:] Limite de protectie D D

Curent B Tensiune de tdiere
Mdsurarea presiunii

Selectare parametru
Setup XP User
» Intratiin meniutindnd apdsatbutonuldereglaretimp de cel putin 5 secunde.

» Selectatiparametrul cerut(801).
» Intrati pe ecranul “Limite de protectie” ap&sand butonul de reglare.

. \ \ Selectare parametru
GV Min(A) Max(A) . - .
» Selectatiparametrul cerutap&séndbutonul| .
: [ UFF W BFF‘ » Selectatimetoda de setare alimitelor de protectie ap&sénd butonul &%

‘ FH BFF Setare masind
= — _ { D Valoare absolutd D Valoare procentuald
@

Setare limite de siguranta

@ Linialimitelor de avertiyare

GV Min(A) Max(A)

: o @ Linialimiteloe de alarma

®_’ & BFF @ Coloananivelelor minime
®_>m BFFI BFF @ Coloananivelelormaxime

(G I BR% I P—@ I ‘ i# » Selectaticdsutacerutdapdsdndtastadereglare (cdsutaselectatd este afisatdcu
un contrastinversat).

» Stabiliti nivelul limitei selectate rotind butonul de reglare.
» Pentruasalva modificarea apé&satibutonul: [ .

AI Depdsireauneilimite de sigurant& are caefect aparitiaunuisemnalvizual pe
arm panoulde comandd.

. Depdsirea uneilimite de alarmd are ca efect aparitia unui semnal vizual pe

panoulde comanddsiblocareaimediatd a operatiilor de tdiere.

A Este posibild setarea inceputului si sfarsitului filtrelor de tdiere pentru a
prevenisemnalele de eroarein timpul amorsdrii si stingerii arcului (consultati

capitolul “Set up” - Parametrii 802-803-804).
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6. INTRETINEREA

Intretinerea curentd trebuie realizat& in concordantd cu specificatiile producdtorului. Tn timpul functiondrii
echipamentuluitoate pdrtile de accesrespectiv usile carcaselortrebuie sa fieTnchise. Sistemul nu trebuie sd sufere
niciun fel de modificare. Prevenitiacumularea prafuluisi a piliturii de fier (materiale conductive) pe componentele
masinii.

Orice operatie dentretinere trebuie efectuatd doar de personal calificat. Inlocuirea sau repararea oricdror pdarti
din sistem de catre personalul neautorizat pot face ca garantia sd devind nuld si neavenitd. Repararea sau
Tnlocuirea oricdror pdrticomponente ale sistemului trebuiesc efectuate doar de personal calificat.

Deconectatisursadealimentare cu energie a masiniitnaintea efectudrii oricdrei operatiide intretinere!

6.1 Efectuatiperiodicurmatoarele operatii deintretinere a sursei de sudare

6.1.1 Anleeg

Curdtatisursade sudareinduntruprinsuflarecuunjetde aerde presiunejoasdrespectivcuajutorulunorperiutecu
perimoi. Curdtati contactele electrice sitoate conexiunile.

6.1.2 Pentruintretinera sauinlocuirea componentelor pistoletelor portelectrodului si/sau
cabluluide masa:

)

N———
\ir

N———

—_—

/«

N—

;

Verificatitemperatura componentelor siasigutati-vd ca acestea sd nu fie supraincadlzite.

FolositiTntotdeauna mdnuside protectiein concordantd cu normele de protectie standard.

Folositi unelte corespunzdtoare.

6.2 Ansvar

[ g }

iec

Nerespectarea regulilor de Tntretinere mai sus mentionate va conduce la anularea certificatelor de garantie si
scuteste producdtorul de orice rdspundere. Producdtorul nuisi asumd nicio responsabilitate in cazul nerespectdrii
instructiunilor mentionate mai sus. Pentru orice dubiu si/sau problemd nu ezitati sd contactati cel mai apropiat
service.

7. CODURIALARMA

—

ALARMA

Declansareauneialarmesaudepdsireauneilimite de sigurantd determindunsemnalvizual pe panoulde comandd
sioprireaimediatd aoperatiunilorde tdiere.

AVERTISMENT

Depdsirea uneilimite de sigurantd determind un semnal vizual pe panoul de comandd, dar permite continuarea
operatiunilorde tdiere.

Maijossuntenumerate toate alarmele sitoate limitele de sigurantd referitoare la echipament.

A Supratemperaturd t A Supratemperaturd E
EO1 E02

A Supracurentla modulul de putere & Eroare de comunicare -pl‘_
E10 (Inverter) E13

a Eroare de comunicare (Rl) (Automatizare wp A . .

E1e sirobotizare) o E19 Eroare configurare echipament ?
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s ) 'd
A Memorie defectd A Pierdere date
E20 E21

\. v A

4 ) 'd
A Anomalie alimentare echipament A Presiune aerinsuficientd
E40 E45
A Protectie capac pistolet A Intrer'upotorde urgentd (Automatizare si
E47 ’ E49 | robotizare)
& | Niveldecurentdepdsit (Limita &) | Niveldecurentdepdsit (Limitg
E54 inferioard) E55 superioard)

(. v (.

4 ) 'd
A Nivel de tensiune depdsit (Limitd A Nivel de tensiune depdsit (Limitd
E56 inferioard) E57 superioard)

(. v (.

4 ) 'd
& | Niveldebitde gazdepasit (Limita & | Niveldebitde gazdepasit (Limita
Es8 | inferioard) E59 | superioard)

(. v A

4 ) 'd
& | Limitadevitezd depasita (Limitd & | Limitadevitezd depasita (Limitd
E60 | inferioard) E61 | superioard)
& Nivel de curentdepdsit (Limitd & Nivel de curentdepdsit (Limitd
E62 inferioard) E63 superioard)
N | Niveldetensiune depdsit (Limitd N | Niveldetensiune depdsit (Limitd
E64 inferioard) E65 superioard)

(. v (.

4 ) 'd
& Nivel debit de gaz depdsit (Limitd & Nivel debit de gaz depdsit (Limitd
E66 inferioard) E67 superioard)

(. v (.

4 ) 'd
AN | Limitadevitezd depasita (Limitd AN | Limitadevitezd depasita (Limitd
E68 | inferioard) E69 | superioard)

A v A

4 )
A Tntre‘;inere activd (Automatizare si
E78 | robotizare)

8. POSIBILE PROBLEME
Sursanu porneste (LED-ul verde nuse aprinde)

Cauza Solutia

»

»

»

»

»

Lipsatensiuniide alimentare la prizd.
Conectare gresitd sau cabluintrerupt.

Sigurantade pereteasdritd/arsd.

Intrerupatorul principal defect.

Componente electronice defecte.

v

¥

v

V

¥

v

¥

¥
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Verificatisireparatiretelele electrice.
Acestlucruaserealize doar de cdtre personal calificat.

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.

Tnlocuiticomponentele defecte.

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.

Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.
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POSIBILE PROBLEME

boéhlerwelding

Lipsd curent de sudare (echipamentul nu taie)

Cauza Solutia

» Sistemuls-asupraicdlzit(alarmatermicd - LED-ul Asteptaticasistemul sd se rdceascd fdrd oprirea acestuia (LED-ul
galben aprins). galbenstins).

¥

¥

Impdmantatisistemul corect.
Cititi paragraful ,Instalare”.

» Impd&mantareincorectd.

» Alimentare necorespunzdtoare (LED-ul galben » Alimentareasurseide sudare cutensiuneacorespunzdtoare
aprins). functiondrii acesteia.

Conectaticorectasistemul.

Cititi paragraful ,Conectare”.

¥

v

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru arepara sistemul.

» Contactordefect.

Y

» Componente electronice defecte.

Contactaticel maiapropiatservice pentru arepara sistemul.

Tensiune deiesireincorectd

Cauza Solutia

¥

Selectareagresitd a procesuluide tdiere, sau » Selectaticorectprocesul de tdiere.
selectordefect.

¥

Setareaincorectd a parametrilor/functiilor.

¥

Resetatisistemul si parametrii de tdiere.

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

¥

Potentiometru/buton pentrureglarea curentului
detdiere defect.

¥

¥

¥

Tensiunea principaldin afaralimitelorde
functionare.

¥

Conectaticorectasistemul.
Cititi paragraful ,Conectare”.

¥

v

Lipsauneifaze.

4

Conectaticorectasistemul.
Cititi paragraful ,Conectare”.

¥

Componente electronice defecte. » Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.

Lipsa arcului pilot
Cauza Solutia

» Trdgaciul pistoletuluidefect. » Tnlocuiti componentele defecte.
» Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.

» Diuzasi/sauelectrod uzati. » Tnlocuiticomponentele defecte.

» Presiuneadeaerpreamare. » Reglatidebitulde gaz.
» Cititi paragraful ,Instalare”.

» Componente electronice defecte. » Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.

Arcul de tdiere nuse aprinde
Cauza Solutia

» Imp&mantareincorectd. » Tmpc“:mantajcisistemulcorect.
» Cititi paragraful ,,Instalare™.

» Setareaincorectdaparametrilor/functiilor. » Resetatisistemul siparametriide tdiere.
» Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.

Arcul de tdiere se opreste

Cauza Solutia

» Tensiunea principaldin afaralimitelorde »
functionare.

Conectaticorectasistemul.
Cititi paragraful ,Conectare”.

¥

» Debitdeaerinsuficient. »

Reglatidebitulde gaz.

v

» Regulatorde presiune defect. Tnlocuiticomponenta defectd.

» Presiuneadeaerpreamare.

¥

Reglatidebitulde gaz.
Cititi paragraful ,Instalare”.

» Moddetdiereincorect.

v

Scddetivitezade tdiere.

¥

» Diuzdsi/sau electrod uzati. Tnlocuiticomponentele defecte.
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Instabilitatea arcului
Cauza

» Parametriide tdiereincorectselectionati.

Stropire excesivd
Cauza

» Parametriide tdiereincorectselectionati.
» Reglareaincorectdaarcului.

» Moddetdiereincorect.

Patrundere insuficientd
Cauza

» Moddetdiereincorect.
» Parametriide tdiereincorectselectionati.
» Grosimea preamareapieselordetdiat.

» Debitde aerinsuficient.

Lipirea (electrodului/sarmei)
Cauza

» Parametriide tdiereincorectselectionati.

» Grosimea preamare apieselordetdiat.

Oxidare
Cauza

» Protectiede gazinsuficientd.

Porozitate

Cauza

» Grdsimi, vopseaq, rugind siprafpe piesele ce

urmeazdafisudate.

» Umiditatein gazul detdiere.

» Solidificare prearapidd abdiide tdiere.

Fisurare la cald
Cauza

» Parametriide tdiereincorectselectionati.

» Grdsimi, vopsea, rugind si praf pe piesele ce

urmeazdafisudate.

» Moddetdiereincorect.

Fisurilarece
Cauza

» Geometriaspecialdarostuluide tdiere.

Solutia

» Verificaticu atentie sistemul de tdiere.
» Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.

Solutia
» Micsoratitensiuneadetdiere.
» Crestetivaloareainductantei.

» Micsoratiunghiuldeinclinatie al pistoletului.

Solutia

» Scddetivitezadetdiere.

» Cresteticurentul de tdiere.
» Cresteticurentul detdiere.

» Reglatidebitulde gaz.
» Cititiparagraful ,,Instalare™.

Solutia

» Cresteticurentul detdiere.
» Crestetitensiuniide tdiere.

» Cresteticurentul detdiere.

Solutia

» Reglatidebitulde gaz.
» Verificatidacd difuzorulde gaz sicalotasuntin bune conditiide
functionare.

Solutia

» Curdtatipiesele bineinainte de tdiere.

» FolositiTntotdeauna materiale siproduse de calitate.
» Asigurati-vd cdsistemul de alimentare cugaz estein stare perfectd
defunctionare.

» Scddetivitezadetdiere.
» Prefncdlzitibucdatile de tdiat.
» Cresteticurentul detdiere.

Solutia

» Micsoratitensiuneadetdiere.
» Folositiun electrod de diametru maimic.

» Curatatipiesele bineinainte de tdiere.

» Executaticorectoperatiile de pregdtire arostuluide tdiere.

Solutia

» Preincdlzitibucdtile de tdiat.
» Aplicatiuntratament de postincdlzire.
» Executaticorectoperatiile de pregdtire arostuluide tdiere.
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Zgurd excesivd

Cauza Solutia
» Debitdeaerinsuficient. » Reglatidebitulde gaz.
» Cititiparagraful ,, Instalare”.
» Moddetdiereincorect. » Mdritiviteza de avansin timpul tdierii.
» Diuzé&si/sauelectrod uzati. » Tnlocuiticomponentele defecte.

Diuzase supraincdlzeste
Cauza Solutia

» Debitde aerinsuficient. » Reglatidebitulde gaz.
» Cititiparagraful ,,Instalare”.

» Diuzdsi/sauelectrod uzati. » Inlocuiticomponentele defecte.

9. INSTRUCTIUNI DE OPERARE

9.1 Tdierea cu plasma

Un gaz devine o plasmd atunci cdnd este adus la o temperaturd foarte ridicatd si ionizeaza total sau partial devenind astfel
conductivdin punctdevedere electric.

Avandinvedere cdplasma existdin orice arc electric, prin termenul “arcde plasmd” ne referim, in special, laun pistolet pentru
sudare/tdiere care foloseste un arc electric trecand printr-un canalingustat al unei diuze potrivite pentru aincdlzi gazul care
iesedin aceeasidiuzd aducdndu-llastareade plasma.

Procesul de tdiere cu plasma

Actiunea de tdiere se produce cdnd arcul de plasmd este foarte cald si concentrat de cdtre design-ul pistoletului, si este
transferat pe o piesd conductiva spre a fi tdiatd inchizand astfel circuitul electric al sursei de putere. Materialul este topit
datoritd temperaturii mari a arcului siapoiindepdrtat de debitulinalt de gaz care trece prin diuzad.

Arcul poate avea doud stdri diferite: arc transferat, cand curentul trece prin piesa ce urmeazd a fi tdiata si arcul pilot sau
netransferat,cdnd acesta serealizeazdintre electrod sidiuza.

Unitate de tdiere cu plasmdmanuald

Pistolet
|

Manometru

fReductorul de presiune )

Gazdeplasmd )

—e
~_
+ \ Generator
:

160



INSTRUCTIUNI DE OPERARE
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Caracteristicile tdierii

Latdiereacuplasmad, grosimeamaterialuluide tdiat, viteza tdieriisi curentul furnizatde generatorsuntmdrimilegateintre ele;
acesteasuntconditionate detipulside calitatea materialului, de tipul pistoletului, precumside tipul side conditiile electrodului
siale duzei, de distanta dintre duzd si piesd, de presiunea side impuritatea aerului comprimat, de calitatea doritd a tdierii, de
temperaturile pieseide tdiat etc.

Rezultd tabelele urmdtoarele sidiagramelein care se poate observa cum grosimea de tdiat este invers proportionald vitezei
tdierii sicum aceste doud mdrimicresc odatd cu cresterea curentului.

Vitezade tdiere

Viteza maximd de tdiere Viteza de tdiere de calitate
(mm/min) (mm/min)
(Ij) G:;s:;e Otelcarbon inogf;;bil Aluminiu Otelcarbon inoczfclec!:bil Aluminiu
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 6 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
6 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56
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Vitezamaximd de tdiere Vitezade tdiere de calitate
(mm/min) (mm/min)
(IAZ) G[:ri:;e Otelcarbon ino()ffc(lecllbil Aluminiu Otelcarbon ino?ii:le;bil Aluminiu
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 -
Tdiereacuviteza 30A
oo &7
c :
E 6000
T oo O'gelinoxidqbil)
4000
3000
2000
: +
o I iasiaiiasiniiecienin s =
0 5 (ml?n) 15 20
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Tdiereacuviteza 50A

7

16000

- ..
15000 —Q—T Aluminiu
14000 \

T~
13000 \ \( Otel carbon )

i
12000 ‘ \
£
°

\rO'geI inoxidabil

A\

11000

\/

10000

9000

~ 2]
(=3 o
o o
o o

(mm/min)

6000

5000

‘é
!
¥
%
§
§

4000

3000

2000

1000

25

Tdiereacuviteza 70A

-

21000‘%/
20000 -
19000 @ Aluminiu )
18000 ~
\\ ‘( Otelcarbon )
N S———
\(O’;el inoxidabil )

17000

16000

15000

14000

\
\
\
\
13000 ‘
12000 ‘
\
\
\
\

11000

10000

9000

(mm/min)

8000
7000

6000

\
Y
5000 “‘ 3
\'\

4000

3000
\,\
2000 \..,,. W
", R~
1000 . B o ——— ?

0 } v
0 5 10 15 20 25 30

(mm)
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12 Grosime Timpulde pdtrunzdtor
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
6.0 900
40
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0
20.0
25.0
Latimeadetdiere
2 (LG Ldtimea de tdiere - Kerf (mm)
(A) (mm)
1.0 0.8
1.5 0.8
2.0 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0
40
8.0 1.1
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0
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10. SPECIFICATII TEHNICE

Caracteristici electrice

SABER 70 CHP

Tensiuneasursei U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Sigurantd fuzibild cureactieintarziatd

Comunicare bus

Putere maximd de intrare (kVA) (EN/IEC)

Putere maximddeintrare (kW) (EN/IEC)

Putere maximd de intrare (kVA) (Conditii de operare)
Putere maximd de intrare (kW) (Conditii de operare)
Puterea absorbitdin stareinactivd

Factorde putere (PF)
Eficientd (p)
Cos @

Curentmaxim deintrare [Tmax (EN/IEC)
Curent maxim de intrare I1Tmax (Conditii de operare)

Curent efectiv|1eff (EN/IEC)

Curent efectiv |1eff (Conditii de operare)

Plaja dereglare

Pas

Pasuldereglare
TensiunedemersingolUo

*Acestechipament corespundecu EN/IEC 61000-3-11.
*Acestechipament corespunde cuEN /IEC 61000-3-12.

Coeficient de utilizare
SABER 70 CHP
Coeficient de utilizare (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Coeficientde utilizare (25°C)
(X=100%)

Caracteristicifizice
SABER 70 CHP
Estimarea protectiei(IP)
Clasadeizolatie
Temperaturade exploatare
Dimensiuni (Ixdxh)
Greutate

Capitolul cablul de alimentare cu energie
Lungimea cablude alimentare

Debitde aer
Debitgaz minim

Presiunea aeruluirecomandatd

Presiunea minimad a aerului
Tipulgaz

Referinte normative

3x230 (£15%)

43
20

DIGITAL

8.0
9.0
7.7
8.7
30
0.96
89
0.99
20
22.4
15.5
17.3
20-55
1
1
252

3x230

55
45

55

IP23S
H
-10/+40

570x190x400

18.6
4x2.5
5
DA
185
5
3

Aer/Azot

Uu.M.
3x400 (+15%) Vac
86 mQ
16 A
DIGITAL
10.4 kVA
11.6 kW
9.9 kVA
11.0 kw
30 W
0.95
89 %
0.99
15 A
16.7 A
10.6 A
11.8 A
20-70 A
1 A
1 A
252 Vdc
3x400 U.M.
70 A
65 A
55 A
60 A
U.M.
°C
mm
Kg
mm?
m
[/m
bar
bar

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
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Capacitate de taiere

SABER 70 CHP 3x230 3x400 U.M.

Otelcarbon

Tdiere maximd 22 28 mm
Tdiererecomandatd 15 20 mm
Separare 26 35 mm
Perforare 12 15 mm
Otelinoxidabil

Tdiere maximd 19 24 mm
Tdiererecomandatd 14 18 mm
Separare 24 30 mm
Perforare 9 12 mm
Aluminiu

Tdiere maximd 17 22 mm
Tdiere recomandatd 13 18 mm
Separare 22 25 mm
Perforare 9 12 mm
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11. SPECIFICATII ALE PLACUTEI

VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
ﬁl Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
SABER 70 CHP | N°
5 —= |[EN] 60974-1/A1:2019
QO | 60974-10/A1:2015 Class A
. 30A/92.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
— |7 7 T [Xoq) 50% 60% 100%
El Uo Iz 70A 65A (55A) 55A (45A)
252V | U2 108.0V 106.0V (102.0V)[ 102.0V (98.0V)
. 30A/112.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
B |~ 7 T [ X0 50% 60% 100%
El Uo I2 70A 65A (55A) | 55A (45A)
252V [ U2 128.0V |126.0V (122.0V)[122.0V (118.0V)
Do U1 400V(230V) |11max 15.0A(20.0A) | liett 10.6A(15.5A)
UK MADE
IP 235 cA ( € EH \TALY
|

12. SEMNIFICATIA PLACUTEI INDICATOARE

CARACTERISTICILOR TEHNICE
(7 1 1

1

2

4

6

11

12

15

16

17

13

15A

16A

17A

14

15B

16B

17B

11

12

15

16

17

13

15A

16A

17A

14

15B

16B

17B

18

19

20

21

22

UK
cA

4

EAL

MADE
IN
ITALY

.

b

| )

CE
EAC
UKCA

Declaratie de conformitate EU
Declaratie de conformitate EAC
Declaratie de conformitate UKCA

A WDN

o N O~ U1

10
11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
158
16B
178
18
19
20
21
22

ALE SURSEI

Marca

Numele siadresa producdtorului

Modelul masinii

Numdrul de serie

XXX XXXXXXXXX Anul fabricatiei
Simbolul tipului de echipament

Referinte la standardele constructive
Simbolul procesuluide tdiere

Simbolul echipamentelor potrivite pentru lucrul ntr-un
mediu curisc crescutde electrocutare
Simbolul curentuluide tdiere

Tensiuneade mersin goldesemnatd
Intervalul de curent nominal maxim si minim de tdiere si
tensiunea desarcind conventionaldrespectivd
Simbolul cicluluiintermitent

Simbolul curentuluinominal de tdiere
Simbolul tensiuniinominale de tdiere
Valorile cicluluiintermitent

Valorile cicluluiintermitent

Valorile cicluluiintermitent

Valoriale curentuluinominal de tdiere
Valoriale curentuluinominal de tdiere
Valoriale curentuluinominal de tdiere
Valorile tensiunii deincdrcare conventionald
Valorile tensiunii dencdrcare conventionald
Valorile tensiunii dencdrcare conventionald
Simbolul alimentdrii

Tensiuneade alimentare desemnatd
Curentul de alimentare maxim desemnat
Curentul de alimentare maxim efectiv
Clasade protectie
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BbJITAPCKU

“AEKJTAPALUA 3ACBOTBETCTBUE HAEC

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

AEKITapUpa HA CBOSI EAMHCTBEHA OTFTOBOPHOCT, Y€ CIIEAHUAT MPOAYKT:
SABER70CHP 56.01.010

OTroBaps HA ClIeAHUTE EBPOMNENCKMU AMPEKTUBMU:

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

nye canpminoXXeHn cnepAHMTe XGQpMOHU3SUPAHU CTAHAAPTHL

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

AOKYMEHTAUMATA, YAOCTOBEPSABALLA CNA3BAHETO HA AMPEKTUBMUTE, LLe ObAE AOCTBIHA 3A NMPOBEPKM
NpMropecrnoMeHaTHs NPOM3BOAUTEN.

Bcsika HanpaeeHa Moamdukaums, 6e3 otopmsaums ot voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. npasu
HEBAJIMAEH TO3M CEPTUDMUKAT.

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

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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AO CEPMO3HU ¢M3M‘-{€CKM HApaHaBAHKA.

———

W BaxkHu CbBETH, KOMUTO exy6c BO AQ 6'bAOT cnassaHuMcuen M36ArBaHe Haronemum wetmmnmnoBpeAM Ha UMyLLLeCTBOTO.
—
—

[:g 3anuckute NPeABOXAAQHU OTTO3M CMMBOJ1CATNIABHO TEXHUYECKU M YyNNeCHABALLU CbBETHU.
N
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Mpean Aa 3anoyHeTe paboTa c MAWMHATA, IpoYeTeTe BHUMATENHO MHCTPYKLUMATA 3a paboTa.

He nabpBanTe MOAMPUKALMK UITK OMEPALMUM MO MOAAPDBXKKA, KOUTO HE CA NPeANUCAHU. [POM3BOAUTENST HA
MALWKMHATA HE HOCM OTFTOBOPHOCT 3A MOBPEAM MPUYMHEHM MO BUHA HA ONEepaATopd HA MALIMHATA.

Ad CbXPAHSBAT BUHATU MHCTPYKLMMTE 3 YNOTPE6A HA MACTOTO HA M3MNON3BAHE HAYpPeAd. Ad Ce MPUABPIXKATKAKTO
KbM MHCTPYKLUMUTE 3a ynoTpeba, TAKA U KbM O6LLMTE NPABMITA U MECTHU PErNIaMEHTU, AEMCTBALLM B O6ACTTA HA
NpeAOTBPATABAHETO HA MHUMAEHTM M ONA3BAHETO HA OKONHATA Cpead.

BCcuYKkM nMua, 3aHMMABALIM Ce€ C BbBEXAQHETO B eKCrnoaraums, caMatd eKCrnioaTaums, MOAAPBXKATA M
nonpaekaTaHaypeaq, Tpa6ea

* AQTMPUTEXABAT CMELMANHA KBANMDUKALUSA

* AQpPA3MonaraT c Heob6XoAMMMUTE KOMMETEHL MM B chepaTa HA MIA3MEHOTO psi3dHe

* AQMPOYETAT M3LASNO M AQ CMA3BAT CTPUKTHO HACTOALLMTE MHCTPYKL MM 3a ynoTpeba.

Mpu Bb3HMKBAHE HA NPO6eMM, HEOMUCAHMU B HOCTOALWATA MHCTPYKLLMUSA, Ce 06 bPHETE KbM OTOPU3MPAHUS CEPBM3
Ha KammapToH Bvnrapus EOOA.

1.1 Cpeaa HaynoTpeba

B =

EN
iec &

[

O6opyaBaHeTo Tpsi6BA AQ CEe M3MON3BA EAMHCTBEHO MO NPEeAHA3HAYeHME, MO HAYUHM U B CITYHAM OMMCAHM HA
drpmeHaTaTabenamn/ mnmB pPbKOBOACTBOTO, B CbIIIACUE C MEXAYHAPOAHMTE AMPEKTUBM 3d 6€30NACHOCT. Apyru
NPUNOXEHNS OCBEH OMUCAHUTE OT MPOMU3BOAMTENS CE€ CYMTAT 3d HEYMECTHM M OMACHM, M B TE3W Clyyawu
NPOU3BOAMTENSAT OTPMYA BCAKAKBA OTFOBOPHOCT.

Tasu MmawmHa Tpﬂ6BCJ Ad Ce mn3nosisea camo 3a I'IpOCbeCMOHGJ'IHM uenu, BMHAYCTpMaAnHacpeaad. npOMSBOAMTeﬂﬂT
HenoeMaoTroBOPHOCT3A HAHECEeHMU WeTn npm yn0Tpe6o Ha 060pyABGHeTO B AOMALUHM YCNOBMUA.

O6opyaBaAHeTO TPA6BA AQ CE M3MON3BA NPU TEMMNEPATYpd HA okonHaTa cpead oT-10°C o0 +40°C (+14°F + +104°F).
O60opyaBaHeTO TPAGBA AQ Ce TPAHCMOPTMPA M CbXPAHABA HA MecTa ¢ TemnepdaTtypa ot -25°C poo +55°C (+13°F +
+131°F).

O60pyaBAHETO TPSIGBA AQ C€ M3MON3BA NPU NIMINCA HA MPAX, FA3 UM APYTM KOPO3MBHM CYOCTAHLMM.

O60pyaBAHETO He 6MBA AQ CE M3MOS3BA NMPM OTHOCUTENHA BNAXHOCT No-Bucoka oT 50% npu 40°C (104°F). BG
O60pyaBAHETO He 6MBA AQ CE M3MOJS3BA NMPU OTHOCUTENHA BAIAXKHOCT No-Bucoka oT 90% npu 20°C (68°F).

MawunHaTa He 6UMBA AQ Ce M3MNON3BA HA HOAMOPCKA BUCOYMHA no-ronsma ot 2000 meTpa.

He nsnonssaiTe MaAWKMHATA 30 PA3MPA3ABAHE HA TPHOU.
He usnonssaiTe 060pyABAHETO 3 3ApPEXAAHE HA 6ATEPUM U / UM AKYMYNATOPMU.
He usnonssaiTe 060pyABAHETO 30 MPEXOAHO CTAPTUPAHE HA ABUTATESS.

1.2 be3onacHa pa6oTa

PsisaHe npouecnpuYnHABA paamMaLms, WYM, TOMIOOTAENSIHE MTA30BUM eMUCHU. [TlocTaBeTe 3a6ABALLMAT OFbHS LUMT
TaKaye Ad 3dUMUTUTE OKOSNTHATA 30HA HA PA3AdHE OT NbYM, MPbCKM M TopeLlla wnaka. [locbeeTBamTe 6nmskocToawmTe
XOPd AQ He rMeAaT pexeLaTd Abrd Uin HaXKeXXeHUAT MeTarn, M Ad B3eMAT MEPKM 3d AAEKBATHA 3ALWMTA.

HoceTe 3dwmnTHO 06neKkno, KOETo AQ BM MPEeAMNA3Bd OT JIbY4MTE HA AbIFATA, MPbLCKMTE MM HAXKEXEH MeTar.
O6neknoTo TpA6BA AQ MOKPMBA LANIOTO TErNOo MTpa6Ba Ad e:

- HEMNOKbTHATO M BAOBPO CbCTOSAHUE

- OTHEeYMnopHo

- U30MMPAHO 1 CYXO

- No-MApKau 6e3 pbkaBenu UM MAHLWETH

BuHarn HoceTe 3ApaBu 06YBKU M BOAHO M3ONTMPAHM 0BYBKM.
HoceTe BMHArM NOAXOAALLM PbKABULLM, KOUTO CA €1EKTPUYECKM M TEPMMUYHO M3OTTUPAHM.

HoceTe MAckm c CTPAHMYHO NMLEBA 3ALLMTA U MOAXOAALL 3AWMUTEH PUNTbP (NoHe NRT10 unmnoseye) 3a oumTe.

BuHarmHoceTtedawmTHM ouMna CbCCTPAHUYHA 3OU.IMTG,OCO6EHO noBpeMeHApbYHOUITM MEXAHMYHO MpeMaxBaHe
HAU3pA3aHATa wnaka.

He HoceTe KOHTAKTHM NeLwm.
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AKO WyMa OT 3aBAPSABAHE PA3AHE € HAA AOMYCTUMMTE HOPMM, M3MOSN3BANTE AHTUHOHU. AKO HMBOTO HA LWYyMA
HAAXBbBbPA NPeANMMCAHMTE OT 3AKOHA FrPAHULM, OTPpAHMYETE pG6OTHGTG 30HA U ce yBepeTe, Ye BCEeKM, KOMTO ce
I'IpVI6J'Il4)KGBCJ AOHes, € 3dWMUTEH CHC CNYLASTKMU UMK CITY LLASKHA.

BUHArM Apb>Xrte CTPAHMYHUTE KANALM 3ATBOPEHM MO BpeEME HA M3pA3aHaTa.
He usmeHanTe MOoAMOUKALMATA HAO MALMHATA MO HUKAK BB HAYMH.

'J Ap'b)KTe rnaBsaTtacu aAaney ot nfiasMeHartaropernka.
\ Manusawara eNeKTPpMYHA Abra Mo>XKe CEPUO3HO AdyBpeAM BAWMTE pbLe, Nnue M oYn.

MN364reaiiTe AOKOCBAHETO HA TOKY LLLO M3PA3AHATA AETAMIIU: TOMSIMHATA MOXKE AQ MPUYMHM CEPUO3HU U3TAPSHUS.
CneaBamTE BCUYKM U3BPOEHM MO-TOpe NPenopbkm Mno-BpeMe 1 criea Na3MeHoTo psa3daHe, ThM KATo WAaKAaTa MoXKe
AQ CE OTAENSA OT AETAMNMUTE U3BECTHO BPEME CITeA OXJIAXKAQHETO UM.

sj A :& MpoBepeTe AQnMropenkara e cTyaeHd, Npean Ad paboTuTe no Hes.

YBepeTe ce 4e oxIaxXAdLaTa CUCTEMA € U3KITIOYEHA MPeAM AQ OTKAYMTe TPbOUTE HA OXNAXKAQLLATA TEYHOCT.
lopelaTa TeYHOCT M3MM3ALLA OT TPBOMTE MOXKE AQ MPUYNHU U3TAPSHUS.

chrypeTe KOMMNEeKT3d NbpBA NMOMOLL, 61130 A0 pCI6OTHOTO MACTO.
He noaueHsiBaMTe BCAKAKBM BUAOBE M3rapsaHna UM HApaHABAHKA.

Mpean Aa cu TpbrHeTe oT paboTa, ce yBepeTe 4ye cTe obeszonacunum paboTHOTO MACTO C Len Ad usberHerte
MHUMAEHTU.

N—————

1.3 3awmTa oT AMM M TA30Be

AOKQA3dHO e Ye AMMBT MOPOAEH OT NSIA3MEHOTO PSA3AHE MOXKE AQ MPUUYMHM PAK UM AQ HOBPEAM HA 3APOAMLLA HA
6peMeHHa XeHd.

e APBXTernaBaTacKAafieve oTrasoBeTe U AUMA OT PSIBAHETO.
* M3non3BanTe ecTeCTBEHATA BEHTUNALMUSA UM CUCTEMA 3 MPUHYAMUTENHA ACNMpPaums.
» Ako3aBapsBaTe nNpu cnaba BeHTUNALMS, M3MON3BAMTE MACKMU M ACMMPALMOHHM ANApaTm.

* MNA3MEHOTO PS3AHE B U3KITIOYMUTENHO MASKMU NOMeLLeHus Tpsi6BA AQ Ce M3BBPLUBA MOA HABGMIOAEHMETO HA HaOMMPALL, ce
Habnuso konera.

* HewusnonseanTe KMCNOPOA 3A BEHTUITMPAHE HO PAGOTHOTO MSCTO.

» YBepeTe ceye acnupaumaTa paboTu, KaTo CPABHMTE KONMMYECTBOTO HO BPEAHMTE ra30Be CbC CTOMHOCTMTE GOPMYNIMPAHK B
NpaBmMNATa 3a 6e30nNacHOCT.

» KonnyectBOTO M HUBOTO HA ONACHOCT HAO AUMBT 3ABMCH OT YNOTPEBABAHUAT METAS, 3AMBABALLMAT METANM U CYOCTAHLMUATA
M3MNON3BAHA 34 YMUCTEHE U 0b6e3MacnaBAHE HA aAeTannmte 3a pexerte. CreaABAMTe NMPOU3BOACTBEHUTE MHCTPYKLMU U
MHCTPYKLMUUTE AJAEHM B TEXHMYECKUTE CXEMMU.

* He pexeTe 611130 A0 NPEYUCTBATENHU U 6OAAKMMCKM CTAHLLUM.

i nOCTOBeTe6yTMJ'IKl4TeC'bCCF'bCTeH rasHa MHCTOCAO6DO BeHTMNauuda.

1.4 3AWMTA OT NOXKAP U €KCMNJI03MH
M3pAa3aHaTanpoLuec MoXe AA NpHUYUHM NOXKAP 1IN eKCNJ1o3un4.

» MNpeansanousaHe Ha paboTa, noyncTeTe pabOTHOTO MACTO OT OMACHM M Bb3MNSIAMEHUMM MATEPUATINU.

* 3ananMMuTe MATEPMANM TPAGBA AQ €A HA NoHe 11 MeTpa oT 06nacTTa HA 3aBAPSABAHE, UMK TPSIGBA AQ CA 3AWMTEHM MO
NMOAXOASILL HAYMH.

* MckpuTe MHAXKeXEeHMUTE YaCTMLM MMAT FofiiM 06XBAT M MMHABAT M NpPe3 MAskM oTBOPU. [lazeTe xopaTd U MMYLLECTBOTO.

* HepexeTeB 6M30CT AO CbAOBE NMOA HANATAHE.

* He pexeTe B 3aTBOPEHU KOHTEMHEPU UMK TPpbOM. BbaeTe 0co6eHO BHUMATENHM Npu psisdHe HA TPBOWU MM CbAOBE,
BKJTIOYUTENHO B Cly4ai Ye Te CA OTBOPEHM, U3NMPA3HEHM U LLLATENHO MOYUCTEHM. OCTATBHLM OT A3, rOPUBO, MACIIO M MOAOBHM
61XA MOTNIM AQ MPUYMHAT €KCMNNO3MS.

* HepexeTeB 6M30CT AO EKCMITO3UMBHM MPAXOBE, FA30BE UM NAPMU.

» Korato CBbpPLWMTE CbC3ABAPABAHETO CeyBepeTe, 4e BepMratanoa Hanpe>XeHme He MoXke AQ HanpaBmM KOHTAKT C KOATO M AQ
€3a3eMeHa4acT.

» [MocTaBseTe no>xaporacmrtenas 6nmM3ocT A0 pC|6OTHOTO MACTO.
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1.5 NMpeAnasHu MEPKM MPHU M3MNON3BAHE HA FA30BM By TUNKMU

MHepTHO - rasoBuTe BYTUIKU CHABPXKAT ra3 Noa HaAngraHe, KOMTO MoXe Ad eKkcnnoampd. Ako 6e3onacHuTe
YCITOBMSA HA TPAHCMOPT CA CBEAEHM AO MUHUMYM, CbXPAHEHUETO M YyNoTpebaTd MM MOXe Ad He e 6e30MacHa.

e ByTuUnkuTe TPA6BA AQ CTOAT U3NPABEHM AO CTEHATA UITU APYTH MOAABPXKALLMU CTPYKTYPH, TAKA Ye AQ HE MOXKE AQ MAAHE.

* 3aBMITEKAMNAYETO 3A NPEANA3BAHE HAOBEHTUA MO BPEME HAO TPAHCMOPTMPAHETO, BbBEXXACQHETO B EKCMIOATALMSA M BUHATH
crieANpUKIIIOYBAHE HA onepaumMmuTe No psisaHe.

* M36a9rBaiTe M3NAraHETO HA rA30BMTE BYTUIIKM HA AMPEKTHU CITBbHYEBM NbYM M HA FONEMM TEMNEPATYPHM pA3NMKK. He
M3Naramte 6y TUIIKMTE HA TBBPAE HUCKM UM TBBPAE BUCOKM TEMMNEPATYPU.

* N36arBanTe onacHoOCTTA 6y TUIKMTE A BIM3AT B KOHTAKT COTKPUTU MIAMBLM, ENEKTPUYECKU ABIM, 3ABAPBYHM FTOPENKMU UITH
PBKOXBATKM 3A €NEKTPOAM, KAKTO U C HAXKEXKEHUTE YACTULLMU, FEHEPUPAHM OT PA3AHETO.

* ApbXTe BYTUIIKMTE AQNeYe OT BEPUTMTE 3d PSI3AHE M OT TOKOBMTE KOHTYPM KATO LAII0.

o APBXTErnaBATA CUAQIEY OT U3XOAQ HA FrA30BATA By TMIIKA, KOFrATO OTBAPSTE BEHTUNA.

e BuHarmMsateBapaiTe BeHTMNA HA 6y TUIKATA ClieA NPUKITIOYBAHE HA OMepaLMmMTe Mo ps3aHe.

* HukoraHe pexeTe 6yTUIKA Cra3 NoaHANAraxHe.

1.6 3awmMTa OoT TOKOB YAQP
TokoBUAT yaap MOXe Aa Buybue.

» N36areamTe Ad AOKOCBATE YACTU, KOUTO OBMKHOBEHO CA NMOA HAMPEXEHUE BbTPE U U3BbH MHCTANALUMATA 3d PA3dHE, AOKATO
MMQA 30XPAHBAHE KbM CAMATA MHCTANAUMS (3AdBAPBYHM TFOpPENikKM, PbKOXBATKM, KABenu 3d Macda M MPOBOAHMUM ca
eNeKTpUYECKM CBBP3AHM KbM BEPUTUTE 3A PA3AHE).

* OcurypeTe enekTpU4eckoTo U30IMPAHE HA MHCTANALMATA M HA ONEePATOPA C MOMOLLTAHA PABHMHM M OCHOBM, KOMTO CA CY XM
M AOCTATBYHO U3ONIMPAHM OT NOTEHLLMANA HA 3eéMATA M HA MACATA.

* YBepeTe ceye cucTeMaTd e CBbP3aHA BAPHO M TOKOU3TOUYHMKBT € CHABAEH CbC 3A3eMABALL MPOBOAHMK.

* He pookocBaMTe ABE 3ABAPBYHM FTOPENKM EAHOBPEMEHHO.

e AKOMOYYBCTBATE TOKOB YAQP, CPETe pS3adHEeTO He3a6aBHO.

1.7 ENeKTpOMArHMTHU NoneTa v CMyLLeHUs

(( )) Tok MMHaBAL, Npe3 kabenmTe U NPOBOAHMULMTE HO MALLIMHATA 06pA3yBA eNeKTPOMATrHUTHO NoJie B 3aBAPbYHMUTE
KabenuucaMmaTa MalumHa.
* ENeKTpOMArHMTHMTE NoneTd MOrdT Ad Ce OTPA3AT HA 3APABETO HA XOPATd, KOUTO CA U3MOXKEHM HA TAX MPOABIIXKMTENHO
BpeMe.
o ENeKTpPOMArHMTHMTE MOMeTa MoraT Ad NonpeYaT Ha anapaTv KATO U3KYCTBEH BOAQY HA CbPLETO MM CITYXOB anapar.

XOpO C U3KYCTBEH BOAQY HA CbpPLETO, TpH6BCI AQ Ce KOHCYNTUPAT NeKapsaT C1M npean AAQ 3dno4YHAT nj1asMeHo

ps3aHe.
——

1.7.1 Knacuukauymsa no ctaHaapt kato EMC: EN 60974-10/A1:2015.

)
O6ODYABGHe knac B oTroeBapda HA U3NCKBAHMATA 3A €JIeKTPOMAIrHMTHA CbBMEeCTMMOCT B MHAYCTPUANHA U He

KnacB MHAYCTPUANHA CpeAd, BKJTHOYUTENTHO FPAACKA M M3BBHIPAACKA, KbAETO eJIeKTpM4YeCTBOTO € OCUTrypeHO OT
obuiecTBeHa Mpe>XXa HUCKO Hanpe>XeHue.

O6opyaBaHe KNac A He e MPeAHA3HAYeHOo 3d ynoTpeba B HE MHAYCTPUANTHA CpeAd, KbAETO eNleKTPUYECTBOTO e
KnacA | ocurypero ot oblecTBEHA MpeXd HUCKO HanpexeHue. Bb3MOXHM ca TPYAHOCTM MPU OCUIYPSIBAHETO HA
eneKTPOMArHMTHA CbBMECTUMOCT OT K/1dC A B MOAOGHU Cpeam, MOPAAU HANTMYMETO HA U3TOUYHMUM HA CMYLLLEHMUS.

N—
Bukte rnasara sanoseye uHnpopmauma: MAEHTUOUKALUMOHHATABESTA unu TEXHHUYECKUM XAPAKTEPUCTUKIA.
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1.7.2 MHcTanupaHe, ynotpeba u chepa Ha npmnoxKeHme

ToBa o6opyaBaHe e NpousseaeHo B cbrnacue ¢ EN 60974-10/A1:2015 u ce onpeaens kato ,KITAC A” o6opyaBaHe. Tasu

MALWKHA TPA6BA AQ Ce M3MON3BA CAMO 3d NMPODECUOHANHMU LLEeNK, B UHAYCTPUANHA cpeAd. NTpOM3BOAMTENAT He noemda

OTrOBOPHOCT 3 HOHECEHM LLETU NMPU YyNoTpeba Ha 060PYABAHETO B AOMALLHM YCITOBMS.

(= ) MNMoTpebutenar tpabBa Ad e eKcnepT B AEMHOCTTA M KATO TAKBB € OTTOBOPEH 3d MHCTANIMPAHETO M ynoTpebaTta Ha

’ﬁ-@ 060pPYABAHETO CBHIACHO NPOM3BOACTBEHUTE MHCTPYKLUMU. AKO 6bAAT 3a6€N93AHM HAKAKBU €NTEKTPOMATrHUTHM
CMYLLEHMS, NOTpebuTensaT TpsbBa AQ pewun npobnemd, dko € HEOBXOAMMO C TEXHUYECKO CbaeNCcTBME OT

“—— npousBoauTenuTe / cepBM3a.

7O

(W) Mpwu BCcHUKKM cnyyYam enekTPOMArHUTHOTO CMYLLLEHME TPS6BA AQ 6bAE MPEMAXHATO Bb3MOXHO HAM-6bP30.

N———

()
I'IpeAM Ad MHCTANMpare 060pyABCIHeT0, Tpﬂ6BG Ad nNpeueHnTe NOTeHUMANTHUTE eNNeKTPOMArHUTHHU I'Ip061'leMl4

KOMTO MOTAT AQ Bb3HUKHAT B 65IM30CT HA pABOTHOTO MSICTO, KATO CE B3EME NMPEABMA U JTIMYHOTO 3APABHO CbCTOSIHME
HA XOPATA HOMMPALLK Ce B 6IIM30CT, HANPUMEP XOPA C CbPAEYHM UMM CITYXOBU NpoBiemu.

N——/

1.7.3 MA3MCKBAHMS 3a 3aXPAHBALLATA MpeXda

MopaaM BMCOKUAT MYCKOB TOK HA TOBA MOLLHO 060pyABAHE, € Bb3MOXHO BIIMSHME BbPXY KAYECTBOTO HA MOLLHOCTTA HA
3axpaHBawata Mpexa. MNopaan TA3M MPUUYMHA 3A HAKOM TUMOBE OBOPYABAHE (BUXK TEXHUYECKMUTE AQHHM) MOXeE Ad
CbLECTBYBATHAKOU OFPAHMYEHMSA MPU CBBP3BAHETO, USUCKBAHMA OTHOCHO MAKCMMASTHUSA UMMEAQHC HA MpeXaTa (Zmax) unum
M3MCKBAHE 3d MUHMMANEH KanauuTeT (Ssc) Ha 3aXpaHBAHE MPM TOYKATA HA CBbP3BAHE KbM Mpexartd. B Ttosu cnyyar
MOHTAXHMKBT MU MOTPEBMTENAT HQ O6OPYABAHETO TPSIGBA AQ Ce YBEPU, AKO € HEOBXOAMMO YpEe3 KOHCYNTALUSA C MPEXOBUS
AOCTABYMK, Ye 06OPYABAHETO MOXE Ad 6bae CBBP3AHO. B cnyyal Ha cMyLLeHUs MOXKe AQ Ce HANOXU AQ NpeanpuemeTe
AOMBIIHUTENHU MPEANA3HU MEPKU KATO GUATPUPAHE HO MPEXKOBOTO 3AXPAHBAHE.

B HAKOM CyYamn e MpenopbyYMTENHO AQ Ce EKPAHMPA 3AXPAHBALLMAT KA6EeN KbM MALIMHATA.

BuxTernasartasanoseye MHpopmaums: TEXHUHECKN XAPAKTEPUCTUKA.

1.7.4 NMpeanAasHU MepKM OTHOCHO Kabenute

3aAaHaManuTe edeKkTbT HA eNeKTPOMATrHUTHUTE MOMETA CNEABAMTE CEAHMTE MHCTPYKLMM:

* KbaeTo e Bb3aMOXHO cbbepeTe MobesonaceTte 3a3eMaBALLMUTE U 3AXPAHBALMTE KAGENU 3aeAHO.

* HukoraHeyBuBanTe kabenn okono cebe cu.

* HesactaBaiTe MexXAy 3a3eMABALLMAT M 3AXPAHBALLMAT KAGenu (APBbXTe M ABATA KA6ENa OT eAHA U CbLLA CTPAHA).

* Kabenute TpabBa AQ €A Bb3MOXHO HAM-KBCU, AQ CA MO3MLUOHUPAHM Bb3IMOXKHO HAM-6MU30 €AMH A0 APYr MU
NPUGIM3UTENHO HA EAHO U CHLLO 3€MHO PABHMLLE.

* MawunHaTaTpabBa Ad e HA M3BECTHO PA3CTOAHME OT061ACTTA HA 3aBAPABAHE.

e PaboTHuTe kabenu, TpabBa AQ Ce AbPXXAT HA CTPAHA OT OCTAHANMTE Kabenu.

1.7.5 3a3zemMsaBaHe
3a3eMaBAHETO HA pCI6OTHVIFI AeTCllZJ'I Tpﬂ6BC] Ad 6'bAe HanpaBeHO B CbOTBETCTBME CHALUMOHANTHUTE HOPMU 3A TOBA.

1.7.6 3azeMaBaHe HaA paboTHHMS AeTamn

HeobxoaMMO e 3a3eMsaBAHE HA pABOTHUSA AETAMI C Liesl HAMAnNsSBAHE HA pUCcKa OT enekTpolwok. TpabBa Aa BHMMaABATe
303eMABAHETO HA 06paBOTBAHUA AETAM AQ HE YBENMYM PUCKA OT 3/I0MOSYKA C MOM3BATENUTE U A HE MOBPEAU APYTH
enekTpMYeckn ypeam. 3a3eMaBaHeTO Ha paboTHUA AeTaim Tpa6Ba A 6bae HAOMNPABEHO B CbOTBETCTBME C HALMOHANHMUTE
HOpPMM 3a TOBA.

1.7.7 EKpaHupaHe

EKpGHMpQHeTO Ha KG6eJ‘IM, HamMupawm ce B 6nu3ocT AO pdGOTHMTe kabenu Ha MAWnMHATAQ, We AoBeAe AO HaOMAngBdHe HA
PUCKA OT CMYLLEHUA.

EKpaHMPAHETO Ha LSNOTO pexeLLo 060pyABAHE MOXKE AQ CE B3EME MPEABUA NMPU CMELMATTHU MPUITOXKEHMS.

1.8 3awmTeH knac
IP23S

* HAMA Bb3MOXHOCT 3a AOMMP HA OMACHM YACTU C NPBCTU. 3ALMTA OT MPOHMKBAHE HA Yy>XXAM BbHLIHMU Tena ¢
AVAMETBHP MO-roNsM Unu paBeH Ha 12.5 Mm.

e 3aWMTAOT ABXKACBIBI 60°C.

* AOKATO MOABUNKHUTEYACTU HA MALWMHATA HE pABOTAT, T € 3AWMTEHA OTBPEeAHUA ePEKT HA MPOCMYKAHATA BOAC.

1.9 U3xBbpnsHe

He n3xBbpnsamnTe enekTpmyeckoTo, 3aeAHO C OGUKHOBEHMAT 6OKYK.

B choTBeTcTBUME C eBponencka ampekTua 2012/19/EC OTHOCHO OTNAADBLMTE OT eNTeKTPUYECKO U eNTEKTPOHHO
060pYyABAHE U C MPUIMOKEHMUETO M CHINIACHO HALMOHANHMTE 3AKOHM, eNeKTpuYeckoTo obopyAsBAHe, KOETOo e
AOCTUTHANO KPAS HA XKM3HEHMS CHU LMK BT, TPI6BA AQ Ce CbOUMPA OTAENHO MAQ CE MPEAABA HA LLEHTBP 3d CbbUpaHe
nobesppexxkpaHe. Co6CTBEHMKBT HO 060PYABAHETO TPSI6BA AQ OTKPUE OTOPUIMPAHUTE LLEHTPOBE 3a CbOUPAHe HA
OTMNAADBLM, KATO CE€ AOMUTA A0 MECTHATA dAMUHMCTpaumMs. Cnassarikm Tasm EBponelicka Aupektrea Bue wwe
AOTpUHeceTe 30 ONA3BAHETO HA OKONTHATA CpeAd MYOBELKOTO 3apase!

» 3anoBevye MHPopMaALMSA HANpABETE CNPABKA B CAMTA.
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MHCTGJ‘IMpGHeTO Tpﬂ6BO Ad Cen3BbpLLM CAMO OT CNeyunManmM3npaH nepcoHan, oTopm3npaH oT Npom3BoOAUTENA.

Mo BpeMe Ha MHCTGJ'IGLI,MS'ITG,TOKOM3TO‘4HMK'bTTp9I6BG Ad € N3KJTIYEeH OT MpeXdTd.

MocneapoBaTenHoTo U napanesHoTo CBbp3BAHE HA TOKOM3TOYHMLMTE e3c16pc1HeHo.

2.1 BaAuMraHe, TpaHCNOpPT M pA3TOBApPBAHE

 MawuHaTa HeeCHCJ6AeHGC'bCCI'IeLI,I/Id)M‘-|HVIeﬂeMeHTMSG nosauvraHe.
. M3I'IOJ'I3BGI‘;1T6CGMOTOBGDO"ICBVIJ'IKOBG XBATKd, KATO BHMMABATE MALWWMHATA AQ HE Ce 06'pre.

He noalLeHsBAMTE TEMIOTO HA MALIMHATA: BUXKTE TEXHUYECKMUTE XAPAKTEPUCTUKM.
He TpaHcnopTupaiTe MALWMHATA HOA XOPA.
He uanyckaiTe unmnocTaBsiTe NoA HATUCK MALLUMHATA.

2.2 NMNo3uyMoHMpaAHe Had MALWIMHATA

M CnasBaiTe cneaHMTe Npaeuna:

e Ocurypete neceH AOCTbMN A0 KABENUTE U KOHTPOJTHUSA NAHer.
 HenocTtaBsiTe MALUIMHATA € MHOFO MAJTKM MPOCTPAHCTBA.

« HenocTtaeanTe MAWMHATA HA MECTA C HAKJTOH HA MOBBPXHMHATA Mo-ronsM ot 10°C cnpsaMo xopusoHTana.
e [locTaBeTe MALWMHATA HA CYXO, YACTO U MOAXOASALLO MPOBETPABAHO MSCTO.

e 3alWMTETE CUCTEMATA CPELLY CUITEH ABXKA U CITbHLLETO.

2.3 Cebp3BaHe

MawWwnHATA € CHA6AEHA C 3aXPAHBALLM KA6enu, 3d CBbP3BAHE C MPEXATd.
MawmHaTa Moxe Ad 6bae 3aXpaHeHa:

e TpudasHo 400V

e TpudaszHo 230V

YNpaBneHMeTo HA MALWMHATA € TapaHTUPAHO 3d +15% OTKIIOHEeHMEe HA HANpeXXeHUeTo OT HOMMHANHATA MYy
CTOMHOCT.

3a A0 NpeAoTBPATUTE HAPAHABAHETO HA XOPA UITU MOBPEAd HA MALLMHATA, MpoBepeTe M36PAHOTO HAMpPesKeHue
HaMpeXaTannpeAnasuTenmMTe Npeau AQd CBbpKeTe MAWKMHATA B MpexaTd. CbL,o Taka npoBepeTe 3d3eMABaALLMAT
kaben.

MawmHaTa Moxke Aa 6bae 3aXPAHEHA OT reHepaTop, MpU YCroBue, Ye ce rapaHTUpa CTabMIHO 3aXPAHBALLO
HanpexeHue oT +15% OT 3aAQAEHATA OT MPOU3BOAUTENA HOMUMHANHA CTOMHOCT, BbB BCUMYKM Bb3MOXKHM PpABOTHMU
YCNOBMUS M C MAKCMMANHO 3aXPAHBAHE OT reHepaTopd. lNpenopbyBa ce reHepaTopa Ad € ABA NbTU MNO-MOLLLEH OT
TOKOM3TOYHMKA 3a MOHOda3HO 1 1.5 3a TpudasHo. [NpenopbyBa ce M3NONI3BAHETO HA €NTEKTPOHHO YNPABABAHMU
reHepaTopu.

3a 6e30nNAcHO M3Mon3BaAHe, cCMCTeMATA TPA6GBA AQ € 3a3eMeHa. 3axXpaHBaALMAT Kaben e CHa6AEH C MPOBOAHMK 34
3a3emMaBaHe (XKbNT-3eneH). To3anskbnT/3eneH npoBoaHMk HUKOTAHe TpabBa Aad ce M3MNoN3BA3AeAHO CKOMTO M AQ
€ APYTr NPOBOAHMK 3A 3AXPAHBAHE C HanpexeHue. To3mn kaben TpabBA A Ce M3MOM3BA CAMO U EAMHCTBEHO 3d
3a3eMsaBaHe. M3non3eanTe caMo Wwerncenu, CboTBETCTBALLM HA CTAHAQPTMUTE HA CbOTBETHATA AbP>KABA.

EJ'IeKTpVI"IeCKOTO NnoABbP3BAHE HO MAWMHATA Tpﬂ6BG AQ 6bAE M3MNBITHEHO OT KBGJ'II/Id)MLI.MpGH TEXHUK.
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2.4 HcTanupaHe

2.4.1 CBbp3BAHE 3a NNIA3MEHO pA3dHe

-

@ lopenka

(2) BpbskaHaropenkara
@ KoHekTop Ha wmnkarta3a maca

@ MonoxxntenHa saxpaHeawa myda (+)

14 CB'bp)KeTe 3dBApPBbYHATATOpesika KbM BPb3KATA, KATO 3aBMETE 0COB6EHO BHMMATENHO Cbl/IKCMDGLLI,GTG rpmMBHA AOKDGFL

» MNocTaBeTe 3a3eMABALWATA WMMKA HA AETAMIIA, KOMTO e pexkeTe, KATO ce YBepuTe, Ye NpaBsaT A06pa enektTpuyeckara
BPb3KA.

» MocTaBeTe Wencenam 3dBbpPTETE MO NMNOCOKA HAYACOBHMKOBATA CTPEJIKA AOKATO BCUYKM HACTM HE Ce obesonacarT.
14 I'IposepeTe AQNMU BCUYKHM elTEMEHTU HATopenKkaTa caHanmue n AanmMca npdBmMIHO NOCTABEHMU

N
@ DUTHHr

@ PerynaTopa Ha HandaraHeTto

@ Tpbba

» (KoHcynTHMpakTe ce C pbKOBOACTBOTO C MHCTPYKLMumMTe "SP70").

» CBbpKeTe Ka6enMacaTd KbM NMONMOXMTENHMUAT U3BOA (+) HO TOKOM3TOYHMKA.
» 3aTerHeTe 3ApPABO KYMNYyHIrd HA perynaTtopd HA HanNsraHeTo.

» CBbpKeTe TpbO6ATA KBbM KYMITYHrd.

» HanaraHeto Tpsa6eaaaenoHe 5 6apacbe ckopocT noHe 185 n/MuH.

N

@ PbyeH perynartop pbKoxeaTtka

@ PeaykTop

176



OMNCAHNE HA MALLIVHATA

bohlerveding

» Bkntoyete wencenaB 400V KoHTAKT/ MOHODA3EH U3BOA,.

s N

@ MaHoMeTbp

» BkritoyeTe MAWMHATA M Ce yBepeTe, Ye paboTH BAPHO Ype3 MHAMKATOPMUTE.

» 30 AQ HACTPOMTE HAMATAHETO MyCHEeTe ra3d Ad NpoTeYye Npes Kpbrd KaTo HATUCHETE CMyCbhKA HA ropesnikaTa unu 6yToHa 3a
TeCTHArasa, HaMMpdaty ce Ha NaHenda Ha MawuHara.

» BAUTrHETE KONYeTO 3a HACTPOMKA HA perynartopd.
» BbpTeTeroAokato MaHoMeTbpaHe oTyeTe 5 6apa.

(1) MpeanasHo noctue

@ ByToH ropenka

BG

» XBaHeTe ropenkartamapbnHetTe 6yTOHA HA 3AWMTATA.

» ApbxTeropenkataHa90°cnpsMo aeTanna.

» HaTucHeTe 6yTOHA HA ropenkaTa u3ananeTe Abrard.

» MpubnuxeTe ropenkaTano 61130 A0 AETAMIA M 3ANOYHETE PA3AHETO, MECTETE PABHOMEPHO HAMPEA,.

5. ONMUCAHUNE HA MALLNHATA

3.1 3aaeH naHen

[ ) @ 3axpaHeau kaben
@ %) CBbp3BA MALWMHATA CbC 3AXPAHBALLATA MpeXd.
4 0 ® @ MpeekniousaTten sa UsknousaHe / BKIIIOYBAHE
| nOAOBQ KOMAHAQ 3d BKJ1FOMBAHE HA e/1eKTpHU4eCTBOTO HA
50 MHCTaAnauudaTa.
oy Mma aBe nosmnumm, ,,O” nsknroveHa, u “l” BkntoyeHa.

@ Cebp3Baw, naHen

B I @ Bxoa Ha curHanHua kaben (CAN-BUS)
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3.2 3aaeH naHen

@ YcTtponcTBo GMNTPUpALLO Bb3AYXA
@ Bpb3ka c punTpmpaoTo Bb3AYXA YCTPOMCTBO

@ PbKoxBaTKa 3a HangaraHe

3.3 Cebp3Baly naHen

@ 3asemsBsawamMyda

3asemMsBaALL KOHEKTOP.

(2) Bpb3akaHaropenkara

3a CBbp3BAHe NIasMeHo ropenka.
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OMNCAHNE HA MALLIVHATA

3.4 lpeaeH NaHen 3a ynpaesneHue

-~

.

@ @
@ W
® &
®

®

(&) @

CBeTOAMOA 3d 3aXPAHBAHE

CMFHGJ‘IM3MpO 3 CBbP3BAHETO HOMALWMHATA C MPEXATA M BKITKOYBAHETO ".

CBeTOoAMOA 30 06Wa anapma

CUrHANM3npaA Bb3MOXXHATA MHTEPBEHLMSA HA 3ALWMTHMUTE YCTPOMCTBA, KATO TEPMUYHATA 3ALLKUTA.

CBeTOAMOA 3d AKTUBHA MOLLHOCT

CMFHCIJ'IMBMDG HAMM4YmeTo Ha Hanpe>XeHune B USXOAHUTE BPb3KM HAO MALWWMHATA.

Aucnnen

[Mo3BonsBA mMokasBaHe HaA 06LLI,I4Te AQHHW 34A UHCTANAUMATA HA CTAPTOBUA €Tan, Ha HGCTpOl‘aKMT
OTYETEHUTE CTOMHOCTHU HATOKMHAMNpeXeHne Ha pa3dHe, KOKTO M KoaAOBeTe Ha anapmMuTe.

LSD amcnnen

[Mo3BonsBa MOKA3BAHE HA O6LWMTE AQHHM 3d MHCTANAUMATA HA CTAPTOBMS e€Tan, HA HACTPOMKMT
OTYETEHUTE CTOMHOCTMU HA TOK M HaMPEXeHMe HA pA3aHe, KOKTO M KOAOBETE Ha anapmumTe.

[MosBonaBsaBCUYKM onepaunm aace manMcBatT MOMEHTANTHO.
Pbyka3arnaBHU HACTPOMKH
[MosBonsBanocTosaHHATA HGCTpOﬁKG HA peXeLWwmnaT ToK.

[Mo3BonsaBaA BM3AHE BHACTPOMKMTE, MU36OP M HACTPOMBAHE HA NAPAMETPUTE 3d psi3aHe.

QDYHKLI,MOHGHHM KInaBuULIH

AdBABb3MOXHOCT 3d U360P HA MPOMU3BOSIHM CUCTEMHM DYHKLMMU (peXKeTe MPOLLEC, PeXXeTe PEXMUM).

AdBABb3MOXHOCT Ad Ce M3bepe pexkeTe Mporpamd (CMHepruyHa NMMHUS), Ype3 36 op HA HAKOJTIKO MPOCTH
HacTporku (XA, XP):
-TMNaMaTtepuman

- AebenuHaTtaHa Martepuana
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MN36upa HY>XHUSA rpadudeH uHTepdeic.
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CroMHocT MoTpebutencku uHtepdenc
XE NeCeH pexxmm

XA pPEeXXMM 3a HanpeaHanu

XP npodecroHaneH pexmm

@ ByToH job

Mo3BoONABA CbXPAHEHMETO M ynpasfieHMeTo Ha 64 job, KOUTO MoraTt Aa 6bAAT MEPCOHANMU3IUPAHM OT
onepdaropd.

4. NU3NOJ1I3BAHE HA OBOPYABAHETO

4.1 CtapToB eKpaH

nplA BKJTIOYBAHETO MHCTANAUMATA U3NDBJTHABA peAMLLA MPOBEPKU, LeNndalwnmM rapaHTMpaHe Ha npasmMnHATa pG6OTO Hacbhbwara,
KAKTO MHABCHMYKN CBBP3AHM KbM HEA YCTpOﬁCTBG. HaTtoBaHMBOrasoBusTTECTCE npoBeXAAdChWO,3aaAanNpoBepunpaBMHATA
BPb3KACbCCMCTEMATA 34 CHC|6A$IBCIHeC ras.

4.2 TnaBeH eKpaH

[To3BONSBA KOHTPOA HA CUCTEMATA M HA pPeXeTe NpoLec, NOKA3BAMKW OCHOBHUTE HOCTPOMKM.

4.3 Pe>xum XE

-

) @ MpadmueH pexxmm XE
i, 5.1

har @ BenuumHu (MaQHOMETBbP OTYUTALL HANATAHETO)

/
@—> % :'; 4—@ @ MapameTpu Ha pasaHe
4.6

@ KoMnoHeHTM Ha ropenkarta

2 |
( : —> 1 D (13| : @ Mpouec Ha psisaHe
Hﬂ ¢ A EBLD ¥ @ TecT 6yTOH Bb3AYX

\ FpadurueH pexkmm XE

@ AebenunHaHanap4yeTo
Mo3BonsaBA HACTPOMKATA HA CMCTEMATA YPE3 perynaums Ha
4—@ AEeTanna, KoATo Lie ce psisaHe.

\ BenuumHu (MaHoMeTHp OTUMTALL HANATAHETO)

A, 5.1
har Moka3BA CTOMHOCTTA HA HAMATAHETO HA Bb3AY XA NO BpeMe
Ha ps3aHeTo.
5.4
5.8
4.6
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\ MapameTpuHa pasaHe

@ MkoHa Ha napameTbpa
@ CroliHocTHanapamMeTspa

@ EAMHMLG 30 M3MepBaAHe HO MapameTbLpa

(Z)

78
A

\ KoMnoHeHTM Ha ropenkara

[Moco4yBa KOMMNOHEHTA HA rOpPEenKaTd, KOMTO AQ CE M3MO3BA B
M36paHUTE ONepaATUBHMU YCIIOBMUS.

f~—

‘ Ad ce n3non3BaT eAMHCTBEHO OPUTMHASTHM YACTH WL

MpouecHa paszaHe

MosBonsaeamn3bopaHA NpPoLEec HA psa3aHe.
Mo3Bonsasam3Gopa HA pexkMMa Ha psa3aHe.

B ABYTAKTOBUAT pexXmMM Ha paboTa (paspesHa E] B ABYTAKTOBMAT peXXuM Ha paboTa (paspes Ha

C] NbTEH A€TAMN)

B u4eTMpPUTAKTOBUAT peXXuM Ha paboTa (paspes

HA NAbTEH AETAMN)

TecTBYTOHBB3AYX

NpoBuUT aeTamn)

D B AByTQKTOBUAT pexkxum Ha paboTa (PybeHe)

Mo3Bonsaea NMPOYNCTBAHETO HOBb3AYLWHATABEPUTA M OCUTYPABAHETO HA HEOBXOAUMMUSAT Bb3AYXNOAHANAraHe, 1
HGCTpOl‘;iKC] HAMNOTOKA HA KOMMNpPpeCHUpaAHMA Bb3AYX, 6e3 AQ BKIOYBATE MALWIMHATA.

4.4 Pe>xum XA

-

5.8
% MaX R 20mm | e
M 28 mi 5.4

S 35mm 5.8

N <o)

15 mm 1.6

—®

@_’ Hg |DA #EBLD

~—®

6= | Stieel |

be

@ MpadurueH pexkum XA

@ BenuunHu (MaHOMETbP OTUMUTALL HANATAHETO)
@ MapameTpuHa pssaHe

@ KoMnoHeHTM Ha ropenkaTa

@ MpouecHa pssaHe

@ CuHeprus TMn MaTepuman

@ TecT 6YTOH Bb3AYX

MAX

20 mm

28 mm

bodd

35 mm

15 mm

\ FpadurueH pexknum XA

@ AebenvHaHanapyeTo

@ MpenopbynTeneH kanauuteT Ha pssaHe (R)
@ MakcumaneH kanauuTeT Ha psasaHe (M)
@ KanauuteTt Ha pasaensHe (S)

@ KanauuteT Hanepdopauus (P)
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’ AebennHaHanapyeTto
MAX Mo3BONABA HACTPOMKATA HA CUCTEMATA Ype3 perynaums Ha
AeTamna, KoaTo Le ce ps3aHe.
\ 7
, , ‘ BenuunHu (MAHOMETBHP OTYMTALL, HANSATAHETO)
hé‘" 5.8
har Moka3Ba CTOMHOCTTA HA HANATAHETO HA Bb3AY XA MO BpeMe
Ha pA3aHeTo.
L.4
5.8
1.6
A\ v
s MapameTpu Ha ps3aHe
@ MKkoHa HanapamMeTbpa
@ CToMHOCT Ha napamMeTbpa
@ EAMHMLA 30 M3MEepPBAHEe HA MApaMeTbLpa
7
s KoMnoHeHTUM Haropenkara
@ MocoyYyBa KOMMOHEHTA HA rOPEenKaTa, KOMTO AQ CE U3MON3BA B
M36pAHUTE ONEePATUBHM YCIIOBMS.
I
4 A @_ej A\Q Ce M3MON3BAT EAMHCTBEHO OPUIHHANHM YacTH T
A\ v

MpouecHapsasaHe

MNosBonseansbopaHa NpoLec HA ps3aHe.
MNosBonseamsbopaHA pexxnma Ha pasaHe.

B ABYTAKTOBUAT pexXmMM Ha paboTa (paspesHa E] B ABYTAKTOBUAT peXXmM Ha paboTa (paspesHa
NbTEH A€TAMN) Npo6uUT pAeTamn)

B AByTakTOBMAT pexmMMHa paboTta (PybeHe)

o

ByeTUpUTAKTOBUAT pexxuM Ha paboTa (paspes D
HA NAbTEH AeTAMN)

CMHepFMﬂ TMn Matepuan

[MosBonsiBa M360pC| HaTMnaMmarepuan

HuckoBbrnepoaHa cToMaHa E] HepbXxaaema ctomaHa

AnyMUHUEBU

o0

TecT6yTOHBB3AYX

MosBonsBa NMPOYNCTBAHETO HOBBb3AYLWHATABEPUTA U OCUTYPABAHETO HA HeobXoAUMUAT Bb3AYXNOAHANAraHe, 1
HGCTpOljiKG HAMNOTOKA HA KOMMNpPpeCHUpaHMa Bb3AYX, 6e3 AQ BKIOYBATE MALUMHATA.
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4.5 Pe>xum XP

R e e |

= |

mn A 3A 4R SA AA TR A

Y= steel[ = 8| &

bddd

MpouecHa pa3aHe

@ MpouecHa pasaHe

@ CuUHeprus TMn Mmatepman

@ CuHeprmsa oebenmHa Ha aoeTamn

@ TecT 6YTOH Bb3AYX

@ BenuumHu (MaQHOMETBbp OTUYUTALL HANATAHETO)

@ KoMnoHeHTM Ha ropenkarta

@ lpaduueH pexxnum XP

Mo3BonsaBam36opaHA MPoOLEC HA psA3aHe.
Mo3BonsaBamM3Gopa HA peXKMMa Ha psa3aHe.

B ABYTAKTOBMAT peXXmM Ha paboTa (paspes Ha
NbTEH AETAMN)

D BuYeTMpPUTAKTOBUAT pexXmuM Ha paboTa (paspes

HA NNbTEH AETAMN)

CuHeprua Tun Matepuan

Mo3Bonsaea M360p0 HaTnamMmartepuman

HMCKOB'bI'J'IepOAHG CcTOMdHa

]
_

B ABYTQKTOBUAT peXMM HA paboTa (paspes Ha
npo6buT aetain)

B ABYTQKTOBUAT pexxmM Ha paboTa (Py6eHe)

D AnyMHHUEBMU

N

i
mm

TecTBYTOHBB3AYX

[j HepbXxaaemactoMaHa

CuHeprusa aebenMHa Ha AeTamn

MosBonsaeamnzbopdHA AeBennHA HA AeTAM

Mo3Bonsaea NMPOYNCTBAHETO HOBb3AYLWHATABEPUTA M OCUTYPABAHETO HA HEOBXOAUMUSAT Bb3AYXNOAHANAraHe, 1
HGCTpOl‘;iKC] HAMNOTOKA HA KOMMNpeCHUpaHMAa Bb3AYX, 6e3 AQ BK/IOYBATE MALUMHATA.

3= o1
har
5.4

5.8
1.6

(Z)

BenuunHu (MGHOMeT'bp oTyMuTaly HGHHFGHeTO)

Moka3BA CTOMHOCTTA HA HAMATAHETO HA Bb3AY XA MO BpeMe
Ha psA3aHeTo.

KoMnoHeHTM Ha ropenkara

Moco4YBa KOMMNOHEHTA HA rOPEenKaTa, KOMTO AQ Ce M3MOS3BA B
M36paHUTE ONEPATHMBHM YCIIOBMS.

—
‘t_éj Ad ce M3Non3BaT eAMHCTBEHO OPUTMHATTHU YACTH +
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4.6 NMporpamMeH ekpaH

boéhlerwelding

oestalpine

FpaduueH pexxkum XP

@ MakcMMAanHa CKOpoCT HA psiddHe (M)
@ MpenopbyMTENHA CKOPOCTHA psizaHe ®
@ Tok

@ MakcmMmanHa ckopocT Ha pasaHe (M)

@ KanauuteTHa psasaHe

KanauuteTHa pas3aHe

3eneH: [penopbYynTeneH KaNAuMTET HA pA3dHe
KbnT: MakcumaneH KanauuTeT HA ps3aHe
YepeeH: KanauutetHa pasaensHe

[Mo3BonsBa CbXpAHEHMETO M ynpaBieHMeTo Ha 64 job, KOMTO MOTaT Ad 6bAAT NEPCOHANIM3MPAHM OT onepaTopa.

Mporpamm (JOB)

G— Oa Ov |

CUTTING DEMO

@-» Ii a “;f
@&— O
bS] £ 8

0

Buk cekumata "fnaBeH ekpaH"

CbXpaHeHMe Ha Nporpamara

@ DyHKLUM

@ M36paH HoMep Ha Nporpama
@ OcHOBHM MapaMeTpm Ha M36paHATa nporpama

@ OnucaHue HaM3bpaHaTa nporpama

@ 3arnasue

» BnesteBMeHo “programstorage” (3anamMeTsaBaHe HANPOrpaMa) KATO HATUCHETE
6yTOH. |30 NOHe eAHA CeKYHAQ.
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| WELDING DEMO_
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ABCDEFGHIJKLMNOPGRS
TUVWXYZ . -+{#71_$%&’
0123456789

FAEm

» U3bepeTe HyXHATa nporpama (Mnm npasHAta nameT) 4Yypes BbpTeHe Ha

noTeHUMOMeETbPA.
=== CBo60OAHANamer

MporpamasanameTteHa

» NMoTBbPAETE ONEPALMATA YPE3 HATMCKAHE Ha 6yToH [ &) |,

» 3anuiieTe BCUYKMU TEKYLLUM HACTPOM

Save

Ha 6yToH. [ .

BbBeaeTe onucaHune Hanporpamara.

KM HAM36paHaTa nporpamaypes HaTMCKaHe

4 l/l36epeTe HY>XHATA 6yKBG Yype3BbpTEHE HAONOTEHULMOMETbPA.

» CbxpaHeTe u3bpaHaTa 6ykBA Ype3 HOTUCKAHE HA MOTEHLMOMETbPA.

» M3TpuitTe NOCNEeAHMS 3HAK KATO HATUCHETE BYTOH. <.
» MoTBbPAETE ONEPALMATA YpEe3 HATMCKAHE HA BYTOH | ) .

» MoTBbpPAETE ONEPALMATA YPE3 HATUCKAHE HA By TOH |

| Save |
B

l: 3anameTsaBAHETO HA HOBA nporpamMma HaA eBe4ye 3deTo MACTO B NaMeTTa M3MCKBA 0CBO6GOXAABAHE HA MSICTOTO ypes

3dAbJDKUTENHA NpoLueaypa.

O=AT

~

> |

Ll

23 | =

L

3apexaaHe Ha nporpamara

M3TpuBaHe Hanporpama

WELDING DEMO

@O

=
~

@ {

X

il

» MoTBbpAETE ONEePALMATA YPe3 HATUCKAHe Ha 6y ToH [ ) |
» UNaTpuiiTe M36paHaTa nporpamakato HatucHeTe 6yToH.[ 53 .
» 3ano4yHeTe OTHOBO NPOLLEAYPATA NO 3aNaMeTaBAHe.

» OTUAETE HA MbPBATA BAMIMAHA MPOrPAMA KATO HATUCHETE 6yToH |,
» M3bepeTe Hy>KHATA NpOrpaMaypes BbpTeHE HA MOTEHLMOMETbPA.
» M36upeTe Hy>KHATa Nporpama KaTo HaTUcHeTe 6y ToH. P,

l: [MokasBaTt ce camo mMecTa B NaMeTTd, 3deTH OT nporpama, a npasHumTte ce

nponyckar.

» M3bepeTe Hy>KHATA NPOrpaMaypes BbpTeHE HA MOTEHLMOMETBbPA.
» M3TpuiiTe M36paHaTa nporpamMa kaTo HatucHeTe 6yToH. [ &3 |
» NMoTebpAETE ONEpaALMATAYpE3 HaTMCKaHe Ha 6yToH [ &) |,
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» MoTBbpAETE ONEPALMATAYPE3 HATUCKAHE HA 6y TOH [ &) |,
» U3TpuiTe M3bpaHaTa nporpamMa kaTo HaTucHeTe 6yToH. | £3 .

/

<&

>3 | =
5. HACTPOMKM

5.1 HacTtpoMka M HacTpoMKa Ha NapaMeTpH

[Mo3BonsBaHACTPOMBAHE U PETyNMPAHE HA PEAMLA AOMBITHUTENHM MAPAMETPU 3 NO-A06PO U NO-NPELU3HO yNpABNEeHME Ha
MHCTANAUMATA 3 psi3aHE.

Hamupauwmre ce B HOCTPOMKMTE NAPAMETPM CA MOAPEAEHM Bb3 OCHOBA HA M3BPAHMS NpoLEec HA PS3AHEe M CAd KOAMPAHU
YncreHo.

Bxoa B HACTPOMKM

)| » OcbuiecTBABA Ce Ype3 HATMCKAHE HA By TOHA HA €HKoAEepa 3a 5 cekyHAM.
Setup XP User » BnusaHeTto ce notBbpxkaaBayYpe3sHaanuc 0 Bbpxy aucnnes.

MN360p M HAOCTPOMKA HA XKeNAdHUTEe NapaMeTpu

» Craea Ype33aBbpTAHE HA KOAUMPALWMAT KJTHOY, AOKATO Ce n3nuiie LI,MCprBMHT KOA OTroBApPALW, HA AGAEHMAT NAPAMETBP.

» AKO B TO3M MOMEHT HOTUCHETE KOAMPALLMAT KIkoY, CTOMHOCTTA HACTPOEHA 3 TO3M NAPAMETHP MOXKE A CE M3MULLE U A Ce
HacTpou.

M3xoA OT HOCTPOMKM

» 3a Adun3nesetTe ot cekumaTa ada HGCTpOl‘/’iBGHe HanapamMeTbpaHATUCHEeTE KOAUPALWMAT KJTko4Y OTHOBO.

» 3a Adun3neseteoT ,,HGCTpOﬁKM", oTHAeTE HANaApamMeTbp 0 (3OI'IC|3VI 14 M3J'Ie3) MHATUCHETE KOAMPALMAT KJTHOY.
» [NoTBBPAETE OMEPALUMATAYPE3 HATUCKAHE HA 6yTOH\'§}.

» 3a Ad3anasmntTe npoMaHATaA M Aa m3nesete oTt HGCTpOﬁKMTe, HATHUCHEeTe KnaBumwia: ‘@‘

5.1.1 Cnucbk HanapaMeTpu 3a HACTpOMBAHe (NNA3MeHOo)

0 3anasuumsnes
— y
MNo3songaea Adce3anas3darHanpaBeHUTe NpoMeHM U AQ Cce nsnese ot HCICTpOMKM.

1 HynupaHe

BpblwaBcuykm napameTpm kbM GabpUYHUTE UM CTOMHOCTH.

N——
L Tok
[Mo3BonNsSBA HACTPOMKATA HA PSI3AHE TOK.
MuUHKUMYM Makcrnmym dabpuyHo
— |20A 70A 70A

5 AebenuHaHanapyeto
[No3songaea HGCTpOl:'iKOTG Ha Ae6eJ'IMHCITG Ha AeTGl:'U'IMTe, KOUTO LLLe Ce pAa3dHe.
Mo3songaBa HOCTpOljiKCJTG HacuctemMata4ypesperynaumaHa AeTGl‘;iJ'ICJ, KOATO e ce pa3aHe.
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551

552

HACTPOWKIA

KoMnoHeHTU Ha ropenkarta

[MocoyBa KOMMNOHEHTA Ha ropenkaraq, KOMTO AQ Ce M3MOM3BA B M36pOHV|Te onepatmMBHU yCrnoBuA.

CkopocTHa pexere
Mo3BonaBanokasBaHe HA CKOPOCTTA HA pA3dHe.

HacTtporiBaHe HO MAWMHATA

MN36upa HY>XHUS rpaduyeH uHTepdenc.
Mo3BonsBA AOCTBMN AO HACTPOMKM HA NMO-BUCOKO HMUBO.
KoHcynTtupamTe ce ¢ "lMepcoHanmampaHe Ha uHTepdemca”

Lock/unlock
MNo3BongaBa 3akOYBAHETO HA KOHTPOJNTHUTE MEXAHU3MM HA NAHENTA UBBBEXKAAHETO HA 3ALWUTEH KOA.

CTtomHocT MN36paHoO HMBO CTtoMHocCT MoTpeburtenckwu

USER MoTpe6buten MHTepdenc

SERV Service XE neceH pexmnm

vaBW vaBW XA pPeXMM 3a HaNpeAHasnm
XP npodecHoHaneH pexxmm

KoHcyntupamTe ce c"Lock/unlock (Setup 551)".

DabpuueH curnan
Mo3BonaBaHACTPOMKATA HA GABPUYHMUAT CUTHAT.

MUHKUMYM

Makcrmym

dabpuyHo

0/m3knoyeH

10

10

OrpaHuyeHmne Imax
Mo3BoNaBAHACTPOMKATA HO MAKCUMAJTHATA CKOPOCT HA pPsi3AHeE.

MUHUMYM

Makcnmym

dabpuyHo

20A

70A

70A

OTtyuTaHe Ha eJIeKTp1MYeCKkna ToK
Mo3BonsaBA OTYMTAHETO HA PEASTHATA CTOMHOCT HA PA3aHE TOK.

OTYMTAHE Ha HanpeXXeHMeTo
[Mo3BoNaBA NOKA3BAHETO HA peanHaTa CTOMHOCT HA pA3aHe Hanpe>XeHue.

OTuMTAHE HaO HanNgraHe
MNo3sonssa BU3yann3aumMaTa HaA peanHaATa CTOMHOCTHAQ HANAraHe Ha pAa3aHe.

OTUYMTAHE Ha eNeKTPUYECKMSA TOK (MUMNOTHA Abra)
[NosBonsea BU3YyAMN3AUMATA HAQ TOKA HA NHUIIOTHUMPALLATA dpKa.

MpeanasHu nummu
MNos3Bonsaea HGCTpOljiKGTG HanpeaynpeaAmMTenHutTe TIMMUTU M NPEANA3HUTE IMMUTHU.

MozBonsaea pAa3aHe npouecAd 6'bAe KOHTPONMMPAHYpe3 NoCTABAHEe HANpeAynpeAUuTernHM TIMMMTU U NpeANna3Hn

IIMMNTHN 3A TNABHUTE UBMEPUMM NAPAMETPU!
[Mo3BonaBa TOYHMS KOHTPOJTHA PA3IMYHNTE PA3dHE CbC]3l4
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5.2 CneumdpmryHM NpoLeAypPH 3a M3MNOJI3BAHE HA NApaMeTpuTe

5.2.1 MNepcoHanusmpaHe HA 7-cerMeHTHHSA Aucnnen

[Mo3BoONSIBA NOCTOAHHO MOKA3BAHE HA CTOMHOCTTA HA AQAEH napamMeTbp BbpXy 7-CEerMeHTHUS AMCTINen.

Setup XP User

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

SO

» Brie3aTe BMEHIOTO 3a HACTPOMKA YPE33AAbPXKAHE HA MOTEHLMOMETbPA HATUCHAT
3anoHe 5cekyHAU.

» N3bepeTe Xenawurte
(noTeHumomMeTbpAa).

napameTpu 4pes 3dBbPTAHE HA TMABHUS KoY

» 3anuweTe M36PAHUA NAPAMETBP B 7-CErMEHTHMUS AUCTIIIEN Ype3 HATUCKAHe Ha
6yToH [ZE1.
Save |

» 3anuiieTe 1 nanesTe OT TEKYLLMSA eKPAH Ype3 HATMCKAHe HA 6y ToH | & .

[Mo3BonsBa 3akOYBAHETO HA KOHTPOJTHUTE MEXAHU3IMM HA NAHENTA M BbBEXXAAHETO HA 3ALWMTEH KOA,.

551

Off |

551

e we——————~

—

9

G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0.
1118A %+ 2 2mm le IHmm v 85V

L

=\

S1.908
ArcDrive

==

U36op Ha napamMeTbp

» Brneste BMeHIOTO 30 HACTPOMKA Ype3 3AABPIKAHE HA MOTEHLMOMETbPA HATUCHAT
3anoHe 5 cekyHAM.

» UN3bepeTe Hy>KHUA napameTbp (551).

» AKTUBUPAMTE PEryNMPAHETO HA M36pPAaHMsA MApAMETBLP Ype3 HATUCKAHe 6yTOHA
HA NoTeHUMOMETbPA.

3aaaBaHe Ha napona

» BvBeaeTe umMdpoB Ko (Napona)ypes BbpTeHe HA MOTEHLMOMETBPA.
» MNMoTBbpAETE OMNEPALMUATA YPE3 HATUCKAHE HA KJTABMLLIA-EHKOAEP.
» MoTBbpAETE ONEPALMATAYPE3 HATUCKAHE HA 6y TOH [ 5 |,

» 30 AQ3AnasuTe NPOMAHATA, HAOTUCHETE 6y TOH: | EH“" .

DyHKUMM Ha NaHena

» YcTaHoOBEeTe AOCTBMN A0 GYHKUMMTE HA NAHEeNd BpeMeHHO (5 MuHYTH) ypes
BbpPTEHE HA MOTEHLIMOMETbPA U BbBEXACQHE HA MPABMIIHATA NAposia.

I'Ipoae)KAquTo HaQ KAkBATO M AQ 6uNo onepauua HA 3aKk4YeH
KOHTPOJIEH MAHEN BOAU AO NOABABAHETO HA CNeumnaneH eKpaH:

4 nOTB'preTe onepaumnaTaypes HaTMCKaHe Ha KfiaBuia-eHKoAep.

» OTKNtoYeTe OKOHYATENIHO KOHTPOJSIHWUS MAHEeN KATO BrieseTe B MEHIOTO 3d
HacTpoMKa (CreABAMTE FTOPHUTE MHCTPYKLUMU) M BbpHETe napameTbp 551 Ha,,0”.

» NoTBBPAETE ONEPALMATA YPE3 HATUCKAHE HA KITABULLA-EHKOAEP.
» 30Aq30NA3MTE NPOMAHATA, HaTUCHeTe GyToH: (.
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5.2.3 NpeanasHu numu (Setup 801)

Mo3Bonsaea HGCTpOﬁKGTCI HanpeaynpesAnTenHUTe IMMMTU M NPEeANA3HUTE IUMUTUA.

Mo3Bonsaea pasaHe npouecaa 6bae KOHTPONMMPAHYpe3 NoCTaBAHEe HANMPeAYNpPpeANUTENHN TTMMHUTU M NPEANA3HN TMMUTK 34
rMmaBHUTE U3IMEPUMM NAPpAMETPU:

[Mo3BONABA TOYHMS KOHTPOJST HA PA3NIMYHMTE psisaHe dasu
KoHcyntupamTe cec"lMpeanasHm numm (Setup 801)".

MpeaynpeAUTENHU KOHTPOTHU FPAHULA D D MpeanasHu NMMmM D D
.

Tok B PexxeTe Hanpe>keHue
OTYUTAHE HaO HaNsraHe

MN36op Ha napaMeTbp
Setup XP User
» BnesteBMeHIOTO3a HGCTpOﬁKG 4pe33dAbPXXAHE HA NMOTEHUMOMEeTbPA HATUMCHAT

] 3anoHe 5 cekyHaM.
801 » M3bepeTe Hy>KHMa napameTsbp (801).
/| » Bneste B ekpaHa "lpeanasHu nAuMUTK” 4ype3 HATUMCKAHe 6yToHa Ha

& E noTeHumnomMeTbpPA.

_ \ \ U360p Ha napameTbp

GV Min(A) Max(A) o

» N3bepeTe HY>KHUSA MApAMETbP Ype3 HaTUcKkaHe Ha 6yToH|  |.

| » N3bepeTe MeTOAQ 30 ONpeAensaHe HA NPeANd3HUTE NTIMMUTU Ype3 HOTUCKAHE Ha
& [ UFFW BFF GyTOH %
m ‘ UFF H BFF HacTpoliBaHe Ha MawKHaTa
7@1}% AR @m B ABCOSMIOTHO CTOMHOCT C] MpoueHTHA cTOMHOCT
@

HacTpoliBaHe Ha KOHTPOJTHM FPAHMLM

@ HanpeaynpeauTenHmtTe IMMUTHU

W Min(A) Max(A) @b
i eaArud Ha anapMeHunTe IMMUTHU
D—> & OFF' BFF @ KonoHa Ha MMHUMMANHMTE HUBA
®_>m{ BFFI BFF @ KonoHa Ha MaKCMMAnHUTE HUBA

(G Im I P—@ I = » M36epeTe HY>XKHATA KYTMMKA Ype3 HATUCKAHE HA NoTeHuMoMeTbpa (M3bpaHaTa
KYTUIMKA Ce MOKA3BA C 06paATeH KOHTPACT).
» HacTpoiTe HMBOTO HAO U3OPAHUSA TMMUT Ype3 BbPTEHE HA MOTEHLMOMETHPA.

Save

» 3a.AQ3anasute npoMaHaTa, HaTucHeTe 6yToH: i

AI (] MPeMMHABAHETO HA eAMH OT MpeAynpeAuTenHUTe NIMMUTH BOAM AO
arm NosSBABAHE HA BU3YANEH CUIHAS BbPXY KOHTPOSIHUS MAHen.
(3] MPeMMHABAHETO HA eAMH OT ANIAPMEHUTE SIMMUTU BOAKM AO MOSBABAHE HA
BM3yASIEH CMUTHAM BbPXY KOHTPOSHUSA NaHen 1 He3abaBHO 6nokMpaHe Ha
psisaHe onepaumu
(3] Bb3MOXHO e AQ ce HACTPOAT HAYANOTO M KPAAT HA PA3aHe GuUNTPH, 3a Ad ce

M3berHaT CUrHanu 3a rpeLka no BpeMe Ha 3AarnarBAHETO U raceHeTo Ha
Abrata(KoHcynTupaiTe ce cbe cekums ,HacTtpoika” - MapameTtbp 802-803-
804).

) |
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6. MOAAPDBXKA

N———

PyTMHHGTG TeXHMYeCKa ekcnioaTtayuma Ha MAWKMHATA Ce OChbLeCcTBABA CNOpeA MPOU3BOACTBEHUTE UHCTPYKUUMN.
Korato mawwuHara pO60TlA, TA TpH6BG AQ 6bae 3dTBOpEeHAa. He nameHnsamnTe MOAVICI)IAKC]LI.MHTO Ha MdAWKMHATA No
HUKAKBB HAQYMH. He nosBonsBaiTe BEHTMIATOPA HA MAWMHATA AA 3ACMYKA MeTANEeH Npax.

Bcuuku TexHMYeCcKko ekcnnoaTaumMoHHU AEUCTBMS Tpﬂ6BG AQ 6bAQT M3BBbPLEHU OT KBGJ'IMCbMLI,I/IpGH nepcoHarn.
nOI'IpGBHHeTO MM 3AMEHAHETO HAKAKBUTOMN AQ €4HACTUHA CMCTEMATAOTHE OTOPM3INPAHN NTNMLLANPABM HEBANTMAHA

rapaHumaTa M. NMonpaBsaHETO UM 3AMEHSIHETO HA KOSITO M AQ € 4dT OT cucTemMaTd Tpsa6Ba AQ Ce M3BLPLIBA
€AMHCTBEHO OT KBANMMOULMPAH NepcoHarn.

I'IpeAM KakKBATO 1M AQ € MHTepBeHUMA B MAWMHATA, M3KJKOYEeTe 3daxXpaHBawuTe Kkabenu u LeHTPAaNnHoTOo
erieKTpn4eCcKko saxpaHBaHe.

6.1 nepHOAM‘-IHCI MNoOAAPBXXKA HA TOKOM3TOYHUKA

6.1.1 Laite

[MoyuncTBAMTE MAWMHATA OTBBLTPE C MOMOLLTA HA CrbCTEH Bb3AYX. [IpoBepsaBaMTe CbCTOSHUETO HA KabenuTe m
KabenHuTe Bpb3KM.

6.1.2 3a noAAPBXXKA UIUM CMAHA HA KOHcyMaTtueBu Ha TUT/MUT ropenkata unu kaben
macara:

)

N———
\ir

N———

—_—

/«

N—

MpoBepeTe TeMNepaTypaATA HA KOHCYMATHMBUTE U CE YBEPETE, Ye HE CA NPErpsaTU/CTOMNEHM.

BuHarnmmsnonssamte npeAnasHU pbLkaBMUM Npm CMAHA HA KOHCYMATHMBMA.

M3non3esamTe NoaAXoAsLL, MHCTPYMEHT NpU 3aMaHa.

6.2 OTBEeTCTBEHHOCTb

[ g }

iec

3abenexka: FApaHUMATA HA MAWMHATA € HEeBANMAHA, AKO He ce CMAsBAT YCNOBMATA 3d MOAAPBXKA.
[MpousBoAUTENAT Ce OTKA3BA OT OTFTOBOPHOCT, AKO MOTPEBUTENAT HE CNeABA Te3M MHCTPYKuMu. [Mpu nosea Ha
HAKAKBO CbMHEHMe 1/ unmunpobreM He ce konebaimTe Ad ce CBbpXKeTe C HaM-6IU3KMA CEPBM3 HA MPOU3BOAMTESA
/ AMcTpubyTopa.

7. AINTAPMHUN KOAOBE

—

AJTAPMA

CpaboTBAHETO HA ACQAEHA ANIApMd MMM HAAXBBPIIAHETO HA KPUTUYHA KOHTPOJSIHA FPAHMLA MPeAU3BUKBA
NOAQBAHE HA 3pUTESIEH CUITHAN BbPXY KOMAHAHMSA MAHeN M He3a6aBHO 6/1I0OKMpPAHe Ha onepaummTe No psa3aHe.

BHMMAHME

HOAXB'bpﬂFIHeTO HAAQAEHAKOHTPONMHATpAHNLA NPEAM3IBUKBA NMOAABAHE HA3PUTENIEH CUMTHAN BbPXY KOMAHAHUA
naHesn, HoNo3BONIABA NMPOAbBJIXXKABAHE HaOoONMepaunmnTe No pasdHe.

[Mo-A0Ny canzbpoeHu BCUYKM ANAPMUM U BCUYKM KOHTPOJSTHU FPAHMLM, OTHACSLLM CE A0 MHCTANALMATA.

A CepbxTEMnepartypa t A CepbXxTemneparypa t
EO1 E02

A CBpbxTOK CMNoB Moayn (Inverter) & KOoMyHMKAUMOHHA rpeLuka -’I*
E10 E13

A KoMyHukaumoHHa rpewwka (RI) -pl A pewkanpu koHOUrypupaHe Ha ?
E16 (ABTOMATUM3AUMA M pO6OTHKA) o= E19 MHCTanaymsata .
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'd )\ 'd )\
A MoBpeaeHanamer A 3ary6aHa AQHHU
E20 E21
. v . v
'd ) 'd )\
A Mpo6neMcbc 3axpaHBaAHe HA A
HeaocTaTbyHO HaMAraHe HA Bb3AyXd
E40 MHCTAnaumuaTa E45
. 7 . v
'd ) 'd )
A 3alMTa FNaBA Ha FopenkaTa A ABapueH npekbceay (ABTOMATHU3ALMA U
E47 E49 po6oTuka)
A v A v
'd ) 'd )
“ HaaXBbpreHO HMBO HA TOK (AONHa A HaaxBbprneHo HMBO Ha Tok (TopHa
E54 rpaHuLa) E55 rpaHuLa)
. v . 7
'd )\ 'd )\
A HaaXxBbprneHo HUBO HAO HAMpeXxXeHue A HaaXxBbprneHo HMBO HA HAMpeXxXeHue
E56 (AonHarparHuuq) E57 (TfopHarpanmua)
. v . v
'd )\ 'd )\
A HaaXxBbpneHo HMBO HA rA30BUSA MOTOK A HaaXxBbpneHo HMBO HA rA30BUSA MOTOK
Es8 | (AonmHarpanuua) 59 | (TopHarpanuua)
. v . v
'd ) 'd )\
A HaaxBbpneHarpaHmLd HA CKOPOCT A HaaxBbprneHa rpaHmLLd HA CKOPOCT
E60 | (AonHarpanuua) E61 (TopHa rpanuua)
. 7 . v
'd ) 'd )
@ HaaXBbpreHO HMBO HA TOK (AONHA & HaaxBbprneHo HMBO Ha Tok (TopHa
E62 rpaHmua) E63 rpaHmua)
A 7 A v
'd ) 'd )
& HaaXBbpreHO HMBO HAO HAMpeXeHHne & HaaXBbpreHO HMUBO HAO HAMpeXeHMne
E64 (AonHarpanumua) E65 (TopHa rpaxuua)
. v . 7
'd )\ 'd )\
& HaaXxBbprneHo HMBO HA rA30BUS MOTOK & HaaXxBbprneHo HMBO HA rA30BUSA MOTOK
E66 (AonHarparHuuq) E67 (TfopHarpanmua)
. v . v
'd )\ 'd )\
& HaaxBbprneHarpaHmLLd HA CKOPOCT & HaaxBbprneHa rpaHmLLd HA CKOPOCT
E68 | (AonmHarpanuua) E69 | (TopHarpanuua)
. v . v
'd )
A AKTMBHA NOAAPBXKA (ABTOMATU3ALMA U
E78 | pob6oTumka)

8. USAMPBAHE M OTCTPAHABAHE HAHEAOCTATBbLUUN U
AEPEKTH

MawnHaTa He ce BKOYBA (M3K]1l0‘-leHG 3eNieHa CBeTﬂMHO)

MpuumHa PeweHune
» HamMaMpexkoBo 3axpaHBaHe. » MNpoBepeTeunonpaseTe eNnekTpPMYHATA CUCTEMA, AKO €
Heo6XxoAUMO.
» [poBepKATA M NONPABKATA AQ CE€ U3MbITHM CAMO OT KBANMOULMPAH
nepcoHarn.

v

3aMeHeTe rpelHUAT KOMMOHEHT.
CBbpKeTe ce CHaM-6NU3KUAT CEPBU3EH LLEHTBHP, 3 AQ BM ONPABMU
MdlmHara.

» ﬂOBpeAeH wencenunukaben.

x

» UN3ropsnnpeanasuten.

¥

3amMeHeTe rpelwHnAT KOMMNOHEHT.

» MNoBpeaeH BKITOYBALY, / U3KHOYBALL KITHOY. » 3aMeHeTe rpelHUAT KOMIMOHEHT.

CB'bp)KeTe ce CHAM-6NU3KMAT cepBU3EH LLeHTBbP,3a AdBM ONPABU
MawumHara.

4
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» rpeLIJKCI B eNeKTpoHuKaTa. » CB'bp)KeTe ce CHAM-6NM3KMaT CepBU3EH LLeHTBbP,3a AdBM OMNpPABU
MawumHara.

JIunca Ha M3X0ASLLA MOLWHOCT (MHCTaNAuMATA He pexe)

MpuumHa PeweHune
» MawwnHaTa e nperpana(TepMmMyHa anapmd - » M34yakanTe MAWMHATA AQ Ce OXNaAM 6e3 Aa A U3KItoYBaATE.
CBeTeLa XXbTA CBET/IMHA.).

» HenpaBunHa3eMHa Bpb3KaA. » 3a3eMeTe MALMHATA NPABMUIIHO.
MpoyeTteTe Touka ,MHCTANUpaHe”.

Y

¥

3axpaHBALLLOTO HAMPEXeHME € U3BbH FPAHULLM Ype3 TOKOU3TOUYHMKBT BbPHETE 3aXPAHBALLLOTO HaNpeXeHMe B
(cBeTHM X bNTA CBETNMHA). HOPMASHM FPAHMLM.

CBbpyKeTe cMcTemMaTa npaBUIIHO.

MpoyeTteTe Touka ,,CBbp3BAHE".

¥

v

¥

¥

[MoBpeAEeH KOHTAKTOP.

¥

3ameHeTe rpewHNAT KOMMNOHEHT.

CBbp)KeTe ce CHAM-6NU3KMAT CcepBU3EH LLEeHTBbP,3a AdBM OMNPABU
MawumHara.

v

CB'bp)KeTe ce CHAMN-6NM3KMaT CepBU3EH LLeHTBbP,3a AdBM OMNPABU
MauwmHara.

» rpeLIJKCIBeJ'IeKTpOHVIKCITG. »

fpewHa M3xoAaLL,A MOLWHOCT

MpuumHa PeweHune

v

MpelweH M360p HA ppsA3AHE NPOLEC UM FPeLLeH MN3bepeTe pA3aHETO BAPHO.

ns3bopeH 6yToH.

¥

¥

MNMapameTpuTe Unu GyHKLUUTE HAO MALLMHATA CA » BbpHeTe MAWMHATA M NAapaMeTpuTe HA psA3aHe KbM GABPUYHOTO
HACTPOEHU HEMPABUITHO. UM CBCTOSIHUE.

¥

nOBpeAeH I'IOTeHLI,VIOMeT'bp/KOAMpOLLI, KIKo4 3a
HOCTpOl’iKO HA TOKA HA peXeLwWwHnaT.

¥

3aMeHeTe rpellHUAT KOMMOHEHT.
CebpykeTe ce c HaM-6NM3KUAT CEPBM3EH LLeHTbP, 30 AQ BU OMPABH
MawmHara.

¥

3

3aXpAHBALLATA MOLHOCT € M3BbH IPAHMLM.

¥

CBbpykeTe cucTeMaTa NnpABUITHO.
MpoyeTteTe Touka ,,CBbp3BAHE".

v
¥

Bxoasdwara 3axpaHeawa CbGSCI nuncea. CBbp)KeTe cncTeMaTtanpasmIiHoO.

MpoyeTteTe TOouka,CBbpP3BAHE".

¥

¥

CB'bp)KeTe ce CHAM-6nM3KkMaT CcepBU3EH LLeHTBbP,3a AdBM OMNPABU
MauwumHara.

rpeLIJKCIBeJ'IeKTpOHMKCITO. »

MunotHaTa Abra He ce sanasnsa
MpuumHa PeweHune

» nOBpeAeH cnycbKHAropenkara.

¥

3ameHeTe rpewHNAT KOMMNOHEHT.

CB'bp)KeTe ce CHAM-6NM3KMaT CepBU3EH LLeHTBbP,3a AdBM OMNPABU
MauwmHara.

» M3BHOCEHU AO3A U/ UM €NEKTPOA.

¥

3ameHeTe rpewHNAT KOMMNOHEHT.

» I'IpeKcneHo BUCOKO HAnAraHe. »

HacTporTe noToKbT HA ra3.
MpoyeTeTe Touka ,MHCTANUpaHe”.

V

» rpeLUKQ B eNeKTpoHuKaTa. » CB'bp)KeTe ce CHAMU-6NM3KMaT CepBU3EH LLEHTBbP,3a AdBM OMNpPABUH
MawuMHarTa.

Pexxewara oAbra He ce nanu

MpuumHa PeweHune

» HeI'IpCIBMJ'IHO 3€eéMHAa Bpb3Kda. » 3asemMeTe MAWMHATA npasmnHo.

MpoyeTeTe Touka ,MHCTANUpaHe”.

¥

» MapameTpuTte unm GyHKLUMTE HA MALKMHATA €A BbpHeTe MAWKMHATA M NApAMETPUTE HA PA3AHE KbM GABPUYHOTO
HACTPOEHUW HEMPABUITHO. UM CBbCTOSIHUE.

CebpyKeTe ce CHAM-6MM3KUAT CEPBM3EH LLEHTBP, 30 AQ BM OMPABKH

MawuHara.

¥

v
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Pe)KeLIJ,GTG Abra3aracsea
MpuumHa

» 3GXpOHBCILLI,OTG MOLWHOCT € M3BbH rPAHMLLA.

» HeAOCTATBYHO KONMMYECTBO Bb3AYLIEH MOTOK.

» nOBpeAeH KJ1HOY 3a HandaraHe.

» I'IpeKoneHo BUCOKO HAndAraHe.

» [pelleH pexunMm Ha psa3aHe.

» M3BHOCEHM ALO3A U/ UM €NEKTPOA,.

HectabunHa abra
MpuunHa

» HenpasuaHunapaMmeTpu Ha psisaHe.

NMpekoMepHO NpbckaHe
MpuunHa

» HenpasuaHunapaMmeTpu Ha pssaHe.

» [pelwHo perynmMpaHe Ha AbraTa.

» FpeLueH pPeXMMHAapAasaHe.

Hucka npoHunuyaemocTt
MpuunHa
» [peleH pexxnM Ha ps3aHe.
» HenpaBunHu napameTpu HA ps3daHe.
» lNpekaneHoronemunap4yeTasapsasaHe

» HeaocTaTbyHO Bb3AYWHO HANAraHe.

3anenBaHe
MpuunHa

» HenpaBunHunapaMeTpu Ha psisaHe.

» I'IpeKoneHo roneMmnap4yeTasapdasaHe.

OkucneHue
MpuunHa

» HeAOCTATBYHO KONMYECTBO 3ALLMTEH FA3.

WynnueocTt
MpuunHa

» MMmarpec, nak, pb>XaAd ununpax Bbpxy
3aBAPSABAHUSA AETAMI.

» BnaxkeH pexeuras.

» TBbpAae 6bP30 BTBbPASBAHE HO BAHATA 3A pA3dHe

PeweHune

v

CBbpykeTe CMCTEMATA NPABUITHO
MpoyeTteTe Touka ,,CBbP3BAHE".

v

» HacTponTe noToKbT HAra3.

v

3aMeHeTe noBpeAeHaTayacT.

v

HacTporTe noToKbT HA ra3.
MpoyeTteTe TOuKa ,MHCTANMpaHe”.

¥

¥

Hamanete CKOPOCTTAHA pA3dHe.

3amMeHeTe rpewHnAT KOMMNOHEHT.

v

PeweHune

» I'IpOBepeTe CUCTEMATA 3A pA3AHE BHUMATESIHO.

» CB'bp)KeTe ce CHAM-6NU3KMAT CepBU3EH LLEHTBP,3a AdBM ONpPABUH
MauwumHarTa.

PeweHune

» Hamanere HanpexeHneTo Ha3asapsaBaHe pA3dHe.

» YBenuMuyete HACTPOEHATA MHAYKTMBHA CTOMHOCT HA EKBMBANIEHTHA
Mpexa.

» CMeHeTe brbfaHa ropenkara.

PeweHune

» HamaneTte ckopocTTaHa ps3aHe
» YBenuyete TOKbT HA psa3aHe

» YBenuyete TOKbT HA pA3aHe

» HacTponTe noToKbT HAra3.
» MpoyeTeTe Touka ,MHcTanupaHe”.

PeweHune

» YBenuyete TOKbT HA pAa3aHe.
» YBenuyete pAaA3aHe Hanpe>xXeHune.

» YBenuyete TOKbTHA pAa3aHe.

PeweHune

» HacTpoMTe noTokbT Haras.
» MNpoBepeTe CbCTOAHUETO HA AMPY3epa M ra3oBaATA AKO3A

PeweHune

X

MouncteTe po0Bpe peTaMnNMTE Npeam pa3aHe

¥

BuHarn manonseamte kKQ4eCTBEHM MATEPUASIU U MPOAYKTH.

VBepeTe ce,4Ye3axpaHBawaracmcreMa e BMHArn B I'IepCbeKTHO
CbCTOAHME.

v

» HamaneTte ckopocTTaHa psisaHe
[MoarpsiBamTe AeTAMNIMTE, AOKATO pEXKETE.
YBenu4yeTe TOKbT HA psisaHe

¥

¥
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fopewm NnyKHATUHU
MpuumHa PeweHune

» HeI'IpGBMJ'IHIA napamMeTpu Ha pdasdaHe. » HC]MCIJ'IeTeHC]I'Ipe)KeHMeTOHC]3C]BCIp9|BGHep9|3ClHe.
» VI3I'I0J'I3BGIZ1TeeJ'IeKTp0ACI'IO'MOJ'I'bKAMCMeT'bp.

» MMarpec, nak, pbXaAd ununpax Bbpxy » Mo4ymnctete AOGpe pAeTAMNUTE MPEAU PA3AHE.
30BAPABAHMA A€TAMI.
» [peleH pexxuM Ha psisaHe. » M3BbplUeTe NPABUITHATA MOCIEAOBATENTHOCT OT ONepaumm 3d

psA3aHe cnopea TMna Ha Matepu1ana.

CTYAEHU NYKHATUHHU
MpuymnHa PeweHune

» Ocob6eHareoMeTpus Hd U3PA3AHMUTE YACTH. » MoarpaBaiTe AeTAMNIUTE, AOKATO PEXETE.
» HanpaeeTte nocneaBawo Harpaeaxe.
» M3BbplueTe NpABUNIHATA MOCIEAOBATENHOCT OT OMNepdaLmm 3a
ps3aHe cnopeaTMNA HA MATepManda.

npeKOMepHOOTAeHﬂHe Ha winaka

MpuynHa PeweHue

» HepAOCTATbYHO BB3AYLWHO HANAraHe. » HacTpolTe noTokbT Haras.
» MNpoyeTeTe Touka ,MHCcTanupaHe”.

» Fpeu.leH PEeXMM HA pA3dHe. » VBeJ'IM‘-IeTeCKOpOCTTO HAanpmaAnBmM>XXBAHe HaATeNTA npu
3aBapsaBaHe.
» M3HOCeHM ato3am / mnm E€NeKTPOA. » 3ameHeTe rpewHNAT KOMMNOHEHT.

MperpaBaHe Ha Al03UTE
MpuunHa PeweHune

» HepAOCTATbYHO Bb3AYLIHO HANAraHe. » HacTponTe noTokbT HAras.
» MpoyeTeTe Touka,MHcTanupaHe”.

» M3BHOCEHU ALO3A U/ UNU €NEKTPOA. » 3adMeHeTe rpeLlHUSAT KOMMOHEHT.

9. PABOTHU MHCTPYKUMH

9.1 NnasmeHo psA3aHe

EAMH ras ce npeBpblLd B NSIA3Md, KOFATO € AOBEAEH A0 M3KITIOYMTENHO BUCOKA TEMMNEPATYPA M CE€ MOHU3MPA U3LAMO, UMK
YACTUYHO, TAKA Ye CTABA eN1eKTPUYECKM MPOBOAMM.

Bbnpekrye nnasmMa cbllecTBYBA NpU BCAKA €1EKTPUYECKA AbId, B CITy4ds Ce pA3riexAadT CNeuManHo ropernikmTe 3d psasaHe
/ 3aBapABAHE, KOMTO M3MOMN3BAT €feKTPUYECKd Abrd, MPEMMHABALLA NPe3 CTECHEHMS OTBOP HA MOAXOAALLA AlO3d, 3d AQ
3arpeerasda, M3nmsdaly, oT ChLLATA A03A, TAKA Ye AQ TO AOBEAE AO CHCTOAHME HA NNA3Ma.

MpouecbT NNasMeHo psAs3aHe

I'Ipou,ecm HA nJaasMeHo psda3dHe ce mM3BbpWBA, KOrdato nnaasMeHdaTa aAbrda, CTaHasna MHOro ropewa M KoHueTpupaHa
nocpeAaCcTBOM cneumnanHua AM3AMH Ha ropenkard, ce rnpeHdacsa BbpXy NpoBOAMMKA pQ6OTeH AeTamn, KoMTo 3aTeaps4
eneKkTpmnyeckata sepmra ot TOKOM3TOYHMKA. MGTepMGJ‘I'bT ce TonMu OT BMCOKATA TeMnepaTtypda Ha Abrarta, 1 nocrne ce
OTCTPAHABA OT NOTOKA ﬁOHM3MpOH ras c BUCOKO HANAraHe, KOMTO U3M3a TO AtO3ATA.

Abrata Moxke Aa MMa ABe PA3JTMYHKN CBCTOAHMUAL TpoHcd)epmpaHa (npeHeceHo) Ablrd, KOraTto enekTpm4eCcTBoTo NnpeMmHaABaA
npes pG6OTH M AETAMI; U MUNIOTHA ABIA UITH He-TpoHchepMpo HA ABIra, KOratotd € YCTAHOBEHA MEXKAY €N1eKTPOoAQ U At03ATA.
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YCTpoNCTBO 3d PbYHO NIA3MEHO pPsA3AHe
.

Aetann
[openka

MaHoMeTbp

PeaykTOp Ha HangaraHeTo )

=

o .

D
leHepaTop

|||
a
m

Cnecudmnkaums Ha psizaHe

B nnasmeHoTOo pA3aHe, aoebenuHaTa HA MaTepuana, KOMTO Lie ce pexe, CKOPOCTTAd HA psA3dHe U TOKbT, OCUIYPEeH OT
TOKOM3TOYHMKA, MMAT CTOMHOCTM, KOMTO CA 3ABMCUMM MO MEXKAY CH; T€ 3ABUCAT OT TUMA M KAYE€CTBOTO HA MATepUand, TMNd Ha
ropenkaTd KAKTO M OT TUMA U CbCTOSSHUETO HA eNIEKTPOAT U AO3ATA, PA3CTOSHMETO MEXKAY AHO3ATA U A€TAMIA, HANATAHETO U
NPMMECUTE HA CIbCTEHUSA Bb3AYX, UBMCKBAHOTO KOYECTBO HA Cpe3d, TeMNepaTypdaTd Ha AeTAMd, KOMTO Ce peske U T.H.

Ha aAnarpaMuTe NoKasaHM MOXKEM Ad BUAMM, Ye oe6enmnHaTd, KoTo Tpsi6Ba AQ 6bae CPA3AHA, € 06pATHO MPOMNOPUMOHANHA
HA CKOPOCTTA HA PSA3AHE, MYe CTOMHOCTTA M HA ABETE MOXKE AQ CE YBENTMYM C yBENMYABAHE HA TOKA.

CKOpOCT Ha psa3daHe

MakcumanHa CKOPOCTHA psA3dHe CKOPOCT 3apssaHe Hasncoko
(mm/min) Kd‘-IeCT.BO
(mm/min)
(IAZ) Ae(6r::;ua Hucx:::;:zoma Hegt;)z,::zmq N me::;:;;o,m Hegsz;AqizMo ANyMUHHEBM
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 6 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
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MakcrMManHa ckopocT Ha psa3dHe

CKOpOCT 3apsda3aHe HaA BMCOKO

(mm/min) Kaqecn.ao
(mm/min)

| | (T | Ao | T | HEOATENE | anyneos
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
6 1400 1300 1300 1120 1040 1040

50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160

70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 -
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TapMiHbI nipciHr
12 AebenuHa TapMiHbI AipCiHT
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
40 6.0 900
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0
20.0
25.0
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(IZ) Ae(s,:::;m LUbipbiHs pa3y - Kerf (MM)
1.0 0.8
15 0.8
20 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0

40
8.0 141
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0
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10. TEXHHNYECKU XAPAKTEPU

CTUKH

boéhlervedng

EnekTpuyeckm xapakTepmucTmKm
SABER 70 CHP

Hanpexenne U1 (50/60 Hz)

Zmax (@PCC) *

3aKbCHEHME Ha NpeAnasuTens

KoMyHMKaAUMOHHA Mpexa

MakcuManHa koHcymupaHa MmouHocT (kVA) (EN/IEC)
MakcuManHa koHcyMupaHa MowHocT (kW) (EN/IEC)
MakcumanHa koHcymmpaHa mMolHocT (kVA) (Ycnosus Ha pabota)
MakcumanHa koHcyMmpaHa mMolHocT (kW) (Ycnosus Ha paboTa)
KOHCYMMpPAHA MOLLHOCT B HEAKTUBHO CbCTOSAHUE
®akTop HaMowHocTTa (PF)

KA (p)

Cos @

MakcumaneH Bxoasu, Tok I Tmax (EN/IEC)
MakcrmaneH sxoadw, Tok [ Tmax (Ycnosus Ha pa6oTa)
EdekTuBeH Tok |1 eff (EN/IEC)

EdektuBeH Tok |1 eff (Ycnoeusa Ha paboTa)

O6XxBATHA HACTPOMKATA

Crbnka

PerynaumoHHa cTbnka

3apsiaHo HanpexeHue Uo

*ToBa obopyaBaHe otroBapsHA EN /IEC 61000-3-11.
*ToBaobopyaBaHe otroBapsHa EN/IEC 671000-3-12.

KoedunumeHT Ha 3anbiBaHe
SABER 70 CHP
KoedunumeHT Ha 3anbneaHe (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

KoeduumeHT Ha 3anbneaHe (25°C)
(X=100%)

Ddusmyeckm xa PAKTEPUNCTUKN
SABER 70 CHP

3awumTeH knac
KnacHanpunoxeHue
Pa6oTHaTemnepartypa

Pasmepu (AxLLXB)

Terno

Pasaen 3axpaHBauw kaben
AbI>XKMHA HA 3aXPAHBALLMS Kaben
Bb3aylweH noTok

MUHUManeH Ae6UT Haras
MpenopbyYMTENHO HANMArAHE HA Bb3AYXd
MUHUMANHO HANAraHe HA Bb3AYXd
Tunras

CraHaapTH

3x230(x15%) 3x400 (+15%)
43 86
20 16
UNMDPOBA LMDPOBA
8.0 10.4
9.0 11.6
7.7 9.9
8.7 11.0
30 30
0.96 0.95
89 89
0.99 0.99
20 15
22.4 16.7
15.5 10.6
17.3 11.8
20-55 20-70
1 1
1 1
252 252
3x230 3x400
- 70
55 65
45 55
55 60
IP23S
H
-10/+40
570x190x400
18.6
4x2.5
5
AA
185
5
3
Bb3ayx/AsoT

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
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Kanauwutet Ha psa3aHe

SABER 70 CHP 3x230 3x400 U.M.

HuckoBbrnepoaHa ctoMaHa

MakcumManeH pssaHe 22 28 mm
MpenopbymnTeneH pssaHe 15 20 mm
PasaensHe 26 35 mm
Mepdopaums 12 15 mm
HepbXxaaema cTtomaHa

MakcumaneH pssaHe 19 24 mm
MpenopbyuMTEeneH pasaHe 14 18 mm
PasaensaHe 24 30 mm
Mepdopaums 9 12 mm
AnyMUHUEBU

MakcumaneH psisaHe 17 22 mm
MpenopbunTEneH pasaHe 13 18 mm
PasaensHe 22 25 mm
Mepdopauus 9 12 mm
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11. UAEHTUDOUKALMOHHA TABETIA

=T

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

SABER 70 CHP

[

60974-1/A1:2019

C| 60974-10/A1:2015 Class A

- 30A/92.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
S— |7 T T [ Xuoq) 50% 60% 100%
Uo I2 70A 65A (55A) 55A (45A)
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. 30A/112.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
B [~ 7 7 [ X(40) 50% 60% 100%
El Uo I2 70A 65A (55A) 55A (45A)
252V [ u: 128.0V  [126.0V (122.0V)[122.0V (118.0V)
gjz;; U1 400V(230V) |limax 15.0A(20.0A) | hieff 10.6A(15.5A)
UK MADE
IP 235 cA ( € EH \TALY
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12. O3HAYEHMA HA TABEJTATA COCHOBHMN AAHHU HA

BOAHO OXJTADKAALLATAC
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UCTEMA

TvproBcka Mapka

MMe nappecHanpousBoamMTENS

Moaen Ha MaWwuHaTa

CepueHHoMep

XXXXXXXXXXXXToAMHA HAQ MPOM3BOACTBO
CuMBON 3a TMNA MHCTANALMSA

MN3UCKBAHMSA KbM KOHCTPYKTUBHMTE CTAHAQPTH
CuMBOI 3anNpoLecaHa psasaHe

CUMBOI 3a MHCTANALMMU, MOAXOASALLM 3d pabOTA B Cpead C
MOBULLEH PUCK OT TOKOB YAAP

CUMBO/ 30 TOKA HA pA3aHe

HoMuHanHo HanpexxeHue NpuU HyNeB HATOBAPBAHE
O6xBAT HAO MAKCUMAJTHUSA U MUHUMAJTHUA HOMMHANEH TOK
HQ psi3adHe M HA CbOTBETHOTO CTAHAQPTHO TOBAPHO
HanpexeHue

CrMBON 30 CKOKOOBPA3€eH UMKb HA paboTa
CUMBOJ 3 HOMUHANHMA TOK HA pA3dHe

CUMBOJ 30 HOMMHAJTHOTO HAMpPEXeHWe Ha psi3aHe
CTOMHOCTU HA CKOKOOB6pPA3eH UMKbITHA paboTa
CTOMHOCTM HA CKOKOOB6pPA3eH UMKBITHA paboTa
CTOMHOCTM HO CKOKOOBPA3€eH LMKbITHA paboTta
CTOMHOCTU HQ HOMUHANHUA TOK HA PsI3AHE
CTOMHOCTU HQ HOMUMHAJTHUA TOK HA PSA3AHE
CTOMHOCTUM HQ HOMMHAJTHUA TOK HA PSA3AHE
CbOTBETHU CTOMHOCTM HA HAMNPEXEeHMUETO
CbOTBETHU CTOMHOCTU HA HANpPEeXXeHUEeTo
CbOTBETHU CTOMHOCTM HA HAMPEXXEHMUETO
CUMBONTHA 3AXPAHBAHETO

CUMBOSTHA HOMUHANHOTO 3AXPAHBAHE.
MakcMManeH HOMUMHANEH 3aXPAHBALL, TOK
MakcmManeH epekTUBEH 3aXPAHBALL TOK
KnacHasawura
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SLOVENCINA

VYHLASENIE O ZHODEEU

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

vyhlasuje na vliastnd zodpovednost, Ze nasledujuci produkt:
SABER 70 CHP 56.01.010

zodpovedd predpisom smernic EU:

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

aze sa uplatnilinasledujice harmonizované normy:

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

Dokumentdciapotvrdzujlicasulad so smernicamibude kdispoziciina Ucely kontroly u vyssie uvedeného
vyrobcu.

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

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

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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n Hroziace nebezpecenstvd, ktoré spésobuju vdzne poranenia, a riskantné sprdvanie, ktoré by mohlo spésobit vazne
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———
W Sprdvanie, ktoré by mohlo spésobitlahSie poranenie a skody na majetku.
—

[:g’ Pozndmky, ktoré st uvedené tymto symbolom, st technického charakteru a ulahcujt operdcie.
N——
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UPOZORNENIE

1. UPOZORNENIE

Pred zacatim akejkolvek operdcie simusite pozorne precitat a pochopit tato prirucku.

Nevykondvajte Upravy alebo prdce udrzby, ktoré nie su popisané v tejto prirucke. Vyrobca nenesie zodpovednost
zaskodynazdraviosdéb alebonamajetku, spésobenych nedbalostou pricitaniprirucky alebo priuvddzanipokynov
vnejuvedenych do praxe.

Tentondvodnaobsluhutrebamatneustdle ulozeny namieste pouZitiazariadenia. Okrem tohto ndvodunaobsluhu
treba dodrziavat vSeobecne platné, ako aj miestne predpisy na prevenciu Urazov a na ochranu Zivotného
prostredia.

Vsetky osoby, ktoré si poverené uvedenim do prevdadzky, obsluhou, UdrZbou a udrZiavanim tohto zariadenia,
musia:

« bytzodpovedajuco kvalifikované,
« mat potrebné kompetencievoblastirezaniaplazmou;
* akompletnesiprecital' tento ndvod na obsluhu a postupovat presne podlaneho.

V pripade akychkolvek pochybnostiaproblémovspouzivanimtohto zariadeniasavzdy obrdtte nakvalifikovanych
pracovnikov, ktori védm radi pom&zu.

1.1 Miesto pouzitia

Zariadenie je nutné pouZivat vyluéne na ¢innosti, na ktoré je zariadenie uréené, a to spésobmi a v medziach
uvedenych na typovom stitku, resp. v tomto ndvode, v stlade so stdtnymi aj medzindrodnymi bezpecnostnymi
predpismi. PouZitie iné nez vyslovne stanovené vyrobcom bude povazZzované za celkom nesprdvne, nebezpecné a
vyrobcavtakom pripade odmieta prevziat akukolvek zaruku.

Toto zariadenie musibytpouzivanéibana profesiondlne icely v priemyselnom prostredi. Vyrobcanezodpoveddza
pripadné skody spésobené tymto zariadenim na okolitom prostredi.

Zariadenie je mozné pouzivatyv prostredis teplotamipohybujlicimisaod-10°Cdo +40 °C(saod +14°F do +104°F).
Prepravndaskladovaciateplota pre zariadenie je -25°Caz +55°C(je -13°F az 131°F).

Zariadenie jemozné pouzivatibav priestoroch zbavenych prachu, kyselin, plynov ainych korozivnych l4tok.
Zariadenie je mozné pouzivatyv prostredisrelativnou vihkostou neprevysujicou 50 % pri40 °C (104°F).
Zariadenie je mozné pouzivatyv prostredisrelativnou vihkostou neprevysujicou 90 % pri 20 °C (68°F).
Zariadenie je mozné prevdadzkovatyv maximdlnejnadmorskejvyske 2000 m.

NepouZivajte toto zariadenie na odmrazenie rarok.
Je zakdzané pouzivattoto zariadenie na nabijanie batérii alebo akumuld&torov.
Toto zariadenie nie je mozné pouZivat na pomocné startovanie motorov.

1.2 Ochrana obsluhy a tretich oséb

Rezaci proces je zdrojom skodlivého Ziarenia, hluku a plynovych vyparov. Umiestnite deliacu nehorlavu zdstenu
slUZiacu na oddelenie Ziarenia, iskier a Zeravych Supin zo rezania miesta. Upozornite pripadné tretie osoby, aby sa
nepozeralidorezania oblika aaby sachrdnili pred Ziarenim oblika alebo ¢asticami zeravého kovu.

PouzZivajte ochranny odev a zvdraciu kuklu sliZiacu na ochranu pred oblikovym Ziarenim. Pracovny odev musi
zakryvat celé telo a dalej musibyt:

- neporusenyavovyhovujicom stave

- ohnovzdorny

- izolujuciasuchy

- priliehavyabezmanziet i zdlozieknanohaviciach.

Vzdy pouzivajte predpisant pracovnuobuyv, ktord je silnd aizoluje proti vode.

Vzdy pouzivajte predpisané rukavice sliziace ako elektrickd a tepelndizoldcia.

Pouzivajte §tity alebo masky sboénymiochranamiavhodnym ochrannym filtrom (minimdlne stupen 10 alebo vyssi)
pre ochranu o¢i.

Vzdy pouZivajte ochranné okuliare s bo¢nymi zdsterkami, najmd pri ru¢nom alebo mechanickom odstranovani
odpadurezania.

Nepouzivajte kontaktné SoSovky!

205

SK



SK

UPOZORNENIE

boéhlerwelding

oestalpine

presahuje limity stanovené zdkonom, ohradte pracovné miesto a skontrolujte, ¢i osoby, ktoré don vstupuju, st

Q PouZivajte chrdnice sluchu, ak sa rezania proces stane zdrojom nebezpecnej hladiny hluku. Ak hladina hluku

vybavené chrdnic¢misluchu.

Pocasrezaniavzdy majte bo¢ny panel zatvoreny.
Na zariadeniach je zakdzané vykondvat akékolvek druhy Uprav.

Hlavumajte vdostatocnejvzdialenostiod hordka PLASMA.
Prudovy oblik navystupe méze sposobit vdzne poranenie vasich rak, tvdre aj zraku.

Zabrdnte dotyku s prave rezanymi castami, vysokd teplota méze sposobit vazne popdleniny.
VyssSie uvedené bezpecnostné opatreniaje nutné dodrziavat ajpocas ¢innosti vykondvanych po ukoncéenirezania

vzhladom na mozZné oddelenie trosky od dielov pocasich chladnutia.

sj A E& Skontrolujte, ¢ije hordk chladny skér, nez nanom budete pracovat alebo vykondvat adrzbu.

Skontrolujte vypnutie chladiacej jednotky pred odpojenim privodnych a vratnych hadiciek chladiacej kvapaliny.
Nebezpecenstvo oparenia vytekajlicou hordcou kvapalinou.

N—
Obstarajte sivybavenie prvej pomoci.
Nepodcenujte popdleniny alebo zranenia.
N—o
U

A Pred opustenim pracoviska zaistite pracovné miesto protindhodnejujme na zdravi oséb a skode na majetku.

1.3 Ochrana pred vyparmia plynmi

Hlavu majte vdostatocnejvzdialenostiod rezacich plynovavyparov.

Hlavudrzte vdostato¢nejvzdialenostiod plynovasplodinvznikajuacich prirezani.

Zaistite zodpovedajulce vetranie pracovného miesta, ¢iuz prirodzené, alebo nutené.

V pripade nedostatocného vetrania pouzite kuklu a dychaciu jednotku.

V pripade rezania v obmedzenych priestoroch odporic¢ame dohlad pracovnika umiestneného mimo tohto priestoru nad
pracovnikom, ktory vykondva prdcu.

NepouzZivajte kyslik na vetranie.

Overte funkénost odsdvaniapravidelnoukontroloumnozstvaskodlivych plynovpodlahodnétuvddzanychvbezpecnostnych
nariadeniach.

MnoZstvo a nebezpecnd miera vyparov zdvisi od pouZitého zdkladného materidlu, zvarového materidlu a pripadnych
dalSich ldtok pouzitych na Cistenie a odmastenie rezaného kusa. DodrZzujte pokyny vyrobcu aj instrukcie uvddzané v
technickychlistoch.

Nevykondvajte rezanie na pracoviskdch odmastovania alebo lakovania.

Umiestnite plynové flase na otvorenom priestranstve alebo na miestach sdobrou cirkuldciou vzduchu.

1.4 Prevencia poziaru/vybuchu

Rezaciproces méze zapricinit poziara/alebo vybuch.

Vypracte pracovné miesto a jeho okolie od horlavych alebo zdpalnych materidlov alebo predmetov.

Horlavé materidly musia byt vzdialené minimdlne 11 metrov od zvdracej plochy, inak musia byt vhodnym spésobom
chrdnené.

Iskry a Zeravé Castice sa mozu lahko rozptylit do velkej vzdialenosti po okolitom priestore aj nepatrnymi otvormi. Venujte
mimoriadnu pozornost zaisteniu bezpecnosti oséb a majetku.

Nerezte nad tlakovyminddobamialebo vich blizkosti.

Nevykondvajte rez na uzatvorenych rdrkach alebo nddobdch. V kazdom pripade venujte mimoriadnu pozornost rezaniu
rirok alebonddob, atoivpripade, ked'boliotvorené, vyprdzdnené a dékladne vycistené. Zvysky plynov, paliva, oleja alebo
podobnych ldtok mézu spdsobit vybuch.

Nerezte v prostredi, ktoré obsahuje prach, vybusné plyny alebo vypary.

Na zdver zvdrania skontrolujte, ¢i okruh zdroja pod napdtim neméze prist do ndhodného kontaktu s dielmi spojenymi s
uzemnenym vodi¢om.

InStalujte do blizkosti pracovného miesta hasiace zariadenie alebo hasiaci pristroj.
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1.5 Prevencia pri pouzivani nddob s plynom

Nddoby s inertnym plynom st pod tlakom a v pripade nedodrzania zdkladnych bezpecnostnych opatreni preich
prepravu, skladovanie a pouzivanie hrozinebezpecenstvo vybuchu.

* Nddoby musia byt vo zvislej polohe bezpecne zaistené vhodnymi prostriedkami k stene alebo inej opornej konstrukcii proti

zvaleniuandrazunainé predmety.

Zaskrutkujte ochrannt krytku ventila kvéli preprave, uvddzaniu do ¢innostia po kazdom ukonéenitkonov rezania.

* Nevystavujte tlakové nddoby priamemu sineénému Ziareniu a vysokym teplotnym vykyvom. Nevystavujte tlakové nddoby
prilis nizkym alebo prilis vysokym teplotam.

e Zabrdante kontaktu tlakovych flias s volnym plamenom, s elektrickymi oblikmi, zvdracimi pistolamialebo drziakmi elektréd,
asrozzeravenymivymr§tovanymicasticami, vznikajdcimi prirezani.

* Uchovdvajte tlakové flase v dostato¢nejvzdialenosti od rezacich obvodov a od elektrickych obvodov vo vieobecnosti.

e Priotvdraniuzdverunddoby majte hlavu mimo plynového vystupu.

e Pokazdom ukonceniUkonovrezaniavzdy zatvorte ventil tlakovej flase.

* Jezakdzané nerezte tlakové plynové nddoby.

1.6 Ochrana proti urazuel. Pridom
Nebezpecenstvo smrtelného Urazu elektrickym pradom.

* Nedotykajte sa vnutornych ani vonkajsich ¢asti rezacieho zariadenia, ktoré si zvycajne pod napdtim, ked je samotné
zariadenie napdjané (zvdracia pistol, klieste, zemniace kdble a droty st elektricky pripojené krezaciemu obvodu).

e Zabezpecte elektrickd izoldciu zariadenia a obsluhy pouzitim suchych povrchov a podstavcoyv, dostatocne izolovanych od

zemniaceho potencidlu a potencidlu ukostrenia.

Skontrolujte, ¢ije zariadenie sprdvne zapojené do zdsuvky a zdroj vybaveny uzemnovacim zvodom.

» Nedotykajte sa obidvochrezacich pistolisucasne.

« Okamzite preruste rezanie, ak mdte pocit zasiahnutia elektrickym pradom.

1.7 Elektromagnetické polia arusenie

(( )) Prad prechddzajuci kdblami vnutorného aj vonkajsieho systému vytvdra v blizkosti zvdracich zdrojov aj daného
vlastného systému elektromagnetické pole.

» Tieto elektromagnetické polia mézu posobit na zdravie oséb, 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.

P_. Osobyselektronickymipristrojmi(pace-maker)samusia poraditslekdrom pred priblizenim sak operdcidmrezania

plazmou.
——

1.7.1 Klasifikdcia EMCjevsulade 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 prdd vybaveny systémom napdjania nizkonapdtovym
pradom.
Zariadenia triedy A nie sU uréené na pouzitie v obytnych priestoroch, kde je elektricky prdd vybaveny systémom
Triedy A napdjania nizkonapdtovym pridom. Mdze existovat potencidlny problém so zabezpecenim elektromagnetickej
kompatibility zariadenitriedy Av tychto priestoroch kvdliruseniu sireného vedenim ako ajradiového rusenia.

N—
Viacinformdcii ndjdete v kapitole: IDENTIFIKACNY STITOK alebo TECHNICKE UDAJE.
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1.7.2 Instaldcia, pouzZitie a hodnotenie pracovného miesta

Toto zariadeniesavyrdbavsulade sustanoveniaminormy EN 60974-10/A1:2015 amdurcenie “TRIEDY A”. Toto zariadenie musi
byt pouzivané iba na profesiondlne Ucely v priemyselnom prostredi. Vyrobca nezodpovedd za pripadné skody spésobené

tymto zariadenim na okolitom prostredi.

(= ) Uzivatel musi byt kvalifikovanou osobou v odbore a ako taky je zodpovedny za instaldciu a pouZitie zariadenia
’ﬁ-@ podla pokynov vyrobcu. Hned ako je zistené elektromagnetické rusenie, uZivatel' md za povinnost tuto situdciu

vyriesits pomocou technickejasistencie vyrobcu.

N—

T O
(W) V kaZdom pripade musi byt elektromagnetické rusenie zniZzené na hranicu, pri ktorej nepredstavuje zdroj

problémov.
N——

ku ktorym by mohlo ddjst v okoli zariadenia, a najmd nebezpecné pre zdravie okolitych oséb, napriklad pre:
nositelov pace-makera anacutvacich pristrojov.

P-' Predinstaldcioutohto zariadenia musiuzivatel zhodnotit eventudine problémy elektromagnetického charakteru,

1.7.3 Poziadavky na sietové napdjanie (Pozri technické udaje)

Vysokovykonné zariadenie moze, kvoli primdrnemu prudu odcerpdvaného z napdjacej siete, ovplyvnit kvalitu vykonu
rozvodnej siete. Preto mozu platit pre niektoré typy zariadeni (pozri technické Udaje) obmedzenia na pripojenie alebo
poziadavky ohladom maximdlne povolenejsietovejimpedancie (Zmax) alebo poZadovanejminimdinejsietovejkapacity (Ssc)
v mieste pripojenia na verejnu siet (spolo¢ny napdjaci bod, PCC). V tomto pripade je na zodpovednosti inStalatéra alebo
uzZivatela zariadeniazabezpecit, po konzultdciis prevddzkovatelomdistribucnejsiete, ak je to potrebné, ¢izariadenie méze byt
pripojené.V pripade interferenciimoéze byt nutné prijat dalSie opatrenie, ako napriklad filtrdcia napdjania zo siete.
Okremtohoje potrebnézvdzit nutnost pouZitia tieneného sietového kdbla.

Viacinformdciindjdete v kapitole: TECHNICKE UDAJE.

1.7.4 Opatrenia, tykajuce sa kdblov

Pre minimalizdciu G€inkov elektromagnetickych polidodrzujte nasledujice pokyny:

» podlamoznostivykonajte zvinutie a zaistenie zemného asilového kdbla spoloc¢ne.

» Jezakdzané ovijatkdble 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).

e kdble musia byt o najkratsSie a musia byt umiestnené blizko seba ana podlahe alebo v blizkosti trovne podlahy.

e Zariadenie umiestnite v urcitej vzdialenosti od zvdaracej plochy.

e kdble musiabytdostatocne vzdialené od pripadnychinych kdblov.

1.7.5 Pospdjanie
Dodrzujte ndrodné normy tykajlce sa tychto spojeni.
1.7.6 Uzemnenie spracovdvaného dielu

Tam, kde spracovdvany diel nie je napojeny na uzemnenie z dévodov elektrickej bezpecnosti alebo z dévodu jeho rozmerov
alebo polohy, spojenie nakostrumedzidielom auzemnenim by mohlo znizitrusenie. Je potrebné venovat maximdlnu pozornost
tomu, aby uzemnenie spracovdvaného dielu nezvysSovalo nebezpecenstvo Urazu pre uZivatela alebo nebezpecenstvo
poskodenia ostatnych elektrickych zariadeni. Dodrzujte ndrodné normy tykajuce sa uzemnenia.

1.7.7 Tienenie

Doplnkové tienenie ostatnych kdblov a zariadenivyskytujldcich sa v okoliméze znizit problémy interferencie.
PriSpecidlnych aplikdcidch mbéze bytzvdzend moznost tienenia celéhorezacieho zariadenia.

1.8 Stupen krytia IP
IP23S

« Obal zamedzujuci pristupu prstov k nebezpecnym zivym Castiam a proti prieniku pevnych castic s priemerom
rovnajucim sa alebo vyssim ako 12,5 mm.

» Plastchrdneny pred dazdom s vertikdlnym sklonom 60°.

» Obalchrdaneny protiskodlivému ucinku vody, hned ako st pohybujlce sa castistroja zastavené.

1.9 Likviddacia

Nelikvidujte elektrické pristroje spolo¢ne s beznym odpadom!

Nazdklade eurépskejsmernice 2012/19/EU o odpade z elektrickych a elektronickych zariadeniajejimplementdcie
v zhode s ndrodnymi zakonmi, elektrické zariadenia, ktoré dosiahli koniec Zivotnosti, musia byt zhromazZdované
oddelene a odovzdané na recykldciu a likviddciu v zbernom stredisku. Vlastnik zariadenia sa bude musiet
informovat u miestnych orgdnov ohladom identifikdcie autorizovanych zbernych stredisk. Tym, Ze budete
dodrziavat smernice pre spracovanie tohto druhu odpadu, prispejete k ochrane nielen Zivotného prostredia, ale
tieZ svojho zdravia!

» Ohladom podrobnejsich informdciisi pozrite internetovu stranku.
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2. INSTALACIA

Y
[ ]
Instaldciusmuvykondvatiba kvalifikovanipracovnici poverenivyrobcom.

Ste povinnipredinstaldciou skontrolovat odpojenie zdroja od hlavného privodu.

w Jezakdzané sériové alebo paralelné prepojenie generdtorov.
N— J

2.1 Sp6ésob zdvihania, prepravy a vykladania

* Systémniejevybaveny prichytkaminazdvihanie.
e PouZite zdvizny vozik a pocas pohybu budte maximdlne pozorni, aby nedoslo k preklopeniu zdroja.

Nepodcenujte hmotnost zariadenia, pozrite technické tdaje.
Nepremiestnujte alebo nenechdvajte zariadenie zavesené nad osobami alebo predmetmi.
Dbajte nato, aby sazariadenie alebo jednotka nezratila alebo nebolasilou poloZzend nazem.

2.2 Umiestnenie zariadenia
..% Dodrzujte nasledujtce pravidld:

e Lahky pristup k ovliddaniu a zapojeniu.

e Zariadenie nesmie byt umiestnenévtienenom priestore.

o Jezakdzané umiestnovatdany systém na plochuso sklonom prevysujicim 10 %.
e Zariadenie zapojte nasuchom, ¢istom avzdusnom mieste.

e Chrdnte zariadenie proti prudkému dazdu a sinku.

2.3 Pripojenie

Zdrojje vybaveny kdblom pre pripojenie do napdjacejsiete.
Systém moze byt napdjany:

* 400 Vtrojfazovy

e 230 Vtrojfazovy

Funkcia zariadeniaje zaru¢end pre napdtia, ktoré sa pohybuju vrozmedzi +15% od nomindinejhodnoty.

tavné poistky PRED zapojenim stroja na siet. Okrem toho je potrebné zaistit, aby bol kdbel zapojeny do zdsuvky

n Za ucelom zamedzenia $kéd na zdravi oséb alebo na zariadeni je potrebné skontrolovat zvolené napdtie siete a
vybavenejuzemnovacim kontaktom.

napdtie s vychylkami +15 % vzhladom na nomindlne napdtie oznacené vyrobcom vo vietkych prevadzkovych
podmienkach a pri najvy$som vykone generdtora. Zvycajne odporic¢ame pouZitie jednotiek s vykonom 2-krdt
— vy3&&im, neZ je vykon zvdracieho/rezacieho zariadenia pri jednofdzovom vyhotoveni a 1,5-krdt vy$sim pri
trojfdzovom. Odpordcame jednotky s elektronickym riadenim.

i z Zariadenie je mozné napdjat pomocou generdtora prudu, ak jednotka je schopnd zaistit stabilné napdjacie

vodi¢om (Zltozelenym) pre uzemnenie, ktory musi byt napojeny na zdstréku vybavenud uzemnovacim kontaktom.
Tento Zltozeleny vodi¢ nesmie byt NIKDY pouzivany ako zZivy vodi¢. Skontrolujte pritomnost “uzemnenia” pri
“— pouzivanom zariadeni a dobry stav zdsuvky siete. Montujte iba zdstréky, ktoré boli homologizované podla
bezpeénostnych noriem.

I \ Za ucelom ochrany uzivatelov musi byt zariadenie sprdvnym spdsobom uzemnené. Sietovy kdbel je vybaveny

Elektrické pripojenie musi byt realizované technikmi, ktorych profesiondlny profil zodpovedd Specifickym
technickym a odbornym pozZiadavkdm av sulade so zdkonmi§tdtu, v ktorom je zariadenie instalované.
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2.4 Uvedenie do prevdadzky
2.4.1 Pripojenie pre plazmové rezanie

( (1) Horak

@ Pripojka hordka

@ Konektorzemniacich kliesti

(4) Kladny pélvykonu (+)

» Pripojte zvdraciu pistol' k pripojke a venujte pritom mimoriadnu pozornost Uplnému zaskrutkovaniu upevinovacej kruhovej

matice.
» Umiestnite uzemnovacie klieste narezany obrobok a skontrolujte sprdvny elektricky kontakt.

» Vlozte bajonetdo zdsuvky a otocte nimvsmere hodinovychruciciek tak, aby vsetky castiboli zaistené.
» Skontrolujte, ¢i st namontované vsetky komponenty telesa hordka a Cist sprdvne upevnené

) @ Spojka

@ Tlakovejredukcii

(3) Rurka

» (Prestudujte,,ndvod naobsluhu” SP70).
» Zapojte zvdraci minus vodic (svorka) na zvdracom zdroji do konektoru ozneceného polaritou (+).

» Pritahujte zdvit spojky na tlakovejredukcii.
» Pripojte rarkuk spojke.

400 Volt \

» Hodnota tlaku musidosahovatnajmenej5 barovs minimdlnym prietokom rovnajicim sa 185 litrov za minutu.
@ Otocnyovladac
@ Reduktor

N
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» Zasunte zdstréku do zdsuvky 400V.

@ Tlakomer

» Zapnite zdroj, prizapnuti skontrolujte sprdvnu funkciu signalizaénych diéd led.

» Pocas operdcie nastavovania tlakomeru urobte, aby plyn pretekal cez okruh stlacenim spustac¢a hordku alebo skisobného
tlac¢idla plynu.

» Zdvihnite tlacidlo nastaveniaredukcie.
» Otdcajte nim, kym natlakomerinebude hodnota 5 barov.

@ Packaochrannéhokrytu

(2) spusthordka

» Uchopte hordk a potiahnite ochranné pdky.

» UdrZiavajte hordkna 90° vociobrobku.

» Stlaéte tladidlo hordku a zapdite elektricky obluk.

» Umiestnite hordk blizko obrobku a zaénite rezatrovnomernym pohybom dopredu.

3. POPIS ZVARACKY

3.1 Zadny panel

(1) sietovykabel

Umoznuje napdjat zariadenie napojenim dosiete.

j> g @ Vypinac
| SliZi na ovlddanie zapnutia elektrického napdjania
55 zariadenia.
oy Md& dve polohy “O” vypnutd; “I” zapnutd.
@ Panelso zdasuvkami
°

@ Pripojenie signdlu (CAN-BUS)
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3.2 Zadny panel

(1) Jednotka filtracie vzduchu

@ Pripojka pre napojenie vzduchu do filtracnej

jednotky
©, (3) Otoény ovladaé tiaku

3.3 Panel so zasuvkami

@ Zapojenie nakostru
UmoZnuje zapojenie kdbla na kostru.
@ Pripojka hordka

UmozZnuje pripojit hordk plazmové.
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3.4 Celny ovlddaci panel

-~

.

@ @
@ W
® &
®

®

(&) @

LED napdjanie

Signalizuje pripojenie zariadenia do napdjace;j siete.

LED vseobecnéhoalarmu

Signalizuje mozny zdsah ochrdn, ako napriklad tepelnych ochrdn.

LED aktivneho vykonu

Signalizuje pritomnost napdtia na vystupnych svorkdch.

7- segmentovy displej

UmozZnuje zobrazovatzdkladné Udaje zariadeniavo fdze uvedeniado ¢innostianamerané hodnoty rezacieho
pradu anapdtia, a kodifikaciu alarmov.

LCD displej

UmoZnujezobrazovatzdkladné tdaje zariadeniavofdze uvedeniado ¢innostianameranéhodnoty rezacieho
pradu anapdtia, a kodifikdciu alarmov.
UmoZnuje okamzZité zobrazenie vsetkych operdcii.

Hlavny nastavovaciprvok
Plynulé nastavenie rezacieho pruadu.

UmozZnuje zobrazenie ponuky nastaveni, volbu a nastavenie parametrovrezania.

Funkéné tlacidld

Umoznuje vam zvolitrézne programové funkcie (proces rezania, rezim rezania).

UmozZnuje zvolit prednastaveny reZim rezania (synergia) vyberom niekolkych jednoduchych nastaveni (XA,
XP):

-typumateridlu

- hruabky materidlu
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Grafickyrezim

UmozZnuje volbu potrebného grafického rozhrania.

boéhlerw

elding

oestalpine

Hodnoty PouzZivatelské rozhranie

XE Jednoduchyrezim

XA Pokrocily rezim

XP Profesiondlnyrezim
@ Tlacidlo zvaracej ulohy

UmozZnuje ukladanie ariadenie 64 zvdracej Ulohy, ktoré mézu byt upravované operdtorom.

4. POUZITIE ZARIADENIA

4.1 Obrazovka pri spusteni

Pri zapnuti zariadenie vykond sériu kontrol na zaistenie jeho sprdvnej ¢innosti, a tiez vSetkych zariadeni, ktoré su k nemu
pripojené.V tejto fdze savykond qj plynovd skiska n a kontrolu sprdvneho pripojenia na systém doddvky plynu.

4.2 Hlavna obrazovka

Umoznujeriadenie systému arezacich procesov, zobrazuje hlavné nastavenie.

4.3 Rezim XE

r T
=3 51
har

N4

@ Graficky reZzim XE
@ Merania (Meracs odcitanim tlaku)

- 5.4 .
®_> % cn 4—@ @ Parametre rezania
1.6 @ Komponenty hordku
@ Procesrezania

— Hﬂ —“IJA %D?‘_@ (6) Testvzduchu

‘ Graficky rezim XE

@ Hrdbka materidlu

UmoZnuje nastavenie reguldcie systému podlarezaného

4—@ materidlu.

‘ : Merania (Meraés odé&itanim tlaku)
%;k'”" :.;:- Zobrazuje hodnoty tlaku vzduchu pre procesrezania.
5.4
5.8
4.6
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( \ Parametrerezania

@ lkony parametrov
@ Hodnoty parametrov
@ Meranie parametrov - jednotka

s \ Komponenty hordku

@ Uvddza komponenty hordku, ktoré sabudi pouzivatvo
vybranom pracovnom zadani.
—

i ?E ‘t_éj Vzdy pouzivajte origindlne ndhrqdnédiely+

Procesrezania

UmozZnuje volbu postupurezania.
UmozZniuje volbu spdsoburezania.

C] 2 takt (rezanie pIného kusu) E] 2 takt (rezanie perforovaného kusu)

D 4 takt(rezanie plného kusu) D 2 takt (Drdazkovacieho)

Testvzduchu

UmozZnuje precistenie vzduchovejcesty od necistét a nastavenie vhodného tlaku a prietoku stlaceného vzduchu
bez zopnutia vykonu.

4.4 Rezim XA

i (1) Graficky rezim XA
o, 5-8
% MAX R 20mm | bar @ Merania (Meraés od&itanim tlaku)
<:> ) M 28 mm 5.4 )
/79 S 3mm 50 4_@ @ Parametrerezania
15 mm 1.6 @ Komponenty hordku
4 .
C =) : @ Procesrezania
Hﬂ 'D A EBLD 7 @ Synergické ovlddanie typu materidlu

i& ISﬁ@@ @ Testvzduchu

be

s \ Grafickyrezim XA

20 mm

28 mm
32 mm

15 mm

@ Hrubka materidlu

MAX

@ Odporucandrezaciakapacita®
@ Maximalnarezacia kapacita (M)
@ Separacndkapacita(S)
@ Perforacndkapacita (P)

bodd
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%Mﬂ){

Hrubka materidlu

UmozZnuje nastavenie reguldcie systému podlarezaného
materidlu.

:{9':5'“‘
hap

Merania (Meraé s odé&itanim tlaku)

Zobrazuje hodnoty tlaku vzduchu pre procesrezania.

Parametrerezania

@ Ikony parametrov
@ Hodnoty parametrov
@ Meranie parametrov - jednotka

-

=

a5
A

Komponenty hordku

Uvdadza komponenty hordku, ktoré sa budi pouzivat vo
vybranom pracovnom zadani.

I

@_ej VZdy pouZivajte origindlne ndhradnédiely +

Procesrezania

UmozZnuje volbu postupurezania.
UmoZnuje volbu spésoburezania.

D 2 takt (rezanie pIného kusu)
D 4 takt(rezanie plného kusu)

Synergické ovlddanie typu materidlu

UmozZnuje zvolit typ materidlu

E] NizkolegovandocelFe
D Hlinik

Testvzduchu

B 2 takt (rezanie perforovaného kusu)

D 2 takt(Drdazkovacieho)

E] Vysokolegovandocel

UmozZnuje precistenie vzduchovej cesty od necistét a nastavenie vhodného tlaku a prietoku stlaceného vzduchu

bez zopnutiavykonu.
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4.5 Rezim XP

e (ICEEA (OE] 0A

= |

mn A 3A 4R SA AA TR A

Y= steel[ = 8| &

bddd

Procesrezania

UmozZnuje volbu postupurezania.
UmozZnuje volbuspdsoburezania.

C] 2 takt(rezanie plného kusu)
D 4 takt(rezanie plného kusu)

Synergické ovlddanie typu materidlu

UmozZnuje zvolittyp materidlu

D Nizkolegovandocel Fe

10
mm

N

Testvzduchu

@ Procesrezania

@ Synergické ovlddanie typu materidlu
@ Synergické ovliddanie hrabky dielu
@ Testvzduchu

@ Merania (Merac s odc&itanim tlaku)
@ Komponenty hordku

@ Graficky rezim XP

C] 2 takt(rezanie perforovaného kusu)

EJ 2 takt (Drdzkovacieho)

C] Vysokolegovandocel

Synergické ovlddanie hrabky dielu SK

UmozZnuje volbu hrubky dielu

UmozZnuje precistenie vzduchovejcesty od necistét a nastavenie vhodného tlaku a prietoku stlaceného vzduchu

bez zopnutiavykonu.

3= o1
har

5.4
5.8
1.6

(Z)

Merania (Meracé s odéitanim tlaku)

Zobrazuje hodnoty tlaku vzduchu pre procesrezania.

Komponenty hordku

Uvddza komponenty hordku, ktoré sabudi pouzivatvo
vybranom pracovnom zadani.

—
‘ Vzdy pouzivajte origindlne ndhradné diely -+
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Dot &

ot o
1.3

.78

-28

~—
.55 < (:)

m
mn 28 3@ 40 5@ 6@ 70A

(=

\ Grafickyrezim XP

@ Maximdlnarezaciarychlost (M)
@ Odporucandrezaciarychlost®
(3 Prud

@ Maximdlnarezaciarychlost (M)
@ Rezny vykon

.98
.55

.284

m
mn 20 3@ 48 5@ 6B 7AA

\.

Reznyvykon

Zelend: Odporucandrezacia kapacita
ZItd: Maximdlna rezacia kapacita
Cervend: Separaénd kapacita

4.6 Obrazovka programov

UmozZnuje ukladanie ariadenie 64 zvdracej ulohy, ktoré mézu byt upravované operdtorom.

Programy (JOB)

G— Oa Ov |

CUTTING DEMO

@ O

G— L M « (2%

bS] £ 8
| |

0

) @ Funkcie

@ Cislozvoleného programu
@ Hlavné parametre zvoleného programu

@ Popiszvoleného programu
(5) zahlavie/ hlavicka

Pozricast"Hlavnd obrazovka"

Ukladanie programu

» Vstupte do menu “ukladanie programov” stlacenim tlacidla. \@\ najmenej na
dobujednejsekundy.
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&

[WELDING DEMO ]

ABCDEFGHIJKLMNOPGRS
TUVWXYZ . -+[#71_$%&" |
0123456789

EEAL-AE

X[o] [ |

Vyhladdvanie programu

ZruSenie programu

WELDING DEMO
@<

@ {

23 | =

» Zvolte poZzadovany program (alebo vyprdzdnite pamat) otd¢anim enkodéra.
=== Pamdtprdzdna

ProgramuloZeny

» Potvrd'te operdciustlagenim tlagidla & .
» Ulozte vSetky aktudlne nastavenianazvolenom programesstlacenimtlacidla.

-

N~ B

Zozndmte sas popisom programu.

» Zvolte potrebny list otd¢anim enkodéra.

» UloZte zvoleny list stlacenim enkodéra.

» Zruste posledny list stlagenim tlaidla. <=

» Potvrdte operdciustlaéenimtlacidla[ & |
» Potvrdte operdciustlagenimtlagidla g .

&.— LoZenienového programunauZobsadené miestov pamdtivyZaduje zrusenie miestav pamdtiobligatérnym postupom.

» Potvrdte operdciu stlacenimtlacidla &) .
» Odstrdante zvoleny program stlaéenim tlacidla. | £3 |
» Znovu spustite postup ukladania.

SK

» Vyhladajte prvy dostupny program stlacenim tlacidla \@\
» Vyberte potrebny program otd¢anim enkodéra.
» Vyberte potrebny program stlaéenim tlagidla. [F$ .

@ Vyhladdvaju sa miesta v pamdti obsadené programom, pricom prdzdne
miesta sa automaticky preskakuju.

» Vyberte potrebny program otd¢anim enkodéra.
» Odstrdante zvoleny program stla¢enim tlacidla. R
» Potvrdte operdciu stlagenimtlagidliaB) .
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» Potvrdte operdciustlagenimtlagidla &) .
» Odstrdite zvoleny program stlaéenim tlaéidla.[23 .

elding
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5.1 Setup anastavenie parametrov

UmozZnuje nastavenie areguldciu série pridavnych parametrov kvélilepsej a presnejsej sprdve rezacieho zariadenia.
Parametre v nastavenisdusporiadanév zdvislosti od zvoleného rezacieho procesu a sd vybavené ¢iselnymikodmi.
Pristup k procesu set up

'Setup XP User |

0

Save
ERAER

» Vykondvasastlacenim tlacidlarotaéného snimacanadobu 5 sekind.
» Zadanie bude potvrdené ndpisom 0 nadispleji.

Volba a nastavenie poZadovaného parametra

» Otdcajte enkodérom azdo chvile, ked'sa zobrazinumericky kéd vztahujicisa k pozadovanému parametru.
» Stlacenie tlacidla kédovacieho zariadenia v tomto okamihu umoZni zobrazenie nastavenejhodnoty pre zvoleny parameter

ajejnastavenie.

Vystup z nastavenia - setup

» Ak chcete opustitsekciu “nastavenie”, znovu stlacte enkodér.

» Ak chcete ukoncit nastavenie - setup, nastavte parameter “0” (uloz a ukonci) a stlac¢te tlacidlo kédovacieho.
» Potvrdte operdciustladenim tla¢idla & .

» PreuloZenie zmeny a ukonéenie zobrazovania nastavenia stlaéte tlacidlo: [§Zi .

5.1.1 Zoznam parametrov nastavenia (PLASMOVE)

0 UloZ avystap

UmozZnuje ulozZitzmeny avystupit z procesu setup.
—
1 Reset
UmozZnuje znovu nastavit vSetky parametre na hodnoty tovdrenského nastavenia (default).
—
L Prad
UmozZnuje prednastavenierezacieho prudu.
Minimum Maximum Prednastavené
—
20A 70A 70A
5 Hrubka materidlu

UmoZnuje nastavenie hrubky rezaného materidlu.
UmozZnuje nastavenie reguldcie systému podlarezaného materidlu.
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551

552

Komponenty hordku
Uvdadza komponenty hordku, ktoré sa budu pouzivat vo vybranom pracovnom zadani.

Rychlostrezania

UmozZnuje zobrazitrychlostrezania.

Nastavenie stroja
Umoznuje vollu potrebného grafického rozhrania.
Umoznuje pristup k trovniam najvyssieho

nastavenia. Cl’tcjte kapitolu "Uprava rozhrania"

Hodnoty Zvolend Groven Hodnoty Pouzivatelské rozhranie
USER Zivatel XE Jednoduchyrezim
SERV Service XA Pokrocily rezim

vaBW vaBW XP Profesiondlnyrezim

600

751

752

759

767

801

Lock/unlock

UmozZnuje uzamknut ovlddacipanel avlozitbezpecnostny kdd.
Citajte kapitolu "Lock/unlock (Set up 551)".

Tén bzuciaka

UmozZnuje nastavenie tonu zvukovejsignalizdcie tlacidiel.

Minimum

Maximum

Prednastavené

0/vypnuty

10

10

Obmedzenie Imax
UmozZnuje zadat maximdlny pripustny prud pre rezanie.

Minimum Maximum Prednastavené
20A 70A 70A
Merany prud

UmozZnuje zobrazenie redinejhodnoty pradu.

Merané napdtie
UmoZnuje zobrazenieredlnejhodnoty napdtia.

Odcitanie tlaku

UmozZnuje zobrazit skuto€nt hodnotu rezacieho tlaku.

Merany prud (pilotny obluk)

UmozZnuje zobrazithodnotu pradu pilotného obluku.

Bezpecnostné limity
UmozZnuje nastavenie medznych hodnétvystrah aochrdn.

Dovolujukontrolurezacieho procesu prostrednictvom nastavenych bezpecnostnych a vystraznych obmedzeni
podlahlavnych meranych parametrov:

UmoZnuje presné kontrolovanie zmienvjednotlivych fazach rezania
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5.2 Specifické postupy pouZitia parametrov

5.2.1 UzZivatelské prispésobenie 7-segmentového displeja
UmoZnuje nepretrzite zobrazovat hodnotu parametra na 7-segmentovom displeji.

» Vstup do set-up vykondme stla¢enim gombika enkodéra dlhsie nez 5 sekundy.
Setup XP USQI’ » Zvolte potrebny parameter otoé¢enim enkodéra.
» UloZenie vybranych parametrov zo 7-segmentového displeja stlacenim tlacidla
=
‘ 3 » UloZenie a opustenie aktudinej obrazovky stla¢enim tlacidla Sg&E .
5.0 mi
min

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

UmozZnuje uzamknut ovlddacipanel avlozitbezpecnostny kéd.

Setup XP User Volba parametra
» Vstup do set-up vykondme stlacenim gombika enkodéra dlhsie nez 5 sekundy.
» Vyberte potrebny parameter(551).
551 » Aktivdciureguldcie vybranych parametrov stlacenim gombika enkodéra.
_| &8
Setup XP User Nastavenie hesla
» Nastavenie Ciselného kédu (hesla) otdéanim enkodéra.
» Potvrdte dany ukon stlacenim tlacidlarotaéného snimaca.
551 » Potvrdte operdciustlacenim théidla\g\.
{ 33 > Preuloieniezmenysthétethéidlo:\f\.

—

9

G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0. Funkcia panelu
( t_— Na vykonanie operdcii na zamknutom ovlddacom paneli sa pouZiva
‘_?‘ Specidlny panel.

LI i » Vstup do panelu docasnej funkénosti (5 minat) otdcanim enkodéra a vlozenim
N

$1.868 sprdvneho hesla.
6 » Potvrdte dany ukon stlacenimtlacidlarotaéného snimaca.
ArcDrive
o

» Definitivne odomknutie oviddacieho panelu-vstupomdo set-up (dodrzte vopred
==

L

danéinstrukcie) avrdtte parameter 551 do stavu “0".
» Potvrdte dany ukon stla¢enim tlacidlarotaéného snimaca.
» PreuloZenie zmeny stlacte tla¢idlo: & .
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5.2.3 Bezpecnostné limity (Setup 801)

UmozZnuje nastavenie medznych hodnétvystrah aochrdn.

Dovolujukontrolurezacieho procesu prostrednictvom nastavenych bezpecnostnych a vystraznych obmedzeni podla
hlavnych meranych parametrov:

UmozZnuje presné kontrolovanie zmienvjednotlivych fazachrezania
Citajte kapitolu "Bezpeé&nostné limity (Setup 801)".

Limity upozornenia D D Bezpecnostné limity D D

Pruad B Rezacie napdtie
Odcitanie tlaku

Volba parametra
Setup XP User
» Vstup do set-up vykondme stlac¢enim gombika enkodéra dlhsie nez 5 sekundy.
» Vyberte potrebny parameter(801).
» Vstup do okna “Bezpecnostnélimity” stlacenim tla¢idla enkodéra.

m

: ; ‘ Volba parametra
A YR ey S
» Vyberziadanych parametrovstlaéenimtladidla,  |.
[ UFFW BFF‘ » Vyberspdsobunastavenia bezpe&nostnych obmedzenistlagenim tladidla &

‘ FH BFF Nastavenie stroja
- : { D Nomindlnahodnota D Percentudinahodnota
o [asm [ @ [ ]
@

Nastavenie vystraznych limitov

@ Riadok vystraZnych obmedzeni

TA Min(A_) Max(A) @ Riadok Alarm limitsline
O—> A BFF' BFF @ Stipik minimdlnej Grovne
®_>m { BFF' BFF (4) stipikmaximdlnejarovne

©[Hl Im] %) I J > | ) Vyber ziadaného policka stladenim gombika enkodéra (vybrané policko je
zobrazené sopacnym kontrastom).

» Nastavenie trovne vybraného obmedzenia otdéanim enkodéra.
» PreuloZenie zmeny stla&te tlagidlo: S&f .

| AI V pripade prekroc¢enia vystrazného obmedzenia sa objavi vizudlna
arm informdcianariadiacom paneli.

(3] V pripade prekrocenia alarm obmedzenia sa objavi vizudina informdcia na
riadiacom panelia okamzite zablokuje rezacie operdcie

A :A * Je mozné nastavit zaciatok a koniec aktivdcie filtrov na zamedzenie
chybovych signalizdcii pocas zapdlenia a ukoncenia obluka (Citajte oddiel
“Set-up” parametre 802-803-804).
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6. UDRZBA

Zariadenie musi byt podrobené beznej Udrzbe podla pokynov vyrobcu. Vsetky vstupné a prevddzkové dvierka a
kryty musia byt dobre uzatvorené a dobre upevnené hned, ako je stroj v prevddzke. Na zariadeniach je zakdzané
vykondvat akékolvek druhy Gprav. Zamedzte hromadeniu kovového prachu v blizkosti rebier vetrania alebo na
nich.

Pripadnd udrzba musi byt vykondvand kvalifikovanym persondlom. Zdruka strdca platnost v pripade opravy a
vymeny Castizariadenia (systému) neoprdvnenymiosobami. Iba technik s prislusnou kvalifikdciou smie vykondvat
opravyavymenydielov.

Pred akymkolvek zdsahom na zariadeni odpojte zariadenie od privodu elektrickej energie!

6.1 Pravidelné kontroly generdatora

6.1.1 Zariadenie

Vykonajte Cistenie vnatornych castipomocou stlac¢eného vzduchu s nizkym tlakom a mdkkych Stetcov. Skontrolujte
elektrické zapojenia avsetky spdjacie kdble.

6.1.2 Priudrzbe avymene dielov hordkov, kliesti nadrzanie elektrédy a/alebo
uzemnovacieho kdbla:

)

;

N———
\ir

N———

—_—

/«

N—

Skontrolujte teplotu komponentov a overte, ¢inie st prehriate.

PouZivajte vZzdy rukavice zodpovedajutce prislusnejnorme.

PouZivajte vhodné kltice andradie.

6.2 Zodpovednost

[ g }
iec )

Ak nebude vykondvand udrzba zariadenia, budd zrusené vsetky zdruky a vyrobca je v kazdom pripade zbaveny
akejkolvek zodpovednosti. Vyrobca odmieta akikolvek zodpovednost v pripade, Ze obsluha nedodrzi uvedené
pokyny. Priakejkolvek pochybnostia/alebo probléme saobrdtte nanajblizsie servisné stredisko.

7. ALARM KODY

A

—

ALARM

Zdasah alarmu alebo prekrocenie kritického vystrazného limitu spusti vizudlnu signalizdciu na ovliddacom panelia
sposobiokamzité zablokovanie rezania.

POZOR

PrekroCenie vystrazného limitu spusti vizudlnu signalizdciu na oviddacom paneli, ale umoznuje pokracovat v
rezani.

NizSie siuvedené vietky alarmy a vsetky kritické limity, tykajdce sa zariadenia.

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

A Nadprad vykonového modulu (Inverter) & Chybakomunikdcie -’I‘_
E10 E13

A Chybg komunikdcie (R} (Automatizdciaa mp ‘- A Chybakonfigurdcie zariadenia ?
E16 | robotika) E19 .
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DIAGNOSTIKA A RIESENIA

8. DIAGNOSTIKA ARIESENIA

'd ) 'd
A Porucha pamdte A Strata tdajov
E20 E21
(. v (.
'd ) 'd
A Poruchanapdjaniazariadenia A Nedostatocény tlak stlaceného vzduchu
E40 E45
A Ochranndkrytka zvdracej pistole A Vypinacnidzového zastavenia
E47 Y 1P E49 (Automatizdcia arobotika)
A Prekrocenie Urovne pradu (Dolny limit) A Prekrocenie Urovne pradu (Horny limit)
E54 E55
(. v L
'd ) 'd
96 Prekrocenie Urovne napdtia (Dolny limit) 957 Prekrocenie Urovne napdtia (Horny limit)
(. v (.
'd ) 'd
A Prekrocenie Urovne prietoku plynu (Dolny A Prekrocenie Urovne prietoku plynu
E58 limit) E59 (Horny limit)
(. v (.
'd ) 'd
% Prekrocenie limitu rychlosti (Dolny limit) EAé‘I Prekrocenie limitu rychlosti (Horny limit)
& Prekrocenie Urovne pradu (Dolny limit) & Prekrocenie Urovne pradu (Horny limit)
E62 E63
% Prekrocenie Urovne napdtia (Dolny limit) % Prekrocenie Urovne napdtia (Horny limit)
(. v L
'd ) 'd
& Prekrocenie Urovne prietoku plynu (Dolny & Prekrocenie Urovne prietoku plynu
E66 limit) E67 (Horny limit)
(. v (.
'd ) 'd
% Prekrocenie limitu rychlosti (Dolny limit) % Prekrocenie limitu rychlosti (Horny limit)
A v (.
'd ~\
A Je aktivna tdrzba (Automatizdciaa
E78 | robotika)

Zariadenie nie je mozné spustit (nesvieti zelend kontrolka)

Pricina

Riesenie

v

» Zdsuvka nie je napdjandsietovym napdtim.

» Chybndzdstrcka, prip. napdjacikdbel.

» PreruSend sietovd poistka.

» Chybny hlavny vypinac.

» Poruchaelektroniky.

Skontrolujte a podla potreby opravte elektroinstaldciu.
Smie vykondvatiba kvalifikovany elektrikar.

¥

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

v

V

¥

Vykonajte vymenu chybného dielu.

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

v

¥

¥

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.
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Bez vystupného vykonu (zariadenie nereze)

Pric¢ina

» Pristrojje prehriaty (signalizdcia teplotnejochrany

- svieti zItd kontrolka).

¥

Nesprdvne uzemnovacie pripojenie.

¥

zIta kontrolka).

v

Chybny stykac.

¥

Porucha elektroniky.

Nesprdvne napdjanie

Pricina

¥

Nesprdvnavolba metddy rezania, prip. chybny
volic.

v

Nesprdvne nastavené parametre systému, prip.
funkcie.

¥

Chybny potenciometer/enkodér pre nastavenie
rezacieho prudu.

¥

Sietové napdtie mimo dovoleného rozsahu.

¥

Chybajednafdza.

¥

Porucha elektroniky.

Nezapaluje pilotny obluk
Pricina

» Chybnétlacidlo hordka.

» Opotrebovandtryska, resp. elektréda.

» Tlakvzduchu prilis velky.

» Poruchaelektroniky.

Nedochddza k prechodu narezny oblik

Pric¢ina

» Nesprdvne uzemnovacie pripojenie.

» Nesprdvne nastavené parametre systému, prip.
funkcie.
Rezny obluk vypina

Pricina

» Sietové napdtie mimo dovolenéhorozsahu.

» Nedostatocny prietok plynu.

» Chybny tlakovy spinac.

» Tlakvzduchu prilis velky.

» Nesprdvnyrezimrezania.

» Opotrebovandtryska, resp. elektréda.

Sietové napdtie mimo dovolenéhorozsahu (svieti

boéhlerw

Riesenie

»

¥

»

¥

v

Y

Skoérnez pristrojvypnete, pockajte, kymvychladne.

Vykonajte riadne uzemnenie pristroja.
Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevadzky”

Zaistite, aby sietové napdtie do zdrojabolo vstanovenych
medziach.

Vykonajteriadne zapojenie pristroja.

Citajte kapitolu ,Pripojenie”

Vykonajte vymenu chybného dielu.

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Riesenie

¥

¥

¥

¥

¥

¥

¥

¥

Zvolte sprdvnu metédurezania.
Resetujte (vynulujte) parametre systému arezania.

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Vykonajteriadne zapojenie pristroja.
Citojte kapitolu ,Pripojenie”

Vykonajte riadne zapojenie pristroja.
Citajte kapitolu,, Pripojenie”

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

RieSenie

»

»

»

»

»

»

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Vykonajte vymenu chybného dielu.

Nastavte prietok vzduchu.
Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevdadzky”

Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

RieSenie

»

»

»

»

Vykonajteriadne uzemnenie pristroja.
Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevadzky”

Resetujte (vynulujte) parametre systému arezania.
Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

RieSenie

¥

¥

v

v

¥

v

Vykonajteriadne zapojenie pristroja.
Citajte kapitolu ,Pripojenie”

Nastavte prietok vzduchu.
Vykonajte vymenu chybného dielu.

Nastavte prietok vzduchu.
Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevadzky”

Pocasrezaniaznizte reznurychlost.

Vykonajte vymenu chybného dielu.
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Nestabilny obluk
Pric¢ina

» Nesprdvne parametrerezania.

Nadmerny rozstrek
Pricina
» Nesprdvne parametre rezania.
» Nesprdvnadynamika obldka.

» Nesprdvnyrezimrezania.

Nedostatoéné prevarenie/prerez
Pricina
» NesprdvnyrezZimrezania.
» Nesprdvne parametrerezania.
» Rezané kusy su prilis velké.

» Nedostatocny tlak vzduchu.

Zlepenie
Pri¢ina

» Nesprdvne parametre rezania.

» Rezané kusy su prilis velké.
Oxidacia
Pric¢ina

» Nedostatocnd ochranaochrannym plynom.

Poréznost
Pri¢ina

» Nazvdranych kusoch je mastnota, lak, hrdza
aleboind nedistota.

» Necistoty v pouzitomrezacom plyne.

» PriliSrychle stuhnutie zvarového kupela.

Trhliny za tepla
Pri¢ina

» Nesprdvne parametre rezania.

» Nazvdranychkusoch je mastnota, lak, hrdza
aleboindnedistota.

» NesprdvnyrezZimrezania.

Trhliny z vnUtorného pnutia
Pricina

» Zvldstnageometriarezaného spoja.

RieSenie
» Vykonajte dékladnu prehliadku systému rezania.
» Kontaktujte najblizSie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

RieSenie
» ZniZte napdtierezania.
» Zvacsite hodnotuindukéného obvodu.

» Zmensite uholdrZania hordka.

Riesenie

» PocCasrezaniazniztereznurychlost.
» Zvdcsiterezaciprud.

» Zvdcsiterezaciprud.

» Nastavte prietok vzduchu.
» Precitajte sikapitolu “Uvedenie do prevddzky”

RieSenie
» Zvdcsiterezaciprud.
» Zvdcsite hodnoty napdtie.

» Zvdcsiterezaciprud.

Riesenie
» Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stavdifuzéra aplynovejhubice hordka.

Riesenie

» Spracovdvané kusy pred rezanim dokonale a presne odistite.

» VZdy pouZivajte kvalitny materidl a vyrobky.
» VZdy skontrolujte kvalitu odoberaného plynu.

» PocCasrezaniazniztereznurychlost.
» Predhrejte dané kusy urcené narezanie.
» Zvdcsiterezaciprud.

Riesenie
» ZniZte napdtierezania.
» Pouzite elektrédus mensim priemerom.

» Spracovdvané kusy predrezanim dokonale a presne ocistite.

» Vykonajte operdcievsprdvnom poradipre dany druhrezaného
spoja.

RieSenie
» Predhrejte danékusy uréené narezanie.
» Vykonajte dodatocny ohrev.

» Vykonajte operdcievsprdvnom poradipre dany druh rezaného
spoja.
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Zvysend tvorba sva
Pricina Riesenie
» Nedostatocny tlak vzduchu. » Nastavte prietok vzduchu.
» Precitajte sikapitolu “Uvedenie do prevddzky

”

» Nesprdvnyrezimrezania. » Zvdcsiterychlost posunu drétu pocasrezania.

» Opotrebovandtryska, resp.elektréda. » Vykonajte vymenu chybného dielu.

Tryska sa prehrieva
Pri¢ina RieSenie
» Nedostatocény tlak vzduchu. » Nastavte prietok vzduchu.
» Precitajte sikapitolu “Uvedenie do prevdadzky’

» Opotrebovandtryska, resp. elektréda. » Vykonajtevymenuchybnéhodielu.

9. PREVADZKOVE POKYNY

9.1 Plazmové rezanie

Plynsadostdvado plazmového stavu vddsledku zahriatia na velmivysoku teplotu, ked'ionizuje a stdva sa elektricky vodivym.
Plazma sa vyskytuje v kazdom elektrickom obluku, avsak termin plazmovy obluk (PLASMA ARC) sa vztahuje Specidlne na
zvdracie hordky alebo rezné hordky, ktoré pouzivaju elektricky oblik, ktory prechddza zdzenim prislusnej trysky, zahrieva tak
plyn auvddzaho do plazmatického stavu.

Proces plazmového rezania

K rezaniu dochddza hned, ako sa plazmovy obllk, zahriaty a koncentrovany vdaka geometrii hordka, prendsa na vodivy
obrobok uréeny na rezanie a uzatvdra tak so zdrojom elektricky obvod. Materidl je najskor taveny vysokou teplotou oblika a
potom odstrdneny vysokou vystupnourychlostouionizovaného plynu z trysky.

Obluk méze byt dvojitého typu: prendsany obluk, ked elektricky prud prechddza na rezany obrobok, alebo pilotny obluk, to
znamend neprendsany obluk, ked'je obluk vytvoreny medzi elektrédou a tryskou.

Ruéné zariadenie na plazmovérezanie

Plazmovy plyn

[ W |
~~—
+ \ Generdtor
=
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Faktoryrezania

Prirezaniplazmovym zdrojom je kvalitavysledného rezu zavisld od hribky rezaného materidlu, rychlosti postvania hordku pri
rezanianastavenéhorezacieho pradu. Nakvaliturezu tieZ vplyvaju dalsie faktory ako: typ a kvalita materidlu (Fe, CrNi, Alu...),
typ hordku, opotrebenie elelktrédy a dyzi plazmového hordku, vzdialenost medzi rezanym materidlom a hlavou plazmového
hordku, tlak arelatyvnavlhkost stlaCeného vzduchu, teplotarezaného materidlu...

V grafoch je zndzornend zdvislost hribky materidlu k rychlosti posuvu rezania. V praxi to znamend Ze ak je hrdbka rezaného
materidluvacsia, rychlost posuvu prirezani sazmensuje.

Rychlostrezania

Maximdlnarychlostrezania Rychlost prerezanie vysokej kvality
(mm/min) (mm/min)
Hrabka
B | mencte | N | ok | i | Neokgerms | Vekdegnand | i
(mm)
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 6 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
6 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56
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(mm)

Maximdlnarychlostrezania Rychlost pre rezanie vysokej kvality
(mm/min) (mm/min)
Hrabka
| aeenen | Necserme | Wit | g | Neklegmond | Vkdegoard | i
(mm)
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - 120 - -
Rychlostrezania pri30A
oo &7
4000 NizkolegovandocelFe )
c :
E 6000
- 5000 Vysokolegovand ocel’)
4000
3000
2000
: ¥

20
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Rychlostrezania pri 50A

7

16000

- .
15000 4%?:‘ Hlinik ’
AN

14000 ~
13000 “ \\\(Nizkolegované ocelFe )
12000 ‘- |

11000

S |
\(V sokolegovand ocel'\
U ° J

10000

9000

~ 2]
(=3 o
o o
o o

(mm/min)

6000

5000

%
1
¥
%
§
§

4000

3000

2000

1000

25

Rychlostrezania pri70A

21000‘%/

20000 )
19000 1 Hlinik
18000 I~

\ NizkolegovandocelFe
3 A\

g
\

17000

16000 !

15000

\_/ \—

Vysokolegovandocel
14000

\
\
\
\
13000 ‘
12000 ‘
\
\
\
\

11000

10000

9000

(mm/min)

8000

7000

6000

\
3
5000 \‘ 3
\'\

4000

3000
\,\
2000 \..,,. W
", R~
1000 <R T Bhadie o S| ?

0 1 el
0 5 10 15 20 25 30

(mm)

237



SK

PREVADZKOVE POKYNY

Piercingnacasovanie

boéhlerwelding

12 Hrubkarezaného materidlu Piercing nacasovanie
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
6.0 900
40
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0
20.0
25.0
Reznd§irka
12 Hrubkarezaného materidalu Reznd 3irka - Kerf (mm)
(A) (mm)
1.0 0.8
1.5 0.8
2.0 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0
40
8.0 1.1
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0
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10. TECHNICKE UDAJE

Elektrické charakteristiky
SABER 70 CHP

Napdjacie napdtie U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Oneskorend napdjaciatavnd poistka
Kumonunikaénd zbernica (rozhranie)

Maximdlny prikon (kVA) (EN/IEC)

Maximdlny prikon (kW) (EN/IEC)

Maximadlny prikon (kVA) (Prevddzkové podmienky)
Maximdlny prikon (kW) (Prevddzkové podmienky)
Prikon v neaktivhom stave

Uginnik (PF)

Vykon (p)

Cos o

Maximdlny prikon vreZzime [Tmax (EN/IEC)
Maximdlny prikon v reZime |1Tmax (Prevddzkové podmienky)
Efektivna hodnota pradu I1eff (EN/IEC)

Efektivna hodnota prudul1eff (Prevddzkové podmienky)
Pridovyrozsah

Regulacné polohy

Krokreguldcie

Napdtie naprdzdno Uo

*Toto zariadenie vyhovuje EN /IEC 61000-3-11.
*Toto zariadenie vyhovuje EN /IEC 61000-3-12.

Zatazovate!
SABER 70 CHP
Zatazovatel (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)
ZataZovatel (25°C)
(X=100%)

Fyzicka charakteristika
SABER 70 CHP
Stupenkrytia IP
Triedaizoldcie
Prevadzkovd teplota
Rozmery (dx$xvV)
Hmotnost

Castsietovy kdbel

Dizka sietovy kdbel
Prietok vzduchu
Minimdlny prietok plynu
Odporucany tlak vzduchu
Minimdlny tlak vzduchu
Druhplynu

Vyrobné normy

3x230 (£15%)

43 86
20 16
DIGITALNA DIGITALNA
8.0 10.4
9.0 11.6
7.7 9.9
8.7 11.0
30 30
0.96 0.95
89 89
0.99 0.99
20 15
22.4 16.7
15.5 10.6
17.3 11.8
20-55 20-70
1 1
1 1
252 252
3x230 3x400
- 70
55 65
45 55
55 60
IP23S
H
-10/+40
570x190x400
18.6
4x2.5
5
ANO
185
5
3

Vzduch/Dusik

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
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U.M.

Vac
mQ

kVA
kW
kVA
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Vdc

U.M.

U.M.

[/min
bar
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Rezny vykon
SABER 70 CHP
Nizkolegovand ocel Fe
Maximdlnareznda
Odporucandrezacia
Separacénd
Perforacna
Vysokolegovandocel
Maximdlnareznd
Odporucandrezacia
Separacnd
Perforacnd

Hlinik
Maximdlnareznda
Odporucandrezacia
Separac¢nd
Perforacnd
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3x230

22
15
26
12

19
14
24

17
13
22

3x400

28
20
35
15

24
18
30
12

22
18
25
12
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11. IDENTIFIKACNY STITOK

VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
ﬁl Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
SABER 70 CHP | N°
5 —= |[EN] 60974-1/A1:2019
QO | 60974-10/A1:2015 Class A
. 30A/92.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
— |7 7 T [Xoq) 50% 60% 100%
El Uo Iz 70A 65A (55A) 55A (45A)
252V | U2 108.0V 106.0V (102.0V)[ 102.0V (98.0V)
. 30A/112.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
B |~ 7 T [ X0 50% 60% 100%
El Uo I2 70A 65A (55A) | 55A (45A)
252V [ U2 128.0V |126.0V (122.0V)[122.0V (118.0V)
Do U1 400V(230V) |11max 15.0A(20.0A) | liett 10.6A(15.5A)
UK MADE
IP 235 cA ( € EH \TALY

hi¢

12. VYZNAM IDENTIFIKACN

1 2
3 | 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
719 [T A5 [ A6 T 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 cn CEHl o
N —)
CE Vyhldsenie o zhode EU
EAC Vyhldsenie o zhode EAC

UKCA  Vyhldsenie o zhode UKCA

A WWKDN

o N O~ Ul

11

12
13
14
15
16
17

15A

16A
17A
15B
16B

178
18
19
20
21
22

EHO STITKA GENERATORA

Vyrobnd znacka

Meno aadresavyrobcu

Typ zariadenia

Vyrobné Cislo

XXX XXXXXXXXX Rok vyroby

Symbol typu zariadenia

Odkaznavyrobné normy

Symbol procesurezania

Symbol pre zariadenia vhodné pre prdcu v prostredi so
zvySenymrizikom zdsahu elektrickym priddom
Symbolrezacieho prudu

Napdtie naprdzdno

Rozsah maximdlneho aminimdlneho menovitéhorezacieho
pradu a odpovedajiceho konvencného napdtia zataze
Symbol zatazovatela

Symbol menovitého rezacieho priudu

Symbol menovitého rezacieho napdtia
Hodnoty zatazovatela

Hodnoty zatazovatela

Hodnoty zataZovatela

Hodnoty menovitého rezacieho prudu
Hodnoty menovitého rezacieho prudu
Hodnoty menovitého rezacieho prudu
Hodnoty menovitého napdtia prizdtazi
Hodnoty menovitého napdtia prizdtazi
Hodnoty menovitého napdtia prizdtazi
Symbol pre napdjanie

Napdjacie napdtie

Maximdlny menovity napdjaciprud
Maximdlny Guéinny napdjaci prud

Stupen krytia
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EESTI

ELi VASTAVUSDEKLARATSIOON

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

deklareerib ainuisikuliselt, et jadrgmine toode:
SABER 70 CHP 56.01.010

vastab EL-i direktiividele:

2014/35/EL  MADALPINGEDIREKTIIV
2014/30/EL EMCDIREKTIIV
2011/65/EL  RoHS DIREKTIIV

ning et on kohaldatud jargmisi Uhtlustatud standardeid:

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

Direktiividele vastavust tdendav dokumentatsioon jGdb kontrollimiseks kdttesaadavaks eespool
nimetatud tootjal.

Igasugused t66d voi muudatused, mis pole saanud eelnevat voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. luba,
muudavad selle sertifikaadi kehtetuks.

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

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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1. HOIATUS

Enneigasuguseid masinaga seotud toid 6ppige selle juhendisisu hoolikalt selgeks.
Arge tehke muudatusi véi téid, mida pole kirjeldatud. Tootja ei vastuta vigastuste véi varalise kahju eest, mis
tuleneb valest kasutamisest voiselle kasutusjuhendijuhiste eiramisest.

KJ-i tuleb alati hoida seadme kasutuskohas. Lisaks KJ-i teabele tuleb jargida ka Uldkehtivaid ning kohalikke
téoohutuse ja keskkonnakaitse norme.

Koikisikud, kes on seotud seadme kasutuselevétu, kdsitsemise, hoolduse ja korrashoiuga,
« peavadolemasobivaltkvalifitseeritud,

« kinnitage vajalike plasmaldikamise oskuste olemasolu

* nad peavadlugemaselle KJ tdielikult labija tegutsema selle juhiste jargi.

Pidage ndu spetsialistidega, kui teil tekib seadme kasutamisel kahtlusi voi probleeme.

1.1 Tookeskkond

[|

Ko&iki seadmeid tuleb eranditult kasutada otstarbekohaselt, Idhtudes andmetest nimeplaadil ja selles juhendis,
samutitulebjdrgidariiklikke jarahvusvahelisiohutusndudeid. Muu kasutus, milleks pole tootjaselgetlubaandnud,
onotstarbevastane jaohtlik ning sellisel juhul vdlistab tootjaigasuguse omapoolse vastutuse.

Seda iiksust tohib kasutada ainult profitasemel, to6stuskeskkondades. Tootja ei vastuta Uihegi kahjustuse eest, kui
seda kasutatakse koduses keskkonnas.

Seadet tuleb kasutada keskkonnas, mille temperatuur jadb vahemikku -10 °C kuni +40 °C (+14 °F kuni +104 °F).
Seadettulebtransportidajaladustadakeskkonnas, mille temperatuurjddb vahemikku -25°Ckuni +55°C(-13 °F kuni
131°F).

Seadet tuleb kasutada keskkondades, kus pole tolmu, hapet, gaasi ega muid korrosiivseid aineid.

Seadet eitohikasutada keskkondades, mille suhteline huniiskus on kdrgem kui 50% temperatuuril 40 °C (104 °F).
Seadet eitohikasutada keskkondades, mille suhteline 8huniiskus on kdrgem kui 90% temperatuuril 20°C (68°F).
Slsteemi eitohikasutada kérgemal kui 2000 m (6500 jalga) Gle merepinna.

Arge kasutage sedamasinat torude Iahtisulatamiseks.
Arge kasutage seda seadet patareide ja/véi akude laadimiseks.
Arge kasutage seda seadet mootorite abikdivituseks.

1.2 Kasutajate ja teiste isikute kaitse

Léikamisprotsess on mirgine kiiruse, mira, kuumuse ja gaasi allikas. Kasutage tuletékkekilpi, et kaitsta 16ikeala
hédguvate kiirte, sidemete ja hddguvate tiikkide eest. Juhtige kdikide Idheduses viibivate inimeste tdhelepanu
sellele, etldikekaart voihddguvat metallieitohiotse vaadatajatagage sobivate kaitsevahendite olemasolu.

Kandke kaitseriideid, et kaitsta oma ndgu keevituskaare, sidemete voi hddguva materjali eest. Riided peavad
katma kogu kehajapeavadolema:

- tervedjakorralikud,

- tulekindlad,

- isoleerivadjakuivad,

- Oigesuurusegajailmamansettideta.

Kasutage alati sobivaid téojalatseid, mis on tugevad ja veekindlad.
Kasutage alatisobivaid todkindaid, mis kaitsevad elektrilodkide ja kuumuse eest.

Kandke kiiljekaitsetega ndomaske ja sobivat kaitsefiltrit (vdhemalt NR10 voi kdrgem) silmade jaoks.

Kandke alatikiljekaitsetega kaitseprille, eriti siis, kui eemaldate 16ikamisjddke kdsitsi voi mehaaniliselt.

Arge kandke kontaktl&atsi!

Kasutage koérvaklappe, kui Idikamisel tekib ohtlikult tugev mira. Kui miratase lletab seaduses ettendhtud piiri,

piirake juurdepdds todalale ja veenduge, et kdik IGheduses viibivad isikud kannaksid kérvaklappe véi muud
kuulmiskaitset.

239

ET



ET

HOIATUS

boéhlerwelding

oestalpine

Hoidke kiljekatted 16ikamise ajal alati suletuna.
Sisteeme eitohivdhimalgimddral muuta.

;b Pead eitohihoida PLASMA-pé&letildheduses.
\ Vdljuv elektrikaar voib tdsiselt kahjustada kdsi, ndgu ja silmi.

Arge puudutage dsja Idigatud esemeid, kuna kuumus véib péhjustada tésiseid pdletusi.
Jdrgigekoikieelnevaltkirjeldatud ettevaatusabindusid kaldikamisjdrgsete téode ajal, kuna keevitusjddgid voivad
esemete kiljest jahtumise ajallahti tulla.

::Z A E& Veenduge, et pdletioleks jahtunud enne sellega seotud tdid, nt hooldamist.

Veenduge, et jahutamismoodul oleks vdlja lilitatud, enne kui vétate jahutusvedeliku torud lahti. Torudest vdljuv
kuum vedelik voib pdhjustada poletusi.

N—
S
Hoidke esmaabikomplekt kdepdrast.
Arge alahinnake tihtki pdletust véi muud vigastust.

A Tagage enne tédlt lahkumist todkoha ohutus, et vdltidainimeste véi vara juhuslikku kahjustamist.

1.3 Kaitse aurude jagaaside eest

Teatud oludes voivad Idikamisaurud pdhjustada vdhkivéikahjustada rasedate naiste looteid.

Hoidke pead eemalldikamisel tekkivatest gaasidest ja aurudest.

Tagage téokohas korralik ventilatsioon, olgu siis looduslik véi sundventilatsioon.

Ebapiisava ventilatsioonikorral tuleb kasutada maskija hingamisaparaati.

Eriti kitsastes oludes |dikamisel peab vdljaspool tédalaviibima kolleeg.

Arge kasutage ventilatsioonijaoks hapnikku.

Kontrollige, kas aurude vdljatdmme to6tab. Selleks vorrelge regulaarselt kahjulike vdljatdmbegaaside kogust
ohutusnduetest ndidatud kogusega.

Tekkivate aurude kogust ja ohtlikkust saab jalgida kasutatud alusmaterjalist, tditematerjalist ja mistahes ainetest, mida on
kasutatudIdigatavate tikkide puhastamiseksjarasvatustamiseks. Jdrgige tootjajuhised koos tehniliselandmelehel olevate
juhistega.

Arge |16igake m&drdeeemaldus- vai vdrvimisjaamade Idheduses.

» Seadke gaasisilindrid vdlitingimustesse voi hea ventilatsiooniga kohtadesse.

1.4 Tulekahju/plahvatuse ennetamine

Léikamine voib pdhjustada tulekahjusid ja/véi plahvatusi.

Puhastage téoalaja imbritsevalaigasugusest pdlevast véisittimisohtlikust materjalist ja objektidest.

Pélevad materjalid peavad olema keevitamisalast vdhemalt 11 m (35 jala) kaugusel vdi siis tuleb need sobivalt varjestada.
Sddemed ja hddguvad osakesed vdivad paiskuda vdga kaugele ja pddseda imbrusesse isegildbi vdikeste avade. Olge eriti
tdhelepanelik, ettagadainimeste ja vara ohutus.

Argeldigake réhu all olevate mahutite Idheduses.

Arge I6igake suletud mahutite vi torude Idheduses. Kindlasti pd6rake eritdhelepanu torude véi anumate Idikamisele, isegi
kuineed onavatud, tihjendatud ja hoolikalt puhastatud. Gaasi, kiituse, 6livms jadgid véivad pdhjustada plahvatuse.
Arge|6igake kohtades, kus on plahvatusohtlikku tolmu, gaasivéi auru.

Veenduge keevitamise |6petamisel, et voolu all olev ahel ei saaks kogemata kokku puutuda tihegi osaga, mis on ihendatud
maandusahelaga.

Hoidke té6kohaldheduses sobivaid kustutusvahendeid.
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1.5 Ennetamine gaasiballoonide kasutamisel

Vddrisgaasi balloonid sisaldavad réhu all olevat gaasi ja véivad plahvatada, kui minimaalsed transportimise,
ladustamise ja kasutamise ohutud tingimused pole tdidetud.

Balloonid tuleb kinnitada sobivate vahenditega vertikaalselt seina voi muu toe kiilge selliselt, et need ei saaks kukkuda véi
kogemata millegagi kokku pérgata.

Keerake klapikaitsekork transportimise ja kasutuselevétu ajal ning pdrast16ikamise Idpetamist alati kinni.

Arge jdtke balloone otsese pdikesevalguse, jarskude temperatuurimuutuste, liiga kdrgete véi Gdrmuslike temperatuuride
katte. Arge jatke balloone liiga madalate vai kdrgete temperatuuride kétte.

Vdltige silindrite kokkupuudet lahtise leegi, elektrikaare, pdletite voi elektroodihoidikute voi I6ikamisel tekkivate
sddemetega.

Hoidke silindreid eemal |6ike- ja vooluahelatest.

Arge hoidke pead ballooniventiiliavamisel gaasiotsaku juures.

Kuiléikamine on I6petatud, sulgege alatisilindriklapp.

« Réhuallolevat gaasiballoonieitohimingil juhul Idigata.

1.6 Kaitse elektriloogi eest

Elektrilook voib tappa.

Vdltige I16ikamissisteemi siseste voi vdliste tavaliselt pingestatud osade puudutamist, kui stisteem té6tab (pdletid, tangid,
maanduskaablidjajuhtmed on|dikeahelaga elektriliselt ihendatud).

Veenduge, et slisteem oleks elektriliseltisoleeritud. Kasutage selleks kuivialuseid ja pdrandaid, mis on maapinnast piisavalt
isoleeritud.

Kontrollige, kas stisteem on korralikult soklisse Ghendatud ja toide on maandusega ihendatud.

Arge puudutage kahte péletit korraga.

Kuitunnete elektrilo ki, peatage I6ikamine otsekohe.

1.7 Elektromagnetilised vdljad ja hdiringud

(W) Sisemisi ja vdlimisi slisteemikaableid IGbiv elektrivool tekitab kaablite ja seadme Idheduses elektromagnetilise
vdlja.

» Elektromagnetilised vdljad vdivad moéjutada pikka aega nende IGheduses viibivate inimeste tervist (tdpne mdju pole veel

teada).
» Elektromagnetilised vdljad voivad segada méningaid seadmeid, nagu sidamestimulaatorid véi kuuldeaparaadid.

Stidamestimulaatoritegaisikud peavad eelnevaltarstigandu pidama, enne kuitohivad kasutada plasmaldikamist.

<

.7.1 EMC-klassifikatsiooni aluseks on standard: EN 60974-10/A1:2015.

-

B-klassi B-klassiseade vastab elektromagnetilise Ghilduvuse nduetele, misonvajalikud to6stus- jaelamukeskkondades, sh
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 tottu olla raskusi elektromagnetilise Ghilduvuse tagamisega.

Lisateavet leiate peatiikist: TRUKKPLAADI ANDMED v&i TEHNILISED ANDMED.
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1.7.2 Paigaldamine, kasutamine ja ala kontrollimine

Seadme tootmisel on Idhtutud harmoneeritud standardist EN 60974-10/A1:2015 ja tegu on A-KLASSI seadmega. Seda tiksust
tohib kasutada ainult profitasemel, té6stuskeskkondades. Tootja ei vastuta Uhegi kahjustuse eest, kui seda kasutatakse
koduses keskkonnas.

(=) Kasutaja peab omatééd tundma ja vastutab seega seadme tootja juhistele vastava paigaldamise ja kasutamise
’ﬁ-@ eest. Elektromagnetilise hdiringu tuvastamisel peab kasutaja probleemilahendamaja kasutamavajadusel selleks
tootjatehnilist abi.

N—

7 )

(W) Igaljuhul tuleb elektromagnetiliste hdiringute probleemivdhendada, kunineed eitekita enam probleeme.
N—— S

Umbruses tekkida, pidades seejuures eriti silmas Idheduses viibivate isikute tervislikku seisundit, nt
sidamestimulaatorite voi kuulmisaparaatide kasutamist.

P-' Enne selle aparaadi paigaldamist peab kasutaja hindama véimalikke elektromagnetilisi probleeme, mis véivad

1.7.3 Vooluvérgu néuded (vt tehnilisiandmeid)

Suure véimsusega seadmed voéivad vooluvérgu pdhivoolu tarbimise tdttu mdjutada vorgu kvaliteeti. Seepdrast tuleb teatud
seadmete puhul kasutada Ghendamispiiranguid, mis méjutavad maksimaalset lubatud ndivtakistust (Zmax) voi vajalikku
ndutud minimaalset vooluvdrgu jéudlust (Ssc) avaliku vooluvérgu ihenduspunktis (PCC) (vt tehnilisi andmeid). Sellisel juhul
lasub paigaldajal voi kasutajal vastutus kontrollida, vajadusel pidades ndu jaotusvérgu operaatoriga, kas seadet voib
ihendada.

Hdiringukorral véib ollavajalik vétta tarvitusele lisameetmed, nt toitevorgu filtreerimine. Lisaks tuleb kaaluda, kas toitekaabel
tuleks varjestada.

Lisateavetleiate peatiikist: TEHNILISED ANDMED.

1.7.4 Ettevaatusabindud kaablite osas

Jdrgigeallolevaid juhiseid, et vihendada elektromagnetiliste vdljade moju.

» Véimalusel paigaldage jakinnitage maandus- ja toitekaablid koos.

» Kaabliteitohimitte mingil juhul imber keha md&hkida.

« Argeviibige maandus- ja toitekaablite vahel (hoidke m&lemaid {ihel pool keha).

» Kaablid peavad olemavéimalikult lUhikesed, véimalikult Gksteise Idhedal jamaapinnaligidal.
» Seadke seade keevitusalastkaugemale.

* Kaablid eitohiolla muude kaablite Idheduses.

1.7.5 Maandusiihendus
Maanduse loomisel tuleb Idhtuda kohalikest eeskirjadest.

1.7.6 Toodeldava eseme maandamine

Kui ese pole maandatud elektriohutuse téttu véi oma suuruse ja asukoha téttu, véib eseme maandamine vdhendada
emissioone. Ei tohi unustada, et eseme maandamine ei tohi kasutajat suuremasse ohtu seada ega kahjustada muid
elektriseadmeid. Maanduse loomisel tuleb Idhtuda kohalikest eeskirjadest.

1.7.7 Varjestus

Ldhedusesolevate teiste kaablite ja seadmete selektiivne varjestus véib vihendada elektromagnetilise hdiringu probleeme.
Erikasutuse puhul tuleb arvestada kogu I6ikamisseadme varjestusega.

1.8 IP-kaitseaste
IP23S

« Umbristakistab ohtlike osade sdrmedega puudutamistja eilase sisse tungida tahkistel, mille Idbimddt on suurem
voéivérdne 12,5 mm.

« Umbris kaitseb 60° nurga all sadava vihma eest.

« Umbris kaitseb sissetungiva vee kahjuliku méju eest, kui seadme liikuvad osad ei té6ta.

1.9 Kérvaldamine
Elektriseadmeid eitohivisata olmeprigihulka!
Kooskdlas elektri- ja elektroonikaseadmete jadtmeid kdsitleva Euroopa direktiivi 2012/19/EL ja selle
rakendamisega siseriiklike seaduste kohaselt tuleb elutsikli I6ppu joudnud elektriseadmed eraldi kokku koguda
ning taaskasutuskeskusesse saata. Seadme omanik peab kindlaks tegema kohalike asutuste kaudu, millised on
volitatud kogumiskeskused. Selle Euroopa direktiivijdrgimisega aitate kaitsta keskkondajainimeste tervist!

» Konsulteerige tdpsemainfo saamiseks veebisaiti.
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2. PAIGALDAMINE

[ ]
Im Paigaldada tohib ainult tootja volitustega oskuspersonal.

Veenduge, et paigaldamise ajaks oleks toide vooluvérgust lahutatud.

w Toiteallikate mitmekordne ihendamine (jadamisi voi paralleelselt) on keelatud.
N———/

2.1 Tostmine, transport ja mahalaadimine

* Seadmelpoleerilisitdstevahendeid.
* Kasutage kahveltostukitjajdlgige, etgeneraatoreisaaks Uimber kukkuda.

Arge alahinnake seadme kaalu, vaadake tehnilisiandmeid.
Arge liigutage rippuvat koormat tile inimeste vdi asjade ega jdtke nende kohale.
Arge pillake seadet maha ega avaldage sellele liigset survet.

2.2 Seadme asendivalimine

,—% Jdrgige allolevaid reegleid.

» Tagagelihtne juurdepdds seadme juhtseadistele ja ihendustele.

. Arge paigaldage seadet vdga kitsastesse oludesse.

. Arge paigaldage seadet kallakutele, mis on horisontaalpinna suhtes rohkem kaldus kui 10°.
» Paigaldage seade kuiva, puhtasse ja piisava 6hutusega kohta.

» Kaitske seadetvihmaja pdikese eest.

2.3 Uhendamine

Seadmelonolemastoitekaabel vooluvérku thendamiseks.
Slsteemitoite jaoks sobivad alljargnevad variandid:

« kolmefaasiline,400V;

« kolmefaasiline, 230V;

Seadme t66 on garanteeritud, kui pinge jadb nimivddrtuse tolerantsipiiri +15% sisse.

Vigastuste vdltimiseks voi seadme kahjustamiseks tuleb valitud toitepinget ja kaitsmeid kontrollida ENNE masina
toitevorku thendamist. Lisaks kontrollige, kas kaabel on ihendatud pesasse, milles on olemas maandusiihendus.

tootingimuste ja maksimaalse nimivéimsuse korral tolerantsipiiri +15% sisse. Tavaliselt soovitame kasutada
generaatorikomplekte, mis on kaks korda véimsamad Ghefaasilise toite nimivéimsusest voi 1,5 korda véimsamad
kolmefaasilise toite nimivoimsusest. Soovitame kasutada elektrooniliselt reguleeritavaid generaatorikomplekte.

i z Seade voib t66tada generaatori jéul, kui see tagab stabiilse, tootja poolt ndutud toitepinge, mis jddb koikide

roheline), mis tuleb thendada maandusega pistikupesasse. Kollast-rohelist juhet ei tohi MITTE KUNAGI kasutada
muude pingejuhtidega. Kontrollige, kas kasutatud seadmes on maandus olemas ja pistikupesad on tédkorras.

( I \ Kasutajate kaitsmiseks peab seade olema korralikult maandatud. Toitepingel on olemas maandusjuhe (kollane-
“—— Kasutage ainult sertifikaadiga pistikuid, mis vastavad ohutusn&uetele.

|dhtuda seadme paigaldusriigis kehtivatest eeskirjadest.

@ Elektrilhenduse peabloomaelektrik, kellelon olemasvajalikud oskused ja tehniline kvalifikatsioon; seejuures tuleb
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2.4 Paigaldamine
2.4.1 PLASMA-Ioikamise GUhendus

-

\.

(1) Péleti
@ Pdletikinnitus
@ Maandusklambri pistik

@ Positiivne toitepesa (+)

J

boéhlerw

» Uhendage pdletilisaseadmega, pddrates erilist tdhelepanu sellele, et kinnitusréngas oleks tdielikult kinni kruvitud.

» Seadke maandusklemm Idigatavale detailile, kontrollige, kas elektritihendus on korralik.

» Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kunikdik osad on kinnitatud.
» Kontrollige, kas kdik pdleti osad on olemas ja korralikult kinnitatud

-

(1) Liitmik
@ Rdhureduktorile

@ Toru

» (Vaadake kasutusjuhendit,,SP70").

» Uhendage maandusklemm toiteallika plusspesaga (+).

» Keerake liitmik rohureduktorile.
» Uhendagetoruliitmikuga.

-

» Réhk peab olemavdhemalt5 baarijavooluhulk vdhemalt 185 1/min.

~

@ Reguleerimisnupp
@ Reduktor

» Sisestage pistik 400V pesasse.

2ty
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(1) R&humaadik

=

. J

» Lilitage slisteemssisse, kontrollige, kas LED-id pdlevad korralikult.

» Manomeetriseadistamise ajal hoidke testgaasi nuppu vajutatult, et gaas voolaks ringlusahelas.
» Tostkereduktoriseadistamisnupp Ules.

» Keerake seda, kunimanomeetrilugem nditab 5 baari.

@ Kaitsehoob

@ Péletinupp

» Votke poletijatdmmake kaitsehoobasid.

» Hoidke péletitdetailisuhtes 90° nurgaall.

» Vajutage pdletinuppu ja tekitage kaar.

» Asetage pdletidetailildhedusse ja hakake kindla edasiliigutusega l6ikama.

3. SUSTEEMI TUTVUSTUS

3.1 Tagapaneel
( @ Toitekaabel

Uhendus siisteemija vooluvdrgu vahel.

° (2) véljarsisse liiliti
Slsteemi elektrilise kdivitamise kdsklus.
) Sellelon kaks asendid O (vdljas)jal (sees).
[eJe)e}
(o)

@ Pesade paneel
@ Signaalikaabli (CAN-SIIN) sisend
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3.2 Tagapaneel

1 () Shufiltriiiksus
(2) Ohuliitmiku filtritiksus

© B (3) R&hunupp
({la? @

3.3 Pesade paneel

N
@ Maanduspesa
Maandustraadi ihendus.
(2) Péletikinnitus
Uhendab PLASMA-keevituses.
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3.4 Eesmine juhtpaneel

-~

.

@ @
@ W
® &
®
®

(& @
@

Toite LED

Nditab, et seade on iihendatud vooluvérkujasisse lilitatud.

Uldhdire LED

Nditab kaitseseadiste voimalikku aktiveerumist, nt temperatuurikaitse.

Aktiivse toite LED

Nditab et seadme vdljundites ontoide olemas.

7-osaline ekraan

Véimaldab vaadata kdivitusfaasis siisteemi Gldteavet, [dikevooluja -pinge seadistusi, ndite ning hdirekoode.

LCD-ekraan

Véimaldab vaadatakdivitusfaasis sisteemi Gldteavet, Idikevoolu ja -pinge seadistusi, ndite ning hdirekoode.
Véimaldab kuvada kéikitoiminguid samaaegselt.

Peaminereguleerimiskédepide

Véimaldab I6ikamisvoolu sujuvalt reguleerida.

Voéimaldab juurdepddsu seadistusele, valimisele ja Idikeparameetrite seadetele.

Funktsiooniklahvid

Véimaldab teil valida erinevaid stisteemifunktsioone (I6ikamisprotseduur, |dikamisreziim).

Voimaldab teil valida eelseadistatud Iikatusprogrammi (stinergia) méne lihtsa seadistuse abil (XA, XP):
-materjalittdp

-materjalipaksus
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GraafikureZiim

Véimaldab valida vajaliku graafikaliidese
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Vddrtus Kasutajaliides
XE LihtnereZiim

XA Péhjalikum reziim
XP Profireziim

@ Tooklahv

Véimaldab salvestadajahallata 64 t66tav, mida kasutaja saab vastavalt vajadusele muuta.

4. SEADMETE KASUTAMINE

4.1 Algkuva

Sisselilitamisel kontrollib generaator mitut tegurit, et veenduda, kas slisteem ja sellega Ghendatud seadmed t66tavad
néuetekohaselt. Selles astmes toimub ka gaasikontroll, et kontrollida, kas gaasivarustus on digesti Uthendatud.

4,2 Pohikuva

Voéimaldab hallata tehastjaldikamisprotsessi, ndidates pohiseadeid.

4.3 Reziim XE

r T
=3 51
har

5.4 1 (:)
5.8
4.6

@ GraafikareZiim XE

@ M&6dud (rdhku médtev manomeeter)
@ Loike parameetrid

@ Pdletiosad

@ Léikamisprotseduur

@ Ohutestnupp

Graafikareziim XE

@ Tooriku paksus

Véimaldab seadistada siisteemildigatavad detaili
reguleerimise |dbi.

3= -1
har
5.4

5.8
1.6

M&6dud (rdhku médtev manomeeter)

Kuvab I16ikamisprotseduuri dhurdhku.
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\ Loike parameetrid

@ Parameetriikoon
@ Parameetrivadrtus
@ Parameetrimaotiihik

\ Poletiosad

Nditab pdleti osa, mida valitud té6tingimustes kasutada.
[

g Kosutogeqlotioriginadlvaruosi1!‘
Wy o

_

Léikamisprotseduur

Véimaldab valida ldikamisprotseduuri.
Véimaldab validaldikereziimi.

C] 2-astmeline (16ige terviklikul toorikul) E] 2-astmeline (Idige perforeeritud toorikul)
D 4-astmeline (1dige terviklikul toorikul) D 2-astmeline (torkimine)
Ohu testnupp

Voéimaldab eemaldadasurudhuahelast mustuse jaseadistadaenne too6d surudhuréhkujavoolu,ilmaetoleks
vajatoidetsisse lUlitada.

4.4 Reziim XA

-

®_> /79 S 35mm 5.8
@_’ Hg |DA #[BD‘_@

GraafikarezZiim XA

R 20mm| |52
% MAX mm har M&&dud (réhku médtev manomeeter)
M 28 mm

5.4

VOO

Loike parameetrid

15 mm 1.6 Poletiosad

Léikamisprotseduur

Materjalitiibisiinergia

Ohutestnupp

6= | Stieel |

be

N GraafikareZiim XA

@ Tooriku paksus
@ Soovitatud Isikevéime (R)
@ MaxI&ikevdime (M)

20 mm
28 mm

MAX

@ Eraldusvdime (S)
@ Perforeerimisvdime (P)

35 mm
15 mm

bodd
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‘ Tooriku paksus

% MAX Véimaldab seadistada siisteemi ldigatavad detaili

reguleerimise ldbi.

( : ‘ Md6dud (rohku médtev manomeeter)
:%gb :ag Kuvab Idikamisprotseduuri dhurdhku.
L.4
L.a
4.6
‘ Loike parameetrid

@ Parameetriikoon
@ Parameetrivddrtus
@ Parameetrim&&tihik

s Poletiosad

@ Nditab pdleti osa, mida valitud té6tingimustes kasutada.

f~—
Q&:“ deutogedlotiorigincu.:lvcwuosi‘vL
’ A

,
\

Léikamisprotseduur

Véimaldab validaldikamisprotseduuri.
Véimaldab valida I6ikereziimi.

2-astmeline (18ige terviklikul toorikul) EJ 2-astmeline (1dige perforeeritud toorikul)

o

4-astmeline (I16ige terviklikul toorikul) D 2-astmeline (torkimine)

Materjalitiilibi siinergia

Véimaldab valida materjali ttdbi

Susinikteras E] Roostevabateras

Alumiinium

o0

Ohutestnupp

Voéimaldab eemaldadasurudhuahelast mustuse ja seadistada enne t66d surudhurdéhku javoolu,ilma et oleks
vajatoidetsisse lUlitada.
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4.5 Reziim XP

R e e |

= |

mn A 3A 4R SA AA TR A

Y= steel[ = 8| &

bddd

@ Léikamisprotseduur

@ Materjalitiidbisiinergia
@ Tooriku paksuse siinergia
@ Ohutestnupp

@ M&&dud (rdhku mddtev manomeeter)

@ Péletiosad

@ GraafikareZiim XP

Léikamisprotseduur

Véimaldab valida ldikamisprotseduuri.

Voéimaldab valida |6ikereziimi.

2-astmeline (I6ige terviklikul toorikul)

D 4-astmeline (I1dige terviklikul toorikul)

Materjalitlilibi sinergia

Voéimaldab valida materjali tlidbi

Susinikteras

D Alumiinium

C] 2-astmeline (I6ige perforeeritud toorikul)

E] 2-astmeline (torkimine)

C] Roostevabateras

N

10
mm

Tooriku paksuse siinergia

Véimaldab valida tooriku paksuse

ET

Ohu testnupp

Voéimaldab eemaldadasurudhuahelast mustuse jaseadistadaenne tooéd surudhurdhkujavoolu,ilmaetoleks

vajatoidetsisse lUlitada.

3= o1
har
5.4

5.8
1.6

Mo6dud (rdhku médtev manomeeter)

Kuvab |6ikamisprotseduuri dhurdhku.

(Z)

\ Poletiosad

Nditab pdleti osa, mida valitud té6tingimustes kasutada.
I —
‘ Kasutdgeqlotioriginqdlvaruosi1!‘
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Dot &

ot o
1.3

.78

-28

~—
.55 < (:)

m
min 28 3@ 4@ 5@ &@ 78 A

\ Graafikareziim XP

@ Max I&ikekiirus (M)
@ Soovitatud I&ikekiirus (R)

@ Vool

(4) MaxIsikekiirus (M)

(5) Lsikevsime

-8

.55

.284

m
mn 20 3@ 48 5@ 6B 7AA

\.

Loikevoime

Roheline: Soovitatud I16ikevéime
Kollane: Max |6ikevdime
Punane: Eraldusvéime

4.6 Programmide kuva

Véimaldab salvestadaja hallata 64 t66tav, mida kasutaja saab vastavalt vajadusele muuta.

Programmid (JOB)

G— Oa Ov |

CUTTING DEMO

@-» Ii T 7
@&— O

bS] £ 8
| |

0

@ Funktsioonid
@ Valitud programminumber

@ Valitud programmipdhiparameetrid

@ Valitud programmi kirjeldus

@ Pais

Vaadake jaotist pohikuva kohta.

Programmisalvestamine

bohlerweldlr\g

estalpine

» Hoidke nuppu vajutatult, et siseneda programmi salvestamise mendlsse. \@\
vdhemalt Giks sekund.
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3

&

[WELDING DEMO_ ]

ABCDEFGHIJKLMNOPGRS
TUVWXYZ . -+[#71_$%&" |

0123456789

EEAL-AE

X[o] [ |

Programmilaadimine

Programmi tiihistamine

WELDING DEMO
@<

@ {

23 | =

» Keerake koodrit, etvalidavajalik programm (v&i tihi mdlu).
=== Mdlutihi

Programm salvestatud

» Vajutage nuppu, et protseduurkinnitada (& .
» Vajutage nuppu, et valitud programmikdik seadistused salvestada.

[W

o = By

Lisage programmi kirjeldus.

» Keerake koodrit, et valida vajalik taht.

» Vajutage koodrit, et salvestada valitud tdht.

» Vajutage nuppu, et tiihistada eelmine téht. <=,
» Vajutage nuppu, et protseduurkinnitada (& .

Save

» Vajutage nuppu, et protseduurkinnitada | g .

t: Uue programmi salvestamine juba hdivatud mdélukohta nduab mdéluasukoha tiihistamist kohustusliku protseduuriga.

» Vajutage nuppu, et protseduurkinnitada (&) .
» Vajutage nuppu, eteemaldada valitud programm. 53|
» Jatkake salvestamist.

» Vajutage nuppu, etlaadida 1saadaolev progrcmm\@\.
» Keerake koodrit, et valida vajalik programm.
» Vajutage nuppu, et valida vajalik programm. P/,

@ Laaditakse ainult hdivatud mdlukohad, tihjad jdetakse automaatselt
vahele.

» Keerake koodrit, et valida vajalik programm.
» Vajutage nuppu, eteemaldada valitud programm. N
» Vajutage nuppu, et protseduurkinnitada (&) .
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» Vajutage nuppu, et protseduurkinnitada [ ].
» Vajutage nuppu, eteemaldada valitud progrdmm.\g\.

/

<&

23 | =
5. SEADISTAMINE

elding

oestalpine

5.1 Parameetri seadistamine ja seadistamine

Véimaldab seadistadajareguleeridaerinevaid lisaparameetreid |6ikeslisteemi paremaks ja tdpsemaks juhtimiseks.
Seadistusparameetrid onjdrjestatud vastavalt valitud I6ikamisprotsessile ja neilon numbriline kood.

Seadistamisse sisenemine
; | » Toimub, kuivajutatakse 5 sekundit kooderiklahvile.
Setup XP User » Sisestamistkinnitab ekraanileilmuv 0.

Save
ERAER

Vajaliku parameetri valimine ja muutmine

» Keerake koodrit, kuniilmub vajaliku parameetrinumbrikood.

» Vajutage niitid klahvikoodrit, et kuvada parameetrijaoks mddratud vddrtus ja seda muuta.

Seadistamisest vdljumine

» Seadistamisest vdljumiseks vajutage uuestiklahvikoodrit.

» Seadistamisest vdljumiseks avage parameeter 0 (salvestage ja I6petage) ning vajutage klahvi koodrit.
» Vajutage nuppu, et protseduurkinnitada % .

» Muudatuse salvestamiseks ja seadistusest véljumiseks vajutage klahvile: (523,

5.1.1 Seadistatavate parameetrite loend (PLASMA)

0 Salvestajaldpeta
Véimaldab muudatused salvestadaja seadistamisest vdljuda.

Ldhtestamine
Véimaldab Idhtestada kdik parameetrid vaikevddrtustele.

Vool

Véimaldab muutaldikamisvoolu.
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
20A 70A 70A

Tooriku paksus
Véimaldab mddrata ldigatavad detaili paksuse.
Véimaldab seadistada siisteemildigatavad detailireguleerimise |Gbi.

- LU0
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6

600

751

752

759

767

801

Poletiosad
Nditab pdleti osa, mida valitud téstingimustes kasutada.

Liikumiskiirus
Voéimaldab vaadata ldikamise kiirust.

Masina seadistus

Vimaldab valida vajaliku graafikaliidese

Voéimaldab kasutada kdrgemaid seadistamistasandeid.
Vaadakejaotist "Liidese kohandamine"

Vadrtus Valitud tase Vadartus Kasutajaliides
USER Kasutaja XE Lihtnereziim
SERV Service XA P&hjalikum reZiim
vaBW vaBW XP Profireziim

Lock/unlock
Véimaldab paneelijuhtseadiste lukustamist ja turvakoodisisestamist.
Vaadake jaotist "Lock/unlock (Setup 551)".

Sumisti helitugevus
Véimaldab seadistada sumisti helitugevust.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0/vdljas 10 10

Imaxi piirang
Véimaldab suurimaldikevoolu seadistamist.

Vaikeseade
70A

Maksimaalne
70A

Minimaalne
20A

Vooluvddrtus
Véimaldab kuvadalédikamisvool tegelikku vddrtust.

Pingevddrtus
Véimaldab kuvada ldikamispinge tegelikku vadrtust.

Rdhulugemine
Nditab I6ikerdhu tegelikku vadrtust.

Vooluvddrtus (peakaar)
Voéimaldab peakaare voolu kuvamist.

Kaitsepiirid

Voéimaldab mddrata hoiatuspiirid ja kaitsepiirid.

Véimaldabjuhtida Idikamisprotseduuri, mddrates hoiatus-ja kaitsepiirid peamiste méddetavate parameetrite

jaoks.
Véimaldab erinevaid I6ikamisfaase tdpselt kontrollida
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5.2 Parameetrite kasutamise eriprotseduurid

5.2.1 7-osalise ekraani kohandamine
Voéimaldab vaadata pidevalt parameetrivddrtust 7-osalisel ekraanil.

» Sisenege seadistamisse, vajutage selleks koodrinuppu vdhemalt 5 sekundit.
Setup XP USQI’ » Keerake koodrit, et validavajalik parameeter.
» Vajutage nuppu, et salvestada valitud parameeter 7-osalisel ekraanil [E1.
‘ 3 » Vajutage nuppu, et praegune kuva salvestadaja sellestlahkuda .
50w
min|

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

Voéimaldab paneelijuhtseadiste lukustamist ja turvakoodisisestamist.

Parameetrivalik
Setup XP User
» Sisenege seadistamisse, vajutage selleks koodrinuppu vdhemalt 5 sekundit.
» Valige vajalik parameeter(551).
55 » Vajutage koodrinuppu, et aktiveerida valitud parameetrireguleerimine.
N EE
Parooliseadistus
Setup XP User
» Keerake koodrit, et mddrata numbriline kood (parool).
» Kinnitage toiming, vajutades kooderiklahvile.
55 » Vajutage nuppu, et protseduurkinnitada [ ].
‘ >Muudotusesclvestamisekqujutogenuppu:\ﬁ\.
{ e}
G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0. Paneeli funktsioonid

' Lukustatudjuhtpaneelikasutamiselilmub eriline kuva.

. ~
LI i » Paneelifunktsioone saab kasutada ajutiselt(5 min), kuikeerate koodritjasisestate
s1.008 |

Sige parooli.

AreDrive 6 i » Kinnitage toiming, vajutades kooderiklahvile.

‘ » Avage juhtpaneel tdielikult, sisenege seadistamismentiitsse (vaadake eelnevaid
EZ 3 : | juhiseid) ja seadke parameeter 551 valikule ,,0".

i » Kinnitage toiming, vajutades kooderiklahvile.

Save

» Muudatuse salvestamiseks vajutage nuppu: | g .

2

L

=\
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5.2.3 Kaitsepiirid (Setup 801)

Voéimaldab mddrata hoiatuspiirid ja kaitsepiirid.

Véimaldabjuhtida Idikamisprotseduuri, mddrates hoiatus-ja kaitsepiirid peamiste méddetavate parameetrite jaoks.
Véimaldab erinevaid I6ikamisfaase tdpselt kontrollida

Vaadake jaotist "Kaitsepiirid (Setup 801)".

[ Teatepiirid

Kaitsepiirid

Hn ) ]

R&hulugemine

801

-

(N
& | OFF| OFF
¢8| OFF| OFF)
EREAEAEA

A

i) 10214
o & | OFF| OFF]
e—y OFF| OFF

ot [eon [ 20 [

E] Léikepinge

Parameetrivalik

» Sisenege seadistamisse, vajutage selleks koodrinuppu vdhemalt 5 sekundit.
» Valige vajalik parameeter (801).
» Vajutage koodrinuppu, et siseneda kaitsepiiride kuvasse.

Parameetrivalik

» Vajutage nuppu (1, etvalidavajalik parameeter|  |.

» Vajutage nuppu, et mdédrata kaitsepiirid &%

Masina seadistus

D Absoluutvddrtus

Valvepiiride seadistus

D Protsentvddrtus

@ Hoiatuspiiriderida
ET
@ Alarmpiiriderida

@ Miinimumtasemete veerg
@ Maksimumtasemete veerg

» Vajutage koodriklahvi, etvalidavajalik kast (valitud kaston tdhistatud vastupidise
kontrastiga).

» Keerake koodrit, et muuta valitud piiri taset.
» Muudatuse salvestamiseks vajutage nuppu: g

- Modnehoiatuspiiri Gletamiselilmub juhtpaneelile visuaalne m&drguanne.

Teatud hdirepiiride tletamisel kuvatakse juhtpaneelil visuaalne teade ja
I6ikamine peatatakse.

- Voéimalikonseadistadaalgus-jaldpuldikefiltrid, et vdltidaveasignaale kaare
[66mise ja sulgemise faasis (vaadake jaotust seadistamise kohta,
parameetrid 802-803-804).
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SiUsteemitulebregulaarselt hooldada tootja juhiste jdrgi. Seadmete t66 ajal peavad kdik kontroll-luugid ja katted
olemasuletudjalukustatud. Sisteeme eitohivdhimalgimddral muuta. Arge laske elektritjuhtival tolmul koguneda

vorede ldhedusse janende peale.

Koiki hooldustdid peab tegema ainult kvalifitseeritud personal. Sisteemi mis tahes osa remontimine voi
vahetamine volitamata personali poolt tihistab toote garantii. Sisteemi kdiki osi peab remontima véi vahetama

ainult kvalifitseeritud personal.

Lahutage toide enne seadme kallal toStamist!

6.1 Kontrollige toiteallikat regulaarselt alljargnevalt

6.1.1 AHcTanauyma

Puhastagetoiteallikasisemust madalasurvelise surudhugaja pehmete harjastega. Kontrollige kdiki elektriihendus

jaUhenduskaableid.

6.1.2 Poletikomponentide, elektroodihoidikute ja/véi maanduskaablite hooldamiseks voi
vahetamiseks:

M)

F
]

/

N————

Kontrollige komponenditemperatuurijaveenduge, et need poleks tlekuumenenud.

Kasutage alatiohutusnduetele vastavaid kindaid.

Kasutage sobivaid vétmeid ja tooriistu.

6.2 OTtroBopHoCT
Eelnimetatud hooldustodde tegemata jatmisel kaotab garantii kehtivuse ja vdlistab igasuguse tootjapoolse
vastutuse. Tootja litleb lahtiigasugusest vastutusest, kui kasutaja eirab neid juhiseid. Kui teil tekib kahtluseid ja/voi
probleeme, vétke kindlasti Uihendust|IGhima teeninduskeskusega.

g |

iec )

7. ALARMIDE KOODID

—_—

o

~——

A

Ne—

HAIRE

Hdire kdivitumine voikriitilise piirvadrtuse Gletamisel kuvatakse juhtpaneelil visuaalne veateade jaldiketoimingud

blokeeritakse viivitamatult.

ETTEVAATUST!

Kontrollvddrtuse Giletamine kdivitab juhtpaneelil nGhtava veateate, kuid voimaldab I16iketoiminguid jatkata.

Allpoolon dratoodud kéik sisteemiga seotud hdired ja valvepiirid.

A Ulekuumenemine t A Ulekuumenemine t
EO1 EO2

A Toitemooduli Glevool (Inverter) & Kommunikatsiooniviga -’I‘_
E10 E13

A Kommunikatsiooniviga (RI) -pl A .. . . . ..

E16 (Automatiseerimine jarobootika) - E19 Ststeemikonfiguratsiooniviga ?
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'd ) 'd
A Mdlurike A Andmekadu
E20 E21
A v (.
'd ) 'd
A Sisteemitoiteallikaanomaalia A Ohusurve ebapiisav
E40 E45
A P&leti korgi kaitse A Hodosx_-:‘lskomlne(Automotlseerlmlnejo
E47 E49 | robootika)
g Elektrivoolu tase Uletatud (Alumine piir) g Elektrivoolu tase lletatud (Ulemine piir)
(. v L
'd ) 'd
A Pinge tase tletatud (Alumine piir) A Pingetase tletatud (Ulemine piir)
E56 E57
(. v (.
'd ) 'd
38 Gaasivoolu tase tUletatud (Alumine piir) g Gaasivoolu tase iiletatud (Ulemine piir)
(. v (.
'd ) 'd
% Kiirusepiirang tletatud (Alumine piir) EAé‘I Kiirusepiirang tiletatud (Ulemine piir)
E&62 Elektrivoolu tase Uletatud (Alumine piir) %’ Elektrivoolu tase lletatud (Ulemine piir)
& Pinge tase lletatud (Alumine piir) & Pinge tase tletatud (Ulemine piir)
E64 E65
(. v L
'd ) 'd
% Gaasivoolutase tletatud (Alumine piir) 97 Gaasivoolu tase tletatud (Ulemine piir)
(. v (.
'd ) 'd
& Kiirusepiirang tletatud (Alumine piir) & Kiirusepiirang iiletatud (Ulemine piir)
E68 E69
A v (.
'd ~\
A Hooldus aktiivne (Automatiseerimine ja
E78 | robootika)
8. TORKEOTSING
Ststeem eilulitu sisse (roheline LED ei pdle)
P&hjus Lahendus

» Pistikupesas puudub toitepinge.

v

¥

Kontrollige ja vajadusel remontige elektrislisteemi.
Kasutage ainult kvalifitseeritud personali.

ET

» Rikkis pistik voi kaabel.

v

Asendage rikkis komponent.
Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

V

» Kaitse onldbipdlenud.

¥

Asendage rikkis komponent.

» Rikkis toitelliti.

v

Asendage rikkis komponent.
Po6rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta siisteem remontida.

¥

» Elektroonikarike.

¥

Poorduge Ighimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.
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ET

Vdljundpinge puudub (seade ei l6ika)
P&hjus
» Susteemon lle kuumenenud (temperatuurialarm
- kollane LED pdleb).

» Vale maandusihendus.

» Toitepinge pole lubatud piirides (kollane LED
poleb).

» Rikkis kontaktor.

» Elektroonikarike.

Vale véljundvéimsus
P&hjus

» Valestivalitud Idikamisprotseduur voi rikkis
valikluliti.

» SUsteemiparameetrid voifunktsioonid on valesti
seadistatud.

» Rikkis|dikamisvoolu seadistamise
potentsiomeeter/kooder.

» Toitepinge polelubatud vahemikus.
» Sisendipeafaaspuudub.

» Elektroonikarike.

Algkaar ei stitti
P&hjus
» Rikkis poletinupp.

» Kulunud otsak ja/voielektrood.

» Ohuréhkliigasuur.

» Elektroonikarike.

Loikamiskaar ei sttti
P&hjus

» Vale maandusihendus.

» SUsteemiparameetrid voifunktsioonid on valesti
seadistatud.
Léikamiskaar kustub

P&hjus

» Toitepinge polelubatud vahemikus.

» Ebapiisav éhuvoolukiirus.

» Kahjustatud réhuldliti.

» Ohurdhkliigasuur.

» Valeldikamisreziim.

» Kulunudotsakja/voielektrood.

Lahendus

»

¥

¥

¥

¥

4

¥

Laske sisteemil jahtuda, drgelilitage vdlja.

Maandage siisteem digesti.
Lugege peatikki, Paigaldamine”.

Seadke toitepinge toiteallika jaoks lubatud vahemikku.
Uhendage stisteem digesti.
Lugege peatiikki ,Uhendamine”.

Asendage rikkis komponent.
P66rduge Idhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteemremontida.

P66rduge Idhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

Lahendus

»

»

¥

¥

¥

¥

Valige 6ige Idikamisprotseduur.
Ldhtestage stisteemjaldikamisparameetrid.

Asendage rikkis komponent.
P66rduge Idhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteemremontida.

Uhendage siisteem digesti.
Lugege peatiikki ,Uhendamine”.

Uhendage siisteem digesti.
Lugege peatiikki ,Uhendamine”.

P&6rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteemremontida.

Lahendus

»

»

»

»

»

»

Asendage rikkis komponent.
P66rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Asendage rikkis komponent.

Reguleerige gaasivoolu.
Lugege peatiikki, Paigaldamine”.

P66rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

Lahendus

»

»

»

»

Maandage siisteem digesti.
Lugege peatiikki, Paigaldamine”.

Ldhtestage stisteemjaldikamisparameetrid.
P66rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

Lahendus

»

»

»

»

»

Uhendage stisteem digesti.
Lugege peatiikki ,Uhendamine”.

Reguleerige gaasivoolu.

Asendagerikkis komponent.

Reguleerige gaasivoolu.
Lugege peatlikki, Paigaldamine”.

Vdhendage Idikamisel liikumiskiirust.

Asendagerikkis komponent.
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Ebastabiilne kaar
P&hjus

» Valed|dikamisparameetrid.

Liiga palju pritsmeid
PShjus
» Valedl|dikamisparameetrid.
» Kaarereguleerimine vale.

» Valeldikamisreziim.

Ebapiisavldbitungimine
P&hjus
» ValeldikamisreZiim.
» Valed|dikamisparameetrid.
» Lodigatavaddetailidliigasuured.

» Ebapiisavéhusurve.

KinnijGédmine
Pohjus

» Valedl|dikamisparameetrid.

» Loéigatavaddetailidliigasuured.

Okslideerumine
P&hjus

» Varjestusgaasiliigavdhe.

Poorsus
P&hjus

» Mddre, lakk, rooste véi mustus keevitatavatel
toorikutel.

» Loéikamisgaasison niiskust.

» Loikevannivedeliku tahkestumine liiga kiire.

Kuumuspraod
PShjus

» Valed|dikamisparameetrid.

» Mddre, lakk, rooste véi mustus keevitatavatel
toorikutel.

» Valeldikamisreziim.

Kilmpraod
PShjus

» Loigatavaliitekohaerigeomeetria.

Lahendus

» Kontrollige 16ikamissiisteemihoolikalt.
» Poordugeldhimasse teeninduspunkti, et lasta siisteem remontida.

Lahendus
» Vdhendageldikamispinget.
» Suurendage ekvivalentahelainduktiivvddrtuse seadistust.

» Vdhendage pdletinurka.

Lahendus

» Vdhendage Idikamisel liikkumiskiirust.
» Suurendage I6ikamisvoolu.
» Suurendage ldikamisvoolu.

» Reguleerige gaasivoolu.
» Lugege peatikki,Paigaldamine”.

Lahendus

» Suurendage I6ikamisvoolu.
» Suurendage ldikamispinge.

» Suurendage ldikamisvoolu.

Lahendus

» Reguleerige gaasivoolu.
» Kontrollige, kas hajutija poletigaasiotsak on todkorras.

Lahendus

» Puhastage detaile pdhjalikultenne I6ikamist.

ET

» Kasutage alatikvaliteetseid materjale jatooteid.
» Veenduge, et gaasivarustusslisteem oleks alati veatus seisundis.

» Vdhendageldikamisel liikkumiskiirust.
» Eelkuumutage |digatavaid toorikuid.
» Suurendage I6ikamisvoolu.

Lahendus

» Vdhendageldikamispinget.
» Kasutage vdiksemaldbimddduga elektroodi.

» Puhastage detaile pdhjalikultenneldikamist.

» Ldbige enneldikamist antud liitekoha tlitibi jaoks vajalikud
té6sammud.

Lahendus

» Eelkuumutage Idigatavaid toorikuid.

» Kuumutage pdrasttood.

» Ldbige enneldikamist antud liitekoha tiitibi jaoks vajalikud
t66sammud.
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Liiga paljurdbu

P&hjus Lahendus
» Ebapiisavéhusurve. » Reguleerige gaasivoolu.
» Lugege peatiikki,Paigaldamine”.
» Valeldikamisreziim. » Suurendage |I6ikamise ajal litkkumiskiirust.
» Kulunud otsak ja/voielektrood. » Asendagerikkis komponent.

Otsak kuumeneb ilile
P&hjus Lahendus

» Ebapiisavohusurve. » Reguleerige gaasivoolu.
» Lugege peatikki, Paigaldamine”.

» Kulunudotsakja/véielektrood. » Asendagerikkiskomponent.

9. KASUTUSJUHEND

9.1 PLASMA-Idikamise

Gaas muutub plasmaks, kui selle temperatuuri tugevalt tdsta, ja ioniseerub tdielikult vdi osaliselt, muutudes seeldbi elektrit
juhtivaks.

Kuigiplasmaonolemasigaselektrikaares, viitab mdiste ,plasmakaar” spetsiaalselt keevitamis-/16ikamispdletile, mis kasutab
elektrikaart, misldbib sobiva otsaku, et kuumutada gaasi, mis vdljub samas otsakust, et viia seda gaasi plasmaolekusse.
Plasmaldikamise protseduur

Léikamiseks kantakse vdga kuum ja poleti Ulesehituse abil kontsentreeritud plasmakaar I6igatavale juhtivale detailile,
sulgedes seeldbi toiteallika elektriahela. Materjal sulab kaare suure temperatuuri mojul ja eemaldatakse seejdrel otsakust
tulevaioniseeritud gaasi kérgsurvevoo mojul.

Kaarel véib olla kaks erinevat seisundit: Ulekantud kaar, mille puhul 1Gbib vool Idigatavat toorikut, ja algkaar ehk mitte-
Ulekantud kaar, mis luuakse elektroodija otsaku vahel.

Manuaalne plasmaldikamisiiksus

|

R6humoddik

fSurve reduktor )

Plasmagaas

~
+ \ < Generaatoril ’

(7
N/
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Plasmaldikamise puhul on Idigatava materjali paksus, 16ikamiskiirus ja generaatori varustatud vool vddrtused, mis on
omavahel seotud ning olenevad materjali liigist ja kvaliteedist, pdleti tiilibist, samuti elektroodi ja otsaku liigist ja seisundist,
surudhu survest ja puhtusest, vajamineva |6ike kvaliteedist, Idigatava tooriku temperatuuristjne.

Diagrammidel ndeme, et I6igatava materjali paksus on vastupidiselt proportsionaalne 1