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CESTINA

PROHLASENI O SHODE CE

Firma
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

prohlasuje, Ze zafizeni typu TERRA 180 TLH

odpovida pfedpistim smérnic EU: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

a ze byly aplikovany normy: EN 60974-1:2018

EN 60974-3:2015
EN 60974-10:2015 Class A

Jakakoliv zména nebo zasah nepovoleny firmou SELCO s.r.l. rusi platnost tohoto prohlaseni.

Onara di Tombolo (PADOVA) SELCO s.r.l.

e —

Lino Frasson
Reditel spole¢nosti
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SYMBOLY

‘ I Hrozici nebezpeci, kterd zplisobuji vazna poranéni, a riskantni chovani, které by mohlo zptsobit vazné poranéni

lw" Chovani, které by mohlo zptisobit leh¢i poranéni a Skody na majetku

Poznamky, ktera jsou uvedeny timto symbolem, jsou technického charakteru a usnadnuji operace
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1 UPOZORNENT

Pted zahdjenim jakékoliv operace si musite pozorné
&m procist a pochopit tuto ptirucku.

Neprovadgjte upravy nebo prace udrzby, které nejsou
popsény v této prirucce.
Vyrobce nenese odpovédnost za Skody na zdravi osob nebo na
majetku, zptisobenych nedbalosti pfi ¢teni pfirucky nebo pii uva-
déni do praxe pokynti v ni uvedenych.

Ia V ptipadé jakychkoliv pochybnosti a problému s pou-

zivanim tohoto zafizeni se vzdy obrafte na kvalifiko-

vané pracovniky, kteti Vam radi pomohou.

+ Zafizeni je nutné pouzivat vyluéné pro Cinnosti, ke kterym je
zafizeni ureno, a to zptsoby a v mezich uvedenych na typovém
stitku resp. v tomto navodu, v souladu se statnimi i mezinarodni-
mi bezpecnostnimi predpisy. Uziti jiné nez vyslovné stanovené
vyrobcem bude povazovano za zcela nespravné , nebezpecné a
vyrobce v takovém piipadé odmita prevzit jakoukoli zaruku.

1.1 Misto uziti

 Toto zafizeni musi byt pouzivano pouze k profesionalnim tce-
[im v primyslovém prostredi.
Vyrobece nezodpovida za skody zplisobené zafizenim na doma-
cim prostiedi.

o Zatizeni lze pouzivat v prostiedi s teplotami pohybujici se od
-10°C do +40°C.
Prepravni a skladovaci teplota pro zafizeni je -25°C az +55°C.

o Zafizeni lze pouzivat pouze v prostorach zbavenych prachu,
kyselin, plynt a jinych koroznich latek.

» Zafizeni je mozné pouzivat v prostiedi s relativni vlhkosti nepte-
vysujici 50% pii 40°C.
Zatizeni je mozné pouzivat v prostfedi s relativni vlhkosti nepte-
vysujici 90% pii 20°C.

» Zatizeni lze provozovat v maximalni nadmotské vysce 2,000 m.

A

1.2 Ochrana obsluhy a tietich osob
Svarovaci proces je zdrojem Skodlivého zafeni, hluku

a plynovych vypart.

% Pouzivejte ochranny odév a svareci kuklu slouZzici k

Nepouzivejte toto zatizeni pro odmrazeni trubek.

Je zakézano pouzivat toto zafizeni k nabijeni baterii
nebo akumulétort.

Toto zatizeni nelze pouzivat k pomocnému startovani
motord.

ochrang pied obloukovym zatenim.

Pracovni odév musi zakryvat celé télo a dale musi byt:
- neporuseny a ve vyhovujicim stavu

- ohnivzdorny

- izolujici a suchy

- ptiléhavy a bez manzet ¢i zalozek u kalhot.

Vzdy pouzivejte ptedepsanou pracovni obuv, ktera je
silné a izoluje proti vode.

-

3: bohler welding

by voestalpine

Vzdy pouzivejte piedepsané rukavice slouzici jako
elektricka a tepelna izolace.

Umistéte délici nehoflavou zasténu slouzici k oddéle-

ni zafeni, jisker a zhavych okuji ze svarovaciho mista.
2 Upozornéte ptipadné tfeti osoby, aby se nedivaly do
svafovaciho oblouku a aby se chranily pied zafenim
oblouku nebo ¢asticemi zhavého kovu.

|1:»/|=|
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Pouzivejte Stity nebo masky s bo¢nimi ochranami a
vhodnym ochrannym filtrem (minimaln¢ stupeti 10
nebo vyssi) pro ochranu oci.

Vzdy pouzivejte ochranné bryle s bocnimi zastérka-
mi, zejména pii ruénim nebo mechanickém odstraio-
vani odpadu svarovani.

Nepouzivejte kontaktni cocky!!!

4
&
®

Pouzivejte chranice sluchu, pokud se svatreci proces
stane zdrojem nebezpecné hladiny hluku.

Pokud hladina hluku piesahuje limity stanovené zako-
nem, ohradte pracovni misto a zkontrolujte, zda osoby,
které do ni vstupuji, jsou vybaveny chranici sluchu.

O

* Béhem svatrovani vzdy méjte boc¢ni panel zavieny.

Zabranite doteku s pravé svafenymi ¢astmi, vysoka
{ teplota mize zpUsobit vazné popaleniny.

* VySe uvedend bezpecnostni opatieni nutno dodrzovat i béhem
¢innosti provadénych po ukonceni svarovani vzhledem k mozné-
mu oddgleni strusky od dili béhem jejich chladnuti.

» Zkontrolujte zda je hotak chladny diive nez na ném budete pra-
covat nebo provadét udrzbu.

Obstarejte si vybaveni prvni pomoci.
Nepodcernujte popaleniny nebo zranéni.

Pred opusténim pracovisté zajistéte pracovni misto proti
nahodné jme na zdravi osob a Skod¢ na majetku.

> |
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Za urcitych okolnosti mohou vypary zptisobené svafovanim
zpusobit rakovinu ¢i poskodit plod téhotnych zen.

Hlavu méjte v dostatecné vzdalenosti od svafovacich plynt a
vypard.

Zajistéte odpovidajici vétrani pracovniho mista, at uz ptirozené
nebo nucené.

V ptipad¢ nedostate¢ného vétrani pouzijte kuklu a dychaci jed-
notku.

V ptipad¢ svafovani v omezenych prostorach doporucujeme
dohled pracovnika umisténého mimo tento prostor nad pracov-
nikem, ktery provadi praci.

Nepouzivejte kyslik pro vétrani.

Ovéite funkCnost odsavani pravidelnou kontrolou mnozstvi
Skodlivych plynt dle hodnot uvadénych v bezpe¢nostnich nafi-
zenich.

Mnozstvi a nebezpe¢na mira vypart zavisi na pouzitém zaklad-
nim materialu, svarovém materialu a pfipadnych dalsich latkach
pouzitych k ¢isténi a odmasténi svafovaného kusu. Dodrzujte
pokyny vyrobce i instrukce uvadéné v technickych listech.

Neprovadgjte svarovani na pracovistich odmastovéani nebo lakovani.

Umistéte plynové lahve na otevieném prostranstvi nebo na mis-
tech s dobrou cirkulaci vzduchu.

1.4 Prevence pozaru/vybuchu

Svatovaci proces miize zapfi¢init pozar a/nebo vybuch.

Vyklidte pracovni misto a jeho okoli od hoflavych nebo zapal-
nych materiali nebo pfedmeétt.

Hoflavé materidly musi byt vzdalené minimaln¢ 11 metri od
svafovaci plochy, jinak musi byt vhodnych zptisobem chranény.
Jiskry a zhavé Castice se mohou snadno rozptylit do velké
vzdalenosti po okolnim prostoru i nepatrnymi otvory. Vénujte
mimotadnou pozornost zajisténi bezpecnosti osob a majetku.

Nesvaiujte nad tlakovymi nddobami nebo v jejich blizkosti.
Neprovadéjte svafovani nebo fez na uzavienych trubkach nebo
nadobach.

Vénujte zvlastni pozornost svafovani trubek, zasobnikl i kdyz
jsou tyto oteviené, vyprazdnéné a dikladné vycisténé. Pripadné
zbytky plynu, paliva, oleje a podobnych latek mohou zpisobit
vybuch.

Nesvarujte v prostredi, které obsahuje prach, vybusné plyny
nebo vypary.
Na zavér svafovani zkontrolujte zda okruh zdroje pod napétim
nemuize piijit do nahodného kontaktu s dily spojenymi se zem-
nim vodi¢em.

Instalujte do blizkosti pracovniho mista hasici zatizeni nebo
hasici pfistroj.

1.5 Prevence pfi pouzivani nadob s plynem

» Nadoby s inertnim plynem jsou pod tlakem a v pfipad¢ nedo-
drzeni zakladnichd bezpecnostnich opatieni pro jejich piepravu,
skladovani a uziti hrozi nebezpeci vybuchu.

* Nadoby musi byt ve svislé poloze bezpecné zajistény vhodnymi
prosttedky ke sténé nebo jiné opérné konstrukei proti povaleni a
narazu na jiné predmeéty.

 Nasroubujte viko na ochranu uzavéru (ventilu) béhem piepravy,
pokud neni pouzivan a pii ukonceni svafovacich operaci.

» Je zakadzdno umisfovat nddoby v dosahu piimych slunecnich
paprsk, nahlych teplotnich zmén, velmi vysokych i velmi niz-
kych teplot.

» Nadoby nesmi pfijit do styku s otevienym plamenem, elek-
trickym obloukem, hotéky , drzaky elektrod a rozzhavenymi
casticemi rozstiikovanymi svarovanim.

» Uchovavejte nadoby z dosahu svafovacich okruht a elektrickych
obvodu vibec.

» Pfi otevirani uzavéru nadoby méjte hlavu mimo plynovy
vystup.

* Po ukonceni svarovani vzdy uzavér nadoby zavtete.
* Je zakazano svarovat tlakové plynové nadoby.

* Nikdy nezapojujte tlakovou lahev stlaceného vzduchu pfimo na
reguldtor stroje! Tlak by mohl pfesahnout kapacitu tlakového
regulatoru a zpusobit vybuch!

— @ | 1.6 Ochrana proti trazu el. proudem
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* Nebezpeci smrtelného trazu elektrickym proudem.

+ Je zakazano se dotykat Casti pod napétim jak uvnitf , tak vné
svafovaciho zafizeni v dobég, kdy je toto zafizeni ¢inné (hofaky,
pistole, uzemovaci kabely, elektrody, vodice, kladky a civky
dratu jsou elektricky ptipojené na svatovaci okruh ).

Zkontrolujte zda jsou zafizeni a svafovaci pfistroj elektricky izo-
lované pomoci suchych podlozi a podlah, které jsou dostatecné
izolované od zem¢.

Zkontrolujte zda je zafizeni spravng zapojené do zasuvky a zdroj
opatien zemnicim svodem.

* Doporucujeme, aby se pracovnik nedotykal soucasné hotaku
nebo zemnich klesti a drzaku elektrody.
Okamzité pferuSte svafovani, pokud mate pocit zasazeni elek-
trickym proudem.

-

A

Zapaleni oblouku a stabiliza¢ni zatizeni je uréeno pro
ruéni nebo mechanické fizeni.

Prodlouzenim délky hotaku ¢i svatrovacich kabeli nad
8 m vzrusta nebezpeci trazu elektrickym proudem.




1.7 Elektromagneticka pole a ruSeni
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 Svatovaci proud prochazejici kabely vnitiniho i vnéjsiho systému
vytvaii v blizkosti svafovacich zdroji 1 daného vlastniho systému
elektromagnetické pole.

» Tato elektromagnetickd pole mohou pisobit na zdravi osob,
které jsou vystaveny jejich dlouhodobému ucinku (piesné ucinky
nejsou dosud znamy).

Elektromagneticka pole mohou ptsobit rusive na néktera zafizeni
jako jsou srdecni stimulatory, pfistroje pro nedoslychavé.

R 4

Klasifikace zafizeni podle elektromagnetické slucitelnosti
EMC v souladu s EN/IEC 60974-10 (Viz typovy Stitek ¢i
technické udaje)

Zatizeni ttidy B vyhovuje pozadavkim EMC (elektromagneticka
kompatibilita) v primyslovém i obytném prostiedi véetné obytnych
lokalit, kde elektricka energie je dodavana z vefejné sité nizkého
napéti.

Zatizeni tfidy A neni ur€eno k uziti v obytnych lokalitach, kde elek-
trickou energii tvoii vetejna sit nn. V téchto lokalitdich mohou vzni-
kat potize pii zajistovani elektromagnetické slucitelnosti zafizeni
tiidy A v dasledku ruSeni vyzafovaného nebo $ifeného po vedeni.

Osoby s elektronickymi piistroji (pace-maker) se musi
poradit s lékafem pied piiblizenim se ke svafovani
obloukem nebo k operacim fezani plasmou.

Instalace, pouziti a hodnoceni pracovniho mista

Toto zatizeni se vyrabi v souladu s ustanovenimi normy EN60974-
10 a m4 uréeni “TRIDY A”.

Toto zatizeni musi byt pouzivano pouze k profesionalnim tcelim v
prumyslovém prostiedi.

Vyrobce nezodpovida za pripadné Skody zplisobené timto zafizeni
na okolnim prostfedi.

wd
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Pozadavky na sitovy piivod (Viz technické udaje)

Vykonova zafizeni mohou v disledku velikosti primarniho proudu
odebiraného ze sité ovliviiovat kvalitu napajeci sité. Proto u nekte-
rych typt zafizeni (viz. technické idaje) mohou platit omezeni ¢i
specifické pozadavky na pfipojeni s ohledem na maximalni povo-
lenou impedanci sit¢ (Zmax) nebo poptipad¢ na minimalni kapa-
citu (Ssc) napéjeci v misté pfipojeni do sité vefejné. V takovémto
ptipad¢ instalujici subjekt ¢i uzivatel zafizeni ruci, po ptipadné
konzultaci s provozovatelem této sité, Ze dané zatizeni mize byt
ptipojeno.

Uzivatel musi byt kvalifikovanou osobou v oboru a
jako takovy je zodpovédny za instalaci a pouziti zafi-
zeni podle pokyniti vyrobce. Jakmile je zjisténo elektro-
magnetické ruseni, uzivatel ma za povinnost tuto situ-
aci vyfesit za pomoci technické asistence vyrobce.

V kazdém piipadé musi byt elektromagnetické ruseni
snizeno na hranici, pfi které nepfedstavuje zdroj pro-
blému.

Pted instalaci tohoto zafizeni musi uzivatel zhodnotit
eventualni problémy elektromagnetického charakteru,
ke kterym by mohlo dojit v okoli zafizeni, a zejména
nebezpecni pro zdravi okolnich osob, napfiklad pro:
nositele pace-makeru a naslouchatek.

V piipad¢ interferenci mize byt nutné pfijmout dalsi opatieni jako
naptiklad filtrace napajeni ze sité.

Kromé toho je potfeba zvazit nutnost pouziti stinéné¢ho sitového
kabelu.

=
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Svarovaci kabely

K minimalizaci G¢inkid elektromagnetickych poli dodrzujte nasle-

dujici pokyny:

- dle moznosti provedte svinuti
kabelu spolecné.

- je zakazano ovinovat svafovaci kabely kolem vlastniho téla.

- je zakazano stavét se mezi zemnici a silovy kabel hotaku ¢i drza-
ku elektrod (oba musi byt na jedné a té samé strané).

- kabely musi byt co nejkratsi a musi byt umistény blizko sebe a na
podlaze nebo v blizkosti urovné podlahy.

- zafizeni umistéte v ur¢ité vzdalenosti od svatovaci plochy.

- kabely musi byt dostatecné vzdalené od piipadnych jinych kabeld.

a zajisténi zemniho a silového

Pospojeni

Je tieba zvazit ispojeni vsech kovovych ¢asti svafovaciho zatizeni
a kovovych ¢asti v jeho blizkosti.

Dodrzujte narodni normy tykajici se téchto spojeni.

Uzemnéni zpracovavaného dilu

Tam, kde zpracovavany dil neni napojen na uzemnéni z divodia
elektrické bezpecnosti nebo z diivodu jeho rozmérti nebo polohy,
spojeni na kostru mezi dilem a uzemnénim by mohlo snizit ruseni.
Je tfeba vénovat maximalni pozornost tomu, aby uzemnéni zpra-
covavaného dilu nezvysovalo nebezpeci Grazu pro uzivatele nebo
nebezpeci poSkozeni ostatnich elektrickych zatizeni.

Dodrzujte narodni normy tykajici se uzemnéni.

Stinéni

Doplikové stinéni ostatnich kabeli a zafizeni vyskytujici se v okoli
miize snizit problémy interference.

U specialnich aplikaci mize byt zvazena moznost stinéni celého
svafovaciho zafizeni.

1.8 Stupen kryti IP

1P23S

- Obal zamezujici pfistupu prstii k nebezpecnym zivym castem a
proti priniku pevnych ¢astic o priméru rovnajicim se nebo vys-
§im 12,5 mm.

- Plast chranény pted destém o vertikalnim sklonu 60°.

- Obal chranény proti $kodlivému tc¢inku vody, jakmile jsou pohy-
bujici se Casti stroje zastaveny.

2 INSTALACE

Ia Instalaci smi provadét pouze kvalifikovani pracovnici

povéteni vyrobcem.
Jste povinni pted instalaci zkontrolovat odpojeni zdroje
@: od hlavniho piivodu.

'd

;.
@u

Je zakédzéano sériové nebo paralelni propojeni generatort.
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- Zatizeni je opatfeno drzadlem, které usnadnuje manipulaci.

Nepodceiiujte hmotnost zafizeni, viz technické udaje.
llll'
~—~

2.1 Zpisob zvedani, piepravy a vykladani

Nepremisfujte nebo nenechavejte zafizeni zavéSeno
nad osobami nebo predméty.

Dbejte, aby zafizeni nebo jednotka nezfitila nebo
nebyla silou polozena na zem.

2.2 Umisténi zarizeni

Dodrzujte nésledujici pravidla:

- Snadny pfistup k ovladani a zapojeni.

- Zafizeni nesmi byt umisténo ve stisnéném prostoru.

- Je zakéazano umistovat dany systém na plochu se sklonem pievy-
Sujici 10%.

- Zatizeni zapojte na suchém, Cistém a vzdu$ném miste.

- Chrante zafizeni proti prudkému desti a slunci.

2.3 Ptipojeni

D&

Zdroj je opatfen kabelem pro ptipojeni do napajeci sité.
Systém muize byt napajen:
- 230V jednofazovy

A
@II

i5?)
bll

POZOR: za uCelem zamezeni $kod na zdravi osob
nebo na zafizeni je tfeba zkontrolovat zvolené napéti
sité a tavné pojistky PRED zapojenim stroje na sif.
Kromé toho je tieba zajistit, aby byl kabel zapojen do
zasuvky opatfené zemnicim kontaktem.

Funkce zafizeni je zaruCena pro napéti, které se pohy-
buji v rozmezi +15-15% od nominalni hodnoty.

Zatizeni je mozné napajet pomoci generatoru proudu,
pokud jednotka je schopna zajistit stabilni napéjeci
napéti s vychylkami +15% vzhledem k nominalnimu
napéti oznafeném vyrobcem ve vSech provoznich
podminkach a pfi nejvyssim vykonu generatoru.

Obvykle doporucujeme pouziti jednotek o vykonu 2
krat vy$s$im nez je vykon svatfeciho/fezaciho/ zatizeni
u jednofazového provedeni a 1.5 krat vyssim u tfifa-
zového.

Doporucujeme jednotky s elektronickym fizenim.

(2

1

Za ucelem ochrany uzivatell musi byt zafizeni sprav-
nym zpusobem uzemnéno. Sifovy kabel je opatien
vodi¢em (zlutozelenym) pro uzemnéni, ktery musi byt
napojen na zastr¢ku opatfenou zemnicim kontaktem.

Elektrické pfipojeni musi byt realizovano techniky,
jejichz profesionalni profil odpovida specifickym
technickym a odbornym pozadavkim, a v souladu se
zékony statu, ve kterém je zafizeni instalovano.

A

Sifovy kabel svaiecky je opatien zlutozelenym vodi¢em, ktery musi
byt VZDY zapojen na ochranny zemnici vodi&. Tento Zlutozeleny
vodi¢ nesmi byt NIKDY pouzivan jako zivy vodic.

Zkontrolujte pfitomnost “uzemnéni” u pouzivaného zafizeni a
dobry stav zasuvky sité.

Montujte pouze zastrcky, které byly homologovany podle bezpec-
nostnich norem.

' 2.4 Uvedeni do provozu

Zapojeni pro svarovani MMA

-

Zapojeni na obrazku zobrazuje svareni s nepfimou
polaritou. Pro svafovani s ptimou polaritou obrafte
zapojeni.

- Prfipojte koncovku (1) zemniho kabelu do zaporné zasuvky (-)
(2) zdroje.

- Ptipojte koncovku (3) kabelu drzéku elektrody do kladné zasuv-
ky (+) (4) zdroje.

Zapojeni pro svafovani TIG

- Ptipojte koncovku (5) zemniho kabelu do kladné zasuvky (+) (6)
zdroje.

- Pripojte koncovku hofdku TIG (7) do zaporné zasuvky (-) (8)
zdroje.

- Pripojte hadici plynu z plynové bomby na pfipojku plynu na
zadni stran¢ svarecky.

- Pripojte ovladaci kabel (9) hotdku do ptipojovaciho konektoru (10).

- Ptipojte hadicku plynu (11) hotdku do piipojovaci zasuvky (12).




Sestava pro automatizaci a robotiku Sestava pro automatizaci a robotiku

- Pripojte CAN-BUS signalovy kabel fizeni z externich jednotek
(napt. RC,RI...) do ptipojovaciho konektoru (1).

- Zasuiite konektor a fadné ho zajistéte ho otaenim matice ve
sméru hodinovych rucicek.

Digitalni vstupy (RI100)
- START

- TEST PLYNU

- POHOTOVOST

Analogovy vystupy (RI1100)
- Svarovaci proud

Digitalni vystupy (RI1100)

- Nastroj pfipraven

- Oblouk zapalen

- Plyn proudi

“Ctéte navod na obsluhu (R1100)”.

3 POPIS SVARECKY

3.1 Obecné informace

Tento invertorovy zdroj stejnosmérného proudu je schopen prova-

dét s vynikajicimi vysledky nasledujici zptisoby svarovani:

- MMA

- TIG s bezdotykovym zapalenim oblouku vysokou frekvenci (TIG
HF-START) a s ovladanim dodavky plynu tlacitkem hotaku

- TIG s dotykovym startem oblouku a omezenim zkratového prou-
du (TIG LIFT-START) a s ovladanim dodavky plynu tlacitkem
hotaku (volitelné v nabidce set-up).

Pti svarovani zdroji invertorového typu je vystupni proud nezavisly

na zménach napajeciho napéti a délce oblouku, je vzdy precizné

vyrovnany a piinasi tak nejlepsi kvalitu svafovani.

| bohlerweiding

by voestalpine

3.2 Celni ovladaci panel

B0 @

B O o

®
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Napajeni
Signalizuje pfipojeni zafizeni do napajeci sité.

Obecny alarm
Signalizuje mozny zéasah ochran, jako naptiklad tepelnych
ochran (¢téte oddil “Alarm kody™).

Vykon
Signalizuje pfitomnost napéti na vystupnich svorkach.

Rezim svafovani

Umoziuje fizeni funkci a parametr v manualnim a robo-
tizovaném svafovani.

Rucni svafovani

Robotizované svafovani

Svarovaci proces
Umoziuje vybér svarovaci metody.
Obalena elektroda (MMA)

TIG metoda

V rezimu 2-takt stiskem tlacitka hotaku za¢ne proudit plyn
a zapali oblouk. Uvolnénim tlacitka za¢ne proud klesat na
nulovou hodnotu podle nastaveného ¢asu dob&hu.

Po zhasnuti oblouku probihé dofuk plynu dle ¢asu dofuku.

TIG metoda

V rezimu 4-takt , prvni stisk tlacitka hotaku spusti proudé-
ni plynu , pfidrzenim provadi ruéni predfuk.

Po uvolnéni zapaluje oblouk. Nasledujicim stiskem a
kone¢nym uvolnénim probéhne dobéh a dofuk plynu.

Pribéh proudu
CONSTANT proud

PULSNI proud

STREDOFREKVENCNI pulsni proud

Hlavni nastavovaci prvek

Umoziuje nastaveni vybranych parametrd na grafu 9.
Hodnota je zobrazena na displeji 8.

Umoziuje vstup do set-up , vybér a nastaveni parametri.
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8 7- segmentovy displej
Umoznuje zobrazeni zakladnich svafovacich parametra
béhem spusténi, nastaveni, nacteni proudu a napéti, béhem
svafovani a ¢iselné kody alarmu.

9 Satovaci parametry
Graf na panelu umoziuje vybér a nastaveni svafovacich
parametru.

f

1
1
1
1
l— -1
I Svarovaci proud
1 Umoznuje prednastaveni svatovaciho proudu.
Parametr je nastaven v ampérech (A).
Minimalni hodnota 3A, maximalni hodnota Imax, tovarni
nastaveni 100A
Proud zékladni
Umoziuje nastaveni zakladniho proudu pro pulsni a stie-
dofrekvenc¢nim pulsni rezim.
Nastaveni parametru : Ampery (A) - Procentualné (%).
Minimalni hodnota 3A-1%, maximalni hodnota Imax-
500%, tovarni nastaveni 50%
f Frekvence pulsu
Aktivace pulsniho rezimu.
Nastaveni pulsni frekvence.
Umoziuje dosazeni lepsiho vysledku svafovani na sla-
bych materialech a kvalitngji odtavujici se kapku.
Nastaveni parametru: Hertz (Hz) - KiloHertz (kHz)
Minimalni hodnota 0.5Hz, maximalni hodnota 2.5KHz,
tovarni nastaveni 4Hz-100Hz
t d Dobéh proudu
Umoziuje nastavovat pozvolny prechod mezi svarecim
proudem a kone¢nym proudem.
Parametr je nastaven v sekundach (s).
Minimalni hodnota off, maximalni hodnota 10.0 sek.,
tovarni nastaveni off
pg Dofuk
Umoziuje regulaci piivodu plynu na konci svareni.
Parametr je nastaven v sekundach (s).
Minimalni hodnot 0.0 sek., maximalni hodnota 25.0 sek.,
tovarni nastaveni syn (automatické tizeni dofuku dle veli-
kosti proudu)

3.3 Set up

Umoziuje nastaveni a sefizeni celé fady pfidavnych parametra pro
lepsi a presnéjsi ovladani svatovaciho zatizeni.

Parametry obsazené v procesu set up jsou definovany v zavislosti
na zvoleném svarovacim procesu a jsou opatfeny Ciselnymi kody.
Pristup k procesu set up: stisknéte po dobu 3 sekund tlacitko kodo-
vaciho zafizeni (nula uprostied na displeji se 7 segmenty potvrzuje
uspésny vstup).

Volba a sefizeni pozadovaného parametru: provadi se otoenim
enkodéru az do zobrazeni ¢iselného kodu pozadovaného paramet-
ru. Stisknuti tlacitka enkoderu v tomto okamziku umozni zobrazeni
nastavené hodnoty pro zvoleny parametr a jeji sefizeni.

Vystup z procesu set up: pokud cheete opustit sekci “nastaveni
znovu stisknéte enkodér.

Pro vystup z procesu set up nastavte hodnotu “ 0’ (uloz a vystup)
a stisknéte enkodér.

10

Seznam parametra procesu set up (MMA)

0 Uloz a vystup
Umoziuje ulozit zmény a vystoupit z procesu set up.

1 Reset
Umoziuje znovu nastavit v§echny parametry na hodnoty
tovarniho nastaveni (default).

2 Synergie MMA
Umoziuje nastavit tu nejlepsi dynamiku oblouku volbou
pouzitého typu elektrody:
0 Basicka

1 Rutilova

2 Celulézova

3 Ocel

4 Hlinik

5 Litina
Tovarni nastaveni 0
Vybér spravné dynamiky oblouku Vam umozni maximal-
né vyuzit potencial a $iroké moznosti svafovaciho zdroje.
Negarantujeme perfektni svafitelnost elektrod (svafitel-
nost zavisi na jejich kvalité a skladovani , na svafovacich
podminkach i dalsich vlivech).

3 Hot start
Umoziuje sefizeni hodnoty hot start v rezimu MMA.
Umoziuje vice ¢i méné ,,teply” start ve fazich zapalovani
oblouku a usnadriuje tak start stroje.
Parametr je nastaven v procentech (% )hodnoty svafovaci-
ho proudu.
Minimalni 0%, maximalni 500%, tovarni nastaveni 80%

4 Arc force
Umoziuje regulaci hodnoty Arc force v rezimu MMA.
Umoziuje vEtsi ¢i mensi energetickou dynamickou reakci
pii svarovani a usnadniuje tak praci svafece.
Parametr je nastaven v procentech (%) hodnoty svafovaci-
ho proudu.
Minimalni 0%, maximalni 500%, tovarni nastaveni 30%

5 Zhaseci napéti oblouku
Umoziuje nastavit hodnotu napéti, pti kterém je nucené
zhasnut svarovaci oblouk.
Umoznuje tak fidit tim nejlepsim zptisobem rtizné provoz-
ni podminky, které mohou nastat. Ve fazi svatfovani napii-
klad nizka hodnota zhaSeciho napéti oblouku umoziiuje
kratsi oblouk pfi oddaleni elektrody od svafence a snizuje
tak rozstiik, spaleniny a oxidaci svafence.
Pokud pouzivate elektrody, které vyzaduji vysoké napéti
doporucujeme nastavit vysokou hranici, aby se zabranilo
hasnuti oblouku behém svareni.

Nikdy nenastavujte zhaseci napéti oblouku vyssi nez

je napéti generatoru naprazdno.

@

Nastaveny parametr ve voltech (V).
Minimalni 0.0V, Maximalni 99.9V, Default (Tovarni
nastaveni) 57.0V

6 Povoleni antisticking
Umoziuje povolit nebo zakazat funkci proti prilepeni.
Funkce antisticking umoziiuje snizeni svafeciho proudu
na 0A, v piipadé, ze dojde ke zkratu mezi elektrodou a
svafencem, chrani tak kleste, elektrodu a svéiece zajistuje
tak bezpec¢né podminky provozu za vzniklé situace.
AKTIVNI Antisticking aktivni
OFF Antisticking neni aktivni




Hranice zasahu Arc force

Umoziuje sefizovat hodnotu napéti, pti kterém generator
zvysuje proud typickym zptisobem pro Arc force.
Umoznuje dosahovat riznych dynamik oblouku:

Nizka hranice: méné zasaht Arc force vytvaii velmi sta-
bilni oblouk, ale nedostatecné citlivy (idedlni pro zkusené
svafeCe a pro snadno svafovatelné elektrody).

Vysoka hranice: vice zasaht Arc force vytvareji lehce
nestabilni oblouk, ale velmi citlivy, je schopen opravit
eventualni chyby pracovnika nebo kompenzovat vlastnosti
elektrody (idedlni pro nezkuSené svaieCe a pro obtizné
svarovatelné elektrody).

Parametr je nastaven ve voltech (V).

Minimalni 0.0V, Maximalni 99.9V, Default (Tovarni
nastaveni) 8.0V

Dynamic power control (DPC)

Povoleni zvolené V/I charakteristiky.

I = C Konstantni proud
Zkraceni nebo prodlouzeni oblouku bez vlivu na zadany
svafovaci proud.

([

Basicka, Rutilova, Kysely, Ocel, Litina

1+ 20* Nastaveni strmosti
Prodlouzeni délky oblouku snizi svatrovaci proud a nao-
pak, v zavislosti na nastaveni od 1 do 20 ampér na volt.

(

Celul6zova, Hlinik

P = C* Konstantni vykon
Prodlouzeni délky oblouku snizi svafovaci proud a nao-
pak, podle vztahu : V.I=K

-

Celul6zova, Hlinik
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Zvysenim hodnoty arc force omezime moznost pfilepeni
elektrody.

Mefteni

Umoziiuje zvolit typ méfeni na displeji 8.

0 Skute¢ny proud

1 Skute¢né napéti

2 Z&dné méfeni

Default (Tovarni nastaveni) 0

Externi parametry CH1 MIN

Umoziiuje fizeni externich parametrt 1 ( minimalni hod-
nota).

Externi parametry CHI MAX

Umoznuje fizeni externich parametrti 1 ( maximalni hodnota).
Tén bzucaku

Umoziuje sefizeni ténu bzucaku.

Minimalni Off, Maximalni 10, Default (Tovarni nastaveni) 5
Kontrast

Umoznuje sefizeni kontrastu displeje.

Minimalni Off, Maximalni 15, Default (Tovarni nastaveni) 7
Reset

Umoziuje opétné nastaveni vSech parametrii na hodnoty
Default (Tovarni nastaveni) a uvést celé zatizeni do stavu
nastaveného.

-
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Seznam parametrti procesu set up (TIG)

0

10

Uloz a vystup

Umoziuje ulozit zmény a vystoupit z procesu set up.
Reset

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

Predfuk plynu

Umoziuje nastavit a sefidit pritok plynu pfed zapalenim
oblouku.

Umoziuje naplnéni hofdku plynem a pfipravu prostiedi
pro svarovani.

Minimalni hodnota 0.0 sek., maximalni hodnota 25.0 sek.,
tovarni nastaveni 0.1 sek.

Pocatecni proud

Umoziuje nastaveni startovaciho proudu.

Umoznuje teplejsi nebo chladné&jsi svafovaci lazen
dosazenou bezprostiedné po zapaleni oblouku.

Nastaveni parametru : Ampery (A) - Procentualné (%).
Minimalni hodnota 3A-1%, maximalni hodnota Imax-
500%, tovarni nastaveni 50%

Pocatecni proud (% A)

0=A, 1=%, tovarni nastaveni %

Nab¢h proudu

Umoziuje nastavovat pozvolny pfechod mezi pocatecnim
proudem a svarecim proudem.

Parametr je nastaven v sekundach (s).

Minimalni hodnota off, maximalni hodnota 10.0 sek.,
tovarni nastaveni off - vypnuto

Proud v rezimu bilevel

Umoziuje nastaveni druhého proudu v rezimu svafovani
bilevel - dvoji proud.

Proud 1 se nastavuje na celnim panelu ENCODEREM
a proud 2 je nutné nastavit v setupu.(setup 6). Funkce je
nastavitelna pouze pro 4-takt rezim. Prvnim stiskem tla-
¢itka spoustime plyn , uvolnénim startuje svafovaci proces
.V pribéhu svarovani rychlym stiskem tlacitka hotaku
pfechazime na proudovou trovén I 2 (nastavenou v setu-
pw).Mizeme tedy témito stisky piechdzet mezi ,,I 1 a ,,I
2% libovolné . Svarovani ukoncime del$im stiskem cca 2s
tlacitka hotaku.Opét plati pokud tlacitko drzime probiha
nastaveny dobéh proudu a uvolnénim startuje dofuk plynu.
Nastaveni parametru : Ampery (A) - Procentualné (%).
Minimalni hodnota 3A-1%, maximalni hodnota Imax-
500%, tovarni nastaveni 50%

Proud v rezimu bilevel (%-A)

Umoziuje nastaveni druhého proudu v rezimu svarovani
bilevel - dvoji proud.

0=A, 1=%, 2=Off

TIG bilevel (dvoji proud),pokud aktivujeme , nastavte 4-
taktni rezim.

Proud zékladni

Umoziuje nastaveni zakladniho proudu pro pulsni a stie-
dofrekvenénim pulsni rezim.

Nastaveni parametru : Ampery (A) - Procentualné (%).
Minimalni hodnota 3A-1%, maximalni hodnota Imax-
500%, tovarni nastaveni 50%

Proud zakladni (%-A)

Umoziiuje nastaveni zakladniho proudu pro pulsni a stie-
dofrekvencnim pulsni rezim.

Nastaveni parametru : Ampery (A) - Procentualné (%).
0=A, 1=%, tovarni nastaveni %

Frekvence pulsu

Aktivace pulsniho rezimu.

Nastaveni pulsni frekvence.

Umoziuje dosazeni lepsiho vysledku svafovani na sla-
bych materialech a kvalitngji odtavujici se kapku.

11
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Nastaveni parametru: Hertz (Hz).
Minimalni hodnota 0.5Hz, maximalni hodnota 20.0Hz,
tovarni nastaveni 4.0Hz
Pulsni cyklus
Umoziuje nastaveni pracovniho cyklu ve svafovacim
pulsnim rezimu.
Horni proud je udrzovan po kratsi nebo delsi Cas.
Nastaveni parametru: procentualné (%).
Minimalni hodnota 20%, maximalni hodnota 80%, tovarni
nastaveni 50%
Frekvence rychlého pulsu
Nastaveni pulsni frekvence.
Ziskame ostiejsi , akeni a vice stabilni elektricky oblouk.
Nastaveni parametru: Hertz (Hz) - KiloHertz (KHz).
Minimalni hodnota 20Hz, maximalni hodnota 2.5KHz,
tovarni nastaveni 100Hz
Dobéh proudu
Umozinuje nastavovat pozvolny pfechod mezi svafecim
proudem a kone¢nym proudem.
Parametr je nastaven v sekundéch (s).
Minimalni hodnota off, maximalni hodnota 10.0 sek.,
tovarni nastaveni off
Kone¢ny proud
Umoznuje regulaci kone¢ného proudu.
Nastaveni parametru : Ampery (A) - Procentualné (%).
Minimalni hodnota 3A-1%, maximalni hodnota Imax-
500%, tovarni nastaveni 50%
Koneény proud (%-A)
Umoznuje regulaci kone¢ného proudu.
Nastaveni parametru : Ampery (A) - Procentualné (%).
Dofuk
Umoziuje regulaci ptivodu plynu na konci svateni.
Parametr je nastaven v sekundach (s).
Minimalni hodnot 0.0 sek., maximalni hodnota 25.0 sek.,
tovarni nastaveni syn (automatické tizeni dofuku dle veli-
kosti proudu)
HF zapalovaci proud (HF start)
Nastaveni parametru : Ampery (A).
Minimalni hodnota 3A, maximalni hodnota 170A, tovarni
nastaveni 100A
TIG start (Lift)
Volba parametru aktivni=LIFT START, Off=HF START,
nastaveno HF START zapaleni oblouku.
Bodovani
Umoziuje povoleni procesu “bodovani” a stanoveni ¢asu
svafovani.
Casovéni svafovaciho procesu.
Nastaveni parametru: sekundy (s).
Minimalni hodnota off, maximalni hodnota 99.9 sek.,
tovarni nastaveni off
Restart
Nastaveni funkce restart.
Umoznuje aktivaci funkce restart.
Provadi okamzité zhasnuti oblouku béhem dob&hu proudu
nebo zpétny navrat do svafovaciho cyklu.
0=O0ff, 1=aktivni, tovarni nastaveni aktivni
Easy joining (snadné spojeni) (TIG DC)
Zapaleni oblouku pfi pulsnim proudu a nacasovani funkce
pted automatickym obnovenim piednastavenych svatova-
cich podminek.
Umoziuje vyssi rychlost a piesnost béhem stehovani na
dilech.
Nastaveni parametru: sekundy (s).
Minimalni hodnot 0.1s, maximalni hodnota 25.0s, tovarni
nastaveni off
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Meéteni

Umoziuje zvolit typ méfeni na displeji 8.
0 Skute¢ny proud

1 Skute¢né napéti

2 Z4adné méfeni

Default (Tovarni nastaveni) 0

Regulaéni krok (U/D)
Umoziuje nastaveni
down.

Minimalni Off, Maximalni IMAX, Tovarni nastaveni 1
Externi parametry CH1 MIN

Umoziuje fizeni externich parametrti 1 ( minimalni hod-
nota).

Externi parametry CHI MAX

Umozije fizeni externich parametri 1 ( maximalni hodnota).
Tén bzucaku

Umoznuje sefizeni tonu bzucaku.

Minimalni Off, Maximalni 10, Default (Tovarni nastaveni) 5
Kontrast

Umoziiuje sefizeni kontrastu displeje.

Minimalni Off, Maximalni 15, Default (Tovarni nastaveni) 12
Reset

Umoznuje opétné nastaveni vSech parametrti na hodnoty
Default (Tovarni nastaveni) a uvést celé zatizeni do stavu
nastaveného.

kroku zmény na tlacitkach up-

3.4 Alarm kody

EO1, EO3  Prekroceni teploty
Je vhodné nevypinat zdroj pokud je aktivni teplotni
alarm. Funkéni interni ventilator podpoii ochlazeni
prehratych casti.

Ell Chyba systémové konfigurace

E20 Chyba paméti

E21 Ztrata dat

3.5 Zadni panel

FP189 ®

3
O
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Sitovy kabel
Umoznuje napéjet zatizeni napojenim do site.
Ptipojka plynu

Vstup pro signalovy kabel (CAN-BUS)

Vypinac

Ovlada napdjeni svarecky.

Ma dvé polohy “O” vypnuta; “I” zapnuta.
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3.6 Panel se zasuvkami 4.4 RC 200 dalkovy ovladac

Ovlada¢ RC 200 zobrazuje a jeho prostiednictvim je mozno nasta-
vovat a ménit v§echny parametry ,které jsou na ovladacim panelu
zatizeni ke kterému je pfipojen.

, e, “Prostudujte navod na obsluhu”.
1 Zaporny p6l vykonu

@ UmozZiiuje piipojit zemnici kabel pro svafovani elektrodou 4 5 Horéky ST...
nebo hotaku v rezimu TIG.
2 Kladny pol vykonu
@ Umoziuje ptipojit drzak elektrody v rezimu MMA nebo
zemniho kabelu v rezimu TIG.
3 Ptipojka plynu

4 Ptislusenstvi pro konektor hotaku

4 PRISLUSENSTVI

4.1 Obecné informace (RC)

RC je aktivovano po zasunuti do zditky na zadnim panelu zdroje.
Ptipojeni se miize provést i pii zapnutém zdroji.

Ovlada¢ RC je mozno piipojit k jakékoli modifikaci panelu zdroje.
Zaroven je modifikace ovladaciho panelu zdroje zobrazena na
displeji RC a naopak.

4.2 RC 100 Dalkovy ovladac

Hotaky U/D jsou digitalni hotaky TIG ke kontrole hlavnich para-
metrl svafovani:
- svafovaci proud

RC 100 je dalkovy ovlada¢ se zobrazenim nastavené hodnoty a

svatovaciho proudu a napéti. (Ctéte kapitolu “Set up”).

“Prostudujte névod na obsluhu”. “Prostudujte navod na obsluhu”.

4.3 Pedalové dalkové ovladani RC 120

Jakmile byl na generatoru pfepnut rezim “EXTERNI OVLADANI”,
vystupni proud je ménén z minimalni hodnoty do maximalni
(nastavitelné pii procesu setup) zménou uhlu, ktery zaujiméa noha
na pedalu. Mikrospina¢ pienasi pfi minimalnim tlaku signal k
zahajeni svafeni.

“Prostudujte navod na obsluhu”.
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5 UDRZBA
Zatizeni musi byt podrobeno b&ézné udrzbé podle
pokynti vyrobce.

Pfipadna udrzba musi byt provadéna kvalifikovanym personalem.
Veskera vstupni a provozni dvitka a kryty musi byt dobfe uzavieny
a dobie upevnény, jakmile je stroj v provozu.

Na zatizeni nesmi byt provadény zadné zmény a Upravy.

Zamezte hromadéni kovového prachu v blizkosti Zeber vétrani nebo
na nich.

Pravidelné kontroly generatoru:

'U" - Provedte ¢isténi vnitinich ¢asti pomoci stlaceného
vzduchu o nizkém tlaku a meékkych steétct.
- Zkontrolujte elektricka zapojeni a vSechny spojova-
ci kabely.

Pied jakymkoliv zasahem na zafizeni odpojte zafizeni
od ptivodu elektrické energie!

~

Pii udrzbé a vymeéné dilt hotakd, klesti na drzeni elektrody a/nebo
zemniciho kabelu:

Zkontrolujte teplotu komponentl a ovéite, zda nejsou
prehraté.

Pouzivejte vzdy rukavice odpovidajici pfislusné
norme.

Pouzivejte vhodné klice a naradi.

Pokud nebude provadéna pravidelna udrzba zatizeni, budou zruse-
ny vSechny zaruky a vyrobce je v kazdém ptipad¢ zbaven jakékoliv
odpovédnosti.

6 DIAGNOSTIKA A RESENI

Pouze technik s pfislusnou kvalifikaci smi provadét
opravy a vymény dilu.

Zaruka ztraci platnost v piipadé opravy a vymény casti zatizeni
(systému) neopravnénymi osobami.

Je zakazano provadét jakékoliv upravy zafizeni.

Vyrobce odmita jakoukoliv odpovédnost v pripadé, ze obsluha
nedodrzi uvedené pokyny.

Zatizeni nelze spustit (nesviti zelena kontrolka)

Pri¢ina Zasuvka neni napajena sifovym napétim.

Regeni Zkontrolujte a dle potieby opravte elektroinstalaci.
Smi provadét pouze kvalifikovany elektrikar.

Pfi¢ina Vadna zéstrcka, popt. napajeci kabel.

Reseni Provedte vyménu vadného dilu.
Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Pri¢ina Prerusena sifova pojistka.

Reseni Provedte vyménu vadného dilu.
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Pri¢ina
Reseni

Pfi¢ina
Reseni

Vadny hlavni vypinac.

Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Porucha elektroniky.
Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Bez vystupniho vykonu (pfistroj nesvaii)

Pric¢ina
Reseni

Pri¢ina
Reseni
Pri¢ina

Reseni

Pfi¢ina
Reseni

Vadné tlacitko hoféku.

Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Ptistroj je ptehiaty (signalizace teplotni ochrany
— sviti zluta kontrolka).
Dtive nez pfistroj vypnete pockejte az zchladne.

Nespravné zemnici pfipojeni.
Provedte fadné uzemnéni piistroje.
Prectéte si kapitolu “Uvedeni do provozu ”

Porucha elektroniky.
Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Nespravné napajeni

Pric¢ina
Reseni

Pric¢ina
Reseni

Pricina

Reseni

Pri¢ina
Reseni

Nespravna volba metody svafovani, popt. vadny volic.
Zvolte spravnou metodu svarovaci.

Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Nespravné nastavené parametry systému, popt. funkce.
Resetujte (vynulujte) parametry systému a svafovani.

Vadny potenciometr /enkodér pro nastaveni svarova-
ciho proudu.
Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stiedisko, které provede
opravu.

Porucha elektroniky.
Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Nestabilni oblouk

Pri¢ina
Reseni
Pri¢ina
Reseni

Pri¢ina
Reseni

Nedostate¢na ochrana ochrannym plynem.
Nastavte prutok vzduchu.

Ptitomnost vlhkosti v ochranném plynu.
Vzdy pouzivejte kvalitni materidl a vyrobky.
Vzdy zkontrolujte kvalitu odebiraného plynu.

Nespravné parametry svarovani.

Provedte dikladnou prohlidku systému systému sva-
fovani.

Kontaktujte nejblizsi servisni stiedisko, které provede
opravu.

Nadmérny rozstiik

Pri¢ina
Reseni

Nespravna délka oblouku.
Zmensete vzdalenost mezi elektrodou a zpracovava-
nym kusem.




PriCina
Reseni
Pficina
Reseni

PriCina
Reseni

Nespravné parametry svarovani.
Snizte napéti svarovani.

Nedostatecnéd ochrana ochrannym plynem.
Nastavte prutok vzduchu.

Nespravny rezim svafovani.
Zmensete thel drzeni hotéaku.

Nedostate¢ny privar/protez

Pficina
Reseni
Pfi¢ina
Reseni
Pficina
Reseni
Pfi¢ina
Reseni

Pficina
Reseni

Pficina
Reseni

Nespravny rezim svarovani.
Béhem svarovani snizte feznou rychlost.

Nespravné parametry svarovani.
Zvétsete svarovaci proud.

Nespravna elektroda.
Pouzijte elektrodu o mensim praméru.

Nespravna ptiprava konct.
Zvétsete otvor mezeru.

Nespravné zemnici pfipojeni.
Provedte fadné uzemnéni pfistroje.
Prectéte si kapitolu “Uvedeni do provozu ™.

Svatované kusy jsou ptilis velké.
Zvétsete svarovaci proud.

Svarové vmeésky

PriCina
Reseni

Pficina
Reseni
Pfi¢ina
Reseni

Pficina
Reseni

Netplné odstranéni vmeska.
Zpracovavané kusy pted svafovani dokonale a piesné
ocCisteéte.

Nadmérny pramér elektrody.
Pouzijte elektrodu o mensim praméru.

Nespravna ptiprava konct.
ZvétSete otvor mezeru.

Nespravny rezim svarovani.

Zmensete vzdalenost mezi elektrodou a zpracovava-
nym kusem.

Prisunujte pravidelné béhem vsech fazi svarovani.

Vmeéstky wolframu

Pficina
Reseni

Pfi¢ina
Reseni

Pficina
Reseni

Pory

Pficina
Reseni

Slepeni

Pfi¢ina
Reseni

Nespravné parametry svafovani.
Snizte napéti svafovani.

Nespravna elektroda.
Vzdy pouzivejte kvalitni material a vyrobky.
Elektrodu spravné naostiete.

Nespravny rezim svafovani.
Zabrante kontaktu mezi elektrodou a svafovaci lazni.

Nedostatecnd ochrana ochrannym plynem.
Nastavte prutok vzduchu.

Nespravna délka oblouku.
Zvétsete vzdalenost mezi elektrodou a zpracovava-
nym kusem.

-
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Ptic¢ina Nespravné parametry svarovani.

Reseni Zvétsete svarovaci proud.

Ptic¢ina Nespravny rezim svaiovani.

Reseni Zv¢tsete uhel drzeni hotaku.

Ptic¢ina Svarované kusy jsou piilis velké.

Reseni Zvétsete svarovaci proud.

Okraje

Ptic¢ina Nespravné parametry svafovani.

Reseni Snizte napéti svarovani.

Pri¢ina Nespravna délka oblouku.

Reseni Zmensete vzdalenost mezi elektrodou a zpracovava-
nym kusem.

Pfi¢ina Nespravny rezim svafovani.

Reseni Snizte bo¢ni stiidavou (oscilujici) rychlost pfi plnéni.
Béhem svatovani snizte feznou rychlost.

Ptic¢ina Nedostatecné ochrana ochrannym plynem.

Reseni Pouzivejte plyny vhodné pro dané svafované materidly.

Oxidace

Ptic¢ina Nedostate¢na ochrana ochrannym plynem.

Reseni Nastavte prutok vzduchu.

Poréznost

Pfi¢ina Na svafovanych kusech je mastnota, lak, rez ¢i jina
necistota.

Reseni Zpracovavané kusy pred svafovani dokonale a piesné
ocistéte.

Pfic¢ina Na svarovém materidlu je mastnota, lak, rez a jind
necistota.

Reseni Vzdy pouzivejte kvalitni material a vyrobky.
Udrzujte svarovy material vzdy v dokonalém stavu.

Ptic¢ina Pritomnost vlhkosti ve svarovém materialu.

Reseni Vzdy pouzivejte kvalitni material a vyrobky.
Udrzujte svarovy material vzdy v dokonalém stavu.

Pricina Nespravna délka oblouku.

Reseni Zmensete vzdalenost mezi elektrodou a zpracovava-
nym kusem.

Pfi¢ina Necistoty v pouzitém svafovacim plynu.

Reseni Vzdy pouzivejte kvalitni material a vyrobky.
Vzdy zkontrolujte kvalitu odebiraného plynu.

Pfic¢ina Nedostatecnd ochrana ochrannym plynem.

Reseni Nastavte prutok vzduchu.

Pfic¢ina Svarova lazen tuhne pfili$ rychle.

Reseni Béhem svatovani snizte feznou rychlost .
Predehiejte dané kusy urc¢ené ke svarovani.
Zvétsete svarovaci proud.

Trhliny za tepla

Pfi¢ina Nespravné parametry svafovani.

Reseni Snizte napéti svarovani.

Pricina Na svatovanych kusech je mastnota, lak, rez ¢i jind
necistota.

Reseni Zpracovavané kusy pred svafovani dokonale a piesné

oCistéte.
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Pricina Na svarovém materidlu je mastnota, lak, rez a jina
necistota.

Redeni Vzdy pouzivejte kvalitni material a vyrobky.
Udrzujte svarovy material vzdy v dokonalém stavu.

Pricina Nespravny rezim svafovani.

Reseni Provedte operace ve spravném potadi pro dany druh
svafovaného spoje.

Pri¢ina Svafované kusy se vyznacuji ruznymi (odliSnymi)
vlastnostmi.

Reseni Ped vlastnim svafovanim naneste pastu.

Trhliny z vnitiniho pnuti

Pricina Ptitomnost vlhkosti ve svarovém materialu.

Redeni Vzdy pouzivejte kvalitni material a vyrobky.
Udrzujte svarovy material vzdy v dokonalém stavu.

Pricina Zvlastni geometrie svafovaného spoje.

Redeni Predehiejte dané kusy urcené ke svarovani.

Provedte dodate¢ny ohtev.
Provedte operace ve spravném potadi pro dany druh
svafovaného spoje.

Pti jakékoliv pochybnosti a/nebo problému se obrafte na nejblizsi
servisni stredisko.

7 TEORETICKE POZNAMKY O SVARECIM
REZIMU

7.1 Svarovani s obalenou elektrodou (MMA)

Ptiprava navarovych hran
Za ucelem dosazeni kvalitnich svart doporucujeme vzdy pracovat
s Cistymi dily, zbavené oxidace, rzi a jinych necistot.

Volba elektrody

Primér elektrody zavisi na tlousfce materialu, na poloze, na typu
spoje a na typu sty¢né spary.

Elektrody o velkém priméru vyzaduji vysoky proud s naslednym
vysokym pfivodem tepla pti svafovani.

Typ obalu Vlastnosti Pouziti

Rutilovy Snadné pouziti Vsechny polohy
Kysely Vysoka rychlost taveni ~ Vodorovna poloha
Basicky Mechanické vlastnosti ~ VSechny polohy

Volba svatovaciho proudu
Rozsah svatovaciho proudu vztahujici se na pouzitou elektrodu je
stanoven vyrobcem piislusnych elektrod.

Zapnuti a udrzovani oblouku

Elektricky oblouk se zapaluje dotykem $picky elektrody svafovany
dil, urceny ke svarovani a zapojeny na zemnici kabel, jakmile se
oblouk zapali, rychle vzdalte elektrodu do bézné svatovaci vzda-
lenosti.

Zapaleni oblouku je obvykle usnadnéno pocate¢nim zvySenim
proudu ve srovndni s hodnotou zdkladniho svafovaciho proudu
(Hot Start).

Jakmile se vytvoii elektricky oblouk, zane se odtavovat stiedni
cast elektrody a ve formé kapek je pfenasena na svafovany kus.
Vngjsi obal elektrody vyviji pfi hofeni ochranny plyn umoziiuje
vytvoteni kvalitniho svaru.

Za TUcelem zabranéni zhasnuti oblouku, zptisoben¢ho kapkami
odtavovaného materialu, které zkratuji elektrodu se svafovaci lazni
diky nahodnému pftiblizeni, aktivuje se funkce pfechodného zvyse-
ni svatovaciho proudu az do konce zkratu (Arc Force).

Pokud elektroda zGistane pfilepend na svarovaném dilu, snizi se na
minimalni hranici zkratovy proud (anti/sticking).
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Svatfovani

Uhel sklonu elektrody se méni podle po&tu svaril, pohyb elektrody
je provadén normalnim zptisobem s oscilaci a pfestdvkami na
krajich svarového $vu, timto zptisobem se zamezi pfili§ velkému
nahromadéni ptidavného materialu ve stiedu.

Odstranéni strusky

Svatovani pomoci obalovanych elektrod vyzaduje odstrafiovani
strusky po kazdém ptechodu svaru.

Odstranovani je provadéno pomoci malého kladivka nebo pomoci
kartace v piipadé drolivého odpadu.

7.2 Svatovani metodou TIG (plynulé svarovani)
Princip svarovani TIG (Tungsten Inert Gas) je zalozen na elektric-
kém oblouku, ktery se zapali mezi elektrodou s vysokym bodem
tani (Cisty wolfram nebo slitina wolframu jehoz teplota tani je
priblizné 3370°C) a svafovanym dilem; atmosféra inertniho plynu
(Argon) zajistuje ochranu lazné.

Za ucelem zabranéni nebezpecnych vmeéstkli wolframu ve spoji,
elektroda se nesmi nikdy dostat do styku se svafovanym kusem,
z tohoto divodu se pomoci jednotky H.F. vytvaii vyboj, ktery na
dalku zapaluje elektricky oblouk.

Existuje i jiny zpusob zapaleni oblouku s omezenymi vmeéstky
wolframu: start lift, ktery nevyuziva vysoké frekvence, ale zahajeni
zkratem pfi nizkém proudu mezi elektrodou a dilem; ve chvili, kde
se elektroda zvedne, vznikne oblouk a proud se plynule zvysi az do
nastavené hodnoty svatrovaciho proudu.

Za ucelem zlepSeni kvality kone¢né Casti svarového spoje, je
dialezité presné kontrolovat dob&h svarovaciho proudu a dale je
nutné, aby plyn proudil na svafovaci lazen jesté nekolik sekund po
zhasnuti oblouku. V mnoha provoznich podminkéch je uzitecné
mit k dispozici 2 svateci proudy a snadno ptfechazet z jednoho na
druhy (BILEVEL).

Polarita svafovani

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

Je to nejcastéji pouzivana polarita (ptima polarita), umoznuje ome-
zené opotiebeni elektrody (1), jelikoz 70% tepla se koncentruje na
anodg (dil).

Dosazené lazné jsou tizké a hluboké s vysokou rychlosti posuvu a
naslednym nizkym pfivodem tepla. Pomoci této polarity se svafuje
vétsina materiall s vyjimkou hliniku (a jeho slitin) a hot¢iku.
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D.C.R.P. (Direct Current Reverse Polarity)

Je to nepfima polarita a umoziuje svafovani slitin s vrstvou zaru-
vzdorného oxidu s teplotou tani vyssi nez je teplota tani kovu.
Neni mozné pouzivat vysoky proud, protoze by vyvolal zvysené
opotiebeni elektrody.

®
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D.C.S.P--Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
Pouziti pulzniho jednosmérného proudu umoziuje lepsi kontrolu
svafovaci 1azn¢ ve zvlastnich pracovnich podminkach.

Svatovaci lazen je tvofena proudovymi pulzy (Ip), zatimco zaklad-
ni proud (Ib) udrzuje oblouk zapéleny; to usnadiiuje svafovani ten-
kych tloustek s omezenou deformaci, lep§im tvarovacim faktorem
a diky tomu i mens§im nebezpe¢im trhlin za tepla a porozity.
Zvysenim kmitoctu (stfednim kmitoctu) se dosahuje uzsiho, kon-
centrovanéjsiho a stabilnéjsiho oblouku a vyssi kvality svafovani
tenkych tloustek.

T
D.C.S.P
0 t
T
D.C.5.P~PULSED

L N t

7.2.1 Svatovani TIG oceli

Proces TIG je velmi u€inny pfi svafovani jak uhlikovych oceli tak
legovanych oceli, pro prvni svar na trubkach a pro svary, které¢ musi
mit optimalni esteticky vzhled.

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

Ptiprava navarovych hran
Tento proces vyzaduje dikladné o¢isténi navarovych hran a jejich
peclivou piipravu.

Volba a priprava elektrody

Doporucujeme pouzit wolframové elektrody s ptimési (2% tho-
ria-Cervené zabarveni) nebo elektrody s ceriem nebo lanthanem o
nasledujicich primérech:

O elektroda (mm) rozsah proudu (A)
1.0 15+75
1.6 60+150
2.4 130+240

-
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Elektroda musi byt zahrocena zptisobem ozna¢enym na obrazku.

>

o (°) rozsah proudu (A)
30 0+30
6090 30+120
90+120 120+250

Pfidavny material

Mechanické vlastnosti dratti ptidavného materialu musi byt srovna-
telné s vlastnostmi zakladniho materialu.

Nedoporucujeme pouziti paskd ziskanych ze zakladniho materialu,
mohly by obsahovat necistoty zptisobené opracovanim, které by
mohly ohrozit kvalitu svaru.

Ochranny plyn
Je prakticky vzdy pouzivan Cisty argon (99.99%).

Svatovaci ‘ O elektroda Hubice Pratok Argon
proud (A) (mm) n° O (mm) (1/min)
6-70 1.0 4/5  6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 2.4 6/7 9.5/11.0 7-8

7.2.2 Svatovani médi

Vzhledem k tomu, Ze proces TIG je procesem s vysokou koncen-
traci tepla, proto je vhodny zejména pro svafovani materiall s
vysokou vodivosti tepla, jako je med .

Pti svatovani médi procesem TIG dodrzujte stejné pokyny jako pro
svafovani TIG oceli nebo pokyny uvedené v pfislusnych specific-
kych materidlech.
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8 TECHNICKE UDAJE

TERRA 180 TLH

Napajeci napéti U1 (50/60 Hz) 1x230V +£15%
Zmax (@PCC) 6mQ *
Zpozdéna napdjeci tavna pojistka 16A
Maximalni ptikon (kVA) 8.5 kVA
Maximalni piikon (kW) 5.9 kW
Uginik PF 0.70
Uginnost (1) 81%
Cosp 0.99
Maximalni pfikon v rezimu I1max 36.8A
Efektivni hodnota proudu I1eff 21.8A
Proud svatfovani MMA (40°C)

(x=35%) 170A
(x=60%) 150A
(x=100%) 120A
Proud svatovani MMA (25°C)

(x=100%) 150A
Proud svarovani TIG (40°C)

(x=45%) 170A
(x=60%) 160A
(x=100%) 140A
Proud svatrovani TIG (25°C)

(x=100%) 160A
Proudovy rozsah 12 3-170A

Napéti naprazdno Uo

80Vde (MMA) /106Vdc (TIG)

Spi¢kové napéti Vp 9.4kV
Stupeit kryti IP 1P23S
Ttida izolace H

Vyrobni normy

EN 60974-1/ EN 60974-3 / EN 60974-10

Rozméry (dxsxv) 410x150x330 mm
Hmotnost 8.4 kg.

Sifovy kabel 3x2.5 mm2

Délka sifovy kabel 2m

%

m Zatizeni je v souladu s EN/IEC 61000-3-12 , pokud maximalni dovolena impedance vedeni v mist¢ pfipojeni do vefejné sité ( pfipojovaci zasuv-
ka ) je mensi nebo rovnajici se predepsané impedanéni hodnoté ,, Zmax*. V piipadé napojeni na vefejnou sif nn zodpovida instalujici subjekt ¢i
uzivatel po pfipadné konzultaci s provozovatelem rozvodné sité za to, Ze dané zafizeni muze byt k této siti pfipojeno.
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POLSKI

CERTYFIKAT ZGODNOSCI CE

Firma
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

niniejszym o$wiadcza, ze urzadzenia typu TERRA 180 TLH

ktérych dotyczy ta deklaracja sa zgodne z normami EU: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

oraz zachowane zostaly wymogi norm: EN 60974-1:2018

EN 60974-3:2015
EN 60974-10:2015 Class A

Wykonanie jakiejkolwiek czynnosci eksploatacyjnej lub modyfikacji niezatwierdzonej uprzednio przez SELCO s.r.l. spowoduje uniewaz-
nienie niniejszego certyfikatu.

Onara di Tombolo (PADOVA) SELCO s.r.l.

Lino Frasson
Chief Executive
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SYMBOLE

Bezposrednie zagrozenie zycia lub zdrowia badz mozliwos¢ wystapienia okolicznosci prowadzacych do takiego zagrozenia

A
Ibll

—4

Wazne zalecenia, ktorych nieprzestrzeganie moze prowadzi¢ do obrazen ciata lub uszkodzenia urzadzenia

Uwagi oznaczone tym symbolem maja charakter techniczny i shuza utatwieniu pracy z urzadzeniem

-
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1 UWAGA

Przed przystapieniem do eksploatacji urzadzenia
&m nalezy si¢ doktadnie zapozna¢ z zawarto$cia niniej-
szej instrukcji. Nie wolno wykonywa¢ zadnych mody-
fikacji ani czynnosci konserwacyjnych nieopisanych
w instrukcji.
Producent nie odpowiada za obrazenia ciata oraz uszkodzenia urza-
dzenia wynikte z nieznajomosci instrukcji lub niezastosowania si¢
do zawartych w niej zalecen.

Ia W razie watpliwosci lub probleméw dotyczacych

obstugi systemu (w tym nieopisanych ponizej) nalezy
zasiggna¢ rady wykwalifikowanego personelu.

» Kazdy system powinien by¢ uzywany wylacznie w celu, do kto-

rego zostal zaprojektowany, w zakresie mozliwosci okreslonym

na tabliczce znamionowej i/lub w tej instrukcji oraz zgodnie z

krajowymi i migdzynarodowymi zaleceniami odnos$nie bezpie-

czenstwa. Uzywanie systemu w celu innym od jawnie dekla-

rowanego przez producenta jest niedopuszczalne i spowoduje
zwolnienie producenta ze wszelkiej odpowiedzialnosci.

1.1 Srodowisko pracy

» Urzadzenie jest przeznaczone wylacznie do profesjonalnych
zastosowan przemystowych.
Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne szkody
wynikle z uzytkowania systemu w warunkach domowych.

o Zakres temperatur eksploatacji systemu wynosi od —10°C do
+40°C.
Zakres temperatur transportowania i sktadowania systemu wyno-
si od —25°C do +55°C.

+ Srodowisko pracy systemu powinno by¢ wolne od pyhu, kwasow,
gazow 1 substancji zracych.

* Wilgotno$¢ wzgledna w $rodowisku pracy systemu nie moze
przekracza¢ 50% przy 40°C.
Wilgotnos¢ wzglgdna w $rodowisku pracy systemu nie moze
przekracza¢ 90% przy 20°C.

» Systemu mozna uzywac¢ na wysoko$ciach nieprzekraczajacych
2000 m nad poziomem morza.

A

1.2 Ochrona uzytkownika i innych osob
Proces cigcia spawania wiaze si¢ z promieniowaniem,

hatasem, wysoka temperatura oraz oparami gazowymi.
=4

Urzadzenia nie wolno uzywa¢ do rozmrazania rur.
Urzadzenia nie nalezy uzywac do tadowania baterii i/
lub akumulatorow.

Urzadzenia nie nalezy uzywaé¢ do awaryjnego rozru-
chu silnikow.

W celu ochrony przed promieniowaniem tuku, iskrami

oraz rozgrzanym metalem nalezy zawsze miec.

Uzywane ubranie powinno zakrywa¢ cate ciato i musi

byc¢:

- nieuszkodzone i w dobrym stanie;

- niepalne;

- suche i nieprzewodzace pradu;

- doktadnie dopasowane, bez mankietéw czy
zawinigtych nogawek.

/“ bohlerwesing
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Nalezy korzysta¢ z odpowiedniego, wytrzymatego
obuwia, zapewniajacego izolacj¢ od wody.

Nalezy korzysta¢ z odpowiednich rekawic zapewnia-
jacych izolacjg elektryczng i termiczna.

alla

Stanowisko pracy nalezy otoczy¢ ognioodporna zasto-
na, chroniaca otoczenie przed blaskiem tuku, iskrami
i goracymi odpryskami.

II:-’H
W

Osoby znajdujace si¢ w poblizu nalezy poinstruowac,

by nie patrzyty bezposrednio na tuk ani na rozgrzany

metal 1 zaopatrzyly si¢ w odpowiednia ochrong oczu.

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

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

Nie wolno korzysta¢ z soczewek kontaktowych!!!

4
&
®

W razie osiagnigcia w czasie spawania niebezpieczne-
go poziomu hatasu nalezy korzysta¢ ze stuchawek
ochronnych.

Jesli poziom hatasu przekracza dopuszczalne normy

@
nalezy wyznaczy¢ bezpieczng odlegto$¢ od stanowi-

ska pracy i nakaza¢ osobom znajdujacym si¢ w odlegto$ci mniej-
szej korzystanie ze stuchawek ochronnych.

+ Podczas spawania panele boczne powinny zawsze by¢ zamknigte.

Nie wolno dotyka¢ materiatu, ktory przed chwila byt
spawany, gdyz jego wysoka temperatura moze spowo-
dowa¢ powazne oparzenia.

» Powyzszych zalecen nalezy rowniez przestrzega¢ podczas obrob-
ki materialu po spawaniu ze wzglgdu na mozliwos¢ odpadania
zuzlu od goracych elementow.

* Przed przystapieniem do eksploatacji lub konserwacji uchwytu
nalezy si¢ upewnic, ze jest on zimny.

W poblizu stanowiska pracy powinna zawsze si¢ znaj-
dowa¢ apteczka.

Nie wolno lekcewazy¢ zadnego oparzenia ani obra-
Zenia.

Przed opuszczeniem stanowiska pracy nalezy sig
upewnic, ze nie stanowi ono zagrozenia dla ludzi ani
otoczenia

> |
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» Powstajace w czasie spawania gazy, opary i pyly moga stanowic
zagrozenie dla zdrowia.
Opary spawalnicze moga w niektérych przypadkach by¢ rako-
tworcze 1 stanowi¢ zagrozenie dla kobiet w ciazy.

1.3 Ochrona przed oparami i gazami

» Unika¢ wdychania gazow i opardéw spawalniczych.

» Zapewni¢ odpowiednia wentylacje¢ stanowiska pracy (naturalna
lub wymuszona).

* W srodowiskach o niedostatecznej wentylacji korzysta¢ z odpo-
wiedniego respiratora.

* Podczas spawania w malym pomieszczeniu pracg¢ spawacza
powinien nadzorowa¢ pomocnik stojacy poza pomieszczeniem.
* Nie wolno uzywac tlenu do wentylacji.

» Regularnie sprawdza¢ poziom wentylacji porownujac stgzenie
szkodliwych gazow ze stezeniem dopuszczalnym.

¢ llos¢ i szkodliwos¢ opardw zalezy od rodzaju materiatu spawane-
go, rodzaju materialu wypelniajacego oraz rodzajéw substancji
uzytych do czyszczenia i odtluszczania spawanych elementow.
Nalezy przestrzegac zalecen producenta oraz zalecen zawartych
w danych technicznych.

* Nie wolno spawa¢ w poblizu stanowisk, gdzie odbywa si¢
odttuszczanie lub malowanie.
Butle z gazem nalezy umieszczac¢ na zewnatrz lub w miejscu z
dobra wentylacja.

1.4 Zapobieganie pozarom i wybuchom

» Z procesem spawania wiaze si¢ zagrozenie wystapienia pozaru
lub wybuchu.

* UpewniC sig¢, ze w poblizu stanowiska pracy nie znajduja si¢
przedmioty ani materialy tatwopalne lub wybuchowe.
Wszelkie materiaty tatwopalne powinny si¢ znajdowa¢ w odle-
glosci co najmniej 11 metréw od stanowiska spawania lub
powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone.
Iskry i gorace odpryski moga by¢ rozsiewane na do$¢ duza odle-
glos¢ 1 przedostawac si¢ nawet przez niewielkie otwory.
Nalezy zwroci¢ szczegdlna uwage na bezpieczenstwo ludzi i
otoczenia.

* Nie wolno spawa¢ pojemnikoéw znajdujacych si¢ pod cisnie-
niem, ani tez w ich poblizu.

* Nie wolno cig¢ ani spawa¢ zamknigtych pojemnikéw ani rur.
Szczegdlna ostroznosé nalezy zachowac podczas spawania rur
lub pojemnikow, nawet jesli sa one otwarte, puste i zostaly
doktadnie oczyszczone. Wszelkie pozostatosci gazow, paliw,
olejow i innych materialtdow moga spowodowac¢ wybuch.

* Nie wolno spawa¢ w miejscach, gdzie wystepuja tatwopalne
opary, gazy lub pyly.
* Po zakonczeniu spawania upewni¢ si¢, ze nie ma mozliwosci

przypadkowego zetknigcia elementéw obwodu spawania z ele-
mentami uziemionymi.

* W poblizu stanowiska pracy powinna si¢ znajdowac gasnica lub
koc gasniczy.

22

1.5 Srodki ostroznosci podczas pracy z
butlami z gazem

.

* Butle z gazem oboj¢tnym zawieraja sprezony gaz i moga
wybuchna¢ w przypadku nieprzestrzegania elementarnych zasad
ostroznosci podczas ich transportu, sktadowania i uzytkowania.

* Butle nalezy bezpiecznie zamocowa¢ do $ciany lub stojaka w
pozycji pionowej w taki sposob, by nie mogly si¢ przewrdci¢ ani
uderza¢ o inne przedmioty.

» Na czas transportu, przygotowania do pracy i kazdorazowo po
zakonczeniu spawania nalezy zakreci¢ zawor butli.

* Nie nalezy naraza¢ butli na bezposrednie nastonecznienie, nagle
zmiany temperatur ani zbyt niskie lub wysokie temperatury. Nie
wystawia¢ butli na dziatanie zbyt niskich lub zbyt wysokich
temperatur.

» Nie wolno dopusci¢ do kontaktu butli z otwartym plomieniem,
hukiem elektrycznym, palnikami, uchwytami spawalniczymi ani
goracymi odpryskami powstajacymi podczas spawania.

» Trzymac¢ butle z dala od obwodu spawania i obwodow elektrycz-
nych w ogdle.

* Odkrecajac zawor butli nalezy trzymac twarz z dala od wylotu
gazu.

» Po zakonczeniu spawania zakreci¢ zawor butli.
* Nie wolno spawa¢ butli zawierajacej sprezony gaz.

* Nie wolno podtacza¢ butli ze spr¢zonym powietrzem bezposred-
nio do urzadzenia, gdyz cisnienie moze przekroczy¢ mozliwosci
wbudowanego reduktora i spowodowac jego rozsadzenie.

— @ | 1.6 Ochrona przed porazeniem elektrycznym

N

» Porazenie elektryczne stanowi zagrozenie dla Zycia.

* Nie nalezy dotyka¢ elementow wewngtrznych ani zewngtrznych
znajdujacych si¢ pod napigciem podczas pracy systemu (do ele-
mentéw obwodu spawania naleza palniki, uchwyty, kable masy,
elektrody, druty, rolki i szpule drutu).

» Zapewni¢ izolacj¢ elektryczna spawacza od systemu poprzez
zapewnienie suchego podtoza pracy i odpowiednia izolacj¢ pod-
16g od masy.

» UpewniC sig, ze system jest poprawnie podlaczony do gniazda, a
do zrodta pradu podtaczony jest kabel masy.

* Nie wolno jednocze$nie dotyka¢ dwoch uchwytow spawalniczych.

W razie odczucia wstrzasu elektrycznego natychmiast przerwac
spawanie.

-

Uklad zajarzenia i stabilizacji tuku jest przeznaczony
do pracy z prowadzeniem r¢cznym lub mechanicz-
nym.

Uzywanie kabli uchwytu lub kabli spawalniczych o
dhugosci przekraczajacej 8 m zwigksza ryzyko poraze-
nia pradem.

A




1.7 Pola elektromagnetyczne i zaktocenia

(R

» Prad spawania plynacy przez wewngtrzne i zewngtrzne kable
systemu generuje pole elektromagnetyczne wokot kabli 1 samego
urzadzenia.

 Pola elektromagnetyczne moga wpltywac na stan zdrowia 0sob
narazonych na dlugotrwale ich oddziatywanie (cho¢ doktadny
ich wptyw nie jest dotad znany).
Pole elektromagnetyczne moze wplywa¢ na funkcjonowanie
rozrusznikow serca i aparatow stuchowych.

R 4

Klasyfikacja zgodno$ci elektromagnetycznej urzadzen
(EMC) wedlug normy EN/IEC 60974-10 (Patrz tabliczka
znamionowa lub dane techniczne)

Urzadzenia Klasy B spelniaja wymagania zgodnosci elektroma-
gnetycznej w srodowiskach przemystowych i domowych, wlacznie
ze $rodowiskami domowymi, w ktorych zasilanie jest pobierane z
publicznej sieci energetycznej niskiego napigcia.

Urzadzenia Klasy A nie sa przeznaczone do uzytku w $rodowi-
skach domowych, w ktérych zasilanie jest pobierane z publicznej
sieci energetycznej niskiego napigcia. Ze wzgledu na mozliwos¢
wystegpowania zaktocen przekazywanych poprzez przewodzenie i
emisj¢, w takich lokalizacjach moga wystapi¢ trudnosci z zapew-
nieniem zgodnosci elektromagnetycznej urzadzen Klasy A.

Osoby korzystajace z rozrusznikdéw serca powinny
skonsultowac si¢ z lekarzem przed przystapieniem do
spawania tukowego lub przecinania plazmowego.

Instalacja, eksploatacja i ocena otoczenia
Urzadzenie zostato wytworzone zgodnie z zaleceniami ujednolico-
nej normy EN60974-10 i posiada oznaczenie Klasy A.
Urzadzenie jest przeznaczone wylacznie do profesjonalnych zasto-
sowan przemystowych.
Producent nie ponosi odpowiedzialnoéci za ewentualne szkody
wynikte z uzytkowania systemu w warunkach domowych.
aa nie z zaleceniami producenta.
W razie wystapienia zakltocen elektromagnetycznych

uzytkownik ma obowiazek rozwiazania problemu z ewentualna
pomoca techniczna producenta.

Przyjmuje sig, ze uzytkownik zajmuje si¢ spawaniem
zawodowo i w zwiazku z tym ponosi on odpowie-
dzialnos¢ za instalacje i eksploatacje urzadzenia zgod-

Przed przystapieniem do instalacji uzytkownik powi-
nien dokona¢ oceny potencjalnych problemoéw elek-

Wszelkie zaklocenia elektromagnetyczne musza
(((.’)) zosta¢ zredukowane do poziomu nie stanowiacego
P. tromagnetycznych w poblizu stanowiska spawania, ze
szczegdlnym uwzglednieniem bezpieczenstwa o0sob
znajdujacych si¢ w poblizu, np. 0sob korzystajacych z

utrudnienia pracy.
rozrusznikow serca czy aparatow stuchowych.

Wymagania zasilania sieciowego (Patrz dane techniczne)
Ze wzgledu na znaczny pobor pradu z sieci zasilajacej, urzadzenia
o duzej mocy moga negatywnie wplywa¢ na parametry energii
dostarczanej z sieci. W przypadku niektorych typéw urzadzen
moze to si¢ wiaza¢ z dodatkowymi wymaganiami lub ogranicze-
niami wzgledem maksymalnej dopuszczalnej impedancji zrodta
zasilania (Zmax) badz minimalnej wymaganej wydolnosci (Ssc) w
punkcie dostgpu do sieci publicznej (patrz dane techniczne).

 bohlerens
W takich przypadkach osoba instalujaca lub uzytkujaca urzadzenie
ma obowiazek sprawdzi¢, czy podtaczenie urzadzenia jest mozliwe,
w razie potrzeby konsultujac si¢ z operatorem sieci energetyczne;.

W razie wystapienia zaklocen konieczne moze by¢ zastosowanie
dodatkowych $rodkow, jak np. filtrowanie pradu zasilania.

Nalezy réwniez rozwazy¢ mozliwos¢ ekranowania przewodu zasi-
lajacego.

Kable spawalnicze

Aby zminimalizowa¢ wptyw pola elektromagnetycznego, nalezy

postgpowac zgodnie z nastgpujacymi zaleceniami:

- Gdy tylko jest to mozliwe, nalezy prowadzi¢ kabel spawalniczy i
kabel masy razem.

- Unika¢ prowadzenia kabli spawalniczych wokot ciata.

- Unika¢ przebywania pomigdzy kablem masy i kablem spawalni-
czym (oba kable powinny by¢ po tej samej stronie spawacza).

- Kable winny by¢ mozliwie najkrotsze. Nalezy je uktada¢ blisko
siebie na podlozu lub jak najblizej jego powierzchni.

- Umiesci¢ system mozliwie najdalej od stanowiska spawania.

- Kable spawalnicze prowadzi¢ z dala od wszelkich innych kabli.

Wyréwnanie potencjalow

Nalezy wzia¢ pod uwage uziemienie wszystkich metalowych
elementow wchodzacych w sktad instalacji spawalniczej i znajdu-
jacych si¢ w poblizu.

Potaczenie wyréwnujace potencjaly musi by¢ wykonane zgodnie z
obowiazujacymi przepisami.

Uziemienie materiatu spawanego

Jesli material spawany nie jest uziemiony ze wzgledow bezpie-
czenstwa lub z powodu jego rozmiaréw czy pozycji, uziemienie go
moze zmniejszy¢ poziom emisji. Nalezy pamigta¢, ze uziemienie
materialu spawanego nie moze stanowi¢ zagrozenia dla spawaczy
ani znajdujacych si¢ w poblizu urzadzen.

Uziemienia nalezy dokona¢ zgodnie z obowiazujacymi przepisami.

Ekranowanie

Wybidreze ekranowanie przewodow i urzadzen znajdujacych si¢ w
poblizu moze zmniejszy¢ poziom zaktdcen. W niektorych przypad-
kach nalezy rozwazy¢ ekranowanie catej instalacji spawalnicze;.

S

IP23S

- Obudowa uniemozliwia dostgp do niebezpiecznych elementow
za pomoca palcow oraz dostep przedmiotow o srednicy wigkszej
Iub réwnej 12,5 mm

- Obudowa odporna na dzialanie deszczu padajacego pod katem
wigkszym niz 60°.

- Obudowa odporna na przeciekanie wody do wewnatrz urzadze-
nia w czasie, gdy ruchome elementy urzadzenia nie pracuja.

1.8 Stopien ochrony IP
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2 INSTALACJA

Podczas instalacji nalezy si¢ upewnic, ze zrodto pradu

3/ @: jest odfaczone od zasilania.
'U"

Instalacji powinien dokonywa¢ wytacznie wykwalifi-
kowany personel autoryzowany przez producenta.

Laczenie zrodet pradu (zaréwno szeregowo, jak i row-
nolegle) jest surowo wzbronione.

2.1 Podnoszenie, transport i roztadunek

- Urzadzenie jest wyposazone w uchwyt do rgcznego przemiesz-
czania.

Nalezy zawsze pamig¢ta¢ o znacznej masie urzadzenia

' . (patrz: Dane techniczne).
Nie wolno przemieszcza¢ zawieszonego ladunku
v

ponad ludzmi czy przedmiotami.

Nie wolno upuszcza¢ urzadzenia ani naraza¢ go na
dziatanie nadmiernych sit.

2.2 Lokalizacja systemu

Nalezy postepowac zgodnie z nast¢pujacymi zaleceniami:

Nalezy postepowaé zgodnie z nastgpujacymi zaleceniami:

- Zapewni¢ tatwy dostgp do wszystkich paneli i ztaczy urzadzenia.

- Nie umieszcza¢ urzadzenia w ciasnych pomieszczeniach.

- Nie wolno ustawia¢ urzadzenia na podtozu nachylonym bardziej
niz 10%.

- Urzadzenie nalezy podtacza¢ w miejscu suchym, czystym i prze-
wiewnym.

- Chroni¢ przed zacinajacym deszczem i nastonecznieniem.

2.3 Podlaczanie

D=

Zrédlo pradu jest dostarczane wraz z przewodem zasilajacym.
Urzadzenie moze pracowac z nastepujacymi rodzajami zasilania:
- 1-fazowym 230 V

UWAGA: w celu unikniecia obrazen ciata oraz uszko-

dzen sprzgtu nalezy zawsze sprawdza¢ ustawione
napigcie zasilania i wartosci bezpiecznikéw PRZED
v

podtaczeniem zasilania. Upewni¢ si¢, ze gniazdo zasi-
lania posiada bolec uziemienia.

Praca urzadzenia jest objgta gwarancja z ramach
wahan napigcia do +15-15% wzgledem wartosci
nominalne;j.
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A

Urzadzenie moze by¢ zasilane z agregatu pradotwor-
czego pod warunkiem, ze zapewnia on stabilne napig-
cie zasilajace w zakresie £15% napigcia deklarowane-
go przez producenta, w kazdych warunkach pracy i
przy maksymalnej mocy zrédla pradu.

Zaleca si¢ korzystanie z agregatow o mocy dwukrot-
nie wigkszej od mocy zrodta pradu (dla zasilania jed-
nofazowego) lub 1,5 raza wigkszej (dla zasilania
trojfazowego).

Zaleca si¢ korzystanie z agregatow sterowanych elek-
tronicznie.

W celu zapewnienia bezpieczenstwa uzytkownikow
konieczne jest prawidlowe uziemienie systemu.
Przewdd zasilajacy wyposazony jest w zyle uziemie-
nia (zo6lto-zielona), ktéra nalezy podtaczy¢ do styku
uziemienia na wtyczce.

Podtaczenia systemu moze dokonywaé¢ wylacznie
wykwalifikowany elektryk, zachowujac zgodno$¢ z
obowigzujacymi przepisami i normami bezpieczen-
stwa.

Przewdd zasilania zrédta pradu posiada zyle zolto-zielona, ktora
musi ZAWSZE by¢ uziemiona. NIE WOLNO podtacza¢ zyty z61-
to-zielonej do innych stykow elektrycznych.

Przed wlaczeniem urzadzenia upewnic¢ sig, ze instalacja elektrycz-
na na stanowisku pracy jest uziemiona, a gniazdka sieciowe sa w
dobrym stanie.

Dozwolone jest wylacznie korzystanie z atestowanych wtyczek,
zgodnych z normami bezpieczenstwa.

2.4 Przygotowanie do uzycia

Podtaczenia dla spawania MMA

-

Pokazany sposob podiaczenia daje biegunowos¢ ujem-
na. Aby uzyska¢ biegunowos¢ dodatnia nalezy prze-
wody podlaczy¢ odwrotnie.

- Podlaczy¢ (1) zacisk kabla masy do gniazda ujemnego (-) (2)
zrédta pradu.

- Podtaczy¢ (3) uchwyt elektrody do gniazda dodatniego (+) (4)
zrédta pradu.




Podtaczenia dla spawania TIG

- Podtaczy¢ (5) zacisk kabla masy do gniazda dodatniego (+) (6)
zrodta pradu.

- Podlaczy¢ ztacze uchwytu TIG (7) do gniazda uchwytu (-) (8)
zrédta pradu.

- Podlaczy¢ przewod gazowy z butli do tylnego ztacza gazowego.

- Podtacz kabel sygnatowy uchwytu (9) do odpowiedniego zlacza (10).

- Podtacz przewdd gazowy uchwytu (11) do odpowiedniego zla-
cza (12).

System dla automatyzacji i robotyki

- Podtacz kabel sygnatowy magistrali CAN-BUS do kontrolowa-
nia urzadzen zewngtrznych (np. RC, RI itd.) do odpowiedniego
zlacza (1).

Wejscia cyfrowe (RI100)
- START

- TEST GAZU

- AWARYINY

Wejscia analogowe (R1100)
- Natezenie pradu spawania

Wyjscia cyfrowe (R1100)

- Urzadzenie spawalnicze gotowe
- Luk zajarzony

- Cykl gazu

Zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi (RI100).

| bohlerweldng
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3 PREZENTACJA SYSTEMU

3.1 Informacje ogdlne

Urzadzenia TERRA sa inwertorowymi zrodtami pradu o charak-

terystyce statopradowej i zapewniaja doskonate wyniki spawania

nastgpujacymi metodami:

- elektroda otulong (MMA)

- elektroda nietopliwa TIG ze zdalnym zajarzaniem tuku z wysoka
czestotliwoscia (TIG HF-START) oraz regulacja wyptywu gazu
za pomoca wlacznika uchwytu

- elektroda nietopliwa TIG z kontaktowym zajarzaniem tuku (TIG
LIFT-START) i regulacja wyplywu gazu za pomoca wlacznika
uchwytu (ustawiane z panelu sterujacego).

Dzigki zastosowaniu technologii inwertorowej wahania napigcia

zasilajacego oraz dlugosci tuku nie maja wplywu na parametry

pradu spawania, co zapewnia stabilny tuk i wysoka jako$¢ spoin.

3.2 Przedni panel sterujacy

Yelding

9
Zasilanie
Sygnalizuje, ze urzadzenie jest podtaczone do zasilania i
wlaczone.

Alarm ogdlny

Sygnalizuje, ze prawdopodobnie uruchomit si¢ jeden z
uktadéw ochronnych, na przyktad zabezpieczenie ter-
miczne (patrz sekcja ,,Kody alarméw”).

Zasilanie wlaczone
Sygnalizuje obecnos¢ napigcia na biegunach wyjsciowych
urzadzenia.

B 06

Metody spawania

Umozliwia nastawianie funkcji i parametrow zardwno w
przypadku spawania recznego, jak i robotycznego.
Spawanie r¢czne

Spawanie robotyczne

Metoda spawania
Umozliwia wybor metody spawania.

Spawanie elektroda otulona (MMA)

B O o

Spawanie TIG

W trybie 2-taktowym, naci$nigcie wiacznika uchwytu
powoduje rozpoczecie wyptywu gazu i zajarzenie tuku;
po zwolnieniu wlacznika natgzenie opada do zera w usta-
wionym czasie opadania pradu; po zgaszeniu tuku trwa
wyplyw gazu oslonowego w ustawionym czasie wyptywu
koncowego.
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@ Spawanie TIG

W trybie 4-taktowym pierwsze naci$nigcie wlacznika
uchwytu rozpoczyna wyplyw gazu, co umozliwia reczne
kontrolowanie czasu wyptywu poczatkowego; po zwolnie-
niu wlacznika nastepuje zajarzenie tuku.

Ponowne nacis$nigcie i ostateczne zwolnienie wiacznika
powoduje opadanie nat¢zenia w ustawionym czasie, po
czym rozpoczyna si¢ koncowy wyptyw gazu.

Pulsacja pradu spawania
Prad CIAGLY

Prad PULSUJACY

Prad o SREDNIEJ CZESTOTLIWOSCI

Glowne pokretlo regulacyjne

Umozliwia regulacj¢ warto$ci parametru wybranego na
schemacie 9. Ustawiona warto$¢ jest widoczna na
wys$wietlaczu 8.

Umozliwia dostep do konfiguracji, wyboru i regulacji
wartosci parametrow spawania.

@ @0

e}

Wyswietlacz 7-segmentowy
Umozliwia wys$wietlanie réznorodnych parametrow syste-
mu spawalniczego, w tym informacji startowych, wartosci
parametrow, odczytow napigcia i nat¢zenia (podczas spa-
wania) oraz kodow alarmow.

O

Parametry spawania
Schemat na panelu umozliwia wybor i regulowanie warto-
$ci parametréw spawania.

1
1
I
1
[
|1 Natezenie
Umozliwia regulacj¢ natezenia pradu spawania.
Wyrazane w amperach (A).
Minimum 3A, maks. Imax, domyslnie 100A
Natgzenie pradu tla
Umozliwia regulacj¢ natgzenia pradu tla przy spawaniu
pradem pulsujacym i szybkim pulsem.
Wyrazane w amperach (A).
Jednostki parametru: ampery (A) - procenty (%).
Minimum 3A-1%, maks. Imax-500%, domyslne 50%
Czgstotliwos¢ pulsacji
f Umozliwia wlaczenie trybu pulsu.
Umozliwia regulowanie czgstotliwosci pulsowania.
Pozwala uzyska¢ lepsze wyniki spawania cienkich mate-
rialoéw 1 lepsza estetyke spoiny.
Jednostki parametru: herce (Hz) — kiloherce (KHz).
Minimum 0.5Hz, maks. 2.5KHz, domyslnie 4Hz-100Hz
t d Czas opadania
Umozliwia regulacj¢ czasu opadania pradu od wartosci
roboczej do wartosci koncowe;.
Wyrazany w sekundach (s).
Minimum wyltaczony, maks.10.0 s, domy$lnie wytaczony
pg Czas wyplywu koncowego
Umozliwia regulacj¢ czasu wyptywu gazu ostonowego po
zakonczeniu spawania.
Wyrazany w sekundach (s).
Minimum 0.0 s, maks. 25.0 s, domy$Inie syn
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3.3 Tryb instalacyjny

Umozliwia ustawienie i regulacj¢ zaawansowanych parametréw
spawania, dajacych bardziej precyzyjna kotrole¢ nad urzadzeniem i
przebiegiem spawania.

Parametery wyswietlane w trybie instalacyjnym sa ponumerowane
i ulozone wedlug biezacego trybu spawania.

Wejscie w tryb instalacyjny: wcisnac pokretto i przytrzymac przez
3 sekundy. Przelaczenie trybu sygnalizuje pojawienie si¢ zera na
glownym wyswietlaczu.

Wybor i regulacja wybranego parametru: za pomoca pokretta
nalezy wybra¢ numer odpowiadajacy pozadanemu parametrowi.
Nacisnigcie pokretla spowoduje przejscie do wyswietlania i regu-
lacji wybranego parametru.

Aby zakonczy¢ regulacje parametru: nalezy ponownie nacisnac
pokretto.

Aby opusci¢ tryb instalacyjny nalezy przejs¢ do parametru “0”
(zapis 1 wyj$cie) i1 nacisna¢ pokretto.

Parametry trybu instalacyjnego (MMA)

0 Zapis 1 wyjscie
Zapisanie wprowadzonych zmian i wyjscie z trybu instala-
cyjnego.

1 Wartosci fabryczne
Przywraca fabryczne wartosci wszystkich parametrow.

2 Synergia MMA

Umozliwia wybdr optymalnej dynamiki tuku w zaleznosci
od rodzaju elektrody:

0 Zwykla

1 Rutylowa

2 Celulozowa

3 Stalowa

4 Aluminiowa

5 Zeliwna

Warto$¢ domyslna: 0
Wybér odpowiedniej dynamiki tuku pozwala maksymal-
nie wykorzysta¢ mozliwosci zrodla pradu, a tym samym
osiagnac optymalna jako$¢ spawania.
Zagwarantowanie idealnej pracy elektrody nie jest mozli-
we ze wzgledu na liczne czynniki, jakie maja wplyw na
wlasciwosci spawalnicze (jako$¢ 1 prawidtowa konserwa-
cja materiatow eksploatacyjnych, warunki pracy i spawa-
nia, konkretne zadanie itd.).

3 Goracy start
Umozliwia regulacje¢ natezenia pradu goracego startu w
trybie MMA. Odpowiednia regulacja pradu goracego
startu ulatwia zajarzanie tuku.
Wyrazany jako procent (%) natgzenia roboczego.
Minimum 0%, maksimum 500%, domyslnie 80%

4 Dynamika tuku (Arc force)
Umozliwia regulacje¢ wartosci funkcji Arc force przy spa-
waniu MMA. Funkcja ta pozwala wptywa¢ na dynamike
tuku, co znacznie ulatwia prace spawacza.
Wyrazana jako procent (%) natgzenia roboczego.
Minimum 0%, maksimum 500%, domys$lnie 30%

5 Napigcie oderwania uku
Umozliwia regulacje wartosci napigcia, przy ktorej zostanie
wymuszone zgaszenie tuku elektrycznego.
Funkcja ta umozliwia lepsza kontrol¢ nad wieloma sytu-
acjami wystgpujacymi podczas spawania. Podczas spawa-
nia punktowego, niskie napigcie oderwania tuku powoduje
rzadsze wystgpowanie powtdrnego zajarzania luku w
momencie odsunigcia elektrody od materiatu, co zmniej-
sza ilo$¢ odpryskoéw oraz stopien nadpalania i utleniania
materiatu.




Podczas pracy z elektrodami wymagajacymi wysokiego
napigcia, zaleca si¢ ustawienie wysokiej warto$ci w celu
zapobiegania gasnigciu luku podczas spawania.

il Ustawione napigcie oderwania tuku nie moze przekr
b' oczy¢ napigcia biegu jatowego zrédta pradu.

~

Jednostka parametru: wolty (V).

Minimum 0.0 V, maksimum 99,9 V, domy$lnie 57.0 V
Antyprzywieranie

Wilacza i wylacza funkcje antyprzywierania.

Funkcja antyprzywierania redukuje do zera natgzenie
pradu spawania w przypadku wystapienia zwarcia migdzy
clektroda a materiatem spawanym, co chroni przed uszko-
dzeniem uchwyt, elektrode i zrodto pradu oraz gwarantuje
bezpieczenstwo spawacza podczas zwarcia.
WLACZONE Antyprzywieranie wlaczone
WYLACZONY Antyprzywieranie wylaczone

Prog aktywacji funkcji ci$nienia tuku (Arc force)
Umozliwia regulacj¢ wartosci napigcia, dla ktorej zrodto pradu
aktywuje funkcje ci$nienia tuku, zwigkszajac natezenie.
Parametr umozliwia uzyskanie réznej dynamiki tuku:
Niska warto$¢ progu: rzadkie wlaczanie funkcji ci$nienia
tuku daje bardzo stabilny ale mato reaktywny tuk, stosowny
dla doswiadczonych spawaczy i fatwych typow elektrod.
Wysoka warto$¢ progu: czgste whaczanie funkeji ciSnienia
tuku daje mniej stabilny, ale wysoce reaktywny tuk, zdolny
korygowa¢ bledy spawacza i uwzglednia¢ charakterystyke
danego rodzaju elektrody. Ustawienie stosowne dla niedo-
$wiadczonych spawaczy i trudnych w obstudze elektrod.
Jednostka parametru: wolty (V).

Minimum 0.0 V, maksimum 99,9 V, domy$lnie 88.0 V
Dynamic power control (DPC)

Umozliwia wybor pozadanej charakterystyki napigcia/
natgzenia.

I =C Charakterystyka stalopradowa

Zwigkszenie lub zmniejszenie dtugosci tuku nie wpltywa
na nastawiony prad spawania.

(t Zwykla, Rutylowa, Kwasna, Stalowa, Zeliwna

1+ 20* Charakterystyka opadajaca

Zwigkszenie dlugosci tuku powoduje zmniejszenie pradu
spawania (i na odwr6t) o 1 do 20 amperéw na wolt, sto-
sownie do nastawionej warto$ci.

(t Celulozowa, Aluminiowa

P =C* Stata moc
Zwigkszenie dlugosci tuku powoduje zmniejszenie pradu
spawania (i na odwroét), zgodnie ze wzorem: V*[ = K.

(t Celulozowa, Aluminiowa

Zwigkszenie warto$ci ci$nienia tuku w celu zmniejszenia
ryzyka przywierania elektrody.
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Pomiar
Umozliwia wybdr parametru, ktorego wartosc jest widocz-
na na wyswietlaczu 8.
0 Rzeczywiste nat¢zenie
1 Rzeczywiste napigcie
2 Brak pomiaru

Warto$¢ domyslna: 0

Parametr zewngtrzny CH1 MIN

Umozliwia wybor i regulowanie zewngtrznego parametru
1 (wartos¢ minimalna).

Parametr zewngtrzny CH1 MAX

Umozliwia wybdr i regulowanie zewngtrznego parametru
1 (warto$¢ maksymalna).

Glos$nos¢ sygnatu

Umozliwia regulacj¢ glo$nosci sygnatu ostrzegawczego.
Minimum wylaczona, maksimum 10, domyslnie 5
Kontrast

Umozliwia regulacj¢ kontrastu wys$wietlacza.

Minimum wylaczona, maksimum 15, domyslnie 7
Wartosci fabryczne

Przywraca wartosci wszystkich parametréow i wszystkie
ustawienia systemu do wartosci.

try trybu instalacyjnego (TIG)

Zapis i wyjscie

Zapisanie wprowadzonych zmian i wyjscie z trybu instala-
cyjnego.

Wartosci fabryczne

Przywraca fabryczne warto$ci wszystkich parametrow.
Poczatkowy wyplyw gazu

Regulacja czasu wyplywu gazu przed zajarzeniem tuku.
Umozliwia napelnienie uchwytu gazem i stworzenie
atmosfery gazowej dla zajarzenia tuku.

Minimum 0.0 s, maks.25.0 s, domyslne 0.1 s

Natezenie poczatkowe

Umozliwia regulacj¢ poczatkowego nat¢zenia pradu spa-
wania.

Pozwala to uzyska¢ wyzsza lub nizsza temperaturg jezior-
ka spawalniczego tuz po zajarzeniu tuku.

Jednostki parametru: ampery (A) - procenty (%).
Minimum 3A-1%, maks. Imax-500%, domyslne 50%
Nate¢zenie poczatkowe (%-A)

0=A, 1=%, domyslne %

Czas narastania pradu

Umozliwia ustawienie czasu narastania nat¢zenia pradu
od wartos$ci poczatkowej do roboczej.

Wyrazany w sekundach (s).

Minimum wytaczony, maks. 10.0 s, domy$lnie wylaczony
Natezenie trybu Bilevel

Umozliwia ustawienie drugiej warto$ci natg¢zenia pradu
spawania w trybie spawania dwupoziomowego Bilevel.
Nacisnigcie wlacznika uchwytu powoduje rozpoczgcie
wyplywu gazu ostonowego, a nastgpnie zajarzenie tuku
1 rozpoczgcie spawania z natgzeniem poczatkowym.
Zwolnienie wlacznika powoduje narastanie nat¢zenia do
wartosci I1.

Od tej chwili krotkie naci$nigcia wiacznika powoduja
przelaczanie migdzy natgzeniem I1 i I2. Przytrzymanie
wlacznika spowoduje przejscie do fazy opadania pradu
do warto$ci koncowej. Zwolnienie wtacznika spowoduje
zgaszenie tuku i rozpoczecie koncowego wyplywu gazu
ostonowego.

Jednostki parametru: ampery (A) - procenty (%).
Minimum 3A-1%, maks. Imax-500%, domyslne 50%
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Natezenie trybu Bilevel (%-A)
Umozliwia ustawienie drugiej wartosci natg¢zenia pradu
spawania w trybie spawania dwupoziomowego Bilevel.
0=A, 1=%, 2=wylaczony
Wriaczenie trybu BILEVEL powoduje zastapienie nim
trybu czterotaktowego.
Natezenie pradu tla
Umozliwia regulacj¢ natgzenia pradu tla przy spawaniu
pradem pulsujacym i szybkim pulsem.
Wyrazane w amperach (A).
Jednostki parametru: ampery (A) - procenty (%).
Minimum 3A-1%, maks. Imax-500%, domyslne 50%
Natgzenie pradu tla (%-A)
Umozliwia regulacj¢ natgzenia pradu tla przy spawaniu
pradem pulsujacym i szybkim pulsem.
Jednostki parametru: ampery (A) - procenty (%).
0=A, 1=%, domyslne %
Czgstotliwos¢ pulsacji
Umozliwia wiaczenie trybu pulsu.
Umozliwia regulowanie czgstotliwosci pulsowania.
Pozwala uzyska¢ lepsze wyniki spawania cienkich mate-
rialow i lepsza estetyke spoiny.
Jednostki parametru: herce (Hz).
Minimum 0.5Hz, maks. 20.0Hz, domyslnie 4.0Hz
Cykl pracy z pradem pulsujacym
Umozliwia regulowanie cyklu pulsowania.
Pozwala to utrzymywac¢ natgzenie szczytowe przez krot-
szy lub dluzszy czas.
Jednostki parametru: procenty (%).
Minimum 20%, maks. 80%, Default 50%
Czgstotliwos¢ szybkiego pulsu
Umozliwia regulowanie czgstotliwosci pulsowania.
Pozwala to uzyskac¢ lepsze skupienie 1 wigksza stabilno$¢
tuku elektrycznego.
Jednostki parametru: herce (Hz) - kiloherce (KHz).
Minimum 20Hz, maks. 2.5KHz, domys$lnie 100Hz
Czas opadania
Umozliwia regulacj¢ czasu opadania pradu od warto$ci
roboczej do warto$ci koncowe;.
Wyrazany w sekundach (s).
Minimum wytaczony, maks.10.0 s, domyslnie wytaczony
Natezenie koncowe
Umozliwia regulacj¢ koncowego natgzenia pradu.
Jednostki parametru: ampery (A) - procenty (%).
Minimum 3A-1%, maks. Imax-500%, domys$lne 50%
Natgzenie konicowe (%-A)
Umozliwia regulacj¢ koncowego natgzenia pradu.
Jednostki parametru: ampery (A) - procenty (%).
0=A, 1=%, domyslnie %
Czas wyplywu koncowego
Umozliwia regulacj¢ czasu wyplywu gazu ostonowego po
zakonczeniu spawania.
Wyrazany w sekundach (s).
Minimum 0.0 s, maks. 25.0 s, domyslnie syn
Natezenie pradu iskry (zajarzenie z wysoka czgstotliwoscia)
Jednostki parametru: ampery (A).
Minimum 3A, maks. 170A, domyslne 100A
Zajarzenie TIG (z wysoka czgstotliwoscia lub kontaktowe)
Umozliwia wybor odpowiedniego trybu zajarzenia tuku:
kontaktowe (wlaczone=LIFT START) lub z wysoka cz¢-
stotliwoscia (wylaczony=HF START); ustawienie domysl-
ne: HF START.
Spawanie punktowe
Umozliwia wlaczenie trybu spawania punktowego (sczep-
nego) i ustawienie czasu spawania.
Umozliwia ustawienie czasu spawania.
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Jednostki parametru: sekundy (s).

Minimum wytaczony, maks. 99.9 s, domy$lnie wylaczony
Ponowne uruchomienie

Umozliwia aktywowanie funkcji restartu.

Umozliwia natychmiastowe zgaszenie tuku podczas fazy
opadania pradu lub ponowne rozpoczecie cyklu spawania.
O=wylaczony, 1=wlaczone, Default wtaczone

Latwe spajanie (TIG DC)

Umozliwia zajarzenie tuku podczas spawania pradem
pulsujacym i okreslenie czasu dzialania funkcji przed
automatycznym przywrdceniem ustawionych parametréw
spawania.

Pozwala to uzyska¢ wigksza szybkos$¢ i precyzje pracy
podczas spawania sczepnego.

Jednostki parametru: sekundy (s).

Minimum 0.1 s, maks. 25.0 s, domy$lnie wytaczony
Pomiar

Umozliwia wybor parametru, ktorego warto$¢ jest widocz-
na na wyswietlaczu 8.

0 Rzeczywiste nat¢zenie

1 Rzeczywiste napigcie

2 Brak pomiaru

Wartos¢ domyslna: 0

Krok regulacji (U/D)

Umozliwia zmiang kroku regulacji dla przyciskow strza-
tek gora-dot.

Minimum wyltaczony, maksimum IMAX, domyslnie 1
Parametr zewngtrzny CH1 MIN

Umozliwia wybor i regulowanie zewngtrznego parametru
1 (warto$¢ minimalna).

Parametr zewngtrzny CH1 MAX

Umozliwia wybor i regulowanie zewngtrznego parametru
1 (warto$¢ maksymalna).

Glos$nos¢ sygnatu

Umozliwia regulacj¢ glosnosci sygnatu ostrzegawczego.
Minimum wytaczona, maksimum 10, domyslnie 5
Kontrast

Umozliwia regulacje kontrastu wys$wietlacza.

Minimum wytaczona, maksimum 15, domyslnie 12
Wartos$ci fabryczne

Przywraca wartosci wszystkich parametréw i wszystkie
ustawienia systemu do warto$ci.

3.4 Kody alarmoéow

EO1, EO3  Alarm temperatury
Urzadzenie nalezy pozostawi¢ wiaczone do chwili
wylaczenia alarmu. Dzigki temu wentylator urzadze-
nia bedzie caly czas pracowaé, chlodzac przegrzane
elementy.

Ell Alarm konfiguracji systemu

E20 Alarm bledu pamigci

E21 Alarm utraty danych
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3.5 Panel tylny 4.2 Zdalne sterowanie RC 100
3
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@ Uktad zdalnego sterowania RC 100 umozliwia wyswietlanie i regu-
[ o
@ A 5] lacje napigcia i nat¢zenia pradu spawania.
@ @ Lo . .
J Zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi.
1 2 4.3 Zdalny sterownik nozny RC 120
1 Przewod zasilajacy
Dostarcza napigcie zasilajace do urzadzenia.

2 Ztacze gazowe
3 Wejsciowy kabel sygnatowy (CAN-BUS)
@ Po przetaczeniu zrédla pradu w tryb zdalnego sterowania, moz-

. o liwa jest regulacja nat¢zenia pradu spawania w ustalonym zakre-
4 Wiacznik zasilania

o . sie (ustawianym w trybie instalacyjnym) za pomoca pedatu.

@ Wiacza doptyw pradu zasilajacego do urzadzenia. Mikroprzetacznik umozliwia wystanie sygnatu startu poprzez
nacisniecie pedatu, gdy znajduje si¢ on w pozycji dolnej.

@ Whacznik ma dwie pozycje: “O” (wytaczony) i “I”” (wha- eep ECy zhajduje sie poryel !

czony). Zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi.

3.6 Panel zlaczy 4.4 Zdalne sterowanie RC 200

Uktad zdalnego sterowania RC 200 umozliwia regulacj¢ i wyswie-
tlanie warto$ci wszystkich parametréw dostgpnych z panelu steru-
jacego zrodta pradu.

Zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi.

1 Ujemne przylacze mocy

@ Umozliwia podtaczenie kabla masy (w trybie MMA) lub
kabla spawalniczego (w trybie TIG).

2 Dodatnie przylacze mocy

@ Umozliwia podtaczenie kabla spawalniczego (w trybie
MMA) lub kabla masy (w trybie TIG).

3 Ztacze gazowe

4.5 Uchwyty z serii ST...

4 Zacze wlacznika uchwytu

4 AKCESORIA

4.1 Informacje ogolne (RC)

Uktad wlacza si¢ automatycznie w chwili podtaczenia go do odpo-
wiedniego ztacza zrodta pradu.

Podczas podtaczania zrédto pradu moze by¢ wlaczone.

Po podlaczeniu zdalnego sterowania wszystkie ustawienia zrodla
pradu sa nadal dost¢pne z panelu sterujacego. Zmiany wprowadzo-
ne ze zdalnego sterowania sa widoczne na panelu i na odwrot.
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4.6 Uchwyty z serii ST...U/D

Uchwyty z serii U/D to cyfrowe uchwyty spawalnicze TIG umoz-
liwiajace regulacj¢ glownych parametrow spawania:
- natezenia pradu spawania

(Patrz sekcja ,, Tryb instalacyjny™).
Zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi.

5 KONSERWACJA

Urzadzenie nalezy poddawac regularnej konserwacji
zgodnie z zaleceniami producenta.

Wszelkich czynno$ci konserwacyjnych powinien dokonywaé
wylacznie wykwalifikowany personel.

Podczas pracy urzadzenia wszystkie drzwiczki i plyty obudowy
musza by¢ prawidtowo domknigte i zablokowane.

Nie wolno dokonywa¢ zadnych modyfikacji urzadzenia.

Nie wolno dopusci¢ do zbierania si¢ opitkéw metalu na kratce
wentylacyjnej i w jej poblizu.

Przed przystapieniem do jakichkolwiek czynnoS$ci

konserwacyjnych odtaczy¢ Zrodto pradu od zasilania!
'wl'

~—~

Zrédto pradu nalezy regularnie poddawaé nastepuja-

cym czynno$ciom konserwacyjnym:

- Czysci¢ wnetrze obudowy za pomoca migkkiej
szczotki 1 sprezonego powietrza o niskim ci$nieniu.

- Sprawdza¢ wszystkie potaczenia elektryczne oraz
stan wszystkich przewodow.

Konserwacja i wymiana elementéw uchwytu spawalniczego oraz
kabli masy:

Sprawdzi¢ temperatur¢ elementéw systemu i upewnic
F si¢, ze nie dochodzi do przegrzewania.

W czasie pracy korzysta¢ z atestowanych rekawic
ochronnych.

Nalezy uzywa¢ narzedzi odpowiednich do danego
zadania.

Niedotrzymanie obowiazku przeprowadzania powyzszych czynno-
$ci konserwacyjnych spowoduje uniewaznienie wszelkich gwaran-
¢ji, a producent nie bedzie ponosit odpowiedzialnoéci za wynikte
z tego powodu awarie.
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6 WYKRYWANIE I ROZWIAZY WANIE
PROBLEMOW

Naprawy lub wymiany jakichkolwiek elementow sys-
temu moze dokonywaé¢ wylacznie wykwalifikowany
personel.

Naprawa lub wymiana elementow systemu przez osoby nieupraw-
nione powoduje uniewaznienie gwarancji.
Systemu nie wolno w zaden sposdb modyfikowac.

Producent nie ponosi odpowiedzialno$ci za konsekwencje nieprze-
strzegania tych zalecen.

System nie daje si¢ uruchomi¢ (zielona lampka zgaszona)
Przyczyna Brak napigcia zasilajacego w sieci.
Rozwiazanie Sprawdzi¢ i w razie potrzeby naprawi¢ instalacje
elektryczna.
Prace powinien wykona¢ wykwalifikowany elektryk.

Przyczyna Uszkodzona wtyczka lub przewdd zasilajacy.
Rozwiazanie Wymieni¢ wadliwy element.
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.

Przyczyna Przepalony bezpiecznik zasilania.
Rozwiazanie Wymieni¢ wadliwy element.

Przyczyna Uszkodzony wlacznik zasilania.

Rozwiazanie Wymieni¢ wadliwy element.
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.

Przyczyna Uszkodzona elektronika.
Rozwiazanie W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.

Brak mocy (urzadzenie nie spawa)
Przyczyna Uszkodzony wlacznik uchwytu.
Rozwiazanie Wymieni¢ wadliwy element.
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.
Przyczyna System przegrzal si¢ (alarm przegrzania — zolta
lampka zapalona).
Rozwiazanie Nie wylaczajac urzadzenia zaczeka¢, az si¢ schtodzi.

Przyczyna Nieprawidlowe uziemienie.

Rozwiazanie System nalezy prawidtowo uziemic.
Prawidtowo uziemic¢ system, zgodnie z zaleceniami w
czesei “Przygotowanie do pracy .

Przyczyna Uszkodzona elektronika.
Rozwiazanie W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.

Niewlasciwy prad spawania

Przyczyna Nieprawidlowe ustawienie metody spawania lub
uszkodzony przetacznik.

Rozwiazanie Ustawi¢ odpowiednia metod¢ spawania.
Wymieni¢ wadliwy element.
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.




Przyczyna Parametry lub funkcje systemu sa nieprawidtowo

ustawione.

Rozwiazanie Przywroci¢ prawidlowe ustawienia systemu i parame-
try spawania.

Przyczyna Uszkodzone pokretto regulacji natgzenia pradu spa-

wania.

Rozwiazanie Wymieni¢ wadliwy element.
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.

Przyczyna Uszkodzona elektronika.
Rozwiazanie W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.

Niestabilnos$¢ tuku
Przyczyna Niedostateczna oslona gazowa.
Rozwiazanie Odpowiednio wyregulowa¢ wyplyw gazu.

Przyczyna Wilgo¢ w gazie ostonowym.

Rozwiazanie Korzysta¢ wylacznie z gazow wysokiej jakosci.
Upewni¢ sig, ze instalacja gazowa jest utrzymywana
w idealnym stanie.

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.

Rozwiazanie Starannie sprawdzi¢ ustawienia systemu spawalnicze-
20 (tnacego).
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.

Za duzo odpryskow
Przyczyna Nieodpowiednia dlugos¢ tuku.
Rozwiazanie Prowadzi¢ elektrode blizej materiatu.

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.
Rozwiazanie Zmniejszy¢ napigcie pradu spawania.

Przyczyna Niedostateczna ostona gazowa.
Rozwiazanie Odpowiednio wyregulowa¢ wyplyw gazu.

Przyczyna Nieodpowiedni tryb spawania.
Rozwiazanie Prowadzi¢ uchwyt pod mniejszym katem.

Niedostateczna penetracja
Przyczyna Nieodpowiedni tryb spawania.
Rozwiazanie Zmniejszy¢ predkos¢ spawania.

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.
Rozwiazanie Zwigkszy¢ natezenie pradu spawania.

Przyczyna Nieodpowiednia elektroda.
Rozwiazanie Zmienic¢ elektrodg na ciensza.

Przyczyna Nieodpowiednie przygotowanie krawegdzi materiatu.
Rozwiazanie Odpowiednio zeszlifowa¢ krawedzie.

Przyczyna Nieprawidlowe uziemienie.

Rozwiazanie System nalezy prawidlowo uziemic.
Prawidltowo uziemi¢ system, zgodnie z zaleceniami w
czgsci “Przygotowanie do pracy .

Przyczyna Zbyt gruby materiat spawany.
Rozwiazanie Zwigkszy¢ natgzenie pradu spawania.
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Zanieczyszczenia spoiny
Przyczyna Niedoktadnie oczyszczony materiat.
Rozwiazanie Przed przystapieniem do spawania dokladnie oczy-
$ci¢ obrabiane materiaty.

Przyczyna Zbyt duza srednica elektrody.
Rozwiagzanie Zmieni¢ elektrode na ciensza.

Przyczyna Nieodpowiednie przygotowanie krawedzi materiatu.
Rozwiazanie Odpowiednio zeszlifowa¢ krawedzie.

Przyczyna Nieodpowiedni tryb spawania.

Rozwiazanie Prowadzi¢ elektrodg blizej materiatu
Prowadzi¢ uchwyt (palnik) rownomiernie przez caty
czas wykonywania spoiny.

Domieszki wolframu w spoinie
Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.
Rozwiazanie Zwigkszy¢ natgzenie pradu spawania.

Przyczyna Nieodpowiednia elektroda.
Rozwiazanie Korzysta¢ wylacznie z gazow wysokiej jakosci.
Starannie naostrzy¢ elektrodg.

Przyczyna Nieodpowiedni tryb spawania.
Rozwiazanie Unika¢ kontaktu elektrody z jeziorkiem spawalniczym.

Pe¢cherze w spoinie
Przyczyna Niedostateczna oslona gazowa.
Rozwiazanie Odpowiednio wyregulowa¢ wyplyw gazu.

Przywieranie elektrody
Przyczyna Nieodpowiednia dlugos¢ tuku.
Rozwiazanie Zwigkszy¢ odlegto$¢ migdzy elektroda a materiatem.

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.
Rozwiazanie Zwigkszy¢ nat¢zenie pradu spawania.

Przyczyna Nieodpowiedni tryb spawania.
Rozwiazanie Zwigkszy¢ kat nachylenia uchwytu.

Przyczyna Zbyt gruby material spawany.
Rozwiazanie Zwigkszy¢ nat¢zenie pradu spawania.

Uszkodzenia krawedzi
Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.
Rozwiazanie Zwigkszy¢ natgzenie pradu spawania.

Przyczyna Nieodpowiednia dlugos¢ tuku.
Rozwiazanie Prowadzi¢ elektrode¢ blizej materiatu.

Przyczyna Nieodpowiedni tryb spawania.

Rozwiazanie Zmniejszy¢ czestotliwo$¢ oscylacji podczas wypel-
niania spoiny.
Zmniejszy¢ predkose spawania.

Przyczyna Niedostateczna ostona gazowa.
Rozwiazanie Stosowa¢ odpowiedni gaz dla spawanego materiatu.

Utlenianie

Przyczyna Niedostateczna ostona gazowa.
Rozwiazanie Odpowiednio wyregulowa¢ wyptyw gazu.
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Porowato$¢
Przyczyna Na powierzchni materialu spawanego znajduje si¢
smar, lakier, rdza lub brud.
Rozwiazanie Przed przystapieniem do spawania doktadnie oczy-
$ci¢ obrabiane materiaty.
Przyczyna Smar, lakier, rdza lub brud na powierzchni materiatu
spawanego.
Rozwiazanie Korzysta¢ wylacznie z gazow wysokiej jakosci.
Utrzymywa¢ powierzchni¢ materialu spawanego w
czystosci.

Przyczyna Wilgo¢ w spoinie.

Rozwiazanie Korzysta¢ wylacznie z gazow wysokiej jakosci.
Utrzymywa¢ powierzchni¢ materiatu spawanego w
czystosci.

Przyczyna Nieodpowiednia diugos¢ tuku.
Rozwiazanie Prowadzi¢ elektrodg blizej materiatu.

Przyczyna Wilgo¢ w gazie ostonowym.

Rozwiazanie Korzysta¢ wylacznie z gazow wysokiej jakosci.
UpewniC sig, ze instalacja gazowa jest utrzymywana
w idealnym stanie.

Przyczyna Niedostateczna oslona gazowa.
Rozwiazanie Odpowiednio wyregulowa¢ wyptyw gazu.

Przyczyna Jeziorko spawalnicze zastyga zbyt szybko.
Rozwiazanie Zmniejszy¢ predkos¢ spawania.
Przed spawaniem nagrza¢ obrabiany material.
Zwigkszy¢ natezenie pradu spawania.

P¢knigcia na goraco

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.

Rozwiazanie Zmniejszy¢ napigcie pradu spawania.

Przyczyna Na powierzchni materialu spawanego znajduje si¢

smar, lakier, rdza lub brud.

Rozwiazanie Przed przystapieniem do spawania doktadnie oczy-
$ci¢ obrabiane materiaty.

Przyczyna Smar, lakier, rdza lub brud na powierzchni materiatu

spawanego.

Rozwiazanie Korzysta¢ wylacznie z gazow wysokiej jakosci.
Utrzymywa¢ powierzchni¢ materiatu spawanego w
czystosci.

Przyczyna Nieodpowiedni tryb spawania.
Rozwiazanie Upewnic¢ si¢, ze wykonywane s odpowiednie czyn-
nosci dla danego typu spoiny.

Przyczyna Spajane materialy maja rozne wlasciwosci.
Rozwiazanie Odpowiednio zeszlifowa¢ spajane krawedzie.

P¢knigcia na zimno

Przyczyna Wilgo¢ w spoinie.

Rozwiazanie Korzysta¢ wylacznie z gazow wysokiej jakosci.
Utrzymywa¢ powierzchni¢ materiatu spawanego w
czystosci.

Przyczyna Specjalne wymagania konkretnej spoiny.
Rozwiazanie Przed spawaniem nagrza¢ obrabiany materiat.
Podgrza¢ spoing po zakonczeniu spawania.
Upewni¢ si¢, ze wykonywane sa odpowiednie czyn-
nosci dla danego typu spoiny.
W razie jakichkolwiek problemow lub watpliwosci prosimy o kon-
takt z dzialem obstugi klienta.
32

7 TEORIA SPAWANIA

7.1 Spawanie elektroda otulong (MMA)

Przygotowanie krawedzi

Uzyskanie wysokiej jako$ci spoin wymaga doktadnego oczysz-
czenia spajanych krawedzi z tlenku, rdzy i wszelkich innych
zanieczyszczen.

Wybér elektrody

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

Elektrody o duzych $rednicach wymagaja bardzo wysokiego natg-
zenia pradu, z czym wiaze si¢ wysoka temperatura spawania.

Rodzaj otuliny ~ Wtasnosci Pozycje

Rutylowa Latwa obsluga Wszystkie pozycje

Kwasna Duza predkosc Na ptask
topnienia

Zwykta Wytrzymatos¢ Wszystkie pozycje
mechaniczna

Wybdr natezenia
Dopuszczalny zakres nat¢zenia pradu spawania dla danej elektrody
podawany jest na opakowaniu elektrody przez jej producenta.

Zajarzenie i utrzymanie tuku

Luk elektryczny powstaje przez potarcie koncowki elektrody o
material podlaczony do kabla masy, a nastgpnie oderwanie jej od
materiatu i utrzymywanie w odleglosci roboczej.

Zajarzenie luku znacznie ulatwia zwigkszenie natg¢zenia pradu
spawania podczas zajarzania (funkcja Hot Start).

Po zajarzeniu tuku rdzen elektrody zaczyna sig topic i jest przeka-
zywany na materiat spawany w postaci kropli metalu.

Zewnetrzna otulina elektrody ulega spalaniu, podczas ktérego powsta-
je gaz ostonowy niezbgdny do zapewnienia dobrej jakosci spoiny.
Krople metalu przekazywane do spoiny moga powodowaé zwarcia
i tym samym gaszenie tuku, jesli zetkna si¢ ze soba w locie. Aby
temu zapobiec stosuje si¢ automatyczne zwigkszenie natgzenia
pradu az do przezwycig¢zenia zwarcia (funkcja Arc Force).

Jesli elektroda przywiera do materiatu spawanego, nalezy zmniej-
szy¢ natezenie w celu jej oderwania (funkcja Antisticking).

Spawanie

Kat prowadzenia elektrody zalezy od ilosci $ciegéw. Najczesciej
prowadzi si¢ elektrod¢ oscylacyjnie, konczac Sciegi przy krawe-
dziach spoiny, by unikng¢ nadmiernego odktadania si¢ materiatu
w czg$ci centralnej.

Usuwanie zuzlu

Spawanie elektroda otulona wymaga usunigcia zuzlu ze spoiny po
wykonaniu kazdego $ciegu.

Zuzel usuwamy mtotkiem spawalniczym lub szczotka druciana.




7.2 Spawanie tig (lukiem ciagtym)

Spawanie TIG (Tungsten Inert Gas — elektroda nietopliwa w osto-
nie gazu obojetnego) polega na prowadzeniu tuku elektrycznego
pomigdzy materialem spawanym a nietopliwa elektroda wykonana
z wolframu lub jego stopow (temperatura topnienia ok. 3370°C).
Spawanie odbywa si¢ w atmosferze obojetnego chemicznie gazu
(argonu), ktory chroni jeziorko spawalnicze.

Wystepowanie domieszek wolframu w spoinie jest niebezpieczne,
totez nie wolno dopusci¢ do zetknigcia si¢ koncowki elektrody i
materialu spawanego. Z tego tez powodu do zajarzania tuku wyko-
rzystuje si¢ iskr¢ o wysokiej czgstotliwosci, co pozwala na zdalne
zajarzenie tuku.

Mozliwe jest rowniez zajarzanie kontaktowe, powodujace niewiel-
kie domieszkowanie wolframu. Zajarzanie ta metoda polega na
zwarciu elektrody i materiatu spawanego przy niskim nate¢Zzeniu, a
nastepnie oderwaniu elektrody, co spowoduje przekazanie tuku i
narastanie pradu spawania do ustawionego natgzenia roboczego.
Zapewnienie wysokiej jakosci koncowki $ciegu wymaga kontroli
fazy opadania natg¢zenia pradu oraz zapewnienia wyplywu gazu
ostonowego jeszcze przez jaki$ czas po zgaszeniu tuku.

W wielu zastosowaniach bardzo wygodna jest mozliwo$¢ szybkie-
go przetaczania migdzy dwoma ustawionymi warto$ciami nat¢ze-
nia. Umozliwia to funkcja BILEVEL.

Biegunowos$¢ spawania

Biegunowos¢ ujemna DC

Jest to najczesciej uzywana biegunowo$¢. Zapewnia minimalne
zuzycie elektrody (1), gdyz 70% energii jest przekazywane na
anode¢ (material spawany).

Mozliwe jest uzyskanie waskich i glgbokich jeziorek spawalni-
czych, z duza predkoscia spawania i niska temperatura.

Z ta biegunowos$cia spawa si¢ wigkszos¢ metali, z wyjatkiem alu-
minium (i jego stopoéw) oraz magnezu.

©
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Biegunowos¢ dodatnia DC

Biegunowo$¢ dodatnia jest przydatna przy spawaniu metali posia-
dajacych wierzchnig warstwe tlenku, charakteryzujacego si¢ znacz-
nie wyzsza temperatura topnienia niz sam metal (np. aluminium).
Nie jest mozliwe stosowanie wysokiego nat¢zenia pradu, gdyz
powoduje to nadmierne zuzywanie si¢ elektrody.

®
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Spawanie DC pradem pulsujacym z biegunowoscia ujemna.
Zastosowanie pradu pulsujacego daje w wielu warunkach lepsza
kontrolg nad jeziorkiem spawalniczym.
Impulsy pradu (Ip) formuja jeziorko, a prad tta (Ib) zapobiega
zgasnigciu tuku.
Dzigki tej metodzie mozliwe jest spawanie cienkich blach z mini-
mum odksztalcen, lepszym wspotczynnikiem ksztaltu i mniejszym
prawdopodobienstwem wystgpowania peknigé na goraco i peche-
rzy gazowych.
W miar¢ zwigkszania czgstotliwosci (Srednia czestotliwosc), tuk
staje si¢ wezszy 1 bardziej skupiony, co pozwala uzyskac jeszcze
lepsza jakos$¢ spawania cienkich blach.

T
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7.2.1 Spawanie stali metoda TIG

Metoda TIG daje bardzo dobre efekty przy spawaniu stali weglo-
wej 1 domieszkowanej, pierwszych $ciegach przy spawaniu rur i
zadaniach, gdzie szczegodlnie istotny jest wyglad spoiny.
Wymagana jest biegunowo$¢ ujemna DC.

Przygotowanie krawedzi
Konieczne jest doktadne oczyszczenie i przygotowanie krawedzi.

Wybdr i ostrzenie elektrody
Zaleca si¢ stosowanie elektrod wolframowych z 2% domieszka
toru (czerwone), ewentualnie z domieszka ceru lub lantanu, o $red-
nicy zgodnej z ponizsza tabela:

@ elektrody (mm) zakres natezenia (A)

1.0 15+75
1.6 60+150
24 130240

Elektrod¢ nalezy naostrzy¢ zgodnie z rysunkiem.

>

A (°) zakres natgzenia (A)
30 0+30
6090 30+120
90+120 120+250
Pret wypelniajacy

Nalezy stosowa¢ material wypelniajacy o wlasciwosciach mecha-
nicznych zblizonych do materialu spawanego.

Nie wolno uzywaé¢ $cinkéw materiatu spawanego, gdyz moga
one zawiera¢ zanieczyszczenia, ktore wptynglyby negatywnie na
jako$¢ spoiny.
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Gaz ostonowy
W praktyce uzywa si¢ zawsze czystego (99,99%) argonu.

Natezenie @ elektrody | Dysza gazowa | Wyplyw argonu
pradu spawania (mm) nr @ (mm) (1/min)
(A) 4/5  6/8.0
6-70 1.0 4/5/6 5-6
60-140 1.6 6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 24 6/7 9.5/11.0 7-8

7.2.2 Spawanie miedzi metoda TIG

Spawanie TIG charakteryzuje si¢ duzym skupieniem energii i tym samym doskonale nadaje si¢ do spawania metali o dobrym przewod-
nictwie cieplnym, takich jak miedz.

Spawanie miedzi metoda TIG nalezy wykonywac¢ tak samo, jak spawanie stali, lub postgpowac zgodnie z zaleceniami dla danego zadania.

8 DANE TECHNICZNE

TERRA 180 TLH

Napigcie zasilania U1 (50/60 Hz) 1x230V £15%
Zmax (@PCC) 6mQ *
Bezpiecznik zwloczny 16A
Maks. moc (kVA) 8.5 kVA
Maks. moc (kW) 5.9 kW
Wspodtczynnik mocy PF 0.70
Wydajnos¢ (W) 81%
Cosp 0.99
Maks. pobierane natgzenie I1max 36.8A
Natezenie rzeczywiste I1eff 21.8A
Prad spawania MMA (40°C)

(x=35%) 170A
(x=60%) 150A
(x=100%) 120A
Prad spawania MMA (25°C)

(x=100%) 150A
Prad spawania TIG (40°C)

(x=45%) 170A
(x=60%) 160A
(x=100%) 140A
Prad spawania TIG (25°C)

(x=100%) 160A
Zakres regulacji 12 3-170A

Napigcie biegu jatlowego Uo

80Vde (MMA) /106Vdc (TIG)

Napigcie szczytowe Vp

9.4kV

Stopien ochrony IP

1P23S

Klasa cieplna

H

Normy konstrukcyjne EN 60974-1/ EN 60974-3 / EN 60974-10

Wymiary (dt. x gh. x wys.) 410x150x330 mm
Masa 8.4 kg.

Przewdd zasilania 3x2.5 mm2
Dlugos¢ kabla zasilajacego 2m

%

m Niniejsze urzadzenie spetnia norm¢ EN/IEC 61000-3-12, pod warunkiem, ze maksymalna mozliwa impedancja instalacji elektrycznej w punkcie

dostepu do sieci publicznej nie bedzie przekracza¢ wartosci podanej jako “Zmax”. Jesli urzadzenie bedzie podtaczane do publicznej sieci niskiego
napigcia, osoba je instalujaca lub uzytkujaca ma obowiazek sprawdzic, czy jego podtaczenie jest mozliwe, w razie potrzeby konsultujac si¢ z operatorem
sieci energetycznej.
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PYCCKUU

CEPTUDUKAT COOTBETCTBUA

Komnanus
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

HACTOSIIUM TTOATBEPKAALT, UTO OJTOK OXJIAKICHUS TERRA 180 TLH

uMmeet cieayomme ceprudurarsl EU: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

1 COOTBETCTBYET CIIEIYIOIINM CTaHIaPTaAM: EN 60974-1:2018

EN 60974-3:2015
EN 60974-10:2015 Class A

JTro6oe ucnonp30BaHMEe WM BHECEHUE M3MeHeHMi O6e3 mpensapurenbHoro cortacust SELCO s.r.l. nemaetr naHHBI cepTUdUKAT
COOTBETCTBHUSI HCZ[CfICTBI/ITCHI)HI)IM.

Onara di Tombolo (PADOVA) SELCO s.r.l.

e —

Lino Frasson
Chief Executive
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1 BEBOITACHOCTDb

ITepen ucnonbp30BaHMEM armapara BHUMATEIbHO
MPOYTUTE HACTOSIILYIO MHCTPYKIIMIO.
&m He momyckaercsi BBIIOIHEHNE ONIEpALIMi WM BHE-
CEHUE M3MEHEHUIl, He MPEAyCMOTPEHHBIX HACTOS-
LIEH MHCTPYKLUEH.
IIpousBoauTeNIb HE HECET OTBETCTBEHHOCTH 3a TPaBMbI IIEp-
COHaJIa WM TIOBPEX/eHNs: 00OpY/OBaHNUS, BbI3BAHHbIE HE3HA-
HUEM WM HEKOPPEKTHBIM HCIIOIb30BAHUEM IPEIIICAHNN,
M3JI0KEHHBIX B HACTOSIICH MHCTPYKIIUH.
Ecmu y Bac Bo3Hukimm kakme-iubo BONIPOCH! MU

MpoOJIeMbl TIPU HCIOJIb30BAHUN YCTAHOBKH WM
Bl He HanuM onucaHus 1o MHTEpecyrolemMy Bac
BOIIPOCY B JIAaHHOM MHCTPYKLMH, OOpaTuTech K
CIICIIMAITUCTY.

1.1 YcinoBus UCIIOIB30BAHUS CUCTEMBI

» Jltobast ycraHOBKa INpelHAa3HAY€HA JJIsl BBINOJIHEHUS TOJb-
KO TeX OIepalui, /uid KOTOpBIX OHa ObLta paspaboTana.
3HaueHns NapaMeTpPOB CBAPKH HE JIOJKHBI IIPEBBIIIATH IIpe-
JIeNIbHBIX 3HAYEHUH, YKA3aHHBIX HA TaOIMYKe TEXHUUECKHX
JTAHHBIX W/WJIM TIPEJCTABICHHBIX B JAHHOW HMHCTPYKIIMU.
Bce omepanun [OMKHBI COOTBETCTBOBATH HALIMOHATBHBIM
WU MEXAYHAPOAHBIM CTaHaapTaM Oe3zonacHocTu. B cioyuae
HECOOJIIOZICHNs TIPE/ICTABIEHHBIX MHCTPYKIUH, MPOU3BO-
JIUTEIb He HECeT HUKAKOW OTBETCTBEHHOCTHU 3a BO3MOJKHBIC
TTOCIIEICTBHS.

o JlaHHBII anmapar npegHa3HaueH Uis NPOoQecCHOHATIBHOTO
HCIIOJIb30BAHUS B YCIIOBUSIX ITPOMBIIIUIEHHOTO MTPOU3BOJICTBA.
B ciiydae ucronb30BaHUS yCTAHOBKHU B JIOMAITHHUX YCIIOBUSX,
MIPOU3BOINTEIL HE HECET HUKAKOM OTBETCTBEHHOCTH 3a BO3-
MO>KHBIE MTOCITEICTBHSL.

* TIpu UCHONB30BAHNY YCTAHOBKH TEMIIEPATypa OKPYKAOIIeit
cpefbl TOJDKHA HaXomuThes B mpeaenax ot -10°C mo +40°C
(ot +14°F nmo +104°F).

TeMnepaTypa OKpYKaIIIel Cpe/Ibl PH MePEeBO3KE WM Xpa-
HEHUH YCTAaHOBKH JI0OJKHA HAXOAUTHCS B IIpeaeax ot -25°C
10 +55°C (o1-13°F no311°F).

* B nensx 6e30macHOCTH, ITOMEIIEHHS, B KOTOPBIX HCIOJIb3Y-
€TCsl YCTAHOBKA, TOJDKHBI OBITh OUHMINEHBI OT MBUIH, KHCIIO-
ThI, FA30B U JAPYI'HX PA3bEAAIOIINX BELIECTB.

* [lpu BCIIOIb30BaHIM YCTAHOBKHA OTHOCUTENbHAS BIAKHOCTh
OKpyXKaromiel cpeapl He TODKHA IpeBbImaTh 50% mpu TeM-
nepatype okpyxkarorieii cpenbt 40°C (104°F).

Ipu UCrONIB30BAHUM YCTAHOBKU OTHOCUTEIbHAS BIAXKHOCTh
OKpYKarollei cpeapl He T0DKHA npeBbliaTh 90% mpu TeM-
nieparype okpyxaromieii cpernbl 20°C (68°F).

* MakcuManbHasi BBICOTA TOBEPXHOCTH, Ha KOTOPOU ycCTa-
HaBJIMBAETCSA alapar, He JoJDKHA MpeBbimarh 2,000 MmeTpoB
(6,500 pyToB) Hay ypoBHEM MODSI.

He ucnonp3yiite gaHHBIN anmapar Il pa3mopa-
KUBaHUS TPYO.

He ucnone3yiiTe manHoe 0060pyIOBaHUE IS MOJ-
3apsAKU Gatapeil Wi aKKyMyJIsITOPOB.

He ucrnionp3yiite nanHoe 000pyIOBaHME TS 3aITy-
CKa J1BUrareiei.

/ bohlerwesing
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1.2 3amuTa cBapIiyKa, OKpyXarollel cpebl 1

mepcoHalia
IIponecc cBapku SIBIIAETCS BPEAHBIM ISl OPTaHU3-
Ma HCTOYHUKOM PAJUOAKTUBHBIX W3JIy4YECHUN,
:T{é LIyMa, TEIUIOBBIX U3JIyYCHUN U BBIICICHUIM rasza.

Bcerna HageBaliTe 3aIUTHYIO OACKIY JIJIS 3IIATHI
OT JIyTH, UCKP U OPBI3T MeTaa.

PaGouast onmexna HOMKHA TOMHOCTHIO 3aKPBIBATH
TEJO, & TAK)KE COOTBETCTBOBATH CIIEIYIOLIUM Tpe-
OOBaHUSIM:

- IOJDKHA OBITH HEMOBPEXKIEHHOW M B HAUJISKAIIEM
COCTOSIHUH

- OTHEYIIOpHOU

- o0nagaTh M30IUPYIOLUIUMU CBOUCTBAMU U OBITH
cyxoi

- MOIXOmUTh 1O pasMepy. KocTioM He HOIDKeH
MMETh MaHXET U OTBOPOTOB.

Bcerna ucnomnp3ylite mpouHyr 00yBb, 0OecIIeun-
BAIOIIYIO 3aIUTY OT BOJBI.

Bcerna ncronp3yliTe ciennanbHble IEpYaTKH, 00e-
CIICUUBAIOLLIME 3ALIUTY OT 3JIEKTPUUECTBA, d TAKKE
BBICOKUX M HU3KUX TEMIIEPATYP.

ITpu BBINTOTHEHNH CBAPOYHBIX pabOT MCIIONB3YHTE
OTHEYIIOPHBIE NEPErOPOAKHU JIsl 3AIIUTBI OKPYKa-
IOLIUX JIIOJICH OT U3Iy4YEeHUH, UCKP U OPBI3T pacKa-

K
{

JICHHOI'O ME€Tajuia.

IMpenynpenuTe OKpYXArOIUX, YTO HA JYry WM
PacKaJICHHBII MeTaJUI HEMb3s1 CMOTPETh 0e3 COOTBETCTBYIOIINX
3aIUTHBIX CPEICTB.

Wcnonp3yiiTe Macku ¢ OOKOBBIMH 3aIIMTHBIMHU
HIUTKAMU U CIICIIMAJIBHBIMU 3aIIUTHBIMY QUITBTPA-
mu i a3 (He Huke NR10).

Bceerna ncnonp3yiite 3auTHBIE OYKH ¢ OOKOBBIMU
IIUTKAMHU, OCOOCHHO MPH  BBIMIOJIHEHUU OTepa-
UMM, CBA3AHHBIX C PYYHOW WIM MEXAaHUYECKOU
OUUCTKOW CBApPOYHOTO COEIMHEHUs] OT IUIAKOB U

OKHCJIOB.

He naneBaliTe KOHTAKTHBIC JIMH3bI!

Ecnu ypoBeHs 11yma Bo BpeMsi CBApKH IIPEBBIIIAET
JIOTIyCTHMBIE IIPEJIeIIbl, UCTIONb3YNHTE HAYIIHIKH.

Ecnu ypoBeHb IIymMa IpPHU BBITOJHEHUHM CBApPOY-
HBIX Pa0OT NPEBBILIACT MPEAEIIbI, yCTAHOBICHHbIE

Q9] D

CTAHIAPTOM JIJIs1 HEKOTOPOH TEPPUTOPHUH, TIPOCIIE-

JIMTe, YTOOBI BCE OKPYIKAIOIIHe ObUTH CHAOKEHBI HAyIITHUKAMHU.

* Bo BpEMs CBAPOYHOTI'O ITpolecca OOKOBBIC TTAHETH arrapara
JOJIDKHBI OBITh 3aKPBITHI.

He npuxacaiitecb kK TOJBKO UYTO CBAapeHHBIM
TOBEPXHOCTSIM, BBICOKAS TEMIIEpATypa MOXKET IPU-
BECTH K CEPBE3HOMY OXOTY.

3§

» CobmionaiiTe Bce BBILIEU3IOKEHHBIE MHCTPYKIIMM TaKXKe U
IOCIIe 3aBEPILEHHUS] CBAPOYHOT'O MPOLIECcCa, TAK KAK BO BpeMs
OXJIQK/ICHUS] CBAPUBAEMbBIX MTOBEPXHOCTEH MOTYT IOSBISTh-
csl OpBI3TH.
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* Ilepen HauanoMm pabOThI WIH MIPOBEICHUEM OOCITyKUBaHUS,
y6enuTeCh B TOM, UTO FOPENKA XOIOTHASL.

Beerma nepkute MmOOIM30CTH AITEUKy MEpBOM
TTOMOIIIH.

Henb3s HenOOIIEHUBATH TPABMBI UIIH OXKOTH, 110JTY-
YeHHbIE BO BPEMs CBAPOYHBIX PaboT.

[lepen TeM, Kak OCTaBUThH pabouee MeCTO, yOeau-
A TECh B €ro 6€30MaCHOCTH, BO M30e)KaHUE TIPUYMHE-

HUs cnyqal?moro Bpe€aa JIIOAAM UJIU UMYUICCTBY.

’ 1.3 3amura OT rasa u apiMa
Q

1)

 Ilputh, IBIM U ra3, oOpasyromuecs: BO BpeMsi CBAPKH, MOTYT
OBITH BPEAHBIMU IS 310POBBS UETIOBEKA.
IIpu 0coOBIX YCIIOBUSX, UCTIAPEHNUS], BBI3BAHHBIE IIPOL[ECCOM
CBApKHU, MOTYT IIPUBECTU K BO3HUKHOBEHMIO PAKOBBIX 3a00-
JIeBaHUN WM MPUYMHUTB BpeJ IUIOLY BO BpeMs OGepeMeH-
HOCTH.

° }.'[ep)xche TOJIOBY Ha OOoJIBIIIOM PacCCTOAHUU OT CBApPOYHOI'O
rasa u HCHapeHHﬁ.

» ITo3aboTbTech 006 OpraHM3aIMM €CTECTBEHHOW WM HCKYC-
CTBEHHOW BEHTWIALIMY TEPPUTOPUU IIPOBEIECHUS CBAPOUYHBIX
padoT.

B ciry4dac TUIOXOM BEHTWISLIUUA TTOMCIICHU A, HCHOJ’IB3yﬁTC
3aIUTHBIC MACKHN 1 ABIXAaTCIIBHBIC alriapaTsl.

+ B cnyyae nmpoBeneHust paboT B TECHBIX, 3aKPBITHIX MOMeIIe-
HUSIX, CBapKa JOJDKHA IIPOBOIMUTHCS B IPUCYTCTBUU H IOJ
HaONIONICHNEM €Ille OJHOTO YeNIOBeKa, HAXOISIIEerocsl BHE
MecTa IMPOBeIEeHUs padoT.

* He ucnonw3yiiTe 11 BEHTWISLIMKA KUCIOPOI.

e Voegutech B TOM, YTO paboTaeT OTCOC, PEryisipHO IPO-
BEpSNTEe KOJWYECTBO OIACHBIX BBIXJIOMHBIX T'a30B B COOT-
BETCTBUHU C yCTaHOBJ'[eHHLIMI/I npe):[enaMn n HpaBI/IHaMI/I
TEXHUKU 0€30MaCHOCTH.

» KonmuecTBo M OITacHOCTH yPOBHS Fa30B 3aBUCUT OT CBapH-
BAEMOTO MaTepuasa, IPUCaTOUYHBIX MATEPHAIIOB U UCIIONb-
3yeMbIX YHCTAMMX cpeacTB. CremyliTe MHCTPYKIMSIM IIPO-
U3BOMUTENS U UHCTPYKLUU, U3JIOKECHHOM B TEXHUYECKOM
JOKyMEHTALIUHU.

» He mpowusBomute cBapouHble paboThl BOIM3M OKPACOTHOIO
LIEXOB.
TazoBble OaIIOHBI JOJKHBI PACIIOIATATHCS HA YIUIE WX B
MTOMEIICHUSIX C XOPOIIel BEHTIISALUCH.

AE 1.4 TIToxapo- 1 B3pbIBOOE30ACHOCTh

 Ilporecc cBAapKHM MOXET CTaTh MPUYMHON BO3HUKHOBEHHS
noXkapa n/Wim B3pbIBa.

* Ouncrute pabouyro 1 OKPY)KAIOLIYIO 30HbI OT JIErKOBOCILIA-
MEHSIOLIMXCS] UM TOPIOYMX BEIIECTB U OOBEKTOB.
BOCHHaMeHHIOH_[I/IeCH MaTepuajibl JOJDKHBI HAXOAUTBLCA Ha
paccrosiiuu He MeHee 11 MeTpoB (35 GyTOB) OT 30HBI CBApKU
WJIN JIOJDKHBI OBITh 3aIUIIEHbI HaUIeXKAIIM 00pa3oM.
Hckpbl M packajeHHble YACTHYKH MOTYT OTJIETAaTh Ha
JIOCTATOYHO OOJIbIIIME pacCTOSIHUS. Yaemsiite ocoboe
BHUMaHME 0€30IIaCHOCTH JIIO/Iel 1 UMYIIECTBA.
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He npoBogute paboT 110 cBapKe Ha MOBEPXHOCTU UJIH BOJIH-
31 €eMKOCTEl, HAXO/SIIUXCS MO/ TaBJICHUEM.

He npoBoauTte cBapounsie paboTsl MiIn pabOTHI 1O IIa3MeH-
HOI pe3Ke B 3aKPBIThIX KOHTEHHepax WiK Tpyoax.

Bynbre 0cOGEHHO BHUMATEIBHbI IPU OCYIIECTBICHUN CBAP-
KM TpyO M €MKOCTEH, Ja’ke €CIIM OHU OTKPBITHIE, ITyCThIE U
3a4MIIEeHbl HaJJeKamuM obpaszoM. JIroOble ocTaTku rasa,
TOIINBA, MAClIa ¥ MOAOOHBIX BEIIECTB MOTYT CTAaTh IPUYHU-
HOM B3pBIBA.

He IIPpOBOAUTE CBAPOYHBIE pa6OTLI B IOMELICHUAX, COACPIKaA-
IMUX B3PBIBOOIIACHYIO ITbUIb, I'a3bl U UCITAPEHU.

IIpu 3aBepuiennn mpouecca CBapkH, yoeauTech B TOM, 4TO
Liellb, HAXOASAIIAACS IIOJ HAIIPSHKCHUEM, HE CMOXET COIpU-
KOCHYTBCS] KAKUM-TMOO 00Pa30M C IIeNbIO 3a3eMJICHUS.

Bcerna nepxute mox pykoWd OrHETYIIMTENW WIM Ipyrue
MaTepuallbl 1 OOPHOBI C MOKAPOM.

1.5 IlpenynpexnaeHue Npu MCIOJIb30Ba-
-| HUU ra30BbIX OAJUIOHOB

BangoHsl ¢ MHEPTHBIM Ta30M, HAXOASIIMMCS TOI JaBIie-
HHMEM, MOTYT B30PBATbCS MPHU HECOONIONEHUU YCIOBUM MX
TPAHCIOPTUPOBKHU, XPAHEHUSI U HEMPABUWILHOTO HCIIOJIb30-
BaHUS.

Bamtonsr JOJIDKHBI OBITH YCTAHOBJICHBI B BCPTUKAJIBHOM
TIOJIOKEHUUN Y CTCHBI WM MPU MMOMOIIN APYIruX MnoAACpKU-
Baromux yCTpOﬁCTB, JUIA IIPEAYIPEKICHU A UX ITaJICHUS.

3akpyunBaliTe 3aLIUTHBIA KOJMAYOK KjIamaHa OauioHa BO
BpeMs €ro TPAHCIIOPTUPOBKHU, IKCIUIyaTalluK U IIOCIIE 3aBep-
LIEHUs ITPOIIECCa CBAPKU.

Banmon He momwKeH OBITH MOABEPXKEH AEUCTBUIO TPSIMBIX
COJIHCYHBIX nyqeﬁ, BHC3AITHOMY HM3MCHCHHIO TEMIIEPATYP,
L[Cf/iCTBI/IIO OQUCHb BBICOKUX UJIM OYC€Hb HUBKHUX TeMnepaTyp.
He momyckaiite, uToObl HAa OAJUIOH BO3IEHCTBOBAIN OTKPHI-
TOE IUIaMs, AEeKTPUYecKas 1yra, ropeiika, 3JIeKTPOoIoAepiKa-
TeJb WU PacKaJIeHHbIe KaIlIi MeTallia.

l'a3oBbIe OAIOHBI JOJDKHBI HAXOIMTHCS HAa 3HAYUTEIILHOM
PaccTOSIHUM OT CBAPOUYHBIX LENEN U 3JIEKTPUUECKUX LIETEN.

HpI/I OTKPBITHUU KJIallaHa 6am10Ha, JACPXKUTE I'OJIOBY HA 3HA-
YUTCJIIBHOM PACCTOAHUU OT OTBEPCTHUA BBIXOJA ra3a.

Bcerna SaKprBaﬁTC Ki1anaH OaJtoHa IIpH 3aBCPUICHUUN CBaA-
POYHOTO IIpoLecca.

Hukorga He mpousBoauTe CBapKy OAaNIOHOB, COAEpPIKAIIUX
ra3, HaXOSIIUICS MO/ TaBICHUEM.

Huxorna He coenuHsiTe 6aIJIOH CO CKATHIM BO3/LyXOM HETIO-
CPEICTBEHHO C PEIyKTOpOM JaBieHus. JlaBieHne MoeT
MIPEBBICUTH HArpy3Ky peayKTopa, YTO MOKET MPHUBECTH K
B3DBbIBY.




1.6 3ammTa OT IMOpaXXeHUs 3JICKTpHUUe-
CKHM TOKOM

HOpa)KeHI/IC OJICKTPUYECKUM TOKOM MOXKET IPUBECTU K
JIETAJIbHOMY UCXOLY.

He mpukacaiiTech K BHYTPEHHHUM M Hapy>XKHBIM TOKOBEMY-
LIUM 4acTsM almapara B TO BPeMs, KOIZla OH IOAKIIIOUEH
K CeTH NUTaHMs (TOPEJIKH, 3JIEKTPOIOACPKATEIH, ITPOBOJL
3a3eMJICHMS, JIEKTPOJBI, MTPOBOJIOKA, POJIMKM M KaTyllKa
MTOJIKITIOYEHBI K CBAPOYHOM LIeMH).

VYbenuTech, YTO YCTAHOBKA M CBAPIIMK 3AIUIIEHBI OT BO3-
JIEHCTBUSI JIEKTPUYECKOTO ToKa. [IpoBepbhTe HAIEKHOCTH
3a3eMJICHHSI.

Vbenutech B MPaBUIBHOCTU TMOIKIIOYCHHUS YCTAHOBKU M
3a)KMa 3a3eMIICHUSI.

He norparusaiitech 10 IBYX TOPENIOK WU IEKTPOAOIepKa-
TeJel OTHOBPEMEHHO.

B cityuae nopakeHHs 3JIEKTPUUECKUM TOKOM Cpasy e Ipe-
KpaTUTE CBAPOUYHBIN MpoIiecc.

-

VYeTpoitcTBO 1S 3KUTAHUS M CTAOUITH3ALINH TyTH
NpeaAHasSHAa4YCHO AJId PYyYHOTO WJIN MEXaHU3UPOBAH-
HOTO crtoco6a paboThl.

VBenuuenue JUIMHBI TOPEJIKU HIIN CBAPOYHOI'O
kabeist 6oJiee yeM Ha 8 M IOBBIIIACT PUCK ITOpaXKe-
HUA JICKTPUIECKUM TOKOM.

1.7 DnekTpoMarHuTHBIE TTOJISl U TIOMEXH

(‘l'))

CBapouHbIil TOK, IPOXOAIINI Yepe3 HapyXKHbIE U BHYTPEH-
HUE IPOBOIA, SBJISIETCS IPUYMHOI BOZHUKHOBEHHS 3JIEKTPO-
MAarHUTHBIX MOJIeH, CXOIHBIX C IOJISIMU CBAPOYHOTO NTPOBOJIA
U YCTAHOBKH.

[Ipu AIUTENBHOM IEHCTBUH, JIEKTPOMATHUTHBIE TIOJISI MOTYT
BBI3BIBATH HETATUBHBIE JJIS1 3I0POBBS YEIOBEKA MOCIIEICTBHS
(TOUHBII XapaKTep ITUX JEHCTBUI IOKa eIlle He YCTAHOBIICH).
DJIEKTPOMATHUTHBIE IOJII MOTYT IPENSTCTBOBATH paboTe
CIIyXOBBIX aIaparos.

IIpu HaM4My B opraHu3Me 3JIeKTPOHHOTO CTUMY-
JATOpa CepAlld, Tepes BBITOJHEHHEM CBAPOYHBIX
omepanuii WM IUTa3MEHHOW pe3KN HEeoOXOoanMo
MIPOKOHCYJIBTUPOBATLCS Y Bpaya.

Knaccudukarust o6opynoBaHus Ha 3IEKTPOMATHUTHYIO
coBmecTUMOCTh (OMC) B COOTBETCTBUU C JIUPEKTUBOM
EN/IEC 60974-10 (Cm. macropTHYyO TaOJTUIKy WA TeX-
HUYECKUE XapaKTCPUCTHKH)

Ob6opynoBanue kiacca B oTBewaeT TpeOOBaHUSAM Ha 3JIEK-
TPOMArHUTHYIO COBMECTUMOCTb B IPOMBIIUICHHON U JKUIION
30HAX, BKJIIOYAS] KUJIbIC IMOMEIIEHUSI, TJIE€ B3JIEKTPOIHEPTHUs
obecrieynBaeTCss KOMMYHAITbHOW HHU3KOBOJIBTHOM CHCTEMOM
3NEKTPOCHAOKEHUSI.

Ob6opynoBaHue K1acca A He MOXKET UCIOJIB30BATHCS B JKUIIBIX
TIOMCHICHUAX, TAC DJJICKTPOIHECPIUsa O6€CH€‘{I/IBaCTCH KOMMY-
HaJIbHOW HU3KOBOJIBTHOUM CUCTEMO 3JIEKTPOCHAOKEHUS.

B oGecnieueHnn 371€KTPOMArHUTHON COBMECTUMOCTH 000PYIO-
BaHHUs Kjlacca A B MOJOOHBIX MECTaX H3-3a KOHIYKTUBHBIX, a
TAKXKe PaJIMAIMOHHBIX TOMEX MOTYT BO3HUKHYTh MIOTCHIIHAb-
HbIE TPYAHOCTH.

| bohlerveding
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YcTaHoBKa, UCMHOJIL30BAHUE U MPOBEPKA OKpYKatomeh
TEPPUTOPUU

Jannoe obopynoBaHue Mpou3BeIeHO B COOTBETCTBUU C Tpebo-
BanusiMu ctangapra EN60974-10 u umeer kiacc A.

JlaHHBIN anmapaT npegHa3Ha4YeH Ui MPO(EecCHOHAIBHOTO
UCIIOJIb30BAHUSl B YCJIOBUAX IPOMBIIUIEHHOIO IPOU3BOJI-
crBa. [Ipom3BomuTEh HE HECET HUKAKOW OTBETCTBEHHOCTH
32 BO3MOXHBIE MTOCIIEACTBUS MIPU UCIOJIB30BAHUN amapara B

JIOMAIIHUX YCIIOBHSIX.
% HOBKY M 9KCIUTyaTallMI0O B COOTBETCTBUU C yKaza-
HUSIMM TTPOM3BOJIUTENS M HECTH BCIO OTBETCTBEH-
HOCTB 32 YCTAHOBKY U 3KCIUTyaTalI0 0OOPYIOBaHUS.
DJIeKTPOMATrHUTHBIE TOMEXH, IIPOU3BOAMMBIE 000PYIOBAHHUEM,
YCTPaHSIIOTCS MOJIB30BATENIeM OOOPYIOBAHUS TPH TEXHUYE-
CKOH TMOIEPIKKE TTPOU3BOIUTEIIS.

Ilepcona, mpoBOAAIINI YyCTAHOBKY M DKCILTyaTa-
U0 JAHHOTO OOOpYIOBaHUS, OJDKEH OO0magaTh
HEOOXOAMMOIl KBanudUKalueid, BBIIOIHATh yCTa-

B m1ro6om cjiydae, DJICKTPOMAI'HUTHBIC ITOMEXH

(‘.,)) JTOJDKHBI OBITh CHUIKEHBI JI0 TAKOTO YPOBHS, YTOOBI
‘ HE MeIarh padoTe IPYroro 060pyIOoBaHUS.

ITepen ycraHOBKOI 00OpYIOBAaHUS, PEKOMEH/IYET-
Csl IPOBECTH OIICHKY OJKHJIA€MOI'O YPOBHS 3JIEK-
TPOMArHUTHBIX ITOMEX ¥ X BPETHOTO BIFSHUS Ha
OKpyXeHHue. B mepByio ouepenp, TOJDKEH yUUTHI-
BaTbCsl  (DAKTOP NPUYMHEHMS BpPEla 340POBBIO
OKpysKatoliero rnepconaia. OCoOeHHO 3TO BaXKHO JUIS JIIOZCH,
KOTODBIE ITOJIb3YIOTCS CIIyXOBBIMM aIlllapaTaMu ¥ KapAHOCTH-
MYJIITOpAMHU.

TpeboBanus xk nutaromiei cetu (CM. TEXHUYECKHE Xapak-
TEPUCTUKHN)

BricokoMmoIHOE 060PYIOBAHUE U3-32 BEIMUUHBI IEPBUUYHOIO
TOKA IMUTAHUS MOXET BJIMATH HA KQ4eCTBO SHEPIUU B CETH.
ITosTOMy K HEKOTOPBIM BHIAaM OOOpYIOBAaHUS (CM.TEXHHYE-
CKHE XapaKTE€PUCTHKH) MOTYT IPUMEHSTHCS OIPAHUYEHMS 110
BKJTIOYEHUIO WM TPeOOBAHUS, KAaCAIOLIMECs] MaKCHMAaIbHO
JIOIYCTMMOTO CONMPOTUBJICHUS MUTAIoLIe cetn (Zmax) Wiu
MUHHMMaJIbHON MOIIHOCTH (SSC) B TOYKE COMPSDKEHUS C KOMMY-
HAJIBHOH CeThIO (TOUKa BKIIIOUEHHUS B CeTh). B aTOM cityuae nos-
KJIIOYEHUE 00O0pYAOBaHUS OYyJeT SBISATHCS OTBETCTBEHHOCTHIO
YCTAHOBIIMKA WJIX 110JIb30BaTENsl 000PYI0BAHUS, KOTOPBIC IIPU
HEOOXOIMMOCTH JOJDKHBI ITPOKOHCYIETUPOBATHCSI C OMEPaTo-
POM pacIpeeTUTeNIbHOI CETH O BOBMOKHOCTH MOAKIIOUEHUSI.

B ciyyae BO3HMKHOBEHUS 3I€KTPOMATHUTHBIX ITOMEX BO3MOXK-
HO HUCIIOJIb30BAHME JOIOIHUTEIIBHBIX CPEACTB 3aAIIUTHI, HAIIPU-
Mep, CETEeBBIX (PUIBTPOB.

Heob6xonnMo Takxke paccMOTPeTh BO3MOXKHOCTh SKPaHUPOBA-
HUSI KaOellsi MUTAHUS anmnapara.

Kabenu myist cBapku U pe3ku

JI71st CHYDKEHUST ICHCTBUIT 3JIEKTPOMATHUTHOTO TIOJISI /IO MUHU-

MaJIbHOT'O 3HAYCHMsI, COOJIIOATe CEIYIONNEe HHCTPYKIINU:

- Tam rae 3T0 BO3MOXKHO, CKPYTUTE U 3aKPENUTE BMECTE MPO-
BOJI 3a3€MJICHUS U CUIIOBO# KabelTh.

- He 3akpyuuBaiitTe cBapouHble IPOBOAA BOKPYT CBOETO Teja.

- He croiiTe MexIy CHIOBBIM KabeleM W MPOBOIOM 3a3eM-
neHust (06a xabemnst TOIKHBI OBITH PACITONIOKEHBI C OIHOMN
CTOPOHBI).
Kabesu ropesiok 10/KHBI IMETh MUHUMAJIBHYIO UTHHY, pac-
MOJIATaThCsl HEMAJIEKO APYT OT APYra U MO BOZMOXKHOCTH — HA
YPOBHE 3eMJIH.

- YcraHoBKa JODKHA HAXOMUTHCS HA HEKOTOPOM PACCTOSIHUH
OT 30HBI CBAPKH.

- Kabesu 10/DKHBI HAXOIUTHCS HA 3HAYUTEIILHOM PAaCCTOSIHUN

JApyT OT Apyra.
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 bohleryeane
3azeMiieHue
3a3eMileHHE BCEX METAUTHUECKUX 3JIEMEHTOB CAMOTO CBAapOY-
HOTO 000PYIOBAHMS, & TAKKE METAJUTMYECKUX OOBEKTOB, HAXO-
JAIUXCSI B HCHOCpeHCTBCHHOﬁ 6J'II/130CTI/I OT HETrO, OOJIXKHBI
OBITH COTJIACOBAHBI MEXY COOOI.
PasMelenre pa3beMOB 3a3eMJIEHUS JTOJKHO OBITH BBIMOJIHE-
HO B COOTBETCTBHMHU C TPEeOOBAHUAMHU JEHCTBYIOIINUX MECTHBIX
CTaHIapTOB.

3a3emMIIcHUE CBApUBAEMBIX JTeTaICH

3azemIieHUe CBapUBAEMBbIX JIeTaei MOXKET 3PPEKTUBHO COKPa-
TUTH 3JIEKTPOMATHUTHBIC TTOMEXH, TCHEPUPYEMBIE AIIIaPATOM.
OHAKO OHO HE BCerJa BO3MOXHO 110 COOOPaKEHUM 3JIEKTPO-
6€30MacCHOCTH WJIM B CHJIY KOHCTPYKIMOHHBIX OCOOEHHOCTEH
CBApUBACMBbIX I[eTaJ'IeI\/'I. HCO6XOI[I/IMO IIOMHHUTH, 4YTO 34a3€M-
JICHUEC CBAPUBACMBIX Z[CTaJ'ICfI HE TOJDKHO YBEIIMYMBATH PUCK
MOPAKEHUSI CBAPIIMKA DIEKTPHUECKUM TOKOM HIIH KaKOTO-
JTUOO0 TIOBPEXK/ICHUS JAPYTOro 3IEKTPOOOOPYIOBAHUS.
3a3emiIeHHe JJOJDKHO BBIMOJIHATHCS B COOTBETCTBUH € TpeboBa-
HUSIMH JICUCTBYIOIIMX MECTHBIX CTAHIAPTOB.

DKpaHUPOBAHUE

YactuuHoe 3KpaHUpOBaHUE Kabejield U KOPIYCOB JPYroro
AEKTPOOOOPYIOBAHMS, HAXOISIIUXCS BOJIU3U OT CBAPOYHOTO
anmapara Takke MOXeT 3(P(QEeKTUBHO COKPATHTHh BIIUSHUE
JNIEKTPOMArHUTHBIX IoMeX. [TomHoe 3xpaHMpOBaHNEe CBapO-
HOM YCTAHOBKHU BBIIIOJIHACTCA TOJIBKO B 0COOBIX cirydasx.

S
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- Cucrema 3amMThl NMPOTHUB IONAJAHUS B OIACHBIE YaCTH
anmapara najblleB WIM IPYrUX IMOCTOPOHHMX IPEIMETOB,
JUAMETP KOTOPBIX OombIie 1rbo paBeH 12.5 M.

- Cucrema 3amMTHI OT Kamneab JOXKAs, MaJaloiX MoJ yIJIOM
60° OTHOCUTEIBHO BEPTUKAIBHOM JIMHUMU.

- 3ammra OT IonajaHus BOJBI B alliapar, Korjaa IOJBIKHbIC
YaCTH HaXOMATCS B HEpabOYeM COCTOSTHUU.

2 VCTAHOBKA

1.8 Kimaccugukanus 3amutsl o [P

C6opka 1 ycTaHOBKA aIiapara J0JDKHA IPOH3BO-
IUTBCS TOJIBKO KBAIU(DUIMPOBAHHBIM IEPCOHA-
JIOM, HUMEFOIIMM COOTBETCTBYIOIIYIO ABTOPH3ALIHIO
[IPOU3BOUTEIISL.

Ilepen ycraHOBKOM, yOEAUTECH B TOM, UTO arnapar
OTKJIIOYEH OT CeTH MUTAHMUA.

(ol S8

He JOITYCKAE€TCA IOCIIEA0BATCIIBHOC WJIM Iapali-
JIeJIbHOE BKITIOUCHHE 00JIee OTHOTO amnriapara.

&=
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2.1 Tlonbem, TpaHCIOPTUPOBKA U pa3-
rpy3ka o0opymnoBaHUs

S

- Anmapar uMeer pyuKy IS €ero IepeHoca.

A
@Il

Bceerna yuurteiBaliTe peasibHbII BeCc 000pyHOBaHMS
(cM. TeXHMYECKHE XapaKTEPUCTHKH).

He nomyckaiite, 4To0BI I'py3 TPAHCIIOPTUPOBATICS
WIM OCTaBaJICAd IMOJBEIIEHHBIM HaJ JIOABMM WU
IpeaMeTaMHu.

He nmomyckaiite majeHus anmapara WIA OTAETBHBIX
€ro yacTei, He OpocaiiTe ero Npyu TPAHCIIOPTUPOBKE.

2.2 YcraHOBKa armmapara

TIpu pa3merieHnn UCTOYHUKA MUTAHMS, COOIOIANUTE CIIEIyTO-

1¥e paBuia:

- OpraHbpl ynpaBleHHsT U Pa3beMbl JTOIDKHBI OBITH JIETKO
JTOCTYITHBI.

- He pa3smemaiite 060pynoBaHue B TECHBIX ITOMEIICHUSIX.

- He pa3smemaiite anmapar Ha HAaKIOHHBIX TOBEPXHOCTSX C
yIJIOM HakioHa Gonee 10°.

- Pasmemaiite anmapar B CyXoM, YECTOM U XOPOIIO ITPOBETPH-
BAa€MOM ITOMEIIICHHH.

- Bamumaite o0OpyIOBaHWE OT JEHCTBUS MPSIMBIX COJTHEU-
HBIX JIYYEH U JOXKIS.

2.3 Coenunnenue

D=

BBINpAMHTEH OCHAINEH CETEBBHIM KaOeleM JUTst TIOMKITIOUeHHUS
K Tpex(a3Hoii ceTH MUTAHUSL.

ArmapaT MOXKET ITUTATHCA OT.

- ogrogasuoii 230B

BHUMAHMUE: Bo uzbexanue moBpexaeHus: 060-
pyIOBaHUS M TPaBM IIEpCOHANIA HEOOXOIAUMO
IIEPE]/] nmonkitoueHneM ammapara K CeTH IpoBe-
PHUTH yCTAHOBJIIEHHOE 3HAYEHNE HAIPSKEHUS MTUTa-
HUSL (M COOTBETCTBHE €r0 HANPSIKEHUIO CETH), a
TaK)e IOPOTOBbIE HAIPSIKEHUS CETEBBIX IPEeTOXpaHUTEIeH.
Kpowme storo crnenyer yoeauTses, uTo anmapar MOAKIIOYAeTCs
K pO3eTKe, UMEIOILIeH 3a3eMIIeHHE.

Jomyctumple KoneOaHMs HANPSDKEHUS B IHMTAIO-
'w" meil cetn coctaBisioT * 15% oT HOMHHATBEHOTO
~

S3HA4YCHUS.

Cucrema MoxeT paboTaTh OT I'eHEpAaTOPHOM ycra-
HOBKH, TapaHTUPYs CTAOMIIBHYIO MOa4dy HaIpshKe-
HHA C OTKJIOHeHHeM 115% 10 OTHOIIECHUIO K HOMHU-

HAJIbHOMY 3HAQYCHHWIO HAITPSPKCHUS 3asIBJICHHOT'O ITPO-

M3BOJUTENIEM, TIPH JIFOOBIX paOOUNX YCIOBUSIX U ITPU
MAaKCHMaJIbHOM 3HaY€HUU MOIIIHOCTH amlapara.




OOGBIYHO MBI PEKOMEHIYEeM HCIIOIb30BaTh T€HEpa-

"' TOPHYIO YCTAaHOBKY MOIIHOCTBIO B JIBa pa3a BHIIIIE
b MOIIHOCTH almapara Ajas OAHO()A3HOIO UCTOUHU-
Ka IMTaHUs, U B IOJITOPA pasa BhIIIe IS Tpexdas-
HOT'O MCTOYHHUKA ITUTAHUS.

(

MpbI coBeTyeM HCIOIb30BATh TEHEPATOPHYIO yCTa-
(t HOBKY C CUCTEMOH 3JIEKTPOHHOTO PEryJIMpPOBAHUS.

CKUM TOKOM, CUCTEMa JI0JI’KHA OBITh 3a3eMJICHA.

Amnmapar OCHAIllEH IPOBOIOM 3a3eMJICHUs (JKesl-
TBIA - 3€JIeHbIil), KOTOPBIH MOJDKEH OBITh IOJ-
KIIIOYEH K Pa3beMy, OCHAIIEHHOMY 3a3eMJICHHBIM

| Bo uzbexxanne mopaxeHus rmepcoHaia MeKTpude-
I
—_—

KOHTAaKTOM.

QHCKTpI/I‘ICCKOG TIOAKIIFOUCHHUE arrapara AOJIKHO
OCYHIECTBIIATHCA MEPCOHAIOM, UMEIOIIUM Heo0X0-
JUMYIO KBaJ'II/I(bI/IKaL[l/I}O, U B COOTBETCTBUU C HOP-
MaTUuBaMU, IIPUHATBIMU B JTAHHOM CTpaHe.

CerteBoii kabenp ammapara CHaOXKeH JKeIThIM/3€JICHBIM IPO-
BOo/oM, KOTOphiit momkern ObiTh BCEIJIA 3azemiien. DToT
JKEJITBI,/3e/IeHBII MTPOBOJ] HEJIb3sl UCIIOJIB30BATh C JIPYIMMHU
MIPOBOAHUKAMU.

Ilepen mopkIrOYEeHUEM ammapara yoenuTech B HATUYUU I[CH-
TPAJbHOTO KOHTYpa 3a3eMJIEHHsI HA JAHHOM TEPPUTOPUH U B
UCIIPABHOCTHU PO3ETOK.

Hcnonp3yliTe BUIKH, KOTOPHIE COOTBETCTBYIOT TPEOOBAHUSIM
TEXHUKN 0€30IaCHOCTH.

2.4 TloaroroBka armmapara K padore

IMonroroBka armapara jijist py4qHoit 1yroBoii ceapkut MMA

IMonkiroueHne, MOKa3aHHOE HA PHUCYHKE, Ipe/IHa-
(t 3HAUEHO ISl CBAPKM C OOPaTHO MOJIIPHOCTBIO.

JJ1s cBApKH € MPSIMOIA MOJIIPHOCTHIO, TIOMKITIOUUTE
3aKUMBI HA0OOPOT.

- Moaxmounte (1) KiIeMMy 3a3eMJIeHHsI K OTPULIATEILHOMY (-)
pa3bemy (2) UCTOUHUKA MUTAHMUS.

- TMoaximrounte (3) amekTpomoaepKaTeIb K IMOJIOKHUTEITHHOMY
(+) pazpemy (4) ICTOYHMKA MTUTAHUSI.

| bohlerveding
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ITonroroBka anmapara Iy aproHoayrooit ceapku TIG

- Ionkmrouute (5) KIeMMy 3a3eMJIEHUS K TMOJIOKUTEIHHOMY
(+) pazbeMy (6) ICTOYHUKA MUTAHMUS.

- TMoaxirounte pazvem roperku (7) k pazbemy (-) (8) uCToOUHM-
Ka ITUTaHUS.

- IMomxmrounTe ra3oBblil NITAHT OT OA/UIOHA K 3a/IHEMY Ta30-
BOMY IITYIIEPY.

- Ilpucoenunure curHaabHBIN Kabeab ropenku (9) K coOOTBET-
cTByOLIEMY pazbemy (10).

- Ipucoenunuure razopbiii nutanr (11) ropeaku K COOTBET-
cTByIoleMy Onoky/pasbemy (12).

ABTOMATHYECKHE CUCTEMBI U pOGOTOTeXHI/IKa

- TNonxmounte curnanbHbIi Kabenb muHbl CAN U1 yrpasie-
HUSI BHEITHUMH YCTPOHCTBaAMH (TAKMMHU Kak ycTpoiictBo 1V,
untepdeiic poboTa...) K COOTBETCTBYyOIIEMY pazbemy (1).

- BcraBbTe pasbeM u 3aTSIHUTE KOJIBIIEBYIO TalKy MO 4YacOBO
CTpeJIKe.

Ludposoii BBox (RI100)

- CTAPT

-TA3 TECT

- KPUTUYECKASA CUTYALIMA

Amnanorossiii BBog (RI1100)
- CBapouHbIil TOK

Ludposoii BeBoa (R1100)

- CBapoO4HBIIl HHCTPYMEHT TOTOB K padoTe
- dyra 3a)xxkeHa

- I'a3 nupkynupyer

“CM. HHCTPYKIMIO 1o dKcrryaraunu (R1100)".
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3 OIIMCAHUME CUCTEMBI

3.1 OGuue cBeneHust

Cepus cBapounsix anmapatoB TERRA mpencrasnena cunep-

TeTUYECKUMHU BBIIPAMUTEISIMU, PaOOTAIOIIUMK Ha ITOCTOSH-

HOM TOKE. AmNMaparbl UACATbHO MOAXOMSAT UIS BBIMOJIHEHUS

CIIEIYIOUIMX TUIIOB CBAPKH:

- pyuHas nyroBasi ceapka (MMA)

- aproHoJyroBasi cBapka ¢ BO30YXZAEHHEM [yI'M BbICOKOYA-
crotHbM ocumiuisitopoM (TIG HF-START) u perymstopom
MOJIa4! ra3a Ha PydKe FOPeIKu

- aproHOJyroBasi CBapka C BO30YXICHHEM Jyr'd KacaHHEM
ANEKTPOAa M COKpAIIEHHEM TOKa KOPOTKOTO 3aMbIKAHHS
(TIG LIFT-START) u peryisiTopoM oja4yu raza Ha pydKe
ropeliky (BbIOMpaeTcst U3 set-up).

B MHBEPTOPHBIX BBINIPSAMUTEINIAX BBIXOJHOM TOK HE 3aBUCHUT OT

WM3MEHEHUH HAINpsDKeHNs MUTaHWS B IIEHTPAJIBHOM CeTH M OT

JUIMHBI JyTd. B TeyeHWe BCEro CBapOUYHOTrO Mpoliecca mapa-

METpPBI TOKa IMOJICPKUBAIOTCS HEU3MEHHBIMHU, OOeCIeunBas

BBICOKOE Ka4eCTBO CBAPKH.

3.2 Ilepenusisa maHenb yIpaBIeHUs

9
IMuranue
[ToxassIBaeT, yTO ammapaT MOAKITFOUCH K CETH MTUTAHUS
U BKJIIOUEH.

Cursai TpeBoru

IToka3pIBaeT, YTO MPOU3OLLIO BKIIOUEHUE YCTPONCTB
3alMTHI, TAKHX, HAIIPUMEP, KaK YCTPONUCTBA 3AIIUTHI
oT meperpesa (cM. pazmen “Kombl TpeBoru™).

Ilutanue BKIIOYEHO
yKaSLIBaCT Ha HAJINYNEC HaHpH)KCHI/ISI Ha BBIXOIHBIX
pa3bemax amnmnapara.

Pexxumebl cBapku

ITo3BonseT ynpaBiaTh (QYyHKIMAMH M IapaMeTpamu
KaK B pPEKUME PYYHOH, Tak U pOOOTH3MPOBAHHON
CBapKH.

Pyunas cBapka

PoborusupoBaHHas cBapka

5 CBapouHbIl TIpo1iecc
ITo3BosnseT BBIOPATH THUIT CBAPOYHOTO IIPOIECCa.
Pyunas myroBas cBapka IITYYHBIM 3JIEKTPOIOM

@ i)
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@ Aprononyrosas ceapka TIG
IIpn ABYXTAKTHOW CBapke IpPHU HaKXaTUM KHOIKHU
TOpEJIKM Ha4MHAeTCs Iojada 3alUTHOIO ra3a M JIyra
saxuraercs. IIpu OoTnyckaHuUM KHOIIKM, CBAPOUYHBII
TOK cHmkaeTcs 10 0 3a BpeMs chaja; Iyra racHer,
ra3 IOJAeTCd B TEUCHUE BPEMEHM 3aKIIOUUTEIBHOIO
00/1yBa ra3om.

®

Aprononyrosas ceapka TIG

[Ipu 4eThIPEXTAKTHON CBAPKE IIPU IEPBUYHOM HaXKa-
TUM KHOIIKM TOPEJIKM HAuMHAETCs IoJada rasa Jyuis
IIPEABAPUTEIIBHOTO 00yBa ra3oM, HpPHU OIyCKAHUHU
KHOIIKM MOJACTCs HANpsDKeHUe, 3aropaercs Qyra u
BO3MOYKHO OCYHIECTBJIIEHHE CBAapOYHOTO MpoIecca.
Eciin mOBTOpHO Ha)kaThb KHOIIKY TOPENIKH, TO TOK
cnagaet. [Ipyn KOHEYHOM OTIIYCKAaHUYM KHOTIKU TOPEIKU
HAUMHAETCsI 3aKIIOUNTENbHBIN 00/1yB ra3oM.

Yacrora CBAPOYHOT'O TOKaA
IMOCTOSIHHBIN Tox

NMITVIIBCHBIN Tox

Tox CPEJHEM YACTOTBI

OcHOBHOH NepeKTIouaTeIb HaCTPOUKHI

IMepewtouaTeb MO3BONSIET OCYIIECTBIISATH HACTPOIKY
BBIOpAHHBIX [0 JuUarpamMMme 9 Mapamerpos.

3HavyeHe BBIBOIUTCS Ha JMCIUICH 8.

Iepexirouareb IMO3BOJSIET OOECIEUUBATH JOCTYIT K

rapaMeTpaM HACTPOUKHM set-up; BBIOOP W HACTPOHKY

apamMeTpOB CBAPKH.

@ 000

o]

7-MUCErMEHTHBIN JTUCIIICH

Ha nucruteit BEIBOASITCSI OCHOBHBIE TTAPAMETPhI CBAPKU
BO BpeMsl Havajla CBApKU U HACTPOWKHU; 3HAYEHUS TOKA
U HaIIPSDKEHUST BO BpEeMsl CBApOYHOTO ITpoIiecca, a Tak
JKe KOIIBI TPEBOTH.

O

ITapameTpsl cBapku
JunarpaMMa Ha IaHeIW IO3BOJISIET IPOU3BOIUTH
BBIOOD M HACTPOMKY MapaMeTPOB CBAPKU.

|1 Tox cBapku
ITo3BoNSIeT OCYIIECTBUTh HACTPOWKY 3HAUEHHUs CBa-

POYHOTO TOKA.

3HaueHue napamerpa 3agaercs B Amiepax (A).

MunnmainbHoe 3HadeHue 3A, MakcumalibHOEe 3Haye-

Hue Imax, 3nadenue o ymomdanuio 100A

BazoBslii Tox

ITo3BosseT ycTaHABIMBATH 3HAYEHHE 0A30BOrO TOKa

B PeKUME UMITYJIbCHOI CBAPKM U CBAPKH Ha OBICTPBIX

HMITYJIbCAX.

‘YeraHoBKa napamerpa: B amrepax (A) — B mporieHTax (o).

MunumaiibHoe 3HaueHue 3A-1%, MakcumaibHOe 3Ha-

yenue Imax-500%, 3nauenue no ymomyanuo 50%
Yacrora umnyibscoB ['1g

f ITo3BosIsieT AKTUBUPOBATH PEKUM MMITYJICHON CBAPKH.
[To3BoJIsIeT PEeryInpoBaTh YaCTOTY ITYJIbCALIUH.
TTo3BosIeT TOCTHYB JIYYIINX PE3YIbTATOB MPH CBapKe
TOHKMX (JINCTOBBIX) J€TAJICH 1 JIy4Illero KauecTna MiBa
C TOYKHU 3PEHUS ICTETUKU.




‘Veranoska napamerpa: B repuax (Hz) — B kutorepuax (kHz).
MunumanbHoe 3Hadenre 0.5Hz, MakcumaabHOE 3Ha-
yenne 2.5KHz, 3HaueHne mo yMomdaHWIO 3HauYeHUe 4
Hz-100Hz

t d Bpewmst cnaga cBapoyHOro Toka
IMo3BosIsleT ycTaHABIUBATh BpPEMs IOCTEIEHHOIO
repexoa OT CBAPOUYHOTO TOKA K KOHEYHOMY TOKY.
3amaercs B CeKyHax (CeK).
MunuManpHOe 3HaueHHWe-(QYHKIUS  OTKIIOUeHa,
MaxkcumainpHoe 3Haduenne 10.0 cex, 3HaueHne 1o yMOoJI-
YaHUIO 3HaUeHKE - PYHKIMSI OTKITIOUeHA

pg 3aKITIOYNTEIbHBIN 00/IyB ra30oM
[To3BOJIsIET yCTAHOBUTH BpeMs 3aKIIOUUTEIBHOIO
00/1yBa Ta30M.
3amaercs B CeKyHIax (CeK).
MunumaisHoe 3Hauenne 0.0 cex, MakcuMmaibHOE 3Ha-
yeHue 25.0 cek, 3Haue€HHWE MO YMOIYAHWIO — CHH.
pexumM

3.3 ITapametrpsl cBapku Set up

TTo3BossieT yCTaHABIMBATD U PETYINPOBATH HEKOTOPBIE TOTIOI-
HUTCJIbHBIC TapaMETPhbI AJIA obecnieueHust 6oee TOUHOIO KOH-
TPOJISL CBAPOYHOTO IpoLecca.

ITapaMeTpsl set Up COOTBETCTBYIOT BBIOPAHHOMY CBAPOYHOMY
IIPOLIECCY M UMEIOT MOPSIKOBBINA HOMED.

Bxoz B mapaMerpsl set up: HAKMHUTE U YAEPXKUBATE B TeUeHHUE
3-X ceKkyH[1 Koziep (TOsIBIIEHHE B IIEHTPE 7-MM CETMEHTHOT'O JIuC-
rtest I psr «0», MOATBEP)KAAET JOIYCK K set up rmapamerpam).
Be16op u HacTpoiika kemaeMoro mapamerpa: MoBOpadynuBaiiTe
KOJIEp 10 TeX IOp, MOKa Ha AHCIUIEe HE BHICBETHTHCS MOPSIIKO-
BBIIf HOMEp ycTaHaBIIMBaeMoro rnapamerpa. Korna Ha nucruiee
OTOOPA3UThCS HOMEp IapaMeTpa, HACTPOHKY KOTOPOTO BbI
XOTUTE OCYIIECTBUTD, HAKMUTE Ha Kojiep. [Tociae 3Toro MoxHO
MPOU3BOJIUTH HACTPOMKY MapameTpa.

BrIxon u3 set up: I4J1s BEIXOAA CO CTAANUU «HACTPONKI» Iapame-
Tpa, HAXKMHTE Ha KOJEp elle pas.

J1st Toro uToObl BBIATH M3 set Up HapameTpoB, IOBEPHUTE
KOJIep 10 MapaMeTpa ¢ MOPSIKOBBIM HOMEPOM «0» (COXpaHUTb-
Csl M BBIMTH) U HAXKMUTE KOZIEP.

Cniucok nmapametpoB SET UP (pyunas myroBasi cBapka

MMA)
0 CoXpaHUTbCS U BBIUTH

CoxpaHeHye U3MEHEHHbIX NTapaMeTPOB U BBIXOI U3 set up.
1 Cbpoc

COpoc Bcex mapaMeTpoB U BO3BpAIllCHUE K 3HAYCHUSIM,
YCTAQHOBJIEHHBIM 110 YMOIYAHHUIO.

2 CHHepreTU4yeckuil pexxuM MpH pyvyHO TyroBOH cBapke
MMA
ITo3Boysier 3amaTh ONTUMAIbHYIO AWMHAMHUKY JyTH,
BBIOMPAST FICTIONIb3YEMBIH 3JIEKTPO:

OCHOBHOE TTIOKPBITHE

PYTHJIOBOE MOKPBITHE

LIEJUTIONI03HOE MOKPBITHE

CranpHOl

AJIOMUHHUEBBIT

YyryHHBIIt

DN A W= O

ITo ymomuanwuto 0

BriOop mnpaBwiIbHONW JUHAMHUKM [JyTH IO3BOJISET
UCIIOJIB30BaTh NMOTEHLMA]T HCTOYHMKA IHUTAHUS HaU-
©oJ1ee MOJTHO C TOUKU 3PEHUS JOCTHKEHUS] HAUBBICILICH
MTPON3BOANTENIEHOCTH CBAPOYHOTO MTPOIIECCa.
OTnyHasi CBapovHasi CIIOCOOHOCTD EKTPOA HE TapaH-
TUpYeTCs (IIOCKOJIbKY CBapOYHAsl CIIOCOOHOCTD 3aBHCUT
OT KauecTBa M YCIIOBUI XpaHEHHs PACXOIHBIX MaTepHa-
JIOB, YCJIOBUI CBApKH, OOJIacTell MPUMEHEHUS U T.IL.).
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®ynkuus Hot start
IMo3Boysier ycraHaBnuBaTh 3HaueHWe GyHKIMH hot
start B pexuMe pPYy4HOH 1yroBoil cBapku MMA.
ITo3BossieT HacTpauBaTh 3HadeHue GyHkIMK hot start
Ha CTAJUH 3KUTAHUS TyT'H, CIIOCOOCTBYS HAYAIIy CBa-
pOuHOTO Ipolecca.
3HaueHue mapaMeTpa yCTaHABIMBACTCS KaK IMPOIEHT-
Hoe oTHoIeHue (%) K BeIMYMHE CBAPOYHOTO TOKA.
MunnmamsHoe 3HadeHve (06, MakcnmanbHOE 3HAYSHHE
500%, 3nauenue o ymoruanuro 80%.
®ynkuus Arc force
ITo3BoIISIET OCYIIECTBIATh HACTPONKY 3HAYeHUS (DYHK-
uuu arc force B pexxuMe pydHOU JyroBOil CBapKu
MMA. TIlo3BoisieT HacTpamBaTh IHEPrEeTHUECKYIO
JTUHAMUKY CBApOYHOTO IIpOIecca, CITOCOOCTBYS HaJa-
Iy CBApOYHOTO TIpoIlecca.
3HavyeHne mapaMeTpa yCTaHaBIMBAECTCS KaK MPOIEHT-
Hoe oTHoleHue (%) K BETUYUHE CBAPOYHOIO TOKA.
MunumanpsHoe 3HaueHune 0%, MakCUMalbHOE 3HAUECHUE
500%, 3nauenue no ymondauuto 30%.
Hanpsokenne oTpeIBaHUS TyTH
VcTaHoBNIeHHE 3HAYEHUE HANPSDKEHUS, MPH KOTOPOM
MIPOVCXOIUT 3aTyXaHUE MEKTPHUUECKON AYTH.
Braromaps 5Toit pyHKINU MOXHO CYIIECTBEHHO YyIIyy-
IIUTh CUCTEMY yHpaBieHusi mpoileccoM. Ha ¢ase
TOYEUHOH CBapKHU, HAIIPUMED, HU3KOE 3HAYEHUE HATIPSI-
JKEHUsI 3aTyXaHUs IyTH MTO3BOJISIET COKPATHTH TIOBTOP-
HOe BO30YXIE€HHE AyTH, KOTA AEKTPO OTBOAUTCS OT
CBApUBAEMOM TOBEPXHOCTH, UTO MTO3BOJISIET COKPATUTH
pas30pbI3TUBAaHNE, TPOXKUTAHUE U OKUCIIEHUE CBapH-
BaeMOU MTOBEPXHOCTH.
IIpu wucronb30BaHUM 3IEKTPOAA, KOTOPBIA Tpedy-
€T BBICOKOTO 3HAYEHUs HAMPSDKEHHS, MBI COBETYEM
3a/1aBaTh BBICOKOE 3HAYEHUE IPEAETHHON BETWIMHBI
HAIPSDKEHUS 17151 TOTO, YTOOBI PEAOTBPATUTH 3aTyXa-
HUE yT'H BO BPEMsl CBAPOYHOTO Mpoliecca.

&=

Huxorna e yCTaHaBJ’IHBafITe SHaAYCHUC HAITPSIK
€HU OTPbIBAHUWS AYT'U BBIIIEC 3HAYCHHW A HAIIPSIK
CHUS XOJIOCTOT'O XO[4a BBIITPSAMUTEIIA.

3HaueHue nmapamerpa 3agaercs B Bonbrax (B).
MunumainbHoe 3Hadenue 0.0B, MakcumalibHOe 3Haue-
uue 99.9B, 3nauenne no ymomuanuio 57.0B

®ynkuus Antisticking

VYeranoBka i oTkirodeHue GyHkimu antisticking.
@dynkuus antisticking Mmo3BoJSET YMEHBIIUTH 3HA-
YyeHue cBapoyHoro Toka g0 0A B ciiyyae BO3SHMKHO-
BEHMS KOPOTKOTO 3aMBIKAHUS MEXIy IEKTPOAOM U
CBapHMBAEMON TOBEPXHOCTBIO, TEM CaMBIM, 3allUINAs
CBApOUYHYIO TOPEIIKY, JIEKTPOJI U CBAPIIMKA, U obecrie-
4yKBasi 0€30MACHOCTD IIPU CIIOKUBIIMXCS YCIIOBUSIX.
YMOJITYAHUIO Antisticking akTHBU3UpOBaHA
OYHKUM A OTKITFOUEHA Antisticking He akTHBU-
3MpOBaHa

IpenenpHas BermmunHa BrITIoueHus GyHKImm Arc force
[To3BOJISIET OCYLIECTBIISTh HACTPOMKY 3HAUCHUS HATIPSI-
KEHHS, TP KOTOPOM BBIIPSIMUTENIb OOECIIeuuBaECT
BO3pACTAHUE CHJIBI TOKA TPU aKTHBU3AIMU (DYHKIUH
arc force.

ITo3BossieT MoNIyYUTh pas3IMyHYIO JIHHAMUKY JyTHU:
HwxHsist npenenbHas BeJTMUNHA: PEIKOE UCIIONIb30Ba-
Hue pyHkun arc-force obecrieunBaeT OueHb CTAOMIIb-
HYIO, HO HE OUCHb aKTUBHYIO YTy, HICAIbHO MOAXO/Is-
HIYIO /ISl BBICOKOKBAJIM(HUIIMPOBAHHOTO CBAPIIUKA U
JIETKOCBAPUBAEMBIX 3JIEKTPOJIOB.
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Beiciiass mpegenbHasi BeIMUMHA: YAacTOE HCHOJIB30-
BaHue QyHkiuu arc-force oOecrieynBaET HECKOJIBKO
Oosiee HeCTaOWIBHYIO [Jyry, HO OUYCHb AKTUBHYIO,
CIOCOOHYI0 KOPPEKTUPOBATH OLIMOKM CBapIIUKa MU
BBIPABHUBATHCSI B COOTBETCTBHM C XapaKTECPUCTHKOMN
anekTpona. Takoil TuN Ayru naeaseH Ijisl HEOMBITHOTO
CBapIINKa U TPYIHOCBAPUBAEMBIX IEKTPOJIOB.
3HaveHue rnapamerpa 3ajaaercs B Bombrax (B)
Munumansaoe 3Hadenue 0.0B, MakcumalibHO€E 3Haue-
Hue 99.9B, 3nauenne mo ymomuanuio §.0B.

Dynamic power control (DPC)

[To3BomnsieT BBIOpATH jKeTaeMyIo IaCTUIHOCTD AYTH.

I = CONST (ITocTostHHBII TOK)
ViiMHeHue WM yKOpOYeHHe JUIMHBI IyT'H HE BIIMSET Ha
YCTaHOBJICHHBIM CBAPOYHBII TOK.

(2

OcHOBHOE TIOKPBITHE, PyTHoBOE MOKpHITHE,
Kucnornste, Cranpaoit, YyryHnusrit

1 = 20 (KonTposnb rpaguenTa yobIBaHUS/HApACTAHMS)
VBenuueHue UIMHBI Iyrd (HampspkeHHuss Ha | BOJIBT)
BBI3BIBAET CHIDKEHHE CBAPOYHOIO TOKa (M HA000pOT)
Ha BBIOpaHHYIO BenmnuuHy oT 1 10 20 amrmep.

(2

Llemtrono3Hoe MOKPhITHE, ATTIOMUHUEBBII

P = CONST (ITocTostHHAass MOIITHOCTB)

YBenmuuenue JUIMHBI AYTH BbBI3BIBACT CHMXXCHHE CBAPOY-
HOTO TOKa (1 HA00OPOT) B COOTBETCTBUU C POPMYJIOif
V:I=CONST

-

L[CJ'IJ'IIOJ'IOBHOC IIOKPBITUE, ATFOMUHUEBBII
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VBenuueHne BeIMYMHBI (hopcaxa Ayrd CHUKAET PUCK
3aIUIIAHUS 2IEKTPoa.

H3mepsiemblit napameTp

ITo3BossieT BBIOpATh 3HAYEHME [apaMeTpa, KOTOPBI
Oynet oToOpa)xxaTbes Ha JUCIIIEE §.

0 JlelicTBUTEIbHOE 3HAYEHHE TOKA

1 [leficTBUTEIbPHOE 3HAUCHHE HATIPSHKEHIS

2 OTcyTcTBHE 3HAYCHUS TapaMeTpa

ITo ymomuanuto 0

[Tapamerp BHemHero yrpasieHns CH1 MIN

ITo3BossIeT OCYLIECTBIATh HACTPOHKY Iapamerpa
BHEIIIHETO ynpasieHus | (MUHUMAaJIbHOE 3HAYEeHUe).
IMapamerp BrerHero yrpasienns CH1 MAX
ITo3BonsieT OCYWIECTBIATh HACTPOHKY IapaMmerpa
BHEIIIHETO ynpasieHus | (MakcuMaJlbHOE 3HAYEeHHe).
BenuunHa 3ByKOBOTO CHTHAJIA

ITo3BOJISIET OCYIECTBIATh HACTPONKY BETMUUHBI 3BY-
KOBOTO CHTHAJIA.

Munumym — off (orkmoueHo), Makcumym 10, Tlo
YMOJYaHUIO 5

KonTpacr

[To3BosIsieT HACTPANBATH KOHTPACT JIUCILIES.
Munumym — off (orkmioueHo), Makcumym 15, Tlo
YMOTYaHUIO 7

Cbpoc

ITo3BonseT mpousBecTH cOPOC BceX MapaMeTpoB U
BEPHYTHCS K IapaMeTpaM, YCTAHOBIEHHBIM 10 YMOII-
YAHHUIO U BEPHYTh BCKO CUCTEMY K 3aHECCHHBIM CTaH-
JTAPTHBIM ITapaMeTpam.

Crmucok mapamerpos SET UP (aprononyrosas capka TIG)

0

CoOXpaHUTBHCS U BBIMNTU

CoxpaHeHre M3MEHEHHBIX TTAPAMETPOB U BBIXOI U3 Set up.
Co6poc

CO6poc Bcex mapaMeTpOB U BO3BpAILIEHUE K 3HAYEHUSIM,
YCTAHOBJIEHHBIM 10 YMOITYaHUIO.

[IpenBapurensHbIil 061yB razomMm

[To3BonsieT 3a/laBaTh M HACTpamBaTh BpeMsi OOIyBa
ra3oM JIO 3a)KUTaHUs JTyTU.

OOecrieunBaeT moaadyy ra3oBoro rmoToka B TOPENKYy U
TTOITOTOBKY 30HBI CBAPKH.

Munnmansroe 3HageHue 0.0 cex, MakcumaabHOE 3Ha-
yenue 25.0 cek, 3HaueHue mo ymomdanuro 0.1 cex
HauanbHblit TOK

TTo3BossieT peryinupoBaTh TOK Hayajia CBapKHu.
TTo3BousieT monyyaTh 60JIee TOPSUYIO WM XOJIOTHYIO
CBApOUYHYIO BAaHHY Cpa3y MOCIe 3aXKUTAHUS TYTH.
VcranoBka mapamerpa: B amriepax (A) — B mporieHTax (o).
MunumainsHoe 3HaueHue 3A-1%, MakcumaibHOE 3Ha-
yenue Imax-500%, 3nauenue mo ymomuanuwo 50%
Havanbnslit Tox (%-A)

0=A, 1=%, 3HaueHue Mo ymMoI4aHUIO %o

Bpemst HapacTaHHs CBApOYHOTO TOKA

[To3BosIsIeT yCTAaHOBUTH IIOCTETIEHHBIH ITEPEXO]T OT HaYa b~
HOTO TOKA K TOKY CBAPKU. 3a/1a€Tcs B CEKyHIaX (CEK).
MuHuMaabHOE 3HaYeHHe-QYHKLUHUS  OTKIIIOYECHA,
MakcumanbHoe 3Hauenue 10.0 cex, 3HaueHue o ymos-
YaHUIO 3HaUeHHe - (PYHKIMS OTKITIOUueHa

Tok B pexnmMe ABYXypOBHEBOIH cBapku Bilevel
[To3BomnsieT ycTaHaBIMBATh BTOPUYHOE 3HAYEHUE TOKA
B PEXKHMME JIByXyPOBHEBOI CBAPKH.

[1pu nepBoM Ha)KaTMX HA KHOIIKY FOPEJIKH, HAYMHACT-
Csl TIPEBAPUTEIIBHBIN OOIyB Ta30M, 3aropaercst ayra
U CBapKa OCYIIECTBISIETCS Ha HadyajdbHOM TOke. [lpm
TIEPBOM OTITYyCKAHUW KHOTIKU TOPEJIKH, 3HAYEHUE TOKa
omyckaercst 10 TepBoro 3HadeHus “117. Ecmu cBap-
LMK HAXKMET U Cpasy JKe OTIYCTHUT KHOIIKY T'OPEJKH,
TOK CBAPKU YCTAHOBHMTCS Ha BTOPOM 3HauyeHun “12”.
Haxarue u 6bICTpOe OTIyCKaHNUE KHOIKU BEPHET TOK
K miepBoMy 3HadeHuto “11”° u Tak nmanee.

Ecnu HaxxaTh U yaepKUBaTh KHOIIKY TOPEIKH, TOK CHH-
3UTCS JO KOHEUHOTO 3HAYCHMUS.

IIpu OTIyCKaHWU KHOIKHU JIyra MOTACHET, HO ra3 ele
OyzeT 1oAaBaThCsl B TEUCHUE BPEMEHHU 3aKIIIOUUTEIIb-
HOTO 00/1yBa ra30M.

‘YeranoBka mapamerpa: B amnepax (A) — B mporieHTax (%o).
MunumaibHoe 3HaueHue 3A-1%, MakcumalibHOE 3Ha-
yenue Imax-500%, 3Hadenne mo ymomrganuro 50%

Toxk B pexuMe IByXypoBHeBo#t cBapku Bilevel (%o-A)
[To3BousieT yCTaHABIMBATh BTOPUYHOE 3HAYCHUE TOKA
B peXHMe JIByXypPOBHEBOI cBapku permits Bilevel.
0=A, 1=%, 2=¢yHKuMs OTKIIOUEHA

Ecnu HeoOXoanMo, BOZMOKHO TIEPEKITIOYCHNE PeXIMa
aproHoayroBoii aByxypoBHeBoit cBapku (TIG bilevel)
Ha pexxnM deTbIpexTakTHO cBapku (TIG 4T).
BbazoBsrit TOk

Tlo3BossieT ycraHaBIMBaTh 3HAYeHHE 0A30BOTO TOKA
B pPeXMMe UMITyJTbCHOU CBAPKH M CBAPKHU Ha OBICTPBIX
HUMITyJTbCaX.

VcranoBka mapaMerpa: B amriepax (A) — B mporeHTax (o).
MunumainsHoe 3HaueHue 3A-1%, MakcumaibHOE 3Ha-
yenue Imax-500%, 3nadenue o ymomuanuro 50%
Ba3zoBblii TOK (%-A)

Tlo3BonsileT ycraHaBmMBaTh 3HaYeHHE 0Aa30BOTO TOKA
B PeXMMe UMITyJIbCHOU CBAPKH M CBAPKHU Ha OBICTPBIX
HUMITyJTbCaX.
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‘VcranoBka mapamerpa: B amriepax (A) — B mporieHTax (%o).
0=A, 1=%, 3HaueHue O YMOITYAHUIO %0

Yacrorta ummyiabcoB ['1g

ITo3BossieT aKTUBUPOBATH PEKUM UMITYIbCHOI CBapKHU.
[To3BoIsieT peryInpoBarh YacTOTY MTyTbCAIIHH.
[To3BomsieT JOCTUYB JIYUIINX Pe3yIBTATOB IIPU CBapKe
TOHKHX (JINCTOBBIX) JI€TAJeH U JIyUIIero KauecTBa IIBa
C TOYKHU 3PEHUSI ICTETHKH.

‘VeraHnoBka mapameTpa: B repuiax (Hz).

Munumansroe 3HaueHue 0.5 ', MakcuMalibHOE 3Ha-
yenre 20.0 ', 3HaueHHEe MO YMOJIYAHUIO 3HAUCHHE
-40Tn

[lepron BKITIOUEHMS B MIMITYJIbCHOM PEKUME
ITo3BomsieT perynmupoBarh MEPUOI PaOOTHI B PEKUME
HMITYJIbCHOI CBAPKHU.

ITo3BossieT COXpaHATh NMUKOBBIM TOK MEHBIINN HIN
OOJIBIINIA TPOMEKYTOK BPEMEHH.

YcranoBka napaMerpa: B rpoueHTax (%o).
Munumaneroe 3HaueHne 20%, MakcuMallbHOE 3Have-
Hue 80%, 3naueHue mo ymomganuto 50%

YacroTa O6BICTPBIX UMITYIHCOB

[To3BoJIsieT peryIupoBarh 4aCTOTy UMITYJIbCOB.
[Mo3BomsieT cdoxycupoBaTh W JIydille CTaOUIU3UPO-
BAaTh ANIEKTPUUYECKYIO JIYTYy.

VcranoBka mapamerpa: B repuax (Hz) - B xmmorepmax
(KHz).

Munnmanbroe 3HaueHue 20Hz, MakcumanbHoe 3HaueHHE
2.5KHz, 3nauenue no ymormuanuto 3uadenue - 100Hz
Bpewmst ciaga cBapoYHOTO TOKa

[To3BomsieT ycTaHABIUBATE BpeMsI ITOCTEIIEHHOTO TIepe-
XOZ1a OT CBAPOYHOTO TOKA K KOHEUHOMY TOKY.
3amaeTcs B ceKyHIax (CeK).

MuHumanpHOe 3HaueHHe-(QYHKIUsI  OTKIIIOYEHA,
Makcumanbaoe 3nauenue 10.0 cex, 3HaueHue 1o ymos-
YAHUIO 3HAUYEHHE - (PYHKIMS OTKITIOUYEHA
3aKITIOUNTENBHBIN TOK

[To3BonsieT ycTaHOBHUTH 3HAUCHHE KOHEYHOTO TOKa
CBApKU.

VcranoBka mapamerpa: B amrepax (A) — B mporieHTax (%o).
MunumainbsHoOe 3HadeHne 3A-1%, MakcruManbHOe 3Hade-
Hue Imax-500%, 3nadenue no ymorganuo 50%
3aKITIOUNTENbHBIN TOK (Y0-A)

[To3BonsieT ycTaHOBHUTH 3HAUCHHE KOHEYHOTO TOKa
CBApKU.

VcranoBka mapamerpa: B amrepax (A) — B mporieHTax (%o).
0=A, 1=%, 3HaueHue MO0 yMOIYAHUIO %o
3aKITIOUUTENbHBIN 00/TyB ra30M

[To3BonsIeT YCTAHOBHUTH BpEMsl 3aKIIOYUTEIHHOTO
00yBa ra3oM.

3amaeTcs B ceKyHIax (CeK).

Munumansroe 31auenue 0.0 cex, MakcumanbHOE 3Ha-
yenue 25.0 cex, 3HaueHUWE MO YMOJYAHUIO — CHH.
pexuMm

Havanpublit TOK (BO30YXXAEHUE JYyTd BBICOKOYACTOT-
HBIM OCHMIJIISITOPOM)

YeraHoBKa Tapamerpa: B amriepax (A).

MunumanbpHoe 3HadeHue 3A, MakcuMaJlbHOE 3Haue-
nue 170A, 3uadenue no ymonuanuo 100A
AproHomyropasi cBapka

[To3BomsieT BBIOMPATH PEKUMBL: BO30YXKIEHUE JTyrd
OTPBIBOM2JIEKTPOIA, BO3OYKICHHE Ty BBICOKOYACTOT-
HBI OCHWUIATOPOM, BO30YKIEHUE AYI'M YaCTOTHBIN
ocIIIATOPOM Mo ymomuanuto (ymomuanuio=LIFT
START, ¢yuxuus orximouena=HF START, Default
HF START).
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Toueunas cBapka
ITo3BossieT ycraHaBIMBATh BPEeMsl CBAPKH B pPEKHUME
«TOYEYHOH CBAPKU».
[To3BosIsIeT YCTAHOBUTH BpeMsl CBAPOYHOTO MPoIecca.
VeraHOBKa MmapaMmerpa: B CeKyHIax (s).
MuHuManpHOe 3HaueHHe-(pyHKIUS  OTKIIIOYeHa,
MakcumanpHOe 3HaYeHHE 99.9 cek, 3HaueHue 1Mo yMOJI-
YAHUIO 3HAUEHHE - PYHKIUS OTKIIOUEHA
ITepeycranoBka
IMo3BossieT aKTUBUPOBATH (YHKIUIO IMOBTOPHOTO
3aIycKa.
[To3BonsieT HEMEMIEHHO TOTACHTh Iyry B CTaIuu
crajia Wik MOBTOPHO 3aMyCTUTh CBAPOYHBIHN ITHKII.
0=dyHKIMS OTKIIOUEHa, | =yMOMUaHuio, 3HAYCHNE 10
YMOJTYAHUIO 3HAUCHUE - YMOTUYAHUIO
®ynkuus Easy joing (TIG DC)
[To3BomsieT 3akeub OYry B MMITYJICHOM pEXUME U
BBIOMpATh BpeMs JeHCTBHUS (PYHKIIH O Hadaja BO3-
BpaTa MpeayCTaHOBIEHHBIX YCIOBHUI CBAPKH.
ITo3BOJISIET MOBBICUTH CKOPOCTH M TOYHOCTbH MPHU CBAP-
K€ TIPUXBATOYHBIMU IIIBAMU
VYcraHoBKa mapaMeTpa: B CeKyHIax (s).
MunumanpHoe 3HadeHue 0.1 cexk, MakcumanbpHOe 3Ha-
yenne 25.0 cek, 3HaueHHE MO YMOJYAHWIO 3HAUCHHE
- (pyHKIIMS OTKITIOUEHA
Usmepsiemsbril mapamerp
ITo3BossieT BBIOpATh 3HAUCHHME MapamMeTpa, KOTOPBI
Oyzer oToOpa)arbcs Ha JUCIUIee 8.
0 JleficTBUTEIbHOE 3HAYEHHE TOKA
1 JleiicTBUTENbHOE 3HAYEHNE HAIPSHKEHUS
2 OTcyTCTBHUE 3HAYEHUS TapaMeTpa

ITo ymomuanuro 0

Ilar nacrpoiiku U/D

ITo3BoNsIET OCYIIECTBIATh HACTPOWKY H3MEHEHHUS
1ara KHonok up-down.

Munumym — OFF (otkimoueno), Makcumym -IMAX,
ITo ymomuanuro 1

ITapamerp BHerHero yrpasnenuss CH1 MIN

[To3BoysieT OCYLIECTBIATh HACTPOHKY IapaMmerpa
BHEIIIHETrO yrpasieHus | (MUHUMaJIbHOE 3HAYEHUeE).
[Mapametp BHerHero ynpasinenuss CH1 MAX
ITo3BOJIIET OCYIIECTBIATh HACTPONKY Iapamerpa
BHEIIIHETO yrpasieHus | (MakcuMaabHOE 3HAYEHUE).
Benunuuna 3BykoBOro curHaia

ITo3BoISET OCYIIECTBIATh HACTPOHKY BEIMUUHBI 3BY-
KOBOT'O CHTHAJIA.

Munumym — off (orkmroueno), Makxcumym 10, Ilo
YMOYAHUIO 5

KonTpacr

[To3BouseT HaCTpauBaTh KOHTPACT AUCILIES.
Munumym — off (orkmoueHo), Makcumym 15, Tlo
yMogaHuio 12

Copoc

[To3BonsileT mpowmsBecTn cOpoOC Bcex MapaMeTpoB WU
BEPHYTHCS K NMapaMeTpaM, YCTAHOBICHHBIM MO YMOJI-
YAHUIO U BEPHYTh BCIO CUCTEMY K 3aHECEHHBIM CTaH-
JIAPTHBIM ITapaMeTpam.
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3.4 Konpl Tpesoru

EO1, EO3 TIleperpes
He pexomeHayeTcs OTKIIOYATH ammapara KOIzia
CUTHAJl TOPUT; CUCTEMa BEHTWISALUU OXJIaJUT
TeperpeThie YacTH armapara.

Ell TpeBora KOHGUTYPALIUU CUCTEMBI

E20 Co6oit mamsatu

E21 IToTepst nanHBIX

3.5 3aaHas HaHelb
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[ s @

©D

ooooo. N @ 4
Q) - %

&

E,.
:

CeTteBoii kabeib
[Moxxirouenune ammapara K CeTd MUTaAHUS
l"a3oBbIit mTy1Ep

BBog curnansHoro xabens (IHMHA CAN)

CeTeBOI BEIKITIOYATEIb
C TIOMOIIBIO HETO MPOUCXOOUT IMOAKITFOYCHUEC CBAPOY-
HOTIO amrapaTta K CETHU IMUTaHU.

Wmeer nBa motoxenuss «O»- «BoikiaroueHo», «Ix»-
«BxmroueHO».

3.6 I1anenpb pazpeMoB

OtpunarenbHbIil pazbeM NUTAHUS

st moxximioueHust kabenst 3a3eMJICHUS IIPU PYYHOM
JIyTOBO CBapKe IITYYHBIM 3JIEKTPOAOM WIIM TOPEIKU
mpu aproHomyrosoit ceapke TIG.

[TonoXUTETBHBIN pa3beM MUTAHUS

JIiIs TOAKIIIOUEHUs] TOPENIOK IS PY4YHOU JyroBoOit
cBapku MMA win xabens 3a3eMIIEHHsI IPU aprOHOY-
rosoii cBapke TIG.

l"azoBblil mTyLEp

daxken KHOIIKY CBSI3U

4 KOMIUJIEKT NPUHAJUIEXKHOCTEU

4.1 Oo6mee onucanue (RC)

CBapouHBIil TpollecC € HCIIONb30BAHUEM YCTpPOMCTBA JHC-
TAQHIMOHHOTO yNPaBJIEHNs], MOXKHO IIPOU3BOJUTH TOT/IA, KOT/Ia
YCTPOMCTBO AMCTAHIIMOHHOTO YMPABIEHUS ITOICOSTUHEHO K
pas3beMy, pacIloyio)keHHOMY Ha BeImpsMurene. CoennHeHHe
MOXET OBITh IIPOU3BEICHO U IIPU BKIIIOUEHHOM 000PYIOBAHUU.
Kornma ycerpoiictBo Y mnoakiioueHo, JitoOble HACTPOUKHU
TaK XK€ MOXXHO OCYLIECTBJISTh M HA IAHENM YIPABICHMS.
W3MeHeHne HACTPOEK, MPOU3BECHHBIX MPHU ITOMOIIN MAHETN
yIpaBjIeHUs, 0TOOpakaroTcs Ha ycTpoiictee Y, 1 HA060pOT.

4.2 YerpotictBo nucradiioHHoro yrpasieHus RC 100

VYerpoiictBo auctanimonnoro ympasienuss RC 100, mpen-
Ha3HAYEeHO I OCYILIECTBIEHHUS HACTPOWKH M OTOOpaXKeHus
3HQUEHUS] CBAPOYHOTO TOKA U HAPSIKEHUSI.

“CM. MHCTPYKIIUIO TI0 IKCIIIyaTaIluu’”.

4.3 RC 120 memanp ycTpoicTBa AUCTAHIIUOHHOTO
yIpaBJIeHUs JIJIs ApTOHOTYTOBOM

Ilpu pabore ammapara B peXnMe TUCTAHIUOHHOIO YIIPaB-
JICHNs, BBIXOJHOM TOK MOXET perylIupoBaTbCS OT MHHHU-
MaJIbHOTO JI0 MAKCUMAaJIbHOTO 3HAuUeHUs (3a/1aeTcs 4yepes set-
up) M3MEHEHHEM CHJIbl JaBICHHUS Ha IOBEPXHOCTH MEIaJIN.
Muxkpornepekinodarenb 00ecreunBaeT CUrHal Hadaiga CBAPKU
[IPY MUHUMAJIBHOI CUJIE TABIICHUS HA MEeAaIb.

“CM. UHCTPYKITUIO 1O IKCIUTyaTaInu .

4.4 YerpoiictBo aucTaHIMoHHOro ynpasienust RC 200

VerpoiictBo aucranunonHoro yrmpasienus RC 200 mpemgHa-
3HAUEHO [UIsi OTOOpa)KEHHMsI M M3MEHEHHUSI BCEX IMapaMETPOB
BBIIIPSIMUTENS, K KOTOPOMY TOAKIIOUEHO YCTpoicTBO Y.

“CM. MHCTPYKIIUIO T10 IKCIITyaTaluu”.




4.5 Topenku cepuu ST...

Topenxu cepun U/D nipencrapisioT co6oii (poBbie TOPETKN
Ui mosryaproMaruyeckoii ceapku TIG 1 1no3BosstOT KOHTPO-
JIMPOBATH OCHOBHBIE ITAPAMETPHI CBAPKU:

- CBapOYHBIN TOK

(Cwm. paznen “ITapamerpsl cBapku Set up”).

“CM. MHCTPYKLHIO TI0 SKCIUTyaTaluu”.

5 PEI'VJIIAPHOE OBCIIY XMBAHUE
AIIITAPATA

PerynﬂpHoe O6CJ'Iy)KI/IBaHI/Ie BBIIIPAMUTEA TOJIKHO
HPOU3BOAUTLCA B COOTBETCTBHUU C MHCTPYKUUAMU
IIPOU3BOAUTEIIA.

JTio6ble omnepaluy 1Mo peryasipHOMYy OOCITYKHBAHHIO armapar
JIOJDKHBI  TIPOU3BOIMTHCS MEPCOHATIOM, HMEIOIIMM COOTBET-
CTBYIOIIYIO KBaJTH(PUKALIUIO.

Bo Bpemsi paGoThel 00OpyIOBaHUS BCE JOCTYIBI, 3aCIOHKA H
KPBILIKH amlapara J0JKHbI ObITh 3aKPbITHI U 3a(HKCHPOBAHBI.
He nomyckaercst kakoe-mu60 nepeobopy1oBaHHE CUCTEMBI.

He nonyckaiiTe HAKOTUICHHUS METAJUIMYECKON TTBUTA OKOJIO HITH
HEMOCPEICTBEHHO Ha BEHTUJIATOPE.

OTkITrOoUaiiTe anmapat OT CETH Mepes] BBIMOIHEHHU-
eM Kaxx1oi onepannu!

PeryisipHoe obcirykuBaHue anmnapara:

- OuncTKa BHYTPH anmapara IpoBOAUTE CIIOMO
LIBIO CKATOTO BO3/yXa (11011 HEOOIBIINM JaBIIe-
HEM) U MSTKHUX IIETOK.

- PerynsipHo nmpoBepsiiiTe HCIPaBHOCTb COETUH
UTEIBHBIX U CETEBBIX Kabelneil.

Ihll

E—1

IIpy BBHINOIHEHUN TEKYLIETO PEMOHTA MIIM 3aMEHE KOMIIOHEH-
TOB FOPEJIKHU, IEKTPOJOAEPIKATENS UIU TPOBOJA 3a3EMIICHUS:
IIpoBepsiiTe TeMneparypa KOMIIOHEHTOB U yoenu-
TECh B TOM, UTO OHU HE IIEPETPEIIUCh.
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Bcerna ucnosib3yiiTe mepyaTku B COOTBETCTBUHU C
TpebOBaHUSIMU OE30TIACHOCTH.

Hcnomnp3yiiTe NOAXOAAIINE HHCTPYMEHTHI.

HeBbimonHeHne yka3aHHBIX PEKOMEHIAIIMI AHHYTUPYET TrapaH-
TUU TIPOU3BOJUTENISI JAHHOTO OOOPYAOBAHUS U CHUMAET C HErO
BCIO OTBETCTBEHHOCTb.

6 [IPUYMHBI BO3MOXHbIX [TPOBJIEM
N X PELHEHUA

PeMOHT wmim 3aMeHa yacTell ammapara JOJDKHA
MPOU3BOIUTHCS TOJBKO KBATU(PUIUPOBAHHBIMU
HWHXXEHEPAMH.

IIpon3BeneHne peMOHTa WM 3aMEHBI YacTell anmnapara nepco-
HAJIOM, HE UMEIOUIMM Ha TO pa3pelleHHe, aHHYJINPYET rapaH-
THU TPOU3BOINTENS JAHHOT'O OOOPYIOBAHUS U CHUMAET C HEro
BCIO OTBETCTBEHHOCTb.
B mrob6om ciyuae, cucreMa He JTOJDKHBI ITOABEPTaThCS KAKUM-
1100 MoIU(UKALIUAM.

Hesbinonnenus OII€PaATOPOM JaHHBIX HHCprKHHﬁ, CHHUMAECT C
TIPOU3BOAUTEIIS JAHHOT'O O60py,HOBaHI/IH BCIO OTBETCTBEHHOCTD
3a BOSMOJHBIC ITOCJICACTBUA.

Arnmnapar He BKII0YaeTcsi (3eJIeHbIH CBETOINO] HE TOPUT)

IMpuunHa B po3erke 3/IEKTPONUTAHUS OTCYTCTBYET Halps-
JKEHHE.
Pemmenne  IlpoBepbTe cucremy 37IeKTPONUTAHUSA U IIPOU3BE-
JINTE COOTBETCTBYIOIINE MEPOIPHSITHS 1O yCTpa-
HEHUIO HEUCITPABHOCTEH.
PaGoThl AOKHBI MPOU3BOIUTELCS KBATU(PUIIUPO-
BaHHBIM [IEPCOHAJIOM.
IMpuunna  HewcnpaBHOCTh BUJIKM MM CHIIOBOTO KaOeJs.
Pemrenne  3ameHuTe HEMCIPABHBIM KOMIIOHEHT.
OOparurech B OMMKAWIINN CEpBUCHBIN IIEHTP IS
YCTPaHEHUS! HEUCIIPABHOCTEH ammapara.
IMpuunna Ileperoperna 3amuTHAS IJIaBKask BCTaBKA.
Pemenne  3aMeHHTE HEMCIIPABHBIN KOMITOHEHT.
[Iprnunna HeucnpaBHOCTH IMyCKOBOTO BBIKITIOYATENS.
Pemenne  3ameHuTe HeMCIIPABHBIN KOMIIOHEHT.
Ob6parurech B OmKalIMii CEpBUCHBIN IIEHTP JIJIS
yCTpaHEHHs HeMCIIPABHOCTEH armapara.
[Mpnunaa HewcnpaBHOCTh 2JIE€KTPOHHBIX KOMIIOHEHTOB
amnmapara.
Pemienne  OGpartutech B OMVDKANIINI CEPBUCHBIN LIEHTP AJIs1

YCTpaHEHHs HEMCIIPABHOCTEH arapara.

OTCyTCTBYeT HANpsDKEHHE Ha BBIXOJHBIX pazbeMax armapara
(HEBO3MOKHO Ha4yaTh MIPOLIECC CBAPKH)
[Iprnunna HewncnpaBHOCTH KHOMKYU TOPETIKHU.
Pemenne  3aMeHuTe HeMCIIPABHBIN KOMIIOHEHT.
Ob6parurech B OmKalIMii CEpBUCHBIN IIEHTP JIJIS
yCTpaHEHHs HeMCIIPABHOCTEH armapara.
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IIpuunna IleperpeB ammaparta (CUrHaJI MeperpeBa — FOPUT
JKEJITBIA CBETOAMON).

Pemenne  [MomokauTe roka ammapar OXJIaJWUThCs, anmapar
JTOJKEH OCTaBaThCsl BKIIFOYEHHBIM.

[Ipununna HenpaBunbHOe 3a3eMiIeHME.

Pemenne  OcymiecTBuTe NpaBUIIbHOE 3a3€MJIEHUE CUCTEMBI.
Yuraiite pa3aen “YcraHoBka”.

IMpuunna HeuncnpaBHOCTb 3JIEKTPOHHBIX KOMIIOHEHTOB
amnmapara.

Pemenne  Ob6parutech B OMMKANIINI CEPBUCHBIN LIEHTP TSI

YCTPAaHEHUS! HEUCIIPABHOCTEH ammapara.

[Mepebou aexTpocHAOKEHUS

IMpuunna HenpaBuibHeld BeIOOp Ipoliecca CBApKU WIIN
HEHUCIIPABHOCTH MEePEKITIoUaTe sl

Pemenne  BwiOepute moaxoasiuii mpoiecc CBapKH.
3aMeHUTEe HEUCIIPABHBINA KOMIIOHEHT.
OOpaTuTech B OIVDKAUIINI CePBUCHBINA LEHTP IS
yCTpaHEHHs HEMCIIPABHOCTEH armapara.

[Mpuunna CuUCTeMHBIE MapamMeTpbl WIM (YHKIUH 3aIaHBI
HEBEPHO.

Pemienne  YcranoBuTe mapaMeTpbl CCTEMbI M CBAPKU 3aHOBO.

IMpuunna  HewncnpaBHOCTB IOTEHIMOMETPA/KOAEpa HACTPOIA-
KM 3HAQUEHHUs] TOKA CBApKH.

Pemrenne  3amenuTe HEMCIPABHBIM KOMIIOHEHT.
OO6parutech B OMMKANIINIA CEPBUCHBIN LIEHTP TSI
YCTPAHEHUS! HEUCIIPABHOCTEH almapara.

IMpuunna HeucnpaBHOCTh 3JIEKTPOHHBIX KOMIIOHEHTOB
anrmapara.

Pemrenne  OGparturtech B OmmKalIMii CEpBUCHBIN IIEHTP IS

YCTPAHEHUS! HEUCIIPABHOCTEH almapara.

HecrabunpHocTs 1yru

IMpuunna HenocrarouHas razoBas 3aliuTa.

Pemenne  Hacrtpoiite ckopocTh Iojiauu rasa.

[Ipuunna  Braxwslii ras.

Pemenne  Beernma mcnonb3yiiTe kKaueCTBEHHbIE MaTepHabl U
IIPOIYKTBHI.
Yo6enurech B TOM, YTO CUCTEMa MOJa4M I'a3a HAXO-
JIUTCS B HA/IJICKAIIEM COCTOSIHUH.

[Ipnunna  HesepHble mapamMeTpsl CBApKU.

Pemenne  TmiareiabHO MPOBEPHTE CUCTEMY CBAPKH.

OOpaTuTech B OIVDKAUIINI CEPBUCHBINA LIEHTP IS
yCTpaHEHHs HEMCIIPABHOCTEH armapara.

CnumkoM akTUBHOE pa3OphI3TUBAHIE METaIa

[Iprnunna Henonxonsmas aauHa ayru.

Pemenne  YMeHnpmmre paccTosiHME MeEXAy 3JIEKTPOAOM HU
CBApUBAEMOI MIOBEPXHOCTHIO.

IIpnunna  HeBepHble mapaMeTphl CBapKU.

Pemrenne  YMmeHbIInTe 3HaUEHNE HANPSDHKEHUS CBAPKU.

IIpuunna  Henocrarounas ra3osast 3aluTa.

Pemienue  HactpoiiTe ckopocThb nogauu rasa.

IMpuunna  HeBepHO BBIOpaH peXnUM CBAPKU.

Pemienne  YMeHbIIMTE yroy HAKIOHA TOPEIKHU.
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Henocrarounas riyoMHa NPOHUKHOBEHUS

IMpuunna  HeBepHO BBIOpaH PEXUM CBAPKU.

Pemienne  YMeHbLIMTE CKOPOCTH I10JJaud IPOBOJIOKH BO
BpeMsl ITpoliecca CBapKH.

[Ipuunna HesepHble mapamMeTpsl CBAPKU.

Pemenune  VYBennubTe 3HAUEHUE TOKA CBAPKHU.

IMpuunna  HeBepHO BbIOpaH 371€KTPO.

Pemenne  Mcnomnb3yiiTe 37€KTPOL MEHBIIIETO TMAMETPA.

[Ipuunna HemnpaBunpHas MOATOTOBKA KpaeB CBAPHUBAEMBIX
JeTaJIeH.

Pemienne  VBenuuuTh pasnenKy KpOMOK.

INpuunna  HenpaBuibHoe 3a3eMiIeHUE.

Pemrenne  OcymiecTBUTE MPaBUIBHOE 3a36MJICHIE CHCTEMBI.
Uuraiite pasmen “Ycranoska”.

IMpuunna CBapuBaeMble JeTaIU UMEIOT CIUIIKOM OOJIbIINe
pasMepsl.

Pemenne  VBenuubTe 3HAUCHHE TOKA CBAPKH.

HOCTOpOHHI/IC BKJIIOUCHUA B CBAPOYHOC COCTUHCHUEC

I[Mpyunna HekadyecTBeHHAs! OUMCTKA TTOBEPXHOCTH.

Pemienne  TimiarenbHO OYMCTHTE MOBEPXHOCTH TEpel OCY-
LIECTBIICHHEM IPOoIiecca CBAPKH.

[Mpuuraa  CoaumkoM OONBIION TUAMETP 3IEKTPOaa.

Pemenne  Mcmomb3yiiTe 271€KTPOA MEHBIIIETO TUAMETPA.

IMpuunna HemnpaBuibHas MOArOTOBKA KpaeB CBapUBAEMBIX
JleTalei.

Pemenne  YBenmnuuTh pas3menky KpOMOK.

[Ipuunna HesepHo BBIOpaH pexuM CBApKH.

Pemenne  YMmeHbmmMTE paccTOSIHME MeEXAy SJIEKTPOIOM U

CBapHMBAEMOIi TOBEPXHOCTBIO.
OcyuiecTBiIsiiTe PaBHOMEPHYIO IT10/1a4y IPOBO-
JIOKM Ha Bcex (hazax mpoiiecca CBapKH.

Bxtrouenust Bonbdpama

IIpuunna HesepHble mapamMeTphl CBapKU.

Pemienne  YMeHbIINTE 3HAYEHUE HAIIPSKEHUS CBAPKU.

INpuunna  HeBepHO BbIOpaH 271eKTPO.

Pemrenne  Bcerma mcmonb3yiiTe KadecTBEHHBIE MAaTEepHAIBI U
MIPOIYKTHI.
TmaTenbHO 3aTOUUTE HIIEKTPO/IL.

INpuunna  HeBepHO BbIOpaH peXUM CBAPKU.

Pemenne  M30eraliTe KOHTakTa JIIEKTpoAa M CBapOYHOU

BaHHBI.

O6pazoBaHne pakoBUH

ITpuunna HenocrarouHas ra3osas 3aliuTa.

Pewenne  HactpoiiTe ckopocTh nogauu rasa.

Hanunanue

[Ipuunna Hemnonxonsmas aauHa IyTy.

Pemenne  VYBenuubTe paccTOSTHUE MEXIY 3JIEKTPOAOM U
MTOBEPXHOCTBIO.

IIpnunna  HeBepHble mapaMeTphl CBapKU.

Pemrenne  VYBenmubTe 3HaYEHHE TOKA CBAPKH.




IIpnunna  HeBepHo BBIOpaH pPeXNM CBApKH.

Pemenne  VYBenuubTe yrom HAaKJIOHA TOPETKH.

IIpuunna CBapuBaeMble JeTaId UMEIOT CIUIIKOM OOJIbLINe
pasMepsl.

Pemenne  VBenmubTe 3HaUCHUE TOKA CBAPKH.

IToape3 mBa

IIpununna HesepHble mapaMeTpsl CBAapKHU.

Pemenne  YmeHblInTe 3HAYEHUE HANPSIKEHUS CBAPKU.

IMprunna Henoxpxonsmas AMHA TyTH.

Pemenne  YMeHbIINTE DPACCTOSHUE MEXIY SJIEKTPOIOM U
CBAPUBAEMOI ITIOBEPXHOCTHIO.

IMpuunna HeBepHo BBIOpaH PEXUM CBAPKH.

Pemenne  VYMeHbIIMTE CKOPOCTH OOKOBBIX II€pEMEIIeHUI
MPUCAZIOYHOTO MaTepuaa.
YMEHbIINTE CKOPOCTh IOAAYM IIPOBOJIOKU BO
BpeMsI IpoIecca CBapKHu.

IIpuunna Henocrarounas ra3osast 3aluTa.

Pemenne  Mcnonp3yiiTe rasbl, NOAXOIAINUE ISl JAAHHOTO
CBapHBAEMOTr0 MaTepHaa.

Oxucienue

IIpununna Henocrarounas ra3osast 3aluTa.

Pemenne  Hactpoiite ckopocTh nojpauu rasa.

ITopuctslii cBapOYHBIil 1110B

Ipuunna

Pemenne

ITpuunna

Pemmenne

Ipuunna
Pemenne

Ipuunna
Pemenne

ITpuunna
Pemienne

ITpuunna
Pemienne

[Tpuuuna
Pemenne

[TosiBnenue Ha cBaprUBaeMOii ITOBEPXHOCTU KOPPO-
3MH, CMA304HOTO BEIIECTBA, JIaKa WU TPS3U.
TmarenbHO OYUCTUTE MOBEPXHOCTU TEpen OCy-
LIECTBIIEHUEM IIPOIIecca CBAPKH.

ITosiBiieHNE HA CBApOYHOM Marepuaje KOppo3HH,
CMa304HOTO BEIECTBA, JIaKa WU IPsI3H.

Bcerna ucronb3yiiTe KadecTBEHHBIE MATEPHAIBI 1
MIPOIYKTHI.

Bcerna nopmep:kuBaiiTe cBapouHbI MaTepual B
MIPEKPACHOM YHUCTOM COCTOSIHUM.

Bitaskuplit cBapouHbIil MaTepual.

Bcerna ucronb3yiiTe KadecTBEHHBIE MATEPHAIIBI 1
MPOIYKTHI.

Bcerna nogmep:kuBaiite cBapouHbI MaTepual B
MPEKPACHOM YHCTOM COCTOSTHUH.

Henonxonsmas ninuHa ayru.
VMEHBIINTE PACCTOSIHME MEXAY JJIEKTPOIOM H
CBAPUBAEMON [TIOBEPXHOCTHIO.

BrnaxxHblil ra3z cBapku.

Bcerna ncnonp3yiiTe KaueCTBEHHbIE MaTEpUAIbl 1
MIPOAYKTBHI.

Y6eaurech B TOM, 4TO CUCTEMa I1OJa4M ra3a HaxXo-
JIATCSI B HAJIEXKAIIEM COCTOSTHUU.

Henocrarounas rasoBas 3aura.
Hacrpoiite ckopocTh nojgauu rasa.

BricTpoe 3aTBep/eHNE CBAPOUHO BAHHBI.
YMEHbBIINTE CKOPOCTHh TOAAYM IPOBOJIOKH BO
BpeMs1 IIpOLecca CBApPKU.

OcyliecTBUTE NpeIBAPUTENIBHBIN ITOIOTPEB CBa-
pUBaeMbIX ITOBEPXHOCTEH.

VBenuubTe 3HAYEHUE TOKA CBAPKH.
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Topsiuee pacTpeckuBanme

[Tpuunna
Pemenne

[Tpuunna

Pemenne

ITpuunna

Pemenue

[Tpuunna
Pemenne

ITpuunna

Pemenue

Hesepnbie mapamMeTpsl CBapKy.
‘VYMeHbIINTE 3HAUCHUE HATIPSDKEHUSI CBAPKH.

[TosiBiteHME HA CBApHBAEMOI ITOBEPXHOCTH KOPPO-
3MM, CMA304HOTO BEIIECTBA, JIaKa VI IPSI3U.
TiaTeaIpHO OYMCTHTE IOBEPXHOCTHU HeEpel Ocy-
IIECTBIIEHIEM IIPOIIecca CBapKH.

ITosiBileHMe Ha cBapOYHOM Marepuaje KOppo3HH,
CMa304HOIO BEIIECTBA, JaKa WU I'PA3H.

Bcerna ncnonb3yiiTe KadeCTBEHHbIE MATEPUAIIBI U
TIPOTYKTBHI.

Bcerma mommepikuBaiiTe cBapoOYHBIM MaTepual B
IIPEKPACHOM YHUCTOM COCTOSIHUU.

HeBepHo BBIOpaH PEeXKUM CBAPKH.

BBINOIHNUTE TPaBUIBHYIO ITOCIEIOBATENIEHOCTD
orepanys B 3aBHCHMOCTH OT THIIA COCIMHEHMS,
KOTOPOE TOJKHO OBITH CBAPEHO.

CBapuBaeMble MOBEPXHOCTH HMMEIOT DA3JINYHbIC
XapaKTEePUCTHUKH.

ITepen cBapkoii OCyIIeCTBUTE HAIUIABKY Ha CBAPH-
BaeMbIe KPOMKH IIPOMEXYTOYHOT'O METalIA.

XoJoaHOE pacTpecKuBaHUE

ITpuunna
Perenne

ITpuunna
Perenne

Braxkublil cBapouHbIil MaTepual.

Bcerna ucrnonb3yiiTe kadecTBEHHbIE MAaTEPHAIIBI U
TIPOIYKTEHI.

Bcerna nomiepxuBaiiTe cBapOUYHbIA MaTepuall B
TIPEKPACHOM YHCTOM COCTOSTHUH.

Ocobast reoMeTpHst CBAPHOTO COENHEHVIS.
Ocy1iecTBUTe TMPeIBAPUTEILHBIN MOJOTPEB CBa-
pYBaeMBIX TIOBEPXHOCTEH.

BoinosinuTe nocieayommil Harpes.

BeimonnuTe mpaBUIBHYIO IMOCIENOBATEIHLHOCTH
onepanusg B 3aBUCUMOCTH OT TUIIA COCAWHCHUS,
KOTOPOE JIOJIKHO OBITh CBAPEHO.

IMpu BO3HUMKHOBEHUH MPoOIEeM oOpamiaiiTech B Onmkaimmi
CEPBHCHBII LIEHTD.
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7 TEOPUA CBAPOYHOTIO ITPOLIECCA

7.1 Py4ynast gyroBasi cBapka IITYYHBIM 3JIEKTPOIOM
¢ nokpeiTieM (MMA)

IToaroroBka KpaeB CBapMBaEMBIX JleTaIel

Z[J'Iﬂ TOJIYyUYCHU S XOPOILIEro CBApOYHOTO COCANHEHU A, PEKOMEH-
AYETCA NpeABApPUTEIBHO OYHCTUTHL CBAPHUBAEMbBIC JETAJIU OT
OKCHUAOB, PKaBUMHBI 1 APYTUX 3arPA3HAIOIINX BEIICCTB.

Br16op anexTpona

BbI60p JAUaMETpa 3JIEKTpoAa 3aBUCUT OT TOJIIUHBI METaJlla,
ITIOJIOKEHHUA U TUIla COCAMHCHHSA, a TaK KE€ OT criocoba npea-
BapUTEIIbHON 00pabOTKU KpaeB CBApHUBAEMBIX JI€TaJIeH.
DIEKTPOBI, IMEIOIIHE TOBOIBLHO OOBIION TUaMeTp, TPeOyIoT
JOBOJIBHO OOJIBIINX TOKOB, W, COOTBCTCTBCHHO, ITPU CBAPKE
TAKHUMU 3JICKTPOJAMU IIPOUCXOIUT 3HAUUTEIILHBIN Harpes CBa-
PUBACMBIX MATEPUATIOB.

Tun noxpeiTust  XapakTepuUCTUKA Hcnonp3oBanue
Pytunossie IIpocrora Bce monoxenus
B UCIOJIb30BAHUU
Kucnorusie Bricokas ckopocts  Ilimockue
IJIaBJIEHUS COEIMHEHNUS
OcHoBHBIE Xopouue Bce nonoxenus
MeXaHUJeCcKHe
XapaKTePUCTHKHU

Be16op 3HaYeHUS CBAPOYHOTO TOKA

Z[I/IaHaBOH CBAPOYHOT'O TOKa BI)I6I/IpaeTC$I B 3aBHUCUMOCTH OT
TUTIA UCITOJIB3YEMOI'O JJICKTPOAa U ONPEACIIACTCA IMTPOU3BOAU-
TEJIEM DJICKTPOJOB.

3axura"ue u NoaaepKaHue Iyru

CBapouHasi Jiyra 3a)KMraeTcsi YUPKAaHbEM KOHIIOB 3JIEKTPOja
110 CBapUBAaeMOU JIETaJIU ¢ 3aKUMOM 3a3emiieHust. [1ocre Toro,
KaK JIyra 3aropenach, JIeKTPOJ OBICTPO OTBOIUTCS HA OOBIU-
HOE PAcCTOsTHUE, pEeKOMEH/TyeMOe TIPH CBapKe.

OOBIYHO, /TS YAYUIICHUS! BO30Y)KICHUS AYTH HAYAIHHBIA TOK
3amaercsi 6ojiee BBICOKUM OTHOCHTEIIBHO OCHOBHOTO TOKa
cBapku (¢pynxuus HOT-START).

IMocne Toro, kak ayra 3aropeinach, LIEHTpaIbHasl 4acTh JIEK-
Tpola HauMHAEeT PACIUIABIISATHCS M KAIUIIMU CTEKAaTh HA CBApH-
BaeMbIii Matepual.

IMokpeiTHE smekTpoma ucmapsiercs, odpasys obiako rasa,
3aluIapiee 00JacTb CBApKU M 00ECIEYMBAIOIIEE BBHICOKOE
KaueCTBO CBAPHOTO COCIMHEHUSI.

B cityuae BOBHMKHOBEHUST BOBMOXKHOTO MPUJIMITAHUS 3TIEKTPO-
1a, TPOMCXOIUT BPEeMEHHOE BO3pACTaHKME 3HAUEHHS CBAPOYHO-
ro Toka (pynkuns Arc-Force).

Ecnmu anekTpon mpwidil K CBApUBAeMOMY MaTepHaily, PeKo-
MEH/TyeTCsI YMEHBIIUTh TOK KOPOTKOTO 3aMbIKaHUs ((PyHKIUS
Antisticking).

Caapxka

Yroi HaKJIOHA EKTPOAOB 3aBUCUT OT KOJIMUYECTBA MPOXOIOB.
OOBIYHO TIpM TMPOXOAAX 3MEKTPOA COBEPIIAET Kojaebarenb-
HBIE€ AOBMXXCHUA MEXKIAY CTOPOHAMU CBapO'{HOfI BaHHbI OJI4
TOT0, 4TOOBI M30€KATh U3JINIIHETO HAKOIUIEHHS IIPUCAIOYHOTO
MaTtepualia B LIEHTPE CBAPOYHOT'O COCIMHEHMUS.
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Vianenne nrakon

CBapka C HCITOJIb30BAHUEM JIIEKTPOIA C MOKPBITHEM TPeOy-
eT yHaJIeHHus CBApOYHBIX IIJIAKOB TOCTE KaKIOTO IMPOXOa.
[Inaku ynansroTcsi ¢ TOMOIIBI0 HEOOIBIIOTO MOJIOTOYKA WIIH
JKECTKOH IIETKH (IPU TPUIIUITAHUK K MaTepHaty)

7.2 AproHomyroBasi cBapKa (C HEPEepPbhIBHOM JTyTOk)
[Ipn aproHomyroBo#l cBapke 3IeKTpUUECKasi ayra Bo3Oyxaa-
€TCSI MEX/1y HEIIABKHMM SJIEKTPOAOM ( U3 YHCTOrO Bosib(pama
WJIN €T0 CIUIABOB C TeMIIepaTypoi iaBieHus npumepHo 3370
C) u cBapuBaeMbIM MarepuaioM. O0IacTh CBAPKHU 3aLIMIIACT-
Csl THEPTHBIM Ta30M (aproH).

JI1 IpeioTBpallieH!s HeKeIaTelIbHBIX BKITIOUeHUH Bosb(pama
B CBApHOE COCIMHEHHE HEJIb3sl IOMYCKATh KOHTAKTA 3JIEKTPO/Ia
CO CBapUBAEMBIM MaTepuanoM. FMiMeHHO mo3ToMy /7151 BO30YXK-
JICHUSI TIyT'H UCIIOIb3YeTCsl AUCTAHLIMOHHBIN crioco0: B30y ie-
HHE JIyT'H C IOMOILBIO BBICOKOYACTOTHOI'O OCLHMILIATOPA.

Taxk ke BO3MOXEH U JIpYroil crioco® Bo30ykJIeHUs AyTH - BO3-
OyxkJleHne ¢ OTphIBOM 3jekTpona. Ilpu atom mexay cBapu-
BAEMBIM MATEPHAIIOM H 3JICKTPOIOM ITPOITYCKAETCSl HEBBICOKUI
TOK KOPOTKOTO 3aMBIKaHUs1, TPU OTPBIBE SJIEKTPOJIA BO3OYK1a-
eTcs Ayra, a TOK IOCTENEHHO HApAaCTAeT JI0 YCTAHOBIEHHOTO
3HAUEHUSI.

JList yiydieHns Ka4ecTBa MpH 3aKPBITHH CBAPOYHOTO KpaTepa
pPEKOMEH/IyeTcsl TOYHO MOoAOMpaTh BpeMsl cliajia CBAPOYHOTO
toka. Takxke HE0OXOIUMO, YTOOBI MOCIIE BBIKIIOUCHUS IyTH B
TEUCHUE HECKOJIbKUX CEKYH] IPOJOJIKAICS 00yB CBaApOYHON
BAHHBI 3aIUTHBIM Ia30M. DTO YIIy4IlIAeT KaueCTBO U BHELIHUN
BHJ] CBAPHOT'O COEIUHEHUSI.

Bo MHOrMX ciydasx IOJI€3HO UMETh JIBA IIPEyCTaHOBICHHBIX
3HAUEHMs CBAPOYHOTO TOKA, YTOOBI JIETKO IEPEKITI0YaThCs
MeXIy HUMH B iporiecce cBapku (pexum BILEVEL).

[TonsipHOCTH CBapKHU

[TocTosiHHBIN TOK, IPsAAMas MOJIPHOCTh

D10 Hauboree IMPOKO HCIONB3YeMbIIl THUIl IOJISPHOCTH,
cokpamaer uzHoc srexkrposaa (1), mockonabky 70% Teruia KoH-
LIEHTPHUPYeTCs Ha aHoAe (T.e. HA CBApHBAEMOM Marepuaie).
[Ipu Taxoil MOJMSIPHOCTH, CBAPOUHBIN KpaTep MOIydaeTcs
y3KUM M DIyOOKUM, Mofada TeIlla COKPAINAeTCsl, CKOPOCTh
IIPOXO/d YBEIMYMBACTCSL.

Ha npsimoit nonsipHOCTH cBapuBaeTcs OONBIIMHCTBO MaTepua-
JI0B (32 UCKITIOUEHUEM AJTFOMUHUS U €T CIIABOB M MArHUSA).
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IMocTosiHHBIN TOK, OOpaTHAs MOISIPHOCTH

OO6paTHast MOJIIPHOCTH MCIOIb3YeTCs NP CBapKe MaTepHalIoB
C OTpaKarolle OKCUIHON IUIEHKOM Ha ITOBEPXHOCTH, KOTOpast
uMeeT OOJIbIIYIO TEMIIEPATYPY IUIABICHUS, YEM CaM MaTepual.
IIpu 3To0i MONSIPHOCTH HENB3sT UCIONIB30BaTh BBICOKHE CBAPOU-
HBIE TOKH, TOCKOJIBKY 3TO PE3KO YBEIIMUUBAET U3HOC IEKTPOJIA.
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NMnynbCcHBIN TOK, MpsiMasi OISIPHOCTD

Hcnonp30BaHye UMITYIIBCHOTO TOKA TIO3BOJISIET JIy4Ille KOHTPO-
JIMPOBATh pa3Mep CBAPOYHOI BaHHBI. CBapouHasi BaHHA (pOpMU-
pyercst MKoBbIM TOKoM (Ip), Torna kak ayra MomepKUBaeTcst
0CHOBHBIM TOKOM (Ib). DTOT criocob mo3BossieT cBapuBaTh TOH-
KHE JINCThI METAJIA ¢ MUHUMM3ALHUeH nedopMaliuy, yiIydiieH-
HBIM (akTopoM (HOPMBI U KaK CIEACTBHE — CHIKEHHEM pHCKa
pacTpecKMBaHUs MaTtepraja 1 IPOHUKHOBEHUS ra3a.

IIpu yBeIMueHNN YaCTOTHI UMITYJIbCOB JIyTra CTAHOBUTCS OoJiee
TOHKOH, KOHIIEHTPUPOBAHHOM, Oosee cTabmibpHOK. [1pn sToM
KauecTBO CBAPKM TOHKHX JIe€Tajeil emre 6oee BO3pacTaeT.

T
D.C.S.P

o t

D.C.5.P-PULSER

L 1

7.2.1 AproHomyroBasi cCBapKa CTajau

AproHozyropas cBapKa XOpOILIO MOIXOAUT JJISi CBAPKH yIJie-
POAMCTON U JIETUPOBAHHOM CTau, AJI IIEPBBIX IIPOXOLOB IIpU
cBapke TpyO, a Tak *e B TeX Cllydyasx, [Je BaKeH XOPOIIMi
BHEIIHUN BUJ] CBAPOYHOIO COECAMHEHUSI.

CBapka NMpOU3BOAUTCS HA MPSIMOIL MTOJIIPHOCTH.

IToaroroBka kpaeB
IIpu cBapke cranu HeoOxoauMa TIHIATEIbHAs OUUCTKA U TOA-
TOTOBKAa Kpac€B COCANHCHUS.

Br16op u monroroBka anekTpoaa

Pexomenmyercst MCITONB30BATh IMEKTPOABI U3 TOPHUPOBAHHOTO
Bonb(dpama (2% Topus, LBET-KPACHBIH), a TaK ke LEepUupo-
BAHHBIE WM JAHTAHUPOBAHHBIE 3JIEKTPOABI C AUAMETPAMH,
yKa3aHHBIMH B TaOIIUIE:

@ anextpona (MM) Jwnamazon Toka (A)

1.0 15=75
1.6 60=150
2.4 130+240
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BHCKTPOI[ JOJIDKEH OBITH 3aTOYCH, KaK ITIOKa3aHO Ha PHUCYHKE.
\?‘

o (© Juanason Toka (A)
30 0+30
60+90 30+120
90120 120+250

ITpucanounslii MmaTepuan

Marepuai mpucagouHOTO IPYTKA TOJDKEH UMETh Te K€ Xapak-
TEPUCTUKH, YTO U OCHOBHOMN CBAPOYHBIN MaTepual.

He ucnons3yiiTe moaocku, Hape3aHHbIE U3 OCHOBHOTO MaTe-
puaja, MOCKOJIIBKY OHU MOTYT OBITh HEIOCTATOYHO OUYUIIEHBI,
YTO HETaTHMBHO OTPA3UTHCS HA KAUECTBE CBAPKH.

3amuTHbIN ra3

OOBIYHO B KayecTBE 3AIMUTHOTO Ta3a HCIOJIB3YeTCs] YUCTHIN
aproH (99,99%).

Cpapounslii | @ Dnexkrpoaa l"azoBoe Pacxon apro-
TOK (A) (MMm) COILIO Ha (71/mMM)
n° @ (M)
6-70 1.0 4/5  6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6  6.5/8.019.5 6-7
120-240 2.4 6/7 9.511.0 7-8

7.2.2 AproHojyroBas CBapKa Me/Iu

ITockonbKy aproHoyronas CBapka XapakTepHU3yeTcsl BBICOKOM
KOHIIEHTpALUEN TeIjIa, TO OHA MPEKPACHO MOAXOAUT JIJIsI CBAP-
KM MaTepuajioB C BBICOKOW TEIUIONPOBOAHOCTHIO, HAIIPUMEP
MEIU.

B oOmem cimyyae aproHOmyroByl0 CBapKy MeEIU BBIMOJHS-
IOT TaK XK€, KaK W aproHoOAYroBYIO CBapKy CTaJIHd, €CIU HE
npeayCMOTPECHBI KaKue-JImoo CHCI_[I/I(i)I/I'-IeCKI/IC PEKOMEHAAINHN K
KOHKPETHOMY CIIy4alo.
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8 TEXHUYECKHME XAPAKTEPUCTUKHA

TERRA 180 TLH

Hanpsoxenne nutanust Ul (50/60 Ty 1x230B £15%
Zmax (@PCC) 6mQ *
IlnaBkast BcTaBKa 16A
MaxkcumaiibHasi motpedisieMast MOITHOCTB (KBA) 8.5 kBA
MakcuMatbHas moTpediisieMast MOIIHOCTh (KBT) 5.9 kBt
Kosdduuuent momnoctu PF 0.70

Ko (n) 81%

Cosep 0.99
MaxkcumanibHbI ToTpebisieMblit Tok I1max 36.8A
[HetictBytoriee 3Hauenue Toka Ileff 21.8A
Caapounsiii Tok MMA (40°C)

(x=35%) 170A
(x=60%) 150A
(x=100%) 120A
Caapounslii Tok MMA (25°C)

(x=100%) 150A
Csapounsrii Tok TIG (40°C)

(x=45%) 170A
(x=60%) 160A
(x=100%) 140A
Caapounslii Tok TIG (25°C)

(x=100%) 160A
Jwnana3on HacTpoiiku 12 3-170A
Hanpspkenne xomocrtoro xoma Uo 80B (MMA) /106B (TIG)
MakcuMalibHOE HanpshkeHue Vp 9.4kV

Kunacc 3amurs! IP 1P23S

Kracc nzonsunn H
KoHCTpyKIIMOHHBIE CTAHIAPThI EN 60974-1/ EN 60974-3 / EN 60974-10
T'abaputHble pa3mepsr

(JUTMHA X IMPUHA X BBICOTA) 410x150x330 Mm
Macca 8.4 xr
CereBoii kabenb 3x2.5 mm2
JHa kabetst SJIeKTPONUTAHUS 2m

*

D10 obopynosanue orseyaet crannapry EN/IEC 61000-3-12 mpu yciioBuH, €Clii MAKCUMAIBHO JOMYCTUMOE COMTPOTUBIIEHHE B TOUKE 110

JIKITIOYEHHUST K KOMMYHAJIBHOM CeTH MEHbIIIe MM PABHO YKa3aHHO BeanunHe Zmax. Ecin 060pynoBaHie MOAKIIOUEHO K KOMMYHAIIBHOM
HU3KOBOJIBTHOI 9HEPrOCHCTEME, TO B 9TOM CJIyyae OTBETCTBEHHOCTH JIOXKUTCS HA YCTAHOBIIMKA MIIM MOJIB30BATENsI 0OOPYIOBAHUS, KOTOPbIE
IpU HEOOXOAMMOCTH JOJIKHBI TIPOKOHCYIBTHPOBATHCS C ONIEPATOPOM PACIIPEACIUTEIBHON CETH.
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Sirket
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

Isbu belge ile bu beyamn ilgili oldugu aparat tipinin asagidakilerle TERRA 180 TLH

uyumlu oldugu beyan edilmektedir EU: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

ve yonetmeliklerin uygun bir sekilde uygulandigi beyan edilmektedir: EN 60974-1:2018

EN 60974-3:2015
EN 60974-10:2015 Class A

SELCO s.r.l. tarafindan énceden yetki verilmemis olan her tiirlii isletim veya degisiklik bu sertifika ile gecersiz kilinacaktir.

Onara di Tombolo (PADOVA) Selco s.r.l.

e —

Lino Frasson
Chief Executive
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% Kiiciik yaralanmalar ve miilke yonelik hasardan kaginmak igin izlenmesi gereken dnemli tavsiye

(‘ Bu semboliin 6niinde oldugu notlar esasen tekniktir ve islemleri kolaylastirir
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Daima saglam ve sudan izolasyonu giivence altina
alabilen uygun ayakkabilar kullanin.

1 UYARI

Makine tizerinde herhangi bir islem yapmadan once,
& m bu el kitabinin igerigini iyice okudugunuzdan ve anla-
diginizdan emin olun.

Tavsiye edilmemis olan degisiklikler veya bakim
islemleri yapmayin.

Uretici operatérlerin bu elkitabinin igerigini okumamasimin veya
uygulamamasimin neden oldugu personele veya miilke yonelik
hasar i¢in sorumlu tutulamaz.

Daima elektriksel ve termal izolasyonu giivence alti-
na alabilen uygun eldivenler kullanin.

Cevreyi 1sinlardan, kivileimlardan ve akkor ciiruflar-

Ia Eger makinenin kullanimina iliskin herhangi bir stip-

heniz veya problem varsa, burada agiklanmamis olsa

bile, kalifiye bir personele danigin.

* Herhangi bir sistem Ozellikle tasarlandigi islemler i¢in, veri
plakasinda ve/veya elkitabinda belirtilen sekillerde ve aralik-
larda, emniyete iligkin ulusal ve uluslararasi direktiflere goére
kullanilmalidir. Imalate1 tarafindan agik bir sekilde beyan edilen
farkli bir kullanimin tiimii ile uygunsuz ve tehlikeli olacag1
addedilmesi gerekir ve bu durumda imalatc1 biitiin sorumlulugu
ret edecektir.

1.1 Kullanim ortami

* Bu aygit sanayi ortaminda sadece profesyonel uygulamalar igin
kullanilmalidir.
Imalatc1 yerel ortamlardaki sistemin neden oldugu higbir hasar-
dan sorumlu olmayacaktr.

* Sistem -10°C ile +40°C aras1 (+14°F ile +104°F arasi) bir sicak-
liktaki ortamlarda kullanilmalidir.

Sistem -25°C ile +55°C aras1 (-13°F ile +311°F arasi) bir sicaklik-
taki ortamlarda nakledilmeli ve depolanmalidir.

« Sistem tozdan, asitten, gazdan veya baska her tiirlii paslandirici
maddelerden arindirilmis ortamlarda kullanilmalidir.

+ Sistem 40°C derecede (104°F) %50 den daha yiiksek olmayan
bir bagil neme sahip ortamlarda kullaniimalidir.
Sistem 20°C derecede (68°F) %90 dan daha yiiksek olmayan bir
bagil neme sahip ortamlarda kullanilmalidir.

 Sistem deniz seviyesinden maksimum 2,000 metre (6,500 fut)
yiikseklikte kullanilmalidir.

A

1.2 Operator ve Oteki sahislarin korunmast
Kaynak islemi zararl bir radyasyon, giiriiltii, sicaklik

/ ve gaz yaymimlari islemidir.
i

Bu makineyi borularin buzunu ¢6zmek igin kullan-
mayin.

Bu ekipmani pilleri ve/veya akiileri sarj etmek igin
kullanmay1n.

Bu ekipmani motorlari atlama kablosu ile ¢alistirmak
i¢in kullanmayin.

Cildinizi ark 1smlarindan, kivileimlardan veya akkor
metallerden korumak igin koruyucu elbise giyin.
Elbise viicudun timiinii kapatmalidir ve asagidaki
ozelliklere sahip olmalidir:

- saglam ve iyi durumda olmalidir

- yanmaz 6zellikte olmalidir

- 1zole edici ve kuru olmalidir

- viicuda uymali ve mansetli veya kivrimli olmamalidir

dan korumak igin atese dayanikli bir bolme yerlesti-
rin.

Cevredeki herkese arka veya akkor metale bakmama-
y1 ve uygun bir koruma tedbiri almay1 tavsiye edin.

Gozler i¢in yandan korumali ve uygun koruma filtreli
(en azindan NR10 veya iistii) maskeler takin.

Ozellikle kaynak ciiruflarinin el ile veya mekanik
olarak kaldirilmasi esnasinda daima yandan korumali
emniyet gozliikler takin.

Kontak lensler takmayin.

Eger kaynak esnasinda tehlikeli giiriiltii seviyelerine
ulasiliyorsa kulaklik kullanin.

Eger giiriiltii seviyesi yasa ile tespit edilen limitleri
asarsa, ¢alisma sahasini sinirlayin ve ona yaklasanla-
rin kulakliklar veya kulak tikaglari ile korundugundan
emin olun.

O 0Dw L™ P

» Kaynak yaparken yan panelleri daima kapali tutun.

Heniiz kaynak yapilmis olan pargalara dokunmaktan
kaginin, yiiksek sicaklik ciddi yanmaya veya kavrul-
maya neden olabilir.

L

* Yukarida agiklanan biitiin 6nlemlere ve ayrica ciiruflar soguma
esnasinda pargalardan ayrilabilecegi igin kaynak isleminden
sonra yapilan biitiin islemlerdeki dnlemlere uyun.

* Onunla ¢alismadan veya onun bakimini yapmadan 6nce, hamla-
cimn soguk oldugunu kontrol edin.

Kullanmak i¢in bir ilk yardim setini hazir tutun.
Yanmay1 veya yaralanmayi kiiglimsemeyin.

Isi paydos etmeden énce insana veya mala yonelik
kaza hasarindan kaginmak igin ¢alisma alanini emni-
yetli hale sokun.

> i
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» Kaynak iglemi esnasinda g¢ikan pis kokulu dumanlar, gazlar ve
tozlar sagliginiz igin zararl olabilir.
Belli sartlar altinda, kaynak isleminin neden oldugu pis kokulu
dumanlar kansere neden olabilir veya hamile kadinlarin ceninle-
rine zarar verebilir.

1.3 Pis kokulu dumanlara ve gazlara karsi
korunma

 Basiniz1 her tiirlii kaynak gazindan ve pis kokulu dumanlarindan
uzak tutun.

« Ister dogal veya ister basingli olsun, ¢alisma sahasinda uygun
havalandirma saglayin.

* Yetersiz havalandirma halinde, maskeler veya solunum aparatla-
11 kullanin.

* Son derece kiigiik ¢alisma yerlerinde kaynak islemi yapilmasi
halinde, kaynak iglemi yapan operatdre disarida duran bir mes-
lektaginin nezaret etmesi gerekir.

» Havalandirma icin oksijen kullanmayn.

 Zararli egzoz gazlarinin miktarini diizenli olarak emniyet yonet-
meliklerinde belirtilen degerler ile karsilastirarak emisin galisti-
gindan emin olun.

» Pis kokulu gazlarin miktar1 ve tehlike seviyesi kullanilan esas
malzemeye, kaynak malzemesine, kaynak yapilacak pargalarin
temizlenmesinde ve yagmin alinmasinda kullanilan maddelere
dayalidir, Teknik sayfalarda verilen talimatlar ile birlikte imalat-
¢inin talimatlarma uyun.

* Yag alma veya boyama istasyonlar1 yakininda kaynak isleri yap-
mayin.
Gaz tiiplerini disariya veya iyi havalandirilmis yerlere koyun.

1.4Yangin/infilak 6nleme

» Kaynak iglemi yanginlara ve/veya infilaklara neden olabilir.

+ Caligma sahasini ve onun g¢evresindeki sahay1 her tiirli tutusabi-
lir ve yanic1 malzemelerden ve objelerden armdirin.
Tutusabilir malzemeler kaynak sahasindan en az 11 metre (35
fut) uzakta olmali veya uygun bir sekilde korunmalidir.
Kivileimlar ve akkor partikiiller anlik olarak agik tutulan delik-
lerden bile oldukca uzak mesafelere kolayca piiskiirebilir ve
cevre sahalara ulasabilir. Insanlarin ve malin emniyetini sagla-
mak i¢in 6zel dikkat gosterin.

* Basingh kaplar iizerinde veya yakiinda kaynak isleri yapmaym.

» Kapali kaplar veya borular iizerinde kaynak igleri yapmayin.
Kaynak tiiplerine veya kaplarina, hatta onlar acik, bos ve iyice
temizlenmis olsalar bile, 6zel dikkat gosterin. Her tiirlii gaz,
yakit, yag veya benzeri malzeme kalintist bir infilaka neden
olabilir.

* Patlayici tozlarmn, gazlarin veya buharlarin mevcut oldugu yer-
lerde kaynak yapmayin.

» Kaynak islemi sonunda, gerilim tagiyan devrenin toprak hattina
bagli herhangi bir parcaya kaza ile temas edemedigini kontrol
edin.

* Calisma sahasi yakinina bir yanginla miicadele cihazi veya mal-
zemesi koyun.
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1.5 Yakat kaplarinimn kullanilmasinda aliacak
onlemler

Atil yakit kaplar1 basingh gaz igerebilir ve eger nakliye, depo-
lama ve kullanim i¢in minimum emniyet sartlar1 giivence altina
alinmazsa patlayabilir.

Yakit kaplart bir duvara veya baska destekleyici yapiya karst
diisemeyecek veya kaza ile baska herhangi bir sey ile vurulama-
yacak sekilde dik bir konumda tespit edilmelidirler.

Nakliye, kullanim esnasinda ve herhangi bir kaynak isi sonunda
vanay1 korumak i¢in kapagi ige dogru dondiirerek kapatin.

Yakat kaplarii direkt gilines 1s181na, ani 1s1 degisikliklerine, ¢ok
yiiksek veya ¢ok siddetli sicaklik derecelerine maruz birakma-
yin. Yakit kaplarint ¢ok siddetli veya ¢ok yiiksek sicaklik dere-
celerine maruz birakmayin.

Yakit kaplarinin ¢iplak alevler, elektrik arklari, hamlaglar veya
elektrot tabancalar1 ve kaynak iglemi ile puskiirtiilen akkor mad-
deler ile temas etmesine izin vermeyin.

Yakit kaplarini kaynak devrelerinden ve genel elektrik devrele-
rinden uzak tutun.

Yakit kaplarint acarken, basinizi gaz ¢ikisindan uzak tutun.
Yakit kab1 vanasini kaynak islemi sonunda daima kapatin.
Basingli bir yakit kabina asla kaynak yapmayin.

Basingli bir yakit kab1 makine basing rediiktori ile asla dogru-
dan dogruya birlestirilmemelidir. Basing bir patlama ile sonug-
lanacak sekilde rediiktoriin kapasitesini asabilir.

- O

hp

1.6 Elektrik sokundan korunma

Elektrik soku sizi 6ldiirebilir.

Kaynak sisteminin hem igindeki ve hem de disindaki gerilim
altinda olan pargalara dokunmaktan kaginin, ¢iinkii bu sistem
aktif haldeyken (hamlaglar, tabancalar, topraklama kablolari,
elektrotlar, teller, rulolar ve bobinler kaynak devresine elektrik-
sel olarak baglidir).

Sistemin bir topraklama kablosu ile bagli olan bir prize ve bir
glic kaynagina dogru bir sekilde bagli oldugundan emin olun.

iki hamlaca veya iki elektrot tutucusuna ayni anda dokunmaym.

Eger bir elektrik soku hissederseniz, kaynak islerine derhal ara
verin.

Ark c¢akmasi ve dengeleme cihazi maniiel veya
mekanik olarak yonlendirilen operasyon igin tasar-
lanmaktadir.

(3

Hamlag veya kaynak kablolarinin uzunlugunu 8 met-
reden den fazla artirmak elektrik sokunun riskini
artiracaktir.

A




1.7 Elektromanyetik alanlar & parazitler/

(((A))) karigimlar

« I¢ ve dig sistem kablolarindan gegen kaynak akimi kaynak kab-
lolarmin ve sistemin kendisinin etrafinda bir elektromanyetik
alan yaratir.

* Elektromanyetik alanlar onlara uzun siire maruz kalan insanlarin
sagligini etkileyebilir (kesin etkileri hala bilinmemektedir).
Elektromanyetik alanlar kalp pili veya isitme cihazi gibi ekip-
manlar ile parazit yapabilir.

Kendisine kalp pili takilmis olan insanlar ark kaynagi
veya plazma kesim isleri islenmeden 6nce doktorlari-
na danigmalidirlar.

EN/IEC 60974-10 e gore ekipman siniflandirmasi
(Degerlendirme plakasina veya teknik verilere bakin)

Sinif B ekipmani elektrik giiciiniin kamu diisiik voltaj besleme
sistemi tarafindan temin edildigi ikamete ayrilmis mahalleri ice-
ren endiistriyel ve ikamete ayrilmis ortamlardaki elektromanyetik
uygunluk gereksinimleri ile uyumludur.

Sinif A ekipmant elektrik giiciiniin kamu diisiik voltaj besleme sis-
temi tarafindan temin edildigi ikamete ayrilmig mahallerde kullan-
mak igin amaglanmaz. iletilenlerin yam sira yayilan bozukluklar

nedeni ile, bu mahallerdeki Simif A ekipmaninin elektromanyetik
uyumlulugun saglanmasinda potansiyel giigliikler olabilir.

Montaj, kullanim ve saha muayenesi
Bu ekipman normallestirilmis EN60974-10 yonetmeligi talimat-

Bu aparatt monte etmeden o6nce, kullanic1 gevrede
bulunan insanlarin saglik sartlarmi dikkate almak
suretiyle, ornegin kalp pili veya isitme cihazi takili
sahislar igin, ¢evrede ortaya cikabilecek elektroman-
yetik sorunlari degerlendirmelidir.

larma uyumlu olarak imal edilmekte ve “SINIF A” olarak tanim-
Bu cihaz sadece sanayi ortamlarinda, profesyonel uygulamalar igin
kullanilmalidir.
Imalatg1 yerel ortamlardaki sistemin neden oldugu higbir hasar igin
Kullanicr sektdrde bir uzman olmalidir, ¢iinkii boyle
Ia biri ekipmanin imalatginin talimatlarina gére kurul-
aﬁ masindan ve kullanimindan sorumludur. Eger herhan-
nict problemi ¢dzmelidir, eger gerekirse imalat¢inin
teknik yardimi ile.
Her haliikarda, elektromanyetik rahatsizliklar daha
Sebeke beslemesi gereksinimleri (Teknik verilere bakin)
Yiksek giic ekipmani, sebeke beslemesinden g¢ekilen ana akim
simum izin verilebilir sebeke empedansina veya kamu 1zgarasina
(Zmax) (ortak kuplaj PPC noktasi) yonelik arabirimdeki gerekli
minimum besleme kapasitesine (Ssc) iliskin baglant1 kisitlamalari
nik verilere bakin). Bu durumda, bu islem eger gerekirse dagitim
sebekesi operatorii ile konsiiltasyon vasitasi ile, ekipmanin bagla-
nabilmesini saglamak ekipmanin montoriiniin veya kullanicinin

lanmaktadirlar.
sorumlu olmayacaktir.
gi bir elektromanyetik rahatsizlik fark edilirse, kulla-
(((")) fazla sorun olmayincaya kadar azaltilmalidirlar.
nedeni ile 1zgaranin giig kalitesini etkileyebilir. Bu nedenle mak-
veya gereksinimleri bazi ekipman tiirleri ig¢in uygulanabilir (tek-
sorumlulugudur.

 bohler:=e
Parazit halinde, sebeke voltajinin filtre edilmesi gibi daha fazla
onlemler almak gerekli olabilir.
Giig besleme kablosuna zirh gecirme olanagimi diistinmekte gereklidir.

Kaynak kablolari

Elektromanyetik alanlarin etkilerini en aza indirmek igin asagidaki

talimatlara uyun:

- Miimkiin olmas1 halinde, toprak ve gii¢ kablosunu sarin ve sag-
lamlastirin.

- Kaynak kablolarmim viicudunuzun etrafinizi sarmasindan kaginin.

- Toprak ve gii¢ kablolar1 arasinda durmaktan kaginin (her ikisini
de ayni tarafta tutun).

- Kablolar miimkiin oldugu kadar kisa tutulmali, birbirlerine
yakin yerlestirilmeli ve toprak seviyesinde veya ona yaklasik
seviyede ¢ekilmelidir.

- Sistemi kaynak sahasindan biraz uzaga yerlestirin.

- Kablolar baska her tiirlii kablodan uzakta olmalidir.

Es potansiyelli baglanti

Kaynak tesisati ve ona yakimn yerdeki biitiin metal bilesenlerin
toprak baglantis1 dikkate alinmalidir. Ulusal yonetmeliklere gore
es potansiyelli baglant1 yapilmalidir.

Islenen parganin topraklanmasi

Islenen parca elektriksel emniyet nedenleri agisindan veya onun
biiyiikliigii ve pozisyonu nedeni ile topraklanmadifi zaman, isle-
nen parcanin topraklanmasi yaymimi azaltabilir. Islenen parcanin
operatorler i¢in kaza riski yaratmayacagini, ve baska elektrik ekip-
manina zarar vermeyecegini hatirlamak énemlidir.

Topraklama ulusal yonetmeliklere gore yapilmalidir.

Zirh Gegirme
Oteki kablolara ve gevredeki mevcut ekipmana secici bir sekilde
zith gegirilmesi parazit nedeni ile olusan problemleri azaltabilir.
Tiim kaynak tesisatina zirh gegirilmesi 6zel uygulamalar igin dik-
kate aliabilir.

S

1P23S

- Tehlikeli pargalara parmaklar ile erisime ve 12.5 mm den daha
biiyiik veya ona esit capa sahip kati yabanci kiitlelere karsi
gbvde korumast.

- 60° derece dikey hatta diisen yagmura kars1 gévde korumasi.

- Ekipmanin hareket eden pargalari calismadigi zaman sizan
suyun zararl etkilerine karst govde korumast.

2 MONTAJ

Montaj i¢in, gii¢ kaynaginin sebeke hattindan ¢ikaril-
Pd digindan emin olun.

3
i
@

1.8 IP Koruma derecesi

Montaj sadece imalatci tarafindan yetki verilen uzman
personel tarafindan yapilmalidir.

Jeneratdrlerin baglantisi (seri veya paralel) yasaktir.
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& 2.1 Kaldirma, nakliye ve bosaltma prosediirleri

- Sistem ile birlikte el ile hareket i¢in bir kol temin edilmektedir.
Ekipmanin agirhigimi kiiglimsemeyin: teknik sartna-

hareket ettirmeyin veya onlar iizerinde konumlan-
dirmayin.

Sistem veya miinferit cihazi diisiirmeyin veya onlar
iizerinde agir1 baski uygulamayin.

melere bakin.
Kaldirilan yiikii insanlar ve egyalar lizerine dogru
%

2.2 Sistemin yerlestirilmesi

Asagidaki kurallara uyun:

- Ekipman kumandalarma ve baglantilarina kolay erisim saglan-
malidir.

- Ekipmani kiiciiltilmiis/cok kiiglik yerlere yerlestirmeyin.

- Sistemi yatay ylizeyle ilgili olarak 10° dereceyi gegen egimli
yiizeylere yerlestirmeyin.

- Sistemi kuru, temiz ve uygun bir sekilde havalandirilan bir yere
yerlestirin.

- Sistemi yagmur ve giines almaya kars1 koruyun.

2.3 Baglanti

D=

Gii¢ kaynag1 kaynaga baglant1 icin bir gii¢ kablosu ile temin edil-
mektedir.

Sisteme asagidakiler ile gii¢ verilebilir:

- tek fazli 230V

DIKKAT: insanlara yonelik yaralanma veya sisteme
yonelik hasar1 6nlemek i¢in, makineyi sebeke voltaji-
na baglamadan ONCE segilen sebeke voltaji sigorta-

lar1 kontrol edilmelidir. Ayrica kablonun toprakli bir

prize takili oldugunu kontrol edin.

Ekipmanin nominal degerle ilgili olarak %+15-15 tole-
% ransl voltajda ¢aligmas1 garanti edilmektedir.
~—~

Sisteme muhtemel biitiin ¢aligma sartlarinda ve gii¢

kaynagi tarafindan saglanabilen maksimum giigte
beyan edilen, imalatg1 tarafindan nominal voltaj dege-
%
~~

ri ile ilgili olarak, %15 seviyesinde dengeli bir gii¢
beslemesi garanti etmesi sart1 ile bir iretici set ile gii¢
verilebilir.

Normal olarak, eger tek faz ise ve giiclin 1.5 katt ise,
eger li¢ faz ise, giic kaynaginin iki kat1 giiclinde iireti-
ci setler kullanilmasini tavsiye ediyoruz.

Size elektronik kontrollii iretici setler kullanmay1
tavsiye ediyoruz.

-
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Kullanicilar1 korumak igin, sistem uygun bir sekilde

| topraklanmig olmalidir. Gii¢ kaynagi voltaji toprak
hatl1 bir fise baglanmis olmast gereken bir toprak hatt:

kablosu (sari-yesil) ile temin edilmektedir.

Elektrik sistemi belli profesyonel ve teknik vasiflara
sahip ehliyetli teknisyenler tarafindan ekipmanin
kuruldugu {ilkede yiiriirliikte olan yonetmeliklere

uyumlu olarak yapilmalidir.

Gii¢ kaynagi kablosu DAIMA topraklanmasi gereken sari/yesil
bir tel ile temin edilmektedir. Bu sari/yesil tel ASLA bagka voltaj
iletkenleri ile kullanilmamalidir.

Kullanilan fabrikadaki topraklamanin varligi ve prizlerin iyi
durumda oldugundan emin olun.

Sadece emniyet yonetmeliklerine gore onaylanan fisler monte edin.

' 2.4 Hizmete sokma / Donanim

MMA kaynagi i¢in baglanti

Sekilde gosterilen baglanti ters polarite kaynagi tire-
(t tir. Direkt polarite kaynagi elde etmek igin baglantiy1
ters ¢evirin.

- Topraklama pensini (1), gli¢ kaynagimin negatif soketine (-) (2)
baglayimiz.

- Elektrot pensesini (3), glic kaynagmin pozitif soketine (+) (4)
baglayniz.

TIG kaynagina baglant

- Topraklama pensini (5), giic kaynaginin pozitif soketine (+) (6)
baglaymiz.

- TIG hamlag kaplinini (kuplaj), giic kaynaginin (7) hamlag soke-
tine (-) (8) baglaymniz.

- Silindirden gelen gaz borusunu arka gaz baglantisina baglayin.

- Fenerin sinyal kablosunu (9) uygun konektore takin (10).

- Fenerin gaz hortumunu (11) uygun birime/baglanti noktasina
takin (12).




\

Otomasyon ve robotbilim sistemi

- Harici cihazlarin (RC, RI.. gibi) kontrolii igin olan CAN-BUS

sinyal kablosunu uygun konektore (1) baglayin.

- Konektorii sokun ve bilezik somunu pargalar uygun bir bigimde

tutturuluncaya kadar saat yoniinde dondiiriin.

Dijital girdiler (RI100)
- BASLATMA

- GAZ TESTI

- ACIL DURUM

Analog girdiler (RI100)
- Kaynak akimi

Dijital ¢iktilar (RI100)
- Kaynak aleti hazir

- Ark acik

- Gaz devresi

“Talimat el kitabina bakin (RI1100)”.

3 SISTEMIN TANITIMI

3.1 Genel Degerlendirmeler

Bu sabit akim cevirici gii¢ kaynaklar1 asagidaki kaynak tiirlerini

milkemmel sonuglarla yapabilmektedir:
- MMA

- Yiiksek frekans ve gaz akisinin hamlag diigmesi ile kontrolii ile

uzaktan ark ¢akmali TIG (TIG HF-START)

- Kisa devre akimi azaltmali kontak ateslemeli (TIG LIFT-
START) ve hamlag diigmesi vasitasi ile gaz teslimin kontroli

(ayardan segilebilir).

Inverter kaynak makinelerinde, verim akimi besleme voltajindaki
sapmalardan ve arkin uzunlugundan etkilenmez, ve mitkemmel bir

sekilde dengelenerek en iyi kaynak kalitesini vermektedir.
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3.2 On kontrol paneli
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Giic kaynagi
Ekipmanin gebeke gerilimine baglandigini ve agik old
ugunu gosterir.

Genel alarm
Sicaklik korumast gibi koruma cihazlarmin muhtemel
miidahalesini gosterir (“Alarm kodlar1” kismina).

Giig verilmis durumda
Ekipman priz baglantilarinda voltajin mevcut oldugunu
gosterir.

Kaynak metotlart

Hem mantiel ve hem de robot ile yapilan kaynaktaki fonk-
siyonlar ve parametreler yonetimine izin verir.

Mantiel kaynak

Robot kaynagi

Kaynak islemi
Kaynak prosediiriiniin secilmesine olanak saglar.
Elektrot kaynagi (MMA)

TIC kaynag1

2 Asamada, diigmeye basilmasi gazin akisina ve vuruslara
neden olur.

ark; diigme birakildigr zaman akim egim inis zamani
icinde sifira geri doner; ark sondiiriiliir sondiiriilmez, gaz
gaz-sonrasi zamant igin akar.

TIC kaynag1

4 asamada, diigme lizerindeki ilk basing gazin akmasina
neden olur, bir manuel 6n-gazi olusturur; diigme birakil-
dig1 zaman ark cakar.

Basinci takiben ve diigmenin son defa birakilist akimin
egim disilisiine ve gaz-sonrasi zamanin baglamasina neden
olur.

Akim titresimi
SABIT akim

TITRESIMLI akim

ORTA FREKANSLI akim
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7 Ana ayarlama kolu
9 grafiginde secilen parametrenin ayarlanmasina olanak
saglar. Bu deger 8 ekraninda gosterilmektedir.
Kaynak parametrelerinin olusturulmasina, segilmesine ve
ayarlanmasina girise olanak saglar.

8 7-Bolimli ekran
Kaynak yaparken, ve alarmlar1 kodlarken baglatma, ayarlar,
akim ve voltaj okumalari esnasinda genel kaynak makinesi
parametrelerinin goriintiilenmesine olanak saglar.

9 Kaynak parametreleri
Paneldeki grafik kaynak parametrelerinin segimine ve
ayarlanmasina olanak saglamaktadir.

|1 Kaynak akimi
Kaynak akiminin ayarlanmasina olanak saglar.
Parametre Amper (A) olarak ayarlanir.
Minimum 3A, Maksimum Imax, Varsayilan deger 100A
Baz akim
Darbeli ve hizli darbeli kipte baz akimin ayarlanmasina
olanak saglar.
Parameter setting: Amperes (A) - Percentage (%).
Minimum 3A-1%, Maksimum Imax-500%, Varsayilan
deger 50%
Titresimli frekans
f Darbe halinin harekete gegmesine olanak saglar.
Darbe frekansimin diizenlenmesine olanak saglar.
Ince malzemelerin kaynaklanmasinda elde edilecek daha
iyi sonuglara ve kaynak kordonunun daha iyi estetik kali-
tesine olanak saglar.
Parametre ayari: Hertz (Hz) - KiloHertz (KHz)
Minimum 0.5Hz, Maksimum 2.5KHz, Varsayilan deger
4Hz-100Hz
t d Asag1 egim
Kaynak akimi ile nihai akim arasinda tedrici bir gecis
ayarlamaniza olanak saglar.
Parametre ayart: saniye (s).
Minimum Kapali, Maksimum 10.0 saniye, Varsayilan
deger kapali
P Onceki gaz
Kaynak islemi sonundaki gaz akisinin ayarlanmasina
olanak saglar.
Parametre ayart: saniye (s).
Minimum 0.0 saniye, Maksimum 25.0 saniye, Varsayilan
deger sinonim
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3.3 Kurulum

Kaynak sisteminin ileri ve daha dogru kontrolii i¢in bir dizi ek para-
metrelerin kurulum ve ayarlanmasina olanak saglar. Kurulumda
mevcut olan parametreler segilen kaynak stireci ile ilgili olarak
diizenlenir ve niimerik bir koda sahiptir.

Kuruluma giris: kodlayici anahtara 3 saniye basmak suretiyle
(7-kisimli ekrandaki merkezi sifir girisi teyit eder).

Istenen parametrenin se¢imi ve ayarlanmasi: kodlayiciy1 o para-
metreye iligkin niimerik kod goriintiileninceye kadar dondiirmek

suretiyle. Eger kodlayici anahtar bu noktada 6nceden ayarl ise,
secilen parametre segilen deger goriintiilenebilir ve ayarlanabilir.
Kurulumdan ¢ikis: “ayarlama” kismindan ¢ikmak igin, kodlayiciya
tekrar basin.

Kurulumdan ¢ikmak igin, “O” parametresine (kaydet ve ¢ik) gidin
ve kodlayiciya basin.

Kurulum parametrelerinin listesi (MMA)
0 Kaydet ve ¢ik
Degisiklikleri kaydetmenize ve kurulumdan cikmaniza
olanak saglar.
1 Sifirla
Biitlin parametreleri sifirlamaniza Varsayilan degerlere
ayarlamaniza olanak saglar.
2 MMA Sinerjisi
Kullanilan elektrot tipini segmek suretiyle en iyi ark dina-
miklerini ayarlamaniza olanak saglar:
0 Esas
1 Dogal Titanyum Dioksit
2 Seliilozik
3 Celik
4 Aliminyum
4 Demir dokiim

Varsayilan deger 0
Dogru ark dinamiklerinin se¢ilmesi, miimkiin olan en iyi
kaynak performansini gergeklestirmeye yonelik bir goriis-
le tesis potansiyelinden maksimum faydanin elde edil-
mesine olanak saglar. Kullanilan elektrotun miikemmel
kaynak yapabilme yetenegi garanti edilmektedir (Kaynak
yapabilme yetenegi tiiketim maddelerinin kalitesine ve
onlarin korunmasina, ¢aligma ve kaynak yapma sartlarina,
sayisiz muhtemel uygulamalara, vs., dayalidir.).

3 Sicak start
MMA daki sicak start degerinin ayarlanmasina olanak
saglar. Ark vurusu asamalarindaki start islemlerini kolay-
lastiran sicak startin ayarlanmasina olanak saglar.
Parametre kaynak akiminin bir ylizdesi olarak ayarlanir.
Minimum %0, Maksimum %3500, Varsayilan deger %80.

4 Ark giicii
MMA daki Ark giicliniin ayarlanmasina olanak saglar.
Kaynakta, Kaynak¢inin ¢alismalarini kolaylastiran ayar-
lanabilir enerjik dinamik tepkiye olanak saglar.
Parametre kaynak akiminin bir ylizdesi olarak ayarlanir.
Minimum %0, Maksimum %3500, Varsayilan deger %30.

5 Ark ayirma voltajt
Elektrik ark kapanisinin zorlandig1 voltaj degerini ayarla-
maniza olanak saglar.
Ortaya ¢ikan gesitli igletim sartlarinin gelistirilmis yone-
timine olanak saglar. Nokta kaynagi asamasinda, drnegin,
diisiik bir ayirim voltaji elektrotu pargadan uzaklastirir-
ken, spreyi azaltirken, parcay1 yakarken ve oksitlerken
arkin tekrar vurusunu azaltir.
Eger yiiksek voltaj gerektiren elektrotlar kullaniliyorsa,
kaynak iglemi esnasinda ark kesintisini dnlemek igin yiik-
sek bir esik deger ayarlamaniz tavsiye edilir.
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Asla gii¢ kaynaginin yiiksiiz voltajindan daha biiyiik
bir ark ayirim voltaji ayarlamayin.

Parametre Volt (V) ayarlanir.

Minimum 0.0V, Maksimum 99.9V, Varsayilan deger 57.0V
Yapigmay1 nleme

Yapismay1 Onleme fonksiyonunun galistirilmasima veya
kapatilmasina olanak saglar.

Yapistirmay1 6nleme fonksiyonu elektrot ile parga arasin-
da bir kisa devre olustugunda, kaynak akiminin 0 degerine
distiriilmesine olanak saglar, olusan sartlarda, tabancayi,
elektrotu ve kaynakgty1 korur ve emniyeti garanti eder.
KONUM ACIK Yapigmay1 6nleme aktif

KAPALI Yapigmay1 6nleme aktif degil

Ark giicii kesimi esik degeri

Voltajin gii¢ kaynagmin akimin tipik ark giictinii artirma-
sin1 saglayan degerinin ayarlanmasina olanak saglar.
Farkli ark dinamikleri elde etmenize olanak saglar.
Disiik esik: ark gilictiniin seyrek kullanilmasi ¢ok dengeli
ama ¢ok reaktif bir ark olusturur (ihrag kaynak makineleri
icin ve kaynak yapilmasi kolay elektrotlar i¢in idealdir).
Yiiksek esik: ark giiciiniin sik kullanilmasi az seviyede
daha dengesiz ama ¢ok reaktif bir ark olusturur, operatér
hatalarin1 diizeltebilir veya elektrot nitelikleri i¢in den-
geleme yapar (ucuz kaynak makineleri igin ve kaynak
yapilmast zor elektrotlar i¢in idealdir).

Parametre Volt (V) ayarlanir.

Minimum 0.0V, Maksimum 99.9V, Varsayilan deger 8.0V.
Dynamic power control (DPC)

Arzu edilen V/I 6zelliginin secilmesine olanak saglar.

[=C Sabit akim
Ark yiiksekligindeki artisin veya azalmain istenen kaynak
akimi tizerinde higbir etkisi yoktur.

(o

Esas, Dogal Titanyum Dioksit, Asit, Celik, Demir
dokiim

1+ 20* Azalan ¢ikis kontrolii

Ark yiiksekligindeki artis her volt igin 1 ile 20 amper
arast yiiklenen degere gore kaynak akiminda bir azalmaya
neden olur (ayni durum bunun tersi igin de gegerlidir).

(2

Seliilozik, Aliiminyum

P=C* Sabit giic
Ark yiiksekligindeki artis V.I = K. kanununa gore kaynak
akiminda bir azalmaya neden olur (ayn1 durum bunun tersi
i¢in de gegerlidir).

-

Seliilozik, Aliminyum

40

Elektrotun yapismasi risklerini azaltmak igin ark giiciiniin
degerinin artirilmasi.

Olgiimler

8 ekraninda gosterilmesi gereken Olgiim tipinin segimine
olanak saglar.

0 Gergek akim

1 Gergek voltaj

2 Olgiim yok

Varsayilan deger 0

43

44

48

49
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 bohler:=e
Harici parametre CH1 MIN
Harici parametre 1 in yonetimine olanak saglar (minimum
deger).
Harici parametre CH1 MAX
Harici parametre 1 in ydnetimine olanak saglar (maksi-
mum deger).
Zil tonu
Zil tonunun ayarlanmasina olanak saglar.
Minimum Kapali, Maksimum 10, Varsayilan deger 5
Kontrast
Ekran kontrastliginin ayarlanmasina olanak saglar.
Minimum Kapali, Maksimum 15, Varsayilan deger 7
Yeniden ayarlama
Biitiin parametrelerin Varsayilan degerlere gore yeniden
ayarlanmasina ve tiim sistemin tarafindan 6nceden belir-
lenen sartlara donmesine olanak saglar.

Kurulum parametrelerinin listesi (TIG)

0

Kaydet ve ¢ik

Degisiklikleri kaydetmenize ve kurulumdan ¢ikmaniza
olanak saglar.

Sifirla

Biitiin parametreleri sifirlamaniza Varsayilan degerlere
ayarlamaniza olanak saglar.

Gaz Oncesi

Gaz akiginin arkin kivileim sagmasi Oncesi gaz akigina
gore kurmaniza ve ayarlamaniza olanak saglar.

Hamlaca gaz doldurulmasma ve gevrenin kaynak i¢in
hazirlanmasina olanak saglar.

Minimum 0.0 saniye, Maksimum 25.0 saniye, Varsayilan
deger 0.1 saniye

Baglangic akimi

Allows regulation of the weld starting current.

Allows a hotter or cooler welding pool to be obtained
immediately after the arc striking.

Parameter setting: Amperes (A) - Percentage (%).
Minimum 3A-1%, Maksimum Imax-500%, Varsayilan
deger 50%

Baglangi¢ akimi (%-A)

0=A, 1=%, Varsayilan deger %

Yukart egim

[lk akim ile kaynak akimi arasinda tedrici bir gegis ayarla-
maniza olanak saglar. Parametre saniyeler i¢inde ayarlanir.
Minimum kapal.

Minimum Kapali, Maksimum 10.0 saniye, Varsayilan
deger kapali

iki Seviyeli (bilevel) akim

iki seviyeli kaynak kipindeki ikincil akimin ayarlanmasi-
na olanak saglar.

Hamlag diigmesinin ilk siirecinde, 6n-gaz baslar, ark ¢akar
ve kaynak yaparken ilk akim kullanilacaktir.

Onun ilk devreye sokulmasinda, kaynak akimi “II” nin
yiikselme rampasi olusur. Eger kaynake1 simdi digmeye
hizli bir sekilde basar ve birakirsa, “12” kullanilabilir;
ona tekrar hizli bir sekilde basip birakmak suretiyle, “II”
tekrar kullanilir ve bu sekilde devam eder.

Eger diigmeye daha uzun siire basarsaniz, akim i¢in algalt-
ma rampasi ¢alismaya basla, boylece nihai akima ulasir.
Diigmenin tekrar birakilmasi ile, ark kaybolur ve gaz, gaz
Oncesi agama igin akar.

Parameter setting: Amperes (A) - Percentage (%).
Minimum 3A-1%, Maksimum Imax-500%, Varsayilan
deger 50%
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iki Seviyeli (bilevel) akim (%-A)

iki seviyeli kaynak kipindeki ikincil akimin ayarlanmasi-
na olanak saglar.

0=A, 1=%, 2=kapal1

iki seviyeli (bilevel) TIG etkinlestirildigi zaman 4-asamal
kipin yerini alir.

Baz akim

Darbeli ve hizli darbeli kipte baz akimin ayarlanmasina
olanak saglar.

Parameter setting: Amperes (A) - Percentage (%).
Minimum 3A-1%, Maksimum Imax-500%, Varsayilan
deger 50%

Baz akim (%-A)

Darbeli ve hizli darbeli kipte baz akimin ayarlanmasina
olanak saglar.

Parameter setting: Amperes (A) - Percentage (%).

0=A, 1=%, Varsayilan deger %

Titresimli frekans

Darbe halinin harekete gegmesine olanak saglar.

Darbe frekansiin diizenlenmesine olanak saglar.

ince malzemelerin kaynaklanmasinda elde edilecek daha
iyi sonuglara ve kaynak kordonunun daha iyi estetik kali-
tesine olanak saglar.

Parametre ayar1: Hertz (Hz).

Minimum 0.5Hz, Maksimum 20.0Hz, Varsayilan deger
4.0Hz

Titresimli gorev devresi

Darbe kaynagindaki dongii goérevinin diizenlenmesine
olanak saglar.

Daha kisa veya daha uzun bir zamani korumak i¢in zirve
akimina olanak saglar. Parametre ayari: yiizde (%).
Minimum 20%, Maksimum 80%, Varsayilan deger 50%
Hizl darbe frekansi

Darbe frekansinin diizenlenmesine olanak saglar.

Elde edilecek elektrik arkinin odaklanma eylemine ve
daha iyi dengesine olanak saglar.

Parametre ayari: Hertz (Hz) - KiloHertz (KHz).
Minimum 20Hz, Maksimum 2.5KHz, Varsayilan deger
100Hz

Asagi egim

Kaynak akimi ile nihai akim arasinda tedrici bir gecis
ayarlamaniza olanak saglar.

Parametre ayart: saniye (s).

Minimum Kapali, Maksimum 10.0 saniye, Varsayilan
deger kapali

Nihai akim

Nihai akimin ayarlanmasina olanak saglar.

Parameter setting: Amperes (A) - Percentage (%).
Minimum 3A-1%, Maksimum Imax-500%, Varsayilan
deger 50%

Nihai akim (%-A)

Nihai akimin ayarlanmasina olanak saglar.

Parameter setting: Amperes (A) - Percentage (%).

0=A, 1=%, Varsayilan deger %

Onceki gaz

Kaynak islemi sonundaki gaz akisinin ayarlanmasina ola-
nak saglar.

Parametre ayar1: saniye (s).

Minimum 0.0 saniye, Maksimum 25.0 saniye, Varsayilan
deger sinonim

Start akimi (HF start)

Parameter setting: Amperes (A).

Minimum 3A, Maksimum 170A, Varsayilan deger 100A
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TIG start (LIFT)

Istenen konum agik=LIFT START, kapali=HF START,
Varsayilan HF START ark vurusu hallerinin segimine
olanak saglar.
Nokta kaynagi
“nokta kaynagi” iglemini yapmaniza ve kaynak zamanini
tespit etmenize olanak saglar.

Kaynak siirecinin zamanlanmasina olanak saglar.
Parametre ayart: saniye (s).

Minimum Kapali, Maksimum 99.9 saniye, Varsayilan
deger kapali

Yeniden baslatma

Yeniden baglatma fonksiyonun galigtirllmasina olanak
saglar.

Kaynak dongiistiniin inis e§imi veya yeniden baslatilmasi
esnasinda arkin derhal sondiriilmesine olanak saglar.
O=kapali, 1=konum ag1k, Varsayilan deger konum agik
Kolay birlesme (TIG DC)

Darbeli akimdaki arkin ¢akmasina olanak ve Onceden
ayarli kaynak sartlarinin otomatik olarak yeniden eski
haline sokulmasindan 6nceki fonksiyonun zamanlanmasi-
na olanak saglar.

Pargalarin punto kaynagi islemleri esnasinda daha biiytiik
hiz ve dogruluga olanak saglar.

Parametre ayart: saniye (s).

Minimum 0.1 saniye, Maksimum 25.0 saniye, Varsayilan
deger kapali

Olgiimler

8 ekraninda gosterilmesi gereken dlgiim tipinin segimine
olanak saglar.

0 Gergek akim

1 Gergek voltaj

2 Olgiim yok

Varsayilan deger 0

Ayar asamast U/D

Yukari-agagi anahtarlarindaki sapma agamasinin ayarlan-
masina olanak saglar.

Minimum Kapali, Maksimum IMAX, Varsayilan deger 1
Harici parametre CH1 MIN

Harici parametre 1 in yonetimine olanak saglar (minimum
deger).

Harici parametre CH1 MAX

Harici parametre 1 in ydnetimine olanak saglar (maksi-
mum deger).

Zil tonu

Zil tonunun ayarlanmasina olanak saglar.

Minimum Kapali, Maksimum 10, Varsayilan deger 5
Kontrast

Ekran kontrastliginin ayarlanmasina olanak saglar.
Minimum Kapali, Maksimum 15, Varsayilan deger 12
Yeniden ayarlama

Biitiin parametrelerin Varsayilan degerlere gére yeniden
ayarlanmasina ve tiim sistemin tarafindan 6nceden belir-
lenen sartlara donmesine olanak saglar.

3.4 Alarm kodlar1

EO1, E0O3  Sicaklik derecesi alarmi
Alarmin agik oldugu esnada ekipmanin kapatilmamasi
tavsiye edilir; i¢ fan boylece galigir durumda kalacak ve
agir1 1sinmis kisimlarin sogumasina yardim edecektir.

Ell Sistem konfigiirasyonu alarmi

E20 Bellek hatasi alarmi

E21 Veri kaybi alarmi
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3.5 Arka Panel 4.2 RC 100 uzaktan kumanda cihazi
3
I ° i @
o) @ ©
ocoo
[elye]
° @ -4
@ RC 100 aygitt kaynak akiminin ve voltajinin goriintiilenmesi ve
o [
@ A 5] ayarlanmasi i¢in kullanilan bir uzaktan kumanda cihazidur.
bt nd “Talimat el kitabina bakin”.
1 2 4.3 RC 120 pedall1 uzaktan kumanda cihaz1
1 Gii¢ besleme kablosu
Sistemi sebekeye baglar
2 Gaz baglantisi
3 Sinyal kablosu (CAN-BUS)
@ Gii¢ kaynagi EXTERNAL CONTROL (DIS KONTROL) kipine
4 Kapama/Agma anahtan cevrilir cevrilmez, ¢ikis akimi pedal yiizeyi ile (ayagin basildigy)

taban arasindaki agry1 degistirmek suretiyle minimumdan maksi-
mum degere degistirilir.

) Bir mikro anahtar minimum basingta kaynak baslatma sinyali
® Iki pozisyona sahiptir, “O” kapali, ve “I” agik. saglar.

@ Kaynak makinesine elektrik giicii verir.

“Talimat el kitabina bakin”.

3.6 Prizler paneli 4.4 RC 200 uzaktan kumanda cihazi

RC 200 aygit1 baglandig1 gii¢ kaynag1 kontrol panelindeki biitiin
parametrelerin goriintiilenmesine ve degismesine olanak saglayan
bir uzaktan kumanda cihazidir.

1 Negatif giig prizi Talimat el kitabma bakin”.

@ Elektrot kaynaginda veya TIG deki hamlagta toprak kab-
losunun baglantisi igin.
2 Pozitif gii¢ prizi
@ MMA deki elektrot hamlacinin veya TIG deki toprak kab-
losunun baglantist igin.
3 Gaz baglantis1

4.5 ST... serisi hamlaglar

4 Hamlag baglant1 diigmesi

4 AKSESUAR

4.1 Genel Degerlendirmeler (RC)

Uzaktan kumandanin calismasi gii¢ kaynaklarindaki konektore
baglandig1 zaman baglatilir. Bu baglanti sistemin agilmasi ile de
yapilabilir.

Baglanan RC kumandasi ile, giic kaynag: kontrol paneli her tiirlii
degisikligin yapilmasina olanak saglayacak sekilde kalir. Giig kay-
nag1 kontrol panelindeki degisiklikler ayrica RC kumandasinda ve
tersine gosterilir.
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4.6 ST...U/D serisi hamlaglar

U/D serisi hamlaglar esas kaynak parametrelerinin kontrol edilme-
sine olanak saglayan dijital TIG hamlaglardir:
- kaynak akimi

(“Kurulum” kismina bakin).

“Talimat el kitabina bakin”.

5 BAKIM

Rutin bakim sistem tizerinde imalat¢inin direktiflerine
gore ylritiilmelidir.

Her tiirlii bakim faaliyet sadece kalifiye personel tarafindan yapil-
malidir.

Ekipman ¢alisirken biitiin erisim ve isletim kapilart ve kapaklart
kapal1 ve sabit olmalidir.

Sisteme yonelik higbir tiirde degisiklik yapilmamalidir.

Metal tozun havalandirma ylizgegleri yakininda veya onlar iizerin-
de birikmesini 6nleyin.

Her islemden 6nce gii¢ beslemesini ¢ikarin!
'U"

~

Gii¢ kaynag: tizerinde asagidaki periyodik kontrolleri

yapin:

- Giig kaynag i¢ini disiik basinglt sikistirilmis hava
ve yumusak killi firgalar vasitasi ile temizleyin.

- Elektrik baglantilarini ve biitiin baglant1 kablolarin:
kontrol edin.

Hamlag {initesinin veya degistirilmesi, elektrot tutucusu ve/veya
toprak kablolari igin:

Unitenin sicaklik derecesini kontrol edin ve onlarin
F asir1 derecede 1sinmadigindan emin olun.

Daime giivenlik standartlart ile uyumlu eldivenler
kullanin.

Uygun somun anahtarlart ve aletler kullanin.

Sozii edilen bakimin yapilmamas: biitiin garantileri gecersiz kila-
cak ve imalatciy1 yiikiimliiliikten muaf tutacaktir.
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6 TESHISLER VE COZUMLER

Sistemdeki herhangi bir parcanin tamiri veya degisti-
rilmesi sadece kalifiye miihendisler tarafindan yiiri-
tiilmelidir.

Sistemdeki herhangi bir par¢anin yetkili personel disinda personel
tarafindan yapilmasi iriinlin garantisinin gegersiz ve hiikiimsiiz
olmasina neden olacaktir.

Sistem higbir sekilde degistirilmemelidir.

Imalatg1 asagidaki talimatlara uyulmamasi halinde her tiirlii sorum-
Iulugu reddeder.

Sistem g¢alismiyor (yesil LED kapali)

Sebep Prizde sebeke voltaj1 yok.

Coziim Elektrik sistemini ihtiyaca gore kontrol edin ve tamir
edin. Kalifiye personel kullanin.

Sebep Kusurlu Fis veya besleme kablosu.

Coziim Kusurlu pargay1 degistirin.
Sistemi tamir ettirmek icin en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Sebep Hat sigortasi atik.

Coziim Hatal1 parcay1 degistirin.

Sebep Kusurlu start anahtari.

Coziim Kusurlu pargay degistirin.
Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi ile
temas kurun.

Sebep Kusurlu elektronik.

Coziim Sistemi tamir ettirmek icin en yakin servis merkezi

ile temas kurun.

Higbir gii¢ verimi yok (Sistem kaynak yapmaiyor)

Sebep Kusurlu hamlag diigmesi.
Coziim Kusurlu pargay1 degistirin.
Sistemi tamir ettirmek icin en yakin servis merkezi
ile temas kurun.
Sebep Sistem agir1 1sinmus (termal alarm - sar1 LED yaniyor).
Coziim Sistemi kapatmadan onun sogumasini bekleyin.
Sebep Yanlis toprak baglantisi.
Coziim Sistemi dogru bir sekilde topraklayin.
“Hizmete Verme” paragrafini okuyun .
Sebep Kusurlu elektronik.
Cozlim Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi

ile temas kurun.

Yanlis gii¢ beslemesi

Sebep Kaynak siirecinde yanlis se¢im veya kusurlu selektor.
Coziim Kaynak siirecini dogru bir sekilde segin.
Kusurlu pargay1 degistirin.
Sistemi tamir ettirmek icin en yakin servis merkezi
ile temas kurun.
Sebep Sistem parametreleri veya fonksiyonlar1 yanlis bir
sekilde ayarli.
Coziim Sistemi ve kaynak parametrelerini yeniden ayarlayin.




Sebep Kaynak akiminin ayari i¢in kusurlu potansiyometre/
kodlayici.

Coziim Kusurlu pargay1 degistirin.
Sistemi tamir ettirmek icin en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Sebep Kusurlu elektronik.

Coziim Sistemi tamir ettirmek ic¢in en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Ark dengesizligi

Sebep Yetersiz gaz korumasi.

Coziim Gaz akigini ayarlaym.

Sebep Kaynak gazinda nemlilik.

Coziim Daima kaliteli malzemeler ve tirtinler kullanin.
Gaz besleme sisteminin daima miikemmel durumda
oldugundan emin olun.

Sebep Yanlis kaynak parametreleri.

Coziim Kaynak sistemini dikkatlice kontrol edin.

Sistemi tamir ettirmek icin en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Cok fazla ptiskiirtme

Sebep Yanlis ark uzunlugu.

Coziim Elektrot ile parga arasindaki mesafeyi azaltin.
Sebep Yanlis kaynak parametreleri.

Coziim Kaynak voltajin azaltin.

Sebep Yetersiz gaz korumasi.

Coziim Gaz akisini ayarlayin.

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Cozim Hamlag agisini azaltin.

Yetersiz delme

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Cozlim Kaynak yapilirken besleme hizini azaltin.

Sebep Yanlis kaynak parametreleri.

Coziim Kaynak akimim artirm.

Sebep Yanlis elektrot.

Coziim Daha kiigiik capli elektrot kullanin.

Sebep Uclarin yanlis hazirlanmasi.

Cozim Kalafat demiri agikligini artirin.

Sebep Yanlis toprak baglantisi.

Cozim Sistemi dogru bir sekilde topraklayn.
“Hizmete verme” paragrafini okuyun.

Sebep Kaynak yapilacak pargalar ¢ok biiyiik.

Coziim Kaynak akimini yiikseltin.

Atik karismalari

Sebep Eksik atik ¢ikarilmasi.

Coziim Kaynak dnce pargalar1 dogru bir sekilde temizleyin.
Sebep Elektrot ¢ap1 gok biiyiik.

Coziim Daha kiigiik ¢apli elektrot kullanin.

Sebep Uglarm yanlig hazirlanmasi.

Cozim Kalafat demiri agikligini artirin.
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Sebep
Coziim

Yanlis kaynak kipi.

Elektrot ile parga arasindaki mesafeyi azaltin.

Biitiin kaynak agamalari esnasinda diizenli olarak
besleyin.

Tungsten karigmalart

Sebep Yanlis kaynak parametreleri.

Cozim Kaynak voltajini azaltin.

Sebep Yanlis elektrot.

Coziim Daima kaliteli malzemeler ve tirtinler kullanin.
Elektrotu dikkatlice bileyin.

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Cozim Elektrot ile kaynak havuzu arasindaki temastan kaginin.

Ufleme delikleri

Sebep Yetersiz gaz korumasi.

Coziim Gaz akigini ayarlaym.

Yapisma

Sebep Yanlis ark uzunlugu.

Cozliim Elektrot ile parga arasindaki mesafeyi artirin.

Sebep Yanlis kaynak parametreleri.

Coziim Kaynak akimini artirin.

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Cozliim Hamlag agisini artirin.

Sebep Kaynatilacak pargalar ¢ok biiyiik.

Coziim Kaynak akimini artirin.

Marjinal girintiler

Sebep Yanlis kaynak parametreleri.

Coziim Kaynak voltajin1 azaltin.

Sebep Yanlis ark uzunlugu.

Coziim Elektrot ile parga arasindaki mesafeyi artirin.

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Coziim Doldururken yan salinim hizini azaltin.
Kaynak yaparken besleme hizin1 azaltin.

Sebep Yetersiz gaz korumasi.

Coziim Kaynak yapilacak malzemelere uygun gazlar kullanin.

Oksitlenmeler

Sebep Yetersiz gaz korumast.

Coziim Gaz akigini ayarlaym.

Gozeneklilik

Sebep Kaynatilacak pargalarda yag, vernik, pas veya kir.

Coziim Kaynaktan 6nce pargalar1 dogruca temizleyin.

Sebep Kaynak malzemesinde yag, vernik, pas veya kir.

Coziim Daima kaliteli malzemeler ve tirtinler kullanin.
Kaynak malzemesini daime miilkemmel sartlarda
tutun.

Sebep Kaynak gazinda nemlilik.

Coziim Daima kaliteli malzemeler ve tirtinler kullanin.

Kaynak malzemesini daima miilkemmel sartlarda
tutun.
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Sebep Yanlis ark uzunlugu.

Cozliim Elektrot ile parga arasindaki mesafeyi artirin.

Sebep Kaynak gazinda nemlilik.

Coziim Daima kaliteli malzemeler ve tiriinler kullanin.

Gaz besleme sisteminin daima miikemmel sartlarda
oldugundan emin olun.

Sebep Yetersiz gaz korumasi.

Coziim Gaz akigini ayarlayin.

Sebep Kaynak havuzu ¢ok ¢abuk katilastyor.

Cozlim Kaynaklarken besleme hizini azaltin.

Kaynatilacak pargalari 6nceden 1sitin.
Kaynak akimini artirin.

Sicak catlaklar

Sebep Yanlis kaynak parametreleri

Coziim Kaynak voltajin1 azaltin.

Sebep Kaynatilacak pargalarda yag, vernik, pas veya kir.

Coziim Kaynak 6nce parcalart dogruca temizleyin.

Sebep Kaynak malzemesinde yag, vernik, pas veya kir.

Coziim Daima kaliteli malzemeler ve tirtinler kullanin.
Kaynak malzemesini daime miikemmel sartlarda
tutun.

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Cozlim Kaynatilacak baglanti tiirii igin dogru sirali islemler
yuritiin.

Sebep Kaynatilacak pargalar farkli niteliklere sahip.

Coziim Kaynaktan dnce yag kaplama islemi yapin.

Soguk catlaklar

Sebep Metal malzemede nemlilik.

Coziim Daima kaliteli malzemeler ve tirtinler kullanin.
Kaynak malzemesini daima miikemmel sartlarda
tutun.

Sebep Kaynatilacak baglantinin 6zel geometrisi.

Cozliim Kaynatilacak malzemeleri 6nceden 1sitin.

Isitma sonrasi islem yapin.

Kaynatilacak baglanti tiirli igin dogru sirali islemler
Her tiirli stiphe ve/veya problem igin size en yakin servis merkezi-
niz ile temas etmek konusunda tereddiit etmeyin.
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7 KAYNAK TEORISI

7.1 Kaplamali elektrot kaynagi (MMA)

Kenarlari hazirlanmasi

Iyi kaynak baglantilar1 elde etmek igin, oksitlerden, pastan veya
oteki kirletici maddelerden arindirilmig temiz pargalar {izerinde
calismak tavsiye edilir.

Elektrot se¢imi

Kullanilacak elektrotun ¢apt malzemenin kalinligina, pozisyonuna,
baglant: tiirline ve kaynatilacak parganin hazirlik tiirline dayalidir.
Onemli ¢apa sahip elektrotlar kaynak islemi esnasindaki nihai yiik-
sek 1s1 tedariki ile kesin olarak ¢ok yiiksek akimlar gerektirir.

Kaplama tiirii Ozellik Kullanim

Dogal Titan Dioksit Kullanim kolayligi  Biitiin pozisyonlar
Asit Yiiksek eritme hizi Diiz

Esas Mekanik nitelik. Biitiin pozisyonlar

Kaynak akiminin secilmesi
Kullanilan elektrot tiirii ile ilgili kaynak akimi araligi imalatci tara-
findan elektrot kabinda 6zellikle belirtilmektedir.

Arkin ¢akilmasi ve devam ettirilmesi

Elektrik arki elektrot ucunun toprak kablosuna bagl olan ¢alisilan
parga tlizerine siirtiilmek ve, ark cakilir ¢akilmaz, ¢ubugu normal
kaynak mesafesine hizla geri ¢gekmek suretiyle iiretilir. Genel ola-
rak, arkin galigmasini artirmak igin, taban kaynak akimi ile ilgili
bir baslangi¢ akim artis1 ¢ok faydalidir.

(Sicak start).

Ark gakilir gakilmaz, elektrotun merkezi erimeye baslar ve galisi-
lan parga tizerinde damlalar halinde birakalir.

Elektrotun dis kaplamas tiiketilir ve bu durum kaynak i¢in koru-
yucu gaz temin eder, onun iyi kalitesi bu sekilde giivence altina
almur.

Erimis malzeme damlalarinin elektrotun kaynak havuzu ile birbir-
lerine tesadiifi yakinligi nedeni ile kisa devre olmasi suretiyle arki
sondiirmesini dnlemek igin, kaynak akiminin kisa devre sonuna
kadar gegici bir artis1 cok faydalidir (Ark Giicii).

Eger elektrot kaynak yapilacak yapisirsa, kisa devre akimini en
diisiik diizeye indirmek faydalidir (yapismayi 6nleme).

Kaynagin yapilmast
Elektrot egim agis1 islem sayisina dayali olarak degisir; elektrot
hareketi, doldurucu malzemenin merkezdeki asir1 bir birikimini
onleyecek sekilde normal olarak kordonun kenarlarindaki salinim
ve durmalar ile yapilir.




Ciirufun kaldirilmasi

Kaplamali elektrotlar vasitasi ile kaynak yapmak her islemden
sonra clirufun kaldirilmasini gerektirir.

Ciruf kiigtik bir ¢ekig vasitast ile kaldirilir ve eger kirilgansa fir-
galanarak atilir.

7.2 T1G kaynag (siirekli ark)

TIG (Tungsten Inert Gas) kaynag1 iglemi tiiketilebilir olmayan bir
elektrot (yaklasik 3370°C derecelik bir erime sicakligina sahip saf
veya alagim tungsten) ile calisilan parca arasindaki bir elektrik
arkinin varligina dayalidir; atil bir gaz (argon) atmosferi kaynak
havuzunu korur.

Tungstenin baglantidaki tehlikeli karisimlarini 6nlemek igin, elekt-
rot hicbir zaman ¢alisilan parca ile temas etmemelidir; bu nedenle
kivileom H.F. gii¢ kaynag1 vasitasi ile baglatilir, boylece elektrik
arkinin uzaktan cakisi giivence altina alinir.

Azaltilan tungsten karigimlari ile bir bagka baslatma tiirii de miim-
kiindiir: yiiksek frekans gerektirmeyen kaldirma starti, ama sadece
elektrot ile calisilan parca arasinda diisiik akimdaki bir baglangic
kisa devresi; elektrot kaldirildig1 zaman, ark bagslatilacak ve akim
ayarlanan kaynak degerine ulagincaya kadar ytikselecektir. Kaynak
kordonunun ucunun kalitesini artirmak igin akimin diistisiinii dik-
katlice kontrol etmek 6nemlidir ve ark parlamasindan birkag sani-
ye sonra gazin kaynak havuzuna akmaya devam etmesi gereklidir.
Birgok isletim sartlart altinda, dnceden ayarli iki kaynak akimini
kullanilabilmek birinden &tekine (BILEVEL) kolayca hareket ede-
bilmek i¢in faydalidir.

Kaynak polaritesi

D.C.S.P. (Direkt Diiz Akim Polaritesi)

Bu en ¢ok kullanilan polaritedir ve elektrotun sinirli agimmasini
giivence altina alir (1), ¢linkii 1s1n1n %70 1 anot iizerinde yogunlasir
(parca).

Yiiksek ilerleme hizlari ve diigiik 1s1 tedariki ile dar ve derin kay-
nak havuzlari elde edilir.

Cogu malzemeler, aliminyumdan (ve onun alasimlarindan) yapil-
mis olanlar ve magnezyum harig, bu polarite ile kaynatilir.

©
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D.C.R.P. (Direkt Ters Akim Polaritesi)
Ters polarite erimez bir oksit katmani ile kapli metallere kiyasla
daha yiiksek erime sicakligina sahip alagimlara kaynak yapmak
i¢in kullanilir.
Elektrotun asirt agmmmasma neden oldugu igin yiiksek akimlar
kullanilamaz.

®
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D.C.S.P. Darbeli (Darbeli Direkt Diiz Akim Polaritesi)
Darbeli dogru akimin kullanilmasi 6zel isletim sartlarinda kaynak
banyosunun daha iyi kontrol edilmesine olanak saglar.
Kaynak banyosu baz akim (Ib) arki ateslenmis durumda tutarken
zirve darbeler (Ip) ile olusturulur.
Bu metot daha ince levhalarin daha az deformasyon, daha iyi form
faktorii ve sonug olarak daha diisiik bir sicak gatlak tehlikesi ve gaz
delmesi ile kaynatilmasina yardim eder.
Frekansin (MF) artirillmasi ile ark incelir, ince levhalarda daha
yogun, daha saglam ve kaliteli kaynak daha da artirilir.

T
D.C.S.P

0 t

0.C.5.P ~PULSED
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7.2.1 Celik TIG kaynag1

TIG prosediirii borulardaki ilk uygulamalarda hem karbon ve hem
de alagim ¢eligi kaynag1 ve goriiniisiin 6nemli oldugu yerdeki kay-
nak i¢in ¢ok etkilidir.

Dogrudan polarite gereklidir (D.C.S.R).

Kenarlarin hazirlanmasi
Kenarlarin dogru bir bicimde temizlenmesi ve hazirlanmasi gerekir.

Elektrotun se¢imi ve hazirlanmasi

Toryum tungsten elektrotlarint (%2 toryum-kirmizi renklendir-
meli) veya alternatif olarak asagidaki c¢aplara sahip seryum veya
lantan elektrotlerini kullanmaniz tavsiye edilir:

@ elektrot (mm) akim araligi (A)

1.0 15+75
1.6 60+150
2.4 130240

Elektrot sekilde gosterilen ugta olmalidir.

>

o (°) akim araligi (A)
30 0+30
6090 30+120
90+120 120+250

Doldurucu malzeme

Doldurucu cubuklar baz malzemeye kiyasla mekanik niteliklere
sahip olmalidir.

Baz malzemelerden elde edilen pargalart kullanmayin, ¢iinki
onlar kaynagin kalitesini olumsuz etkileyebilen ¢alisma safsizlik-
lar1 igerebilirler.
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Koruyucu gaz
Pratik olarak, saf argon (99.99%) her zaman kullanilir.
Kaynak O Eletrot Gaz noziilii Argon akisi
akimi (A) | (mm) | n° @ (mm) | (I/dakika)
6-70 1.0 4/5 6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 24 6/7 9.5/11.0 7-8

7.2.2 Bakir TIG kaynag1

TIC kaynag: yiiksek 1s1 konsantrasyonu ile nitelendirilen bir siireg olduguna gore, bakir gibi yiiksek termal iletkenlige sahip kaynak
malzemeleri igin 6zellikle uygundur.

Bakirm TIC kaynag igin, ¢eligin TIC kaynagi i¢in olan ayni direktiflere veya 6zel talimatlara uyun.

8 TEKNIK AYRINTILAR

TERRA 180 TLH

Gii¢ beslemesi voltaj1 U1 (50/60Hz) 1x230V +£15%
Zmax (@PCC) 6mQ ¥
Gecikmeli hat sigortasi 16A

Emilen maksimum gii¢ (kVA) 8.5 kVA
Emilen maksimum gii¢ (kW) 5.9 kW

Giig faktorii PF 0.70
Verimlilik (p) 81%

Cosep 0.99

Emilen maksimum akim I1max 36.8A

Verimli akim Ileff 21.8A

MMA kaynak akimi (40°C)

(x=35%) 170A
(x=60%) 150A
(x=100%) 120A

MMA kaynak akimi (25°C)

(x=100%) 150A

TIG kaynak akimi (40°C)

(x=45%) 170A
(x=60%) 160A
(x=100%) 140A

TIG kaynak akimi (25°C)

(x=100%) 160A

Ayar araligi 12 3-170A
Yiiksiiz voltaj Uo 80Vdc (MMA) /106Vdc (TIG)
Maksimum voltaj Vp 9.4kV
Koruma derecesi IP 1P23S
Izolasyon sinifi H

Yapi standartlari EN 60974-1/ EN 60974-3 / EN 60974-10
Boyutlar (uxdxy) 410x150x330 mm
Agirlik 8.4 kg.

Gii¢ besleme kablosu 3x2.5 mm?2
Gli¢ kablosu uzunlugu 2m

*

m Bu ekipman EN/IEC 61000-3-12 ile uyumludur. Kamu sebekesine yonelik ara yiiz noktasindaki (ortak kuplaj noktasi, PCC) ana sebeke empedan-
si belirtilen “Zmax” degerinden daha kiigiiktiir veya ona esittir. Eger bir kamu diisiik voltaj sistemine baglanirsa, bu islem eger gerekirse dagitim
sebekesi operatori ile konsiiltasyon vasitasi ile, ekipmanin baglanabilmesini saglamak ekipmanin montériiniin veya kullanicinin sorumlulugudur.
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ROMANA
CE — DECLARATIE DE CONFORMITATE
Firma
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALIA
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com
declara prin aceasta ca echipamentul TERRA 180 TLH
este conform normelor europene: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE
si ca urmatoarele standarde au fost aplicate corespunzator: EN 60974-1:2018

EN 60974-3:2015
EN 60974-10:2015 Class A

Orice operatie sau modificare care nu a fost autorizatd in prealabil de SELCO s.r.l. va anula aceastd carte tehnica.

Onara di Tombolo (PADOVA) SELCO s.r.l.

e —

Lino Frasson
Chief Executive
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~

(t Specificatii tehnice pentru a usura operatiile
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1 AVERTIZARE

Inainte de a realiza orice operatie cu aceasti masind,

asigurati-va ca ati citit in amanuntit si ati inteles con-
&m tinutul acestei brosuri. Nu efectuati modificari sau
operatii de Intretinere care nu apar in text.
Producdtorul nu isi asuma nicio raspundere pentru
accidente de persoane sau bunuri cauzate prin nerespectarea de
catre utilizatori a instructiunilor din brosura.

)

Daca aveti orice indoiald sau problema in legatura cu
utilizarea echipamentului, va rugdm sa consultati per-
sonal calificat.

1.1 Mediul de lucru

* Orice echipament trebuie folosit exclusiv pentru operatiile pen-
tru care a fost desemnat, prin modalitatiile si categoriile preva-
zute in norme si/sau in aceastd brosurd, potrivit instructiunilor
nationale §i internationale privind protectia. Alte intrebuintdri
decat cele declarate exclusiv de catre producator vor fi conside-
rate total inadecvate si periculoase si astfel acesta nu isi asuma
nicio responsabilitate.

* Equipamentul trebuie folosit doar pentru aplicatii profesionale,
in mediu industrial. Producatorul nu isi asuma nicio responsa-
bilitate pentru defecte cauzate de utilizarea echipamentului in
mediu casnic.

* Echipmantul trebuie folosit in mediu cu temperatura intre -10°C
si +40°C (intre +14°F si +104°F).
Echipamentul trebuie transportat si pastrat la o temperatura intre
-25°C si +55°C (intre -13°F i 311°F).

» Echipamentul nu trebuie folosit in mediu cu praf, acid, gaz sau
orice alte substante corozive.

» Echipamentul nu trebuie folosit in medii cu o umiditate mai mare
de 50% la 40°C (104°F).
Echipamentul nu trebuie folosit in 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 masina pentru decongelarea tevi-

lor.
A Nu folositi acest echipament pentru incarcarea bate-

riilor gi/sau a acumulatoarelor.
Nu folositi acest echipament pentru pornirea moa-
relor.

1.2 Protectia utilizatorului si a altor persoane
Procesul de sudare este o sursd de propagare de radia-

/ tii, zgomot caldura si gaz care sunt ddunatoare.
R

Purtati haine de protectie pentru a va proteja pielea de
radiatiile arcului electric, de stropi si metal incandes-
cent.

Hainele trebuie sa acopere tot corpul si trebuie sa fie:

- intacte si in conditii bune

- rezistente la foc

- izolate si uscate

- de marime potrivitd si fard mangete si maneci suflecate

by voestalpine
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Folositi intotdeauna pantofi potriviti care sa asigure
izolatia impotriva apei.

Folositi intotdeauna manusi potrivite care izoleaza
electric si termic.

Pozitionati un paravan rezistent la foc care protejeaza
imprejurimile de raze, picaturi si zgura incinsa.
:'ﬂ/é' Sfatuiti orice persoand din jur sa nu priveasca la arcul
_ electric sau la metalul incandescent si sa foloseasca
echipament de protectie.

Purtati masti care protejeaza fata si au un filtru potri-
vit de protectie pentru ochi (cel putin nr. 10 sau chair
mai mult).

Purtati ochelari cu protectie laterala, mai ales in tim-
pul craituirii sau in timpul indepartarii zgurii produsa
in urma sudarii.

Nu purtati lentile de contact.

®
O

« intotdeauna mentineti capacul derulatorului inchis in timpul
procesului de sudare.

Nu atingeti elementele proaspat sudate: caldura poate
! cauza arsuri grave.

» Urmati toate prevederile descrise mai sus si de asemenea in toate
operatiile efectuate dupa sudare, intrucat zgura se poate detasa de
elementele sudate in timp ce acestea se racesc.

Daca in timpul sudarii se produce zgomot puternic
care devine periculos, folositi casti duble.

Daca zgomotul ajunge la un nivel care depaseste limi-
ta legala, delimitati-va locul de munca si asigurati-va
cd oricine este prin preajma poartd casti de protectie.

* Verificati ca pistoletul sa fie rece inainte de a incepe orice ope-
ratie.

Intotdeauna sa aveti la indemand un echipament de
prim ajutor.
Nu subestimati nicio arsurd sau rana.

Inainte de a pleca de la munca, asigurati-va ca totul
este 1n siguranta pentru a evita eventuale accidente de
persoane sau bunuri.

>
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* Fumul, gazul si praful produse in timpul procesului de sudare
pot fi ddundtoare sanatatii.
in anumite circumstante, fumul cauzat de sudurd poate duce la
aparitia cancerului sau poate copiilor femeilor insarcinate.

1.3 Protectia impotriva fumului si gazelor

« Stati la distantd de orice gaz sau fum produs in urma sudarii.

* Asigurati, in perimetrul de lucru, o ventilatie potrivitd, naturala
sau fortata.

« Daca ventilatia este slabd, folositi masti sau aparate pentru respi-
ratie.

» Daca se sudeaza in locuri foarte mici, actiunea trebuie suprave-
gheata de un coleg care sta afara.
» Nu folositi oxigen pentru ventilatie.

 Verificati daca sistemul de absobtie al noxelor functioneaza,
controland in mod regulat cantitatea de gaze daunatoare absobite,
in comparatie cu valorile determinate in normele de siguranta.

 Cantitatea si nivelul de pericol al fumului depinde de materialul
de baza folosit, materialul de adaos si de unele substante folosite
pentru curdtarea si degresarea pieselor care vor fi sudate. Astfel
urmariti instructiunile redate de producator impreuna cu instruc-
tiunile din schitele tehnice.

» Nu efectuati operatii de sudare in preajma locurilor de degresare
sau vopsire.
Pozitionati cilindrii cu gaz afard sau in locuri cu o ventilatie
foarte buna.

1.4 Prevenirea focului/explozilor

* Procesul de sudare poate cauza foc si/sau explozii.

* Curatati locul de lucru si imprejurimile de orice combustibil,
produs sau obiect inflamabil.
Materialele inflamabile trebuie sa fie la o distanta de cel putin
11 metri fata de locul unde se sudeaza, dacad nu, trebuie sa fie
protejate corespunzator.
Scanteile si particulele incandescente pot sari usor destul de
departe si pot ajunge in Imprejurimi chiar si prin orificii minus-
cule. Acordati o atentie deosebitd asupra sigurantei oamenilor i
bunurilor.

» Nu efectuati operatii de sudare pe sau langa recipiente sub presi-
une.

* Nu efectuati operatii de sudare pe recipiente sau conducte inchise.
Fiti foarte atenti atunci cand efectuati operatii de sudura pe tevi
sau recipiente, chiar daca acestea sunt deschise, golite sau cura-
tite foarte bine. Orice rest de gaz, combustibil, ulei sau orice alt
material similar poate cauza o explozie.

* Nu sudati in locuri unde se afla pulbere exploziva, gaze sau
vapori.

» Cand terminati de sudat, verificati ca orice circuit activ sa nu
intre, din greseald, 1n contact cu nimic ce este conectat la circui-
tul de masa.

* Positionati un extintor langa zona de lucru.
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1.5 Precautii la folosirea tuburilor cu gaz

Tuburile cu gaz inert contin gaz sub presiune si pot exploda daca
nu se respecta conditiile de transport, depozitare sau utilizare.

Tuburile trebuie fixate prin mijloace adecvate, in pozitie verticala
langad un perete sau alt suport pentru a nu cadea sau lovi nimic
din jur.

Insurubati capacul pentru a proteja robinetul in timpul transpor-
tului, folosirii si la sfarsitul oricarei operatii de sudare.

Nu lasati tuburile de gaz la soare, in conditii de schimbari bruste
de temperaturd, la temperaturi prea mari sau prea scazute. Nu
expuneti tuburile la temperaturi prea joase sau prea inalte.

Tineti tuburile de gaz la distantd de flacari deschise, arcuri elec-
trice, pistolete sau pistolet-electrod si materiale incandescente
pulverizate in timpul sudarii.

Tineti tuburile de gaz la distanta de circuitele de sudura si circu-
itele electrice, in general.

Cand deschideti robinetul tubului, feriti-va capul de orificiul de
evacuare a gazelor.

Nu efectuati operatii de sudare pe un tub de gaz etansat.

Un tub cu aer comprimat nu trebuie sa fie niciodata cuplat direct
la reductorul de presiune.

Presiunea poate depasi capacitatea reductorului cauzand explo-
zia acestuia.

-

o | 1.6 Protectie Impotriva socurilor electrice

Socurile electrice pot produce moarte.

Nu atingeti piesele parcurse de curentul electric din interiorul
sau din afara sistemului de sudare care este activ (pistoletele,
tevile, cablurile de masa, sarmele, cilindrii, bobinele, toate sunt
conectate electric la circuitul de sudura).

Asigurati-va ca atat sistemul cat si sudorul sunt izolati electric,
prin folosirea suporturilor si podelelor uscate care sunt suficient
protejate de impamantare.

Asidurati-va ca sistemul este conectat corect la o priza si la o
sursd de putere care are impamantare.

Nu atingeti doud pistolete sau doi portelectrozi in acelasi timp.
Daca simtiti un soc electric, intrerupeti imediat operatia de sudare.

Aprinderea arcului si dispozitivul de stabilizare sunt
proiectate pentru operatii de sudare manuale sau
mecanizate.

-

Cresterea lungimiii pistoletului sau a cablurilor de
sudare cu peste 8 m va mari riscul producerii unui soc
electric.

A




1.7 Campuri electromagnetice & interventii

(R

 Curentul trecand prin sistemul intern si extern de cabluri creaza
un camp electromagnetic in vecinatatea cablurilor de sudura si
chiar a echipamentului.

» Campurile electromagnetice pot afecta sanatatea oamenilor care
se expun la acestea un timp mai indelungat (efectele exacte sunt
incd necunoscute).

Campurile electromagnetice interactioneaza cu unele echipa-
mente precum stimulatori cardiaci sau aparate auditive.

R 4

Clasificarea echipamentelor EMC in concordanta cu EN/IEC
60974-10 (a se vedea eticheta cu caracteristici sau datele tehnice)

Echipamentul clasa B corespunde la cerintele de compatibilitate
electromagnetica in medii industriale si rezidentiale, incluzand
locatiile rezidentiale unde energia electrica este asiguratd de siste-
mul public de alimentare de joasa tensiune.

Echipamentul clasa A nu este prevazut pentru folosirea in locatii
rezidentiale unde energia electrica este asigurata de sistemul public
de alimentare de joasi tensiune. In aceste locatii pot apirea anu-

Persoanele care au stimulatori cardiaci trebuie sa 1si
consulte medicii inainte de a incepe operatiile de
sudare sau de taiere cu plasma.

echipamentului de clasa A datoritd deranjamentelor atat conduse
cat si radiate.

Instalarea, folosirea si examinarea zonei

Acest echipament este confectionat in concordantd cu cerintele
standardului european EN60974-10 si se identifica ca un echipa-
ment “CLASA A”.

Acest element trebuie folosit doar pentru aplicatii profesionale,
intr-un mediu industrial.

Producatorul nu 1si asuma raspunderea pentru nicio dauna produsa
folosind aparatul in mediu casnic.

Utilizatorul trebuie sa fie expert in aceasta activitate si
Ia totodata responsabil pentru punerea in functiune si

folosirea echipamentului in concordanta cu instructiu-
nile date de producator.

Dacé se observa vreo defectiune de naturd electro-
magneticd, utilizatorul trebuie sd rezolve problema chiar si cu o
asistentd tehnicd, daca este necesar, din partea producatorului.
Daca se observa vreo defectiune electromagnetica, utilizatorul tre-
buie sa rezolve problema chiar si cu o asistentd tehnica, dacé este
necesar, din partea producatorului.

In orice situatie, defectiunile de naturd electromagne-

((( .’)) tice trebuie rezolvate cét de repede posibil.

fnainte de instalarea aparatului, utilizatorul trebuie si

evalueze potentialele probleme electromagnetice care
pot aparea in imprejurimi, tinand seama de conditiile de
sandtate ale persoanelor din preajma, de exemplu, per-
soanele care au stimulatori cardiaci sau aparate auditive.

| Y .

bohler s
Cerintele sursei principale (A se vedea datele tehnice)
Echipamentul de putere inaltd, datoritd curentului initial scos
din sursa principald, poate influenta calitatea puterii grilei. Prin
urmare, restrictiile de conexiune sau cerintele ce prevad impedanta
retelei maxim permisibila (Zmax), sau capacitatea minima de ali-
mentare (Ssc) ceruta de la punctul interfatei la grila publica (punct
al cuplajului comun, PCC) pot recurge la anumite tipuri de echipa-
mente (a se vedea datele tehnice). In aces caz, este responsabilitatea
instalatorului sau a utilizatorului de echipament, s se asigure, prin
consultarea cu operatorul de distributie de retea, daca este cazul, ca
echipamentul se poate conecta.

in caz de interferente, este necesar sa se ia masuri suplimentare de
precautie, ca filtrarea alimentarii principale.

Este de asemenea necesar sd se ia in considerare posibilitatea izo-
larii cablului de alimentare.

Cabluri de sudare

Pentru a minimaliza efectele campurilor electromagnetice urmati

instructiunile de mai jos:

- Dacd este posibil, strangeti si asigurati cablurile de putere si cele
de masa.

- Nu infasurati niciodata cabluri de sudare in jurul corpului,

- Nu va pozitionati intre cele doud cabluri (tineti-le pe amandoua
pe aceeasi parte).

- Cablurile trebuie s fie cat mai scurte, trebuie sd fie pozitionate
cat mai strans una de alta si sa fie pe podea sau cat mai aproape
de aceasta.

- Pozitionati echipamentul la o anumita distanta fata de zona de sudare.

- Cablurile trebuie sa fie tinute la distanta de alte cabluri.

Impamantarea

Trebuie sa se tind seama de Impamantarea tuturor componentelor
din metal ale echipamentului de sudare si a celor din apropierea
acestuia.

Impamantarea trebuie facutd in concordantd cu normele tarii.

Impamantarea piesei de lucru

Cand piesa de lucru nu este impamantata din motive de siguranta
electrica sau datoritd marimii sau pozitiei, impamantarea piesei
poate reduce emisiile. Este important de stiut ca impamantarea
piesei de lucru nu trebuie sa mareasca riscul accidentelor utilizato-
rului, nici sa distruga alte echipamente electrice.

Impamantarea trebuie ficuti in concordantd cu normele tarii.

Izolarea

Izolarea altor cabluri sau echipamente aflate in zond poate reduce
problemele cauzate de interferentele electromagnetice. Pentru
aplicatii speciale trebuie sd se tind seama de izolarea intregului
echi—pament de sudare.

S

1P23S

- Incinta protejata impotriva accesului la partile periculoase la care
se poate ajunge cu degetele sau unde pot patrunde obiecte, cu un
diametru mai mare sau egal cu 12,5 mm.

- Incinta protejata Impotriva ploii la un unghi de 60°.

- Incinta protejatd impotriva efectelor daunatoare cauzate de patrun-
derea apei in echipament cand partile mobile ale acestuia nu
functioneaza.

1.8 Estimarea protectiei (IP)
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2 INSTALAREA

Instalarea trebuie realizata doar de personal expert si
autorizat de producator.

In timpul instaldrii, asigurati-va ca sursa de energie sa
fie deconectata de la retea.

Ca &8

Este interzisd conectarea multipld a sursei de energie
(in serie sau in paralel).

&=

2.1 Procedee de ridicare, transport si des-
carcare

G

- Sistemul este prevazut cu un maner pentru transportul manual.

Nu subestimati greutatea echipamentului: consultati
llll'
~—~

specificatiile tehnice.

Nu mutati sau suspendati incarcatura deasupra per-
soanelor sau lucrurilor.

Nu aruncati sau aplicati presiune mare pe achipa-
ment.

2.2 Pozitionarea echipamentului

Urmati regulile de mai jos:

- Lasati acces la comenzile (panoul de comandd) si conexiunile
echipamentului.

- Nu pozitionati echipamentul in locuri foarte mici.

- Nu pozitionati echipamentul pe o suprafata cu o inclinatie mai
mare de 10° decat suprafata plana.

- Pozitionati echipamentul intr-un loc uscat, curat si ventilat cores-

punzator.

Feriti echipamentul de ploaie si de soare.

2.3 Conectarea

D=

Echipamentul este prevazut cu un cablu de alimentare pentru cone-
xiunea la retea.
Sistemul poate fi alimentat de la retea:

- monofazatd de 230V
AVERTISMENT: pentru a preveni ranirea persoane-

lor sau distrugerea echipamentului, trebuie verificata
tensiunea retelei stabilita si tensiunea principala selec-
tatd, respectiv sigurantele inainte de conectarea masi-
nii la retea. Verificati de asemenea daca cablul este
conectat la o prizd cu Impamantare.

||| Operatia cu acest echipament este garantata pentru o
v

tensiune pand la +15-15% tinand seama de valoarea
reglata.

74

Echipamentul poate fi pus in functiune de un genera-
tor care garanteaza o tensiune de alimentare stabild de
+15%, tinand seama de valoarea tensiunii declarate de
producator, in toate conditiile posibile de operare si la
o putere nominald maxima.

In mod normal, de recomanda sa se foloseascda un
motogenerator cu o ratd dubld a puterii monofazate
sau de 1,5 ori mai mare decat o sursa trifazata.

%

~

Inainte de conectarea sursei de energie trebuie sa va
asigurati cd generatorul este controlat electronic.

([
L
A

Cablul pentru tensiunea de retea este prevazut cu o sairma galbena/
verde care trebuic INTOTDEAUNA si fie impamantat. Aceasta
sirma galbend/verde nu trebuie si fie NICIODATA folosita cu alti
conductori de tensiune.

Pentru a proteja utilizatorii, echipamentul trebuie
impamantat corect. Tensiunea de retea este prevazuta
cu un conductor de legare (galben — verde), care tre-
buie conectat la o prizd cu impamantare.

Conexiunile electrice trebuie facute de un tehnician
calificat profesional, iar acestea sa fie in concordanta
cu normele actuale din tara in care echipamentul este
instalat.

Verificati daca instalatiile folosite au impamantare si daca prizele
se afla in conditii bune.

Instalati doar prizele certificate in conditii de siguranta.

2.4 Instalarea

Conexiune pentru sudarea SE

([

Conexiunea prezentata in figura produce o sudare de
polaritate inversd. Pentru a obtine o sudare dreaptd a
polaritatii, inversati conexiunile.

- Conectati (1) cablul de masa la priza negativa (-) a sursei de
putere (2).

- Conectati (3) cablul port electrod la priza pozitiva (+) a sursei de
putere (4).
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Conexiunea pentru sudarea WIG

- Conectati (5) cablul de masa la priza pozitivd (+) a sursei de
putere (6).

- Conectati cupla pentru pistoletul WIG (7) la priza pistoletului (-)
(8) a sursei de putere.

- Conectati tubul de gaz de la cilindru la conexiunea de gaz din
spate.

- Conectati cablul de semnal (9) al pistoletului la conexiunea
potrivita (10).

- Conectati furtunul de gaz (11) al pistoletului la conexiunea potri-
vita (12).

Sistem pentru automatizare si robotica

- Conectati cablul de semnal CAN-BUS pentru verificarea dispozitive-
lor exterioare (precum RC, RI...) la conectorul corespunzator (1).

- Introduceti conectorul si rasuciti piulita de stringere pana cand
toate partile sunt fixate corespunzator.

Conexiuni digitale (de intrare) (RI100)
- PORNIRE

- TEST DE GAZ

- URGENTA

Conexiuni analogice (de intrare) (RI100)
- Curent de sudare

Conexiuni digitale (de iesire) (R1100)
- Dispozitiv de sudare pregatit

- Arc pornit

- Ciclu de gaz

“Consultati manualul de instructiuni (R1100)”.

| bohlerweldng

by voestalpine

3 PREZENTAREA SISTEMULUI

3.1 Generalitati

Aceste surse de curent constant tip invertor sunt capabile sa realize-

ze, cu rezultate excelente, urmatoarele procedee de sudare:

- sudarea manuala cu electrod invelit

- sudarea WIG cu aprinderea arcului la distanta cu frecventa inalta
(TIG LIFT START) si controlul, cu ajutorul butonului pistoletu-
lui, alimentarii cu gaz

- sudarea WIG cu amorsare prin contact cu reducerea curentului
la amorsare (TIG LIFT START) si controlul la distributia de gaz
printr-un buton al pistoletului (selectabil din meniu).

La invertoarele de sudare, curentul de iesire nu este afectat de vari-

atiile tensiunii i de alimentare de lungimea arcului, si este perfect

nivelat, oferind cea mai buna calitate la sudare.

3.2 Panoul de comanda frontal

elding

9
Alimentarea
Vindica faptul ca echipamentul este conectat la retea si
este pornit.
Alarma

Indica o posibila interventie a dispozitivelor de protectie,
cum ar fi senzorul de temperaturd (consultati capitolul
“Coduri alarma”).

Pornirea arcului
Indica prezenta tensiunii la bornele de iesire ale echipa
mentului.

B 06

Moduri de sudare

Permite managementul functiilor si parametrilor atat in
sudarea robotizata cat si sudarea manuala:

Sudare manuala

Sudare robotizata

Procese de sudare
Permite alegerea modului de sudare.

Sudarea cu electrod (MMA)

B O o

Sudarea WIG (TIG)

in modul de sudare in 2 pasi, tinand trigaciul pistoletului
apasat incepe purjarea gazului si arcul se aprinde; cand
butonul este eliberat curentul revine la valoarea 0 in timpul
presetat de descrestere; odata ce arcul s-a stins , gazul con-
tinud sa curgd pentru un timp de post-gaz presetat.
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@ Sudarea WIG (TIG)
in modul de sudare in 4 pasi, prima apdsare a trigaciului
pistoletului face ca procesul de purjare a gazului sa inceapa,
iar dupa eliberarea tragaciului pistoletului arcul se aprinde.
Urmatoarea apasare a tragaciului si eliberarea acestuia are
ca efect descresterea curentului in timpul presetat respec-
tiv activarea timpului de post-gaz.

Pulsatia curentului

Curent CONSTANT

Curent PULSAT

Curent de FRECVENTA MEDIE

Buton de reglare principal

Permite reglarea parametrilor selectati pe graficul 9.
Valoarea parametrului selectat este afisata pe afisajul 8.
Permite intrarea in meniul masinii, selectarea si setarea
parametrilor de sudare.

® 000

8 Afisaj pe 7 segmente
Afiseaza parametrii generali ai masinii in timpul pornirii,
setari, permite citirea curentului si tensiunii in timpul pro-
cesului de sudare, precum si afisarea posibilelor erori.

9 Parametrii de sudare

Graficul de pe panoul sursei permite selectarea si reglarea
parametrilor de sudare.

h

f ]

l— ., —

|1 Curentul de sudare
Permite reglarea curentului de sudare.
Parametrul setat in amperi (A).
Minim 3A, Maxim Imax, Standard 100A
Curentul de baza
Permite reglarea curentului de baza in moduri / pulsate sau
sisteme rapid pulsate.
Reglarea parametrului: Amperi (A) — Pocente (%)
Minim 3A-1%, Maxim Imax-500%, Standard 50%
Frecventa de pulsare
f Permite activarea modului pulsat.
Permite reglarea frecventei pulsului.
Permite obtinerea unor rezultate mai bune la sudarea
materialelor subtiri sau o calitate mai bund a cordonului
de sudare.
Reglarea parametrului: Hetz (Hz) — KiloHertz (KHz).
Minim 0.5Hz, Maxim 2.5KHz, Standard 4Hz-100Hz
t d Panta de coborare
Permite setarea unei treceri treptate intre curentul de suda-
re si curentul final.
Parametrul setat in secunde (s).
Minim — inchis, Maxim 10.0s, Standard — inchis
pg Post gazul
Permite reglarea debitului de gaz la sfarsitul sudurii.
Reglarea parametrului: Secunde (s)
Minim 0.0s, Maxim 25.0s, Standard forma undei syn
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3.3 Setarea

Permite setarea si reglarea unei serii de parametrii aditionali pentru
un control corect si imbunatatit al sistemului de sudare.

Parametrii prezenti la setare sunt organizati in concordanta cu pro-
cesul de sudare selectat si au cod numeric.

Intrarea in modul de setare al sursei: prin tinerea apasatd a tastei
timp de 3 secunde (zeroul central de pe panoul cu 7 segmente
confirma intrarea).

Selectarea si reglarea parametrului cerut: rotind butonul de reglare
pana cand indica codul numeric corelat cu acel parametru.

Daca tasta codificatorului este apdsatd in acest moment, valoarea
setatd pentru parametrul selectat poate fi afisata si reglata.

lesirea din modul de setare al sursei: pentru a iesi din sectorul de
reglare, apasati din nou butonul. Pentru a iesi din setare, selectati
parametrul “0” si (salvati si iesiti) apoi apasati butonul.

Lista de setare a parametrilor (SE; MMA)
0 Salvare si iesire

Va permite sa salvati modificarile si sa iesiti din setare.
1 Resetare

Va permite sa resetati toti parametrii la valorile initale.
2 Sinergia SE

Permite setarea celei mai bune dinamici a arcului, selec-

tand tipul de electrod folosit:

0 Bazic

1 Rutilic

2 Celulozic

3 Otel

4 Aluminiu

5 Fonta

Standard 0
Selectarea corecta a dinamicii arcului permite un benefi-
ciu maxim al sursei de sudare pentru a indeplini cele mai
bune performante posibile.
Sudabilitatea perfecta a electrodului folosit nu este garan-
tata (sudabilitatea depinde de calitatea si pastrarea consu-
mabilelor, de conditiile de operare si sudare, de numeroase
aplicatii posibile, etc.).

3 Hot start
Permite reglarea valorii hot start-ului la sudarea manuala
cu arc electric (SE).
Permite reglarea hot start-ului in fazele de ardere a arcului
facilitand operatiile de start.
Parametrul setat ca procentaj (%) din curentul de sudare.
Minim 0%, Maxim 500%, Standard 80%

4 Arc force
Permite reglarea valorii Arc Force in sudarea SE. Permite
reglarea raspunsului dinamic energetic la sudare, facili-
tand operatiile sudorului.
Parametru setat ca procentaj (%) din curentul de sudare.
Minim 0% Maxim 500%, Standard 30%

5 Tensiunea de desprindere a arcului
Permite setarea valorii tensiunii la care inchiderea arcului
electric este fortatd. Permite un management imbunatatit
al diferitelor conditii de operare care au loc.
De exemplu, in faza sudarii electrice prin puncte, o ten-
siune mica de desprindere a arcului reduce reaprinderea
arcului cand electrodul se misca de pe piesd, reducand
stropirea, arderea si oxidarea piesei. Daca se folosesc elec-
trozi pentru care este nevoie de tensiune 1naltd, este bine sa
setati un prag mai mare pentru a preveni inchiderea arcului
in timpul sudarii.

Nu setati niciodata o tensiune a desprinderii arcului

mai mare decat tensiunea care nu e in sarcind a unei

surse de putere.

%




Parametru setat in Volti (V)

Minim 0.0V, Maxim 99.9V, Standard 57.0V

Antilipire pornit

Permite activarea sau dezactivarea functiei de antilipire.
Functia de antilipire permite reducerea curentului de suda-
re la 0 In cazul producerii unui scurtcircuit intre electrod
si piesa protejand pistoletul, electrodul si sudorul i garan-
tand siguranta.

PORNIT Antilipire activa

INCHIS Antilipire inactivi

Pragul de inserare a arc force-ului

Permite reglarea valorii tensiunii la care sursa de energie
alimenteaza cresterea de curent tipica a arc force-ului.
Permite sa obtineti dinamici diferite ale arcului:

Pragul scazut: folosirea rara a fortei arcului (arc-force) cre-
aza un arc foarte stabil dar nu foarte reactiv (ideal pentru
sudorii experti si pentru electrozii usor de sudat).

Pragul inalt: folosirea frecventa a fortei arcului (arc-force)
creazd un arc putin mai mult instabil, dar foarte reactiv,
potrivit pentru corectarea erorilor utilizatorului sau com-
penseaza caracteristicile electrodului (ideal pentru sudorii
fara experienta si pentru electrozii greu de sudat).
Parametru setat in Volti (V)

Minim 0.0V, Maxim 99.9V, Standard 8.0V

Dynamic power control (DPC)

Permite selectarea si activarea caracteristicii V/I dorite.

I = C Curent constant
Cresterea sau reducerea lungimii arcului nu are niciun
efect asupra curentului de sudare cerut.

-

Bazic, Rutilic, Acid, Otel, Fonta

1+ 20* Descresterea indicatorului de control

Cresterea lungimii arcului are ca efect reducerea curentu-
lui la sudare (si invers) in functie de valoarea de la 1 pana
la 10 amperi / volt.

-

Celulozic, Aluminiu

P = C* Putere constanta
Cresterea lungimii arcului are ca efect o reducere a curen-
tului de sudare (si invers) conform relatiei: V.I = K.

(2

Celulozic, Aluminiu

40

43

44

Crescand valoarea fortei arcului se reduce riscul de lipire
a electrodului.

Masurari

Permite selectarea tipului de masurare care urmeaza sa fie
afisat pe display-ul 8.

0 Curent real

1 Tensiune reald

2 Fara masurare

Standard 0

Parametru extern CH1 MIN

Permite administrarea parametrului extern 1 (valoare
minima).

Parametru extern CH1 MAX

Permite administrarea parametrului extern 1 (valoare
maxima).

48
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Volumul soneriei

Reglarea volumului soneriei.

Minim — inchis, Maxim 10, Standard 5

Contrastul

Reglarea contrastului ecranului LCD

Minim — inchis, Maxim 15, Standard 7

Resetare

Permite resetarea parametrilor la valorile standard si rein-
troduce intregul sistem in conditiile predefinite.

Lista de setare a parametrilor (WIG)

0

Salvare si iesire

Va permite sa salvati modificarile si sa iesiti din setare.
Resetare

Va permite sa resetati toti parametrii la valorile initale.
Pre-gazul

Permite setarea si reglarea debitului de gaz prioritar aprin-
derii arcului.

Permite umplerea pistoletului cu gaz, pregatirea zonei
pentru sudare.

Minim 0.0s, Maxim 25.0s, Standard 0.1s

Curent initial

Permite reglarea curentului de pornire.

Permite obtinerea unei bai de sudare mai calda sau mai
rece dupa aprinderea arcului.

Reglarea parametrului: Amperi (A) — Pocente (%)

Minim 3A-1%, Maxim Imax-500%, Standard 50%
Curent initial (%-A)

0=A, 1=%, Standard %

Panta de crestere

Permite setarea pasajului dintre curentul initial si curentul
de sudare.

Parametrul setat in secunde (s).

Minim — inchis, Maxim 10.0s, Standard — inchis

Curent pe 2 nivele

Permite reglarea curentului secundar 1n sistemul de sudare
pe 2 nivele.

La prima apasare a butonului pistoletului, gazul porneste,
arcul se aprinde, iar curentul stabilit initial va fi folosit
pentru sudare.

La prima eliberare a butonului, intervine panta de urcare a
curentului “I1” la sudare. Daca sudorul apasa si elibereaza
repede butonul, se poate folosi curentul “I2”; apasand si
eliberand repede butonul, “I1” se foloseste din nou, si asa
mai departe.

Daca tineti butonul apasat pentru mai mult timp, rampa
de coborare a curentului porneste si astfel se ajunge la
curentul final.

Eliberand din nou butonul, arcul iese si gazul continua sa
curgd pana se ajunge la nivelul post gaz.

Reglarea parametrului: Amperi (A) — Pocente (%)

Minim 3A-1%, Maxim Imax-500%, Standard 50%
Curent pe 2 nivele (%-A)

Permite reglarea curentului secundar in sistemul de sudare
pe 2 nivele.

0=A, 1=%, 2= Inchis

Atunci cand modul de sudare binivel este activat inlocu-
ieste modul de sudare in 4 timpi.

Curentul de baza

Permite reglarea curentului de baza in moduri / pulsate sau
sisteme rapid pulsate.

Reglarea parametrului: Amperi (A) — Pocente (%)

Minim 3A-1%, Maxim Imax-500%, Standard 50%
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Curentul de bazd (%-A)

Permite reglarea curentului de baza in moduri / sisteme
pulsate sau sisteme rapid pulsate.

Reglarea parametrului: Amperi (A) — Pocente (%)

0=A, 1=%, Standard %

Frecventa de pulsare

Permite activarea modului pulsat.

Permite reglarea frecventei pulsului.

Permite obtinerea unor rezultate mai bune la sudarea
materialelor subtiri sau o calitate mai buna a cordonului
de sudare.

Reglarea parametrului: Hetz (Hz).

Minim 0.5Hz, Maxim 20.0Hz, Standard 4.0Hz

Ciclu de lucru pulsat

Permite reglarea ciclului de functionare in modul de suda-
re pulsat..

Permite mentinerea curentului de varf pentru o perioada
mai scurtd sau mai lungé de timp.

Reglarea parametrului: Procente (%)

Minim 20%, Maxim 80%, Standard 50%

Frecventa pulsului rapid

Permite reglarea frecventei pulsului.

Permite calibrarea si 0 mai buna stabilizare a arcului elec-
tric.

Reglarea parametrului: Hetz (Hz) - KiloHertz (KHz).
Minim 20Hz, Maxim 2.5KHz, Standard 100Hz

Panta de coborare

Permite setarea unei treceri treptate intre curentul de suda-
re si curentul final.

Parametrul setat in secunde (s).

Minim — inchis, Maxim 10.0s, Standard — inchis

Curentul final

Permite reglarea curentului final.

Parametrul setat in Amperi (A).

Minim 3A-1%, Maxim Imax-500%, Standard 50%
Curentul final (%-A)

Permite reglarea curentului final.

Reglarea parametrului: Amperi (A) — Pocente (%)

0=A, 1=%, Standard %

Post gazul

Permite reglarea debitului de gaz la sfarsitul sudurii.
Reglarea parametrului: Secunde (s)

Minim 0.0s, Maxim 25.0s, Standard forma undei syn
Curent de pornire (pornire prin curenti de inalta frecven-
)

Reglarea parametrului: Amperi (A)

Minim 3A, Maxim 170A, Standard 100A

Pornire WIG (Curenti de inaltd frecventd sau prin
Ridicare)

Permite selectarea modului de aprindere a arcului prin.
Pornit=LIFT START, inchis=HF START, STANDARD HF
START

Sudarea electricd in puncte

Permite pregdrirea procesului de “sudare electrica in punc-
te” si stabileste timpul de sudare.

Permite cronometrarea procesului de sudare.

Setare parametru: Secunde (s)

Minim — inchis, Maxim 99.9s, Standard — inchis
Repornire

Permite activarea functiei de restart.

Permite stingerea imediatd a arcului in timpul pantei de
coborare sau reinceperea ciclului de sudare.

O=inchis, 1=pornit, Standard — pornit

Imbinare usoara (WIG DC)

Permite aprindera arcului in modul pulsat i cronometrarea
functiei inainte de reinstalarea automatd a conditiilor de
sudare presetate.
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Permite o acuratete si o viteza mai mare in timpul operati-
ilor de prindere a pieselor.

Reglarea parametri: Secunde (s)

Minim 0.1s, Maxim 25.0s, Standard — inchis

Masurari

Permite selectarea tipului de masurare care urmeaza sa fie
afisat pe display-ul 8.

0 Curent real

1 Tensiune reala

2 Fara masurare

Standard 0

Pasul de reglare

Permite reglarea variatiei pasului pe tastele sus-jos
Minim — inchis, Maxim IMAX, Standard 1

Parametru extern CH1 MIN

Permite administrarea parametrului extern 1 (valoare
minima).

Parametru extern CH1 MAX

Permite administrarea parametrului extern 1 (valoare
maxima).

Volumul soneriei

Reglarea volumului soneriei.

Minim — inchis, Maxim 10, Standard 5

Contrastul

Reglarea contrastului ecranului LCD

Minim — inchis, Maxim 15, Standard 12

Resetare

Permite resetarea parametrilor la valorile standard si rein-
troduce intregul sistem in conditiile predefinite.

3.4 Coduri alarma

EO1, EO3  Alarma temperatura
Este indicat ca masina sd nu fie oprita atata timp cat
alarma este pornitd; ventilatorul sursei va functiona
in continuare ajutand astfel la racirea componentelor
supraincalzite.

Ell Alarma configurare sistem

E20 Alarma lipsa memorie

E21 Alarma pierdere de dare




3.5 Panoul din spate
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Cablul de alimentare cu energie

Conecteaza sistemul la retea.
Orificiu pentru gaz

Intrare cablu semnal (CAN-BUS)
Intrerupator pornit/oprit

Porneste furnizarea energiei electrice catre sudor.

Are doua pozitii, ,,0” — inchis si ,,I” — deschis.

3.6 Panoul de fise
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Priza negativa

Pentru conectarea cablului de masa la sudarea cu electrod
sau a pistoletului WIG.

Priza pozitiva

Pentru conectarea cablului portelectrod sau a masei la
sudarea WIG.

Orificiu pentru gaz

Conexiune butonul pistoletului
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4 ACCESORII

4.1 Generalitati (RC)

Operatiile de la distanta sunt active doar cand se conecteaza la sur-
sele. Aceasta conexiune se poate face si cand sistemul este pornit.
Atunci cand comanda RC este conectatd, panoul de comanda al sur-
sei ramane activat pentru a se realiza orice modificare. Modificarile
la panoul de comanda al sursei apar §i pe comanda RC si invers.

4.2 Comanda la distantd RC 100

RC 100 este o comanda la distantd desemnata pentru a coordona
afisajul si pentru a regla curentul de sudare si tensiunea.

“Consultati manualul de instructiuni”.

4.3 Dispozitiv de comanda la distanta de tip pedala
RC 120

indati ce sursa a fost comutata pe modul de COMANDA EXTERNA,
curentul de iesire este controlat avand o valoare de la minim la
maxim prin modificarea presiunii piciorului pe pedald. Un microin-
trerupdtor produce la cea mai mica atingere, semnalul de start.

“Consultati manualul de instructiuni”.

4.4 Comanda la distantda RC 200

RC 200 este o comanda la distantd desemnata pentru a coordona
afisajul si pentru a regla toti parametrii sursei la care este conectata.

“Consultati manualul de instructiuni”.

4.5 Seria de pistolete ST...
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4.6 Seria de pistolete ST...U/D

Seria de pistolete U/D sunt pistolete digitale TIG care controleaza
parametrii principali de sudare:
- curent de sudare

(Consultati capitolul “Setarea”).

“Consultati manualul de instructiuni”.

5 INTRETINERE

Intretinerea curenta trebuie realizata in concordanta cu
specificatiile producatorului.

Orice operatie de intretinere trebuie efectuatd doar de personal
calificat.

in timpul functionarii echipamentului toate pirtile de acces respec-
tiv usile carcaselor trebuie sa fie inchise.

Modificari neautorizate ale sistemului sunt strict interzise.
Preveniti acumularea prafului si a piliturii de fier (materiale con-
ductive) pe componentele masinii.

Deconectati sursa de alimentare cu energie a masinii

inaintea efectuarii oricarei operatii de intretinere!

~

Efectuati periodic urmatoarele operatii de intretinere a

sursei de sudare:

- Curatati sursa de sudare Induntru prin suflare cu un
jet de aer de presiune joasa respectiv cu ajutorul unor
periute cu peri moi.

- Curatati contactele electrice si toate conexiunile.

Pentru intretinera sau inlocuirea componentelor pistoletelor porte-
lectrodului si/sau cablului de masa:

Verificati temperatura componentelor si asigutati-va
ca acestea sa nu fie supraincalzite.

Folositi intotdeauna manusi de protectie in concordan-
ta cu normele de protectie standard.

Folositi unelte corespunzatoare.

Nerespectarea regulilor de intretinere mai sus mentionate va con-
duce la anularea certificatelor de garantie si scuteste producatorul
de orice raspundere.
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6 POSIBILE PROBLEME

Repararea sau inlocuirea oricdror parti componente
ale sistemului trebuiesc efectuate doar de personal
calificat.

Inlocuirea sau repararea oricaror parti din sistem de cétre persona-
Iul neautorizat pot face ca garantia sa devina nula si neavenita.
Sistemul nu trebuie modificat in nicio circumstantd.

Producatorul nu isi asuma nicio responsabilitate in cazul nerespec-
tarii instructiunilor mentionate mai sus.

Sursa nu porneste (LED—ul verde nu se aprinde)

Cauza Lipsa tensiunii de alimentare la priza.

Solutie Verificati si reparati retelele electrice. Acest lucru a se
realize doar de catre personal calificat.

Cauza Conectare gresita sau cablu intrerupt.

Solutie Inlocuiti componentele defecte.
Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Cauza Siguranta de pe retea sarita/arsa.

Solutie Inlocuiti componentele defecte.

Cauza Intrerupatorul principal defect.

Solutie Inlocuirea componentelor defecte.
Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Cauza Componente electronice defecte.

Solutia Contactati cel mai apropiat service pentru repararea

sistemului.

Lipsa curent de sudare (sistemul nu sudeaza)

Cauza Tragaciul pistoletului defect.

Solutia Inlocuirea componentelor defecte.
Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Cauza Sistemul s-a supraicalzit (alarma termicd — LED—ul
galben aprins).

Solutia Asteptati ca sistemul sa se raceasca fara oprirea aces-
tuia (LED-ul galben stins).

Cauza Impamantare incorecta.

Solutia Impamantati sistemul corect.
Cititi paragraful ,,Instalare”.

Cauza Componente electronice defecte.

Solutia Contactati cel mai apropiat service pentru a repara

sistemul.

Tensiune de iesire incorectd

Cauza Selectarea gresita a procesului de sudare, sau selector
defect.

Solutia Selectati corect procesul de sudare.
inlocuirea componentelor defecte.
Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Cauza Setarea incorectd a parametrilor/functiilor.

Solutia Resetati sistemul si parametrii de sudare.




Cauza

Solutie

Cauza
Solutia

Potentiometru/ buton pentru reglarea curentului de
sudare defect.

inlocuirea componentelor defecte.

Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Componente electronice defecte.
Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Instabilitatea arcului

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Protectie de gaz insuficienta.
Reglati debitul de gaz.

Umiditatea din gazul de sudare.

Folositi intotdeauna materiale si produse de calitate.
Asigurati-va ca sistemul de alimentare cu gaz este in
stare perfecta de functionare.

Parametrii de sudare incorect selectionati.

Verificati cu atentie sistemul de sudare.

Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Stropire excesiva

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Lungime incorectd a arcului.
Micsorati distanta dintre electrod si piesa.

Parametrii de sudare incorecti.
Micsorati tensiunea de sudare.

Protectie de gaz insuficienta.
Reglati debitul de gaz.

Mod de sudare incorect.
Micsorati unghiul de inclinatie al pistoletului.

Patrundere insuficienta

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza

Solutia

Cauza
Solutia

Mod de sudare incorect.
Scadeti viteza de sudare.

Parametrii de sudare incorecti.
Cresteti curentul de sudare.

Electrod selectionat gresit.
Folositi un electrod de diametru mai mic.

Pregatirea incorecta a pieselor.
Mariti sanfrenul.

Impamantare incorecta.
Impamantati sistemul corect.
Cititi paragraful ,,Instalare”.

Grosimea prea mare a pieselor de sudat.
Cresteti curentul de sudare.

Incluziuni de zgura

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Curatire insuficienta.
Curatati piesele bine inainte de sudare.

Diametrul prea mare al electrodului.
Folositi un electrod de diametru mai mic.

Pregatirea incorecta a pieselor.
Mariti samfrenul.

Cauza
Solutia

| e '
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Mod de sudare incorect.
Micsorati distanta dintre electrod si piesa.
Deplasati-va cu viteza constanta in timpul procesului
de taiere.

Incluziuni de Tungsten

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Pori
Cauza
Solutia

Parametrii incorecti.
Micsorati tensiunea.

Electrod incorect.
Folositi intotdeauna materiale si produse de calitate.
Ascutiti cu atentie electrodul.

Mod de sudare incorect.

Evitati contactul dintre electrod si baia de metal topit.

Protectie de gaz insuficienta.
Reglati debitul de gaz.

Lipirea (electrodului/sarmei)

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Lungimea incorecta a arcului.
Cresteti distanta dintre electrod si sarma.

Parametrii de sudare incorecti.
Cresteti curentul de sudare.

Mod de sudare incorect.
Mariti inclinatia pistoletului.

Grosimea pieselor prea mare a pieselor sudate.
Cresteti curentul de sudare.

Arsuri marginale

Cauza
Solutia

Cauza

Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Oxidare
Cauza
Solutia

Porozitate
Cauza

Solutii
Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Parametrii incorecti.
Micsorati tensiunea.

Lungimea arcului incorecta.
Cresteti distanta dintre electrod si piesa.
Cresteti tensiunea.

Mod de sudare incorect.
Micsorati viteza de oscilare la umplere.
Micsorati viteza de sudare.

Protectie de gaz insuficienta.
Folositi gazul potrivit pentru materialul pe care 1l
sudati.

Protectie de gaz insuficienta.
Reglati debitul de gaz.

Grasimi, vopsea, rugina si praf pe piesele ce urmeaza
a fi sudate.
Curatati piesele Tnainte de sudare.

Grasimi, vopsea, rugind si praf pe materialul de
adaos.

Folositi intotdeuna materiale si produse de calitate.
Pastrati materialele in conditii perfecte.

Umiditate in materialul de adaos.

Folositi intotdeauna materiale de calitate.
Intotdeauna pastrati materialul in conditii perfecte.
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Cauza Lungime incorectd a arcului.

Solutia Micsorati distanta dintre electrod §i piesa.

Cauza Umiditate in gazul de sudare.

Solutia Folositi materiale si produse de calitate.
Asigurati-va ca sistemul de alimentare cu gaz functi-
oneazd in conditii perfecte.

Cauza Protectie de gaz insuficienta.

Solutia Reglati debitul de gaz.

Cauza Baia de metal topit se solidifica prea repede.

Solutia Micsorati viteza de avans in timpul sudarii.

Preincalziti materialul de baza.
Cresteti curentul de sudare.

Fisurare la cald

Cauza Parametrii de sudareincorecti.

Solutia Micsorati tensiunea de sudare.

Cauza Grasimi, vopsea, rugind si praf pe piesele ce urmeaza
a fi sudate.

Solutia Curatati piesele Tnainte de sudare.

Cauza Grasimi, vopsea, rugind si praf pe materialul de
adaos.

Solutia Intotdeauna folositi materiale si produse de calitate.
Pastrati materialele de adaos in conditii perfecte.

Cauza Mod de sudare incorect.

Solutia Executati corect operatiile de pregétire a rostului de
sudare.

Cauza Piesele ce urmeaza a fi sudate au caracteristici diferite.

Solutia Executati o brazare inainte de sudare.

Fisuri la rece

Cauza Umiditate Tn materialul de adaos.

Solutia Folositi intotdeauna materiale si produse de calitate.
Pastrati materialul de adaos in conditii perfecte.

Cauza Geometria speciald a rostului de sudare.

Solutia Preincalzirea materialelor ce urmeaza a fi sudate.

Aplicati un tratament de postincélzire.
Executati corect operatiile aferente tipului de rost
pentru sudare.

Pentru orice dubiu si/sau problema nu ezitati sa contactati cel mai
apropiat service.
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7 SUDAREA

7.1 Sudarea manuala cu electrod invelit (SE; MMA)

Pregatirea pieselor

Pentru a obtine imbinari sudate de calitate este de preferat sa se
lucreze pe componente curate, neoxidate, lipsite de rugina sau alti
agenti care ar putea compromite imbinarea sudata.

Alegerea electrodului

Diametrul electrodului care va fi folsit depinde de grosimea mate-
rialului, de pozitie, de tipul imbindrii §i de modul de preparare a
pieselor care urmeaza a fi sudate.

Electrozii de diametre mari necesita in mod evident curenti mari,
urmati de degajarea unei cantitati mari de caldurd in timpul proce-
sului de sudare.

Tipul invelisului  Caracteristici Pozitii de sudare

Rutilic Usor de folosit Toate pozitiile

Acid Viteza mare de topire Sudura in
jgheab

Bazic Calitate superioard a imbinarii  Toate pozitiile

Alegerea curentului de sudare
Intervalul de curent asociat tipului de electrod folosit este specificat
pe pachet, de producatorul de electrozi.

Aprinderea si mentinerea arcului

Arcul se aprinde prin zgarierea cu varful electrodului piesele
conectate la cablul de masd; dupd ce arcul a fost aprins, retragand
rapid electrodul la distanta normala de sudare, procesul poate
continua.

in general, pentu a imbunatitii comportamentul aprinderii arcului,
sursa furnizeaza un curent initial penrtu a incdlzi brusc varful elec-
trodului, stabilind astfel arcul (hot start).

Odata ce arcul a fost aprins, partea centrald a electrodului incepe
sd se topeasca formand particule mici care sunt transferate in baia
de metal topit de la suprafata metalului de baza prin intermediul
arcului electric.

Invelisul exterior al electrodului se consumi si astfel furnizeazi
un gaz de protectie pentru baia de metal, asigurdnd o buna calitate
a sudurii.

Pentru a preveni stingerea arcului din cauza particulelor de material
topit prin surtcircuitarea arcului si lipirea electrodului de piesa,
datorita apropierii lor, este furnizata o crestere temporard a curen-
tului de sudare pentru a preveni formarea scurtcircuitului intre
electrod si piesa (Arc Force).

Daca electrodul se lipeste de piesd, curentul de scurtcircuit este
redus la minim pentru a facilita desprinderea electrodului de piesa
fara a deteriora clestele portelectrod (antilipire).

Executarea sudarii

Pozitiile de sudare variaza in functie de numarul de treceri; deplasa-
rea electrodului se face in mod normal, fara oscilatii si se opreste la
capetele cordonului de sudura, in asa fel incat sa se evite acumularea
excesiva a materialului de umplere in centrul cordonului de sudare.




Indepartarea zgurii

Sudarea cu electrozi inveliti solicitd indepartarea zgurii dupa fie-
care trecere.

Zgura se indeparteaza cu un ciocan mic sau daca aceasta se poate
indeparta, prin periere.

7.2 Sudarea WIG (cu arc continuu)

Procesul de sudarea WIG (Tungsten Inert Gas) se bazeaza pe
prezenta unui arc electric care se formeaza intre un electrod necon-
sumabil (wolfram pur sau aliat, cu temperatura de topire de aproxi-
mativ 3370°C) si piesd; o atmosfera de gaz inert (argon) protejeaza
baia de metal. Pentru a evita incluziunile periculoase de wolfram
in imbinare, electrodul nu trebuie niciodata sa intre in contact cu
piesa; din acest motiv, sursa de sudare este de obicei echipatd cu
un sistem de aprindere a arcului care genereaza o frecventa inalta,
o descdrcare de tensiune intre varful electrodului si piesa de lucru.
Astfel, datorita scanteii electrice, ionizand atmosfera de gaz, arcul
electric se aprinde, evitandu-se astfel contactul dintre electrod si
piesa.

Alt tip de pornire posibil este cel cu incluziuni reduse de tungsten:
“pornirea prin ridicare”, care nu are nevoie de curenti de inalta
frecventd, ci doar de un scurt circuit initial la curenti mici, intre
electrod si piesa; cand electrodul este ridicat, arcul este stabilit si
curentul creste pand la valoarea setata.

Pentru a imbunatati calitatea umplerii la sfarsitul cordonului de
sudare, este important de controlat, cu atentie, panta coboratoare
a curentului si este necesar ca gazul sa protejeze pentru cateva
secunde baia de sudurd dupa ce arcul s-a stins.

in multe conditii de operare, este folositor si se poata utiliza doi
curenti de sudura presetati si sa se poata trece cu usurintd de la un
curent la altul (bilevel).

Polaritatea

D.C.S.P. (Curent continuu - polaritate directd)

Acest tip de polaritate este cel mai des utilizat si asigura o uzurd
limitata a electrodului (1), din moment ce 70% din caldura se con-
centreaza pe anod (piesa).

Se obtin bai de sudura inguste si adanci cu viteze mari de deplasare
si cantitate mica de cdldurd. Majoritatea materialelor, exceptand
aluminiul (si aliajele sale) si magneziul sunt sudate cu acest tip de
polaritate.

©
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D.C.R.P. (Curent continuu - polaritate inversa)

Polaritatea inversa se utilizeaza la sudarea aliajelor acoperite de un
strat de oxid refractar si temperatura de topire mai mare, compara-
tiv cu metalele.

Nu se pot folosi curenti mai mari, deoarece acestia ar cauza uzura
excesiva a electrodului.

®
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D.C.S.P. — Pulsat (Curent continuu — polaritate directa pul-
satd)

in anumite conditii de operare, sudarea in curent continuu in regim
pulsatoriu conferd un bun control asupra latimii si adancimii baii
de sudura.

Baia de sudura este formatd de curentul de varf (Ip), in timp ce
curentul de baza (Ib) mentine arcul aprins. Modul de operare ajuta
la sudarea tablelor mai subtiri cu mai putine deformatii, un factor
de forma mai bun si concomitent, un pericol scazut la aparitia fisu-
rilor la cald si a patrunderii gazului.

O data cu cresterea frecventei (MF), arcul devine mai ingust, mai
concentrat, mai stabil si calitatea sudurii pe tablele subtiri creste.

T
D.CS.P

o t

D0.C.5.P~PULSED

(L t

7.2.1 Sudarea WIG a otelurilor

Procedeul de sudarea WIG este foarte eficient atat pentru sudarea
otelului carbon cat si pentru sudarea otelului aliat, la sudarea stra-
tului de radacina la conducte si la suduri unde aspectul este foarte
important.

Se cere polaritatea directa (D.C.S.P).

Pregatirea marginilor
Este necesara o curdtire si o pregdtire mai corecta a marginilor.

Alegerea si pregatirea electrodului

Este de preferat sa folositi electrozi de wolfram — thoriu (2% tho-
riu de culoare rosie) sau electrozi, alternativ ceriu sau lantaniu de
urmatoarele diametre:

O electrod (mm) interval de curent (A)

1.0 15+75
1.6 60+150
24 130240

Electrodul trebuie ascutit conform figurii.

>

(©) interval de curent (A)
30 0+30
60+90 30+120
90+120 120+250

Materialul de de adaos

Vergelele trebuie sa contind proiprietdti mecanice caracteristice,
comparabile cu cele ale metalului de baza.

Nu folositi fasii obtinute din materialul de baza deoarece ele pot
contine impuritati care pot afecta in mod negativ calitatea imbina-
riloe sudate.
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Gazul de protectie
in mod tipic, se foloseste argon pur (99,99%)

Curent de sudare © Electrod Diuza de gaz |Debit de argon
(A) (mm) n° @ (mm) (I/min)
6-70 1.0 4/5  6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 24 6/7  9.5/11.0 7-8

7.2.2 Sudarea WIG a cuprului

Din moment ce sudarea WIG este un procedeu ce se caracterizeaza prin concentrare mare de sudura, este o particularitate potrivita pentru
sudarea materialelor cu conductivitate termica ridicatd, precum cuprul.

Pentru sudarea WIG a cuprului, respectati aceleasi specificatii ca si in cazul sudarii WIG a otelurilor.

8 SPECIFICATII TEHNICE

TERRA 180 TLH

Tensiunea sursei Ul (50/60Hz) 1x230V £15%
Zmax (@PCC) 6mQ *
Siguranta fuzibila cu reactie intarziata 16A

Putere maxima de intrare (kVA) 8.5 kVA
Putere maxima de intrare (kW) 5.9 kW

Factor de putere PF 0.70

Eficienta (n) 81%

Cosp 0.99

Curent maxim de intrare [1max 36.8A

Curent efectiv Ileff 21.8A
Curentul de sudare MMA (40°C)

(x=35%) 170A
(x=60%) 150A
(x=100%) 120A
Curentul de sudare MMA (25°C)

(x=100%) 150A
Curentul de sudare WIG (40°C)

(x=45%) 170A
(x=60%) 160A
(x=100%) 140A
Curentul de sudare WIG (25°C)

(x=100%) 160A

Plaja de reglare 12 3-170A
Tensiune de mers in gol Uo 80Vdc (SE) /106Vdc (WIG)
Tensiune de varf Vp 9.4kV

Tipul protectiei IP 1P23S

Clasa de izolatie H

Referinte normative EN 60974-1/ EN 60974-3 / EN 60974-10
Dimensiuni (Ixdxh) 410x150x330 mm
Greutate 8.4 kg.

Cablu de alimentare 3x2.5 mm2
Lungimea cablu de alimentare 2m

%

m Acest echipament corespunde cu EN/IEC 61000-3-12 daca impedanta maxima acceptat a retelei de la punctul de interfata la reteaua publica (punct

al cuplajului direct PCC) este mai micd sau egald cu valoare stabilitd ,,Zmax”. Daca se conecteaza la un system public de joasa tensiune, este res-
ponsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului de echipament, sd se asigure, prin consultarea cu operatorul de distributie de retea, daca este cazul, ca
echipamentul se poate conecta.
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BBJITAPCKHA

JAEKJIAPALIMNA 3A CBbOTBETCTBUE

dupma
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

Jlexnapupame, de MaIIMHATA: TERRA 180 TLH

OtroBaps Ha CIIEAHUTE €BPONEUCKH TUPEKTUBU: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

n EU xapMmonusupanu craniapru: EN 60974-1:2018

EN 60974-3:2015
EN 60974-10:2015 Class A

Besika HanpaBeHa Monudukaims, 6e3 oropuszanus or SELCO s.r.l. mpaBu HeBaJIMIEH TO3U CePTUDHKAT.

Onara di Tombolo (PADOVA) SELCO s.r.L.

e —

Lino Frasson
Chief Executive
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1 BHUMAHUE

IIpenn na 3amounere paboTa ¢ MamuHaTa, Mpode-
TeTe BHHUMATEIIHO HWHCTPYKIHUATa 3a padoTa.
&m [Ipou3BoAMTENST HA MAIlIMHATA HE HOCHU OTTOBOP-
HOCT 3a TIOBPEeIU MPUYNHEHU 10 BUHA HA OTEePaTo-
pa Ha MaluHAaTAa.
Ilpu BB3HUKBaHe Ha MPOOJIIEMH, HEOIHCAHU B
HACTOSIIATa WHCTPYKIHSI, ce OObpHETE KBbM OTO-
pusupanusi cepsu3z Ha Kammapron bwarapus
EOO..

“

1.1 Cpena Ha ynoTpeba

» O6GopynBaHeTo TpsiOBa Ja ce U3IMOI3Ba eIUHCTBEHO 110 TIPE/-
Ha3Ha4YeHHe, 110 HAYMHU U B CIyYau OIMCaHU Ha (upMeHara
Tabena u / WK B PHKOBOJCTBOTO, B ChIVIACHE C MEXKTYHAPOI-
HHUTE TUPEKTUBHU 3a 6e30macHOCT. [ pyru NpuaoxkeHus OCBeH
OINHUCAHUTE OT MPOU3BOAUTENS CE CUMUTAT 32 HEYMECTHH M
OIACHU, U B TE€3U CIIy4yau MPOU3BOAUTENSAT OTPUYA BCIKAKBA
OTTOBOPHOCT.

* OOopynBaHEeTO TPsiOBA Ja ce M3MOJI3BA camo 3a mpodecuo-
HAJIHU 1EJIU B UHAYCTPHUAITHU YCIIOBUS.
HpOI/I3BO,£lI/ITCJ'I$[T HE IMO€Ma OTTOBOPHOCT 3a HAHECEHU LIETHU
MpH yrnoTpeda Ha 060PYABAHETO B JIOMAIIHHU YCIOBHUSI.

» ObopynsaneTo TpsiOBa /1a ce M3MOJI3BA IPU TEMIIepaTypa Ha
okojiHaTa cpena ot -10°C mo +40°C (+14°F + +104°F).
O6opyaBaHeTo TpsiOBA Ja ce TPAHCIIOPTUPA U ChXPAHsBA Ha
Mecrta ¢ Temrieparypa ot -25°C o +55°C (+13°F = +131°F).

* OOopynBaHETO TPsIOBA /1a ce U3MOJI3BA TIPH JIMIICA HA TPax,
ra3 Wiy Ipyru KOPO3UBHU CyOCTAHIUY.

* OGopynBaHeTo He OMBA Ja Ce M3IOJI3BA MPH OTHOCUTEITHA
BJIQXXHOCT no-Bucoka oT 50% mpu 40°C (104°F).
OO6opynBaHeTO He OMBa Ja ce M3IOJI3BA MPU OTHOCHUTEITHA
BJIaXHOCT no-Bucoka ot 90% npu 20°C (68°F).

* MainnHara He O¥MBa J1a ce U3I0JI3Ba Ha HaIMOPCKA BUCOUMHA
mo-rojsimMa ot 2000 meTpa.

He usznonspaiite mammHara 3a pa3MmpassBaHe Ha
TpBHOU.

He u3non3Baiite o6opynBaHeTo 3a 3apexaaHe Ha
Oarepuu U / WIK aKyMyJIaTOPH.

He uznon3saiite 000pyaBaHETO 3a MPEXOTHO CTAP-
THpaHe Ha JIBUTATEIIs.

1.2 Be3omacha paboTta
3aBappYHMAT MTPOIIEC IPUUNHSIBA PATHAIUS, [IIYM,
TOIUIOOTACISIHE U T'a30BHU EMUCHUU.

=4
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Hocete 3ammTHO 00JIEKIIO, KOETO Ja BU MpeArna3Ba
OT JIBYUTE HA Jbrara, MPBCKUTE WU HAKEKEH
MeTall.

OOJekIIoTO TPsIOBA Ja MOKPUBA ISUIOTO TEINIO U
TpsiOBa 11a e:

- HEMTOKBTHATO U B 10OPO CHCTOSIHUE;

- OTHEYTOPHO;

- U30JIUPAHO U CYXO;

- MO-MsipKa U 6e3 pbKaBeIu WM MaHIIeTH
Bunaru HoceTe 3/1paBu 0OYBKU U BOJHO M30JIHpa-
HU 0OYBKHU.

/“ bohlerwesing
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Hocere BuHaru noaxosimu PBKaBUIIM, KOUTO Ca
CIICKTPUYCCKH U TCPMHUYHO U30JIMPAHU.

ITocraBere 3a0aBAIMAT Or'BHS IIUT Taka 4e aa
3aIIUTaBa 00T PaXkIAIIOTO IPOCTPAHCTBO OT JIBUH,
MPBCKU M HAKEKEHATA [IUTAKA.

ITockBeTBaliTe OIM3KOCTOAIUTE XOpa Ja HE ce
BIVIEXK/IAT B JbraTa WIM HAXKEKCHUAT METal, U Ja
B3eMaT MEPKH 3a a/IeKBaTHA 3aIINUTA.

Hocete macku ¢ cTpaHUYHO JIMIIEBA 3AIIUTA U TTO/I-
xozusm 3amuTer GunThp (moHe NR10 mnmm moseue)
3a OYUTE.

N ||
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Bunaru Hocere 3alMTHU OYMIIa ChC CTpaHHUYIHA
3alurTa, 0cobeHo 110 BpEME HAa PBYHO WJIIU MEXa-
HUYHO NIPEMAXBAHE HA 3aBapbyHATa HIJIaKa.

He HOceTe KOHTAKTHU JIEIIH.

Axo rymMa OT 3aBapsiBaHE WM IIJIA3MEHO PA3AHE €
HaJa OOMYCTUMHUTE HOPMH, M3TOI3BANTE 'dHTI/ICl)O-
HU.

Q| 9D ps

* Bunaru JAPBKTE CTPAHUYHUTE Kallallkd 3aTBOPEHU 11O BPEME
Ha 3aBapsiBaHEC.

W36sareaiiTe TOKOCBAaHETO HA TOKY IO 3aBapeHU
JeTallyIi: TOIUIMHATA MOXE 1a IPUYUHU CEPUO3HU
U3rapsHusl.

3§

» CrenBaiiTe BCHUKY M30pOEHH MO-TOPE MPENOPHKHU ITO-BpEMe
U cjef 3aBapsiBaHeTO, Thil KaTo IIaKaTa MOXKe 1a Ce OTAEINs
OT JIeTAlINTE U3BECTHO BPEME CIIE/l OXJIAXKIAHETO UM.

° HpOBepeTe JaJii ropeikara € CTyacHa, npeau aa pa6OTI/ITC
110 HEA.

OcnrypeTe KOMIUJIEKT 3a II'bpBa IOMOIIL 6130 10
paGOTHOTO MACTO.
He momiiensiBaiiTe BCAKaKBU BHUIOBE U3rapsHus
WJIN HApaHABAHUS.

IMpemu na cu Tpbraere ot pabora, ce yBepere ue
cre obe3onacwin pabOTHOTO MsCTO € Lied jAa
n30erHeTe UHIMICHTH.

1.3 3ammra OoT UM U ra3oBse

2 [ 4

2

=,

* JIUMBT, ra30BeTEe M MPAXbT KOUTO CE OTICIAT B pe3yJTaT Ha
3aBapsiBaHEe WJIM TUIA3MEHO psi3aHe ca BPEIHHU 3a Barero
3Ipase.

Jloka3zaHo € 4e AUMBT MOPOJEH OT 3aBaPSBAHETO MOXKE J1a
MPUYIMHKA PaK WIK Ja HABPEIU HA 3apOAMIIa Ha OpeMeHHa
JKEHa.

e M3nom3BaliTe ecTeCTBEHAaTa BEHTWIIALMS WIA CUCTEMA 3a
NPUHYAUTEIIHA aCIUpaLus.

* Axko 3aBapsaBaTe Ipu cinaba BCHTHJIAUA, U3I10JI3BANTE
MACKU M aCIIMpallMOHHU altapaTu.
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3aBapsABAHETO B U3KIIOUUTETHO MAJIKM MTOMELIEHUs TPsiOBa
Jla C€ U3BBpIIBA IO Ha6J'IIO,H€HI/IeTO Ha HaMupall ce Ha0u-
30 KoJiera.

He usnon3Baiite KUCIOpOA 3a BEHTWIMpPaHE HA pabOTHOTO
MSICTO.

VBepete ce ue acnipauusaTa padoTu, KaTo CpaBHUTE KOJIUe-
CTBOTO Ha BPEIHUTE Ta30BE ChC CTOMHOCTUTE GOPMYTUPAHI
B ITpaBujIaTa 3a 6€30MacHOCT.

Kosm4ecTBOTO M HUBOTO Ha OMACHOCT HA JIUMBT 3aBUCH OT
YIOTPEOSIBAHUAT METAJI, 3AITBJIBALLIMAT METAJIN 1 CyOCTaHIIU-
sTa M3MOJI3BaHa 32 YUCTEHEe U 00e3MacisIBaHe Ha JeTaiInuTe
3a 3aBapsiBaHe. CienBaiiTe MPOM3BOACTBEHUTE HHCTPYKIIUH
U MHCTPYKIMUTE Ja/ICHH B TEXHUYECKUTE CXEMH.

He 3aBapssaiite 0;n30 10 NMpeYMCTBATEIHU U OOSKUICKU
CTAHLIMU.

ITocraBere OGyTMIKUTE ChC CI'BCTEH ra3 Ha MACTO ¢ gobpa
BCHTHJIALIMSA.

AE 1.4 3amuTa OT moXkap U eKCIUIO3UH

-

321Bap’b‘IHI/IHT IIPOLEC MOXKE Iad IMTPUYIMHH ITOXKAP NI CKCIUIO3HA.

IIpenu 3amouBane Ha paboTa, OYUCTETe PAOOTHOTO MSCTO
OT OIIACHU ¥ BB3IUIAMEHUMHU MaTepHAaIIH.

3ananuMuTe MaTepuaiu TpsOBa 1a ca Ha moHe 11 merpa ot
obacTTa Ha 3aBapsiBaHe, WIN TPsOBA J1a ca 3aIUTEHH 10
MOXOJISAIL HAYHH.

Hckpute m HakeXEHUTE YaCTULM HMAT TOJIsIM OOXBaTr U
MHUHAaBaT U Ipe3 MaJKu oTBopu. ITasere xopara u umyiie-
CTBOTO.

He 3aBapsiBaiite B 6:1M30CT 10 CHIOBE O] HAJISITAHE.

He 3aBapsBaiiTe B 3aTBOpeHU KOHTEHHEPU WA TPHOU.
Buumasaiite npu 3aBapsiBaHe HAa TPHOU U KOHTEHHEPU 10pU
Te /1a ca OTBOPEHHM, IIPA3HU M HAITBJIHO TOYUCTEHU. Bcekn
OCTaThK OT Ta3, FOPUBO, MACIO WIN MOJOOHM MaTepuaiu
MOJKE JJa IPUUNHU eKCIUTO3USI.

He 3aBap5{Ba171Te B OJIM30CT J10 EKCIIJIO3UBHU IIPAaxXOBE, I'a30BEC
WJIA I1apu.

Koraro CBBPUIUTE CHC 3aBAPIABAHETO CE€ YBEPETE, Y€ BEpUTra-
Ta MOJA HAITPEIKEHUE HE MOXKE J1da HAallpaBU KOHTAKT C KOATO U
Ja € 3a3€MEHa 4acT.

ITocTaBere mnoxaporacutenl B OIM30CT A0 PabOTHOTO
MSICTO.

1.5 IlpeamnazHu MepKW MHpU HU3IOJI3BaHE
Ha Ta30BU OyTUIIKU

WnepTHO — ra3oBuTe OYTUIKU CHABPXKAT a3 MOJ HAJSITAHE,
KOMTO MOe [1a eKCIUToaupa. AKO Oe30MacHUTE YCIIOBUS Ha
TPAHCIIOPT Ca CBEACHHU 0 MHUHUMYM, CbXPAaHEHHETO U YIIO-
Tpebara UM MOKe J1a He ¢ Oe30TacHa.

Byrunkure Tps6Ba Ja CTOAT M3NPABEHM 10 CTEHATa WM
JIpYrd HMOAIBPXKAIIM CTPYKTYPH, Taka 4e Ja He MOXe Ja
najiHe.

3arBopeTe Kamaka 3a /1a 3alllUTUTE BEHTHIBT IPU TPAHCIIOPTH-
paHe, BbBEXKIAHE B €KCIUIOATALMSA U B Kpasi HA 3aBAPSIBAHETO.

He nsnaraiite OyTuikara Ha AMPEKTHA CIIbHYEBA CBETIIMHA,
BHE3AIIHO M3MEHEHHME Ha TeMmIeparypaTra, TBbPIAE BUCOKHU
UJIY TBBPJE HUCKU TEMIIEPATYPU.
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JpbxTe OyTWIKUTE J1ajed OT INIAMBIM, eIeKTPUYHU IbIH,
TOPEJIKY, MUCTOJNETH U JIECHO3AMAIIUMU MATEPHAIIA U3IPbC-
KaHH OT 3aBapsIBAHETO.

JpBxTe OyTHIKUTE [ajed OT 3aBapbyHU M EIEeKTPUIHU
BEpUTU.

I[meTe IJ1aBaTa CH AJaJICd OT M3XO[Jd Ha rasoBaTa 6yTI/IJ'IKa,
KOTaTo OTBApATEC BEHTUIIA.

Bunaru SaTBapﬂﬁTe 6yTI/IJ'IKOBI/I$IT BCHTUJI B KpadT Ha 3aBa-
PABAHETO.

Huxkora He 3aBapsiBaiiTe OyTUIIKa C ra3 MO HAJIATAHE.

ByTI/IJ'IKa CbC CI'bCTEH BB3AYyX HHUKOI'a HE Tp$I6Ba Ja 61:,[[6
CBbp3BaHa JUPCKTHO C pEAylrpa Ha MalllMHAaTa.

-

e |l.63amura oT TOKOB yIap

TokoBuAT ynap Moxe a1a Bu youe.

W30sarsaiite Jda JOKOCBATC 4YaCTH OT MalllMHATa, KOHUTO Ca
MO HAITPEKECHUE, TOKATO Ca AKTUBHU (ropemm, IMUCTOJIETH,
3a3€MUTCIIHU 1<a6en1/1, CIICKTPOAU, TCJI, POJIKUTEC U MAKAPUTC
Ca CJIICKTPUYHO CBbP3aHU ChC 3aBapbUHUA Kp”bl").

VBepeTe CC, 4€ CUCTEMATa W 3aBapyHKa ca CICKTPUYIHO
N30JIMPAaHU, YPE3 MU3IOJIZBAHCTO HA CyXHU OCHOBU U ITOIOBE,
KOHMTO Ca C JOCTAaThb4yHA 3€MHA U30JIallus.

YBepeTe C€ Y€ cucremMara € CBbp3aHa BAPHO U TOKOU3TOYHHU-
KbBT € CHa6Z[€H CbC 3a3€MsBall IIPOBOJHUK.

He noxocBaiiTe iBe rOpeNIKU WJIH JIBA €IEKTPOIHU IbprKada
€IHOBPEMEHHO.

AKO TOYyBCTBaTe TOKOB yAap, CIIpeTe 3aBapsiBaHETO He3a-
0aBHO.

VeTpoiicTBOTO 3a 3amanBaHe U crabuiam3upaHe Ha
Jbrata € M3paboTeHO 3a pbyUHA WIM MEXaHUYHA
yrorpeba.

(2

VobokaBaHeTO Ha TOpENKaTa WM 3aBAPbUHUTE
kabenu ¢ moseue OoT § M yBeIMYaBa PUCKa OT eJIeK-
TPUYECKH yap.

1.7 EfeKTpOMarHuTHY MOJIETa U CMYILICHUS

(R

3aBapBUHMAT TOK MUHABAIIL IIPe3 KaOeIUTe U MPOBOTHHUITNTE
Ha MallliHaTa oOpa3yBa eJIeKTPOMATHUTHO IOJIE B 3aBaPbU-
HUTE KaOeJIu U caMara MallliHa.

EnexTpoMarHuTHUTE MOJIETa MOTAT Aa ce OTPas3sT Ha 31pa-
BETO Ha XOpaTa, KOUTO Ca U3JI0KEHH Ha TAX MPOJBIDKUTETHO
BpeMe.

ENeKTpOMAarHUTHHUTE MMOJIETA MOTAT Ja IIOTpeyar
Ha arapaTtu KaTo U3KYCTBEH BOJa4 HA CbPLETO UIIN
CIIYXOB amapar.

Xopa ¢ U3KYCTBEH BOJA4 Ha CHPIIETO, TPsOBa J1a Ce KOHCYI-
TUPAT JIEKapsT CU IpEIy Ja 3allOYHAT Jla Ce 3aHUMAaBaT ChC
3aBapsiBaHe WM IJIA3MEHO psi3aHe.




OOopynBaHe MOUISKANIO HA KiacupuKaius 1Mo CraH-
napt EN/IEC 60974-10 karo EMC. (Bux Tabenara unu
TEXHUYECKUTE JIAHHH)

Ob6opynBaHe Ki1ac B oTroBapsi Ha U3UCKBAHUSTA 3a €IEKTPO-
MarHuTHa CBhbBMECTUMOCT B MHAYCTpUAIHA U HE HHIYCTPH-
aJHA cpeja, BKIIOYMTEIHO IpajicKa M M3BBHIPANCKA, KBIETO
EIICKTPUUECTBOTO € OCUTYPEHO OT OOLIECTBEHA MpPEXa HUCKO
HaIpexeHue.

OOopyaBaHe KiIac A He e MpeaHa3HaueHo 3a yrnoTpeba B He
WHIYCTPUAIHA CPela, KBAETO eIeKTPHUECTBOTO € OCHI'YPEHO
OT OOLIecTBEHa MpeXka HUCKO HaIpeXeHHe. BB3MOXHH ca
TPYAHOCTH TPU OCUTYPSBAHETO HA eJIEKTPOMArHUTHA ChbBMEC-
TUMOCT OT Kjac A B IOIOOHHU Cpeay, Mopaau HAIMYMETO Ha
M3TOYHHIIU HA CMYILCHUS.

WMHucrammpane, ynmorpeda u chepa Ha MIPUITOKCHHE

Topa obOopynBaHe e mpousBeneHo B chriiacue ¢ EN60974-10 u

ce omnpenens xato ,,KIIAC A” obopynBane.

Tasu mammua TpsiOBa J1a ce U3IMO0JI3Ba caMo 3a MpodecuoHa-

HU 1[eJIU, B UHIyCTPUATHA CPe/ia.

TTpou3BOAUTENIAT HE MOEMa OTTOBOPHOCT 32 HAHECEHU IETH

pu yrnoTpeda Ha 060PYIABAHETO B JIOMAIIHH YCIOBUSI.
CTBEHUTE UHCTPYKIIHH.

Axo ObaaT 3a0ensI3aHN HIKAKBH €JIEKTPOMATHUT-
HU CMYIIIEHUS, TOTPEOUTENST TPsAOBa Aa permm npobiaema, ako
€ HEOOXOIMMO C TEXHUYECKO ChICHCTBHUE OT MPOU3BOAUTEIUTE
/ cepBu3a.

IToTpebutensar TpsOBa Ja € eKcepT B IEHHOCTTA U
KaTo TaKbB € OTTOBOPEH 32 MHCTAIMPAHETO U YIO-
Tpebara Ha OOOPYABAHETO CHIVIACHO IPOU3BOJI-

HpI/I BCHUYKHU ClIydau CJICKTPOMATHUTHOTO CMYIIC-

((o’)) Hue Tpa6Ba 1a Obje IPeMaxHATO BH3MOKHO Haii-
‘ 6bp30.

IIpenu ma mHCTaTMpaTe 00OpYyIBaHETO, TPAOBA Aa
MPEIIEHUTE TMOTCHIIUATHUTE eJIeKTPOMArHUTHU
MpoOJIeMH KOUTO MOTAT J1a Bb3HUKHAT B OJIM30CT
Ha pabOTHOTO MSICTO, KaTO CE€ B3eMe IMPEIBUI U
JIUYHOTO 3APAaBHO CHCTOSIHUE HA XOpaTa HaMHpa-
I ce B ONM30CT, HAIPUMEDP XOpa C CHPIEYHU WU CIYXOBU
MPpOOIIEeMH.

WzuckBanust 3a 3axpanBamara mpexa (Bux Texnuue-
CKUTE JaHHU)

TTopaau BUCOKHMSAT ITyCKOB TOK Ha TOBa MOIIHO OOOpYIBaHe,
€ BB3MOXXHO BIIMSHHME BBPXY KadeCTBOTO Ha MOIIHOCTTA Ha
3axpaHBamara Mpexa. [lopaay Ta3u mpruyrHa 3a HIKOM THITOBE
ob6opyaBaHe (BMK TEXHUUECKUTE TaHHN) MOJKE a CHIIECTBYBAT
HAKOU OIpAaHUYCHUSA ITPU CBBP3BAHCTO, UBUCKBAHUA OTHOCHO
MaKCUMAITHUs UMIIeTaHC Ha Mpekara (Zmax) WIH U3HCKBaHe
3a MUHHMMAJIEH KamaimreT (Ssc) Ha 3axpaHBaHe NPH TOYKATa
Ha CBbp3BaHe KBM Mpexara. B To3u ciydail MOHTa)KHHKBT
WIN TIOTPEOUTEIISAT Ha 000PYABAHETO TPSOBA 14 ce YBEPHU, AKO
€ HeoOXOIMMO Upe3 KOHCYIATALUsSI ¢ MPEXKOBUS JOCTABUMK, e
000pyABAHETO MOXE /1a ObJIe CBBP3aHO.

B Hsxoun cliydyau € IMpernopbUYNUTEIHO J1a CE EKpaHUpa 3aXpaHBa-
AT Kabell KbM MallluHATA.

| .o .
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Pabornu xabenu

3a na HamanuTe eeKTHT Ha eJIeKTPOMATHUTHUTE ITOJIETA CIIe/I-

BaiiTe CIIeIHUTE MHCTPYKIIUU:

- Kpzero e BB3MOXHO chbepere 1 0be30I1aceTe 3a3eMsIBaIIUTE
1 3aXpaHBaIINTe KaOelH 3aeIHo.

- Huxora He yBuBaiiTe 3aBapbuHUTE Kabenu okoo cebe cu.

- He 3acraBaiite Mexay 3a3eMsBALUAT U 3aXPaHBAIIUAT
kabenu (IpBKTE U 1BaTa Kabena OT eQHa U ChIla CTPaHA).

- KabGenute TpsOBa 1a ca Bb3MOXKHO HAl-KbCH, A4 ca MO3UIH-
OHUPAHU BB3MOXHO Haif-OJIM30 €AMH 0 APYr WM IMPUOIIHU-
3UTETHO HA €IHO U CBIIO 3¢MHO PaBHHUIIE.

- MammnnaTa Tps6Ba 1a € Ha U3BECTHO Pa3CTOsTHME OT obiac-
TTa Ha 3aBapsiBaHe.

- PaborHute kabemny, TpsAOBa Aa ce AbPKAT HA CTPAHA OT OCTa-
HaJuTe Kabenu.

3a3eMsBaHe

Heobxomumo e 3a3emsiBaHe Ha paOOTHUS ACTAWI C I1eJT HaMma-
JISBAaHE HA PUCKA OT TOKOB yhaap. 3a3eMsBAHETO Ha pabOTHUS
JieTaii Tps6Ba 1a Objie HAIPABEHO B ChOTBETCTBHE C HAILIMO-
HAJTHUTE HOPMH 34 TOBA.

3a3eMsBaHe Ha PaOOTHUS IeTaI

Heobxomumo e 3a3emsiBaHe Ha paOOTHUS AETAWI C 11eJT HaMma-
JISBAHE HA PUCKA OT €JIEKTPOIIOK. 3a3eMsBAHETO HA PAOOTHUS
HeTaﬁJ’I TpH6Ba aa 61),[[6 HAIpaBE€HO B CbOTBETCTBUEC C HAIUO-
HAJIHUTE HOPMHU 3a TOBA.

Expanupane

Expannpanero Ha xabenn, HaMupamm ce B 01M30cCT 10 padoT-
HUTe KaOelnu Ha MalllMHAaTa, LIe JOBEAe 10 HaMaJsIBaHEe Ha
pHCKA OT CMYILICHUSL.

S
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- HaMa BB3MOXHOCT 3a JOMMP HA OMACHU YAaCTU C NMPBCTH.
3ammTa OT IPOHUKBAHE HA 4YK/IU BHHILIHU Teja ¢ AMaAMETbP
MO-TOJISIM WJIM paBeH Ha 12.5 mwm.

- 3ammra ot ABXKA ¢ Brba 60°C.

- JlokaTo IOJABM)XHUTE YACTH Ha MalllMHATA He paboTiT, T4 €
3aMIMTEeHa OT BPEAHMS e(heKT Ha MPOCMyKaHaTa BOJA.

2 UHCTAJIMPAHE

1.8 3amuren xiac

I/IHCTaHI/IpaHSTO Tpf{6Ba Ja €€ U3BBbpIIU CaMO OT
ClrieNUaJIM3UpPaH NEPCOHAJ, OTOPU3SUPAH OT ITPOU3-
BOOUTECIIA.

ITo BpEME€ Ha HHCTAJIaluATa, TOKOU3TOUHUKDBT

IMocnenoBarenHoTo U napajeiIHOTO CBbP3BAHE Ha
TOKOU3STOYHHUIUTE € 3a6paHeHo.

a’@: TpH6Ba Ja € U3KIIIOYEH OT Mpexara.
IIII'
S~
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- MamuHara e CHa6,E[eHa C IPpBbXKKa, 34 PbYHO IPEHACAHE.

He nonuensBaiiTe TerIoTo HA MalllMHATA: BUXKTE
v

2.1 Baurane, TpaHCIIOPT U pa3ToBapBaHe

TCXHUYCCKUTEC XaPaAKTCPUCTUKU.

He Tpancnoprupaiite MalmHaTa HaJl Xopa.

He nznmyckaiite nim mocTaBsiiiTe Mo HATUCK MAIIIH-
Hara.

2.2 Ilo3uunoHupaHe Ha MalIMHaTa

CrnasBaiiTe ciieHUTe TpaBUIIa:

- Ocwurypere JeceH AOCTBII 10 KabemnTe W KOHTPOIHUS
MaHes.

- He nocrassiite MalnHaTa € MHOTO MaJIKH MPOCTPAHCTBA.

- He nmocrassiiTe MmammHaTa Ha MECTa C HAKJIOH Ha TOBbPXHU-
Harta no-rojisMm oT 10°C cupsiMo XopU30HTAA.

- IlocraBere MalmMHATa HA CyXO, YMUCTO U MOIXOSIIO IPOBE-
TPSIBAHO MSICTO.

- 3amuTeTe cHcTeMaTa Cpelly CHIICH ABXKI U CITBHIETO.

2.3 Cbp3BaHe

D&

MamunaTa e cHabOjeHa ¢ 3axpaHBally Kabeiau, 3a CBbp3BaHe
¢ MpeKara.

MairHaTta MOXe J1a Objie 3aXpaHeHa:

- MoHoaszHo 230 V

BHVMMAHME: 3a na npenoTBpaTuTe HapaHsIBaHe-
TO Ha XOpa WJIM NOBpe/ia Ha MalliHaTa, poBepeTe
n30paHOTO HAINPEeXKEHHE HAa MpeKaTa U Ipeirasu-
TEJIUTE MPEIN 1a CBbPKETE MaIlIMHATA B MpeKaTa.
CpIIlo Taka MpoBepeTe 3a3eMsIBAIUAT Kabell.
VipasiieHHeTO Ha MallMHATa € rapaHTHpaHoO 3a
+15-15% oTkIOHEHNE HAa HANPEKEHHUETO OT HOMU-
HaJIHAaTa My CTOWHOCT.

&=

|
MammmHara Moxe 1a ObJie 3aXpaHeHa OT TeHepaTop,
MIPU YCIIOBHE, Y€ CE TapaHTHPa CTAOMIIHO 3aXpaHBa-
110 HampexeHue ot £15% ot 3aaaneHara ot npous-
BOIUTEST HOMUHAJIHA CTOMHOCT, BbB BCHYKH Bb3-
MOXXHU pa0OOTHM YCIIOBHUS U C MAKCUMAJTHO 3aXpaH-

BaHe OT TeHeparopa.

TIperopbuBa ce reHeparopa Ja € aBa IIbTH IIO-
lw" MOIIIEH OT TOKOU3TOUHHUKA 32 MOHOGa3Ho u 1.5 3a
~—~

TpudaszHo.

ITpenopbuBa Ce HM3MOI3BAHETO HAa EJICKTPOHHO
YIPaBIsBAHU T€HEPATOPHU.

3a Ge3omacHO M3MOI3BaHe, CUCTeMara TpsiOBa 1a e
3a3eMeHa. 3axpaHBaImUAT Kabel € CHAO/IeH ¢ TIpo-
BOJHUK 3a 3a3eMsBaHe ()KBJT — 3€JICH).

EnexTpuueckoTo NOABBP3BAHE HA MalllMHATA
TpsiOBa aa ObJe U3IIBIHEHO OT KBaM(UIUpaH
TEXHUK.

Enunusit ot 3axpaHBamute Kabeau € ¢ 3eJIeH0/ KbITa MapKu-
POBKA U CITyXH 3a 3a3eMsIBaHe.

To3u xaben TpH6Ba Ja C€ HM3IOoJI3Ba CcaMO M C€JIUHCTBCHO 3a
3a3€MsABaHE.

M3non3saiite camo mIercei, CbOTBETCTBAIIIN HA CTAHAAPTUTE
Ha CbOTBETHATA AbpiKaBa.

2.4 ucranupane

Cebpssane 3a PEJ13, MMA 3aBapsiBane
CBBp3BaHETO MOKAa3aHO Ha (hUTypaTa € 3a 3aBaps-

BAaHE C O6p’dTH'd TIOJIAPHOCT. 3a ma TIOJIYyUYUTEC IIpaBa
TOJIAPHOCT, pa3MCHETE MECTAaTa Ha CBbP3BAHE.

- Csoppxere (1) xaben macaTa KbM OTPHULIATETHUST U3BOJ (-)
(2) Ha TOKOM3TOYHHKA.

- Cppxere (3) IbpKAYBT 32 EIEKTPOAU KBM MOIOKUTEITHUAT
u3Boj (+) (4) HA TOKOM3TOYHHUKA.
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Cabp3spane 3a BUI 3aBapssane 3 OIIMCAHUE HA MAILIMHATA

@ 11(8)X12(10(6 3.1 O6wmo onucanue

To3u TIOCTOSIHHOTOKOB HMHBEPTOPEH TOKOM3TOYHHUK MOXKE [Ia
U3BBPIIBA C OTIIMYHU PE3YJITATU CIICIHUTEC TUIIOBE 3aBapsABAHC:
w4 - PEJI3
0_ R - BUI 3aBapsiBaHe ¢ BUCOKO-YECTOTHO 3allajiBaHe Ha Jbrara
+ ot pascrosinue (BUI' HF-START) u koHTpoOJI Ha moiaBaHe-
TO Ha ra3 ype3 OyTOHA Ha ropenkara
- BUI 3aBapsiBaHe ¢ KOHTAKTHO 3alajiBaHe Ha brata, upe3
HaMaJIIBAaHC Ha IPOTUYAIIUAT TOK M KOHTPOJI Ha IIoJa-
BaHETO Ha Tra3 ype3 OyTOHa Ha TopenkaTta (M30upaeMo OT
Hacrpoiikn).
5 @ B 3aBapbUHNTE UHBEPTOPH, U3XOIAIIUAT TOK HE CE BIIUSAC OT
MPOMEHUTE B 3aXpaHBAIIOTO HANPEKEHHE U JIBb/DKAHATA HA
JbraTa, 1, ako ca nepeKTHO HACTPOCHH, 3aBapsiBaT C MHOTO
JIOOPO KauecTBO.

- Csppxere (5) kaben MacaTa KbM IMOJTOKUTETHUAT U3BOL (1)
(6) HA TOKOM3TOYHUKA.

- Cssbpxere kymynra Ha BUTI ropenkara (7) kbM u3BOAA 3a
ropenka (-) (8) Ha TOKOM3TOYHHKA.

- CabprKeTe ra30BUSAT IIJTAHT OT OyTHIIKaTa KbM 3a/{HaTa ra30-
Ba BpPB3Ka.

- Csbpxere curHaanus kaden (9) Ha ropenakaTa KbM MOAXOAS-
st konektop (10).

- Cabpikere razoBus nuianr (11) xpM nmogxoxsiiara CBpb3Ka
(12).

3.2 Ilpenen maHen 3a yrpaBieHNUE

CucreMa 3a aBTOMATH3aIMs 1 POOOTHKA

boéhlerjedng

3axpaHBaHe
CurHanusupa 3a CBbP3BaHETO Ha MaIllMHATa C Mpexa
Ta W BKIIFOUBAHETO M.

O6ma anapma

CurHanusvpa Bb3MOKHATA WHTEPBEHIUS HA 3aIIUTHI
Te yCTPOICTBA , KATO TePMHUYHATA 3aIINUTa (KOHCYITH-
paiiTe ce chC ceKIms ,, ATapMHH KOJ0BE” ).

- Cebpere curHamaust CAN-BUS kaber 3a KOHTPOII Ha BEHIITHA
ycrpotictsa (kato RC, RI...) kM choTBeTHMS KOHEKTOD (1).

- BkapaiiTe KOHEKTOpa M BBpPTETE MPBCTEHA IO TOCOKA Ha
YACOBHUKOBATA CTPEJIKA, JJOKATO YaCTUTE CE 3aKPeIsT Ipa-
BUJTHO.

ITon nHanmpexenue (power on)
CI/IFHa.]'II/I3I/Ipa HAJIMYUETO HA HAIIPEIKCHUE B U3XOHUTE

BPB3KU Ha MAIlMHATA.
Hudposu Bxomsmm curnanu (RI1100)

B 00

- CTAPT 3aBapbYHA METOIN
-TA3 TECT ITo3BosiBa HACTPOIiKa HA (PyHKIMUTE ¥ TapaMETPUTE,
- ABAPUEH CJIVUAU KaKTO OT pbYCH, TAKa U OT

ABTOMATHYEH 3aBapPBUCH PEKUM
Amnanorosu Bxosim curaanu (R1100)

- 3aBapbueH TOK PpuHO 3aBapsiBane

Hudposu uzxonsmum curuanu (R1100)

- Mnykanys ye MaligHaTta e TOTOBa 3a eKCINIOATaLHs
- Mnpnkanms 3a 3anaieHa abpra

- MH/IMKAIUS 32 HAJIMYKE Ha ra3

3aBapbyeH Ipoliec
ITo3BonsgBa n360p Ha BUA 3aBapsIBAHE.
Enexrponno 3aBapsiBane (MMA)

“Komncynrupaiite ce ¢ ppkoBoACTBOTO ¢ uHCTpyKImuTe (R1100).”
BUT 3aBapsBane

B BYTaKTOBMAT pekiM Ha paboTa, HATUCKAHETO Ha OyTo
HA TIPEIU3BUKBA TIPOTUYAHETO HA ra3 W 3allaJIBAHETO HA
JIbraTa; Korato OTITyCHeTe OyTOH4 TOKBT IUIABHO HaMa-
JsBA JI0 HyJA; P MycKaHe Ha OyTOHA 3aBAPBYHHS TOK
IUIABHO HaMaJlsiBa 10 M3KIIIOYBAHE HAa MalllMHATa, Ioga-
BAHETO HA 3ALIUTEH ra3 CliMpa Clie]] 3a/1a/IeHOTO BpeMe.
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BUI 3aBapsiBane

B yeTnpuTaKTOBHUAT pekuM Ha paboTa, MEPBOTO HATHC-
KaHe Ha OyTOHA MPEeIU3BUKBA MPOTHYAHETO Ha 3allU-
TEH ra3s; KoraTro ro OTIIyCHETe JIbrara ce 3arajBa.
CreBaInoTo HaTUCKAHE U OTIIyCKaHe Ha OyToHa mpe-
JIM3BUKBA TUIABHO HAMAJIIBAHE HA 3aBAPBUYHUS TOK /10
M3KIIIOYBAHE HA MalllMHATA W TI0JlaBaHE HA 3alUTEH
ra3, KOUTO CIUpa Ciel 3a/1aIeHOTO BpeMe.

Nmnyncen pexum Ha pabota
ITOCTOSHEH Tok

Wmmnyncen Tox

Tox ¢ CPEJJHA YECTOTA

Ppbuka 3a rmaBHM HACTPOUKHU

ITo3BosiBa HacTpoiikara Ha U30paHUAT Ha rpaduka 9
napameTsp. CTOHHOCTTa My Ce TIOKa3Ba Ha AWCIIIEH §.
[To3BonsiBa BIM3aHETO B HACTpolku, u3zbopa u
HACTPOIBaHE HAa 3aBAPBYHUTE NAPAMETPH.

Hucruiei

Ha Hero ce m3mucBar OCHOBHHTE 3aBapbyHM Iapa-
METpPH Ha MallMHAaTa II0 BpPEeME Ha CTapTUPAHETO,
HACTPOWKHUTE, OTYUTA TOKHT M HAIMPEKEHUETO IO
BpeMe Ha 3aBapsIBAHETO, U KOJOBETE HA alapMUTE.

3aBapbUHU NTapaMeTpu
I'padukara Ha MaHENBT MO3BOJISABA HACTPOIBaHE Ha
3aBapBUHHUTE TAPAMETPH.

3aBapbueH TOK

ITo3BonsiBa HacTpoiikaTa Ha 3aBAPBUHMAT TOK.
[TapameTbpbT ce HacTpoiiBa B amriepu (A).
Munumym — 3A Makcumym — Imax, padpuyano — 100A
OCHOBEH TOK

Upes Ta3u GyHKIHUS Ce HACTPOHBA OCHOBHUST TOK MPU
ImyJicupaiuTe 1 Obp30 — MyJICUPALIUTE PEXKUMHU.
IMapamerpu: Amrepu (A) - ITpouent (%).

Munnmym — 3A-1%, makcumym — Imax-100%, padpuda-
HO — 50%

ITyncuparma yectora

AKTHBHpa I1yJICOB METOJ] Ha padoTa.

ITo3BonsiBa peryluTaHeTo Ha IyJICOBATA YECTOTA.
ITo3BossiBA MOCTUIaHETO Ha I0-100pU 3aBAPBUYHU
pesyaTaTu Ipu paboTa ¢ THHKM MaTepuad U IIO-
00Bp 3aBapbueH 1med.

[Mapamerpu: Xepu (Hz) - Kunoxepr (KHz).
Munumym — 0.5Hz, makcumym — 2.5KHz, pabpuuno
4Hz-100Hz

Hamanssane

ITo3BosiBa 1a HacTpouTe GaBEH IPEXOX OT 3aBapby-
HUAT KBbM KpaltHUAT TOK. [lapaMeTspbT ce HacTpoiiBa
B CEKYH/H ().

MuHuMyM — u3KiII04eHo, MmakcumyM — 10.0s, pabpuu-
HO — U3KITIOUEHO

3ammreH ras

C ta3u (QyHKIMS HACTpoiiBaMe ITOTOKBT Ha ra3 B Kpas
Ha 3aBaPBYHUSAT MPOIIEC.

[TapameTbpbT ce HACTPOIBA B CEKYHIH (S).

Munumym — 0.0s, makcumym — 25.0 s, pabpuuno— syn

3.3 Hacrpoiiku

ITo3BomnsiBa HaCTpOﬁKaTa Ha pe€auna napamMeTrpu crnomMaraiiu
3a I0-I00POTO M CUTypHO 3aBapsiBaHe.

HacrpoiiBamure ce napaMeTpu ca OpraHu3upaH BbB BPb3Ka
C 3aBAPBUHUSIT MIPOLIEC U UMAT COOCTBEH LU(PEH KOI.

Bxon B HACTpoOKHU: cTaBa 4pe3 HATHCKAHE HA KOIUPAIIUST
KJIIOY 32 3 CEKYHIU. (HOTBLp)K,HaBa C€ OT U3IIMCaHaTa B LICHTb-
pa Ha JaucIuies HyJa).

N360p m HacTpoiika Ha >KellaHWTE IMapaMeTpu: cTaBa upe3
3aBbPTAHC Ha KOAUPAIIUAT KIIIOY, JOKATO CC€ M3NHUIIC KOADBT
OTTOBApSIl Ha MAACHUSAT MapaMeThp. AKO B TO3U MOMEHT
HATHUCHETEC KOAUPAIIUAT KIIIOY, CTOMHOCTTA HaCTpOCHa 3a TO3U
napaMeTbp MOXKE Ja CE U3IMUIIC U Ja CE HACTPOU.

HS’XO,H oT HaCT‘pOfIKPIZ 3a JJa U3JIC3€TE OT CEKIMsATA 3a HaCTpOﬁ-
BaHE Ha NMapaMeTbpad HATUCHETE KOAUPAIIUAT KIIFOY OTHOBO.

Cnucwk Ha HacTpoiBamuTe ce mapamerpu (PE3)
0 3anasu u usies
ITo3BossiBa 1a ce 3amassT HaIpaBeHUTE IIPOMEHH U Ja
ce uznese ot Hacrpoiiku.
Hynupane
Bpsina Bcuuky napameTpu KbM (padpuyHUTE UM CTOH-
HOCTH.
2 PE/I3 cuneprus
ITo3BomnsiBa 1a HACTpOWTE cujlara Ha Jbrara, upes
n30MpaHe Ha THUIA M3IIOJI3BAHU €JIEKTPOIM.
0Bbazuunn
1 PyTmiioBu
21enyo3an
3Cromanenu
4 AnmymMuHHEBU
SYUyryHeHnu

dabpuuno 0
M360pbT HA mpaBmIHATA TUHAMHUKA Ha Abrara Io3-
BOJISIBA MAKCUMAJIHO M3BIMYaHE HA MPEAUMCTBATA OT
TOKOM3TOYHHMKA C OIJIEI Jla Ce JOCTUTHE Hai-100bp
3aBapbyeH Ipoliec.
OTMYHAaTa 3aBapsieMOCT Ha €IEKTPOIUTE HE € TapaHTH-
paHa (3aBapsieMOCTTa 3aBUCH OT Ka4eCTBOTO Ha KOHCY-
MaTHBUTE U TSAXHOTO ChXpAaHEHHE, OT pabOTHUTE 3aBa-
DPBYHH YCIIOBHS, OT PA3IMYHUTE MPUIOKEHUS U T.H.)

3 Hot Start
TTo3BomsiBa HacTpoiikara Ha cToiHOCTUTE 3a hot start
omusara B PEJI3. Upe3 Ta3u ¢GyHKIMS ce HACTpoOiiBa
hot start omusita BbB (ha3uTe Ha 3amajBaHe Ha Ibra-
Ta, KOETO yJIECHsBA CTapTa.
ITapaMeThpbT ce HACTpOHBA KATO MPOLEHT OT 3aBa-
PBUHUAT TOK.
Munumym 0%, maxkcumym 500%, dadpuano 80%

4 Cwita Ha prara
ITo3BomsiBa HacTpoiikara Ha cujaaTa Ha gbrara B
PEJI3 pexxum. Upes Ta3u omnmust ce HaCTpoiBa cuilara
Ha JMHAMUYHATA XapaKTEPUCTHUKA, KOETO YIIECHSBA
3aBapymKa.
HacrpoiiBa ce npoueHTHO (%) OT 3aBapbUHUAT TOK.
Munnmym 0%, maxcumym 500%, padpuano — 30%

5 Hampexenue Ha qprara
Tlo3BonsBa HacTpoiika Ha HAINPEKEHUETO MPH KOETO
JIbraTa ce U3KIII0YBA.
TTo3BossBa MO-100pO yIpaBiIeHHUe NMPH pa3InyHU yCIIo-
BuUs Ha cpeniara. Hanpumep, py TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe,
HHCKOTO HaIlpeKEeHNE 3a OTKAYBAHE Ha IbraTa HaMaJIsiBa
OposIT Ha TIOBTOPHUTE yAapy Ha Jbrara, Koraro OTMeCT-
BaTe €JIEKTpona OT JeTaiifia, HaMaysgBa NPBCKAHETO,
M3rapsiHETO ¥ OKCHAMPAHETO Ha JIeTaiIa.




Axo u3Mon3Bare CJIIEKTPOAU KOUTO U3UCKBAT I1O-T'OJIAIM
BOJITAX, CC MPENIOPpHhUBaA 1a HACTPOUTE IO-T'OJISIM I'OPEH
npar Ha 3alIUTHOTO 3aracsiBaHe 110 BpEME Ha 3aBapsiBa-
HETO.

Huxora ne HactpoiiBaiiTe 0-BUCOKO HaIpexeHne
i Ha OTJENAHE Ha AbraTa OT TOBA, KOETO CE OTIENS
OT TOKOU3TOUHUKA.

Hacrpotisa ce B Bostose (V).

Munnmym — 0.0V, makcumym — 99.9V,pabpuuno — 57.0V
ITo3BossiBa He 3aJIeNIBAHETO

Upes Ta3u ONuus ce OCHIIECTBSABA 3AIEIIBAHETO WIIN HE
3aJIENIBAHETO HA eJIEKTPOJIA.

[To3BoJIsIBA HAMAJISIBAHETO HA 3aBAPBHUYHUAT TOK /10 0A B
ClIydail Ha KbCO ChEAUHEHUE MEXIY €JIEKTPola U IeTaii-
J1a, 3alUTaBa MHUCTOJIeTa, eIeKTPOoIa U 3aBapUrKa, KaTo
rapaHTupa 0e30MacHOCT B CbOTBETHUTE YCIIOBHS.

10 MMOAPA3BUPAHE Antucrarnynara ¢yHKUuUs €
AKTHBHA

N3KJITIOYEHO AmnTucrarnyHata (QYHKIHS HE €
AKTHBHA

Ipar Ha cuiata 3a psi3aHe Ha gbrara

Tasu onuus J1aBa BB3MOXKHOCT 3a HACTPOMKA Ha CTOM-
HOCTTa Ha HAIPEKEHHETO Ha KOETO TOKOM3TOYHUKBT
3axXpaHBa HApACTBAHETO HA TOKA HA CHJIaTa HA JIbraTa.
ITo3BoJIsIBa MOJTyUaBAHETO HA PA3JIMUHA CHJIA HA JIbraTa.
Huchk npar: psukoTo M3IOJI3BaHE HA CUIIaTa HA JIbra-
Ta (arc-force) ch3maBa MHOTO cTaOUIHA, HO HE MHOTO
peaxkTHBHA JIbra (MIealHA 3a 3aBaPYMLU EKCIEPTH 1
JIECHU 32 3aBapsiBaHE €JIEKTPO/IN).

Bucox mpar: gecrara ynorpeda Ha cuiiara Ha JIbrara
Ch3l1aBa JJOCTA [TO0-HECTAOMITHA b U PEAKTHBHA JIbI'4,
KOETO I03BOJISIBA MONPABSHETO HA JOMYCHATH PEIIKH
OT MOTPeOUTENs, WM KOMIIEHCHPaHe Ha XapaKTepHc-
THUKHTE Ha eJIeKTpo/a. (MaeaHo 3a Helpo(deCHOHAIHU
3aBapyMliy U TPYIHO 3aBapsBallH €JIEKTPOIN).
HactpoiiBa ce B Bontose (V).

Munnmym — 0.0V, makcrmyMm — 99.9V,pabpuano — 8.0V
Dynamic power control (DPC)

ITozBonsiBa n36opa Ha xenaHara V/I xapakTepucTHKa.

I = C IlocrostHeH TOK
TToBuIaBaHeTO WJIM HaMaJISIBAHETO Ha ABJDKMHATA HA
Jbrata He BIIMSIC Ha 3aJaI€HUS TOK.

(t baszwunu, Pyrtunosu, Kucema, CromaHeHw,
YyryHnenu

1+20* Husxomsma XxapaKTepUCTHKAa C HACTpoWBalia
ce CTBIIKA.

[ToBumaBaHeTo Ha IBIDKUHATA HA Jbrara MPUIUHSIBA
HaMmaJsiBaHe Ha TO (M 0OpaTHOTO) CIIOpEN 3a/1aieHara
croitHoct ot 1 1o 20 A/V.

(t Lenyo3nu, AirymMmrHUEBU

P = C* TlocrosiHHO 3axpaHBaHe

HapaCTBaHCTO Ha OBJDKUHATAa Ha Jbrara nNpuiynuHsBa
HaMaJISIBAHETO HA 3aBAPBUYHUAT TOK ChIVIACHO 3aKOHA:
VI=K.

(t Llemyo3Hn, ATyMUHUEBU
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VBenuuaBaHeTO HAa CTOMHOCTTA Ha CHJIaTa Ha Jbrara
HaMaJlsiBa PHUCKa OT 3aJIeNBaHe Ha eJIeKTPOa.
Benmmuuan
[To3BonsiBa mM300pa Ha BEIMYMHATA, KOSATO IIE CE
M3IKUCBa Ha aucruies 8.
OPeanen Tox
1Peanno HanpexeHue
2be3 BenuunHU

dabpuyno — 0

Beuimen napamersp CH1 MIN

ITo3BossiBa yrpaBlIeHMETO Ha BBHIIHUS Mapamersp |
(MUHUMAaJTHA CTOMHOCT).

Bpammen mapamersp CH1 MAX

[To3BosIsiBa YIIPABICHUETO HA BHHIIHUS Mapamersp |
(MakcUMaIHa CTOHHOCT).

Cuna Ha 3ByKa

Hacrpoiika Ha cuiaTta Ha 3ByKa.

MunnmyM — u3kioueH, makcumyMm — MAX 10, pabpuy-
HO — 5.

Kontpact

Hactpoiika na xontpacra Ha LCD aucrutes.
MuHUMYM — U3KITIOUEH, MaKcuMyM — 15, pabpuyno — 7
3aHynsaBaHe

BPBILA BCUYKU HACTPOUKU KbM (HaOpPUUHOTO UM Che-
TosTHUE 1 (PaOPUYHNTE UM CTOMHOCTH.

Crncpk Ha HacTpoiiBammte ce napamerpu (BUI)

0

3anasu u usines3

ITo3BossiBa 1a ce 3anma3ar HalpaBEeHUTE IIPOMEHH U J1a
ce uznese or Hacrpoiiku.

Hynupane

Bpblina Bcuky napamerpu KbM (pabpuyHUTE UM CTOR-
HOCTH.

3amureH ras

ITo3BossiBa HACTpOWKa Ha MPOTHYAHETO HA 3ALIUTEH
ra3 Ipeu 3anaJBaHeTo Ha JIbrara.

ITb1HM ropesnkaTa ¢ ra3 ¥ IIOATOTBS CpeflaTa 3a 3aBapsi-
BaHe.

Munrvym — 0.0s, Maxcumym — 25.0 s, o mompazoupane — 0,1s
Hauanen tok

Perynupa craproBus 3aBapbyeH TOK.

ITo3BossiBa MOCTUIAHETO HA MO-TOPEL] WM HO-CTY/IEH
3aBapbyuHa BaHA BEJHAra Clie]] 3aIlajIBAaHETO Ha JAbrara.
[Tapamerpu: Amnepu (A) - ITpouent (%).

Mununmym — 3A-1%, Makcumym Imax-500%, dpabpuu-
HO 50%

Hauanen tox (%-A)

0=A, 1=%, ®abpuuno %

HapacrBane

[To3BomnsBa ga HACTpOUTE OABEH MPEXOT OT HAUATHUST
KBM 3aBapbuHUAT TOK. [lapaMeTspbT ce HacTpoiiBa B
CeKyH U (8).

MunumMyM — u3KiIoueHo, makcumym — 10.0s, padbpuu-
HO — U3KIIIOYEHO

BILEVEL 1ok

ITo3BonsiBa HacTpoiikara Ha BropusT Tok B BILEVEL
peXrMa Ha 3aBapsBaHe.

ITpu mbpBOTO HATHUCKAHE HA OyTOHA HA TOpeiKaTa Mmpo-
THYa 3aLIUTEH ras, Jbrara ce 3arajiBa U 3aBapbYHUAT
TOK JIOCTUT'A ITWJIOTHA CTOMHOCT (HSIKOJIKO amIiepa).
IIpn mBppBOTO OTMycKaHe HAa OyTOHA, 3aBAPBUHUSIT
TOK HapacTBa JO HOMHHajHa croiiHocT ,,I17. Ako
3aBApYMKBT Cera HATHCHE M OTMYCHE OYyTOHBT OBP30
3aBapBYHUAT TOK HamalsBa A0 MUIOTHA CTOMHOCT
“I2”; upe3 cienBaio ObP30 HATUCKAHE U OTITyCKaHE Ha
OyTOHA ce 3aBap4YMKBT Ce BPhIIA KbM ,,117 1 T.H.
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AKoO 3aabpKuTe OyTOHA HA TrOpeiKara 3a IO-IbIro,
TOKBT 3alloyBa Ja HaMajsBa JOKATO He JOCTUIHE
KpPaWHUAT TOK.

ITocpencTBoM HOBO OTNyCKaHe Ha OyTOHA, Jbrara
M3racBa ¥ MOJABAHETO HA 3AIIUTEH ra3 ce MpeKpaTsBa
CclIe/l 3aJIaZICHUs] HHTEPBaJl OT BpEMe.

[Mapamerpu: Ammnepu (A) - ITpouent (%).

Munumym — 3A-1%, Maxcumym Imax-500%, dpabpuu-
HO 50%

BILEVEL Tox (%-A)

[To3BonsBa HacTpoiikaTta Ha BropusT Tok B BILEVEL
peKMMa Ha 3aBapsiBaHe.

0=A, 1=%, 2=HU3KITI04EHO

JytaxroBust pexxuMm Ha BUT 3aBapsianeto (Bilevel)
3aMeCTBa, KOTaTO € BB3MOXXHO, YETUPUTAKTOBUSAT
pexnM Ha pabora.

OCHOBEH TOK

Upes Ta3u QyHKIHUS ce HACTPOIBA OCHOBHUST TOK ITPH
MyJICUpaIinuTe U OBbP30 — MYJICUPAIIUTE PEKUMHU.
[Mapamerpu: Amrepu (A) - ITpouent (%).

MunumyM — 3A-1%, makcumym — Imax-100%, padpuu-
HO — 50%

OcnoBeH TOK (%0-A)

Upes Ta3u QyHKIHUS ce HACTPOIBA OCHOBHUST TOK ITPH
MyJICUpaIinuTe U OBbP30 — MYJICUPAIIUTE PEKUMHU.
[Mapamerpu: Amrepu (A) - ITpouent (%).

0=A, 1=%, pabpuuno %

ITyncupamma yecrora

AKTHBHUpA ITyJICOB METOJ] Ha paboTa.

ITo3BossiBa peryJuTaHeTo Ha MyJICOBATA YECTOTA.
[To3BoJIsIBA TMOCTUTIAHETO HAa I0-I100pU 3aBAPBYHU
pe3yiaTaTu Npu paboTra ¢ THHKM MaTepuald U II0-
I0OBp 3aBapbyeH med.

[Mapamerpu: Xepu (Hz).

Munumym — 0.5Hz, maxcumym — 20.0Hz, dpabpuuno 4.0Hz
[Tyncupam pexxum Ha pabota

Perynupa 1ykbi1a Ha AeHCTBHE TIPU MYJICOBO 3aBAPSIBAHE.
[To3BossiBa BPXOBHUS TOK J1a CE ITOIbPKA 32 [10-KpaT-
KO WJIH ITO-IBJITO BpEMe.

ITapamerpu: nporieHT (%0).

Munnmym — 20%, makcumym — 80%, dpadbpuano — 50%
YecroTa Ha O6Bp3 myJic

Perynupa Ha yecroTaTa Ha mysnca.

IMo3BossiBa mo-¢okycupana pabora u mo-godpa cra-
OMIIHOCT Ha eJIEKTpUYecKaTa JAbra.

IMapamerpu: Xepu (Hz) - Kunmoxepr (KHz).
Munumym — 20Hz, makcumym — 2.5KHz, pabpuuHo —
100Hz

HamansBane

ITo3BoungBa 1a HacTpouTe OABEH IPEXOA OT 3aBapbu-
HUAT KbM KpaHUAT ToK. [lapameTspbT ce HacTpoliBa
B CEKYHIH (S).

MuHUMYM — U3KIIIOUeHO, MakcumMyM — 10.0s, habpuu-
HO — U3KJIIOYEHO

Kpaen Tox

ITo3BossiBa HACTPONBAHETO HA KPANHUST TOK.
IMapamerpu: Amriepu (A) - ITpouent (%).

Munnmym - 3A-1%, Maxkcumym — Imax-500%,
®abpuano — 50%

Kpaen Toxk (%-A)

ITo3BomnsiBa HacTpoiiBaneTo Ha KpalfHusT TOK.
[Mapamerpu: Amriepu (A) - ITpouent (%).

0=A, 1=%, ®abpuuno %

3ammTeH ras

C ta3u (QyHKIMS HACTPOHBaMe IMOTOKBT HA ra3 B Kpas
Ha 3aBaPBUHUSAT MPOLIEC.
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ITapaMeTbpbT ce HACTPOIBA B CEKYH/IH (8).

Mununmym — 0.0s, makcumym — 25.0 s, paOpuvno— syn
Crapros Tox (HF crapr)

[Mapamerpu: Amnepu (A).

Munumym — 3A, makcumyM — 170A, pabpuuno — 100A
BUT crapt (LIFT)

TTo3BonsiBa n360pa Ha METOJ 3a 3amajBaHe Ha Abrara:
no noxapa3oupane= LIFT START (3amanBane upe3
JIOKOCBaHE Ha 3aBapsiBaHMs JeTaiin), n3kodyeno= HF
START (Bucoko yectoTtHo 3amanBane), Default HF
START (HF START no nogpazbupasne).

ToukoBo 3aBapsiBaHe

C Tasu QyHKLUS ce BIM3a B peXUMa ,,TOUKOBO 3aBapsi-
BaHe” U ce HACTpOiBa BPEMETO Ha 3aBapsiBaHe.
TTo3BosnsiBa perynupaHeTo Ha 3aBapbUYHUS IPOLIEC.
[Mapamerpu: cexyHmu (s).

MuHUMYM — U3KITIOYEHO, MakCUMyM — 99.9s, dhadpuu-
HO — M3KITIOUEHO

Hynupane

TTo3BossiBa aKTUBUPAHETO HA (DYHKLUS pecTapr.
TTo3BonsiBa He3a0aBHOTO 3aracsiBaHe Ha Jbrara Npu
IIPEMUHABAHE OT BBPXOB KbM OCHOBEH TOK WIH INPHU
pecrapTHpaHe Ha 3aBAPBYHUS [IUKBIL.

O=u3KiroueHo, 1=mo moxpaszdupane, GabpPUUHO — 1O
noapaszbupane

Jlecno crenunsiBane (BUT DC)

Tlo3BonsiBa 3amayiBaHETO Ha [brara IPHU IIyJICOB
€JIEKTPUYECKH TOK M pEryJIMpaHe Ha BPEMETO Ha
(yHKIUSTA TPEIN aBTOMATHYHOTO Bh3CTAHOBSBAHE HA
MIPEABAPUTEIIHO HACTPOCHOTO 3aBAPBYHO CHCTOSIHUE.
ITozBomnsBa mo-g06pa CKOPOCT U TOYHOCT MPU TOYKOBO
3aBapsBaHe Ha JeTaiure.

TTapamerpu: cexynau (s).

Munnmym — 0.1s, makcumym — 25.0 s, pabpuuno —
M3KITFOUCHO

Benmmunan

ITo3BonsiBa m300pa Ha BEIMYMHATA, KOSITO IE Ce
M3INCBA Ha AucIuies 8.

OPeasen Tok

1 PeanHo HampexeHue

2be3 BenmuuuHU

Dabpuyno — 0

Crpiika 3a HacTpoiika (U/D)

ITo3BosnsiBa 1a HACTPOITE CTBIIKATA C KOSITO I BapH-
pate ¢ Harope-HaJ0J1y KoITyeTara.

MuHrmMyM — IBKITFOUEHO, MakeuMyM — IMAX, ®adpriHo — 1
Bwhien napamersp CH1 MIN

TTo3BonsiBa yrnpaBiIeHHETO Ha BBHIIHUS Napamersp |
(MUHUMAJTHA CTOWHOCT).

Bwamen mapamersp CH1 MAX

ITo3BosIsIBa yIpaBIEHUETO HA BHHINHUS Iapamersp |
(MakcuMaHa CTOMHOCT).

Cuna Ha 3ByKa

Hacrpoiika Ha cuaTa Ha 3ByKa.

MunnuMyM — u3kioueH, MakcumyM — MAX 10, pabpud-
HO — 5.

Kontpacr

Hacrpoiika Ha xontpacta Ha LCD nucres.
MUHUMYM — U3KITIOUEeH, MaKCcUMyM — 15, pabpuuno — 12
3aHylsBaHe

BpPBILA BCHYKU HACTPOUKHU KbM (paOpHYHOTO UM Che-
TostHUE U (aOPUYHUTE UM CTOWHOCTH.




3.4 AnapMHHU KOJ0BE

EO1, E0O3 TemneparypHa anapma
IIpenopbuBa ce na He M3KIIOYBATE MalllMHATA,
JIOKAaTO Ta3M ajgapMa e 3ajeiicTBaHa; BbTPEIIHUAT
BEHTUJIATOD I1I€ MPOABIIKH J]a C€ BbPTH U 11Ie OXJIa-
I TIPETrPEIUTE YACTU.

Ell Anapma Ha cucTeMHaTa KOHQUIypalus
E20 ArnapMa 3a rperika B maMeTTa
E21 AnapwMa 3a 3ary0a Ha JaHHU

3.5 3azeH naHen

3axpanBain Kaber
CBbp3Ba MaIlIMHATA ChC 3aXpaHBaIlaTa Mpexa.
Bpp3ka 3a razra

Bxon Ha curnamaus kaben (CAN-BUS)

IpeBximouBaren 3a M3kinrouBane / BKIIIOUBAHE

HO,ZLaBa CJIICKTPUYCCTBO KbM 3aBapyUKa.

Wwma nBe mosunuuy, ,,0” uzkimoueHa, v “I” BkiroueHa.

0e 88

3.6 Cebp3Bal naHen

Orpurarenta 3axpanpaia Myda

3a cBbp3BaHE HA 3a3eMABAINUAT Kabell ¢ 3aBapsiBalIl
AT enexTpod uinu ropenkara B TUTL

IMonoxuTenHa 3axpaHBaiia Myda

3a cBbp3BaHe Ha enekTpoanara ropenka B PE/]3 wm
3a3zeMsBaIusT kabden BB BUT.

)
&

3 Bpp3ka 3a razra
4 Cebp3BaHe OyTOHA Ha TOpeIKaTa

/“ bohlerwesing
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4 AKCECOAPU
4.1 O6uro onucanue (RC)

JIMCTaHIIMOHHOTO yIIpaBJIEHHE Ce aKTUBUpPA IIPU CBbpP3BAHE
KBM TOKOM3TOYHMK. Ta3n Bpb3Ka MOXKeE /1a C& OCBILECTBU U C
BKJIIOUBAHE HA CUCTEMATa B 3aXPaHBAHETO.

IIpu cBep3Bane Ha RC ymnpasieHue, KOHTPOIHUAT MaHEN Ha
TOKOM3TOYHHUKA OCTaBa JOCTBIIEH 32 BbBEXK/JAHE HA BCAKAKBU
Moaudukanuu. [IpoMeHnTE OT TOKOU3TOYHMKA CE ITOKA3BAT HA
RC ympasnenuero u o6parHo.

4.2 RC 100 qricTaHITMOHHO yITpaBJICHUE

HucranmmonHoto ynpasienne RC 100 e mpoekTupano Taka,
ye Ja YIpaBIIsBa JUCILIES] U HACTPOUKHUTE Ha 3aBaAPBbUYHUST TOK
U HaIpexeHue.

“Koncyntupaiite ce ¢ pbKOBOJICTBOTO C HHCTPYKITUHUTE .

4.3 RC 120 — xpauHO IUCTAHIIMOHHO yIPaBIECHUE

Cren; KaTO TOKOM3TOUYHUKBT CE BKIIIOUM KbM BBHIIHO yIIpaBie-
HHUE, U3XOASIIUAT TOK c€ KOHTPOJIMpa OT MUHUMAaIHAaTa U Mak-
cUMajHaTa CTOMHOCT, Upe3 yIpaBJIeHNE HA CHJIaTa Ha HATHUCK
BBPXY IIOBBPXHOCTTA HAa IeAaa.

MuxkpornpekbscBad pearupa Ha MUHUMAaJIEH HATCHK.

“KoHcyntupaiite ce ¢ pbKOBOICTBOTO C HHCTPYKIUHUTE .

4.4 RC 200 qrcTaHIIMOHHO YIIPABJIEHUE

Hucranumonnoro ynpasieHue RC 200 e mpoexTupaHo 3a
yIpaBJIeHHe Ha OTYUTAHETO U HACTPOWKATa Ha BCHUKM Iapa-
METPU Ha TOKOM3TOYHHKA BKJIIOYEHU B 3aBaPBUYHUSAT MPOIIEC.

“Koncyntupaiite ce ¢ pbKOBOJICTBOTO C HHCTPYKIIMUTE”.
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4.5 Topenku cepuu ST...

Ta3u cepus ropenku ca nurutaiiu BUI ropenku no3sosnsiBa-
LM YIIPABIEHUETO Ha IIIABHUTE 3aBAPBbUHM ITapaMeTpH:
- 3aBapbyeH TOK

(Koncynrupatiite ce ¢ ,,Hactpoiiku™).

“KoH.ynTupaiite ce ¢ ppbKOBOACTBOTO ¢ MHCTpyKuuTe”.

S TEXHUYECKA EKCITOJTATALIMA

PytHHaTa TexHmYecka eKcIioaTalus Ha MalllM-
HaTa Ce OCBIIECTBABA CIOPE] MPOU3BOACTBEHUTE
HWHCTPYKIUH.

BCHYKH TEXHMUYECKO EKCIIOATALIMOHHHU JeiicTBUS TpsiOBa aa
ObJIaT U3BBPIICHU OT KBAIU(UIIUPAH TIEPCOHAIT.

Koraro mammnara padoTu, Ts TpsaOBa 1a Obe 3aTBOPEHA.
HuxakBu nzmenenvst He OuBa 1a ObJaT MPaBEHU HA MAIIUHATA.
He mno3BossiBaiiTe BEeHTWIATOpA HAa MalllMHATA Ja 3acMyKa
METaJIeH Ipax.

TIpenu KakBaToO M J1a € MHTEPBEHIINS B MAIlIMHATA,
M3KITIOUETE 3aXpaHBAIINTe Ka0elu 1 LIEHTPATHOTO
CIIEKTPUUECKO 3aXpaHBaHe.

IlepuoanyHa MOIPHKKA HA TOKOU3TOUHHKA!

i - TlouncrBaiiTe MaIIHATA OTBBTPE C TIOMOLITA

U Ha CI'bCTEH BB3[IYyX.

= - TlpoBepsiBaiiTe CbCTOSHUETO HA KabenuTe n
KabeTHUTEe BPB3KU.

3a nomaphKKa WINM CMsiHA Ha KoHcymaruBu Ha TUT/MUT
ropenkara uin kaben macaTa:

IIpoBepere TeMnepaTypaTa Ha KOHCYMAaTUBUTE U C&
yBepeTe, Ue He ca MPerpsTH/CTONEeHN.

Bunaru usnosnsBaiite MpeanasHu pbKaByul IPU
CMsIHa Ha KOHCYMAaTHUBU.
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W3non3BaiiTe mOAXOASIT HHCTPYMEHT TIPH 3aMsHA.
3abenexka: [apaHuusiTa Ha MaIllIMHATA € HEBAIU/I-
Ha, aKO HE Ce Cra3BaT YCJIOBHITA 32 MOMIPHKKA.

6 U3IMPBAHE 11 OTCTPAHABAHE HA
HEAOCTATBHLUU N JEDEKTHU

[TompaBsiHETO MJIM 3aMEHSIHETO Ha KOSITO U 1d € YaT
OT crcTeMara TpsiOBa Ja ce U3BbPIIBA EAMHCTBEHO
OT KBAIM(UIMPAH TIEPCOHAIL.

ITonpaBsiHeTO WM 3aMEHSHETO HA KAKBUTO U Ja € YaCTU Ha
cucrtemMaTa OT He OTOPU3UPAHH JIUIA MTPABU HEeBAIM/IHA TapaH-
nusTa .

Cucremara He OuBa /1a Obe TPOMEHSIHA IO HUKAK'bB HAYHH.

ITpou3BOAUTENST CE OTKA3BA OT OTTOBOPHOCT, 4KO MOTpeOUTe-
JIST HE CIICABA T€3U UHCTPYKIIHH.

MaiuHaTa He ce BKIIIoUBa (I/ISKJ'IIO‘{GHa 3CJICHA CBCTJ'II/IHa)

IIprunna  HsMa MpexoBO 3axpaHBaHe.

Pemenne  IlpoBepere u mornpasere eJIeKTpUYHATA CUCTEMA,
aKO € HEOOXOAUMO.
IIpoBepkaTta n mompaBkaTa 1a c€ M3ITBIHA CAMO
OT KBAIU(DUIMPAH TIEPCOHAIL.

IIprunna IToBpeneH mierncern uin kabed.

Pemenne  3ameHere rpEIIHUSAT KOMIIOHEHT.
CBbpikere ce ¢ HAW-OIM3KUAT CEPBU3CH IIEHTBD,
3a /1a BU ONPABM MalllpHATA.

IIpuuuna  Msropsn npennasuten.

Pemenne  3ameHere ro.

Ilpuunna  IToBpeneH BKIOUBAI / M3KITIOYBALL KITIOY.

Pemenne  3amenHere MOBpeIEHUST KOMIIOHEHT.
CBbpKeTe ce ¢ Hal-OIU3KUAT CEpPBU3EH LEHTBHP,
34 J1a BU OIIPABU MalIMHATA.

Ilpuunna I'peruka B eIeKTPOHUKATA.

Pemmenne  CBbpikere ce ¢ Hal-OJM3KUAT CEPBU3EH LIEHTHD,

34 Oa BU OIIpaBy MalllHATa.

Jlunca Ha U3Xo/sIIa MOIITHOCT (MAIlIMHATA HE 3aBapsiBa)

Ilpuunna IloBpeneH ciychbk Ha ropeikara.

Pemenne  3amenere ro.
CBbpiKeTe ce C Hal-OMU3KUAT CepBHU3EH LEHTHP,
3a /1a BU ONPaBH MalllpHAaTa.

IIpyunna Mammnata e nperpsuia (TepMHYHA ajlapMa — CBe-
Tella XBJITA CBETIIUHA. ).

Pemenne  M3uakaliTe mammHara Jga ce oxjagu Oe3 ma s
M3KITIOYBATE.

INpuunna IloBpeneH KOHTAKTOP.

Pemenne  3amenere moBpeaeHara 4acT.
CBbpiKeTe ce C Ha-OJU3KUAT CEpPBU3CH LEHTBHP,
3a J1a BU ONpaBH MallldHAaTA.

IIpuunna I'pemnika B eJI€KTpOHUKATA.

Pemenne  Cebpikere ce ¢ HAM-OMM3KUAT CEPBU3EH LIEHTHD,

3a J1a B OIIpaBU MalllnlHAarTa.

FpemHa usxogsma MOIIHOCT

Ipuunna Tperren u30op Ha 3aBapsiBaHe MPOLIEC WU Ipe-
eH n30opeH OyTOH.
Pemenne  M3Gepete 3aBapsiBAHETO BSPHO.

3aMeHeTe TpenrHaTa 4acT.




IIpuunna

Pemenne

ITpuunna

Pemenne

ITpuunna
Pemenne

CBBbpiKeTe ce ¢ Hal-OM3KUAT CepPBU3EH EHTHP, 32
J1a BM OIpaBU MalluHaTa.

IMapamerpure win (yHKIMUTE HA MalllMHATA Cca
HACTPOEHU HEIPABUITHO.

BbpHeTe MalnHaTa ¥ mapaMeTpuTe Ha 3aBapsiBa-
HE KbM (paOpUIHOTO UM CHCTOSTHUE.

[ToBpeneH MOTEHIIMOMETBP KITFOY 32 HACTPOIKA HA
TOKa Ha 3aBAPBYHUST.

3ameHeTe MoBpeeHaTa JacrT.

CBBpKeTe ce C Hal-OIM3KUST CepPBU3EH LIEHTHP, 3a
J1a BM OIIpaBU MallIHaTa.

I'pemka B enekTpoOHUKATA.
CBbpiKeTe ce ¢ Hall-OJIM3KUAT CepBU3EH LEHTH, 32
Jla BU OIIpaBU MAaIlIMHATA.

Hecrabunana gpra

[Tpuuuna
Pemenne

ITpuunna
Pemienne

ITpuunna
Pemienne

HenocrarpuHo KonM4ecTBO 3aIlUTEH I'as3.
HactpoiiTe moToKsT Ha ras.

BriaxkHOCT B 3aBapsIBAILUAT ras3.

BuHArM WM3Mon3BaiiTe KadyeCTBEHW MaTepuald U
TIPOIIYKTH.

VBepeTe ce, ue 3axpaHBallaTa CUCTEMa € BUHATH B
nepdeKTHO ChCTOSTHHUE.

HemnpaswiHu mapaMeTpu Ha 3aBapsiBaHe.
IIpoBepeTte cucremara 3a 3aBapsiBaHe BHIMATEITHO.
CBBbpiKeTe ce ¢ Hal-OM3KHUAT CepPBU3EH EHTHP, 32
Jla BU OIIpaBU MAIIIMHATA.

IIpekomepHO NpBCKaHE

ITpuunna
Pemienne

ITpuunna
Pemenne

ITpuunna
Pemienue

I'pemrna ppmKUHA HA qbrata.
Hawmarnere pascTossHHMETO MeXIy eleKTpoia u
aeTamma.

I'pemrnn mapamerpu Ha 3aBapsiBaHeE.
Hamautere nanpexeHHeTo Ha 3aBapsiBaHe.

I'perien pesxuM Ha 3aBapsiBaHe.
CwMeHerte bI'bjla HA ropesKara.

Hucka nponunaemoct

IIpuunna
Pemmenne

Ipuunna
Pemenne

IIpuunna
Pemmenne
ITpuunna
Pemenne

ITpuunna

Pemenne

Ipuunna
Pemenne

Henpasuien pexum 3aBapsBaHe.
Hawmasere ckopocTTa Ha 3aBapsiBaHe.

Henpasuinu napaMeTpu Ha 3aBapsiBaHe.
VBenudere TOKBT HA 3aBapsiBaHe.

I'pemen enexrpon.

W3non3BaiiTe e1eKTPOJ ¢ O-MaTbK AUAMETHD.
I'pentHO MOATOTBSIHE HA PBOOBETE.

VBenmuuere ackara.

HenpasunHo 3a3emsBaHe.
3azemeTe MallIMHaTa IPABUIHO.
IIpouerere Touka ,,MHCTaNMpane”.

ITpexasieHO roiemu rnapuera 3a 3aBapsBaHe.
VBenudere TOKBT HA 3aBapsiBaHe.

BxirouBaHus Ha LUTaKa

ITpuunna
Pemienne

He no6pe nouncreHn NOBbPXHUHMU.
IMouncrere noOpe nerainTe Mpeau 3aBapsiBaHe.

Ipuunna
Pemenne

ITpuunna
Pemenne

Ipuunna
Pemenne

| . .
weldin
/ bOhIerbyvoesto\pmge
HpeKaneHo T'OJIAM CJICKTPO.
W3non3BaiiTe eIeKTPO C MO-MATBK TUAMETHP.

I'periHo nmoaroTssine Ha pbHOOBETE.
‘VBenuuere dackara.

I'pemien pexkxnM Ha 3aBapsiBaHe.

Hamamere pa3CTOSTHHETO MEXIy €IEKTpoaa M
AeTauna.

JBm>keTe mMpaBWIHO 110 BpeMe Ha 3aBapsiBAHETO.

BondpamoBu BIIIOUBaHUS

I[Mprunna ['pemrHu 3aBapbUHU MApPaMETPU.

Pemmenne  Hamanere 3aBapbYHOTO HAIPEKEHUE.

IIpuuuna I'peien enexkTpon.

Pemrenne  BuHarm usmnon3BaiiTe KaueCTBEHM MaTEepHAIM W
TPOIYKTH.
3aocTpeTe BHUMATEIHO €EKTPO/Ia.

IIpuuuna I'pemieH 3aBapbUeH PEKUM.

Pemenne  M30srBaiiTe KOHTaKTa MEXJy €JIEKTPOJIa M 3aBa-
ppUHaTa BaHa.

Brsbnatnnn

IIpnunna Henocrarpuen 3ammreH ras.

Pemenne  HacTpoiiTe mOTOKBT Ha rasa.

3anenBaHe

IMprunna I'pemrHa gBKMHA HA Tbrata.

Pemrenne  YBenmmueTre pasCTOSHUETO MEXKCY €IIEKTpOAa H
neramna.

IIpuunna I'pemrHu mapameTrpu Ha 3aBapsiBAHE.

Pemrenne  VYBenmuuere TOKa Ha 3aBapsiBaHe.

I[Mpuunna I'pemen pexxuM Ha 3aBapsiBaHe.

Pemenne  Haxmonere ropenkara oiie.

IIpuununa IIpekaneHo rojsemu napuera 3a 3aBapsBaHe.

Perienne  YBenmuuere TOKBT Ha 3aBapsiBaHe.

OOpa3yBaHe Ha KaHATIU

[Iprumna ['pemrnu 3aBapbUHU MapaMeTpPH.

Pemmenne  Hamanere 3aBapbYHOTO HAIpPEKEHUE.

I[Mpuunna I'pemrHa ABDKUHA HA €IEKTPOAA.

Perrenne  YBenmmueTre pa3CTOSHUETO MEXKIy €IEKTpoaa H
neramna.

IIpuuuna I'pemien 3aBapbUeH PEKUM.

Pemenne  Hamanere ckopocTTa Ha CTpaHUYHOTO BUOpUpaHe
JIOKATO TIOITBJIBATE.
Hawmanere ckopocTTa Ha 3aBapsiBaHe.

I[Iprnunna He mocTarbyHO KOMMUYECTBO 3aIUTEH Ta3.

Pemenne  VM3mom3BaliTe MOAXOASIIM 32 3aBapsBaHETO Ha
Te3U MaTepUau ra3oBe.

Oxkucienue

IMIprmunna HenocrarpuyHa ra3oBa 3ammuTa.

Pemenne  HacrpoiiTe IOTOKBT Ha rasa.

IymmBoct

IIpuunna Mwma rpec, Jak, phKaa WIK MIpax BbPXy 3aBapsiBa-
HUs JeTai.

Pemienne  [loumcreTe BHUMATEITHO NETAMIUTE NMpEIU 1a TH

3aBapsBare.
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IMpuunna MwMa rpec, nak, pbxkaa WiIM Ipax BbpXy GUITPU-
paIusAT MaTepuall.

Pemienne  Bunarm usnonsBaiiTe KadyecTBEHUM Marepuaiv U
MIPOAYKTH.
JpBKTe MBIHEIMAT METal BUHATU B T0OPO Che-
TOSTHHE.

[Mpuunna  BrakeH mbjHe MeTal.

Pemienne  Bunarm usnonsBaiiTe KauyecTBEHUM MaTepuaIv U
MIPOAYKTH.
[MomapprkaiiTe MBIHEINAT METAJ BUHATH B IIEp-
(heKTHO ChCTOSTHHE.

[Mpuunna IpemrHa IbJDKMHA HA JIbraTa.

Pemienne  Hamanere pascTOSHHETO MeXay e€JIeKTpona u
neranna.

[Iprnunna  Briaxen 3aBapbueH ras.

Pemienne  Bunaru usmnosnsBaiiTe KauyecTBEHU MaTepUaid U
MIPOAYKTH.
VBepere ce ue 3axpaHBallara c ra3 CUCTeMa € B
1ep(HeKTHO CHCTOSTHHE.

IIpnunna He gocrarpeyen 3amuTeH ras.

Pemenne  Hactpoiite ra3oBusiT NOTOK.

IMpuunna 3aBapbpyHaTa BaHa ce BTBBP/SBA TBbPIE OBP30.

Pemenne  YBenmuere CKOpOCTTA JIOKATO 3aBapsiBaTe.

[MonrpsBaiiTe geraitiure, JOKATO 3aBapsiBare.
VBennuere TOKa Ha 3aBapsiBaHe.

Topeum nmykHaTHHU

[Mpuunna [penrHu 3aBapbYHU MAPAMETPU.

Pemrenne  Hamasere 3aBapbYHOTO HANpekeHUE.

[Mpuunna Mwma rpec, Tak, pbKaa WK MIpax BbPXY 3aBapsBa-
HUS JeTanI.

Pemenne  Ilouncrere BHUMATETHO AETAWIUTE TPEIU 1 TH
3aBapsiBare.

[Mpuanmaa Wwma rpec, max, pbxaa Win mpax BbpXy QuiITpu-
pamuaT Marepuail.

Pemienne  Bunaru usmnosn3BaiiTe KauyecTBEHU MaTepuaiud U
MPOIYKTH.

JpBKTe IMBIHEIMSIT METajl BUHATU B I0OPO ChC-
TOSTHYE.

[Mpuunna HenpapwiHo u36paH peXUM Ha ps3aHe.

Pemenne  M3Bbpriere npaBuiiHaTa MOCIEAOBATEIHOCT OT
oliepalliy 3a 3aBapsiBaHE CIIOpe] TUIIA HA MaTe-
puana.

HpH‘IHHa 3aBapHBaHI/ITC I[eTafIJ'IPI nMar pasjindyHu XapaKTe-
PUCTUKHU.

Pemienne  Hampasete OydepeH citoii mpeiu 3aBapsiBAHETO MM.

CryneHu yKHaTUHU

ITpyunna  Bia)kHOCT Ha IBJIHELUS MaTepUaIlL.

Pemienne  Bunarm wusnosnsBaiiTe KauyeCTBEHM Marepuaid U
MPOIYKTH.
TlonnbpxaiiTe mbJIHEIINUS MaTepUall B epHeKTHO
CBCTOSIHUE.

98

IMpuunna
Pemienne

OcobeHa reoMeTpus Ha 3aBapsIBAHUTE JI€TANIIH.
Harpeiite npenBapuTeIHoO 3aBapsiBaHUTE IETANIIH.
Hanpasere nociensaino HarpaBaHe.

N3bepete mpanaHaTa MOCIEIOBATETHOCT OIepa-
LMW CTIOpe]] TUI HA 3aBapsIBAHUS MaTepuall.

IIpu nosiBa Ha HSAKAKBO ChbMHEHHME M / WM TpoOJIeM He ce
KoJebaiite a ce CBbpIKETE C HAM-OIM3KUS CepBU3 HA MPOHU3BO-
nuTens / gucTpudyropa.

7 TEOPUA HA 3ABAPABAHETO

7.1 Pruno enextporproBo 3aBapsisane (PE3, MMA)

[MonroresiHe Ha prOOBETE

3a 5a ce monyuu A00Bp 3aBapbueH IIEB M BPB3Ka, eNPernopb-
YUTEITHO J1a Ce pabOTH BBPXY JETAMIN, TOYUCTEHN OT Macio,
OKCHUAAINS, PBXK/IA MU IPYTH 3aMbPCABAIIM ATCHTH.

W36op Ha enexTpoau

I[I/IaMeT’bp”bT Ha U3I0JI3BAHUA CJIEKTPO 3aBUCU OT ,H€6CJ'II/IH3.-
Ta Ha 3aBapsiBaHUA MaT€pHUaJl, IO3UNUATA, TUIIA HA BPb3KaTa U
HaYMHa Ha MPUT'OTBSIHE HA ,I[eTaﬁJ'IPITC 3a 3aBapsBaHEC.
EJ'ICKTPOI[I/I C TOJIsIM JUAMETBHP OYCBUAHO U3HUCKBAT MHOI'O
BUCOK 3aBAPBUYCH TOK M IIOCIICABAIIla BHUCOKa TEMIIEpaTrypa,
U3JIbYBaHa B IIPOILIECA HA 3aBapsBaHE.

Tum o6maska CaoticTBa Vrorpeba
PyTtuinosa Jlecen 3a ymotpeba BB BCHUKM MO3UITHH
Kucena Bucoxka ckopoct XOopU30HTATTHO
Ha CTalsHe
Bbazuuna Bucoko kauectBo B®B Bcuuku no3uuuun
HAa I1eBa

N3060p Ha 3aBapbUeH TOK

HI/IaHa?)OHT)T Ha 3aBapBbUYHHA TOK 3aBHUCH OT THUIIA HA €JICKTPO-
JUTE, KOUTO MU3IIOJI3BATC U OOMKHOBEHO € YKa3aH OT IIPpOU3BO-
JIATEIIS Ha eJIGKTPOANUTE (HAM-4eCTO BhPXY OITAKOBKATA).

BB30yxmaHe u moIIbpKaHe Ha abrara

Enekrpuueckara Jpra ce rmojy4ana upe3 JIpackaHe ¢ BbpXa Ha
€JIEKTpO/ia BbPXY 3aBapsiBAHUS AETAII, KOWTO OT CBOSI CTpaHa
€ CBbp3aH CbC 3a3eMuTeNleH kaben maca. BemHbk 3amaneHa
Jprara, TS ca MoUIbpxka Upe3 Obp30 U3TEIISINO ABMKEHUE HA
€JIEKTPO/Ia Ha HOPMAJTHO 3aBapBbYHO Pa3CTOSTHUE.

Hait-o6mo, 3a ma ce momoOpu 3amanBaHeToO Ha Jbrara, ce
10JIaBa BUCOK 3aBAPBhUCH TOK, KOHTO OBP30 Ja 3arpeee BbpXa
Ha eJIEKTPOJA U MO TO3U HAYMH JIa CTIOMOTHE YCTAHOBSBAHETO
Ha abrara (Oyukiwms Toper crapt (Hot start)).

Crien karo jgprata e 3amajeHa, [EeHTpajHaTa 4acT Ha eJIeK-
TpoJia 3arousa fa ce pasrarsi, GOPMHUPANKN MaJIKH KaITIHIIH,
KOUTO Ce IPeHacsT B pa3ToleHaTa 3aBapbyHa BaHa Ha JIeTaiia
4ypes3 CTpysiTa Ha JIbrata.

O6ma3kara Ha eeKTPOJa ChIIO Ce MOTTBIIA U TS OCUTYpsIBa
3aIUTEH ra3 B MACTOTO HA 3aBapsiBaHe, KOETO ITbK OCHTypsiBa
JI0OPO Ka4ecTBO HA IIeBa.

3a ;ma ce m30berHaT pa3TOIEHUTE MAJKKM KaIdUIM, KOUTO MPH-
YUHSIBAT 3aracBaHe Ha Jbrara IOpagdl KbCO CheIUHEHHE U
3aJIeNBaHE Ha EJICKTPOIa KbM 3aBapbUyHATA BaHA BCIICICTBHE
Ha OJIM30CTTa MM, CE yBeIM4YaBa BPEMEHHO 3aBapb4yHHS TOK,
3a Ja cronu (OPMUPAIIOTO Ce KbCO chenuHenue. (DyHkius
Arc Force)

AKO eJIeKTpoyia 3aJIerBa KbM JIeTaiiia, TOKBT Ha KbCO CheIMHEHNE
TpsiOBa /la Obe MakcMaitHO HamateH (HesamerBare (Antistick)).




ITpoBexnaHe HA 3aBapsIBAHETO

IMo3numsTa Ha 3aBapsiBaHe Bapupa B 3aBUCUMOCT OT OpOsI IOB-
TOPEHUS; ABKCHHUCTO Ha CIICKTPOAda HOPMAJIHO CE U3BBbPIIBA C
OCIIMIINPAIIO (JIIONIEEINO) ABMKEHNE U CIIUpa B Kpast Ha 3aBapsi-
BAHUS JI€TAI, TaKa ue Ja ce u30erHe NpeKoOMEepHO HAaTPyBaHe
HA 3aITBJIBAII MaTepUall B LIEHTHPA.

HpeMaXBaHe Ha nuraKara

PE/I3 3aBapsiBaHeTO, M3MOI3BAIO OOMa3aHU eIeKTPOIH,
M3UCKBA IpeMaxBaHe Ha IIJIAKaTa CJe BCSIKO MOBTOPEHUE Ha
3aBapbyHMS 1IeB. TS ce M3UyKBa C MaJIKO 3aBapbuHO UyKUe
WX, aKO € TPOIIIUBA, Ce IIPEMaxBa C MeTaIHA YeTKa.

7.2 BUI (TIG) 3aBapsiBane

BUT (Bondpam — mHepTeH ras ) 3aBapsBAHETO Ce OCHOBABA
Ha HaJIAMYUETO Ha 3allajJICcCHa CJICKTPO Abra MEXAY HCETOIINM
eNIEKTPOA (OT YMCT WM JIETHpaH BolipaM C MpUOIU3UTETHA
Temneparypa Ha TomeHe 3370 oC) u 3aBapsiBaHUS JeTa.
IIponecyT nporuya B armMocdepara Ha MHEPTEH Ia3 (aprox),
KOMTO mpe/na3Ba 3aBapbyHaTa BaHa.

3a ;a ce n3berHar OlacHU BKJIIOYEHHUS HA BOJI(dpaM B IMPUCH-
CAVMHUTCIIHUS HICB, CICKTPOAUTE HUKOT'a HE TpH6Ba Ja KOH-
TAKTYBAT C JeTailya; 3a Ta3u Lell 3aBAPbYHUS TOKOM3TOUHUK
OOMKHOBEHO € CBOPBKEH C YCTPOMCTBO 3a BHCOKOUECTOTHO
IajieHe, KOETO IeHepHupa BHCOKA YEeCTOTAa M BHUCOKO BOJITOBO
paspekiaHe Mexly BbpXa Ha €IeKTpoda U paOOTHUS JeTalll.
Taka, 6iaromapeHe Ha Ha eJIeKTpUUYecKaTa UCKpa, HOHU3Mpa-
ma raszoeara arMocdepa, 3aBapbyHaTa Ibra ce 3amajiBa 0e3
KaKbBTO U J1a € KOHTAKT MEX]Iy eJIeKTPOJia U JieTaiia.
Bb3MokeH e M IpyT BU CTAPT, KOHTO HaMaIsiBa BOJI(GPaMOBHUTE
piroueHust: LIFT START, koiiTo He H3MCKBAa BUCOKA YECTOTA,
a caMo IT'bPBOHAYAIHO KbCO ChEAMHEHUE IIPU HUCHK TOK MEXIY
eleKTposa u pabotHus neraitn. Korato eIekTpoabT € MoBIur-
HAT, Asrara € CTa6I/IJ'II/I3I/Ip'dH'd " 3aBApPBUYHHUAT TOK HapacTBa
JTIOKATO CTUTHE yCTAHOBEHATA CTOMHOCT 3a 3aBapsiBaHe.

3a 1a ce mogoOpu KayecTBOTO Ha IeBa B Kpas Ha 3aBapkara, €
B&KHO JIa C& KOHTPOJIMPA BHUMATEHO Iaa HA 3aBapbUHMS TOK,
Karto € HeOOXOIMMO U JId C& OCUT'YPH ITPUTOK Ha 3aIUTEH I'a3 B 3aBa-
pBUHATA BaHA 3a HKOJIKO CEKYH/IH, CIe/l KAaTo JTbrara € 3araceHa.

B mpoiieca Ha MHOTO OIIEPATUBHHU YCJIOBUS € IIOJIE3HA Bb3-
MOXHOCTTA 3a yNnoTpeda Ha J1Ba NMpeABAPUTENIHO (pUKCHpaHU
3aBapBbYHM TOKA M BH3MOXKHOCTTA JIECHO Jd CE MPEBKIIOYBA OT
enunus Ha apyrusi (BILEVEL).

| .o .
 bohlery=ans
3aBapbyuHa MOISIPHOCT
D.C.S.P. (Tok ¢ mmpaBa moJIsIpHOCT)
ToBa e Hail-uecTO H3MOJI3BaHATA IOJISIPHOCT U OCUTYpsiBa
OrpaHMYeHO W3HOCBaHe Ha enexTpoma (1), moxaro 70% ot
TOIUIMHATA Ce KOHLIEHTpUPA B aHOna (paOOTHUS JeTail).
TsicHa 1 1bI0OKA 3aBapYbHA BaHA Ce IOJy4aBa MPH BHUCOKA
CKOPOCT Ha NMPHUIBIKBAHE U C1ab0 3arpsiBaHe.
IToBeueTo MaTepHany, ¢ U3KIIOYEHHE HA AITyMUHUS (M HETOBH-
TC CHHaBI/I) 1 Marbesus, CC 3aBapsaBaT MpH Ta3U IOJIAPHOCT.

©

[\~

A 4

D.C.R.P (oOpaTHa moisipHOCT)

O6p’bH.[aHCTO Ha TIOJIIPHOCTA C€ HU3IOJI3Ba IIPU 3aBapsiBaHE
Ha CIl1aBU, ITIOKPUTHU CBC cIIoi TPYAHO TOIIMMHU OKCUOAU, YHUATO
TEMIIEpATypa Ha TOIICHE € IMO-BUCOKA B CPABHCHUE C Ta3W Ha
METAJIUTE.

He moxe Jla C€ MU3IO0JI3Ba BUCOK 3aBapby€H TOK, 3alllOTO TOBA
e J0BeAC 10 USBBbHPEIHO I'OJIIMO U3HOCBAHE Ha €JIEKTpOAA.

®

q I\

D.C.S.P. (Tok ¢ myrncoBa npaBa MoJsIpHOCT)
M3no13BaHeTo Ha IyJICOB TOK C IpaBa IOJSPHOCT MO3BOJISBA
10-100bp KOHTPOJ, OCOOEHO Ha OIEPATUBHUTE YCIOBUS, Ha
IIMPUHATA U ABI00OYMHATA HA 3aBapbyHATA BAHA.
3aBappuHara BaHa ce popmupa upe3 mukos myic (Ip), mokaro
ocHoBHus TOK (Ib) momabprka qbrara 3amnajacHa.

To3u paboTeH pexxuM nomara MpH 3aBapsBaHe HA MO-THHKU
METaJIHU JINCTOBE (JIaMapuHa) ¢ MO-MaJIKO JeopMalyu, Io-
100bp HOpMOB (PAKTOP M CHOTBETHO — MO-MAJIKA ONACHOCT OT
ropely MyKHaTHHY U IIPOHMKBAaHE Ha Tas3.

VBennuaBaneto Ha yectotara (MF) Ha gprarta craBa mo-TscHo,
MO-KOHLIEHTPUPAHO, MIO-CTA0OMIIHO M KAQ4eCTBOTO HA 3aBapsiBa-
HE Ha THHKHM JINCTA CE YBEIHYaBa.

T
D.C.S.P

o t

D.C.S.P ~PULSED
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7.2.1. BUT 3aBapsiBaHe Ha CTOMaHa
Ipouecwyt Ha BUT 3aBapsiBane ¢ MHOTO epeKTHUBEH 3a 3aBaps-
BaHe Ha BBIVIEPOIHH U JIETUPAHU CTOMAHH, 38 MIbPBOHAYATHO
3aBapsiBaHe HAa TPBHOM M 3a HampaBa Ha 3aBAPBUHHU IICBOBE,
KBAETO TOOPHST BHHILEH BHUJ € BajKEH.
Hzucksa ce mpapa nossipHocT D.C.S.P.

IMTonroroBka Ha prboOBETE
HeobxomuMo € MOYMCTBaHE M TMOATOTOBKA Ha phOOBETE Ha
NeTalanTe.

M300p 1 TOATOTOBKA HA €TIEKTPOIH

JKenarenHo e na n3non3Bare TOPHEBH BOIPPAMOBH eIEKTPOAU
(2% TOpMii — OLIBETEHH B YEPBEHO) WIIM KATO AJITEHATHUBA —
LIEpUEBH UUJIU JIAHTAHOBU €JIEKTPOU ChC CIIEAHUTE PAZMEPU:

Jnam. Ha erektpona @, Mm  Jlnama3oH 3aBapbUHUs TOK (A)

1.0 15=75
1.6 60150
2.4 130240

EJIeKTpO,Z[I/ITe TpH6Ba Ja 6'I>H21T 3aTOYBAHHU, KaAKTO € ITOKa3aHO

Ha purypara:
> /Ra
\Z

8§ TEXHUYECKHU XAPAKTEPUCTUKHU

bren & (°) JlnanasoH Ha 3aBapbuHusi TOK (A)
30 0+30
6090 30+120
90+120 120+250

3aHT>J'IBaH.[ Marepuail

Hp’b‘IKI/ITC II'BJIHUTET Tpﬂ6Ba Ja UMAaT MEXaHWYHM KadeCTBa,
CpaBHUMMU C TE3U HA U3XOAHUA MCTAJL.

He uznonsBaiite JICHTHU, IIOJIYYECHU OT U3XOOHUA METAJI, 3alll0-
TO T€ MOXKE a CbAbpKaAT pa6OTHI/I IMPpUMECH, KOUTO [Ja OKakaTt
HETaTUBCH e(beKT BBPXY Ka4€CTBOTO HaA 3aBapKara.

3amuTed ras3
OOWKHOBEHO U HAN-YECTO Ce M3IMOI3Ba YUCT aproH (99.99%)

3aBapbueH Tok | [uamersp Ha | [uamersp Ha |leOuT Ha apro-

(A) enexkrpona ® raszosa Jro3a Ha (JI/MUH.)
(MM) No. D(Mm)
6-70 1.0 4/5  6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6  6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 2.4 6/7 9.5/11.0 7-8

7.2.2 BUT 3aBapsiBaHe Ha Me

Twoit kato BUI 3aBapsiBaHeTo € mpoliec, XapaKTepusupall ce ¢
KOHIEHTPAIMs Ha TOJISIMA TOIIMHA, TOW € 0COOCHO TTOIXOISII
3a 3aBapsiBaHe HA METPHATIM C BHCOKA TOIUIONMPOBOIMMOCT,
KaTo Me/Ta.

3a BUI zaBapsiBane Ha Meq ciaenBaidTe ChIIUTE HACOK, KAKTO
3a BUI 3aBapsiBane Ha cTroMaHa WIM MOJI3BANTE CHEIUATHU
UHCTPYKIINH.

TERRA 180 TLH

Hanpexenue Ul (50/60V)

1x230V +15%

Zmax (@PCC) 6mQ *
3aKbCHEHUE HA TIPeIa3uTers 16A
Maxkcumaiiia Koncymupana Momraoct (kVA) 8.5 kVA
MakcumaliHa KOHCyMupaHa MoiHocT (kW) 5.9 kW
®daxTop Ha MomHocTTa PF 0.70
KITT (1) 81%
Cosp 0.99
MaxkcumasnieH Bxofsmt Tok I1max 36.8A
Edexrusen Tok 11 eff 21.8A
PE/13 3aBapwuen Tox (40°C)

(x=35%) 170A
(x=60%) 150A
(x=100%) 120A
PEJ13 3aBapwuen Tox (25°C)

(x=100%) 150A
BUT 3aBapbuen Tox (40°C)

(x=45%) 170A
(x=60%) 160A
(x=100%) 140A
BUT 3aBapbuen Toxk (25°C)

(x=100%) 160A
OO6xBaT Ha HacTpoiikara 12 3-170A

3apsmHo Hanpexenne Uo

80Vdc (PEJI3) /106Vdc (BUL)

BbpxoBo Hanpexenue Vp 9.4kV

Knac nHa 3amura IP 1P23S

Krac Ha npunoxeHue H

Cranmapru EN 60974-1/ EN 60974-3 / EN 60974-10
Pasmepu (IxI1IxB) 410x150x330 MM

Tero 8.4 xr

3axpaHBamu Kabenu 3x2.5 mm2

;E,BH)KI/IHa Ha 3axpaHBaIms Kadenx 2M

m Tosa obopyasaue e B cborBercTBrEe ¢ EN/IEC 61000-3-12, ako MakcuMalIHus UMIIEIaHC HA MPeXaTa B TOYKATa Ha CBbP3BaHE KbM 00IIIeCT-

BeHaTa Mpesxa ( Touka Ha 0010 cebp3Bane, TOC) e mo-MarbK WM paBeH Ha II0COYeHAaTa CTOHHOCT Ha “Zmax”. Ako o0opyaBaHeTo Ob1e
CBBP3aHO KbM oOIecTBeHa Mpexxa HH, MOHT@XHMKBT WM MOTPEOUTEIIT Ha 000pYyIBaHETO TPsOBA Ja ce yBepH, aKo € HeOOXOIMMO upe3
KOHCYJTALMS C MPEKOBHS JOCTABUHK, 4e 000PYIBAHETO MOXKE 1a ObJe CBBP3aHO.
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SLOVENCINA

VYHLASENIE O ZHODE CE

Firma
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

vyhlasuje, ze zariadenie typu TERRA 180 TLH

zodpoveda predpisom smernic EU: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

a ze boli aplikované normy: EN 60974-1:2018

EN 60974-3:2015
EN 60974-10:2015 Class A

Akakolvek zmena alebo zasah nepovoleny firmou SELCO, s. r. 1., rusi platnost tohto vyhlasenia.

Onara di Tombolo (PADOVA) SELCO s.r.l.

e —

Lino Frasson
Riaditel spolo¢nosti
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Spravanie, ktoré by mohlo spdsobit lahsie poranenie a Skody na majetku

%

E—4

Poznamky, ktoré su uvedené tymto symbolom, s technického charakteru a ulahcuju operacie

-
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1 UPOZORNENIE

Pred zacatim akejkolvek operacie si musite pozorne
&m precitat a pochopit tuto prirucku.

Nevykonavajte Gpravy alebo prace udrzby, ktoré nie
st popisané v tejto prirucke.
Vyrobca nenesie zodpovednost za Skody na zdravi osob alebo na
majetku, sposobenych nedbalosfou pri Citani prirucky alebo pri
uvadzani pokynov v nej uvedenych do praxe.

Ia V pripade akychkolvek pochybnosti a problémov s

pouzivanim tohto zariadenia sa vzdy obratte na kvali-
§ 1.1 Miesto pouzitia

fikovanych pracovnikov, ktori vam radi pomézu.

 Zariadenie je nutné pouzivat vyluéne na Cinnosti, na ktoré je
zariadenie urCené, a to sposobmi a v medziach uvedenych na
typovom Stitku, resp. v tomto navode, v stlade so Statnymi aj
medzinarodnymi bezpecnostnymi predpismi. Pouzitie iné nez
vyslovne stanovené vyrobcom bude povazované za celkom
nespravne, nebezpecné a vyrobca v takom pripade odmieta pre-
vziaf akukolvek zaruku.

* Toto zariadenie musi byt pouzivané iba na profesionalne ucely v
priemyselnom prostredi.
Vyrobca nezodpoveda za skody spdsobené zariadenim na doma-
com prostredi.

 Zariadenie je mozné pouzivat v prostredi s teplotami pohybujtci-
mi sa od -10 °C do +40 °C (sa od +14°F do +104°F).
Prepravnd a skladovacia teplota pre zariadenie je -25 °C az +55 °C (je
-13°F az 131°F).

» Zariadenie je mozné pouzivat iba v priestoroch zbavenych pra-
chu, kyselin, plynov a inych korozivnych latok.

 Zariadenie je mozné pouzivat v prostredi s relativnou vlhkostou
neprevysujucou 50 % pri 40 °C (104°F).
Zariadenie je mozné pouzivaf v prostredi s relativnou vlhkosfou
neprevysujucou 90 % pri 20 °C (68°F).

+ Zariadenie je mozné prevadzkovat v maximalnej nadmorskej
vyske 2000 m.

Nepouzivajte toto zariadenie na odmrazenie rirok.

Je zakdzané pouzivaf toto zariadenie na nabijanie

batérii alebo akumulétorov.

Toto zariadenie nie je mozné pouzivat na pomocné
1.2 Ochrana obsluhy a tretich os6b

Zvaraci proces je zdrojom Skodlivého ziarenia, hluku

a plynovych vyparov.
<24

Startovanie motorov.

Pouzivajte ochranny odev a zvaraciu kuklu sliziacu
na ochranu pred oblukovym ziarenim.
Pracovny odev musi zakryvat celé telo a dalej musi

" E
K

- neporuseny a vo vyhovujucom stave

- ohniovzdorny

- izolujtci a suchy

- prilichavy a bez manziet ¢i zaloziek na nohaviciach.

Vzdy pouzivajte predpisanu pracovnu obuv, ktora je
silné a izoluje proti vode.

by voestalpine
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Vzdy pouzivajte predpisané rukavice sliziace ako
elektricka a tepelna izolacia.

Umiestnite deliacu nehorlavli zastenu sliziacu na
oddelenie ziarenia, iskier a zeravych Supin zo zvara-
:?(/472 cieho miesta.
- Upozornite pripadné tretie osoby, aby sa nepozerali
do zvaracieho obluka a aby sa chranili pred ziarenim
obluka alebo Casticami Zeravého kovu.

/
&
®

Pouzivajte stity alebo masky s boénymi ochranami a
vhodnym ochrannym filtrom (minimalne stupen 10
alebo vyssi) pre ochranu o¢i.

Vzdy pouzivajte ochranné okuliare s bo¢nymi zaster-
kami, najmi pri ruénom alebo mechanickom odstra-
novani odpadu zvarania.

Nepouzivajte kontaktné SoSovky!!!

Pouzivajte chranice sluchu, ak sa zvaraci proces stane
zdrojom nebezpecnej hladiny hluku.

Ak hladina hluku presahuje limity stanovené zako-
nom, ohradte pracovné miesto a skontrolujte, ¢i osoby,

@
ktoré don vstupuju, st vybavené chrani¢mi sluchu.

* Pocas zvarania vzdy majte bo¢ny panel zatvoreny.

Zabrante dotyku s prave zvaranymi Castami, vysoka
! teplota moze spdsobif vazne popaleniny.

* Vyssie uvedené bezpecnostné opatrenia je nutné dodrziavat aj
pocas Cinnosti vykondvanych po ukonceni zvéarania vzhladom
na mozné oddelenie trosky od dielov pocas ich chladnutia.

+ Skontrolujte, ¢i je horak chladny skor, nez na nom budete praco-
vat alebo vykonavat tdrzbu.

Obstarajte si vybavenie prvej pomoci.
Nepodcenujte popaleniny alebo zranenia.

Pred opustenim pracoviska zaistite pracovné miesto proti
nahodnej ujme na zdravi osob a Skode na majetku.

> |
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Za ur¢itych okolnosti mozu vypary sposobené zvaranim spdsobit
rakovinu alebo poskodif plod tehotnych zien.

Hlavu majte v dostatocnej vzdialenosti od zvaracich plynov a
vyparov.

Zaistite zodpovedajuce vetranie pracovného miesta, ¢i uz priro-
dzené, alebo nutené.

V pripade nedostatocného vetrania pouzite kuklu a dychaciu
jednotku.

V pripade zvarania v obmedzenych priestoroch odporicame
dohlad pracovnika umiestneného mimo tohto priestoru nad pra-
covnikom, ktory vykonava pracu.

Nepouzivajte kyslik na vetranie.

Overte funkCnost odsavania pravidelnou kontrolou mnoZzstva
Skodlivych plynov podla hodnét uvadzanych v bezpecnostnych
nariadeniach.

Mnozstvo a nebezpecna miera vyparov zavisi od pouzitého
zakladného materidlu, zvarového materialu a pripadnych dal-
Sich latok pouzitych na Cistenie a odmastenie zvaraného kusa.
Dodrzujte pokyny vyrobcu aj instrukcie uvadzané v technickych
listoch.

Nevykonavajte zvaranie na pracoviskach odmastovania alebo
lakovania.

Umiestnite plynové flase na otvorenom priestranstve alebo na
miestach s dobrou cirkulaciou vzduchu.

1.4 Prevencia poziaru/vybuchu

Zvaraci proces moze zapriCinif poziar a/alebo vybuch.

Vypracte pracovné miesto a jeho okolie od horlavych alebo
zépalnych materidlov alebo predmetov.

Horlavé materialy musia byt vzdialené minimalne 11 metrov od
zvaracej plochy, inak musia byt vhodnym spdsobom chranené.
Iskry a Zeravé Castice sa mozu lahko rozptylit do velkej vzdia-
lenosti po okolitom priestore aj nepatrnymi otvormi. Venujte
mimoriadnu pozornost zaisteniu bezpecnosti 0sOb a majetku.

Nezvarajte nad tlakovymi nadobami alebo v ich blizkosti.
Nevykonavajte zvaranie alebo rez na uzatvorenych rarkach alebo
nadobach.

Venujte zvlastnu pozornost zvaraniu rurok, zasobnikov, aj ked
su tieto otvorené, vyprazdnené a dokladne vycistené. Pripadné
zvySky plynu, paliva, oleja a podobnych latok mozu sposobit
vybuch.

Nezvérajte v prostredi, ktoré obsahuje prach, vybusné plyny
alebo vypary.

Na zaver zvarania skontrolujte, ¢i okruh zdroja pod napdtim
nemdze prist do nahodného kontaktu s dielmi spojenymi s uzem-
nenym vodicom.

Instalujte do blizkosti pracovného miesta hasiace zariadenie
alebo hasiaci pristroj.
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1.5 Prevencia pri pouzivani nadob s plynom

Nadoby s inertnym plynom st pod tlakom a v pripade nedo-
drzania zékladnych bezpecnostnych opatreni pre ich prepravu,
skladovanie a pouzivanie hrozi nebezpecenstvo vybuchu.

Nadoby musia byt vo zvislej polohe bezpecne zaistené vhod-
nymi prostriedkami k stene alebo inej opornej konstrukcii proti
zvaleniu a narazu na iné predmety.

Naskrutkujte veko na ochranu uzaveru (ventilu) pocas prepravy,
ak nie je pouzivany a pri ukonceni zvaracich operacii.

Je zakézané umiestiiovat nadoby v dosahu priamych slne¢nych
lucov, nahlych teplotnych zmien, velmi vysokych aj velmi niz-
kych teplot.

Nadoby nesmu prist do styku s otvorenym plameiiom, elektric-
kym oblikom, hordkmi, drziakmi elektrod a rozzeravenymi
Casticami rozstrekovanymi zvaranim.

Uchovavajte nadoby z dosahu zvaracich okruhov a elektrickych
obvodov vobec.

Pri otvarani uzaveru nadoby majte hlavu mimo plynového vystupu.
Po ukonceni zvarania vzdy uzaver nadoby zavrite.
Je zakazané zvaraf tlakové plynové nadoby.

Nikdy nezapédjajte tlakovt flaSu stlacen¢ho vzduchu priamo na
regulator stroja! Tlak by mohol presiahnut kapacitu tlakového
regulatora a spdsobif vybuch!

- O

1.6 Ochrana proti Grazu el. pradom

Nebezpecenstvo smrtelného trazu elektrickym pradom.

Je zakazané sa dotykat Casti pod napdtim ako vnutri, tak zvonku
zvaracieho zariadenia v Case, ked je toto zariadenie ¢inné (horaky,
pistole, uzemnovacie kable, elektrody, vodice, kladky a cievky
drotu su elektricky pripojené na zvaraci okruh ).

Skontrolujte, ¢i st zariadenia a zvaraci pristroj elektricky izolo-
vané pomocou suchych podlozi a podlah, ktoré su dostatocne
izolované od zeme.

Skontrolujte, ¢i je zariadenie spravne zapojené do zasuvky a
zdroj vybaveny uzemnovacim zvodom.

Odporucame, aby sa pracovnik nedotykal suc¢asne horaka alebo
uzemnenych kliesti a drziaka elektrody.

Okamzite preruSte zvaranie, ak mate pocit zasiahnutia elektric-
kym prudom.

Zariadenie pre zapalenie oblika a stabilizaciu je
urcené pre manualnu alebo mechanicky riadenu pre-
vadzku.

-

Zvigsenie dizky horaka alebo zvaracich kablov o viac
nez § metrov zvysi riziko urazu elektrickym pradom.

A




1.7 Elektromagnetické polia a ruSenie

(R

» Zvaraci prad prechadzajuci kablami vnutorného aj vonkajsieho
systému vytvara v blizkosti zvaracich zdrojov aj daného vlastné-
ho systému elektromagnetické pole.

» Tieto elektromagnetické polia mézu posobif na zdravie osob,
ktoré su vystavené ich dlhodobému tcinku (presné ucinky nie st
dosial zname).

Elektromagnetické polia mdzu pdsobif rusivo na niektoré zaria-
denia, ako st srdcové stimulatory, pristroje pre slabo pocujucich.

R 4

Klasifikacia zariadenia EMC je v sulade s EN/IEC 60974-10
(Pozri typovy stitok alebo technické udaje)

Zariadenie triedy B vyhovuje poziadavkam elektromagnetickej
kompatibility v priemyselnych a obytnych priestoroch, vratane
obytnych priestorov, kde je elektricky prad vybaveny systémom
napajania nizkonapatovym pradom.

Zariadenia triedy A nie su ur¢ené na pouzitie v obytnych priesto-
roch, kde je elektricky prad vybaveny systémom napdjania niz-
konapitovym pradom. Modze existovat potencidlny problém so
zabezpeCenim elektromagnetickej kompatibility zariadeni triedy A
v tychto priestoroch kvoli ruseniu Sireného vedenim ako aj radio-
vého rusenia.

Osoby s elektronickymi pristrojmi (pace-maker) sa
musia poradit s lekdrom pred priblizenim sa k zvaraniu
oblukom alebo k operaciam rezania plazmou.

Instalécia, pouzitie a hodnotenie pracovného miesta

Toto zariadenie sa vyrdba v stlade s ustanoveniami normy
EN60974-10 a ma urcenie “TRIEDY A”.

Toto zariadenie musi byt pouzivané iba na profesionalne tcely v
priemyselnom prostredi.

Vyrobca nezodpoveda za pripadné skody sposobené tymto zariade-
nim na okolitom prostredi.
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Poziadavky na sietové napdjanie (Pozri technické tidaje)
Vysokovykonné zariadenie moéze, kvoli primarnemu pradu odcer-
pavan¢ho z napajacej siete, ovplyvnif kvalitu vykonu rozvodnej
siete. Preto mozu platif pre niektoré typy zariadeni (pozri technické
udaje) obmedzenia na pripojenie alebo poziadavky ohladom maxi-
malne povolenej siefovej impedancie (Zmax) alebo pozadovanej
minimalnej siefovej kapacity (Ssc) v mieste pripojenia na verejnt
siet (spolo¢ny napajaci bod, PCC). V tomto pripade je na zodpo-
vednosti instalatéra alebo uzivatela zariadenia zabezpecif, po kon-
zultacii s prevadzkovate[om distribucnej siete, ak je to potrebné, ¢i
zariadenie moze byt pripojené.

Uzivatel musi byt kvalifikovanou osobou v odbore a ako
taky je zodpovedny za inStalaciu a pouzitie zariadenia
podla pokynov vyrobcu. Hned ako je zistené elektromag-
netické ruSenie, uzivatel ma za povinnost tito situdciu
vyriesif s pomocou technicke;j asistencie vyrobcu.

V kazdom pripade musi byt elektromagnetické rusenie
znizené na hranicu, pri ktorej nepredstavuje zdroj prob-
lémov.

Pred instalaciou tohto zariadenia musi uzivatel zhodnotit
eventualne problémy elektromagnetického charakteru, ku
ktorym by mohlo dojst v okoli zariadenia, a najma nebez-
pecné pre zdravie okolitych osdb, napriklad pre: nositelov
pace-makera a nactvacich pristrojov.

 bohleryeene
V pripade interferencii moze byt nutné prijat dalSie opatrenie, ako
napriklad filtracia napéjania zo siete.
Okrem toho je potrebné zvazif nutnost pouzitia tieneného sietového
kabla.

Zvéracie kable

Pre minimalizaciu wCinkov elektromagnetickych poli dodrzujte

nasledujtice pokyny:

- podla moznosti vykonajte zvinutie a zaistenie zemného a silové-
ho kabla spolo¢ne.

- je zakazané ovijaf zvaracie kable okolo vlastného tela.

- je zakazané stavaf sa medzi uzemnovaci a silovy kabel horaka alebo
drziaka elektrod (oba musia byt na jednej a tej istej strane).

- kable musia byt ¢o najkratSie a musia byf umiestnené blizko seba
a na podlahe alebo v blizkosti tirovne podlahy.

- zariadenie umiestnite v urcitej vzdialenosti od zvaracej plochy.

- kable musia byt dostatocne vzdialené od pripadnych inych kablov.

Pospéjanie

Je potrebné zvazit aj spojenie vsetkych kovovych Casti zvaracieho
zariadenia a kovovych Casti v jeho blizkosti.

Dodrzujte narodné normy tykajuce sa tychto spojeni.

Uzemnenie spracovavaného dielu

Tam, kde spracovavany diel nie je napojeny na uzemnenie z dovo-
dov elektrickej bezpecnosti alebo z dévodu jeho rozmerov alebo
polohy, spojenie na kostru medzi dielom a uzemnenim by mohlo
znizif rusenie.

Je potrebné venovat maximalnu pozornost tomu, aby uzemnenie
spracovavané¢ho dielu nezvysSovalo nebezpecenstvo urazu pre uzi-
vatela alebo nebezpecenstvo poskodenia ostatnych elektrickych
zariadeni.

Dodrzujte narodné normy tykajuce sa uzemnenia.

Tienenie

Doplnkov¢ tienenie ostatnych kablov a zariadeni vyskytujtcich sa v
okoli moze znizit problémy interferencie.

Pri Specialnych aplikaciach moze byt zvazena moznost tienenia
celého zvaracieho zariadenia.

1.8 Stupen krytia [P

1P23S

- Obal zamedzujuci pristupu prstov k nebezpecnym zivym Castiam
a proti prieniku pevnych Castic s priemerom rovnajicim sa alebo
vys$$im ako 12,5 mm.

- Plast chraneny pred dazdom s vertikalnym sklonom 60°.

- Obal chraneny proti $kodlivému u¢inku vody, hned ako su pohy-
bujuce sa Casti stroja zastavené.

2 INSTALACIA

Ia Instalaciu smu vykonavat iba kvalifikovani pracovnici

povereni vyrobcom.
Ste povinni pred insStalaciou skontrolovat odpojenie
@: zdroja od hlavného privodu.

o

A
6

Je zakazané sériové alebo paralelné prepojenie generatorov.
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& 2.1 Spdsob zdvihania, prepravy a vykladania

- Zariadenie je vybavené drzadlom, ktoré ulahcuje manipulaciu.

Nepodceniujte hmotnost zariadenia, pozrite technické

sené nad osobami alebo predmetmi.

Dbajte na to, aby sa zariadenie alebo jednotka nezru-
tila alebo nebola silou polozena na zem.

udaje.

Nepremiestiujte alebo nenechavajte zariadenie zave-
|Ill'
S~

2.2 Umiestnenie zariadenia

Dodrzujte nasledujtce pravidla:

- Lahky pristup k ovladaniu a zapojeniu.

- Zariadenie nesmie byt umiestnené v tienenom priestore.

- Je zakazané umiestiovat dany systém na plochu so sklonom
prevySujucim 10 %.

- Zariadenie zapojte na suchom, ¢istom a vzdusnom mieste.

- Chraite zariadenie proti prudkému dazdu a slnku.

2.3 Pripojenie

D=

Zdroj je vybaveny kablom pre pripojenie do napajace;j siete.
Systém moze byt napajany:
- 230 V jednofazovy

POZOR: za tcelom zamedzenia $kod na zdravi osdb
alebo na zariadeni je potrebné skontrolovat zvolené
napétie siete a tavné poistky PRED zapojenim stroja na

sief. Okrem toho je potrebné zaistit, aby bol kabel zapo-

jeny do zasuvky vybavenej uzemiovacim kontaktom.

Funkcia zariadenia je zaruCena pre napdtia, ktoré¢ sa
% pohybuju v rozmedzi +15-15% od nominalnej hodnoty.

Zariadenie je mozné napajaf pomocou generatora
pradu, ak jednotka je schopna zaistif stabilné napajacie
napitie s vychylkami £15 % vzhladom na nominalne
napdtie oznacené vyrobcom vo vsetkych prevadzkovych
podmienkach a pri najvy$Som vykone generatora.
Zvycajne odporicame pouzitie jednotiek s vykonom

h 2-krat vys$im, nez je vykon zvaracieho/rezacieho
w zariadenia pri jednofazovom vyhotoveni a 1,5-krat
= vyS$8im pri trojfazovom.

Odporucame jednotky s elektronickym riadenim.

Za uCelom ochrany uZzivatelov musi byt zariadenie
spravnym sposobom uzemnené. Sietovy kabel je
vybaveny vodiCom (zltozelenym) pre uzemnenie,
ktory musi byt napojeny na zastr¢ku vybavent uzem-
fovacim kontaktom.

i—
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Elektrické pripojenie musi byt realizované technikmi,
ktorych profesionalny profil zodpoveda S$pecifickym
technickym a odbornym poziadavkam a v sulade so

zékonmi §tatu, v ktorom je zariadenie inStalované.

Sietovy kabel zvaracky je vybaveny zltozelenym vodicom, ktory
musi byt VZDY zapojeny na ochranny uzemiovaci vodi¢. Tento
zltozeleny vodi¢ nesmie byt NIKDY pouzivany ako zivy vodic.

Skontrolujte pritomnost “uzemnenia” pri pouzivanom zariadeni a
dobry stav zasuvky siete.

Montujte iba zastrcky, ktoré boli homologizované podla bezpec-
nostnych noriem.

2.4 Uvedenie do prevadzky

Zapojenie pre zvaranie MMA

Zapojenie na obrazku zobrazuje zvaranie s nepria-
(t mou polaritou. Pre zvaranie s priamou polaritou
obrafte zapojenie.

- Zapojte (1) zvaraci minus vodi¢ (svorka) na zvaracom zdroji (2)
do konektoru ozneceného polaritou (-).

- Zapojte (3) zvaraci plus vodi¢ (drziak elektrod) na zvaracom
zdroji (4) do konektoru oznaceného polaritou (+).

Zapojenie pre zvaranie TIG

- Zapojte (5) zvaraci minus vodi¢ (svorka) na zvaracom zdroji (6)
do konektoru ozneceného polaritou (+).

- Zapojte zvaraci horak TIG (7) na zvaracom zdroji do konektoru
pripojenia horaku (-) (8).

- Pripojte hadicu plynu z plynovej bomby na pripojku plynu na
zadnej strane zvaracky.

- Pripojte signalny kabel (9) hordku do prislusného konektor (10).

- Pripojte plynovt hadicu (11) hordku do prislusnej spojky/pri-
pojky (12).




Zostava pre automatizaciu a robotiku Zostava pre automatizaciu a robotiku

- Pripojte CAN-BUS signalovy kabel riadenia z externych jedno-

tiek (napr. RC, RI...) do pripajacieho konektora (1).

- Zasunte konektor a riadne ho zaistite otdCanim matice v smere

hodinovych ruciciek.
Digitalne vstupy (RI1100)
- START

- TEST PLYNU

- POHOTOVOST

Analogové vstupy (RI100)
- Zvaraci prad

Digitalne vystupy (RI100)

- Zvaracie zariadenie pripravené
- Zzvaraci obluk pritomny

- Plynovy cyklus

Prestudujte ,,ndvod na obsluhu RI 100".

3 POPIS ZVARACKY

3.1 Vseobecné informacie

Tieto zvaracie invertory s kon$tantnym zvaracim pradom su
schopné vykonavaf nasledujuce druhy zvéarania s vynikajucimi

vysledkami:
- MMA

- TIG s dialkovym zapalenim obluka vysokou frekvenciou (TIG

HF-START) a ovladanie privodu plynu tla¢idlom horaka

- TIG s kontaktnym zapalovanim s redukciou skratového prudu
(TIG LIFT-START) a ovladanie privodu plynu prostrednictvom

tlacidla horaka (voliteIné z nastavenia).

V zvaracich invertoroch vystupny prad nie je ovplyvneny kolisa-
nim v siefovom napiti a dizkou obluka a je dokonale vyrovnany, o

umoziluje zvaranie najlepsej kvality.

| bohlerweldng
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3.2 Celny ovladaci panel
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Napéjanie
Signalizuje pripojenie zariadenia do napéjacej siete.

Celkovy alarm
Signalizuje mozny zasah ochran, ako napriklad tepelnych
ochran (¢itajte oddiel “Alarm kody ™).

Vykon
Signalizuje pritomnost napétia na vystupnych svorkach.

Rezim zvarania

Umoznuje riadenie funkcii a parametrov pri manualnom
zvarani aj pri zvarani robotom.

Manualne zvaranie

Zvaranie robotom

Zvéraci proces
Umoziiuje vyber zvaracej metody.
Obalena elektroda (MMA)

TIG metoda

V rezime 2-takt stlacenim tlacidla horaka za¢ne prudif plyn a
zapali oblik. Uvolnenim tlacidla za¢ne prud klesaf na nulova
hodnotu podla nastaveného ¢asu dobehu.

Po zhasnuti oblika prebieha dofuk plynu podla ¢asu dofuku.

TIG metoda

V rezime 4-takt prvé stlacenie tlacidla horaka spusti pri-
denie plynu, pridrzanim vykonava rucny predfuk.

Po uvolneni zapaluje obluk. Nasledujucim stlacenim a
kone¢nym uvolnenim prebehne dobeh a dofuk plynu.

Priebeh pradu

CONSTANT prid
PULZOVY prad

STREDNOFREKVENCNY pulzovy prad

Hlavny nastavovaci prvok

Umoziuje nastavenie vybranych parametrov na grafe 9.
Hodnota je zobrazena na displeji 8.

Umoziuje vstup do set-up, vyber a nastavenie parametrov.
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7- segmentovy displej
Umoznuje zobrazenie zékladnych zvaracich parametrov
pocas spustenia, nastavenia, nacitania pridu a napitia,
pocas zvarania, a Ciselné kody alarmov.

Zvéracie parametre
Graf na paneli umoziiuje vyber a nastavenie zvaracich para-
metrov.

Zvaraci prad

Umoziuje prednastavenie zvaracieho pradu.

Parameter je nastaveny v ampéroch (A).

Minimalna hodnota 3 A, maximalna hodnota Imax,
Tovarenské nastavenie 100 A

Prad zakladny

Umoziuje nastavenie zékladného pradu pre pulzovy a
strednofrekvenény pulzovy rezim.

Nastavenie parametrov: Ampéry (A) - Percenta (%).
Minimalna hodnota 3 A — 1 %, maximalna hodnota Imax
— 500 %, tovarenské nastavenie 50 %

Frekvencia pulzu

Umoziuje aktivaciu pulzného rezimu. Umoziuje regula-
ciu frekvencie pulzov. Umoznuje dosiahnuf lepsie vysled-
ky vo zvarani tenkych materialov a lepsiu esteticku kvalitu
husenice.

Nastavenie parametrov: Hertz (Hz) - KiloHertz (KHz).
Minimalna hodnota 0,5 Hz, maximalna hodnota 2,5 KHz,
Tovarenské nastavenie 4Hz-100Hz

Dobeh pradu

Umoziiuje nastavovat pozvolny prechod medzi zvaracim
prudom a kone¢nym prudom.

Parameter je nastaveny v sekundach (s).

Minimalna hodnota off, maximalna hodnota 10,0 s, tova-
renské nastavenie off

Dofuk

Umoziuje regulaciu privodu plynu na konci zvarania.
Parameter je nastaveny v sekundach (s).

Minimalna hodnota 0,0 s, maximalna hodnota 25,0 s,
Tovarenské nastavenie syn (automatické riadenie dofuku
podla velkosti prudu)

3.3 Set up

Umoziiuje nastavenie a upravenie celého radu pridavnych paramet-
rov pre lepsie a presnejsie ovladanie zvaracieho zariadenia.
Parametre obsiahnuté v procese set up st definované v zavislosti od
zvoleného zvaracieho procesu a st vybavené Ciselnymi kodmi.
Pristup k procesu set up: stlacte pocas 3 sekund tlacidlo kddova-
cieho zariadenia (nula uprostred na displeji so 7 segmentmi potvr-
dzuje uspesny vstup).

Volba a nastavenie pozadovaného parametra: vykonava sa otoCe-
nim enkodéra az do zobrazenia ¢iselného koédu pozadovaného para-
metra. Stlacenie tlacidla kodovacieho zariadenia v tomto okamihu
umozni zobrazenie nastavenej hodnoty pre zvoleny parameter a jej
nastavenie.

Vystup z procesu set up: Ak chcete opustit sekciu “nastavenie®,
znovu stlacte enkodér.

Pre vystup z procesu set up nastavte hodnotu “ 0 ” (uloz a vystap)
a stlacte enkodér.

Zoznam parametrov procesu set up (MMA)
0 Uloz a vystap
Umoziuje uloZzif zmeny a vystapif z procesu set up.
1 Reset
Umoznuje znovu nastavif vSetky parametre na hodnoty
tovarenského nastavenia (default).
2 Synergie MMA
Umoziuje nastavit ti najlep$iu dynamiku obluka volbou
pouzitého typu elektrody:
0 Bazicka
1 Rutilova
2 Celulézova
3 Ocel
4 Hlinik
5 Liatina

Tovérenské nastavenie 0
Vyber spravnej dynamiky obluka vam umozni maximalne
vyuzit potencial a $iroké moznosti zvaracieho zdroja.
Negarantujeme perfektni zvaritelnost elektrod (zvari-
telnost zavisi od ich kvality a skladovania, od zvaracich
podmienok aj dalsich vplyvov).
3 Hot start
Umoziuje nastavenie hodnoty hot start v rezime MMA.
Umoziuje viac ¢i menej ,.teply” Start vo fazach zapalova-
nia obluka a ulahcuje tak Start stroja.
Parameter je nastaveny v percentach (%) hodnoty zvara-
cieho prudu.
Minimalny 0%, maximalny 500 %, tovarenské nastavenie 80 %
4 Arc force
Umoziuje regulaciu hodnoty Arc force v rezime MMA.
Umoziuje vacsiu ¢i mensiu energetickt dynamickt reak-
ciu pri zvarani a ulahCuje tak pracu zvaraca.
Parameter je nastaveny v percentach (%) hodnoty zvara-
cicho prudu.
Minimalny 0%, maximalny 500 %, tovarenské nastavenie 30%
5 Zhasacie napétie obluka
Umoziuje nastavif hodnotu napétia, pri ktorom je nutene
zhasnuty zvaraci obluk.
Umoznuje tak riadif tym najlep§im spdsobom rozne pre-
vadzkové podmienky, ktoré moézu nastaf. Vo faze zvarania
napriklad nizka hodnota zhaSacieho napitia obluka umoz-
nuje kratsi obluk pri oddialeni elektrody od zvarenca a
znizuje tak rozstrek, spaleniny a oxidaciu zvarenca.
Ak pouzivate elektrody, ktoré vyzaduji vysoké napdtie,
odporu¢ame nastavit vysoku hranicu, aby sa zabranilo
hasnutiu obluka pocas zvarania.
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Nikdy nenastavujte zhasacie napitie obluka vyssie,
nez je napédtie generatora naprazdno.

Nastaveny parameter vo voltoch (V).

Minimalny 0.0 V, Maximalny 99.9 V, Default (Tovarenské
nastavenie) 57.0 V

Povolenie antisticking

Umoziuje povolif alebo zakézat funkciu proti prilepeniu.
Funkcia antisticking umoznuje znizenie zvaracieho prudu
na 0 A v pripade, ze dojde ku skratu medzi elektrodou
a zvarencom, chrani tak klieste, elektrédu a zvéraca a
zaistuje tak bezpecné podmienky prevadzky za vzniknutej
situacie.

ZAPNUTE Antisticking aktivny

OFF Antisticking nie je aktivny

Hranice zasahu Arc force

Umoziuje nastavovat hodnotu napétia, pri ktorom genera-
tor zvySuje prud typickym sposobom pre Arc force.
Umoznuje dosahovat rozne dynamiky obluka:

Nizka hranica: menej zdsahov Arc force vytvara velmi
stabilny obluk, ale nedostato¢ne citlivy (idealny pre sku-
senych zvaraCov a pre lahko zvaratelné elektrody).
Vysoka hranica: viac zasahov Arc force vytvara lahko
nestabilny obluk, ale velmi citlivy, je schopny opravif
eventualne chyby pracovnika alebo kompenzovat vlastnos-
ti elektrody (idedlny pre neskusenych zvaracov a pre fazko
zvaratelné elektrody).

Parameter je nastaveny vo voltoch (V).

Minimalny 0.0 V, Maximalny 99.9 V, Default (Tovarenské
nastavenie) 8.0 V

Dynamic power control (DPC)

Povoluje pozadovanu V/I charakteristiku.

I = C Konstantny prad
Zvysenie alebo znizenie vysky obliku nema vplyv na
pozadovany zvaraci prud.

-

Bazicka, Rutilova, Kysly, Ocel, Liatina

1+ 20* Znizenie kontroly stupania

Zvysenie vysky zvaracieho oblika spdsobuje redukciu
pozadovaného zvaraciecho pradu od hodnoty 1 po 20
ampérov na volt.

-

Celul6zova, Hlinik

P = C* Konstantny vykon
Zvysenie vysky zvaracieho obluka sposobuje redukciu
pozadovaného zvaracieho prudu podla vzorca V.I=K.

-

Celul6zova, Hlinik

40

Zvysenim hodnoty funkcie ArcForc znizime moznost pri-
lepenia elektrody.

Meranie

Umoznuje zvolif typ merania na displeji 8.

0 Skutoény prad

1 Skuto¢né napétie

2 Ziadne meranie

Default (Tovarenské nastavenie) 0

44

48

49
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Externé parametre CH1 MIN
Umoziuje riadenie externych parametrov 1 (minimalna
hodnota,).
Externé parametre CHI MAX
Umoziuje riadenie externych parametrov 1 (maximalna
hodnota).
Toén bzuciaka
Umoziiuje nastavenie tonu bzuciaka.
Minimalne Off, Maximalne 10, Default (Tovarenské
nastavenie) 5
Kontrast
Umoznuje nastavenie kontrastu displeja.
Minimalne Off, Maximalne 15, Default (Tovarenské
nastavenie) 7
Reset
Umoziuje opdtovné nastavenie vSetkych parametrov na
hodnoty Default (Tovarenské nastavenie) a uviest celé
zariadenie do stavu nastaveného.

Zoznam parametrov procesu set up (TIG)

0

Uloz a vystip

Umoznuje ulozif zmeny a vystlpif z procesu set up.

Reset

Umoziiuje znovu nastavif vSetky parametre na hodnoty
tovarenského nastavenia (default).

Predfuk plynu

Umoziluje nastavif a prietok plynu pred zapalenim obluka.
Umoziuje naplnenie horaka plynom a pripravu prostredia
na zvaranie.

Minimalna hodnota 0,0 s, maximalna hodnota 25,0 s,
Tovarenské nastavenie 0,1 s.

Pociato¢ny prad

Umoziuje regulaciu spustacieho pradu zvarania.
Umoznuje ziskat teplejsi alebo chladnejsi tavny zvaraci
kupel ihned po zapaleni obluka.

Nastavenie parametrov: Ampéry (A) - Percenta (%).
Minimalna hodnota 3 A — 1 %, maximalna hodnota Imax
— 500 %, tovarenské nastavenie 50 %

Pociatocny prad (% A)

0=A, 1=%, Tovarenské nastavenie %

Nabeh pradu

Umoznuje nastavovat pozvolny prechod medzi pociatoc-
nym pradom a zvaracim pradom.

Parameter je nastaveny v sekundach (s).

Minimalna hodnota off, maximalna hodnota 10,0 s., tova-
renské nastavenie off - vypnuté

Prad v rezime bilevel

Umoznuje nastavenie druhého pridu v rezime zvarania
bilevel - dvojity prad.

Po prvom stlaceni tlacidla horaku sa spusti predfuk, zapali
sa obluk a pri zvarani sa bude pouzivat zaciatocny prud.
Po jeho prvom uvolneni dojde k stupaniu priebehu zvara-
ciecho prudu ,,I1%. Ak zvara¢ teraz stla¢i a uvolni rychlo
tlacidlo, moze sa pouzif prad ,,12; po jeho rychlom stla-
¢eni a uvolneni znovu ,,11* atd.

Ak budete stlacat tlacidlo dlh$iu dobu, priebeh prudu
zacne klesat, takto sa dosiahne kone¢ny prud.

Po dalSom stlaceni tlacidla obluk zhasne a plyn bude tiect
do fazy dofuku.

Nastavenie parametrov: Ampéry (A) - Percenta (%).
Minimalna hodnota 3 A — 1 %, maximalna hodnota Imax
— 500 %, tovarenské nastavenie 50 %

Prad v rezime bilevel (% - A)

Umoznuje nastavenie druhého pridu v rezime zvarania
bilevel - dvojity prad.

0=A, 1=%, 2= off

Ked sa aktivuje dvojfazové TIG, nahradi 4-fazovy rezim.
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8 Prud zékladny
Umoziuje nastavenie zdkladného pradu pre pulzovy a
strednofrekvencny pulzovy rezim.
Nastavenie parametrov: Ampéry (A) - Percenta (%). 20
Minimdlna hodnota 3 A — 1 %, maximalna hodnota Imax
— 500 %, tovarenské nastavenie 50 %

9 Prud zakladny (% - A)
Umoziuje nastavenie zdkladného pradu pre pulzovy a
strednofrekvencny pulzovy rezim. 21
Nastavenie parametrov: Ampéry (A) - Percenta (%).
0=A, 1=%, Tovarenské nastavenie %

10 Frekvencia pulzu
Umoznuje aktivaciu pulzného rezimu. Umoznuje regula-
ciu frekvencie pulzov. Umoznuje dosiahnut lepsie vysled-
ky vo zvarani tenkych materidlov a lepsiu esteticku kvalitu
husenice.
Nastavenie parametrov: Hertz (Hz). 40
Minimalna hodnota 0,5 Hz, maximalna hodnota 20,0 Hz,
Tovarenské nastavenie 4.0Hz

11 Pulzovy cyklus
Umoziiyje regulaciu pracovného cyklu v pulznom zvérani.
Umoziuje udrziavanie $pickového pradu na kratsi alebo
dlhsi cas. 40
Nastavenie parametrov: percenta (%).
Minimalna hodnota 20%, maximalna hodnota 80%, tova-
renské nastavenie 50%

12 Frekvencia rychlych pulzov 43
Umoziiuje regulaciu pulznej frekvencie.
Umozinuje dosiahnuf ukon zaostrenia a lepSiu stabilitu
elektrického oblika. 44
Nastavenie parametra Hertz (Hz) - KiloHertz (kHz).
Minimum 20Hz, Maximum 2,5KHz, tovarenské nastave-
nie 100Hz 48

13 Dobeh prudu
Umoziuje nastavovat pozvolny prechod medzi zvaracim
pradom a kone¢nym pradom.
Parameter je nastaveny v sekundach (s). 49
Minimalna hodnota off, maximalna hodnota 10,0 s, tova-
renské nastavenie off

14 Kone¢ny prad
Umoziuje regulaciu konecného pradu. 99
Nastavenie parametrov: Ampéry (A) - Percenta (%).
Minimalna hodnota 3 A — 1 %, maximalna hodnota Imax
— 500 %, tovarenské nastavenie 50 %

15 Kone¢ny prud (% - A)

Nastavenie parametra: sekundy (s).

Minimalna hodnota off, maximalna hodnota 99,9 s, tova-
renské nastavenie off

Restart

Umoznuje aktivaciu funkcie restartovania.

Umoznuje okamzité zhasnutie oblika pocas poklesu
prudu alebo nestartovania zvaracieho cyklu.

0=0ft, 1=zapnuté, tovarenské nastavenie zapnuté

Easy joining (Tahké spojenie) (TIG DC)

Umoziuje zapalenie obluka pri pulznom prade a Caso-
vanie funkcie pred automatickym obnovenim platnosti
prednastavenych podmienok zvarania.

Umoznuje vacsiu rychlost a presnost pocas operacii bodo-
vého zvérania na dieloch.

Nastavenie parametra: sekundy (s).

Minimum 0,1s, Maximum 25,0s, tovarenské nastavenie off
Meranie

Umoznuje zvolif typ merania na displeji 8.

0 Skuto¢ny prad

1 Skutocné napétie

2 Ziadne meranie

Default (Tovarenské nastavenie) 0

(U/D) Krok nastavenia

Umoziuje nastavenie striedavého kroku na klavesoch
nahor-nadol.

Minimum — off /vypnuté/, Maximum IMAX, Prednastavenie: 1
Externé parametre CH1 MIN

Umoznuje riadenie externych parametrov 1 (minimalna
hodnota,).

Externé parametre CH1 MAX

Umoziuje riadenie externych parametrov 1 (maximalna
hodnota).

Toén bzuciaka

Umoziuje nastavenie tonu bzuciaka.

Minimalne Off, Maximalne 10, Default (Tovarenské
nastavenie) 5

Kontrast

Umoziuje nastavenie kontrastu displeja.

Minimalne Off, Maximalne 15, Default (Tovarenské
nastavenie) 12

Reset

Umoziuje opédtovné nastavenie vsetkych parametrov na
hodnoty Default (Tovéarenské nastavenie) a uviest celé
zariadenie do stavu nastaveného.

Umoziuje regulaciu kone¢ného pradu. 3.4 Alarm kody

Nastavenie parametrov: Ampéry (A) - Percenta (%). EO1, E03  Prekrogenie teploty

0=A, 1=%, Tovarenské nastavenie % Je vhodné nevypinat zdroj, ak je aktivny teplotny
16 Dofuk . . . . alarm. Funkény interny ventilator podpori ochladenie

Umoznuje regulaciu privodu plynu na konci zvarania. prehriatych Zasti.

Parameter je nastaveny v sekundach (s). Ell Chyba systémovej konfiguracie

Minimalna hodnota 0,0 s, maximalna hodnota 25,0 s, E20
Tovarenské nastavenie syn (automatické riadenie dofuku E21
podla velkosti pridu)
17 HF zapalovaci prad (HF Start)
Nastavenie parametrov: Ampéry (A).
Minimalna hodnota 3 A, maximalna hodnota 170 A, tova-
renské nastavenie 100 A
18 TIG start (Lift)
Umoziuje volbu potrebného Zapnuté= LIFT START,
Off=HF START, Prednastavenie: rezimy zapalenia obluka
HF START.
19 Bodovanie
Umoziiuje povolenie procesu “bodovania” a stanovenie
Casu zvarania.
Umoziuje ¢asovanie procesu zvarania.
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3.5 Zadny panel 4.2 RC 100 Dialkovy ovladac
3
I ° P @
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@ e , o &m RQ 109 lfe d1f1(11’1<ovy 0\_/.12'1dac so zobrazenim nastavenej hodnoty
5] - zvaracieho pridu a napitia.
. ) Prestudujte ,,navod na obsluhu”.
1 2 4.3 Pedalové dialkové ovladanie RC 120
1 Sietovy kabel
Umoziuje napajaf zariadenie napojenim do siete.
2 Pripojka plynu
3 Vstup pre signalovy kabel (CAN-BUS)
@ Hned ako bol na generatore prepnuty rezim “EXTERNE
) OVLADANIE”, vystupny prad je meneny z minimalnej hodnoty
4 Vypinac

Ovlad L . na maximalnu (nastavite[né pri procese setup) zmenou uhla, ktory
@ Vidda zapinanie zvaracky. zaujima noha na pedali. Mikrospina¢ prenasa pri minimalnom

) ) ) tlaku signal zacatia zvarania.
Ma dve polohy “O” vypnuta; “I”” zapnuta. ]
@ Prestudujte ,,ndvod na obsluhu”.

3.6 Panel so zasuvkami 4.4 RC 200 dialkovy ovladac

Ovlada¢ RC 200 zobrazuje a jeho prostrednictvom je mozné
nastavovat a menif vSetky parametre, ktoré su na ovladacom paneli
zariadenia, ku ktorému je pripojeny.

Prestudujte ,,navod na obsluhu”.
1 Zaporny pol vykonu
@ Umoziuje pripojif uzemnovaci kabel v elektrode alebo 4.5 Horaky ST...
horaku v rezime TIG.
2 Kladny pol vykonu
@ Umoziiuje pripojif horék elektrody v rezime MMA alebo
uzemnovacieho kabla v rezime TIG.
3 Pripojka plynu

4 Prislusenstvo tlacidla horaka

4 PRISLUSENSTVO

4.1 Vseobecné informécie (RC)

RC je aktivované po zasunuti do zdierky na zadnom paneli zdroja.
Prepojenie sa odportica vykonavat pri vypnutom zdroji.

Ovlada¢ RC je mozné pripojif k akejkolvek modifikacii panelu
zdroja.

Zaroven je modifikacia ovladdacieho panelu zdroja zobrazend na
displeji RC a naopak.
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4.6 ST...U/D séria horakov

Séria hordkov U/D su digitalne horaky TIG umoziujuce ovladanie
hlavnych parametrov zvarania:
- zvaraci prad

(Pozrite cast ,,Nastavenie”).

,,Pozrite navod na obsluhu”.

5 UDRZBA

Zariadenie musi byt podrobené beznej tidrzbe podla
pokynov vyrobcu.

Pripadna udrzba musi byt vykonavana kvalifikovanym personalom.
Vsetky vstupné a prevadzkoveé dvierka a kryty musia byt dobre
uzatvorené a dobre upevnené hned, ako je stroj v prevadzke.

Na zariadeni nesmu byt vykonavané ziadne zmeny a upravy.
Zamedzte hromadeniu kovového prachu v blizkosti rebier vetrania
alebo na nich.

A
lel

~

Pred akymkol'vek zasahom na zariadeni odpojte zaria-
denie od privodu elektrickej energie!

Pravidelné kontroly generatora:

- Vykonajte Cistenie vnutornych ¢asti pomocou stla
¢eného vzduchu s nizkym tlakom a mékkych Stetcov.

- Skontrolujte elektrické zapojenia a vSetky spajacie
kable.

Pri udrzbe a vymene dielov horakov, kliesti na drzanie elektrody a/

alebo uzemiovacieho kabla:
Skontrolujte teplotu komponentov a overte, ¢i nie st

F prehriate.

Pouzivajte vzdy rukavice zodpovedajice prislusnej
norme.

Pouzivajte vhodné kltice a naradie.

Ak nebude vykonavana tdrzba zariadenia, budu zrusené vsetky
zaruky a vyrobca je v kazdom pripade zbaveny akejkolvek zod-
povednosti.
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6 DIAGNOSTIKA A RIESENIA

Iba technik s prislusnou kvalifikaciou smie vykonavat
opravy a vymeny dielov.

Zaruka straca platnost v pripade opravy a vymeny Casti zariadenia
(systému) neopravnenymi osobami.

Je zakazané vykonavat akékolvek upravy zariadenia (systému).
Vyrobca odmieta akukolvek zodpovednost v pripade, Ze obsluha
nedodrzi uvedené pokyny.

Zariadenie nie je mozné spustif (nesvieti zelena kontrolka)

Pri¢ina Zasuvka nie je napajana siefovym napatim.

Riesenie Skontrolujte a podla potreby opravte elektroinstalaciu.
Smie vykonavat iba kvalifikovany elektrikar.

Pri¢ina Chybna zastrcka, prip. napajaci kabel.

Riesenie Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Pri¢ina Prerusena siefova poistka.

Riesenie Vykonajte vymenu chybného dielu.

Pri¢ina Chybny hlavny vypinac.

Riesenie Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Pri¢ina Porucha elektroniky.

Riesenie Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-

na opravu.

Bez vystupného vykonu (pristroj nezvara)

Pri¢ina Chybné tlacidlo horaka.
Riesenie Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.
Pri¢ina Pristroj je prehriaty (signalizacia teplotnej ochrany —
svieti Zlta kontrolka).
Riesenie Skor nez pristroj vypnete, pockajte, kym vychladne.
Pri¢ina Nespravne uzemnovacie pripojenie.
Riesenie Vykonajte riadne uzemnenie pristroja.
Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevadzky”
Pricina Porucha elektroniky.
Riesenie Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-

na opravu.

Nespravne napéjanie

Pri¢ina Nespravna volba metody zvarania, prip. chybny
volic€.
Riesenie Zvolte spravnu metodu zvarania.
Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.
Pri¢ina Nespravne nastavené parametre systému, prip. funkcie.
Riesenie Resetujte (vynulujte) parametre systému a zvarania.
Pri¢ina Chybny potenciometer/enkodér pre nastavenie zvara-
cieho prudu.
Riesenie Vykonajte vymenu chybného dielu.

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.




Pri¢ina Porucha elektroniky.

Riesenie Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Nestabilny obluk

PriCina Nedostato¢na ochrana ochrannym plynom.

Riesenie Nastavte prietok vzduchu.

Pricina Pritomnost vlhkosti v ochrannom plyne.

Riesenie Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Vzdy skontrolujte kvalitu odoberané¢ho plynu.

Pri¢ina Nespravne parametre zvarania.

Riesenie Vykonajte dokladnu prehliadku systému zvarania.

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Nadmerny rozstrek

Pri¢ina Nespravna dlzka oblika.

Riesenie Zmensite vzdialenost medzi elektrédou a spracovava-
nym kusom.

Pricina Nespravne parametre zvarania.

Riesenie ZniZte napitie zvarania.

Pri¢ina Nedostato¢na ochrana ochrannym plynom.

Riesenie Nastavte prietok vzduchu.

Pricina Nespravny rezim zvarania.

Riesenie Zmensite uhol drzania horaka.

Nedostato¢né prevarenie/prerez

Pri¢ina Nespravny rezim zvarania.

Riesenie Pocas zvarania znizte reznl rychlost.

Pri¢ina Nespravne parametre zvarania.

Riesenie Zviacsite zvaraci prud.

Pricina Nespravna elektroda.

Riesenie Pouzite elektrodu s mensim priemerom.

Pri¢ina Nespravna priprava koncov.

Riesenie Zvicsite otvor medzeru.

Pri¢ina Nespravne uzemrtiovacie pripojenie.

Riesenie Vykonajte riadne uzemnenie pristroja.
Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevadzky”.

Pri¢ina Zvarané kusy su prili§ velké.

Riesenie Zviacsite zvaraci prud.

Zvarové neziaduce Ciastocky

Pricina Neuplné odstranenie neziaducich Ciastociek.

RieSenie Spracovavané kusy pred zvaranim dokonale a presne
oCistite.

Pri¢ina Nadmerny priemer elektrody.

Riesenie Pouzite elektrodu s mensim priemerom.

PriCina Nespravna priprava koncov.

Riesenie Zvacsite otvor medzeru.

Pricina Nespravny rezim zvarania.

Riesenie Zmensite vzdialenost medzi elektrédou a spracovava-

nym kusom.
Prisunujte pravidelne pocas vsetkych faz zvarania.
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Neziaduce ¢iastocky volframu

Pri¢ina
Riesenie

Pricina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie

Pory
Pri¢ina
Riesenie
Zlepenie
Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie
Okraje
Pri¢ina
Riesenie
Pricina

Riesenie

Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie
Oxidacia
Pricina
Riesenie

Poréznost
Pri¢ina

Riesenie
Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina
RieSenie

Pri¢ina
Riesenie

Nespravne parametre zvarania.
Znizte napitie zvarania.

Nespravna elektroda.
Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Elektrodu spravne naostrite.

Nespravny rezim zvarania.
Zabrante kontaktu medzi elektrodou a zvaracim
kapelom.

Nedostato¢na ochrana ochrannym plynom.
Nastavte prietok vzduchu.

Nespravna dizka oblika.
Zvacsite vzdialenost medzi elektrodou a spracovava-
nym kusom.

Nespravne parametre zvarania.
Zviacsite zvaraci prud.

Nespravny rezim zvarania.
Zvacsite uhol drzania horaka.

Zvarané kusy su prilis velké.
Zviacsite zvaraci prud.

Nespravne parametre zvarania.
Znizte napitie zvarania.

Nespravna dizka oblika.
Zmensite vzdialenost medzi elektrodou a spracovava-
nym kusom.

Nespravny rezim zvarania.
Znizte bocnu striedavu (oscilujicu) rychlost pri plneni.
Pocas zvarania znizte rezna rychlost.

Nedostato¢na ochrana ochrannym plynom.
Pouzivajte plyny vhodné pre dané zvarané materialy.

Nedostato¢na ochrana ochrannym plynom.
Nastavte prietok vzduchu.

Na zvaranych kusoch je mastnota, lak, hrdza alebo
ina necistota.
Spracovavané kusy pred zvaranim dokonale a presne ocistite.

Na zvaranom materiali je mastnota, lak, hrdza a ina
necistota.

Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Udrzujte zvarovy material vzdy v dokonalom stave.

Pritomnost vlhkosti vo zvarovom materiali.
Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Udrzujte zvarovy material vzdy v dokonalom stave.

Nespravna dizka oblika.

Zmensite vzdialenost medzi elektrédou a spracovava-
nym kusom.
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Pri¢ina Necistoty v pouzitom zvaracom plyne.

Riesenie Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Vzdy skontrolujte kvalitu odoberané¢ho plynu.

Pri¢ina Nedostato¢na ochrana ochrannym plynom.

Riesenie Nastavte prietok vzduchu.

Pri¢ina Zvarovy kupel tuhne prilis rychlo.

RieSenie Pocas zvarania znizte rezna rychlost.
Predhrejte dané kusy ur¢ené na zvaranie.
Zviacsite zvaraci prud.

Trhliny za tepla

Pri¢ina Nespravne parametre zvarania.

RieSenie Znizte napitie zvarania.

Pri¢ina Na zvaranych kusoch je mastnota, lak, hrdza alebo
ina necistota.

Riesenie Spracovavané kusy pred zvaranim dokonale a presne
ocistite.

Pri¢ina Na zvaranom materiali je mastnota, lak, hrdza a ina
necistota.

Riesenie Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Udrzujte zvarovy material vzdy v dokonalom stave.

Pri¢ina Nespravny rezim zvarania.

Riesenie Vykonajte operacie v spravnom poradi pre dany druh
zvaraného spoja.

Pri¢ina Zvarané kusy sa vyznacuju roznymi vlastnostami.

Riesenie Pred vlastnym zvaranim naneste pastu.

Trhliny z vnutorného pnutia

Pri¢ina Pritomnost vlhkosti vo zvarovom materiali.

Riesenie Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Udrzujte zvarovy material vzdy v dokonalom stave.

Pri¢ina Zvlastna geometria zvaraného spoja.

Riesenie Predhrejte dané kusy ur¢ené na zvaranie.

Vykonajte dodato¢ny ohrev.
Vykonajte operacie v spravnom poradi pre dany druh
zvaraného spoja.

Pri akejkol'vek pochybnosti a/alebo probléme sa obrafte na najbliz-
Sie servisné stredisko.

7 TEORETICKE POZNAMKY O ZVARACOM
REZIME

7.1 Zvaranie s obalenou elektrodou (MMA)

Priprava navarovych hran
Za ucelom dosiahnutia kvalitnych zvarov odpora¢ame vzdy praco-
vat s Cistymi dielmi, zbavenymi oxidacie, hrdze a inych necistot.

Volba elektrody

Priemer elektrody zavisi od hrabky materialu, polohy, typu spoja a
od typu sty¢nej skary.

Elektrody s velkym priemerom vyzaduju vysoky prad s naslednym
vysokym privodom tepla pri zvarani

Typ obalu Vlastnosti Pouzitie
Rutilovy Lahké pouzitie VSsetky polohy
Kysly Vysoka rychlost tavenia Vodorovna poloha
Bazicky Mechanické vlastnosti ~ Vsetky polohy
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Volba zvaracicho pradu
Rozsah zvaracieho prudu vzfahujici sa na pouzitu elektrodu je
stanoveny vyrobcom prislusnych elektrod.

Zapnutie a udrzovanie obluka

Elektricky obluk sa zapaluje dotykom $picky elektrody na zvarany
diel, ureny na zvaranie a zapojeny na uzemiovaci kabel, hned
ako sa obluk zapali, rychle vzdialte elektrodu do beznej zvaracej
vzdialenosti.

Zapalenie obluka je zvycajne ulahcené pociatocnym zvysSenim prudu
v porovnani s hodnotou zakladného zvaracieho pradu (Hot Start).
Hned ako sa vytvori elektricky oblik, za¢ne sa odtavovat stredna
Cast elektrody a vo forme kvapiek je prenasana na zvarany kus.
Vonkajsi obal elektrody vyvija pri horeni ochranny plyn a umoziu-
je vytvorenie kvalitného zvaru.

Za ucelom zabranenia zhasnutiu obluka, spdsobeného kvapkami
odtavovaného materialu, ktoré skratuju elektrodu so zvaracim kiipe-
Tom vdaka ndhodnému priblizeniu, aktivuje sa funkcia prechodného
zvySenia zvaracieho pradu az do konca skratu (Arc Force).

Ak elektroda zostane prilepend na zvaranom diele, znizi sa na
minimalnu hranicu skratovy prud (anti/sticking).

Zvéranie

Uhol sklonu elektrédy sa meni podla poctu zvarov, pohyb elektrody
je vykonavany normalnym spdsobom s oscilaciou a prestavkami na
krajoch zvarového §va, tymto spdsobom sa zamedzi prili§ velkému
nahromadeniu pridavného materialu v strede.

Odstranenie trosky

Zvaranie pomocou obalovanych elektrod vyzaduje odstranovanie
trosky po kazdom prechode zvaru.

Odstranovanie je vykondvané pomocou malého kladivka alebo
pomocou kefy v pripade drobivého odpadu.

7.2 Zvaranie metodou TIG (plynulé zvaranie)

Princip zvarania TIG (Tungsten Inert Gas) je zalozeny na elektric-
kom obluku, ktory sa zapali medzi elektrédou s vysokym bodom
tavenia (Cisty volfram alebo zliatina volframu, ktorého teplota tave-
nia je priblizne 3370 °C) a zvaranym dielom; atmosféra inertného
plynu (Argon) zaisfuje ochranu kuipela.

Za icelom zabranenia nebezpecnych neziaducich ¢iastociek volfra-
mu v spoji, elektréda sa nesmie nikdy dostat do styku so zvaranym
kusom, z tohto doévodu sa pomocou jednotky H.F. vytvara vyboj,
ktory na dialku zapaluje elektricky obluk.

Existuje aj iny sposob zapalenia obluka s obmedzenymi neziadu-
cimi Ciastockami volframu: start lift, ktory nevyuziva vysoké
frekvencie, ale zacatie skratom pri nizkom priide medzi elektrodou
a dielom; vo chvili, ked sa elektroda zdvihne, vznikne oblik a prad
sa plynule zvysi az do nastavenej hodnoty zvaracieho prudu.

Za Ucelom zlepSenia kvality koneCnej Casti zvarového spoja je
dolezité presne kontrolovat dobeh zvaracieho pradu a dalej je
nutné, aby plyn pradil na zvaraci kupel este niekolko sekiind po
zhasnuti obluka. V mnohych prevadzkovych podmienkach je
uzito¢né mat k dispozicii 2 zvaracie prudy a lahko prechadzat z
jedného na druhy (BILEVEL).




Polarita zvarania

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

Je to najCastejSie pouZzivana polarita (priama polarita), umoziuje
obmedzené opotrebovanie elektrody (1), kedze 70 % tepla sa kon-
centruje na anode (diel).

Dosiahnuté kupele su uzke a hlboké s vysokou rychlostou posuvu a
naslednym nizkym privodom tepla. Pomocou tejto polarity sa zvara
vacs§ina materialov, s vynimkou hlinika (a jeho zliatin) a hor¢ika.

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

Je to nepriama polarita a umoziuje zvaranie zliatin s vrstvou Zia-
ruvzdorného oxidu s teplotou tavenia vys$sou nez je teplota tavenia
kovu.

Nie je mozné pouzivat vysoky prad, pretoze by vyvolal zvysené
opotrebovanie elektrody.

®
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D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
Pouzitie pulzového jednosmerného pradu umoziiuje lepsiu kontro-
lu zvaracieho kupela vo zvlastnych pracovnych podmienkach.
Zvaraci kupel je tvoreny pradovymi pulzmi (Ip), zatial ¢o zakladny
prad (Ib) udrzuje obluk zapaleny; to ulahCuje zvaranie tenkych hru-
bok s obmedzenou deformaciou, lepsim tvarovacim faktorom a vdaka
tomu aj mens§im nebezpecenstvam trhlin za tepla a porovitosti.
Zvysenim kmitoctu (strednym kmito¢tom) sa dosahuje uzsi, kon-
centrovanej$i a stabilnej$i obluk a vyssia kvalita zvarania tenkych

hrabok.
T
D.C.5.F

0 t

0.C.5.P~PULSED

L t

7.2.1 Zvaranie TIG oceli

Proces TIG je velmi u¢inny pri zvarani ako uhlikovych oceli, tak
legovanych oceli, pre prvy zvar na rarkach a pre zvary, ktoré¢ musia
maf optimalny esteticky vzhlad.

Vyzaduje priamu polaritu (D.C.S.P).

| e '
weldin
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Priprava navarovych hran
Tento proces vyzaduje dokladné ocistenie navarovych hran a ich
starostlivl pripravu.

Volba a priprava elektrody

Odporuc¢ame pouzit volframové elektrody s primesou (2 % toria
- Cervené zafarbenie) alebo elektrddy s cériom alebo lantdnom s
nasledujucimi priemermi:

O elektroda (mm) rozsah prudu (A)
1.0 15+75
1.6 60+150
2.4 130240

Elektroda musi byt zahrotend spdsobom oznacenym na obrazku.

>

o (°) rozsah pridu (A)
30 0+30
60+90 30+120
90+120 120-+250

Pridavny material

Mechanické vlastnosti drotov pridavného materidlu musia byt
porovnatelné s vlastnostami zakladného materialu.
Neodporuc¢ame pouzitie pasikov ziskanych zo zékladného materia-
lu, mohli by obsahovat necistoty spdsobené opracovanim, ktoré by
mohli ohrozif kvalitu zvarov.

Ochranny plyn
Je prakticky vzdy pouzivany Cisty argéon (99,99 %).

Zvaraci prad @ Elektroda Plynova hubica Prietok argonu
(A) ‘ (mm) ‘ ¢ O (mm) (I/min)
6-70 1.0 4/5 6/8.0 5-6

60-140 1.6 4/5/6  6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 2.4 6/7 9.5/11.0 7-8

7.2.2 Zvaranie medi

Vzhladom na to, ze proces TIG je procesom s vysokou koncentra-
ciou tepla, je preto vhodny najmé na zvaranie materialov s vysokou
vodivostou tepla, ako je med.

Pri zvarani medi procesom TIG dodrzujte rovnaké pokyny ako pre
zvaranie TIG oceli alebo pokyny uvedené v prislusnych Specific-
kych materialoch.
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8 TECHNICKE UDAJE

TERRA 180 TLH

Napajacie napétie U1 (50/60 Hz) 1x230V +£15%
Zmax (@PCC) 6mQ *
Oneskorend napdjacia tavna poistka 16A
Maximalny prikon (kVA) 8.5 kVA
Maximalny prikon (kW) 5.9 kW
Utinnik PF 0.70
Vykon (u) 81%
Cosp 0.99
Maximalny prikon v rezime I1max 36.8A
Efektivna hodnota prudu Ileff 21.8A
Prad zvarania MMA (40°C)

(x=35%) 170A
(x=60%) 150A
(x=100%) 120A
Prid zvarania MMA (25°C)

(x=100%) 150A
Prad zvarania TIG (40°C)

(x=45%) 170A
(x=60%) 160A
(x=100%) 140A
Prud zvarania TIG (25°C)

(x=100%) 160A
Prudovy rozsah 12 3-170A

Napitie naprazdno Uo

80Vde (MMA) /106Vdc (TIG)

Napéfova $picka Vp 9.4kV
Stupen krytia IP 1P23S
Trieda izolacie H

Vyrobné normy

EN 60974-1/ EN 60974-3 / EN 60974-10

Rozmery (d x § x v) 410x150x330 mm
Hmotnost 8.4 kg.

Sietovy kabel 3x2.5 mm2

Dizka siefovy kébel 2m

%

Zariadenie vyhovuje EN/IEC 61000-3-12, pokial maximalna povolena impedancia elektrického vedenia v mieste pripojenia do verejnej elektrickej

siete (napédfova zasuvka) je mensia alebo rovna predpisanej hodnote impedancie Zmax (Z-impedancia). Ak sa pripoji na verejni nizkonapéfova
siet, je na zodpovednosti instalatéra alebo uzivatela zariadenia zabezpecit, po konzultacii s prevadzkovatelom distribu¢nej siete, ak je to potrebné, ¢i
zariadenie moze byt pripojené.
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EESTI
CE — VASTAVUSDEKLARATSIOON
Ettevote
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITAALIA
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com
kinnitab, et seade: TERRA 180 TLH
vastab EL-i direktiividele: 2014/35/EL MADALPINGEDIREKTIIV

2014/30/EL EMC DIREKTIIV
2011/65/EL RoHS DIREKTIIV

ja et alljargnevaid harmoneeritud standardeid on nduetekohaselt rakendatud: EN 60974-1:2018
EN 60974-3:2015
EN 60974-10:2015 klass A

Igasugused t66d vdi muudatused, mis pole saanud eelnevat SELCO s.r.l. luba, muudavad selle sertifikaadi kehtetuks.

Onara di Tombolo (PADOVA) Selco s.r.l.

e —

Lino Frasson
Chief Executive
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1 HOIATUS

Enne igasuguseid masinaga seotud tdid Oppige selle

&m juhendi sisu hoolikalt selgeks.

Arge tehke muudatusi voi t6id, mida pole kirjeldatud.

Tootja ei vastuta vigastuste voi varalise kahju eest, mis tuleneb
valest kasutamisest voi selle kasutusjuhendi juhiste eiramisest.

Pidage ndu spetsialistidega, kui teil tekib seadme

S kasutamisel kahtlusi vdi probleeme.

e Koiki seadmeid tuleb eranditult kasutada otstarbekohaselt,
lahtudes andmetest nimeplaadil ja selles juhendis, samuti tuleb
jérgida riiklikke ja rahvusvahelisi ohutusndudeid. Muu kasutus,
milleks pole tootja selget luba andnud, on otstarbevastane ja
ohtlik ning sellisel juhul vilistab tootja igasuguse omapoolse
vastutuse.

1.1 Tookeskkond

» Seda seadet tohib kasutada ainult profitasemel, t66stuskeskkon-
dades.
Tootja ei vastuta kahjustuste eest, kui seadet kasutatakse koduses
keskkonnas.

Seadet tuleb kasutada keskkonnas, mille temperatuur jaéb vahe-
mikku —10 °C kuni +40 °C (+14 °F kuni +104 °F).

Seadet tuleb transportida ja ladustada keskkonnas, mille tempera-
tuur jadb vahemikku —25 °C kuni +55 °C (~13 °F kuni 131 °F).

Seadet tuleb kasutada keskkondades, kus pole tolmu, hapet, gaasi
ega muid korrosiivseid aineid.

Seadet ei tohi kasutada keskkondades, mille suhteline dhuniiskus
on kdrgem kui 50% temperatuuril 40 °C (104 °F).

Seadet ei tohi kasutada keskkondades, mille suhteline Shuniiskus
on korgem kui 90% temperatuuril 20°C (68°F).

« Siisteemi ei tohi kasutada korgemal kui 2000 m (6500 jalga) iile
merepinna.

A

1.2 Kasutajate ja teiste isikute kaitse
Keevitamisprotsess on miirgine kiiruse, miira, kuumu-

se ja gaasi allikas.

% Kandke kaitseriideid, et kaitsta oma ndgu keevitus-

Arge kasutage seda masinat torude lahtisulatamiseks.
Arge kasutage seda seadet patareide ja/vdi akude
laadimiseks.

Arge kasutage seda seadet mootorite abikaivituseks.

kaare, sidemete vOi hodguva materjali eest. Riided
peavad katma kogu keha ja peavad olema:

- terved ja korralikud,

- tulekindlad,

- isoleerivad ja kuivad,

- Oige suurusega ja ilma mansettideta.

Kasutage alati sobivaid to6jalatseid, mis on tugevad ja
veekindlad.
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Kasutage alati sobivaid tookindaid, mis kaitsevad
elektrilookide ja kuumuse eest.

Kasutage tuletokkekilpi, et kaitsta imbritsevat ala

soojuskiirguse, sidemete ja hdoguvate tiikkkide eest.
2 Juhtige koikide ldheduses viibivate inimeste téhele-
panu sellele, et keevituskaart voi hodguvat metalli ei
tohi otse vaadata ja tagage sobivate kaitsevahendite
olemasolu.

|,':./|=I
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Kandke kiiljekaitsetega ndomaske ja sobivat kaitsefilt-
rit (vdhemalt NR10 voi korgem) silmade jaoks.

Kandke alati kiiljekaitsetega kaitseprille, eriti siis, kui
eemaldate keevitusjddke kasitsi voi mehaaniliselt.

Arge kandke kontaktl#tsi!

Kasutage kdrvaklappe, kui keevitamisel tekib ohtlikult
tugev miira. Kui miiratase iiletab seaduses ettendhtud
piiri, piirake juurdepdis tooalale ja veenduge, et koik
laheduses viibivad isikud kannaksid korvaklappe voi
muud kuulmiskaitset.

QO D

» Hoidke kiiljekatted keevitamise ajal alati suletuna.

Arge puudutage #sja keevitatud voi 18igatud esemeid,
kuna kuumus voib pohjustada tdsiseid poletusi.

L

« Jargige koiki eelnevalt kirjeldatud ettevaatusabindusid ka keevita-
misjérgsete toode ajal, kuna keevitusjadgid voivad esemete kiiljest
jahtumise ajal lahti tulla.

» Veenduge, et poleti oleks jahtunud enne sellega seotud t6id, nt hool-
damist.

Hoidke esmaabikomplekt kéepérast.
Arge alahinnake iihtki pdletust voi muud vigastust.

Tagage enne t661t lahkumist tookoha ohutus, et valti-
da inimeste vdi vara juhuslikku kahjustamist.

>

1.3 Kaitse aurude ja gaaside eest

-]

)

» Keevitamisel tekkivad aurud, gaasid ja tolm vdivad kahjustada
teie tervist. Teatud oludes voivad keevitamis-/Idikamisaurud
pohjustada vahki voi kahjustada rasedate naiste looteid.

+ Arge hoidke pead keevitamisel/Iikamisel gaasi ja aurude lihedal.

» Tagage tookohas korralik ventilatsioon, olgu siis looduslik voi
sundventilatsioon.

« Ebapiisava ventilatsiooni korral tuleb kasutada maski ja hingami-
saparaati.

 Eriti kitsastes oludes keevitamisel/ldikamisel peab viljaspool
tooala viibima kolleeg.
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+ Arge kasutage ventilatsiooni jaoks hapnikku.

» Kontrollige, kas aurude viljatdmme tootab. Selleks vorrelge
regulaarselt kahjulike véljatdmbegaaside kogust ohutusnduetest
niidatud kogusega.

 Aurude kogus ja ohtlikkus oleneb kasutatud pdhimetallist, téite-
metallist ja muudest ainetest, mida kasutatakse keevitusdetailide
puhastamise ja neilt médrete eemaldamiseks. Jargige tootja juhi-
sed koos tehnilisel andmelehel olevate juhistega.

o Arge keevitage miirdeeemaldus- voi virvimisjaamade lihedu-
ses. Seadke gaasisilindrid vélitingimustesse voi hea ventilatsioo-
niga kohtadesse.

= 1.4 Tulekahju/plahvatuse ennetamine

Keevitamine voib pdhjustada tulekahjusid ja/vdi plahvatusi.
Puhastage tooala ja timbritsev ala igasugusest pdlevast vai siitti-
misohtlikust materjalist ja objektidest.

Pdlevad materjalid peavad olema keevitamisalast vihemalt 11
m (35 jala) kaugusel voi siis tuleb need sobivalt varjestada.
Séddemed ja hddguvad osakesed vdivad paiskuda vdga kaugele
ja padseda imbrusesse isegi ldbi vdikeste avade. Olge eriti tihe-
lepanelik, et tagada inimeste ja vara ohutus.

+ Arge keevitage rohu all olevate mahutite liheduses.

Arge keevitage voi 1igake suletud mahutite v3i torude liheduses.
Olge torude voi mahutite keevitamisel eriti tdhelepanelik isegi
siis, kui need on avatud, tiihjad ja pdhjalikult puhastatud.
Igasugune gaasi, kiituse, 6li vdi muu sarnase aine jadk voib poh-
justada plahvatuse.

s Arge keevitage kohtades, kus on plahvatusohtlikku tolmu, gaasi
voi auru.

* Veenduge keevitamise 1dpetamisel, et voolu all olev ahel ei saaks
kogemata kokku puutuda iihegi osaga, mis on ithendatud maan-
dusahelaga.

* Hoidke tookoha ldheduses sobivaid kustutusvahendeid.

1.5 Ennetamine gaasiballoonide kasutami-
sel

Vidrisgaasi balloonid sisaldavad rShu all olevat gaasi ja vdivad
plahvatada, kui minimaalsed transportimise, ladustamise ja
kasutamise ohutud tingimused pole tdidetud.

Balloonid tuleb kinnitada sobivate vahenditega vertikaalselt
seina voi muu toe kiilge selliselt, et need ei saaks kukkuda voi
kogemata millegagi kokku porgata.

» Keerake ventiili kork transpordi ja kasutuselevdtu ajaks ning
pérast keevitamise 10petamist alati peale.

Arge jitke balloone otsese piikesevalguse, jirskude temperatuu-
rimuutuste, liiga korgete voi ddrmuslike temperatuuride kitte.
Arge jitke balloone liiga madalate voi korgete temperatuuride
Kétte.

Balloonide ldheduses ei tohi kasutada lahtist leeki, elektrikaart,
pdleteid voi elektroode, samuti ei tohi nende ldhedusse sattuda
hdoguv materjal.

Uldreegel on, et keevitus- ja elektriahelad ei tohi sattuda balloo-
nide ldhedusse.

Arge hoidke pead ballooni ventiili avamisel gaasiotsaku juures.
» Sulgege alati ballooni ventiil, kui olete keevitamise 15petanud.
* Rohu all olevat gaasiballooni ei tohi mingil juhul keevitada.
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» Surudhuballooni ei tohi kunagi otse {ihendada masina rohure-
duktoriga. Rohk voib olla suurem reduktori voimekusest, selle
tagajérjel voib reduktor plahvatada.

— o | 1.6 Kaitse elektrildogi eest

hp

* Elektrilook voib tappa.

+ Arge puudutage voolu all olevaid osi keevitamissiisteemi sees
voi viljas, kui keevitamine on aktiivne (pdletid, piistolid, maan-
duskaablid, elektroodid, juhtmed, rullikud ja poolid on elektrili-
selt keevitusahelaga iihendatud).

» Veenduge, et siisteem ja keevitaja oleks elektriliselt isoleeritud.
Kasutage selleks kuivi aluseid ja pdrandaid, mis on maapinnast
piisavalt isoleeritud.

» Kontrollige, kas silisteem on korralikult soklisse ithendatud ja
toide on maandusega tihendatud.

+ Arge puudutage kaht pdletit vdi kaht elektroodihoidikut sama-
aegselt.
Kui tunnete elektrilooki, peatage keevitamine otsekohe.

(3

A

Kaare siiiitamis- ja stabiliseerimisseade on moeldud
késitsi voi mehaaniliselt juhitud kasutamiseks.

Poleti- voi keevituskaablite pikendamine iile 8 m suu-
rendab elektrilé6gi ohtu.

1.7 Elektromagnetilised viljad ja hdiringud

(R

» Sisemisi ja vilimisi siisteemikaableid 1dbiv elektrivool tekitab
kaablite ja seadme laheduses elektromagnetilise vilja.

* FElektromagnetilised véljad vdivad mojutada pikka aega nende
laheduses viibivate inimeste tervist (tdpne moju pole veel teada).
Elektromagnetilised viljad vdivad segada moningaid seadmeid,
nagu siidamestimulaatorid voi kuuldeaparaadid.

R 4

Seadmete EMC-klassifikatsiooni aluseks on standard EN/
IEC 60974-10 (tehnilised andmed leiate nimeplaadilt)
B-klassi seade vastab elektromagnetilise tihilduvuse nduetele, mis
on vajalikud t60stus- ja elamukeskkondades, sh elamupiirkonnad,
mis kasutavad elektrivoolu jaoks avalikku madalpinge-toitevorku.
A-klassi seade ei ole ette ndhtud kasutamiseks elamupiirkondades,
kus elektrienergiaga varustatakse avaliku madalpinge-toitevorgu
kaudu. A-klassi seadme puhul voib nendes asukohtades nii juhti-
vusliku hdiringu kui ka kiirgushdiringu tottu olla raskusi elektro-
magnetilise ihilduvuse tagamisega.

Stidamestimulaatoritega isikud peavad eelnevalt arsti-
ga ndu pidama, enne kui tohivad kasutada kaarkeevi-
tust voi plasmaldikamist.

Paigaldamine, kasutamine ja ala kontrollimine

Seadme tootmisel on ldhtutud harmoneeritud standardist EN60974-
10 ja tegu on A-KLASSI seadmega.

Seda iiksust tohib kasutada ainult profitasemel, tdostuskeskkon-
dades.

Tootja ei vastuta tihegi kahjustuse eest, kui seda kasutatakse kodu-
ses keskkonnas.




Kasutaja peab oma t66d tundma ja vastutab seega
Ia seadme tootja juhistele vastava paigaldamise ja kasu-
Qﬁ tamise eest.

Elektromagnetilise héiringu tuvastamisel peab kasuta-
ja probleemi lahendama ja kasutama vajadusel selleks

tootja tehnilist abi.
Igal juhul tuleb elektromagnetiliste hdiringute prob-

((( .’)) leemi vihendada, kuni need ei tekita enam probleeme.

k4

Vooluvodrgu nduded (vt tehnilisi andmeid)

Suure voimsusega seadmed vodivad vooluvorgu pdhivoolu tarbimi-
se tottu mojutada vorgu kvaliteeti.

Seepdrast tuleb teatud seadmete puhul kasutada thendamispiiran-
guid, mis mdjutavad maksimaalset lubatud niivtakistust (Zmax)
voi vajalikku ndutud minimaalset vooluvorgu joudlust (Ssc)
avaliku vooluvorgu tihenduspunktis (PCC) (vt tehnilisi andmeid).
Sellisel juhul lasub paigaldajal vdi kasutajal vastutus kontrollida,
vajadusel pidades ndu jaotusvdrgu operaatoriga, kas seadet voib
tihendada.

Enne selle aparaadi paigaldamist peab kasutaja hinda-
ma voimalikke elektromagnetilisi probleeme, mis
voivad timbruses tekkida, pidades seejuures eriti sil-
mas liaheduses viibivate isikute tervislikku seisundit,
nt stidamestimulaatorite voi kuulmisaparaatide kasu-
tamist.

Hairingu korral vdib olla vajalik votta tarvitusele lisameetmed,
nt toitevOrgu filtreerimine. Lisaks tuleb kaaluda, kas toitekaabel
tuleks varjestada.

Keevitamis- ja 16ikamiskaablid

Jargige allolevaid juhiseid, et vihendada elektromagnetiliste vil-

jade moju.

- Vdimalusel paigaldage ja kinnitage maandus- ja toitekaablid
koos.

- Keevituskaablit ei tohi mitte mingil juhul iimber keha méahkida.

- Arge viibige maandus- ja toitekaablite vahel (hoidke mdlemaid
tihel pool keha).

- Kaablid peavad olema voimalikult lithikesed, voimalikult iikstei-
se ldhedal ja maapinna ligidal.

- Seadke seade keevitusalast kaugemale.

- Kaablid ei tohi olla muude kaablite ldheduses.

Maandusiihendus
Tuleb jilgida, et kdik keevitamisseadme komponendid maandataks.
Maanduse loomisel tuleb 1dhtuda kohalikest eeskirjadest.

Toodeldava eseme maandamine

Kui ese pole maandatud elektriohutuse tdttu

vOi oma suuruse ja asukoha tottu, voib eseme maandamine viahen-
dada emissioone. Ei tohi unustada, et eseme maandamine ei tohi
kasutajat suuremasse ohtu seada ega kahjustada muid elektrisead-
meid.

Maanduse loomisel tuleb ldhtuda kohalikest eeskirjadest.

Varjestus

Léheduses olevate teiste kaablite ja seadmete selektiivne varjestus
v&ib vihendada elektromagnetilise hédiringu probleeme. Erikasutuse
puhul tuleb arvestada kogu keevitamisseadme varjestusega.
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1.8 IP-kaitseaste

S

IP23S

- Umbris takistab ohtlike osade sdrmedega puudutamist ja ei lase
sisse tungida tahkedel vddrkehadel, mille 14bimddt on suurem
vO1 vordne 12,5 mm.

- Umbris kaitseb 60° nurga all sadava vihma eest.

- Umbris kaitseb sissetungiva vee kahjuliku mdju eest, kui seadme
litkuvad osad ei toota.

2 PAIGALDAMINE

Paigaldada tohib ainult tootja volitustega oskusperso-
nal.

Veenduge, et paigaldamise ajaks oleks toide voolu-
vorgust lahutatud.

Ca &8

Toiteallikate mitmekordne ihendamine (jadamisi voi
paralleelselt) on keelatud.

Q=

2.1 Todstmine, transport ja mahalaadimine

Oy

- Seadmel on kées transportimiseks kdepide.

Arge alahinnake seadme kaalu, vaadake tehnilisi and-
%

meid.

Arge liigutage rippuvat koormat iile inimeste voi asja-
de ega jdtke nende kohale.

Arge pillake seadet maha ega avaldage sellele liigset
survet.

2.2 Seadme asendi valimine

Jargige allolevaid reegleid.

- Tagage lihtne juurdepédds seadme juhtseadistele ja ihendustele.

- Arge paigaldage seadet viga kitsastesse oludesse.

- Arge paigaldage seadet kallakutele, mis on horisontaalpinna
suhtes rohkem kaldus kui 10°.

- Paigaldage seade kuiva, puhtasse ja piisava dhutusega kohta.

- Kaitske seadet vihma ja pdikese eest.
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2.3 Uhendamine

D=

Seadmel on olemas toitekaabel vooluvorku tihendamiseks.
Siisteemi toite jaoks sobivad alljargnevad variandid:
- kolmefaasiline, 230 V

ETTEVAATUST! Vigastuste viltimiseks voi seadme

kahjustamiseks tuleb valitud toitepinget ja kaitsmeid
%

kontrollida ENNE masina toitevorku tithendamist.
%
~~

Lisaks kontrollige, kas kaabel on {ihendatud pesasse,
milles on olemas maandusiihendus.

Seadme t66 on garanteeritud, kui pinge jadb nimivaartu-
se tolerantsipiiri £15% sisse.

Seade voib todtada generaatori joul, kui see tagab
stabiilse, tootja poolt ndutud toitepinge, mis jaab koi-
kide todtingimuste ja maksimaalse nimivoimsuse
korral tolerantsipiiri £15% sisse.

Tavaliselt soovitame kasutada generaatorikomplekte,
mis on kaks korda voimsamad tihefaasilise toite nimi-
voimsusest voi 1,5 korda voimsamad kolmefaasilise
toite nimivoimsusest.

Soovitame kasutada elektrooniliselt reguleeritavaid
generaatorikomplekte.

-
L
A

Toitekaablil on kollane-roheline juhe, mis tuleb ALATI maandada.
Kollast-rohelist juhet ei tohi MITTE KUNAGI kasutada muude
pingejuhtidega.

Kasutajate kaitsmiseks peab seade olema korralikult
maandatud. Toitepingel on olemas maandusjuhe (kol-
lane-roheline), mis tuleb ihendada maandusega pisti-
kupesasse.

Elektriithenduse peab looma elektrik, kellel on olemas
vajalikud oskused ja tehniline kvalifikatsioon; seejuu-
res tuleb ldhtuda seadme paigaldusriigis kehtivatest
ceskirjadest.

Kontrollige, kas kasutatud seadmes on maandus olemas ja pistiku-
pesad on tookorras.

Kasutage ainult sertifikaadiga pistikuid, mis vastavad ohutusnduetele.

‘ 2.4 Paigaldamine

Uhendamine kisikaarkeevituse (MMA) jaoks

-

Joonisel ndidatud ithenduse tulemuseks on vastupidi-
se polaarsusega keevitamine. Otsepolaarsusega kee-
vituse jaoks vahetage ihendused omavahel.
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- Uhendage (1) maandusklemm toiteallika miinuspesaga (<) (2).
- Uhendage (3) elektroodihoidik toiteallika plusspesaga (+) (4).

Argoonkeevituse (TIG) tihendus

- Uhendage (5) maandusklemm toiteallika plusspesaga (+) (6).

- Uhendage TIG-pdleti liitmik (7) toiteallika pdletipesaga (-) (8).
- Uhendage ballooni gaasivoolik tagumise gaasiliitmikuga.

- Uhendage pdleti signaalkaabel (9) sobiva liitmikuga (10).

- Uhendage péleti gaasivoolik (11) sobiva liitmikuga (12).

Siisteem automatiseerimise ja robootika jaoks

- Uhendage viliste seadmete (nt RC, RL.) juhtimise CAN-SIINI
kaabel sobiva liitmikuga (1).

- Sisestage liitmik ja podrake rdongasmutrit paripdeva, kuni masi-
naosad on nduetekohaselt kinnitatud.

Digitaalsed sisendid (RI1100)
- START

- GAASITEST

- HADAOLUKORRAS

Analoogsisendid (RI1100)
- Keevitusvoolu
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Digitaalsed véljundid (RI1100)
- Valmis keevitaja

- Kaar pdleb

- Gaasitstikkel

"Vaadake kasutusjuhendit (RI100)".
3 SUSTEEMI TUTVUSTUS

3.1 Uldteave

Need tihtlase vooluinverteriga toiteallikad pakuvad alljargnevat

tiitipi keevitustele suurepéraseid tulemusi:

- MMA,

- TIG kaugjuhtimisega kaare siilitamisega korgsageduse abil (TIG
KORGSAGEDUS-KAIVITAMINE) ja gaasivarustuse juhtimine
poleti nupuga,

- TIG kontaktsiilitega koos lithisvoolu vihendamisega (TIG
TOSTMINE-KAIVITAMINE) ja gaasivarustuse juhtimine pdle-
ti nupuga (valitav algseadistamisel).

Toitepinge ja kaarepikkuse kdikumised ei mdjuta inverteriga keevi-

tusaparaate, andes tulemuseks parima keevituskvaliteedi.

3.2 Eesmine juhtpaneel

boéhlerjedng

9
Toide
Niitab, et seade on ithendatud vooluvdrku ja sisse liilita-
tud.
Uldalarm

Naitab kaitseseadiste voimalikku aktiveerumist, nt tempe-
ratuurikaitse (vaadake jaotist ,,Alarmide tdhendused”).

Toide sees
Naitab et seadme véljundites on toide olemas.

A INCA

Keevitamismeetodid

Voimaldab hallata funktsioone ja parameetreid nii
manuaalse kui ka automaatse keevituse ajal.

Manuaalne keevitus

Automaatkeevitus

Keevitamisprotseduur
Voimaldab valida keevitamisprotseduuri.

Elektroodkeevitus (MMA)

Bo 6@

2-astmeline

2-astmelises hakkab nupu vajutamisel gaas voolama ja
siilitab kaare; kui nupp vabastatakse, vdheneb vool tagasi
nulli méératud aja jooksul. Kui kaar on kustunud, voolab
gaas veel médratud aja jooksul.
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@ 4-astmeline

4-astmelises aktiveerib esimene nupuvajutus gaasivoolu,
tekitades manuaalse eelgaasi; selle vabastamisel siittib
kaar.

Jargnev rohk ja nupu 16plik vabastamine vdhendab voolu
ja toojargse gaasiaja.

Voolu pulseerimine

UHTLANE vool
PULSEERIV vool

KESKMISE SAGEDUESGA vool

Peamine reguleerimiskéepide

Voimaldab seadistada valitud parameetrit graafikul 9.
Vairtust kuvatakse ekraanil 8.

Voimaldab seadistada, valida ja muuta keevitamise para-
meetreid.

@ 000

o]

7-osaline ekraan

Voimaldab kiivitamise ajal kuvada {ildiseid keevitusapa-
raadi parameetreid ning seadistusi, voolu ja pinge luge-
meid keevitamise ajal, samuti alarmkoode.

o

Keevitamise parameetrid
Paneeli graafik voimaldab keevitamise parameetreid vali-
da ja muuta.

|1 Keevitamisvool
Voimaldab muuta keevitamisvoolu.
Parameeter seadistatakse amprites (A).
Minimaalne 3 A, maksimaalne Imax, vaikeseade 100 A
Pohivool
Vodimaldab seadistada pdhivoolu impulsiga kiire impulsi
reziimis.
Parameeter seadistatakse amprites (A).
Minimaalne 3 A — 1%, maksimaalne keevitusvool Imax
500%, Vaikeseade 50%
Impulsi sagedus
f Vodimaldab aktiveerida impulsireziimi.
Voimaldab reguleerida impulsi sagedust.
Voimaldab saada dhukeste materjalide keevitamisel pare-
maid tulemusi ja keevituskohtade paremat esteetilist kva-
liteeti.
Parameetri seadistus: herts (Hz) — kiloherts (kHz).
Minimaalne 0,5 Hz, maksimaalne 2,5 kHz, vaikeseade —
4 Hz-100Hz
t d Langus
Voimaldab médrata sujuvat seost keevitusvoolu ja 10pp-
voolu vahel. Parameetrit seadistatakse sekundites (s).
Minimaalne — véljas, maksimaalne 10,0 s, vaikeseade —
véljas
pg Jarelgaas
Voimaldab seadistada ja reguleerida keevitamise 10pu
gaasivoolu.
Minimaalne — 0,0 s, maksimaalne 25,0 s, vaikeseade — siin

123




 bohlery:=dne
3.3 Seadistamine
Voimaldab seadistada ja muuta mitmeid lisaparameetreid, mis
annavad keevitamissiisteemi iile parema ja tipsema kontrolli.
Alguse parameetrid on organiseeritud alljargnevalt.
Seadistamisse sisenemine: vajutage klahvi koodrit kolm sekundit
(seitsmeosalise ekraani keskmine null kinnitab sisenemist).
Vajaliku parameetri valimine ja muutmine: keerake koodrit, kuni
ilmub vajaliku parameetri numbrikood. Vajutage niitid klahvi kood-
rit, et kuvada parameetri jaoks méératud véirtus ja seda muuta.
Seadistamisest véljumine: seadistamisest véljumiseks vajutage
uuesti klahvi koodrit.
Seadistamisest véljumiseks avage parameeter O (salvestage ja
16petage) ning vajutage klahvi koodrit.

Seadistamisparameetrite loend (MMA)

0 Salvesta ja 1opeta
Voimaldab muudatused salvestada ja seadistamisest véljuda.

1 Lahtestamine
Voimaldab léhtestada kdik parameetrid vaikevaértustele.

2 MMA siinergia
Voimaldab médrata parima kaarediinaamika, valides kasu-
tatud elektroodi.

1 standard (tavaline/rutiil)

2 tselluloos

3 teras

4 alumiinium

5 valumalm

Vaikeseade — standard (0)

Oige kaarediinaamika valimisega saab toiteallikast votta
maksimaalse kasu, et saavutada parim keevitamistulemus.
Kasutatud elektroodi tdiuslik keevitamistulemus pole
garanteeritud (keevitamistulemus oleneb kulumaterjalide
ja nende hoidmise kvaliteedist, toovotetest, keevitamise
tingimustest, mitmetest voimalikest muudest teguritest
jne).

3 Kuumkaivitus
Voimaldab reguleerida kuumkéivituse véartust MMA-
keevituses. Lubab kasutada reguleeritavat kuumkéivitust
kaare siititamisfaasides, kergendades alustamist.
Parameeter médratakse keevitusvoolu protsendina (%).
Minimaalne — viljas, maksimaalne 500%, vaikeseade std
80%

4 Kaarejoud
Voimaldab
keevituses.
Voimaldab reguleeritavad energeetilist diilnaamilist tagasi-
sidet keevitamise ajal, kergendades seeldbi keevitaja t66d.
Suurendab kaarejou védrtust, et vahendada elektroodi kin-
nijddmise ohtu.

Parameeter méératakse keevitusvoolu protsendina (%).
Minimaalne — 0%, maksimaalne 500%, vaikeseade std
30%

5 Kaare eemaldamise pinge
Voimaldab médrata pingevdirtuse, mille juures toimub
elektrikaare sunnitud viljaliilitamine.

Lubab tohusamalt toime tulla erinevate vdimalike toGtin-
gimustega. Niiteks punktkeevitusfaasis vihendab madal
kaare eemaldamise pinge kaare taassiittimist, kui elekt-
rood eemaldatakse tooriku juurest. See vdhendab prits-
meid ning tooriku pdlemist ja oksiideerumist.
Korgepinget vajavate elektroodide kasutamisel tuleks
médrata korge lavi, et viltida keevitamise ajal kaare kus-
tumist.

reguleerida kaarejou vidrtust MMA-
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Mitte mingil juhul ei tohi kaare eemaldamise pinget
seada korgemaks kui toiteallika koormuseta pinget.

%

Parameeter seadistatakse voltides (V).
Minimaalne 0 V, maksimaalne 99,9 V, vaikeseade std 57 V
6 Kinnijadmisvastane kaitse aktiivne
Lubab voi keelab kleepumisvastase funktsiooni.
Kleepumisvastane funktsioon voimaldab keevitusvoolu
véhendamist kuni 0A lithise tekkimise korral elektroodi ja
toddeldava detaili vahel, kaitseb poletit, elektroodi ja keevi-
tajat ning tagab ohutuse tekkinud olukorras.
ON Kleepumisvastane funktsioon aktiivne
OFF Kleepumisvastane funktsioon mitteaktiivne
7 Kaarejou sisseldikamise lavi
Voimaldab seadistada pingevairtust, mille juures toiteal-
likas varustab kaarejou jaoks tavaliselt vajaminevat voolu
tousu.
Vdimaldab saavutada kolme erinevat kaarediinaamikat.
Madal lavi: kaarejou ebaregulaarne kasutamine loob viga
stabiilse, kuid mitte véga histi reageeriva kaare (ideaalne
kogemustega keevitajate ja lihtsate elektroodide jaoks).
Korge lavi: sagedane kaarejou kasutamine loob pisut eba-
stabiilsema, kuid véga histi reageeriva kaare, mis suudab
korrigeerida kasutaja vigu voi kompenseerida elektroodi
isedrasusi (ideaalne kogemusteta keevitajate ja keeruliste
elektroodide jaoks).
Parameeter seadistatakse voltides (V).
Minimaalne 0 V, maksimaalne 99,9 V, vaikeseade 8 V
8 Diinaamilise voimsuse kontroll (DPC)
See annab vdimaluse valida soovitud V/I parameetrit.

I =C Piisivool
Kaare pikkuse suurendamine voi vdhendamine ei mojuta
vajalikku keevitusvoolu.

-

Tavaline, rutiil, hape, teras, valumalm

1+ 20* langev karateristik reguleeritava kallakuga
Kaarepikkuse suurenemisel viheneb keevitusvool (ja vas-
tupidi) ldhtuvalt vdédrtusest, mida rakendatakse 1 kuni 20
amprit voldi kohta alusel.

(3

P = C* pidev toide
Kaarepikkuse suurenemisel viheneb keevitusvool (ja vas-
tupidi) jargneva reegli alusel: V.I =K.

(

Tselluloos, alumiinium

Tselluloos, alumiinium

* Suurendab kaarejou véirtust, et vahendada elektroodi kin-
nijaédmise ohtu.

40 Modtmised
Voimaldab valida ekraanil 8 ndaidatud modtmise tiitibi.
0 Tegelik vool
1 Tegelik pinge
2 Mootmist ei toimu

Standard on 0.




43

44

48

49

99

CHI1 MIN vilised parameetrid

Voimaldab hallata viliseid parameetreid 1 (minimaalne
vaartus).

CH1 MAX vilised parameetrid

Voéimaldab hallata viliseid parameetreid 1 (maksimaalne
vadrtus).

Sumisti helitugevus

Voimaldab seadistada sumisti helitugevust.

Minimaalne — viljas, maksimaalne 10, vaikeseade 5
Kontrast

Voéimaldab muuta ekraani kontrasti.

Minimaalne — véljas, maksimaalne 15, vaikeseade 7
Léhtestamine

Voimaldab ldhtestada koiki parameetreid vaikevéértustele
ja taastada siisteem seadistustele.

Seadistamisparameetrite loend (TIG)

0

Salvesta ja lopeta

Voimaldab muudatused salvestada ja seadistamisest véljuda.
Léhtestamine

Voimaldab ldhtestada kdik parameetrid vaikevaartustele.
Eelgaas

Voimaldab seadistada kaare siittimisele eelnevat gaasivoo-
lu.

Voimaldab tdita pdleti gaasiga ja valmistada keskkonna
keevitamiseks ette.

Minimaalne 0,0 s, maksimaalne 25,0 s, vaikeseade 0,1 s
Algvool

Vaimaldab reguleerida keevitamise alguse voolu.
Voimaldab kuumemat vdi jahedamat keevituskohta vahetult
pérast kaare siiiitamist.

Parameetri seadistus: amper (A) — protsent (%).

Minimaalne 3 A — 1%, maksimaalne Imax — 500%, vaikese
50%

Algvool (%-A)

0=A, 1= %, vaikescade %

Tous

Voimaldab médrata sujuvat seost voolu ja keevitusvoolu
vahel. Parameetrit seadistatakse sekundites (s).
Minimaalne — véljas, maksimaalne 10,0 s, vaikeseade —
viljas

Kahetasemeline vool

Voimaldab seadistada sekundaarvoolu kahetasemelise
keevitamise reziimis.

Poletinupu esimesel vajutamisel aktiveerub eelgaas, kaar
stittib ja keevitamiseks kasutatakse algvoolu.

Esimesel vabastamisel aktiveerub keevitamise ,,11” tGusu-
rada. Kui keevitaja seejdrel vajutab ja vabastab nupu kii-
relt, saab kasutada seadet ,,12”. Uuesti vajutades ja kiirelt
vabastades aktiveerub taas ,,11” ja nii edasi.

Kui te hoiate nuppu kauem vajutatult, algab voolu vdhen-
damine, joudes seega 1dppvooluni.

Nupu uuesti vabastamisel kaar kustub ja gaas jatkab voo-
lamist méératud jéreltdoaja jooksul.

Parameetri seadistus: amper (A) — protsent (%).
Minimaalne 3 A — 1%, maksimaalne Imax — 500%, vaike-
seade 50%

Kahetasemeline vool (%-A)

Voimaldab seadistada sekundaarvoolu kahetasemelise
keevitamise reziimis.

0=A,1="%,2=viljas

Kahetasemeline TIG asendab aktiveerimisel 4-reziimi.
Pohivool

Voimaldab seadistada pdhivoolu impulsiga kiire impulsi
reziimis.

Parameetri seadistus: amper (A) — protsent (%).

10

12

14
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Minimaalne 3 A — 1%, maksimaalne keevitusvool Imax
500%, Vaikeseade 50%
Baasvool (%-A)
Voimaldab seadistada baasvoolu impulsiga kiire impulsi
reziimis.
Parameetri seadistus: amper (A) — protsent (%).
0=A, 1 =%, vaikeseade %
Impulsi sagedus
Voimaldab aktiveerida impulsireziimi.
Voimaldab reguleerida impulsi sagedust.
Vdimaldab saada dhukeste materjalide keevitamisel paremaid
tulemusi ja keevituskohtade paremat esteetilist kvaliteeti.
Parameetri seadistus: herts (Hz).
Minimaalne 0,5 Hz, maksimaalne 20 Hz, vaikeseade — 4 Hz
Impulsi to6tsiikkel
Voimaldab reguleerida impulsskeevituse to6tsiiklit.
Voéimaldab hoida tippvoolu lithemat vdi pikemat aega.
Parameetri seadistus: protsent (%).
Minimaalne 20%, maksimaalne 80%, vaikeseade 50%
Kiire impulsi sagedus
Voimaldab reguleerida impulsi sagedust.
Voimaldab saavutada tdpsemat t66d ja elektrikaare pare-
mat stabiilsust.
Parameetri seadistus: Hertz (Hz), KiloHertz (KHz).
Minimaalne 20 Hz, maksimaalne 2,5KHz, vaikeseade
100Hz
Langus
Voimaldab médidrata sujuvat seost keevitusvoolu ja 1opp-
voolu vahel. Parameetrit seadistatakse sekundites (s).
Minimaalne — véljas, maksimaalne 10,0 s, vaikeseade —
véljas
Ldppvool
Voimaldab seadistada 1oppvoolu.
Parameetri seadistus: amper (A) — protsent (%).
Minimaalne 3 A — 1%, maksimaalne Imax — 500%, vaike-
seade 50%
Ldppvool (%-A)
Vaimaldab seadistada 1dppvoolu.
Parameetri seadistus: amper (A) — protsent (%).
0=A, 1= "%, vaikeseade %
Jarelgaas
Voimaldab seadistada ja reguleerida keevitamise 1opu
gaasivoolu.
Parameetri seadistus: sekundid (s).
Minimaalne — 0,0 s, maksimaalne 25,0 s, vaikeseade — siin
Kéivitusvool (korgsageduslik kdivitamine)
Parameetri seadistus: amprid (A).
Minimaalne 3 A, maksimaalne 170 A, vaikeseade 100 A
TIG kéivitamine (HF)
Vaimaldab valida vajalikke kaare siilitamise reziime.
Sees = KORGSAGEDUSLIK KAIVITAMINE, vil-
jas = TOSTMISEGA KAIVITAMINE, vaikeseade =
KORGSAGEDUSLIK KAIVITAMINE
Punktkeevitus
Voimaldab aktiveerida punktkeevituse ja méérata keevita-
misaja.
Voimaldab seadistada ajastust keevitamis-protseduuri
jaoks.
Parameetri seadistus: sekundid (s).
Minimaalne — véljas, maksimaalne 99,9 s, vaikeseade —
véljas
Taaskédivitamine
Voimaldab aktiveerida taaskdivitamisfunktsiooni.
Voimaldab kaare kiirelt kustutada alandamisel voi keevi-
tamistsiikli taaskéivitamisel.
0 = viljas, 1 = sees, vaikeseade — sees
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21 (TIG DC) lihtne liide
Voimaldab kaare stiiitamist impulsi-, voolu- ja ajafunkt-
siooniga enne eelseadistatud keevitamistingimuste auto-
maatset taastamist.
Voimaldab suuremat kiirust ja tdpsust detailide eelkeevitu-
se ajal.
Parameetri seadistus: sekundid (s).
Minimaalne 0,1 s, maksimaalne 25,0 s, vaikeseade — viljas
40 Mootmised
Voimaldab valida ekraanil 8 ndidatud mddtmise tiiiibi.
0 Tegelik vool
1 Tegelik pinge
2 Mootmist ei toimu
Standard on 0.
42 (U/D) seadistamissamm
Voimaldab seadistada iiles-alla-klahvide seadistamissam-
mu.
Minimaalne — véljas, maksimaalne — IMAX, vaikeseade 1
43 CHI1 MIN vilised parameetrid
Vdimaldab hallata viliseid parameetreid 1 (minimaalne
vadrtus).
44 CH1 MAX vilised parameetrid
Voimaldab hallata viliseid parameetreid 1 (maksimaalne
vaartus).
48 Sumisti helitugevus
Vdimaldab seadistada sumisti helitugevust.
Minimaalne — viljas, maksimaalne 10, vaikeseade 5
49 Kontrast
Voimaldab muuta ekraani kontrasti.
Minimaalne 0, maksimaalne 15, vaikeseade 12
99 Liahtestamine
Voimaldab ldhtestada kdiki parameetreid vaikevéartustele
ja taastada siisteem seadistustele.

3.4 Alarmide koodid

EO1, EO3  Temperatuurialarm
Selle alarmi korral pole mdistlik seadet vélja liilitada,
kuna nii saab sisemine ventilaator edasi tootada ja
iilekuumenenud osi jahutada.

Ell Stisteemi konfigureerimise alarm

E20 Mailuvea alarm

E21 Andmekao alarm

3.5 Tagapaneel

3
I ® w1m @
AANE) @O
000
oo
) @ 4
] ]
@ 4 A
@ @ |
1 2
1 Toitekaabel
Uhendus siisteemi ja vooluvdrgu vahel.
2 Gaasilithendus

@
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3 Signaalikaabli (CAN-SIIN) sisend
4 Vilja/sisse liiliti
@ Liilitab keevitusaparaadi elektritoite sisse.

@ Sellel on kaks asendid O (véljas) ja I (sees).

3.6 Pesade paneel

1 Negatiivne toitepesa
@ Elektroodkeevituse voi TIG-pdleti maanduskaabli iihen-
dus

2 Positiivne toitepesa

Uhendab elektroodpdleti MMA-keevituses voi maandus-
kaabli TIG-keevituses.

3 Gaasitihendus

4 Poletinupu ithendus

4 TARVIKUD

4.1 Uldteave (RC)

Kaugjuhtimise kasutamine aktiveerub, kui ihendatakse toiteallika-
ga. Selle ithenduse saab teha ka sisseliilitatud toite korral.

Kui RC-juhtimine on ithendatud, jiab toiteallika juhtpaneel aktiiv-
seks, et teha vajalikke muudatusi. Toiteallika juhtpaneelil tehtud
muudatusi nédidatakse ja RC-juhtimises ja vastupidi.

4.2 RC 100 kaugjuhtimine

RC 100 on kaugjuhtimisiiksus, mis on mdeldud keevitusvoolu ja
-pinge kuvamiseks ja haldamiseks.

"Vaadake kasutusjuhendit".




4.3 RC 120 kaugjuhtimispedaal

Viljundvoolu miinimum- kuni maksimumvéértust (méaédratav
SEADISTAMISE kaudu) reguleeritakse pedaalile avaldatava sur-
vega. Mikroliiliti tagab kédivitussignaali miinimumsurve korral.

"Vaadake kasutusjuhendit".

4.4 RC 200 kaugjuhtimine

RC 200 on kaugjuhtimisiiksus, mis on loodud {ihendatud toitealli-
ka koikide saadaolevate parameetrite kuvamiseks ja seadistamise
haldamiseks.

"Vaadake kasutusjuhendit".

4.5 ST...-seeria poletid

U/D-seeria poletid on digitaalsed TIG-pdletid, mis vdimaldavad
juhtida peamiseid keevitusparameetreid:
- keevitamisvool

(Vaadake jaotist seadistamise kohta).

"Vaadake kasutusjuhendit".

/ bohlerwesing
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5 HOOLDUS

Stisteemi tuleb regulaarselt hooldada tootja juhiste

' jargi.

Koiki hooldustéid peab tegema ainult kvalifitseeritud personal.
Seadmete t66 ajal peavad kdik kontroll-luugid ja katted olema
suletud ja lukustatud.

Siisteemi volitamatu muutmine on rangelt keelatud. Arge laske
elektrit juhtival tolmul koguneda vorede lahedusse ja nende peale.

Lahutage toide enne seadme kallal toStamist!
%

4

Kontrollige toiteallikat regulaarselt alljargnevalt.

- Puhastage toiteallika sisemust madalasurvelise
surudhuga ja pehmete harjastega.

- Kontrollige koiki elektriithendus ja ihenduskaableid.

Poletikomponentide, elektroodihoidikute ja/voi maanduskaablite
hooldamiseks voi vahetamiseks:

Kontrollige komponendi temperatuuri ja veenduge, et
F need poleks iilekuumenenud.

Kasutage alati ohutusnduetele vastavaid kindaid.

' Kasutage sobivaid votmeid ja to0riistu.

Eelnimetatud hooldust6de tegemata jatmisel kaotab garantii keh-
tivuse ja vélistab igasuguse tootjapoolse vastutuse.

6 TORKEOTSING

Siisteemi koiki osi peab remontima vOi vahetama
' ainult kvalifitseeritud personal.

Stisteemi mis tahes osa remontimine vOi vahetamine volitamata
personali poolt tiihistab toote garantii.
Siisteemi ei tohi vdhimalgi médral muuta.

Tootja iitleb lahti igasugusest vastutusest, kui kasutaja eirab neid
juhiseid.

Siisteem ei liilitu sisse (roheline LED ei pdle)

Pohjus Pistikupesas puudub toitepinge.

Lahendus  Kontrollige ja vajadusel remontige elektrisiisteemi.
Kasutage ainult kvalifitseeritud personali.

Pohjus Rikkis pistik voi kaabel.

Lahendus  Asendage rikkis komponent.
Poorduge 1dhimasse teeninduspunkti, et lasta siisteem
remontida.

Pohjus Kaitse on labi pdlenud.

Lahendus  Asendage rikkis komponent.
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Pohjus
Lahendus

Pohjus
Lahendus
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Rikkis toiteliliti.

Asendage rikkis komponent.

Poorduge 1dhimasse teeninduspunkti, et lasta siisteem
remontida.

Elektroonikarike.
P66rduge 1dhimasse teeninduspunkti, et lasta siisteem
remontida.

Viljundpinge puudub (siisteem ei keevita)

Pohjus
Lahendus

Pohjus
Lahendus
Pohjus

Lahendus

Pohjus
Lahendus

Rikkis pdletinupp.

Asendage rikkis komponent.

P66rduge 1dhimasse teeninduspunkti, et lasta siisteem
remontida.

Siisteem on iile kuumenenud (temperatuurialarm —
kollane LED pdleb).
Laske siisteemil jahtuda, drge liilitage vilja.

Vale maandusiihendus.
Maandage siisteem digesti.
Lugege peatiikki ,,Paigaldamine”.

Elektroonikarike.
P66rduge 1dhimasse teeninduspunkti, et lasta siisteem
remontida.

Vale viljundvdimsus

Pohjus
Lahendus
Pohjus
Lahendus
Pohjus

Lahendus

Pohjus
Lahendus

Valesti valitud keevitamisprotseduur voi rikkis valik-
luliti.
Valige dige keevitamisprotseduur.

Stisteemi parameetrid voi funktsioonid on valesti
seadistatud.
Lahtestage siisteem ja keevitamis-parameetrid.

Rikkis keevitamisvoolu seadistamise potentsiomee-
ter/kooder.

Asendage rikkis komponent.

Poorduge 1dhimasse teeninduspunkti, et lasta siisteem
remontida.

Elektroonikarike.
Poorduge 1dhimasse teeninduspunkti, et lasta siisteem
remontida.

Ebastabiilne kaar

Pohjus Varjestusgaasi liiga véhe.

Lahendus  Reguleerige gaasivoolu.

Pohjus Keevitusgaasis on niiskust.

Lahendus  Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.
Veenduge, et gaasivarustussiisteem oleks alati veatus
seisundis.

Pohjus Valed keevitamisparameetrid.

Lahendus  Kontrollige keevitamissiisteemi hoolikalt.

Poorduge 1dhimasse teeninduspunkti, et lasta siisteem
remontida.

Liiga palju pritsmeid

Pohjus Kaare pikkus vale.

Lahendus  Véhendage kaugust elektroodi ja tooriku vahel.

Pohjus Valed keevitamisparameetrid.

Lahendus  Vihendage keevitamispinget.
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Pohjus
Lahendus
Pohjus
Lahendus

Varjestusgaasi liiga vihe.
Reguleerige gaasivoolu.

Vale keevitamisreziim.
Vihendage pdleti nurka.

Ebapiisav labitungimine

Pohjus
Lahendus
Pohjus
Lahendus
Pohjus
Lahendus
Pohjus
Lahendus
Pohjus
Lahendus
Pohjus
Lahendus

Vale keevitamisreziim.
Vihendage keevitamisel litkumiskiirust.

Valed keevitamisparameetrid.
Suurendage keevitamisvoolu.

Vale elektrood.
Kasutage viiksema ldbimddduga elektroodi.

Vale serva ettevalmistamine.
Suurendage kaldserva.

Vale maandusiihendus.
Maandage siisteem digesti.

Keevitatavad detailid liiga suured.
Suurendage keevitamisvoolu.

Tootlemisjadgid jadvad materjali sisse

Pohjus
Lahendus
Pohjus
Lahendus
Pohjus
Lahendus
Pohjus
Lahendus

Ebapiisav puhastamine.
Puhastage detaile pdhjalikult enne keevitamist.

Elektroodi 14bimdot on liiga suur.
Kasutage viiksema 1dbimddduga elektroodi.

Vale serva ettevalmistamine.
Suurendage kaldserva.

Vale keevitamisreziim.
Vihendage kaugust elektroodi ja tooriku vahel.
Liikuge keevitamise sujuvalt.

Volframijddgid jdédvad materjali sisse

Pohjus Valed keevitamisparameetrid.

Lahendus  Vihendage keevituspinget.

Pdhjus Vale elektrood.

Lahendus  Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.
Teritage elektroodi ettevaatlikult.

Pohjus Vale keevitamisreziim.

Lahendus  Viltige kontakti elektroodi ja keevituskoha vahel.

Augud

Pohjus Varjestusgaasi liiga vihe.

Lahendus  Reguleerige gaasivoolu.

Kinnijddmine

Pohjus Kaare pikkus vale.

Lahendus  Suurendage kaugust elektroodi ja tooriku vahel.

Pohjus Valed keevitamisparameetrid.

Lahendus  Suurendage keevitamisvoolu.

Pohjus Vale keevitamisreziim.

Lahendus  Hoidke poletit suurema nurga all.

Pohjus Keevitatavad detailid liiga suured.

Lahendus  Suurendage keevitamisvoolu.




Poletusjéljed

Pohjus Valed keevitamisparameetrid.

Lahendus  Véhendage keevitamispinget.

PG&hjus Kaare pikkus vale.

Lahendus  Suurendage kaugust elektroodi ja tooriku vahel.

P&hjus Vale keevitamisreziim.

Lahendus  Vihendage tditmise ajal kiilgsuunalist vibreerimiskii-
rust.

Vihendage keevitamise ajal litkumiskiirust.

Pohjus Varjestusgaasi liiga vihe.

Lahendus  Kasutage keevitatava materjaliga sobivaid gaase.

Oksiideerumine

PG&hjus Ebapiisav gaasikaitse.

Lahendus  Reguleerige gaasivoolu.

Poorsus

Pd&hjus Miaire, lakk, rooste voi mustus keevitatavatel tooriku-
tel.

Lahendus  Puhastage toorikuid enne keevitamist hoolikalt.

Pohjus Maire, lakk, rooste voi mustus tditematerjalil.

Lahendus  Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.
Jalgige, et tditematerjali seisund oleks alati laitmatu.

PGShjus Taitematerjalis on niiskust.

Lahendus  Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.
Jalgige, et tditematerjali seisund oleks alati laitmatu.

Pohjus Kaare pikkus vale.

Lahendus  Véhendage kaugust elektroodi ja tooriku vahel.

Pohjus Keevitusgaasis on niiskust.

Lahendus  Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.
Veenduge, et gaasivarustussiisteem oleks alati veatus
seisundis.

PGShjus Varjestusgaasi liiga vihe.

Lahendus  Reguleerige gaasivoolu.

Pohjus Keevituskoht tahkub liiga kiirelt.

Lahendus  Vihendage keevitamise ajal litkumiskiirust.
Eelkuumutage keevitatavaid toorikuid. Suurendage
keevitamisvoolu.

Kuumuspraod

Pohjus Valed keevitamisparameetrid.

Lahendus  Véhendage keevitamispinget.

PG&hjus Maire, lakk, rooste voi mustus keevitatavatel tooriku-
tel.

Lahendus  Puhastage toorikuid enne keevitamist hoolikalt.

Pd&hjus Miire, lakk, rooste vOi mustus tditemetallil.

Lahendus  Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.
Jalgige, et tditematerjali seisund oleks alati laitmatu.

Pohjus Vale keevitamisreziim.

Lahendus  Libige enne keevitamist antud liitekoha tiilibi jaoks
vajalikud t66sammud.

PGShjus Keevitatavatel toorikutel on erinevad omadused.

Lahendus  Looge enne keevitamist vahekiht.
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Pohjus Téitematerjalis on niiskust.

Lahendus  Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.
Jalgige, et tditematerjali seisund oleks alati laitmatu.

Pohjus Keevitatava liitekoha erigeomeetria.

Lahendus  Eelkuumutage keevitatavaid toorikuid.

Kuumutage pérast t66d.
Lébige enne keevitamist antud liitekoha tiilibi jaoks
vajalikud t66sammud.

Kui teil tekib kahtluseid ja/voi probleeme, votke kindlasti ithendust
lahima teeninduskeskusega.

7 KEEVITAMISTEOORIA

7.1 Manuaalne metalli kaarkeevitus (MMA)

Servade ettevalmistamine
Korralike keevisliideste saavutamiseks tuleks kasutada puhtaid
detaile, mis pole oksiideerunud, roostes ega maardunud.

Elektroodi valimine

Kasutatava elektroodi 1dbimdot oleneb materjali paksusest, liiddese
asendist ja tlilibist ning keevitatava detaili ettevalmistamisest.
Loomulikult vajavad suure 1dbimddduga elektroodid vdga korget
elektrivoolu, et tagada keevitamise ajal piisava kuumuse olemasolu.

Katte tiiiip Omadus Kasutamine
Rutiil Lihtne kasutada Koik asendid
Hape Korge sulamiskiirus Lapik

Lihtne Ulikvaliteetne liides Koik asendid

Keevitamisvoolu valimine
Kasutatud elektroodi jaoks sobiv keevitamisvool on méératud toot-
ja poolt ja mérgitud tavaliselt elektroodi pakendile.

Kaare siiiitamine ja hoidmine

Elektrikaar siitidatakse, kui kriimustada elektroodi teravikku maan-
duskaabliga {ihendatud toorikul. Kui kaar on siittinud, tuleb elekt-
rood kiirelt tavalisele keevitamiskaugusele tagasi tdmmata.
Uldiselt kasutatakse kaare siittimiskditumise parandamiseks korge-
mat algvoolu, et kuumutada elektroodi otsa kiirelt ja abistada kaare
loomist (kuumkaivitus).

Kui kaar on tekkinud, hakkab elektroodi keskmine osa sulama ja
moodustab vidikeseid tilgakesi, mis kantakse kaare abil sulanud
keevituskohta tooriku pinnal.

Elektroodi vdlimine kate tarbitakse &ra ja see varustab keevituskoh-
ta varjestusgaasiga, tagades keevituse hea kvaliteedi.

Selleks, et sulanud materjalitilgad ei saaks kaart lithisega kustutada
ja elektroodi keevituskoha kiilge 1aheduse t3ttu kinni jitta, tostetak-
se ajutiselt keevitusvoolu, et sulatada tekkivat liihist (kaarejoud).
Kui elektrood jaab tooriku kiilge, tuleb lihisvoolu vihendada mii-
nimumini (kinnijddmisvastane meede).
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Keevitamine
Keevitamisasend oleneb lédbimiste arvust. Elektroodi liigutatakse
tavaliselt ostsilleeruvalt ja dmbluse kiilgedel peatudes, nii ei kogu-
ne keskele liiga palju tditematerjali.

Réibu eemaldamine

Kaetud elektroodide kasutamisel tuleb iga kord eemaldada rabu.
Rdbu eemaldamiseks kasutatakse vdikest haamrit voi harja, kui see
on piisavalt rabe.

7.2 TIG-keevitamine (pidev kaar)

TIG-keevitamisel (volfram-intergaas) siittib elektrikaar mittetarvi-
tatava elektroodi (puhas volfram vdi sulam, mille ligikaudne sula-
mistemperatuur on 3370 °C) ja tooriku vahel. Inertgaas (argoon)
kaitseb keevituskohta.

Et volfram ei satuks liitekohta, ei tohi elektrood mitte kunagi kokku
puutuda toorikuga. Sel pdhjusel on keevitamise toiteallikal tavali-
selt kaare siilitamisseade, mis loob korgsagedusliku korgepingela-
henduse elektroodi teraviku ja tooriku vahel.

Seega tinu elektrisidemele ja gaasiatmosfaéri ioniseeritusele siittib
keevituskaar, ilma et oleks tarvis elektroodiga toorikut puudutada.
Voimalik on ka teist tiilipi siititamine, mille puhul on volframi sis-
sesattumise oht vdiksem. Tdstmisega siilitamine ei vaja korgsage-
dust, kuid ainult esialgset lithist madala voolu juures elektroodi ja
tooriku vahel. Elektroodi tdstmisel kaar siittib ja vool touseb kuni
seadistatud keevitamisvéartuseni.

Taitmiskvaliteedi tohustamiseks keevituskoha 16pus on oluline
tapselt juhtida voolulanguse kallakut, lisaks tuleb tagada, et gaas
voolaks keevituskohta veel moni sekund péarast kaare kustutamist.
Paljude tootingimuste puhul on mdistlik kasutada kaht eel-
seadistatud keevitusvoolu, mille vahel saab raskusteta liilitada
(KAHETASEMELINE).

Keevitamise polaarsus

D.C.S.P. (alalisvoolu otsepolaarsus)

See on enimkasutatud polaarsus ja tagab elektroodi (1) vidhese
kulumise, kuna 70% kuumusest on suunatud anoodi (toorikusse).
Tulemuseks on kitsad ja stigavad keevituskohad, suure litkumiskii-
ruse ja madala kuumusvajadusega.

Selle polaarsusega keevitatakse suuremat osa materjalidest, peale
alumiiniumi ja selle sulamite.

©
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D.C.R.P. (alalisvoolu vastassuunaline polaarsus)

Vastassuunalist polaarsust kasutatakse keevitussulamite jaoks,
mis on kaetud oksiidikihiga, millel on metalliga vorreldes suurem
sulamiskiht.

Suurt voolutugevust ei saa kasutada, kuna see kulutaks elektroodi
liigselt.

®
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D.C.S.P-impulss (alalisvoolu otsepolaarsusega impulss)
Impulsiga alalisvoolu kasutamine vdimaldab teatud td6tingimustes
keevituskoha laiust ja siigavust tdpsemalt juhtida. Keevituskoht
moodustatakse tippimpulssidega (Ip), sellal kui pdhivool (Ib) hoiab
kaare stitidatuna.

See tooreziim voimaldab keevitada Shemaid metall-lehti vihemate
deformatsioonidega, parema kujuteguriga ja ihtlaselt madalama
kuumuspragude ja gaasi labitungimise ohuga.

Sageduse (MF) suurendamisel muutub kaar kitsamaks, kontsent-
reeritumaks, stabiilsemaks ja Shukeste lehtede keevitamise kvali-
teet tduseb veelgi rohkem.

D.C.S.P

0.C.5.P -PULSED

-l ©
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7.2.1 Terase TIG-keevitamine

TIG-protseduur on véga tShus niihésti slisinikterase kui ka terase-
sulamite keevitamisel, torude esmatdétluse jaoks ja keevitustoodel,
kus tulemuse hea vilimus on oluline.

Vaja ldheb otsepolaarsust (D.C.S.P.).

Servade ettevalmistamine
Servad tuleb hoolikalt puhastada ja ette valmistada.

Elektroodi valimine ja ettevalmistamine

Soovitame kasutada toorium-volfram-elektroode (2% punane too-
rium) voi selle asemel tseerium- vdi lantaanelektroode alljargneva-
te labimodtudega.

Elektroodi @ (mm) Vooluvahemik (A)
1.0 1575
1.6 60+150
2.4 130+240




Elektroodi tuleb teritada nii, nagu on joonisel niidatud.

>k

a Vooluvahemik (A)
30 0+30
60+90 30+120
90+120 120+250
Téitematerjal

Téitevarraste mehaanilised omadused peavad olema pdhimetalli
omadega sarnased.

Arge kasutage pdhimetallist vdetud ribasid, kuna neis vdib olla
tootlemisdefekte, mis voivad keevisliite kvaliteeti halvasti mdju-
tada.

Varjestusgaas
Tavaliselt kasutatakse puhast argooni (99,99%).

“/

Keevitamisvool Elektroodi @ Gaasiotsaku | Argooni voolukiirus
(A) (mm) n° @ (mm) (I/min)
6-70 1.0 4/5  6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 2.4 6/7 9.5/11.0 7-8

7.2.2 Vase TIG-keevitamine

Kuna TIG-keevitamisprotseduuriga kaasneb tugev kuumuse kont-
sentratsioon, sobib see eriti hésti suure soojusjuhtivusega materja-
lide (nt vask) keevitamiseks.

Vase TIG-keevitamisele kehtivad samad juhised, nagu terase TIG-
keevitamisel vdi siis erijuhised.

boéhlerwelding
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8 TEHNILISED ANDMED

TERRA 180 TLH

Toitepinge U1 (50/60 Hz) 1x230V £15%
Zmax (@PCC) 6mQ *
Aeglane kaitse 16A
Maksimaalne sisendvdimsus (kVA) 8.5 kVA
Maksimaalne sisendvoimsus (kW) 5.9 kW
Voimsustegur PF 0.70
Efektiivsus (1) 81%

Cosep 0.99

Maks. sisendvool Umax 36.8A
Efektiivne vool Ueff 21.8A

MMA Keevitusvool (40°C)

(x=35%) 170A
(x=60%) 150A
(x=100%) 120A

MMA Keevitusvool (25°C)

(x=100%) 150A

TIG Keevitusvool (40°C)

(x=45%) 170A
(x=60%) 160A
(x=100%) 140A

TIG Keevitusvool (25°C)

(x=100%) 160A
Seadistamisvahemik 12 3-170A
Avatud ahela pinge Uo 80Vdc (MMA) /106Vdc (TIG)
Tipppinge iiles Up 9.4kV
[P-kaitseaste 1P23S
Isolatsiooniklass H
Tootmisstandardid EN 60974-1/ EN 60974-3 / EN 60974-10
Mdootmed (p x s x k) 410x150x330 mm
Mass 8.4 kg.
Toitekaabel 3x2.5 mm2
Toitekaabli pikkus 2m

%
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See seade vastab standardile EN/IEC 61000-3-12, kui maksimaalne lubatud toitevdrgu niivtakistus avaliku vooluvorguga iihendamise punktis
(tihine tthendamiskoht, PCC) on vdiksem kui Zmax juures ndidatud védértus voi sellega vordne. Kui see ithendatakse avalikku madalpingevorku,
vastutab seadme paigaldaja voi kasutaja selle eest, et seadme ithendamisluba saadaks jaotusvorgu operaatorilt.
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LATVIESU

CE — ATBILSTIBAS DEKLARACIJA

Uzpémums
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALIJA
Talr.: +39 049 9413111 - Fakss: +39 049 9413311 - E-pasts: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

ar So pazino, ka iekarta TERRA 180 TLH
atbilst §im ES direktivam: 2014/35/ES ZEMSPRIEGUMA
ELEKTROIEKARTU DIREKTIVA
2014/30/ES EMS DIREKTIVA
2011/65/ES RoHS DIREKTIVA
un ka $adi saskanotie standarti ir pienacigi piemeroti: EN 60974-1:2018

EN 60974-3:2015
EN 60974-10:2015 A klase

Jebkuras darbibas vai modifikacijas, kuras nav ieprieks pilnvarojis uznemums SELCO s.r.l. padara $o sertifikatu par speka neesosu.

Onara di Tombolo (PADOVA) Selco s.r.l.

e —

Lino Frasson
Chief Executive
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g Nopietnu traumu nenoversami draudi un bistama uzvediba, kas var novest pie nopietnam traumam

Im' Svarigs padoms, kas jaievero, lai izvairitos no nenozimigam traumam vai ipasuma bojajumiem
~

(t Tehniskas piezimes, lai atvieglotu ekspluataciju
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1 BRIDINAJUMS

Pirms jebkuras darbibas veikSanas ar iekartu, parlieci-
&m nieties, ka rlipigi izlasijat un sapratat §is instrukcijas
saturu.

Neveiciet instrukcija neparedzetas modifikacijas vai
tehniskas apkopes darbibas.

Razotajs neuznemas atbildibu par personu traumésanu vai ipasuma
bojasanu, ja lietotajs nepareizi izmanto vai nepielieto §is instruk-
cijas noradijumus.

o)
§

Visas iekartas jaizmanto tikai tadam darbibam, kuram tas ir
paredzetas, un tada veida, ka ar1 tadiem pielietojumiem, kadi ir
noraditi datu plaksnite un/vai Saja instrukcija, atbilstosi valsts un
starptautiskam drosibas direktivam. Jebkada cita veida lietoSana,
par kuru razotajs nav atklati pazinojis, tiek uzskatita par pilnigi
neatbilstoSu un bistamu, un tada gadijuma razotajs atsakas no
jebkadas atbildibas.

Si iekarta jalieto tikai profesionaliem un riipnieciska vidg.
Razotajs neuznemas atbildibu par bojajumiem, kas radusies,
lietojot iekartu majsaimniecibas apstaklos.

Ja jums rodas Saubas vai grutibas iekartas lietoSana,
ladzu, konsultéjieties pie kvalificeta personala.

1.1 Darba vide

« lekarta jaizmanto temperattra no -10 °C lidz +40 °C (no +14 °F
lidz +104 °F).

Iekarta jatransporte un jauzglaba temperatiira no -25 °C lidz +55
°C (no -13 °F Iidz 131 °F).

« lekarta jaizmanto vide, kur nav puteklu, skabes, gazes vai kadu
citu korodgjoso vielu.

o lekartu nedrikst izmantot vide, kur relativais gaisa mitrums ir
augstaks par 50% 40 °C (104 °F) temperatiira.

* lekartu nedrikst izmantot vide, kur relativais gaisa mitrums ir
augstaks par 90% 20 °C (68 °F) temperattra.

Iekartu nedrikst izmantot, ja augstums virs jras Iimena ir lielaks
par 2000 metriem (6500 pedam).

A

1.2 Lietotaja un citu personu aizsardziba
Metinasanas process ir kaitigs radiacijas, troksnu, sil-

tuma un g{lZSS emisiju avots.
Zﬁ

% Valkajiet aizsargapgerbu, lai aizsargatu adu no loka

Nelietojiet iekartu caurulu atkauséSanai.

Nelietojiet iekartu bateriju un/vai akumulatoru uzla-
desanai.

Nelietojiet iekartu elektrodzingju iedarbinasanai.

stariem, dzirkstelem vai kveélojosa metala. Apgérbam
janosedz viss kermenis, ka ari jabut:

- nebojatam un laba stavokli;

- ugunsizturigam;

- izol€joSam un sausam;

- labi piegulosam, bez man$etém un atlokiem.

Vienmer valkajiet specialus apavus, kuri ir izturigi un
nodrosina Gidens izolaciju.

by voestalpine
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Vienmer valkajiet specialus cimdus, kuri nodrosina
elektrisko un siltuma izolaciju.

Izvietojiet ugunsizturigu ekranu, lai pasargatu apkar-
tejo zonu no stariem, dzirkstelem un kvélojoSiem
2 sarniem.

Darba zona esos$ajam personam iesakiet neskatities uz
loku vai kvélojoSo metalu un atbilstosi sevi aizsargat.

|,':./|=I
W

Valkajiet sejas aizsargus ar sanu aizsargiem un pieme-
rotu aizsardzibas filtru acim (vismaz NR10 vai augsta-
kas kategorijas).

Vienmer valkajiet aizsargbrilles ar sanu aizsargiem, jo
ipasi veicot manualu vai mehanisku metinasanas
sarnu nonemsanu.

Nelietojiet kontaktlecas!

Ja metinasanas laika rodas dzirdei bistams troksnis,
izmantojiet ausu aizsargus. Ja trokSna Iimenis par-
sniedz likuma noteikto, ierobezojiet piekluvi darba
zonai un parliecinieties, lai jebkurs, kas tai tuvojas,
lietotu ausu aizsargus.

QO D

* Metinasanas laika sanu parsegiem vienmer jabut aizvertiem.

Nepieskarieties tikko sametinatiem priek$Smetiem, jo
karstums var izraisit nopietnus apdegumus vai apsvi-
lumu.

L

* leveérojiet iepriek§ aprakstitos piesardzibas pasakumus ar1 veicot
darbibas péc metinasanas, jo, atdziestot, sarni var atdalities no
priekSmetiem.

 Pirms veikt darbus ar degli vai pirms veikt ta tehnisko apkopi, par-
liecinieties, ka tas ir auksts.

Pirmas palidzibas aptiecinai jaatrodas pieejama vieta.
Nenovertejiet par zemu apdegumus vai traumas.

Pirms darba zonas pamesanas, padariet to drosu, lai
izvairitos no nejausu bojajumu nodariSanas perso-
nam vai Ipasumam.

>

’ 1.3 Aizsardziba no izgarojumiem un gazeém
Q

* Izgarojumi, gazes un pulveri, kas veidojas metinasanas procesa,
var but kaitigi veselibai. Noteiktos apstaklos, izgarojumi, kas
veidojas metinasanas procesa, var izraisit vezi vai kaitet gratnie-
¢u auglim.

* Netuviniet galvu gazém un izgarojumiem, kas veidojas metina-
Sanas procesa.

* Nodrosiniet darba zona atbilstosu ventilaciju (dabisko vai maks-
ligo).

« Ja ventilacija ir slikta, izmantojiet maskas un elpoSanas aparatus.

* Metinot loti Saura vieta, darbs ir jauzrauga arpus darba zonas
stavoSam kolegim.
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* Ventilacijai neizmantojiet skabekli.

 Parbaudiet izgarojumu ekstraktora darbibu, regulari salidzinot
kaitigo izpludes gazu daudzumu ar drosibas noteikumos atlau-
tam verttbam.

* Izgarojumu daudzums un bistamibas limenis ir atkarigs no
izmantojama pamatmetala, piedevu metala un vielam, ko izman-
to sagataves tiriSanai un attaukoSanai. Ieverojiet razotaja instruk-
cijas un tehniskajas lapas sniegtas instrukcijas.

» Neveiciet metina$anas darbibas attaukoS$anas vai kraso$anas sta-
ciju tuvuma. Novietojiet gazes balonu arpus telpam vai vieta ar
labu ventilaciju.

1.4 Aizsardziba pret ugunsgreku/spradzienu

MetinaSanas process var izraisit aizdegSanos vai spradzienu.

Iznesiet no darba zonas un apkartgjas zonas jebkurus uzliesmo-
josus vai viegli uzliesmojosus materialus un priekSmetus.
UzliesmojoSiem materialiem jaatrodas vismaz 11 metru (35
pedu) attaluma no metinasanas zonas, vai ari jabut atbilstosi
aizsargatiem. Dzirksteles un kvelojoSas dalinas var viegli talu
aizlidot un sasniegt apkartéjas zonas pat caur mazam atverém.
Pieversiet 1pasu uzmanibu, lai nodroSinatu cilvéku un mantas
drosibu.

Neveiciet metinasanas darbibas ar spiedtvertném un to tuvuma.

Neveiciet metinasanas vai grieSanas darbibas ar slégtam tver-
tném vai caurulém.

Esiet 1pasi uzmanigs, veicot metinasanas darbus ar caurulem
vai tvertném pat ja tas ir atvertas, tuk$as un tika labi izmazgatas.
Jebkura nelikvideta gaze, degviela vai lidzigi materiali var izrai-
sit spradzienu.

Nemetiniet vietas, kur atrodas spragstosi pulveri, gazes vai tvai-
ki.

Metinasanas beigas parbaudiet, lai linija zem sprieguma nejausi
nepieskartos zemejuma kéedei.

Novietojiet ugunsdzeésibas aparatu vai materialu tuvu darba
zonai.

1.5 Piesardzibas pasakumi gazes balonu
izmantoSanas laika

Balonos ar inerto gazi atrodas gaze zem spiediena, kura var
uzspragt, ja netiek nodrosinati minimalas dros$ibas apstakli trans-
portésanas, uzglabasanas un izmantosanas laika.

Baloni janostiprina vertikali pie sienas vai citas atbalsta kons-
trukcijas, izmantojot atbilstosus lidzeklus, lai tie nekristu vai
neatsistos.

Uzskriivejiet vaku, lai aizsargatu ventili transporteSanas, nodosa-
nas ekspluatacija un metinasanas darbibas beigas.

Nepaklaujiet balonus tiesu saules staru iedarbibai, krasam tem-
peratliras izmainam, parak augstas vai ekstremalas temperatiiras
iedarbibai. Nepaklaujiet balonus parak zemas vai parak augstas
temperatiiras iedarbibai.

Uzglabajiet balonus pec iesp¢jas talak no atklatam liesmam,
elektriskajiem lokiem, degliem vai pistolem metinasanai ar elek-
trodiem un kvelojosiem materialiem, kas veidojas metinasanas
laika.

Sargiet balonus no metinasanas kédém un elektriskam kedem.
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* Netuviniet galvu gazes atverei, kad atverat balona ventili.
 Obligati aizveriet balona ventili metinasanas darbibu beigas.
* Neveiciet metinasanas darbibas ar gazes balonu zem spiediena.

 Balonu ar saspiestu gaisu nekada gadijuma nedrikst tiesi pieslegt
iekartas spiediena reduktoram. Spiediens var parsniegt reduktora
kapacitati, kas var uzspragt.

- o 1.6 Aizsardziba no elektrotrieciena

* Elektrotrieciens var nogalinat.

» Nepieskarieties dalam zem sprieguma metinaSanas sisteémas
iekSpuse un arpuse, kad sistema ir aktiva (degli, pistoles, zeme-
juma vadi, elektrodi, vadi, rullisi un spoles ir elektriski pieslegti
metinasanas kedei).

» Nodrosiniet, lai sisttma un metinatajs butu elektriski izoléti,
izmantojot sausus pamatus un gridas, kuras ir pietiekami izoletas
no zemes.

» Nodrosiniet, lai sistema buitu pareizi pieslégta elektriskajai kon-
taktligzdai un baroSanas avots biitu aprikots ar zemejumvadu.

* Nepieskarieties diviem degliem vai diviem elektrodu turétajiem
vienlaicigi.
Ja sajutat elektrotriecienu, uzreiz partrauciet metinasanas darbi-
bas.

-

A

Loka izveidosanas un stabilizacijas ierice paredzeta
manualai vai mehaniskai vadibai.

Ja degla vai metinasanas vadi buis garaki par § m,
palielinasies elektrotrieciena risks.

1.7 Elektromagnetiskie lauki un traucejumi

(R

* Metinasanas strava, kas iet cauri iek$ejiem un arjiem sisteémas
vadiem, veido elektromagnétisko lauku metinasanas vadu un apri-
kojuma tuvuma.

* Elektromagneétiskie lauki var ietekmet to cilveku veselibu, kuri
paklauti to iedarbibai ilgu laiku (preciza iedarbiba vel nav zinama).
Elektromagnetiskie lauki var traucet tada aprikojuma darbibai, ka
elektrokardiostimulatori un dzirdes aparati.

R 4

EMS aprikojuma klasifikacija atbilstosi EN/IEC 60974-10 (skatiet

Personam ar elektrokardiostimulatoriem, kas plano
veikt lokmetinasanas vai grieSanas ar plazmu darbi-
bas, ir jakonsult¢jas ar arstu.

datu plaksniti vai tehniskos datus)

B klases aprikojums atbilst elektromagnétiskas saderibas prasibam
industriala un sadzives vide, tostarp dzivojamas zonas, kur elek-
trisko jaudu nodrosina publiska zemsprieguma padeves sistema.

A klases aprikojums nav paredzets lietoSanai dzivojamas zonas,
kur elektrisko jaudu nodroSina publiska zemsprieguma padeves
sisttma. Sajas vietas var biit potenciali griiti nodroginat A klases
aprikojuma elektromagneétisko savietojamibu konduktivo, ka ari
radiativo traucéjumu del.




UzstadiSana, izmantoSana un vietas parbaude

Aprikojums tiek razots atbilstosi EN60974-10 saskanota standarta
prasibam un tiek identificéts ka ,,A KLASES” aprikojums.

Si iekarta jalieto tikai profesionaliem un riipnieciska vidz.
Razotajs neuznemas atbildibu par bojajumiem, kas raditi, lietojot
iekartu majsaimniecibas apstaklos.

)

Lietotajam jabut ekspertam veicamaja darbiba un tas
ir atbildigs par iekartas uzstadiSanu un izmantoSanu
atbilstosi razotaja instrukcijam.

Ja tiek konstateti elektromagnéetiskie traucejumi, lieto-
tajam ir janovers to celonis, nepiecieSamibas gadiju-
ma, ar razotaja tehnisko palidzibu.

Jebkura gadijuma elektromagnétisko traucéjumu célo-

(((.’)) nis ir jasamazina lidz tadam limenim, lidz tas vairs

nav traucgjoss.

Elektroapgades prasibas (skat. tehniskos datus)

Lieljaudas aprikojums ietekme tikla jaudas kvalitati, jo primara
strava tiek nemta no elektrotikla.

Tapéec daziem aprikojumu veidiem var tikt piemeroti ierobezojumi
un prasibas pret savienojumu attieciba uz maksimali pielaujamo
pilno pretestibu (Zmax) vai nepiecieS§amo minimalo jaudu (Ssc)
piesleguma punkta ar publisko elektrotiklu (kopiga piesleguma
punkts, KPP) (skat. tehniskos datus). Saja gadijuma aprikojuma
uzstaditajs vai operators ir atbildigs par to, lai nodrosinatu, ka $adu
aprikojumu iesp&jams pieslegt, nepiecieSamibas gadijuma konsul-
tejoties ar sadales tikla operatoru.

Pirms iekartas uzstadiSanas, lietotajam janoverte
potencialie elektromagneétiskie traucéjumi, kas var
rasties apkart€ja zona, jo ipasi nemot veéra tuvuma
esoso personu veselibu, piemeram, personu ar elektro-
kardiostimulatoriem vai dzirdes aparatiem.

Ja rodas traucéjumi, var bt nepiecieSams veikt papildu piesardzi-
bas pasakumus, piemeram, stravas padeves filtréSanu. Ir ar1 jaap-
sver iespéeja ekranét stravas padeves vadu.

Metinasanas un grieSanas vadi

Lai lidz minimumam samazinatu elektromagnétiska lauka ietekmi,

ieverojiet zemak noraditas instrukcijas.

- Ja iespgjams, sakopojiet un nostipriniet zeme&juma un stravas
padeves vadus.

- Neaptiniet metinaSanas vadus ap savu kermeni.

- Nestaviet starp zeméjuma un stravas padeves vadiem (tiem jaat-
rodas viena no pusém).

- Vadiem jabut péc iesp&jas Isakiem, novietotiem peéc iespejas
tuvak cits citam un jaatrodas gridas vai gandriz gridas limen.

- Novietojiet aprikojumu drosa attaluma no metinaSanas zonas.

- Vadi janovieto atseviski no citiem vadiem.

Zemejuma savienojums

Jaizverte visu metinasanas aprikojuma metalisko dalu zeméjuma
iesp€ja un tuvaka apkartne.

Zemejuma savienojums jaizveido saskana ar vietejiem noteiku-
miem.

Sagataves iezeméSana
Kad sagatave nav iezemeta elektriskas drosibas apsveérumu de]

vai izméru un pozicijas dél, iezemeSana var samazinat emisijas. Ir
svarigi atcereties, ka sagataves zemejums nedrikst palielinat lieto-
taju nelaimes gadijumu vai cita elektriska aprikojuma bojasanas
risku.

Zemejums javeic saskana ar vietejiem noteikumiem.

‘ s welding
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EkranéSana
Citu apkarteja zona esoso vadu un aprikojuma selektiva ekranéSana
var samazinat elektromagnétiskos traucgjumus. IpaSos lietoSanas
apstaklos jaizverte visa metinasanas aprikojuma ekranésana.

S

IP23S

- Korpuss ir aizsargats no piekluves bistamam dalam ar pirkstiem
un no cietu sveskermenu, kuru diametrs ir lielaks/vienads ar 12,5
mm, ieklGSanas.

- Korpuss ir aizsargats no lietus 60° lenki.

- Korpuss ir aizsargats no kaitigas tidens ieklustosas iedarbibas,
kad iekartas kustigas dalas nav aktivas.

2 UZSTADISANA

UzstadiSanas laika nodroSiniet, lai baroSanas avots
Pd butu atvienots no elektrotikla.

3
i
@
$

1.8 IP aizsardzibas klase

UzstadiSana javeic tikai ekspertiem, kurus pilnvarojis
razotajs.

Ir aizliegts izmantot baroSanas avotus ar vairakam
piesleguma vietam (serialos vai paral€los).

2.1 CelSana, transporté$ana un izkrausana

- lekarta ir aprikota ar rokturi parvietoSanai rokas.

Nenovertejiet par zemu iekartas svaru: skat. tehniskas
v

specifikacijas.

Neparvietojiet un nenovietojiet kravu virs personam
vai priekSmetiem.

Nemetiet iekartu un nepiemerojiet tai spiedienu.

2.2 lekartas novietoSana

leverojiet zemak uzskaititos noteikumus.

- Nodrosiniet ertu piekluvi iekartas vadiklam un savienojumiem.

- Nenovietojiet iekartu loti ierobezotas vietas.

- Nenovietojiet iekartu uz virsmam, kuru slipums horizontala
plakné parsniedz 10°.

- Novietojiet iekartu sausa, tira un atbilstosi ventiléta vieta.

- Sargiet iekartu no lietus un saules.
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2.3 PieslegSana

D=

Iekarta ir aprikota ar stravas padeves vadu elektrotikla pieslegu-
mam.

Iekarta var tikt darbinata ar $adu stravu:

- vienfazes 230V

UZMANIBU! Lai nepielautu personu trauméesanu vai

iekartas bojajumus, izveletais tikla spriegums un dro-

Sinataji ir japarbauda PIRMS iekartas pieslégSanas
elektrotiklam. Parbaudiet ari, lai vads bitu pievienots
iezemétai kontaktligzdai.

Iekartas darbiba ir garantéta ar sprieguma pielaidem
+15% pret nominalo spriegumu.

iF?
@Il

&=

Iekartu var darbinat ar generatoru, kas garanté stabilu
stravas padeves spriegumu +15% pret nominala sprie-
guma vertibu, par kuru informeéjis razotajs, visos
iespejamos darba apstaklos un ar maksimalo nomina-
lo jaudu.

Mes iesakam izmantot generatoru ar nominalo jaudu,
kas divreiz lielaka par vienfazes baroSanas avota
jaudu, vai nominalo jaudu, kas 1,5 reizes lielaka par
trisfazu barosanas avota jaudu.

Ir ieteicams izmantot generatoru ar elektronisko vadi-
bu.

-
1
A

Barosanas avota vads ir aprikots ar dzeltenu/zalu vadu, un tam
vienmer jabit iezeméetam. So dzelteno/zalo vadu nekada gadijuma
nedrikst izmantot ar citiem sprieguma vadiem.

Lai pasargatu lietotajus, iekartai jabut pareizi iezeme-
tai. Stravas padeves sprieguma vadam jabtit aprikotam
ar zem¢juma vadu (dzeltenu un zalu), kam jabut pie-
slegtam iezemetai kontaktligzdai.

Elektriskie savienojumi jaizveido kvalificetiem tehni-
kiem, kuriem ir 1pasa profesionala un tehniska kvali-
fikacija un kuri atbilst noteikumiem, kas ir speka
valstt, kur tiek uzstadita iekarta.

Parbaudiet, vai izmantojama iekarta ir iezeméta un vai kontaktligz-
das ir laba stavokli.

Uzstadiet tikai sertificétus spraudnus atbilstosi drosibas noteiku-
miem.

2.4 UzstadiSana

Savienojums MMA metinasanai

(

Attela noraditais savienojums nodroSina metinasanu
ar pretgjo polaritati. Lai veiktu metinasanu ar tieSo
polaritati, apgrieziet savienojumu.
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- Pievienojiet (1) zemé&juma spaili baroSanas avota negativajai
ligzdai (-) (2).

- Pievienojiet (3) elektroda turétaju barosanas avota pozitivajai
ligzdai (+) (4).

Savienojums TIG metinasanai

- Pievienojiet (5) zemejuma spaili baroSanas avota pozitivajai
ligzdai (+) (6).

- Pievienojiet TIG degla uzmavu (7) baroSanas avota degla ligzdai
) (®).

- Savienojiet gazes balona §ltiteni ar aizmuguréjo gazes savienota-
ju.

- Pievienojiet degla signalvadu (9) atbilstosam savienotajam (10).

- Pievienojiet degla gazes (11) Sluteni atbilstoSai uzmavai/savieno-
tajam (12).

Sistemai automatikai un robottehnikai

- Piesledziet CAN-BUS signalvadu argjo iericu (pieméram, RC,
RL) vadibai atbilstosam savienotajam (1).

- levietojiet savienotaju un grieziet apalo uzgriezni pulkstenradita-
ju kustibas virziena lidz dalas ir kartigi nostiprinatas.
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Digitalas ieejas (RI100)
- START

- GAZES PARBAUDE
- ARKARTA

Analogas ieejas (R1100)
- MetinaSanas strava

Digitalas izejas (R1100)
- Gatavs metinatajs

- Loka degSana

- Gazes cikls

“Skat. instrukciju rokasgramatu (R1100)”.

3 IEKARTAS APRAKSTS

3.1 Vispar¢ja informacija

Sie nepartrauktas stravas invertora baro§anas avoti spgj veikt §ada

veida metinasanu ar teicamiem rezultatiem:

- MMA;

- TIG ar attalinatu loka izveidoSanu ar augstu frekvenci (TIG
LOKA IZVEIDOSANA AR AUGSTU FREKVENCI) un gazes
padeves regulesanu ar degla pogu;

- TIG ar loka kontaktizveidoSanu ar 1ssleguma stravas ierobezosa-
nu (TIG LOKA IZVEIDOSANA, PACELOT ELEKTRODU) un
gazes padeves regulesanu ar degla pogu (var izveleties iestatiju-
mos).

Invertoru metinasanas iekartas svarstibas padeves sprieguma un

loka garuma neietekmé izejas stravu, ta paliek pilnigi izlidzinata,

nodrosinot vislabako metinasanas kvalitati.

3.2 Prieksejais vadibas panelis

boéhlerjedng

Stravas padeve
Norada, ka iekarta ir pieslégta elektrotiklam un ir ieslegta.

Visparéeja trauksme
Norada uz aizsardzibas iericu, piemeram, temperatiras
aizsardzibas, iesp€jamo aktivizéSanos (skat. sadalu
,» Trauksmju kodi”).

Stravas padeve ir ieslegta
Norada uz sprieguma esamibu iekartas izejas savienoju-
mos.

B 06

Metinasanas metodes

Lauj parvaldit funkcijas un parametrus gan manualas
metinasanas laika, gan metinot ar robotu.

© Manuala metinasana

@ Metinasana ar robotu

CAVES
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Metinasanas process
Lauj izveleties metinasanas procediiru.

Metinasana ar elektrodu (MMA)

Metinasanas metodes 2 soli

Ja 2 solu metodg piespiest pogu, gaze saks plist un izvei-
dos loku. Kad poga bus atlaista, strava atgriezas uz nulli
stravas samazinasanas laika. Kad loks bis partraukts, gaze
plust gazes pecpliismas laika.

Metinasanas metodes 4 soli

Kad 4 solu metode pogu piespiez pirmo reizi, gaze sak
plust, nodrosinot manualo gazes pirmsplismu. Atlaizot
tiek izveidots loks.

Piespiezot un atlaizot pogu pedejo reizi, stravas raksturlik-
ne nolaizas un sakas gazes pecpliismas laiks.

Stravas pulsacija

PASTAVIGA strava
PULSEJOSA strava

VIDEJAS FREKVENCES strava

Galvenais reguléSanas rokturis

Lauj reguléet izveleto parametru 9 grafika. Vertiba ir atai-
nota displeja 8.

Lauj ieiet iestatijumos, atlasit un iestatit metinasanas para-
metrus.

7 segmentu displejs

Ataino visparéjos metinasanas iekartas parametrus palai-
des laika, iestatijumus, stravas un sprieguma radijumus
metinasanas laika un trauksmju kodus.

Metinasanas parametri
Grafiks uz panela lauj atlasit un regulét metinaSanas para-
metrus.

f

[

MetinaSanas strava

Lauj regulét metinasanas stravu.

Parametrs iestatits ampgeros (A).

Minimums - 3 A, Maksimums - Imax, Noklus¢jums - 100 A
Pamatstrava

Lauj regulét pamatstravu impulsu, atru impulsu rezima.
Parametrs iestatits amperos (A).

Minimums - 3 A-1%, Maksimums - MetinaSanas strava ir
500%, Noklusejums - 50%

Impulsu frekvence

Lauj aktivizet impulsu rezimu.

Lauj regulét impulsu frekvenci.

Lauj iegtit labakus rezultatus, metinot planus materialus un
labaku valniSa estétisko kvalitati.

Parametra iestatijums: Herci (Hz) - Kiloherci (kHz).
Minimums - 0,5 Hz, Maksimums - 2,5 kHz, Noklus¢jums
- 4Hz-100Hz
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t d Stravas pakapeniska samazinasana
Lauj iestatit pakapenisku pareju no metinaSanas stravas uz
beigu stravu. Parametrs iestatits sekundes (sek.).
Minimums - izslegts, Maksimums - 10,0sek., Noklusgjums
- izslegts

pg Gazes pecpliusma
Lauj iestatit un regulét gazes plismu metinasanas beigas.
Minimums - 0,0 sek., Maksimums - 25,0 sek., Noklusejums
- sinergija

3.3 IestatiSana

Lauj iestatit un regulét papildparametru seérijas metinasanas siste-
mas uzlabotai un precizakai kontrolei.

IestatiSanas laika esoSie parametri tiek organizeti attieciba uz atla-
sito metinasanas procesu un ir apziméti ar ciparu kodu.

IeieSana iestatijumos: 3 sek. turiet piespiestu taustinu kodétaju
(centrala nulle uz 7 segmentu displeja apstiprina ievadi).
NepiecieSama parametra izvele un reguléSana: grieziet kodetaju
lidz atainosies nepiecieS$ama parametra cipara kods. Ja Saja bridi
piespiez taustinu kodetaju, atainosies izveleta parametra iestatita
vertiba, ko var noregulét.

IzieSana no iestatijumiem: lai izietu no ,,regulésanas” sadalas, pie-
spiediet taustinu kodetaju velreiz.

Lai izietu no iestatijumiem, dodieties uz parametru ,,0” (saglabat
un iziet) un piespiediet taustinu kodetaju.

Iestatisanas parametru saraksts (MMA)
0 Saglabat un iziet
Lauj saglabat izmainas un iziet no iestatijumiem.
1 Atiestate
Lauj atiestatit visus parametrus uz noklusétam vertibam.
2 MMA sinergija
Lauj iestatit vislabako loka dinamiku, izveloties izmanto-
jama elektroda veidu:
1 Standarta (Baziskais/Rutils)
2 Celuloze
3 Terauds
4 Aluminijs
5 Cuguns
Noklusejuma standarts (0)
Izveletos pareizu loka dinamiku, var iegiit baroSanas avota
maksimalas prieksrocibas un nodrosinat vislabako iespeja-
mo metinasanas veiktspé&ju.
Izmantojama elektroda teicama metinaSanas spéja nav
garantéta (metinasanas spgja ir atkariga no izlietojamo
materialu kvalitates un to saglabasanas, ekspluatacijas un
metinasanas apstakliem, dazadiem iesp&jamiem lietosanas
veidiem u.c.).
3 Karsta palaide
Lauj regulet karstas palaides verttbu MMA rezima. Lauj
veikt reguléjamo karsto palaidi loka izveidoSanas faze, kas
atvieglo palaides darbibas.
Parametrs iestatits ka procentuala dala (%) no metinasanas
stravas.
Minimums - 0%, Maksimums - 500%, Noklus¢jums - std
80%
4 Arc force (Loka forsesana)
Pielauj regulejamo energétisko dinamisko reakciju meti-
nasana, kas atvieglo palaides darbibas.
Loka forséSanas vertibas palielinasana, lai samazinatu
elektroda pielipSanas risku.
Parametrs iestatits ka procentuala dala (%) no metinaSanas
stravas.
Minimums - 0%, Maksimums - 500%, Noklus¢jums - std
30%
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Loka atdaliSanas spriegums

Lauj iestatit sprieguma veértibu, pie kuras tiek forséta elek-
triska loka partrauksana.

Lauj labak parvaldit dazadus ekspluatacijas apstaklus.
Piemeram, punktmetinasanas faze zems loka atdaliSanas
spriegums samazina loka atkartotas izveidoSanas iesp&ja-
mibu, kad elektrodu parvieto talak no sagataves, samazinot
sagataves apslakstiSanas, apdedzinasanas un oksidacijas
iespejamibu.

Ja izmanto elektrodus, kuriem nepiecieSams augsts sprie-
gums, ir ieteicams iestatit augstu slieksni, lai noverstu loka
partrauksanu metinasanas laika.

Nekada gadijuma neiestatiet loka atdaliSanas spriegu-
Ill mu augstaku par baroSanas avota tukS$gaitas spriegu-
w mu.

Parametrs iestatits voltos (V).

Minimums - 0 V, Maksimums - 99,9 V, Noklus¢jums - std
57V

Pretpielipsanas iespejosana

Lauyj ieslegt un izslegt pretpielipSanas funkciju.
Pretpielipsanas funkcija lauj samazinat metinasanas stravu
lidz 0A gadijuma, ja notiek Issavienojums starp elektrodu
un metinamo detalu, tada veida pasargajot metinasanas
pistoli, elektrodu un pasu metinataju, nodrosinot aizsar-
dzibu konkretajos apstaklos.

ON Pretpielipsanas funkcija ieslegta

OFF Pretpielipsanas funkcija izslegta

Loka forsésanas ieslegsanas slieksnis

Lauj regulét sprieguma vertibu, pie kuras barosanas avots
nodro$ina stravas palielinajumu, kas ir tipisks loka forse-
Sanai.

Lauj iegtit dazadu loka dinamiku:

Zems slieksnis: loka forseSanas reta izmantoSana nodro-
Sina loti stabilu, bet ne tik loti reaktivu loku (ideals
metinatajiem-ekspertiem un elektrodiem, ar kuriem viegli
metinat).

Augsts slieksnis: loka forseSanas bieza izmantoSana
nodro$ina ne tik loti stabilu, bet loti reaktivu loku, kas
var koriget lietotaja kludas vai kompensét elektroda rak-
sturlielumus (ideals metinatajiem, kuri nav eksperti, un
elektrodiem, ar kuriem griti metinat).

Parametrs iestatits voltos (V).

Minimums - 0 V, Maksimums - 99,9 V, Noklus¢jums - 8 V
Dynamic Power Control (DPC) funkcija

Lauj izveleties nepiecieSsamo V/I funkciju.

I = C Constant current (nemainiga strava)
Loka garuma palielinajumam vai samazinajumam nav
butiskas ietekmes uz nepiecieS$amo metinasanas stravu.

(t Baziskais, Rutils, Skabe, Térauds, Cuguns

1+ 20* Kritosa raksturlikne ar regulé¢jamu slipumu

Loka garuma palielinajums izraisa metinaSanas stravas
samazinajumu (un otradi) atbilstosi vertibai, kas noteikta
no 1 lidz 20 apmeériem uz voltu.

Celuloze, Aluminijs
2




P = C* Pastaviga jauda
Loka garuma palielinajums izraisa metinasanas stravas
samazinajumu (un otradi) atbilstosi likumam: V.I = K.

-

Celuloze, Aluminijs
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Loka forséSanas vertibas palielinasana, lai samazinatu
elektroda pielipSanas risku.

Merjjumi

Lauj izveleties merjumu tipu, kas tiks atainots displeja 8.

0 Faktiska strava

1 Faktiskais spriegums

2 Nav mérijumu

Noklusejums - 0

CHI1 MIN arg¢jais parametrs

Lauj parvaldit arejo parametru 1 (minimala vertiba).
CH1 MAX argjais parametrs

Lauj parvaldit argjo parametru 1 (maksimala vertiba).
Pikstena signals

Lauj regulet pikstena signalu.

Minimums - izslegts, Maksimums - 10, Noklus€jums - 5
Kontrasts

Lauj regulét displeja kontrastu.

Minimums - izslégts, Maksimums - 15, Noklusg&jums - 7
Atiestate

Lauj atiestatit visus parametrus un atgriezt visus sistemu
uz vertibam, kuras ieprieks defingja.

IestatiSanas parametru saraksts (TIG)

0

Saglabat un iziet

Lauj saglabat izmainas un iziet no iestatijumiem.
Atiestate

Lauj atiestatit visus parametrus uz noklusétam vertibam.
Gazes pirmspliisma

Lauj iestatit un regulét gazes plismu pirms loka izveido-
Sanas.

Lauj piepildit degli ar gazi un sagatavot vidi metinasanai.
Minimums - 0,0 sek., Maksimums - 25,0 sek., Nokluse¢jums
- 0,1 sek.

Sakotnéja strava

Lauj regulét metinasanas sakuma stravu.

Lauj metinasanas vannai uzreiz pec loka izveidoSanas but
karstakai vai aukstakai.

Parametra iestatijums: Amperi (A) - Procenti (%).
Minimums - 3 A-1%, Maksimums - Imax-500%,
Noklusejums - 50%

Sakotngja strava (%-A)

0=A, 1 =%, Noklusgjums - %

Stravas pakapeniska palielinasana

Lauj iestatit pakapenisku pareju no stravas uz metinasanas
stravu. Parametrs iestatits sekundes (sek.).

Minimums - izsleégts, Maksimums - 10,0 sek., Noklusejums
- izslegts

Divu limenu strava

Lauj regulét sekundaro stravu divu limenu metinasanas
reZima.

Piespiezot degla pogu pirmoreiz, gazes pirmsplisma
izveido loku, metinasanai tiek izmantota sakotnéja strava.
Atlaizot to pirmoreiz, notiek metinasanas stravas paka-
peniska paaugstinasana lidz ,,11”. Ja metinatajs piespiez
un atri atlaiz pogu, var tikt izmantots ,,12”. Ja atkal atri
piespiez un atlaiz pogu, notiek parslégsanas uz ,,11” utt.
Ja tur piespiestu pogu ilgaku laiku, sakas stravas samazi-
nasana un tiek sasniegta beigu strava.

11

12

13

15

16

17

18
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Ja atlaiz pogu, loks tiek partraukts, bet gaze turpina pliist
pecpliismas etapa.
Parametra iestatijums: Amperi (A) — Procenti (%).
Minimums - 3 A-1%, Maksimums - Imax-500%,
Noklusejums - 50%
Divu limenu strava (%-A)
Lauj regulét sekundaro stravu divu limenu metinaSanas
rezima.
0=A,1=%,2=izslegta
Kad ir iespgjota divu Iimenu TIG, tiek nomainits 4 darbibu
rezims.
Pamatstrava
Lauj regulét pamatstravu impulsu, atru impulsu rezima.
Parametrs iestatits amperos (A).
Minimums - 3 A-1%, Maksimums - Metinasanas strava ir
500%, Noklusejums - 50%
Bazes strava (%-A)
Lauj regulét bazes stravu impulsu, atru impulsu rezima.
Parametra iestatijums: Amperi (A) — Procenti (%).
0=A, 1 =%, Noklusgjums - %
Impulsu frekvence
Lauj aktivizét impulsu rezimu.
Lauj regulet impulsu frekvenci.
Lauyj iegtit labakus rezultatus, metinot planus materialus un
labaku valnisa estetisko kvalitati.
Parametra iestattjums: Herci (Hz).
Minimums - 0,5 Hz, Maksimums - 20,0 Hz, Noklusgjums
- 4,0Hz
Impulsu darba cikls
Lauj regulét darba ciklu impulsmetinasana.
Lauj uzturet maksimumstravu 1saku vai ilgaku laiku.
Parametra iestatijums: procenti (%).
Minimums - 20%, Maksimums - 80%, Noklusejums - 50%
Atro impulsu frekvence
Lauj regulet impulsu frekvenci.
Lauj fokuset darbibu un labak stabilizet elektrisko loku.
Parametra iestatijums: Herci (Hz) - Kiloherci (kHz).
Minimums - 20Hz, Maksimums - 2,5 kHz, Noklusgjums -
100Hz
Stravas pakapeniska samazinasana
Lauj iestatit pakapenisku pareju no metinasanas stravas uz
beigu stravu. Parametrs iestatits sekundes (sek.).
Minimums - izslegts, Maksimums - 10,0sek., Noklusejums
- izslegts
Beigu strava
Lauj regulét beigu stravu.
Parametra iestattjums: Amperi (A) — Procenti (%).
Minimums - 3 A-1%, Maksimums - Imax-500%,
Noklusejums - 50 %
Beigu strava (%-A)
PLauj regulet beigu stravu.
Parametra iestatijums: Ampeéri (A) - Procenti (%).
0=A, 1 =%, Noklus¢jums - %
Gazes pecplisma
Lauyj iestatit un regulét gazes plismu metinasanas beigas.
Minimums - 0,0 sek., Maksimums - 25,0 sek., Noklusgjums
- sinergija
Sakuma strava (AF palaide)
Parametra iestatijums: Ampeéri (A).
Minimums - 3 A, Maksimums - 170A, Noklusgjums - 100 A
TIG palaide (AF)
Lauj izveleties nepieciesamos loka izveidoSanas reZimus.
Ieslegta = AF PALAIDE, Izslégta = LOKA IZVEIDOSANA,
PACELOT ELEKTRODU, Noklusgjums = AF PALAIDE
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19 Punktmetinasana
Lauyj iespgjot ,,punktmetinasanas” procesu un noteikt meti-
nasanas laiku.
Lauj izveleties laiku metinaSanas procesam.
Parametra iestatijums: sekundes (sek.).
Minimums - izslegts, Maksimums - 99,9 sek., Noklus¢jums
- izslegts
20 Restartésana
Lauj aktivizet restarteSanas funkciju.
Lauj nekav&joties partraukt loku stravas samazinaSanas
vai metinasanas cikla restartésanas laika.
0 = izslegts, 1 = ieslegts, Noklus¢jums = ieslegts
21 (TIG DC) Viegla savienoSana
Layj izveidot loku impulsu rezima, ar funkcijas stravu un
laiku pirms ieprieks$ iestatito metinasanas apstaklu auto-
matiskas atjaunosanas.
Lauj nodrosinat lielaku atrumu un precizitati, veicot detalu
piekermetinasanu.
Parametra iestatijums: sekundes (sek.).
Minimums - 0,1 sek., Maksimums - 25,0 sek., Noklusejums
- izslegts
40 Merijumi
Lauj izveleties mertjumu tipu, kas tiks atainots displeja 8.
0 Faktiska strava
1 Faktiskais spriegums
2 Nav merjumu

Noklusejums - 0
42 (U/D) Reguléesanas solis

Lauj regulét izmainu soli ar taustiniem uz augsu un uz

leju.

Minimums - izslegts, Maksimums - MAKS., Noklusgjums - 1
43 CHI1 MIN argjais parametrs

Lauj parvaldit argjo parametru 1 (minimala vertiba).
44 CH1 MAX argjais parametrs

Lauj parvaldit arejo parametru 1 (maksimala vertiba).
48 Pikstena signals

Lauj regulet pikstena signalu.

Minimums - izsleégts, Maksimums - 10, Noklusgjums - 5
49 Kontrasts

Lauj regulét displeja kontrastu.

Minimums - izsleégts, Maksimums - 15, Noklus&jums - 12
99 Atiestate

Lauj atiestatit visus parametrus un atgriezt visus sistemu

uz vertibam, kuras ieprieks defingja.

3.4 Trauksmju kodi

EO1, E0O3  Temperatiiras trauksme
Ir ieteicams neizslegt iekartu, kamer §1 trauksme ir
aktiva. Tada veida turpinas darboties iekS$¢jais ventila-
tors un tiks atdzesetas parkarsusas dalas.

El1l Sistemas konfiguracijas trauksme

E20 Atminas problémas trauksme

E21 Datu pazaudesanas trauksme
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3.5 Aizmugurejais panelis

@ @
1 2
1 Stravas padeves vads
Piesledziet sistemu elektrotiklam.
2 Gazes armatiira
3 Signalvada (CAN-BUS) ieeja
4 IzslégSanas/ieslegsanas sledzis

@ Metinatajam iesledz elektriskas stravas pievadi.

@ Tam ir divas pozicijas: ,,0” — izslegts un ,,I” — ieslegts.

3.6 Ligzdu panelis

Negativas jaudas ligzda

Zemejuma vada pieslégSanai, kad metina ar elektrodu, vai
deglim TIG rezima.

Pozitivas jaudas ligzda

Elektroda degla pieslegsanai MMA rezima vai zemeSanas
vada pieslégsanai TIG rezima.

Gazes armatiira

)
@
&

4 Degla pogas savienojums

4 PIEDERUMI

4.1 Vispareja informacija (RC)

Talvadibas pults darbiba tiek aktivizeta, kad piesledz baroSanas
avotus. So savienojumu var izveidot ar tad, kad sistéma ir ieslegta.
Kad pieslegta RC vadikla, barosanas avota vadibas panelis paliek
iespejots, lai varétu veikt jebkuras modifikacijas. Modifikacijas
barosanas avota vadibas paneli paradas ar1t RC pultt un otradi.




4.2 RC 100 talvadibas pults

RC 100 ir talvadibas pults, kas paredzeéta metinaSanas stravas un
sprieguma atainos$anai un regulésanai.

,»Skat. instrukciju rokasgramatu”.

4.3 RC 120 pedala talvadibas

Izejas strava tiek kontroléta no minimalas lidz maksimalajai verti-
bai (var ieiet no IESTATIJUMI), mainot kajas spiedienu uz pedala
virsmas. Mikroslédzis nodroSina palaides signalu pie minimala
spiediena.

,».Skat. instrukciju rokasgramatu”.

4.4 RC 200 talvadibas pults

RC 200 ir talvadibas pults, kas paredzeta visu pieejamo baroSanas
avota, kuram ta ir pieslégta, parametru ataino$anai un regulésanai.

»Skat. instrukciju rokasgramatu”.

4.5 ST... sérijas degli
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4.6 ST... U/D serijas degli

U/D serijas degli ir digitalie TIG degli, kas lauj kontrolét galvenos
metinasanas parametrus:

- metinasanas strava

- programmas atsaukSana

(Skatiet sadalu ,,lestatiSana”).
»Skat. instrukciju rokasgramatu”.

5 TEHNISKA APKOPE

Regulara sisteémas tehniska apkope atbilstosi razotaja
instrukcijam.

Jebkuru tehniskas apkopes darbibu drikst veikt tikai kvalificets
personals.

Kad aprikojums darbojas, visam piekluves un darba durvim un
vakiem jabtt aizvertiem un bloketiem.

Ir stingri aizliegts veikt sistéma nesankcionetas izmainas. Nelaujiet
stravvadosiem putekliem uzkraties blakus restém un virs tam.

Atvienojiet stravas padevi pirms katras darbibas!
llll'
~—~

Lai veiktu tehnisko apkopi vai nomainitu degla komponentus, elek-
trodu turétajus un/vai zemejuma vadus:
Parbaudiet komponenta temperatiiru un parliecinie-

F ties, ka tas nav parkarsis.

Barosanas avota javeic $adas periodiskas parbaudes:

- Iztiriet barosanas avota iek$pusi ar zema spiediena
saspiesto gaisu un sukam ar mikstiem sariem.

- Parbaudiet elektriskos savienojumus un visus savie-
nojuma vadus.

Vienmer izmantojiet cimdus, kas atbilst droSibas stan-
dartiem.

Izmantojiet piemeérotas atslégas un instrumentus.

Janetiek veikta ieprieks aprakstita tehniska apkope, visas garantijas
tiek anulétas un razotajs neuznemas nekadu atbildibu.
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6 PROBLEMU NOVERSANA

Jebkuru sistemas detalu remontu vai nomainu drikst
veikt tikai kvalificets personals.

Jebkurs sisteémas detalu remonts vai nomaina, ko veicis nepilnvaro-
tais personals anulé produkta garantiju.
Sistemu nedrikst nekada veida modificet.

Razotajs atsakas no atbildibas, ja lietotajs neievero instrukcijas.

Sisteéma neiesleédzas (zala LED izslegta)

Iemesls Nav tikla sprieguma kontaktligzda.

Risinajums Péc nepieciesamibas parbaudiet un veiciet elektriskas
sistémas remontu.
Izmantojiet tikai kvalificétu personalu.

Iemesls Bojata kontaktdaksa vai vads.

Risinajums Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu siste-
mas remontu.

Iemesls Pardedzis Iinijas drosinatajs.

Risinajums Aizvietojiet bojatu komponentu.

Iemesls Bojats ieslegsanas/izslegSanas sledzis.

Risinajums Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu siste-
mas remontu.

Iemesls Bojata elektronika.

Risinajums Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu siste-

mas remontu.

Nav izejas jaudas (sistema nemetina)

Iemesls Bojata degla melites poga.

Risinajums Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu siste-
mas remontu.

Temesls Sistema parkarsusi (temperatiiras trauksme — dzelte-
na LED ieslegta).

Risinajums Uzgaidiet 1idz sistéma atdzisis, neizslédzot to.

Iemesls Nepareizs zemejuma savienojums.

Risinajums Pareizi iezemgjiet sistemu.
Izlasiet rindkopu ,,Uzstadisana”.

Iemesls Bojata elektronika.

Risinajums Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu siste-

mas remontu.

Nepareiza izejas jauda

Iemesls Nepareiza metinasanas procesa izvele vai bojats
selektora sledzis.

Risinajums Pareizi izvelieties metinaSanas procesu.

Temesls Sistémas parametri vai funkcijas nepareizi iestatitas.

Risinajums Atiestatiet sisttmu un metinasanas parametrus.

Iemesls Bojats potenciometrs/kodetajs metinasanas stravas
regulésanai.

Risinajums Aizvietojiet bojatu komponentu.

Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu siste-
mas remontu.
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Iemesls
Risinajums

Bojata elektronika.
Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu siste-
mas remontu.

Loka nestabilitate

Iemesls
Risinajums

Iemesls
Risinajums

Iemesls
Risinajums

Nepietiek aizsarggazes.
Noregulgjiet gazes plasmu.

Mitrums metinasanas gaze.

Vienmer izmantojiet kvalitativus materialus un pro-
duktus.

Nodrosiniet, lai gazes padeves sistéma vienmer butu
teicama stavokli.

Nepareizi metinasanas parametri.

Ripigi parbaudiet metinasanas/grieSanas sistemu.
Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu siste-
mas remontu.

Parmerigas §lakatas

Iemesls
Risinajums

Iemesls
Risinajums
Iemesls

Risinajums

Iemesls
Risinajums

Nepareizs loka garums.
Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.

Nepareizi metinasanas parametri.
Samaziniet metinasanas spriegumu.

Nepietiek aizsarggazes.
Noregulgjiet gazes plusmu.

Nepareizs metinasanas reZims.
Samaziniet degla lenki.

Nepietiekams sakusuma dzilums

Iemesls
Risinajums

Iemesls
Risinajums
Iemesls
Risinajums
Iemesls
Risinajums
Iemesls
Risinajums

Iemesls
Risinajums

Nepareizs metinasanas rezims.
Samaziniet metinaSanas atrumu.

Nepareizi metinasanas parametri.
Samaziniet metinasanas stravu.

Nepareizs elektrods.
Izmantojiet mazaka diametra elektrodu.

Nepareiza malas sagatavoSana.
Palieliniet malu noslaupsSanu.

Nepareizs zemejuma savienojums.
Pareizi iezemgjiet sistemu.

Metinamas sagataves ir parak lielas.
Samaziniet metinasanas stravu.

Sarnu ieklavumi

Iemesls
Risinajums

Iemesls
Risinajums
Iemesls

Risinajums

Iemesls
Risinajums

Netiriba.
Ripigi notiriet sagatavi pirms metinasanas.

Parak liels elektroda diametrs.
Izmantojiet mazaka diametra elektrodu.

Nepareiza malas sagatavoSana.
Palieliniet malu noslaupsanu.

Nepareizs metinasanas reZims.

Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
Veiciet vienmeérigas kustibas metinasanas darbibu
laika.




Volframa ieklavumi

Iemesls
Risinajums

Iemesls
Risinajums

Iemesls
Risinajums

Ieslegumi
Iemesls
Risinajums

Pielipsana
Iemesls
Risinajums

Iemesls
Risinajums
Iemesls

Risinajums

Iemesls
Risinajums

Nepareizi metinasanas parametri.
Samaziniet metinasanas spriegumu.

Nepareizs elektrods.
Vienmér izmantojiet kvalitativus materialus un pro-
duktus. Rupigi noasiniet elektrodu.

Nepareizs metinasanas rezims.

Nepieskarieties ar elektrodu metinasanas vannai.

Nepietiek aizsarggazes.
Noregulgjiet gazes plusmu.

Nepareizs loka garums.
Palieliniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.

Nepareizi metinasanas parametri.
Samaziniet metinasanas stravu.

Nepareizs metinasanas rezims.
Vairak nolieciet lenki.

Metinamas sagataves ir parak lielas.
Samaziniet metinasanas stravu.

Iededzes rievas

Iemesls
Risinajums

Iemesls
Risinajums

Iemesls
Risinajums

Iemesls
Risinajums

Oksidacija
Iemesls
Risinajums

Porainums
Iemesls
Risinajums

Iemesls
Risinajums

Iemesls
Risinajums

Iemesls
Risinajums

Nepareizi metinasanas parametri.
Samaziniet metinasanas spriegumu.

Nepareizs loka garums.
Palieliniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.

Nepareizs metinasanas rezZims.

Samaziniet sana svarstibu atrumu aizmetinaSanas
laika.

Samaziniet virzibas atrumu metinasanas laika.

Nepietiek aizsarggazes.
Izmantojiet gazes, kas piemérotas metinamiem mate-
rialiem.

Nepietickama gazes aizsardziba.
Noregulgjiet gazes plismu.

Tauki, laka, rGsa vai dubli uz metinamam sagatavem.
Rupigi notiriet sagataves pirms metinasanas.

Tauki, laka, rtisa vai dubli uz papildmateriala.
Vienmér izmantojiet kvalitativus materialus un pro-
duktus.

Nodrosiniet, lai piedevu metals vienmer buitu teicama
stavoklt.

Mitrums piedevu metala.

Vienmér izmantojiet kvalitativus materialus un pro-
duktus.

Nodrosiniet, lai piedevu metals vienmer butu teicama
stavoklt.

Nepareizs loka garums.
Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
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Iemesls Mitrums metinasanas gaze.
Risinajums Vienmeér izmantojiet kvalitativus materialus un pro-
duktus.

Nodrosiniet, lai gazes padeves sistéma vienmer butu
teicama stavokli.

Iemesls Nepietiek aizsarggazes.
Risinajums Noregulgjiet gazes plismu.

Temesls MetinaSanas vanna parak atru saciete.

Risinajums Samaziniet virzibas atrumu metinasanas laika.
Teprieks sasildiet metinamas sagataves. Samaziniet
metinasanas stravu.

Karstas plaisas
Temesls Nepareizi metinasanas parametri.
Risinajums Samaziniet metinasanas spriegumu.

Iemesls Tauki, laka, rGisa vai dubli uz metinamam sagatavém.
Risinajums Ripigi notiriet sagataves pirms metinasanas.

Temesls Tauki, laka, rtisa vai dubli uz piedevu metala.

Risinajums Vienmeér izmantojiet kvalitativus materialus un pro-
duktus.
NodroSiniet, lai piedevu metals vienmer biitu teicama
stavokl.

Temesls Nepareizs metinasanas rezims.

Risinajums Veiciet pareizu darbibu secibu metinama savienojuma
veidam.

Iemesls Metinamajam sagatavem ir dazadi raksturlielumi.

Risinajums Pirms metinasanas veiciet uzkausesanu.

Aukstas plaisas

Iemesls Mitrums piedevu metala.

Risinajums Vienmér izmantojiet kvalitativus materialus un pro-
duktus.
Nodrosiniet, lai piedevu metals vienmer biitu teicama
stavokli.

Iemesls Metinamas sagataves 1pasa geometrija.

Risinajums Ieprieks sasildiet metinamas sagataves.
Sasildiet péc procesa.
Veiciet pareizu darbibu secibu metinama savienojuma
veidam.

Ja ir Saubas un/vai problémas, versieties tuvakaja klientu apkalpo-
Sanas centra.
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7 METINASANAS TEORIJA

7.1 Manuala metala lokmetinasana (MMA)

Malu sagatavoSana
Lai iegtitu labas metinatas Suves, ir ieteicams stradat ar tiram mate-
riala dalam, uz kuram nav oksidacijas, riisas vai citu piesarnotaju.

Elektroda izvele

Izmantojama elektroda diametrs ir atkarigs no materiala biezuma,
Suves pozicijas, veida un metinamas sagataves sagatavosanas veida.
Lielaka diametra elektrodiem metinasanas laika nepieciesama loti
liela strava ar atbilstosu siltuma padevi.

Parklajuma veids  TpaSibas LietoSana
Rutils Viegli lietojams Visas pozicijas
Skabe Liels kusanas atrums Plakana
Pamata Augsta Suves kvalitate Visas pozicijas

Metinasanas strava izvéle
MetinaSanas stravu diapazonu izmantojamajam elektroda veidam
norada razotajs, parasti uz elektroda iepakojuma.

Loka izveidoSana un uzturé$ana

Elektriskais loks sak rasties, kad ar elektroda galu ieskrape saga-
tavei, kurai pievienots zeméjuma vads. Kad loka veidoSanas ir
sakusies, atri attalinot elektrodu uz normalu metinasanas attalumu,
izveidojas loks.

Parasti, lai uzlabotu loka izveidoSanos, tick padota liclaka sakotné-
ja strava, lai strauji sasilditu elektroda galu un palidzetu izveidoties
lokam (karsta palaide).

Kad loks ir izveidots, elektroda centrala dala sak kust, veidojot
sikas lodites, kas caur loka plismu parverSas kustosa metinasanas
vanna uz sagataves virsmas.

Elektroda argjais parklajums tiek izlietots un $adi metinasanas
vannai tiek padota aizsarggaze, kas nodrosina labu metinatas Suves
kvalitati.

Lai kuisto$a materiala lodites nepartrauktu loku ar isslegumu un
elektrods nepieliptu pie metinasanas vannas, tas tuvas pozicijas del,
metinasanas strava tiek uz laiku palielinata, lai izkausétu veidojoso
1sslegumu (loka forsesana).

Ja elektrods pielip pie sagataves, issléguma strava ir jasamazina lidz
minimumam (pretpielipSana).

Metinasanas veikSana

Metinasanas pozicija ir atkariga no gajienu skaita. Elektroda kus-
tibu parasti veic ar svarstibam un apturéSanas valnisa sanos tada
veida, lai izvairitos no piedevu metala uzkrasanas centra.

Sarnu nonemsana

Metinot, izmantojot parklatos elektrodus, péc katra gajiena ir jano-
nem sarni.

Sarnus nonem ar mazu amuru vai, ja tie ir irdeni, notira ar metala
suku.
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7.2 TIG metinasana (nepartraukts loks)

TIG (volframa inertas gazes) metinasanas process ir balstits uz izvei-
dotu elektrisko loku starp neizlietojamo elektrodu (tiru volframu vai
ta sakauseéjumu ar aptuvenu kusanas temperatiru 3370 °C) un saga-
tavi. Inertas gazes (argons) atmosfera aizsarga metinasanas vannu.
Lai izvairitos no bistamiem volframa ieklavumiem Suve, elektrods
nedrikst saskarties ar sagatavi. ST iemesla dél metinaganas baroga-
nas avots parasti ir aprikots ar loka izveidoSanas ierici, kas genere
augstu frekvenci, augsta sprieguma izladi starp elektroda galu un
sagatavi.

Tadejadi, pateicoties elektriskajai dzirkstelei, kas jonizeé gazes
atmosferu, metinasanas loks tiek izveidots, elektrodam nesaskaro-
ties ar sagatavi.

Ir iespejams arl cits palaides veids, ar samazinatiem volframa
ieklavumiem: loka veidoSana, pacelot elektrodu, kurai nav nepie-
cieSama augsta frekvence, bet tikai sakotngjs isslegums ar zemu
stravu starp elektrodu un sagatavi. Kad elektrods ir pacelts, tiek
izveidots loks un strava palielinas 1idz iestatitas metinasanas ver-
tibas sasniegSanai.

Lai uzlabotu sametinasanas kvalitati metinasanas valniSa beigas, ir
svarigi rupigi kontrolét stravas pakapenisku samazinasanu un gazei
japlust metinasanas vanna dazas sekundes péc loka partrauksanas.
Daudzos darba apstaklos butu lietderigi, ja biitu iesp€ja izmantot
divas ieprieks iestatitas metinasanas stravas un iesp€ja viegli pars-
1égties starp tam (DIVI LIMENI).

Metinasanas polaritate

D.C.S.P. (Lidzstravas tiesa polaritate)

Ta ir visbiezak izmantojama polaritate, kas nodroSina ierobezotu
elektroda nodilumu (1), jo 70% no karstuma ir koncentréti anoda
(sagatave).

Tiek iegttas Sauras un dzilas metinasanas vannas, ar augstu virzi-
bas atrumu un zemu siltuma padevi.

Lielako dalu materialu, iznemot aluminiju (un ta sakausejumus) un
magniju, metina ar $o polaritati.

©
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D.C.R.P. (Lidzstravas preteja polaritate)

Preteja polaritate tiek izmantota, lai metinatu sakausejumus, kas
parklati ar ugunsizturiga oksida slani ar augstaku kusanas tempe-
ratiiru, salidzinot ar metaliem.

Nevar izmantot augstas stravas, jo tas izraisis parmerigu elektroda
nodilumu.

®
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D.C.S.P-Pulsed (Lidzstravas tiesa polaritate, puls€josa)

Pulsgjosas lidzstravas izmantoSana lauj labak kontrolet metinasa-
nas vannas platumu un dzilumu, jo Ipasi noteiktos darbibas aps-
taklos. Metinasanas vanna tiek veidota ar maksimaliem impulsiem
(Ip), bet pamata strava (Ib) saglaba izveidotu loku.

Sis darbibas rezims palidz metinat planakas metala loksnes, mazak
tas deformeéjot, ieglistot labaku formas koeficientu un tadejadi kar-
stu plaisu un gazes ieklusanas risks ir mazaks.

Ja palielina frekvenci (MF) loks klust Sauraks, koncentretaks, sta-
bilaks un planu lok$nu metinasanas kvalitate palielinas vel vairak.

D.C.5.F

0 t

0.C.5.P-PULSED

L t

7.2.1 Terauda TIG metinasana

TIG procediira ir loti efektiva gan oglekla térauda, gan terauda
sakausejumu metinasanai, veicot pirmo gajienu uz caurulém un
metinot vietas, kur svarigs ir labs izskats.

Ir nepiecie$ama tiesa polaritate (D.C.S.P.).

Malu sagatavoSana
Ir nepiecieSama riipiga malu notiriSana un sagatavosana.

Elektroda izvele un sagatavoSana

Ir ieteicams izmantot torija volframa elektrodus (2% sarkana
torija) vai alternativi — cerija vai lantana elektrodus ar $adiem
diametriem:

elektroda @ (mm) stravas diapazons (A)

1.0 15+75
1.6 60+150
24 130240

Elektrods janoasina, ka noradits attéela.

>

a Stravas diapazons (A)
30 0+30
6090 30+120
90120 120+250

Piedevu metals

Piedevu metala stieniem ir jabut tadiem mehaniskiem raksturlielu-
miem, kas pielidzinami pamatmetalam.

Neizmantojiet sloksnes, kas ieglitas no pamatmetala, jo tas var
saturet darba netirumus, kas var negativi ietekmeét Suvju kvalitati.
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Aizsarggaze
Parasti izmanto tiru argonu (99,99%).

Metinasanas elektroda @ | Gazes sprauslas | Argona plisma
strava (A) (mm) n° @ (mm) (V/min)
6-70 1.0 4/5 6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6  6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 2.4 6/7 9.5/11.0 7-8

7.2.2 Vara TIG metinaSana

Ta ka TIG procesu raksturo augsta karstuma koncentracija, tas ir
pasi piemerots materialu ar augstu termisko vadamibu metinasa-
nai, pieméram, varam.

Lai metinatu varu, izmantojot TIG metinasanu, ieverojiet tadus
pasus noradijumus ka terauda TIG metinasanai vai ipasas instruk-
cijas.
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8 TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS

TERRA 180 TLH

Stravas padeves spriegums U1 (50/60 Hz) 1x230V £15%
Zmax (pie PCC) 6mQ *
Leéni nostradajoss linijas droSinatajs 16A
Maksimala ieejas jauda (kVA) 8.5 kVA
Maksimala ieejas jauda (kW) 5.9 kW
Jaudas koeficients JK 0.70
Efektivitate (i) 81%
Cosp 0.99
Maks. ieejas strava [1max 36.8A
Efektiva strava Ileff 21.8A
Metinasanas strava MMA (40°C)

(x=35%) 170A
(x=60%) 150A
(x=100%) 120A
Metinasanas strava MMA (25°C)

(x=100%) 150A
Metinasanas strava TIG (40°C)

(x=45%) 170A
(x=60%) 160A
(x=100%) 140A
Metinasanas strava TIG (25°C)

(x=100%) 160A
Regulesanas diapazons 12 3-170A

Partrauktas kédes spriegums Uo

80V lidzstrava (MMA) /106V lidzstrava (TIG)

Maksimumspriegums Up

9.4kV

IP aizsardzibas klase

1P23S

Izolacijas klase

H

RazoSanas standarti

EN 60974-1/ EN 60974-3 / EN 60974-10

Izméri (g x dx a)

410x150x330 mm

Svars 8.4 kg.
Stravas padeves vads 3x2.5 mm2
Stravas padeves vada garums 2m

*

piesleguma punkts, KPP) ir mazaka vei vienada ar noradito Zmax vertibu. Ja tas tiek pieslegts publiskai zemsprieguma sistémai, aprikojuma
uzstaditajs vai operators ir atbildigs par to, lai nodrosinatu, ka sadu aprikojumu iespe&jams pieslégt, nepiecieSamibas gadijuma konsultgjoties ar sadales

tikla operatoru.
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Sis aprikojums atbilst EN/IEC 61000-3-12, ja maksimali pielaujama tikla pilna pretestiba piesléguma punkta ar publisko elektrotiklu (kopiga




| bohlerveding

by voestalpine

LIETUVISKAI

CE ATITIKTIES DEKLARACIJA

[moné
SELCO s.r.l. Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova), ITALIJA
Tel.: +39 049 9413111 - Faks.: +39 049 9413311 - El p.: selco@selcoweld.com -www.selcoweld.com

Siuo dokumentu patvirtina, kad {ranga: TERRA 180 TLH

atitinka Siy ES direktyvy reikalavimus: 2014/35/ES ZEMOS [TAMPOS DIREKTYVOS
2014/30/ES EMS DIREKTYVOS
2011/65/ES RoHS DIREKTYVOS

ir kad Sie suderintieji standartai buvo tinkamai taikomi: EN 60974-1:2018

EN 60974-3:2015
EN 60974-10:2015 A klase

Eksploatuojant arba modifikuojat taip, kaip SELCO s.r.l. néra numaciusi, nutriiksta Sio sertifikato galiojimas.

Onara di Tombolo (PADOVA) Selco s.r.l.

e —

Lino Frasson
Chief Executive
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g Neisvengiamas sunkaus kiino suzalojimo pavojus ir pavojingas elgesys, dél kurio galima sunkiai susizaloti

Im' Svarbus patarimas, kurio reikia laikytis, kad baity iSvengta nesunkiy suzalojimy ar nuosavybés apgadinimo

(t Techninés pastabos dél sklandesnés eksploatacijos
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1 ISPEJIMAS

Pries atlikdami bet kokius darbus masina, atidziai

&m perskaitykite ir supraskite Sios knygelés turinj.
Neatlikite nenurodyty pakeitimy ar techninés prieziti-

ros darbuy.

Gamintojas néra atsakingas uz zala asmenims ar nuosavybei,

atsiradusia dél netinkamo Sios knygelés turinio naudojimo arba

nurodymy nesilaikymo.

Kilus abejonéms ar sunkumams naudojant jranga,
pasikonsultuokite su specialistais.

§

» Visa jranga butina naudoti tik pagal paskirt, atsizvelgiant {
duomeny ploksteléje ir (arba) Sioje knygeléje pateiktas vertes
bei laikantis nacionaliniy ir tarptautiniy saugumo direktyvy.
Naudojimas ne taip, kaip nurodé gamintojas, yra laikomas visis-
kai netinkamu ir pavojingu. Tokiu atveju gamintojas atsisako
prisiimti atsakomybg.

1.1 Darbo aplinka

Sia jranga gali naudoti tik specialistai pramoninése aplinkose.
Gamintojas neprisiims atsakomybés uz zala, padaryta iranga
naudojant buitin¢je aplinkoje.

* [ranga naudoti reikia aplinkoje, kurioje temperatira siekia nuo
-10 °C iki +40 °C (nuo +14 °F iki +104 °F).
[ranga transportuoti ir laikyti reikia aplinkoje, kurioje temperati-
ra siekia nuo -25 °C iki +55 °C (nuo -13 °F iki 131 °F).

» Iranga naudokite nuo dulkiy, rigéiu, duju ir kity koroziniy
medZiagy apsaugotoje aplinkoje.

 [rangos negalima naudoti aplinkoje, kurioje drégnumas sickia
daugiau kaip 50 proc., esant 40 °C (104 °F).
Irangos negalima naudoti aplinkoje, kurioje drégnumas siekia
daugiau kaip 90 proc., esant 20 °C (68 °F).

Sistemos negalima naudoti didesniame aukstyje vir§ juros lygio
nei 2 000 metry (6 500 péduy).

Sios masinos nenaudokite vamzdziams atSildyti.

Sios jrangos nenaudokite ikrauti baterijas ir (arba)
akumuliatorius.

Sios jrangos nenaudokite uzvesti varikliams.

1.2 Naudotojo ir kity asmeny apsauga
Suvirinimo procesas yra radiacijos, triukSmo, karscio

ir dujy emisijos Saltinis.

Nuo lanko spinduliy, kibirks¢iy ar ikaitusio metalo
oda apsaugokite apsauginiais drabuziai. Drabuziai turi
dengti visa kiing ir bati:

- neapgadinti ir geros biklés;

- atspariis ugniai;

- hermetiski ir sausi;

- gerai priglusti, be rankogaliy ar atvarty.

Visada muvékite tinkamus batus, kurie yra pakanka-
mai tvirti ir atspartis vandeniui.

/ bohlerwesing
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Visada miuvékite specialias pirStines, apsaugancias
nuo elektros srovés ir karscio.

Aplinkines vietas nuo spinduliy, kibirks$¢iy ir jkaitusiy
Slaky apsaugokite ugniai atspariu skydu.

Netoliese esancius zmones ispékite nezitiréti i lanka
ar 1 ikaitinta metala bei pasirtGpinti tinkama apsauga.

Naudokite kaukes su Soninémis veido apsaugomis ir
tinkamais akiy filtrais (maziausiai NR10 arba aukstes-
nés klasés).

Visada dévékite apsauginius akinius su Soninémis
apsaugomis, ypa¢ rankiniu ar mechaniniu btdu Salin-
dami suvirinimo metu susidariusius §lakus.

Nedévekite kontaktiniy lesiy!

Jei suvirinimo metu triuk§mo lygis pasiekia pavojinga
riba, uzsidékite ausines. Jei triuk§mo lygis virSija ista-
tymy nustatyta riba, aptverkite darbo vieta ir pasirtipin-
kite, kad visi priartéjantys prie Sios vietos turéty ausi-
nes.

O QD .

* Suvirinimo metu Soninius dang¢ius laikykite uzdarytus.

Stenkités neliesti ka tik suvirinty viety: karsStis gali
stipriai nudeginti ar nusvilinti.

L

* Atlik¢ suvirinimo darbus taikykite tokias pacias atsargumo prie-
mones, kaip aprasyta auks¢iau, nes véstant nuo suvirinty viety gali
atsiskirti $lakai.

* Prie§ pradédami dirbti ar atlikti techninés priezitiros darbus patikrin-
kite, ar degiklis yra atvésgs.

Turékite paruosta naudoti pirmosios pagalbos vaisti-
néle.
Rimtai vertinkite kiekviena nudegima ar susizalojima.

Pries iSeidami i§ darbo vietos pasir@ipinkite jos sau-
gumu, kad netyc¢ia nebiity padaryta zala Zmonéms ar
nuosavybei.

1.3 Apsauga nuo diimy ir duju

Suvirinimo proceso metu susidar¢ dimai, dujos ir milteliai gali
buti zalingi jusy sveikatai. Tam tikromis aplinkybémis suviri-
nimo metu susidar¢ dimai gali sukelti vézj ar pakenkti néscios
moters vaisiui.

Galva laikykite toliau nuo suvirinimo metu susidariusiy dujy ir
dimuy.

Pasirtipinkite tinkamu darbo vietos védinimu (nattraliu arba
dirbtiniu).

 Jei védinimas nepakankamas, naudokite kaukes ir kvépavimo
aparatus.

« Jei suvirinimo darbus atliekate labai maZzose erdvése, darbus turi
prizitreéti netoliese lauke esantis kolega.
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* Védinimui nenaudokite deguonies.

* Reguliariai lygindami pavojingy iSmetamyjy duju ir saugos
reikalavimuose nurodyty kiekiy vertes uztikrinkite, kad dimy
iStraukimo prietaisas veikia tinkamai.

» Dumy kiekis ir pavojingumo lygis priklauso nuo naudojamo
pagrindinio metalo, uzpildo metalo ir kity ruoSiniy valymui bei
riebaly pasalinimui naudojamy medziagy. Vadovaukités gamin-
tojo pateiktais bei techniniuose lapuose esanciais nurodymais.

* Suvirinimo darby neatlikite greta riebaly pasalinimo ar dazymo
punkty. Dujy balionus laikykite lauke arba gerai védinamose
vietose.

AN 1.4 Gaisro / sprogimo prevencija

W

Suvirinimo procesas gali sukelti gaisra ir (arba) sprogima.

I§ darbo vietos ir aplinkiniy zony pasalinkite visas degias ar
lengvai uzsiliepsnojanc¢ias medziagas ir objektus.

Degios medziagos turi biti maziausiai 11 metry (35 pédy) atstu-
mu nuo suvirinimo vietos arba tinkamai apsaugotos. Kibirkstys
ir ikaitusios dalelés gali nuskrieti gana toli ir pasiekti aplinkines
vietas net ir pro maziausius tarpelius. Ypatinga démesi skirkite
zmoniy ir nuosavybés saugumui uztikrinti.

Suvirinimo darby neatlikite ant arba greta slégio veikiamy talpy.
Suvirinimo arba pjovimo darby neatlikite ant uzdary talpy ar
vamzdziy.

Bikite ypac atsargtis suvirindami vamzdzius ar talpas, net jei jos
yra atviros, tus¢ios ir kruopsciai i§valytos. Net ir nedidelis dujy,
degaly, alyvos ar panasiy medziagy kiekis gali sukelti sprogima.

Suvirinimo darby neatlikite vietose, kuriose yra sprogiy milteliy,
dujy ar gary.

Baigg virinti patikrinkite, ar granding, kuria teka elektros srove,
netycia negali prisiliesti prie kurios nors prie izeminimo grandi-
nés prijungtos dalies.

Greta darbo vietos turékite gesintuva ar atitinkamy priemoniy.

1.5 Prevencinés priemonés naudojant duju
balionus

Inertiniy dujy balionuose yra slégio veikiamy dujy, kurios gali
sprogti, jei nebus laikomasi minimaliy transportavimo, laikymo
ir naudojimo salygu.

Balionus reikia laikyti vertikalioje padétyje prie sienos ar kitos
atraminés konstrukcijos, pritvirtinus tinkamomis priemonémis,
kad nenukristy ar i nieka neatsitrenkty.

Apsauginés sklendés dangtelj transportavimo, paruo§imo eks-
ploatuoti metu ir suvirinimo darby pabaigoje uzsukite.

Baliony nelaikykite tiesioginiuose saulés spinduliuose, aplin-
koje, kurioje blina staigiy temperattiros pokyc¢iy, labai aukstoje
temperatiiroje. Nelaikykite baliony labai aukstoje arba labai
zemoje temperattiroje.

Laikykite balionus toliau nuo atviros liepsnos, elektros lanko,
degikliy ar elektrodo ir ikaitusiy medziagy, skriejanciy suvirini-
mo metu | Salis.

Balionus laikykite toliau nuo suvirinimo grandiniy ir elektros
grandiniy apskritai.

Atsukdami baliono sklendg¢ galva laikykite toliau nuo dujy islei-
dimo angos.
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* Baigg suvirinti, baliono sklend¢ visada uzsukite.

* Suvirinimo darby jokiu budu neatlikite su slégio veikiamu dujy
balionu.

 Slégio veikiamo oro baliono jokiu biidu negalima prijungti tie-
siai prie masinos slégio reduktoriaus. Slégis gali virSyti redukto-
riaus galig ir gali kilti sprogimas.

— e | 1.6 Apsauga nuo elektros Soko

* Elektros Sokas gali mirtinai suzaloti.

* Nelieskite jjungtos suvirinimo sistemos viduje ir iSoréje esanciy
daliy, kuriomis teka elektros srové (degikliai, pistoletai, izemi-
nimo kabeliai, elektrodai, vielos, ritinéliai ir rités yra elektriniu
buidu prijungtos prie suvirinimo grandings).

* Pasirfipinkite, kad sistema ir suvirinimo aparatas biity izoliuotas
ant sauso pagrindo arba grindy, tinkamai izoliuoty nuo zemés.

» Uztikrinkite, kad sistema yra tinkamai jjungta { lizda, o maitini-
mo Saltinyje yra {zeminimo laidininkas.

» Vienu metu nelieskite dviejy degikliy ir dvieju elektrodo laiki-
kliy.

Jei jauciate elektros Soka, nedelsdami nutraukite suvirinimo dar-
bus.

-

A

(R

e Suvirinimo srové, einanti vidiniais ir iSoriniais sistemos kabe-
liais, greta suvirinimo kabeliy ir pacios jrangos sukuria elektro-
magnetinj lauka.

Lanko uzdegimo ir stabilizavimo prietaisas skirtas
naudoti atliekant rankinio valdymo arba mechaninius
darbus.

Elektros Soko rizika padidina degiklio arba suvirinimo
kabelio pailginimas iki daugiau kaip 8 m.

1.7 Elektromagnetiniai laukai ir trukdziai

» Elektromagnetiniai laukai daro itaka ilgalaiki poveiki jutusiy
zmoniy sveikatai (tikslus poveikis iki Siol neaiskus).
Elektromagnetiniai laukai kenkia kai kuriai jrangai, pavyzdziui,
Sirdies stimuliatoriams ar klausos aparatams.

k4

EMS jrangos klasifikacija pagal EN/IEC 60974-10 (zr. duomeny
lokstele arba techninius duomenis

B klasés jranga atitinka elektromagnetinio suderinamumo reikala-

vimus pramoninéje ir buitinéje aplinkoje, iskaitant gyvenamasias

Pries atlikdami lankinio suvirinimo ar plazminio pjo-
vimo darbus Sirdies stimuliatoriy turintys asmenys
privalo pasikonsultuoti su savo gydytoju.

elektros paskirstymo tinklais.

A Kklasés jranga neskirta naudoti gyvenamosiose vietose, i kurias
elektros energija yra tiekiama zemos jtampos tinklais. Tokiose
vietose dél indukuotyjy bei elektromagnetiniy trukdziy elektroma-
gnetinj suderinamuma uztikrinti gali bati sunku.




Montavimas, naudojimas ir vietos tikrinimas

Si jranga pagaminta pagal EN 60974-10 suderintojo standarto rei-
kalavimus ir yra identifikuojama kaip A klasés jranga.

Si prietaisa gali naudoti tik specialistai pramoninése aplinkose.
Gamintojas neprisiims atsakomybés uz pazeidimus, atsiradusius
del to, kad buvo naudojama namy salygomis.

)

Naudotojas turi iSmanyti savo darba ir bidamas speci-
alistu atsakyti uz irangos montavima bei naudojima
pagal gamintojo nurodymus.

Pastebejes elektromagnetiniy trukdziy naudotojas pri-
valo pasalinti problema. Jei reikia, galima kreiptis {
gamintoja dél techninés pagalbos.

Bet kokiu atveju, elektromagnetiniy trukdziy proble-

((( .’)) mas biitina pasalinti, kad jos nebekelty problemy.

k4

Prie§s montuodamas §i aparata naudotojas privalo jver-
tinti potencialias elektromagnetines problemas, galin-
¢ias kilti aplinkinése vietose, ypac susijusias su greta
esanCiy asmeny sveikata, pavyzdziui, asmeny,
kuriems yra isodinti Sirdies stimuliatoriai ar klausos
aparatai.

Reikalavimai maitinimo tinklui (zr. techninius duomenis
Dél i§ maitinimo tinklo paimtos pirminés srovés didelés galios
iranga gali turéti jtakos elektros tickimo kokybei.

Dél to, kai kuriy tipy irangai (zr. techniniuose duomenyse) yra
taikomi prijungimo apribojimai arba reikalavimai dél didziausios
leistinos tinklo varzos (Zmax) arba minimalios tickimo galios
(Ssc) sasajos su viesuoju tinklu vietoje (bendrojo prijungimo vieta,
PCC). Siuo atveju montuotojas arba jrangos naudotojas, pasitares
su tinklo operatoriumi (jei butina), privalo pasirlipinti irangos
prijungimu.

Atsiradus trukdziams gali prireikti papildomy atsargumo priemo-
niy, pavyzdziui, tinklo filtravimo. Taip pat reikia apsvarstyti gali-
mybg apsaugoti maitinimo kabeli.

Suvirinimo ir pjovimo kabeliai

Kad sumazintuméte elektromagnetiniy lauky poveiki, laikykités

$iy nurodymuy:

- jei imanoma, kartu sudékite ir laikykite jZeminimo bei maitini-
mo kabelius;

- Suvirinimo kabeliy jokiu badu nevyniokite aplink save.

- Nestovékite tarp iZeminimo ir maitinimo kabeliy (abu laikykite
vienoje puséje).

- Kabeliai turi bati kuo trumpesni, sudéti kuo arciau vienas kito ir
nutiesti ant arba palei zeme.

- [ranga pastatykite Siek tiek toliau nuo suvirinimo vietos.

- Kabelius reikia laikyti atskirai nuo kity kabeliy.

[Zeminimas

Bitina jvertinti visy suvirinimo (pjovimo) {rangos bei netoliese
esanciy metaliniy daliy zeminima.

[Zeminti butina pagal vietinius reikalavimus.

RuoSinio jzeminimas

Jei dél elektros saugos arba dél dydzio ir padéties ruosinys néra
izemintas,

ruosinio {Zeminimas padéty sumazinti emisijas. Labai svarbu, kad
izeminus ruo$inj nepadidéty incidenty naudotojui ar elektros jran-
gos apgadinimy atvejy.

[zeminti butina pagal vietinius reikalavimus.
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Apsaugojimas
Selektyvusis kity kabeliy ir aplinkui esancios {rangos apsaugojimas
gali sumazinti dél elektromagnetiniy trukdziy kylan¢iy problemy
rizika. Specialiais atvejais galima apsaugoti visa suvirinimo (pjo-
vimo) jranga.

S

1P23S

- Gaubtas, apsaugantis nuo prieigos prie pavojingy daliy ir nuo
kiety daleliy, kuriy skersmuo yra didesnis nei arba lygus 12,5
mm, patekimo i vidy.

- Gaubtas, apsaugantis nuo lietus 60° kampu.

- Gaubtas, apsaugantis nuo pavojingo itekancio vandens daromo
poveikio, kai jrangos judancios dalys neveikia.

2 MONTAVIMAS

Montavimo darbus privalo atlikti gamintojo igalioti
specialistai.

1.8 IP apsaugos klasé

Montavimo metu uZztikrinkite, kad maitinimo $altinis
i§ elektros tinklo yra i§jungtas

Ca &8

Draudziama papildomai prijungti kitus maitinimo
Saltinius (nuosekliai arba lygiagreciai).

2.1 Kélimas, transportavimas ir iSkrovimas

o =

- [ranga turi rankena, kad buty galima nesti.
Tinkamai jvertinkite {rangos svori (Zr. technines spe-
cifikacijas).

>

Pakelto krovinio negabenkite ir nelaikykite vir§ asme-
ny ar daikty.

Irangos nenumeskite ir nesuspauskite.

Q=

2.2 [rangos padéties nustatymas

Vadovaukités Siomis taisyklémis:

- pasiraipinkite, kad prieiga prie jrangos valdikliy ir jungCiy bty
patogi;

- jrangos nestatykite labai mazose vietose;

irangos nestatykite ant didesniy nei 10° nuolydziy;

iranga statykite sausoje, Svarioje ir tinkamai védinamoje vietoje;

saugokite jranga nuo lietaus ir saulés spinduliy.
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2.3 Prijungimas

D=

[ranga pristatoma su maitinimo kabeliu, skirtu jungti i elektros
tiekimo tinkla.

Sistema galima maitinti is:

- vienfazio 230 V tinklo

DEMESIO. Kad asmenys nesusizaloty ir nebiity padaryta
' . zala jrangai, PRIES jungiant prietaisa { elektros tinkla buti-
I

na patikrinti pasirinkto tinklo jtampa ir saugiklius. Taip pat
patikrinkite, ar { lizda jjungtas kabelis turi {zeminimo kon-
takta.

Iranga tinkamai veiks, jei itampos svyravimai nebus
didesni kaip +15 proc. nuo nominalios vertés.

iF?
6

&=

Generavimo jrenginiy varoma jranga uztikrina stabilia
+15 proc. jtampa nuo nominalios itampos vertés, kuria
deklaravo gamintojas, esant bet kokioms darbo saly-
goms ir didziausiai nominaliai galiai.

[prastai generavimo jrenginius rekomenduojame nau-
doti taikant dukart didesn¢ galia nei vienfazio maitini-
mo Saltinio galia arba 1,5 karto didesn¢ nei trifazio
maitinimo $altinio galia.

Rekomenduojama naudoti elektroniniu btdu valdo-
mus generavimo jrenginius.

Kad naudotojams nekilty pavojus, iranga biitina tinka-
mai jzeminti. Maitinimo itampa tickiama izemintu
kabeliu (geltonu ir zaliu), kurj reikia prijungti prie
kistuko su {Zeminimo kontaktu.

—

Elektros jungtis turi sujungti reikiamy jgtidziy turintis
technikas, turintis profesing ir techning kvalifikacija ir
taikydamas Salyje, kurioje jranga yra montuojama,
galiojancius reikalavimus.

A

Maitinimo kabelis turi geltonos / Zzalios spalvos gija, kuria
BUTINA izeminti. Sio kabelio su geltona / Zalia gija NEGALIMA
naudoti su kitais jtampos laidininkais.

Patikrinkite, ar naudojama jranga yra jzeminta ir kokia yra lizdy
bukle.

Naudokite tik sertifikuotus kiStukus, laikydamiesi saugos reikala-
vimy.

' 2.4 Montavimas

Prijungimas MMA suvirinimo darbams atlikti

Sujungus taip, kaip pavaizduota paveiksle, gaunamas
atvirkstinis poliskumas. Kad poliskumas bty tiesi-
nis, apkeiskite sujungimus.

-
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- |zeminimo spaustuva (1) prijunkite prie neigiamo maitinimo
Saltinio lizdo (-) (2).

- Elektrodo laikikli (3) prijunkite prie teigiamo maitinimo $altinio
lizdo (+) (4).

Prijungimas TIG suvirinimo darbams atlikti

- Izeminimo spaustuva (5) prijunkite prie teigiamo maitinimo
Saltinio lizdo (+) (6).

- TIG degiklio mova (7) prijunkite prie maitinimo Saltinio degi-
klio lizdo (-) (8).

- Baliono duju zarng prijunkite prie galinés dujy jungties.

- Signalinj degiklio kabeli (9) prijunkite prie atitinkamo lizdo
(10).

- Degiklio (11) dujuy zarng prijunkite prie atitinkamos imovos /
jungties (12).

Sistema automobiliy ir roboty technikos pramonei

- ISoriniy prietaisy (pvz., RC, RL ir kt.) valdiklio CAN-BUS
signalinj kabelj prijunkite prie atitinkamos jungties (1).

- Istatykite jungti ir apvaliag verzlg sukite laikrodzio rodyklés kryp-
timi tol, kol dalys bus tvirtai sujungtos.
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Digitalas jvestys (R1100)

- START

- GAZES TESTS

- ARKARTAS

Analoginés jvestys (RI100)
- Suvirinimo srové
Digitalas i$vesti (R1100)

- Gatavs metinatajs

- Loka degSana
- Gazes cikls

«7Zr. instrukcijose (R1100)”.

3 SISTEMOS PRISTATYMAS

3.1 Bendroji informacija

Sie nuolatinés srovés inverterio maitinimo altiniai suteikia galimy-

be atlikti $iy tipy suvirinimo darbus bei pasiekti puikiy rezultaty:

- MMA;

- TIG su nuotoliniu lanko uzdegimu naudojant auksta daznj (TIG
HF-START) ir su dujy tiekimo valdymu naudojant degiklio myg-
tuka;

- TIG su kontaktiniu uzdegimu ir trumpojo jungimo srovés suma-
zinimu (TIG LIFT-START) bei dujy tiekimo valdymu naudojant
degiklio mygtuka (galima pasirinkti sarankoje).

Inverteriniuose suvirinimo aparatuose i$¢jimo srovei tiekimo jtam-

pos ir lanko ilgio kitimai jtakos neturi. Jie kuo puikiausiai i§lygina-

mi bei uztikrinama geriausia suvirinimo kokybé.

3.2 Priekinis valdymo pultas

elding

Maitinimas
Nurodo, kad jranga yra jjungta i tinkla ir veikia.

Bendrasis ispéjimas

Nurodo galima apsauginiy prietaisy intervencija, pavyz-
dziui, temperatiros apsauga (zr. skyriuje ,Ispéjimuy
kodai®).

Maitinimas jjungtas
Nurodo, kad jrangos i$¢jimo angos jungtyse teka jtampa.

B 06

Suvirinimo btidai

Leidzia valdyti funkcijas ir parametrus tiek rankinio, tiek
automatizuoto suvirinimo metu.

@ Rankinis suvirinimas

@ Automatizuotas suvirinimas

CAVES

®

o]

el

@ 000

‘ - welding
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Suvirinimo procesas

Leidzia pasirinkti suvirinimo procediira.

Suvirinimas elektrodu (MMA)

Suvirinimas TIG 2 etapas

2 etape paspaudus mygtuka ima tekéti dujos ir uzsidega
lankas; mygtuka atleidus, srové ima mazéti ir nutriksta;
lankui uZzgesus, pradedamas skaiciuoti apsauginiy dujy
padavimo laikas po suvirinimo.

Suvirinimas TIG 4 etapas

4 etape pirma karta paspaudus mygtuka ima tekéti dujos,
todél isijungia apsauginiy duju padavimas prie§ suvirini-
ma; mygtuka atleidus uzsidega lankas.

Susidarius slégiui ir atleidus mygtuka srové sumazéja ir ima-
mas skaiciuoti apsauginiy dujy padavimas po suvirinimo.

Srovés pulsacija

NUOLATINE srové
IMPULSINE srové

VIDUTINIO DAZNIO srové

Pagrindiné reguliavimo rankena

9 grafike leidzia reguliuoti pasirinkta parametra. Verté
rodoma 8 lange.

Leidzia jvesti, pasirinkti ir nustatyti suvirinimo parame-
trus.

7 segmenty langas

Paleidimo metu parodo bendruosius suvirinimo aparato
parametrus, nustatymus, srovés ir itampos rodmenis ir
ispéjimy kodus.

Suvirinimo parametrai
Pulte galima pasirinkti ir nustatyti suvirinimo parametrus.

Suvirinimo srové

Leidzia keisti suvirinimo Srove.

Parametrai nurodomi amperais (A).

Maziausiai — 3 A, daugiausiai — Imax, numatytoji verté —
100 A

Baziné srové

Leidzia sureguliuoti bazing srove impulsinio suvirinimo
greito pulsavimo rezime.

Parametry nustatymas: amperai (A) — procentinis dydis
(proc.).

Maziausia — 3 A - 1 proc., didziausia suvirinimo srové —
Imax 500 proc., Numatytoji — 50 proc.

Impulsinis daznis

Leidzia jjungti impulsini rezima.

Leidzia reguliuoti impulsini daznj.

Suvirinant plonas medziagas leidzia pasiekti geresniy
rezultaty ir geresnio estetinio sitliy vaizdo.

Parametry nustatymas: Hercai (Hz) - Kilohercai (kHz).
Maziausiai — 0,5 Hz, daugiausiai — 2,5 kHz, numatytoji
verté¢ — 4Hz-100Hz
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t d Srovés mazinimas
Leidzia palaipsniui pereiti nuo suvirinimo sroves prie kra-
terio uzvirinimo srovés. Parametrai nurodomi sekundémis
(sek.).
Minimumas — i§jungta, maksimumas — 10,0 sek., numaty-
toji verté — iSjungta.

pg Apsauginiy dujy padavimo laikas po suvirinimo
Leidzia nustatyti ir sureguliuoti dujy tekéjima suvirinimo
pabaigoje.
Maziausiai — 0,0 sek., daugiausiai — 25,0 sek., numatyta —
sin.

3.3 Saranka

LeidZzia nustatyti ir keisti {vairius papildomus tikslesnio suvirinimo
sistemos valdymo parametrus.

Parametrai rodomi sarankoje yra susieti su pasirinktu suvirinimo
procesu ir turi skaitmenini kodavima.

Saranka 3 sek. palaikykite nuspaud¢ kodavimo jrenginys mygtuka
(centrinis nulis 7 segmenty lange patvirtina jvedima).

Reikiamo parametro pasirinkimas ir keitimas: kodavimo irengi-
nj sukite tol, kol pamatysite reikiamo parametro skaitini koda.
Paspaud¢ mygtuka kodavimo {renginys galite perziuréti pasirinkto
parametro vertes ir jas pakeisti.

Sarankos lango uzdarymas Kad uzdarytumeéte pakeitimy langa, dar
karta paspauskite mygtuka kodavimo {renginys.

Kad uzdarytuméte sarankos langa, pereikite prie parametro ,,0%
(i8saugoti ir uzdaryti) ir paspauskite mygtuka kodavimo jrenginys.

Sarankos parametry (MMA) saraSas

0 ISsaugoti ir uzdaryti
Leidzia i$saugoti pakeitimus ir uzdaryti sarankos langa.
1 Nustatymas i$§ naujo

Leidzia visus parametrus nustatyti kaip numatytuosius.
2 MMA sinergija
Leidzia nustatyti geriausias lanko dinamines savybes, pasi-
renkant naudojamo elektrodo tipa:
1 Standartinis (bazinis / rutilas)
2 Celiulioze
3 Plienas
4 Aliuminis
5 Ketus
Numatytasis standartinis (0)

Pasirinkus tinkama lanko dinamika geriausiai iSnaudo-
jamas galios Saltinis ir pasiekiami geriausi suvirinimo
rezultatai.
Puikios naudojamo elektrodo suvirinimo savybés negaran-
tuojamos (suvirinimo savybés priklauso nuo naudojamy
medziagy kokybés, ju i§laikymo, darbo ir suvirinimo saly-
gy, ivairiy panaudojimo aplinkybiy ir kt.).

3 Trumpalaikis suvirinimo srovés padidéjimas elektrodo
uzdegimo metu
MMA suvirinimo metu leidzia reguliuoti trumpalaikio
suvirinimo srovés padidéjimo elektrodo uzdegimo metu
verte. Leidzia lanko uzdegimo metu reguliuoti suvirinimo
sroves padidéjima. Dél to paspartinamas darbas.
Parametras nustatomas kaip procentinis suvirinimo srovés
dydis.
Minimumas — 0 proc., maksimumas — 50 proc., numatytoji
standartiné verté — 80 proc.
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Lanko galia

MMA suvirinimo metu leidzia reguliuoti lanko galios
Verte.

Leidzia reguliuoti energeting dinaming reakcija, todél
pagreitéja suvirinimo darbai.

Parametras nustatomas kaip procentinis suvirinimo srovés
dydis.

Minimumas — 0 proc., maksimumas — 500 proc., numa-
tytoji standartiné verté — 30 proc., numatytoji cel. verté
— 350 proc.

Lanko atjungimo itampa

Leidzia nustatyti jtampos verte, kuriai esant elektros lan-
kas iSjungiamas.

Suteikiama galimybé¢ tiksliau nustatyti jvairias veikimo
salygas. Kontaktinio suvirinimo atveju, zema lanko atjun-
gimo itampa sumazéja, o elektroda traukiant toliau nuo
ruosinio lankas uzsidega pakartotinai. Dél to sumazéja
taskymasis, degimas ir oksidavimasis.

Jei naudojate tokius elektrodus, kuriems reikalinga didelé
itampa, patartina nustatyti didel¢ riba, kad suvirinimo
metu lankas neuzgesty.

Lanko atjungimo itampos jokiu biidu nenustatykite
didesnés nei maitinimo Saltinio itampa, kai néra
apkrovos.

Q&=

Parametrai nurodomi voltais (V).

Maziausiai — 0 V, daugiausiai — 99,9 V., numatytoji stan-
dartiné verté — 57 V.

Jjungta apsauga nuo prikibimo

Leidzia jjungti arba iSjungti antilipimo funkcija.
Priessulipimo funkcija leidzia sumazinti suvirinimo srove
iki OA, jei tarp elektrodo ir detalés ivyksta trumpasis
jungimas, apsaugantis pistoleta, elektroda ir suvirintoja ir
garantuojantis sauguma ivykusiomis salygomis.
[JUNGTAS Aktyvus antistiksavimas

ISTUNGTAS [klijavimas néra aktyvus

Lanko galios pjovimo riba

Leidzia nustatyti jtampos vertg, kuriai esant maitinimo $al-
tinio tickiama srové padidéja atsizvelgiant i lanko galia.
Leidzia nustatyti skirtingg lanko dinamika:

Apatiné riba: nedaznas lanko galios naudojimas sukuria
labai stabily, taciau nelabai reaktyvy lanka (idealiai tinka
patyrusiems specialistams bei naudojant lengvai suvirina-
mus elektrodus).

VirSutiné riba: daznas lanko galios naudojimas sukuria
Siek tiek maziau stabily, taciau labai reaktyvy lanka; dél
to galima lengvai pasalinti naudotojo klaidas arba kom-
pensuoti elektrodo charakteristikas (idealiai tinka nepa-
tyrusiems specialistams ir naudojant sunkiai suvirinamus
elektrodus).

Parametrai nurodomi voltais (V).

Maziausiai — 0V, daugiausiai — 99,9V, numatytoji verté — 8V
Dinaminis galios valdymas (angl. DPC)

Jis leidzia pasirinkti pageidaujamas V/I charakteristikas.

I=C pastovi srové
Suvirinimo lanko ilgio padidinimas arba sumazinimas
neturi itakos suvirinimo srovés poreikiui.

(t Bazinis, rutilas, ruigstis, plienas, ketus




1+ 20* Kritimo savybés su reguliuojamu nuolydziu
Pagal 1-20 ampery vienam voltui vertg, padidéjus lanko
ilgiui sumazéja suvirinimo srové (ir atvirksciai).

-

Celiuliozé, aliuminis

P = C* Nekintanti galia
Remiantis Sia taisykle, padidéjus lanko ilgiui, sumazéja
suvirinimo srové (ir atvirksciai): V.I =K.

-

Celiuliozé, aliuminis
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Didinama lanko galios verté, kad sumazéty elektrodo pri-
kibimo rizika.

Matavimai

Leidzia pasirinkti 8 lange rodomo matavimo tipa.

0 Faktin¢ srové

1 Faktiné jtampa

2 Néra matmens

Numatytasis 0

CHI1 MIN ISorinis parametras

Leidzia kontroliuoti iSorin{ parametra 1 (maziausia verte).
CH1 MAX ISorinis parametras

Leidzia kontroliuoti iSorini parametra 1 (didziausia verté).
Zirzeklio tonas

Leidzia keisti zirzeklio tona.

Minimumas — i§jungta, maksimumas — 10, numatytoji verté
-5

Kontrastas

Leidzia keisti ekrano kontrasta.

Minimumas — i§jungta, maksimumas — 15, numatytoji verté
-7

Nustatymas i§ naujo

Leidzia i$ naujo nustatyti visus parametrus bei visoje sis-
temoje nustatyti numatytasias vertes.

Sarankos parametry (TIG) saraSas

0

I$saugoti ir uzdaryti

Leidzia i§saugoti pakeitimus ir uzdaryti sarankos langa.
Nustatymas i$ naujo

LeidZia visus parametrus nustatyti kaip numatytuosius.
Apsauginiy dujy padavimo laikas prie§ suvirinima
Leidzia nustatyti ir sureguliuoti dujy srauta prie§ uzdegant
lanka.

Leidzia degikli pripildyti dujy ir paruosti aplinkg suvirinimui.
Maziausiai — 0,0 sek., daugiausiai — 25,0 sek., numatytoji
verté — 0,1 sek.

Pradiné srové

Leidzia sureguliuoti suvirinimo pradzios srove.

I8kart po lanko uzdegimo leidzia suformuoti karStesng
arba vésesne suvirinimo sitle.

Parametry nustatymas: amperai (A) — procentinis dydis
(proc.).

Maziausiai — 3 A - 1 proc., daugiausiai — Imax - 500 proc.,
numatytoji verté - 50 proc.

Pradiné srové (proc. - A)

0= A, 1 = proc., numatytoji verté proc.

Srovés didinimas

Leidzia palaipsniui pereiti nuo srovés prie suvirinimo Sroves.
Parametrai nurodomi sekundémis (sek.). Minimumas
— i§jungta, maksimumas — 10,0 sek., numatytoji verté —
iSjungta.

10

11

12
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Dvieju lygiy srové
Leidzia sureguliuoti papildoma srove dviejy lygiy suviri-
nimo rezime.
Pirma karta paspaudus degiklio mygtuka isijungia apsau-
giniy dujy padavimo laikas prie§ suvirinima, uzsidega
lankas ir jjungiama suvirinimui naudojama pradiné sroveé.
Pirma karta atleidus, jjungiamas srovés didinimas ,,11%
Jei dabar mygtukas bus greitai paspaustas ir atleistas, bus
galima naudoti ,,12%; dar karta greitai paspaudus ir atlei-
dus, vél bus naudojamas ,,11“ ir t. t.
Jei mygtuka laikysite nuspaud¢ ilgesni laika, srové ims
maz¢Eti ir bus pasiekta kraterio uzvirinimo sroveé.
Dar karta atleidus mygtuka, lankas uzgesinamas, o dujos ir
toliau teka isijungus apsauginiy dujy padavimo laikui po
suvirinimo.
Parametry nustatymas: amperai (A) — procentinis dydis
(proc.).
Maziausiai — 3 A - 1 proc., daugiausiai — Imax - 500 proc.,
numatytoji verté - 50 proc.
Dviejy lygiy srové (proc. - A)
Leidzia sureguliuoti papildoma srove dviejy lygiy suviri-
nimo rezime.
0=A, 1 =proc., 2 = i§jungta
Jjungus TIG dviejy lygiy rezima, jis pakeicia 4 rezima.
Baziné srové
Leidzia sureguliuoti bazing srovg impulsinio suvirinimo
greito pulsavimo rezime.
Parametry nustatymas: amperai (A) — procentinis dydis
(proc.).
Maziausia — 3 A - 1 proc., didziausia suvirinimo srové —
Imax 500 proc., Numatytoji — 50 proc.
Baziné srové (proc. - A)
LeidZia sureguliuoti bazing srove impulsinio suvirinimo
greito pulsavimo rezime.
Parametry nustatymas: amperai (A) — procentinis dydis
(proc.).
0= A, 1 = proc., numatytoji verté proc.
Impulsinis daznis
Leidzia jjungti impulsinj rezima.
Leidzia reguliuoti impulsinj daznj.
Suvirinant plonas medziagas leidzia pasiekti geresniy
rezultaty ir geresnio estetinio sitiliy vaizdo.
Parametry nustatymas: Hercai (Hz).
Maziausiai — 0,5 Hz, daugiausiai — 20 Hz, numatytoji verté
—4.0Hz
Impulsinis ciklas
Leidzia reguliuoti impulsinio suvirinimo darbo cikla.
Leidzia trumpiau arba ilgiau iSlaikyti didziausia srove.
Parametry nustatymas: procentai (proc.).
Maziausiai — 20 proc., daugiausiai — 80 proc., numatytoji
verté — 50 proc.
Greito impulso daznis
Leidzia reguliuoti impulsinj daznj.
Uztikrina geresni fokusavima ir didesni elektros lanko
stabiluma.
Parametry nustatymas: Hercai (Hz) - Kilohercai (kHz).
Maziausiai — 20 Hz, daugiausiai — 2,5 KHz, numatytoji
vert¢ —100Hz
Srovés mazinimas
Leidzia palaipsniui pereiti nuo suvirinimo sroveés prie kra-
terio uzvirinimo srovés. Parametrai nurodomi sekundémis
(sek.).
Minimumas — i§jungta, maksimumas — 10,0 sek., numaty-
toji verté — iSjungta.
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Kraterio uzvirinimo srové
Leidzia keisti kraterio uzvirinimo srove.
Parametry nustatymas: amperai (A) — procentinis dydis
(proc.).
Maziausiai — 3 A - 1 proc., daugiausiai — Imax - 500 proc.,
numatytoji verté — 50 proc.
Kraterio uzvirinimo srové (proc. - A)
Leidzia keisti kraterio uzvirinimo srove.
Parametry nustatymas: amperai (A) — procentinis dydis
(proc.).
0=A, 1 = proc., numatytoji verté — proc.
Apsauginiy dujy padavimo laikas po suvirinimo
Leidzia nustatyti ir sureguliuoti dujy tekéjima suvirinimo
pabaigoje.
Maziausiai — 0,0 sek., daugiausiai — 25,0 sek., numatyta —
sin.
Pradiné srové (,,HF start®)
Parametry nustatymas: amperai (A).
Maziausiai — 3 A, daugiausiai — 170 A, numatytoji verté —
100 A
Suvirinimo volframo elektrodais inertinése dujose {jungi-
mas (HF)
Leidzia pasirinkti reikiamus lanko uzdegimo rezimus.
[j. = HF START, isj. = LIFT START, numatytoji verté —
HF START
Kontaktinis suvirinimas
Leidzia jjungti kontaktinio suvirinimo procesa ir nustatyti
suvirinimo trukme.
Leidzia pasirinkti suvirinimo proceso laika. Parametry
nustatymas: sekundés (sek.).
Minimumas — i§jungta, maksimumas — 99,9 sek., numaty-
toji verté — iSjungta.
Restart
Leidzia jjungti paleidimo i§ naujo funkcija.
Mazinant srove arba i$ naujo paleidziant suvirinimo cikla
leidzia iskart uzgesinti lanka.
0 =1i§j., 1 = {j., numatytoji verté — jj.
(TIG DC) ,,Easy joining* funkcija
Prie§ atkuriant i§ anksto nustatytas suvirinimo salygas
impulsinio suvirinimo atveju leidzia uzdegti lanka, nusta-
tyti srove¢ ir funkcijos trukme.
Sukabinamojo suvirinimo metu leidzia nustatyti didesni
greit] ir didesni tiksluma.
Parametry nustatymas: sekundés (sek.).
Maziausiai — 0,1 sek., daugiausiai — 25,0 sek., numatytoji
verté — iSjungta
Matavimai
Leidzia pasirinkti 8 lange rodomo matavimo tipa.
0 Faktiné srové
1 Faktiné itampa
2 Néra matmens

Numatytasis 0

(U/D) Keitimo zingsnis

[ virSy ir apacia vedanciais mygtukais leidzia keisti kitimo
zingsni.

Minimumas — i§jungta, maksimumas — IMAX, numatytoji
verté — 1.

CH1 MIN ISorinis parametras

Leidzia tvarkyti iSorinj parametra 1 (maziausia verté).
CH1 MAX ISorinis parametras

Leidzia tvarkyti iSorini parametra 1 (didziausia verte).
Zirzeklio tonas

Leidzia keisti zirzeklio tona.

Minimumas — i§jungta, maksimumas — 10, numatytoji verté
-5.
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Kontrastas

Permette la regolazione del contrasto del display.
Minimo Off, Massimo 15, Default 12

Nustatymas i$ naujo

LeidZia i§ naujo nustatyti visus parametrus bei visoje sis-
temoje nustatyti numatytasias vertes.

3.4 Isp¢jimy kodai

EO1, EO3  Temperattiros ispéjimas
Kol ispé¢jimas yra aktyvus, prietaiso i§jungti nepata-
riama; toliau veikdamas jjungtame prictaise esantis
vidinis ventiliatorius atvésint perkaitusias dalis.

Ell Sistemos konfigliracijos ispéjimas

E20 Atminties trikties ispéjimas

E21 Duomeny praradimo ispéjimas

3.5 Galinis pultas

3
I ® i @
NE @@
ocoo0
oo
. <|i|> 4
A o L, o
@ mIAE]
@ @
1 2
1 Maitinimo kabelis
[junkite sistema i elektros tinkla.
2 Dujy jungiamoji detalé
3 Signalinio kabelio (CAN-BUS) ivestis
4 IS§jungimo ir jjungimo jungiklis

@
@

Jjungia suvirinimo aparato maitinima.

Jis gali bti nustatytas dvejose padétyse — ,,0* — i§jungta
ir ,,I — jjungta.

3.6 Lizdy skydelis

® 0

Neigiamas maitinimo lizdas

[zeminimo kabeliui suvirinimo elektrodu atveju arba degi-
kliui TIG suvirinimo atveju prijungti.

Teigiamas maitinimo lizdas

Elektrodo degikliui MMA atveju arba izeminimo kabeliui
TIG atveju prijungti.




3 Dujy jungiamoji detalé

&

4 Degiklio mygtuko jungtis

4 PRIEDAI

4.1 Bendrojo pobudzio (RC)

Nuotolinis valdymo pultas ima veikti prijungus prie maitinimo
Saltinio. Prijungti galima ir jjungus sistema.

Prijungus RC valdikli, maitinimo $altinio valdymo pultas licka
jjungtas, kad buty galima atlikti norimus pakeitimus. Maitinimo
Saltinio valdymo pultu padaryti pakeitimai taip pat rodomo RC
valdiklyje ir atvirk$c¢iai.

4.2 RC 100 nuotolinis valdymo pultas

RC 100 yra nuotolinis valdymo pultas, skirtas valdyti ekrana ir
reguliuoti suvirinimo srove bei jtampa.

"Zr. instrukcijose".

4.3 RC 120 kojinis nuotolinio

Is¢jimo srové, keiCiant pedalo pavirSiaus spaudimo stipruma,
imama kontroliuoti nuo maziausios iki didziausios vertés (galima
ivesti i§ SARANKOS lango). Mikrojungikliu jjungiamas pirminis
signalas, esant maziausiam slégiui.

"Zr. instrukcijose".

4.4 RC 200 nuotolinis valdymo pultas

RC 200 yra nuotolinis valdymo pultas, skirtas valdyti ekrana ir
reguliuoti visus prijungto maitinimo $altinio parametrus.

"Zr. instrukcijose".
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4.5 ST... serijos degikliai

U/D serijos degikliai — tai skaitmeniniai TIG degikliai, kuriais
galima kontroliuoti pagrindinius suvirinimo parametrus:
- suvirinimo srove

(Zr. skyriuje ,,Saranka‘).
(Zr. instrukcijose).

5 TECHNINE PRIEZIURA

Kasdiening sistemos priezitra batina atlikti pagal
gamintojo nurodymus.

Visus techninés priezitiros darbus gali atlikti tik kvalifikuotas
personalas.

Jei iranga veikia, visas prieigas ir eksploatacines dureles bei dang-
Cius reikia uzdaryti ir uzrakinti.

Neigalioty sistemos pakeitimy atlikti negalima. Neleiskite, kad
greta védinimo boksteliy ir ant jy kauptysi dulkes.

Pries atlikdami darbus atjunkite maitinima!
%

~

Atlikite Sias reguliarias maitinimo Saltinio patikras:

- zemo slégio suslégtojo oro srove ir minkstais Sepe-
Ciais iSvalykite maitinimo S$altinio vidy;

- patikrinkite elektros jungtis ir visus jungiamuosius
kabelius.

Atlikdami degiklio daliy, elektrody laikikliy ir (arba) iZeminimo
kabeliy techning priezitira ar keitima:
Patikrinkite daliy temperattra ir isitikinkite, kad jie

F neperkaite.
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Visada naudokite saugumo standarty reikalavimus
atitinkancias pirStines.

Naudokite tinkamus verzliarak¢ius ir jrankius.

Nesilaikant techninés priezitiros nurodymy nutriiksta visy garantijy
galiojimas ir gamintojas atsisako isipareigojimo prisiimti bet kokia

atsakomybeg.

6 GEDIMU SALINIMAS

Visus sistemos daliy remonto ar keitimo darbus atlikti
gali tik kvalifikuotas personalas.

Jei sistemos dalis remontuos ar keis nejgalioti darbuotojais, nutriks
gaminio garantijos galiojimas.
Sistemos negalima modifikuoti jokiu budu.

Gamintojas
nurodymu.

neprisiims atsakomybeés, jei naudotojas nesilaikys Siy

Sistema nejsijungia (zalia diodiné lemputé nedega)

Priezastis  Lizde néra jtampos.

Sprendimas Patikrinkite ir pagal poreikj suremontuokite elektros
sistema.
Darbus atlikti gali tik kvalifikuotas personalas.

Priezastis  Sugedes kistukas arba kabelis.

Sprendimas Pakeiskite sugedusia dalj.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistema.

Priezastis  Perdegé linijos saugiklis.

Sprendimas Pakeiskite sugedusia dalj.

Priezastis  Sugedgs ijungimo ir i§jungimo jungiklis.

Sprendimas Pakeiskite sugedusia dali.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistema.

Priezastis  Gedimas elektronikos dalyje.

Sprendimas Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistema.

Iséjime néra galios (sistema nevirina)

Priezastis  Sugedes degiklio jjungimo mygtukas.

Sprendimas Pakeiskite sugedusia dali.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistema.

Priezastis  Sistema perkaito (temperatiiros jspéjamasis signalas
— dega geltonos spalvos diodiné lemputé).

Sprendimas Neisjunge palaukite, kol sistema atvés.

Priezastis  Netinkama {Zeminimo jungtis.

Sprendimas Tinkamai izeminkite sistema.
Dar karta perskaitykite skyriy ,,Montavimas®.

Priezastis  Gedimas elektronikos dalyje.

Sprendimas Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
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suremontuoty sistema.

Netinkama i8¢jimo galia

Priezastis
Sprendimas
Priezastis
Sprendimas
Priezastis

Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Netinkamas suvirinimo proceso pasirinkimas arba
sugedes pasirinkimo jungiklis.
Tinkamai pasirinkite suvirinimo procesa.

Neteisingai nustatyti sistemos parametrai arba funk-
cijos.
IS naujo nustatykite sistema ir suvirinimo parametrus.

Sugedes suvirinimo srovei reguliuoti skirtas poten-
ciometras / kodavimo irenginys.

Pakeiskite sugedusia dalj.

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistema.

Gedimas elektronikos dalyje.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistema.

Lanko nestabilumas

Priezastis
Sprendimas

Priezastis

Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Nepakanka apsauginiy dujuy.
Sureguliuokite dujy srauta.

Drégmé suvirinimo dujose.
Visada naudokite kokybiskas medziagas ir produktus.
Pasirtpinkite gera tiekimo sistemos btikle.

Netinkami suvirinimo parametrai.

Atidziai patikrinkite suvirinimo sistema.

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistema.

Gausus taskymasis

Priezastis
Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Netinkamo ilgio lankas.
Sumazinkite atstuma nuo elektrodo iki ruosinio.

Netinkami suvirinimo parametrai.
Sumazinkite suvirinimo itampa.

Nepakanka apsauginiy dujy.
Sureguliuokite dujy srauta.

Netinkamas suvirinimo rezimas.
Sumazinkite degiklio kampa.

Nepakankamas prasiskverbimas

Priezastis
Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Netinkamas suvirinimo rezimas.
Sumazinkite suvirinimo greitj.

Netinkami suvirinimo parametrai.
Padidinkite suvirinimo srove.

Netinkamas elektrodas.
Naudokite mazZesnio skersmens elektroda.

Netinkamai paruostas krastas.
Pagilinkite griovelius.

Netinkama {Zeminimo jungtis.
Tinkamai jzeminkite sistema.

Virinama dalis per didelé.
Padidinkite suvirinimo srove.

Slaky priemaigos

Priezastis
Sprendimas

Nesvara.
Prie$ suvirindami ruoSinius kruopsc¢iai nuvalykite.




Priezastis  Per didelio skersmens elektrodas.
Sprendimas Naudokite mazesnio skersmens elektroda.

Priezastis ~ Netinkamai paruostas krastas.
Sprendimas Pagilinkite griovelius.

Priezastis ~ Netinkamas suvirinimo rezimas.
Sprendimas Sumazinkite atstuma nuo elektrodo iki ruosinio.
Suvirindami judinkite tolygiai.

Volframo priemaisos
Priezastis ~ Netinkami suvirinimo parametrai.
Sprendimas Sumazinkite suvirinimo elektros lanko jtampa.

Priezastis ~ Netinkamas elektrodas.
Sprendimas Visada naudokite kokybiskas medziagas ir produktus.
Atsargiai pasmailinkite elektroda.

Priezastis ~ Netinkamas suvirinimo rezimas.
Sprendimas Venkite elektrodo ir suvirinimo sifilés kontakto.

Paslés
Priezastis  Nepakanka apsauginiy dujy.
Sprendimas Sureguliuokite dujy srauta.

Prikibimas
Priezastis  Netinkamo ilgio lankas.
Sprendimas Padidinkite atstuma nuo elektrodo iki ruoSinio.

Priezastis ~ Netinkami suvirinimo parametrai.
Sprendimas Padidinkite suvirinimo sroveg.

Priezastis  Netinkamas suvirinimo rezimas.
Sprendimas Padidinkite degiklio kampa.

Priezastis ~ Virinama dalis per didelé.
Sprendimas Padidinkite suvirinimo srove. Padidinkite suvirinimo
itampa.

Priezastis  Netinkamai reguliuojamas lankas.
Sprendimas Padidinkite atitinkama grandinés indukcing vertg.

Ipjovimai
Priezastis  Netinkami suvirinimo parametrai.
Sprendimas Sumazinkite suvirinimo itampa.

Priezastis  Netinkamo ilgio lankas.
Sprendimas Padidinkite atstuma nuo elektrodo iki ruosinio.

Priezastis  Netinkamas suvirinimo rezimas.
Sprendimas Uzvirindami sumazinkite Soninés vibracijos greiti.
Suvirindami sumazinkite judéjimo greitj.

Priezastis ~ Nepakanka apsauginiy dujy.

Sprendimas Naudokite suvirinamoms medziagoms tinkamas
dujas.

Oksidacija

Priezastis  Nepakankama dujy apsauga.

Sprendimas Sureguliuokite dujy srauta.

Akytumas
Priezastis  Ant suvirinamy ruoS$iniy yra tepalo, lako, radziy arba
nesSvarumuy.

Sprendimas Prie§ suvirindami ruoSinius kruops$ciai nuvalykite.
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Priezastis ~ Ant uzpildo medziagos yra tepalo, lako, rudziy ar
nesvarumu.
Sprendimas Visada naudokite kokybiskas medziagas ir produktus.

Bitinai pasirtipinkite gera uzpildo metalo bukle.

Priezastis  Drégmé uzpildo metale.
Sprendimas Visada naudokite kokybiskas medziagas ir produktus.
Bitinai pasirtipinkite gera uzpildo metalo bukle.

Priezastis  Netinkamo ilgio lankas.
Sprendimas Sumazinkite atstuma nuo elektrodo iki ruosinio.
Sumazinkite suvirinimo jtampa.

Priezastis  Drégmé suvirinimo dujose.
Sprendimas Visada naudokite kokybiskas medziagas ir produktus.
Pasirtipinkite gera tiekimo sistemos bukle.

Priezastis ~ Nepakanka apsauginiy dujy.
Sprendimas Sureguliuokite dujy srauta.

Priezastis  Suvirinimo sitilé per greitai sukietéja.

Sprendimas Suvirindami sumazinkite judéjimo greitj.
IS anksto pasSildykite ketinama suvirinti ruoSini.
Padidinkite suvirinimo srove.

Itrokimai nuo kars¢io

Priezastis  Netinkami suvirinimo parametrai.

Sprendimas Sumazinkite suvirinimo jtampa.

Priezastis  Ant suvirinamy ruoSiniy yra tepalo, lako, ridziy arba

neSvarumu.

Sprendimas Pries suvirindami ruosinius kruops¢iai nuvalykite.

Priezastis  Ant uzpildo metalo yra tepalo, lako, ridziy ar nesva-

rumy.

Sprendimas Visada naudokite kokybiskas medziagas ir produktus.
Bitinai pasirtipinkite gera uzpildo metalo bukle.

Priezastis ~ Netinkamas suvirinimo rezimas.
Sprendimas Atlikite tinkama suvirinamo sujungimo veiksmy
seka.

Priezastis  Suvirinamos dalys skiriasi savo savybémis.
Sprendimas Pries suvirindami patepkite.

[trikimai atvésus

Priezastis ~ Drégmé uzpildo metale.

Sprendimas Visada naudokite kokybiskas medziagas ir produktus.
Bitinai pasirtipinkite gera uzpildo metalo bukle.

Priezastis  Ypatinga suvirinamos jungties geometrija.

Sprendimas I§ anksto pasildykite ketinamus suvirinti ruosinius.
Baige virinti pasildykite.
Atlikite tinkama suvirinamo sujungimo veiksmy
seka.

Kilus abejonéms ir (arba) problemoms nedvejodami kreipkités i
artimiausia klienty aptarnavimo centra.
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7 SUVIRINIMO TEORIJA

7.1 Lankinis rankinis suvirinimas glaistytuoju elektro-
du (MMA)

Krasty paruosimas
Kad suvirinimo sitlés buty geros kokybés, dirbkite su Svariomis
dalimis, nepazeistomis oksidacijos, ridziy ar kity terSaly.

Elektrodo pasirinkimas

Ketinamo naudoti elektrodo skersmuo priklauso nuo medziagos
storio, sitilés padéties ir tipo bei suvirinamo ruo$inio paruo$imo
budo.

Didelio skersmens elektrodams reikia labai didelés srovés ir kaitros
suvirinimo metu.

Dangos tipas Savybé Naudojimas

Rutilas Lengva naudoti Visos padétys

Rugstis Didelis lydymosi Plokscias
greitis

Bazinis Auksta sitiliy kokybé Visos padétys

Suvirinimo srovés pasirinkimas
Su elektrodo tipu susijusi suvirinimo srovés intervala nurodo
gamintojas (iprastai ant elektrodo pakuotés).

Lanko uzdegimas ir palaikymas

Elektros lankas sukuriamas elektrodo galiuka braukiant ruo$iniu,
sujungtu su izeminimo kabeliu. Elektroda greitai patraukus i nor-
maly suvirinimo atstuma lankas uzsidega.

Kad lanko uzdegimas vykty sklandziau, reikia naudoti didesng
prading srove. D¢l to elektrodo galiukas staigiai ikaista ir dél to
greiCiau uzsidega lankas (trumpalaikis suvirinimo srovés padidéji-
mas elektrodo uzdegimo metu).

Uzdegus lanka, centriné elektrodo dalis ima lydytis ir suformuoja
mazycius laselius, kurie suteka i ruosinio pavirSiuje esancia suvi-
rinimo sitlg.

ISorine elektrodo danga i suvirinimo siiile teka apsauginés dujos,
uztikrinancios gera suvirinimo kokybe.

Kad susiformave issilydziusios medziagos laseliai dél trumpojo
jungimo neuzgesinty lanko, o elektrodas neprikibty prie suvirinimo
sitilés (dél mazo atstumo), suvirinimo srové trumpam padidinama,
kad bty iSvengta trumpojo jungimo (lanko galia).

Elektrodui prie ruo$inio prikibus, trumpojo jungimo srove¢ biitina
sumazinti iki minimumo (apsauga nuo prikibimo).

Suvirinimo darbai

Suvirinimo padétis priklauso nuo apimties; elektrodas jprastai juda
deél vibracijos ir nustoja judéti ties sitilés Sonais. Viskas vyksta taip,
kad centre neatsirasty uzpildo metalo pertekliaus.
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Slako alinimas
Jei suvirinama dengtais elektrodais, po kiekvieno veiksmo biitina
pasalinti Slaka.
Slakas pasalinamas nedideliu kiijeliu arba nuvei¢iamas (jei trupa).

7.2 TIG suvirinimas (nepertraukiamas lankas)

TIG (suvirinimas volframo elektrodu inertinése dujose) suvirinimo
procesas yra paremtas elektros lanku tarp nedylancio elektrodo
(grynas arba lydytas volframas, kurio apytikslé lydymosi tempe-
ratra siekia 3370 °C) ir ruoSinio; inertiniy dujy (argono) aplinka
saugo suvirinimo sitle.

Kad volframas pavojingai neisimai$yty i sitle, elektrodas jokiu
biidu negali liestis su ruosiniu; dél Sios priezasties suvirinimo mai-
tinimo S$altinyje iprastai yra sumontuotas lanko uzdegimo itaisas,
kuris generuoja auksto daznio, aukstos jtampos iSkrova tarp elekt-
rodo galiuko ir ruosinio.

Dél elektros kibirksties jonizuojanciy dujuy aplinkoje lankas yra
uzdegamas elektrodo nelieCiant prie ruosinio.

Galimas ir kitoks uzdegimo biidas, kai jsimaiSo mazesnis volframo
kiekis — uzdegimas pakeliant. Siuo atveju nereikia auksto daznio.
Reikia tik pradinio trumpojo jungimo naudojant nedidelg srove tarp
elektrodo ir ruosinio; elektroda pakélus lankas uzsidega, o srové
ima didéti iki nustatytos suvirinimo vertés.

Kad sitlés galai buty geresnés kokybés, labai svarbu atidziai kon-
troliuoti srovés mazéjima ir uztikrinti, kad uzgesus lankui { suviri-
nimo sitile dar kelias sekundes tekéty dujos.

Daugeliu atveju naudinga naudoti dvi i$ anksto nustatytas suvirini-
mo sroves ir turéti galimybg lengvai viena pakeisti kita (DVIEJU
LYGIU).

Suvirinimo poliskumas

NSTP (nuolatiné srove, tiesinis poliSkumas)

Tai dazniausiai naudojamas poliSkumas, uztikrinantis nedideli
elektrodo (1) nusidévéjima, nes 70 proc. karscio yra sutelkiama |
anoda (detalg).

Naudojant didelj judéjimo greitj ir nedidelj karst{ suformuojamos
siauros ir gilios suvirinimo sitlés.

Daugeli medziagy, i$skyrus aliuminj (ir jo lydinius) bei magni,
galima virinti naudojant §i poliSkuma.

©

2 [\~

NSAP (nuolatiné srove, atvirkstinis polisSkumas)

Atvirkstinis poliskumas naudojamas sunkiai lydaus oksido sluoks-
niu dengtiems lydiniams suvirinti, kai reikalinga aukstesné lydy-
mosi temperatiira.

Dideliy sroviy naudoti negalima, nes dél to smarkiai nusidévi
elektrodas.

®
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NSTPI (nuolatiné srové, tiesinis poliskumas, impulsinis)
Naudojant impulsing nuolating srove¢ ypatingomis darbo salygo-
mis lengviau kontroliuojamas suvirinimo sitlés plotis ir gylis.
Suvirinimo sitilé suformuojama pikiniais impulsais (Ip), kai tuo
tarpu baziné srové (Ib) palaiko deganti lanka.

Sis rezimas palengvina plonesniy metalo lak$ty suvirinima.
Susidaro maziau deformacijy, pasiekiamas geresnis susiformavi-
mo koeficientas ir susidaro maziau jtrikimy nuo kar$¢io bei duju
prasiskverbimo atvejuy.

Padidinus dazni (MF) lankas tampa siauresnis, labiau koncentruo-
tas, stabilesnis ir pageréja plony laksty suvirinimo kokybé.

T
D.CS.P
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7.2.1 Plieno TIG suvirinimas

TIG procedira yra labai efektyvi suvirinant anglinio plieno ir plie-
no lydinio ruos$inius, pavyzdziui, suvirinant vamzdziy pagrindines
sitiles ir tokias vietas, kur svarbu grozis.

Reikalingas tiesinis poliSkumas (NSTP)

Krasty paruosimas
Atidziai nuvalykite ir paruoskite krastus.

Elektrodo pasirinkimas ir paruosimas
Rekomenduojama naudoti torio volframo elektrodus (2 proc. torio rau-
donos spalvos) arba cerio ar lantano elektrodus, kuriy skersmuo yra:

Elektrodo @ (mm) srovés intervalas (A)

1.0 15+75
1.6 60+150
24 130240

Elektroda reikia nusmailinti, kaip pavaizduota paveiksle.

>

a gamma di corrente (A)
30 0+30
60+90 30+120
90+120 120+250

Uzpildo metalas

Uzpildo strypy mechaninés savybés turi sutapti su pagrindinio
metalo savybémis.

Nenaudokite i§ pagrindinio metalo gautas juosteles, nes jose gali
buti neSvarumy, galin¢iy neigiamai paveikti suvirinimo kokybe.

Apsauginés dujos
Iprastai naudojamas grynas argonas (99,99 proc.).

Suvirinimo srové| Elektrodo @ Dujy antgalio | Argono srautas
(A) (mm) n° @ (mm) (I/min)
6-70 1.0 4/5 6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6  6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 2.4 6/7  9.5/11.0 7-8

 bohleryeene
7.2.2 Vario TIG suvirinimas

TIG suvirinimo procesas yra charakterizuojamas didele karscio
koncentracija. Jis ypa¢ tinkamas suvirinant didelio $iluminio lai-
dumo medziagas (pvz., vari).

Suvirindami vari TIG btidu vadovaukités tais paciais nurodymais,
kaip plieno suvirinimo TIG budu atveju arba specialiais nurody-
mais.

163




\

1

| bohlerwedng

by voestalpine

8 TECHNINES SPECIFIKACIJOS

TERRA 180 TLH

Maitinimo jtampa Ul (50/60 Hz) 1x230V £15%
Zmax (esant PCC) 6mQ *
Ilgo veikimo saugiklis 16A
Didziausia jéjimo galia (kVA) 8.5 kVA
Didziausia jéjimo galia (kW) 5.9 kW
Galios veiksnys PF 0.70
Naudingumo koeficientas (i) 81%
Cosp 0.99
Didziausia i¢jimo srové [1max 36.8A
Naudingumo srové I[1eff 21.8A
Suvirinimo srové MMA (40°C)

(x=35%) 170A
(x=60%) 150A
(x=100%) 120A
Suvirinimo srové MMA (25°C)

(x=100%) 150A
Suvirinimo srové TIG (40°C)

(x=45%) 170A
(x=60%) 160A
(x=100%) 140A
Suvirinimo srové TIG (25°C)

(x=100%) 160A
Reguliavimo ribos 12 3-170A

Atviros grandinés jtampa Uo

80Vdc (MMA) /106Vdc (TIG)

Pikiné jtampa Up 9.4kV
IP apsaugos klasé 1P23S
Izoliacijos klasé H

Gamybos standartai

EN 60974-1/ EN 60974-3 / EN 60974-10

Matmenys (IxSxA) 410x150x330 mm
Svoris 8.4 kg.

Maitinimo kabelis 3x2.5 mm2
Maitinimo kabelio ilgis 2m

* Si {ranga atitinka EN/IEC 61000-3-12 reikalavimus, jei didZiausia leistinas tik pilnutiné varZa sasajos su viesuoju tinklu vietoje (bendrojo sujungi-
mo vietoje, PCC) yra mazesné arba lygi Zmax nurodytai vertei. Jei jranga prijungta prie vie$os Zemos itampos sistemos, tokiu atveju montuotojas
arba jrangos naudotojas, pasitargs su tinklo operatoriumi (jei biitina), privalo pasirlipinti jrangos prijungimu.
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MAGYAR
CE - MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT
Vallalat
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com
ezennel a berendezésrdl a kovetkezoket nyilatkozza TERRA 180 TLH
megfelel a kdvetkezé EU direktivaknak: 2014/35/EU KISFESZULTSEGU IRANYELV
2014/30/EU EMC IRANYELV
2011/65/EU RoHS IRANYELV
a kovetkez6 harmonizalt szabvanyok megfelel6 modon alkalmazva lettek: EN 60974-1:2018

EN 60974-3:2015
EN 60974-10:2015 Class A

A SELCO s.r.l. altal elozetesen nem engedélyezett miiveletek és modositasok, érvénytelenitik ezt a bizonylatot.

Onara di Tombolo (PADOVA) Selco s.r.l.

e —

Lino Frasson
Chief Executive
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Sulyos sériilés kdzvetlen veszélye, illetve veszélyes viselkedésmodok, amelyek sulyos sériiléshez vezethetnek

Fontos tanacs, amelyet kovetni kell kisebb sériilések vagy karokozas elkeriilése végett

Miiszaki tartalmu megjegyzések a hasznalat megkonnyitése érdekében




1 FIGYELMEZTETES

Miel6tt barmilyen muiveletet végezne a gépen, alapo-
&m san olvassa el és sajatitsa el ennek a leirasnak a tartal-
mat.

Ne végezzen olyan moédositast vagy karbantartasi
tevékenységet, ami nincs eldirva.

A gyarté nem vallal felelosséget személyi sériilés vagy anyagi kar
esetén, ha az a leirasban foglaltak helytelen alkalmazésa, illetve
alkalmazasanak elmulasztasa miatt kovetkezett be.

o)
§

* Minden berendezést kizardlag rendeltetésének megfelelé célokra
szabad hasznalni a tipustablan és/vagy jelen leirasban rogzitett
modokon, illetve miikodési tartomanyokon beliil, tovabba az orsza-
gos és nemzetkdzi biztonsagi eldirasok betartasa mellett. A gyartd
altal kifejezetten rogzitettdl eltérd minden felhasznalasi modot teljes
mértékben helytelennek és veszélyesnek kell tekinteni, és ilyen ese-
tekre a gyartd nem vallal semmilyen feleldsséget.

Ha a berendezés hasznalataval kapcsolatban barmi-
lyen bizonytalansag vagy nehézség mertil fel, konzul-
taljon képesitett szakemberekkel.

1.1 Munkakornyezet

» Ez a berendezés csak ipari kornyezetben, professzionalis célokra
hasznalhato.
A gyartdé semmilyen felel6sséget nem vallal az olyan karokra,
amelyeket a késziilék haztartasi kornyezetben valo alkalmazasa
okozott.

* A berendezés -10°C és +40°C kozotti hdmérsekletli kdrnyeze-
tekben hasznalhato.
A berendezés -25°C és +55°C kozotti hdmérsékletii kornyeze-
tekben szallithato, illetve tarolhato.

* A berendezés csak olyan kornyezetekben hasznalhatd, amelyek
mentesek portdl, savtol, gaztdl vagy mas korroziv anyagoktol.

* A berendezés nem hasznalhato olyan kornyezetekben, amelyek
relativ paratartalma 40°C hémérsékleten 50%-nal magasabb.
A berendezés nem hasznalhatd olyan komyezetekben, amelyek
relativ paratartalma 20°C homérsékleten 90%-nal magasabb.

* A rendszer nem hasznalhaté tengerszint feletti 2 000 méternél
nagyobb magassagban.

Ne hasznalja ezt a gépet csOvezetékek fagytalanitasa-

ra.
A Ne hasznalja ezt a berendezést elemek és/vagy akku-

mulatorok feltoltésére.
Ne haszndlja ezt a berendezést motorok kézi bein-
ditasahoz.

1.2 A felhasznalok és mas személyek védelme
A hegesztési eljaras a sugarzas-, zaj-, ho- és gazkibo-

/ csatasok artalmas forrasa.
Rz

Védoruhaval védje borét az ivsugartdl, a szikraktol és
az izz6 fémtol.

A ruhdzatnak a teljes testet fednie kell, tovabba az
legyen:

- sértetlen és jo allapoti

- tlizalld

- szigeteld anyagbol késziilt és szaraz

- jol illeszkedjen gallérok és felhajtasok nélkiil
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Mindig hasznaljon eldirasoknak megfeleld cipot,
amely erds és vizzaro.

Mindig hasznaljon eldirasoknak megfeleld kesztyiit,
amely elektromosan és termikusan szigetelt.

alla

Helyezzen el tiizgatlo védélemezt, amely védi a kor-
nyez0 teriiletet a sugaraktol, szikraktol és izz6 salak-
daraboktol.
A teriileten 1évé személyeket figyelmeztesse, hogy
ne nézzenek az ivbe és gondoskodjanak megfeleld
védelemrdl.

l,':./H
W

Viseljen oldalvédelemmel ¢s megfelelé szemvédo
szlirdvel (legalabb NR10 vagy ef6lott) ellatott masz-
kot.

Mindig viseljen oldalvédelemmel ellatott véddszem-
iveget, kiilonésen a hegesztési salak kézi vagy
mechanikai eltavolitasakor.

Ne viseljen kontaktlencsét!

4
&
®

Viseljen fiilvéddd, ha a hegesztés kozben a zajszint
eléri a vesz€lyes tartomanyt.

Ha a zajszint meghaladja a torvényileg eldirt hatarérté-
keket, akkor kiilonitse el a munkateriiletet, és biztosit-
sa, hogy barki, aki a kozelbe keriilhet, viseljen fiilvédot
vagy fiildugot.

O

» Hegesztés kdzben az oldalsoé burkolatok mindig legyenek zart
allapotban.

Ne érjen hozza éppen hegesztett elemekhez: a forro-
{ sag sulyos égési sériiléseket okozhat.

» A fent leirt 6vintézkedéseket a hegesztés utani miiveletek vég-
rehajtasakor is tartsa be, mivel salakdarabok lehiilés kdzben is
levalhatnak az elemekrol.

* Munkavégzés vagy karbantartas elétt ellendrizze, hogy a hegesz-
topisztoly hideg.

Legyen kéznél elsdsegélynyijto készlet.
Az égési és mas sériilések hatasat ne becsiilje ala.

A munkahely elhagyasa el6tt tegye biztonsagossa a
teriiletet az esetleges sériilések vagy tulajdoni kar
elkeriilése érdekében.

>
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* A hegesztési folyamat soran keletkezett g6zok, gazok és porok
egészségre artalmasak lehetnek.
Bizonyos koriilmények kozott a hegesztés soran keletkezett
g6z0k rakkeltdek lehetnek, illetve veszélyeztethetik a terhes nék
magzatat.

» Tartsa tavol a fejét a hegesztés soran keletkezett gazoktol és
20z06ktol.

1.3 G6zok és gazok elleni védelem

* A munkateriileten biztositson megfeleld — akdr természetes, akar
mesterséges — szell9zést.

» Gyenge szell6zés esetén viseljen maszkot és 1égzokésziiléket.

» Nagyon kis helyen torténd hegesztés esetén a munkat egy kollé-
ganak feliigyelnie kell, aki a kozelben, de kiviil tartozkodik.
» Ne hasznaljon oxigént a szelldztetés céljara.

* Gondoskodjon a gézelszivo mikddésének ellendrzésérdl. A
veszélyes gazok mennyisége nem haladhatja meg a biztonsagi
szabalyokban el6irt értékeket.

* A g6zok mennyisége és veszélyességi szintje a munkadarab
anyagatodl, a kitolté fém anyagatdl, és a hegesztendé munkada-
rab tisztitdsara és zsirtalanitasara hasznalt barmilyen egyéb
anyagoktol fligg. Kovesse a gyartoi utasitasokban és a miiszaki
adatlapokon megadott utasitasokat.

* Ne végezzen hegesztést zsirtalanito vagy festd allomas kozelé-
ben.
A gazpalackokat kiviil vagy jol szell9z6 teriileten helyezze el.

= 1.4 Ttz- és robbanasvédelem

* A hegesztési eljaras tiizet és/vagy robbanast okozhat.

» A munkateriiletr6l és a kdrnyez6 teriiletekrdl tavolitson el min-
den tiizveszélyes vagy éghetd anyagot és targyat.
Tlzveszélyes anyagoknak a hegesztési teriilettdl legalabb 11
méterre kell lenniiik vagy azokat megfeleld védelemmel kell
ellatni.
Szikrak és izz6 anyagrészek konnyen szorodhatnak meglehetdsen
messzire, még kisméretli nyilasokon keresztiil is. Kiilondsen
figyeljen a személyi biztonsagra és a tulajdontargyak biztonsa-
gara.

» Ne végezzen hegesztési miiveleteket nyomas alatt 1évé tartalyo-
kon vagy azok kozelében.

* Ne végezzen hegesztési vagy vagasi miveleteket zart tartalyo-
kon vagy csoveken.
Hegesztési miveletek kozben kiilonds figyelemmel jarjon el cs6-
vek ¢és tartalyok esetén, még akkor is, ha azok nyitottak, liresek és
alapos tisztitison mentek keresztiil. Barmennyi megmaradt gaz,
iizemanyag, olaj vagy hasonl6 anyagok okozhatnak robbanast.

» Ne végezzen hegesztést olyan helyeken, ahol robbanasveszélyes
porok, gazok, g6zok vannak jelen.

* A hegesztés befejezésekor ellendrizze, hogy a fesziiltség alatt
1év6 aramkor véletleniil sem keriilhet érintkezésbe a f6ldelokor-
hoz kapcesolt barmilyen komponenshez.

* A munkateriilet kdzelében legyen tiizoltd eszkoz vagy anyag.
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1.5 Védekezés gazpalackok hasznalata esetén

* A nemesgazt tartalmazé palackokban tilnyomas van, igy azok
felrobbanhatnak, amennyiben a szallitas, tarolas és hasznalat
soran a minimalis biztonsagi feltételek nincsenek biztositva.

A tartalyokat fligg6leges helyzetben falhoz vagy mas alatamasz-
to szerkezethez kell rogziteni megfeleld eszkozokkel ugy, hogy
ne délhessenek el és ne iitkozhessenek barminek véletleniil.

» Szallitas, lizembe helyezés kozben, illetve a hegesztés végén a
sapkat csavarja ra a szelep védelme érdekében.

» Ne tegye ki a tartalyt direkt napsiitésnek, hirtelen homérséklet-
valtozasnak, illetve til magas vagy extrém homérsékleteknek. Ne
tegye ki a tartalyt tul alacsony vagy til magas homérsékletnek.

» Tartsa tavol a tartalyokat nyilt langtol, elektromos ivektdl,
hegesztépisztolyoktdl vagy eletrodapuskaktol, illetve védje a
hegesztés kozben szétszorodo izzo anyagrészektol.

» Tartsa tavol a tartdlyokat hegeszté aramkoroktdl és altalaban
elektromos aramkoroktol.

* Tartsa tavol a fejét a gazkiomléstol, ha kinyitja a tartaly szelepét.

* Mindig zarja el a tartaly szelepét a hegesztési miiveletek befeje-
zésekor.

» Soha ne végezzen hegesztési miiveletet nyomas alatt 1évo gaztar-
talyon.

« Siritett leveg6t tartalmazo tartalyt soha nem szabad kozvetleniil
rakotni a gép nyomascsokkentdjére. A nyomas meghaladhatja a
nyomascsokkentd kapacitasat, ami robbanashoz vezethet.

- ® 1.6 Elektromos aramiités elleni védelem

N

e Az aramiités halalos is lehet.

* Bekapcsolt allapotban ne érintse meg a hegeszté berendezés
aram alatt 1év6, burkolaton kiviili vagy beliili alkatrészeit
(a vagopisztolyok, a hegesztOpiszolyok, a foldelokabelek, az
elektrodak, a vezetékek, a gorgdk és a tekercsek elektromosan
csatlakoztatva vannak a hegeszté aramkorhoz).

 Biztositsa, hogy a rendszer ¢s a hegesztd elektromosan szigetel-
ve legyenek egymastol. Ehhez az alap és a padlo anyaga legyen
olyan, ami elegendo szigetelést biztosit a foldhoz képest.

* Gy06z0djon meg arrdl, hogy a rendszer megfelelden csatlakozik
az aljzathoz, és az aramforras rendelkezik foldvezetdvel.

* Ne érjen hozza egyszerre két hegesztGpisztolyhoz vagy két
elektrédatartohoz.
Ha elektromos aramiitést érez, akkor haladéktalanul szakitsa
meg a hegesztési miveleteket.

(3
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Az ivgyujto és stabilizald késziilék kézi vagy mecha-
nikailag iranyitott miikddésre van tervezve.

A hegesztOpisztoly kabel vagy a hegesztékabel 8 m
feletti meghosszabbitasa noveli az elektromos aramii-
tés veszélyét.




1.7 Elektromagneses terek és zavarok

(R

A rendszer bels6 ¢és kiilso kabelein athaladd hegesztéaram elektro-
magneses teret hoz 1étre, a hegesztokabelek ¢s a berendezés kozelé-
ben.

* Az elektromagneses mezok befolyasolhatjak azok egészségi alla-
potat, akik hosszu ideig ki vannak téve azok hatasainak (a hatasok
jelenleg sem ismertek pontosan).

Az elektromagneses mezok zavarhatjak bizonyos késziilékek, pl.
pacemakerek vagy hallokésziilékek miikddését.

k4

EMC késziilékosztaly az EN/IEC 60974-10 szabvany szerint
(lasd a tipustablan és a miiszaki adatok kozott)

A Class B besorolast berendezés megfelel az ipari és lakohelyi
elektromagneses kompatibilitasi kovetelményeknek, beleértve azo-
kat a lakohelyi teriileteket, ahol az elektromos aramot a lakossagi
kisfesziiltségii ellatorendszer biztositja.

A Class A besorolast berendezéseket nem tervezték olyan lako-
helyi teriileteken vald alkalmazasra, ahol az elektromos aramot a
lakossagi kisfesziiltségli ellatorendszer biztositja. Az elektromosan
vezetett, illetve kisugarzott zavarok miatt a Class A késziilékek
ilyen helyeken valo alkalmazéasakor eléfordulhat, hogy az elektro-
magneses kompatibilitas nehezen biztosithato.

Pacemakerrel rendelkez6 személyeknek konzultalniuk
kell orvosukkal, mieldtt hegesztésre vagy plazmava-
gasra vallalkoznanak.

Telepités, hasznalat és a teriilet atvizsgalasa

Ezt a berendezést az EN60974-10 harmonizalt szabvany kovetel-
ményeivel 0sszhangban allitottak eld. Besorolasa: CLASS A.

Az egység csak ipari kornyezetekben, professzionalis alkalmaza-
sokban hasznalhato.

A gyartd semmilyen feleldsséget nem vallal a berendezés lako-
helyi kornyezetben valé hasznalataval osszefiiggésben keletkezett
karokért.

A berendezést az adott teriileten szakértd személy
Ia hasznalhatja, aki ebben a minéségében felelds azért,
ag hogy a késziilék telepitése és hasznalata a gyartoi
utasitasok szerint torténjen.

Elektromagneses zavar észlelése esetén, a problémat
a felhasznalonak kell megoldania, sziikség esetén a
gyartd muszaki segitségének igénybevételével.
Elektromagneses interferencia problémak esetén, a

(((.,)) zavart le kell csokkenteni annyira, hogy az mar ne

legyen artalmas.

Halozati aramellatasi kovetelmények (Lasd a miszaki ada-
tokat)

A nagy teljesitményigény, illetve a haldzatbol felvett primer oldali
aram befolyasolhatja az aramellatds mindségét. Ezért bizonyos
tipusu berendezésekre csatlakoztatasi korlatok vagy kovetelmé-
nyek lehetnek érvényben, pl. a maximalis megengedhetd haldzati
impedancia (Zmax) vagy a sziikséges minimalis tapkapacitas (Ssc)
tekintetében, a nyilvanos halézathoz valé csatlakozas pontjan (PCC
— point of common coupling) (lasd a miiszaki adatokat).

A felhasznalonak a berendezés telepitése el6tt ki kell
értékelnie a kdrnyezetben felmeriilé lehetséges elektro-
magneses problémakat, kiilonds tekintettel a kdzelben
1évé személyek egészségi allapotara, példaul pacema-
kert vagy hallokésziiléket visel személyek esetén.
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A berendezés telepitdjének vagy felhaszndlojanak a feleldssége
annak ellendrzése, sziikség szerint az elektromos halozat tizemel-
tetGjével folytatott egyeztetés alapjan, hogy a berendezés csatlakoz-
tathat6 a halézathoz.

Zavar esetén sziikségessé valhat tovabbi ovintézkedések megtétele,
pl. a halozati taplalas sziirése. Szintén fontolora kell venni a tapel-
lato kabel arnyékolasanak lehetdségeét is.

Hegeszt6- és vagokabelek

Az elektromagneses mezOk hatdsanak minimalizalasa érdekében,

kovesse az alabbi utasitasokat:

- Ahol csak lehetséges, gyljtse egybe és egyiitt rogzitse a foldeld
¢és a tapkabeleket.

- Soha ne tekerje a hegesztokabeleket sajat teste koré.

- Ne helyezkedjen a foldel6 és a tapkabel k6z¢é (mindkettd legyen
azonos oldalon).

- A kabeleket a lehetd legrovidebben kell tartani, a lehetd leg-
kozelebb poziciondlva egymaéshoz, a talajszinten vagy annak
kozelében vezetve

- A berendezést helyezze bizonyos tavolsagra a hegesztési teriilett6l.

- A kabeleket minden mas kabeltdl tavol kell tartani.

Foldel6 csatlakoztatas

A hegeszt6 berendezés minden fémrészének és a kornyezo teriilet-
nek a foldelését fontolora kell venni.

A foldelést a helyben érvényes jogszabalyok szerint kell elvégezni.

A munkadarab foldelése

Ha a munkadarab elektromos biztonsagi okok, illetve mérete vagy
pozicidja miatt nincs foldelve, akkor a munkadarab foldelésével
csokkenthetok az emisszidk. Ne felejtse el, hogy a munkadarab
foldelése nem novelheti sem a felhasznalot érintd balesetveszély,
sem mas elektromos berendezés karosodasanak kockazatat.

A foldelést a helyben érvényes jogszabalyok szerint kell elvégezni.

Arnyékolas

A kérnyezetben 1év6 mas berendezések és kabelek szelektiv arnyé-
kolasa csokkentheti az elektromagneses interferencia miatti prob-
Iémakat. Specialis alkalmazasokban a teljes hegeszté berendezés
arnyékolasa is felmeriilhet.

S
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- A tokozat védelmet nyujt a veszélyes részek kézzel valo meg-
¢érintése ellen, valamint 12,5 mm vagy ennél nagyobb méretii
szilard targyrészek bekeriilése ellen

- A tokozat védett 60° szogben érkezd esdviz ellen.

- A tokozat viz bejutdsa altal okozott veszélyek ellen védett, ami-
kor a berendezés mozgo részei nincsenek mikodésben.

2 UZEMBE HELYEZES

Telepités kozben biztositsa, hogy az aramforras le
Pe legyen valasztva az elektromos halézatrol.

=
i
@

1.8 IP védettség

A telepitést csak a gyart6 altal felhatalmazott szakértd
végezheti.

Tobb aramforras (soros vagy parhuzamos) osszekap-
csolasa tilos!
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- A berendezés fogantyuval rendelkezik, kézben torténd szallitas-

A
@
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2.1 Felemelés, szallitas és kirakodas

Ne becsiilje ala a berendezés stlyat: lasd a miiszaki
adatok kozott.

A felfiiggesztett terhet ne mozgassa személyek vagy
vagyontargyak felé, illetve felett.

Ne ejtse le a berendezést és ne tegye ki talzott nyo-
moerének.

2.2 A berendezés elhelyezése

Tartsa be a kovetkezd szabalyokat:

- Biztositsa, hogy a berendezés kezelGszervei és csatlakozasai
konnyen elérhetdk legyenek.

- A helyezze el a berendezést nagyon kisméretl helyeken.

- Ne helyezze a berendezést a vizszinteshez képest 10°-nal
nagyobb dblésszogi feliileten.

- A berendezést helyezze szaraz, tiszta és megfelelden szell6z6
helyre.

- Védje a berendezést dml6 es6 €s nap ellen.

2.3 Csatlakoztatas

D=

A berendezés tapfesziiltségkabellel rendelkezik a haldzathoz vald
csatlakoztatas céljara.

A rendszer taplalhato a kévetkezokrol:

- egyfazisu 230V

VIGYAZAT: Személyi sériilés és anyagi kér elkeriilé-

se ¢érdekében, a kivalasztott haldzati fesziiltséget és a
biztositékokat, a berendezés elektromos haldzathoz
torténd csatlakoztatasa ELOTT ellendrizni kell.
Szintén ellendrizze, hogy a kabelt olyan aljzathoz
csatlakoztatta, amelyik rendelkezik foldelé csatlako-
zoval.

A berendezés miikddoképessége a névleges fesziiltség-
hez képest legfeljebb +15% eltérés esetén garantalt.

v
A berendezés generatorrdl is lizemeltethetd, amennyi-

ben a stabil tapfesziiltség a gyartd altal megadott
névleges értékhez képest +£15% hatarokon beliil marad
%

minden lehetséges lizemi koriilmény esetén, akar a
maximalis névleges teljesitmény esetén is.

Alapesetben egyfazisu aramforras esetén kétszeres,
haromfazisu aramforras esetén masfélszeres névleges
teljesitményli generator alkalmazasat ajanljuk az
aramforras tejesitményéhez képest.

Elektronikus vezérlésti generatorok hasznélata ajan-
lott.

-
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A felhasznalok védelme érdekében, a berendezést
megfelelen foldelni kell. A tapfesziiltség csatlakozta-
tasanal a meglévo foldvezetéket (sarga-zold), a fol-
delékontaktussal rendelkezd dugoéhoz kell csatlakoz-
tatni.

1
A

Az aramforras tapkabele tartalmaz egy sarga/zold vezetéket, ame-
lyet MINDIG foldelni kell. Ezt a sarga/zold vezetéket SOHA nem
szabad mas fesziiltségli vezetdkkel egyiitt hasznalni.

Az elektromos csatlakozasokat szakképzett, a specia-
lis szakmai és miszaki mindsitésekkel rendelkezd
technikusnak kell 6sszeszerelnie, annak az orszagnak
az érvényben 1év0 jogszabalyait betartva, ahol a
berendezés telepitése torténik.

Ellendrizze a hasznalt berendezésen beliili foldelés meglétét, illet-
ve az aljzatok megfelel6 allapotat.

Csak a biztonsagi eldirasok szerint tanusitott csatlakozodugokat
hasznaljon.

' 2.4 Telepités

Bekotés bevontelektrodas (MMA) hegesztéshez

(

Az abran lathaté bekotés forditott polaritast hegesz-
tést eredményez. Egyenes polaritasii hegesztéshez
forditsa meg a bekotést.

- Csatlakoztassa (1) a foldelokapcsot az aramforras negativ aljza-
tahoz (-) (2).

- Csatlakoztassa (3) az elektrodatartot az aramforras pozitiv aljza-
tahoz (+) (4).

Bekotés TIG hegesztéshez

- Csatlakoztassa (5) a foldel6kapcsot az aramforras pozitiv aljzata-
hoz (+) (6).




- Csatlakoztassa a TIG hegesztpisztoly kapcsat (7) az aramforras
hegesztopisztoly aljzatahoz (8).

- Csatlakoztassa a palacktol jové gaztomlot a hatsé gazcsatlako-
zashoz.

- Csatlakoztassa a hegesztOpisztoly (9) jelvezetékét a megfeleld
csatlakozoba (10).

- Csatlakoztassa a hegesztopisztoly (11) gaztomléjét a megfeleld
csdcsatlakozoba (12).

Rendszer az automatizacio és robotika szamara

- Csatlakoztassa a kiils6 eszkozok (pl. RC, RI...) vezérlésére szol-
galo CAN-BUS jelkébelt a megfeleld csatlakozéhoz (1).

- Illessze be a csatlakozot, majd a rogzitéshez forgassa el a gyftiriis
anyat jobbra.

Digitalis bemenetek (RI100)
- START

- GAZTESZT

- VESZHELYZET

Analdog bemenetek (R1100)
- Hegeszt6aram

Digitalis kimenetek (RI100)

- Kész hegeszto

- Tv vilagit

- Gézciklus

“Lasd a hasznalati utasitast (R1100)”.

3 A RENDSZER BEMUTATASA

3.1 Altalanos tudnivalok

Ezek az alland6 aramu inverteres aramforrasok, képesek az alabbi

tipusu hegesztések kivalo eredménnyel torténd végrehajtasara:

- bevont elektrodas (MMA)

- TIG nagyfrekvencias tavolsagi szikragyujtassal (TIG
HF-START), valamint a gazellatds hegeszt6pisztoly-gombbal
torténd vezérlésével

- TIG kontaktusos gyujtassal, a rovidzarlati dramerdsség redu-
kalasa mellett (TIG LIFT-START), valamint a gazellatasnak a
hegesztopisztoly gombjaval torténd vezérlésével (beallitasoknal
kivalaszthato).

Az inverteres hegeszté berendezések esetén, a kimeneti aramot

nem befolyasoljak a tapfesziiltség és az ivhossz valtozasai, hanem

tokéletesen szintben maradnak.

B OO
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3.2 Eliils6 vezérlopult

elding

Tapellatas
Azt jelzi, hogy a berendezés az elektromos halézathoz
csatlakozik, és be van kapcsolva.

Altalanos riasztas
Védelmi késziilékek (pl. homérséklet védelem) lehetséges
beavatkozasat jelzi (1asd a ,,Riasztasi kodok™ c. részben).

Bekapcsolva
Azt jelzi, hogy fesziiltség van a kimeneti csatlakozasokon.

Hegesztési modszer

Lehetévé teszi a funkciok és paraméterek kezelését manu-
alis és robotizalt hegesztés esetén egyarant.

Manualis hegesztés

Robotizalt hegesztés

Hegesztési eljaras
A hegesztési eljaras kivalasztasara szolgal.

Bevont elektrodds (MMA) hegesztés

TIG hegesztés 2 1épés

2 1épésben, a gomb lenyomasanak hatasara a gazaramlas
elindul, és begyullad az iv; az elengedésekor az aram a
siillyedési id6 alatt nullara csokken; az iv kialvasa utan a
gaz, az utdlagos gazadagolas idétartamaig aramlik még.

®

TIG hegesztés 4 1épés

4 1épésben, a gomb elsé megnyomasara a gaz aramolni
kezd, ezzel manualis elézetes gazadagolas torténik; az iv
a gomb elengedésekor gyujt be.

Azt ezt kvetd megnyomas és az utolsé elengedés hatasara
az aram siillyedése, illetve az utdlagos gazadagolas kezd6-
dik meg.

6 Aramerésség pulzalasa

@ ALLANDO aramerdsség
@ IMPULZUSOS aramerdsség

@ KOZEPES FREKVENCIAJU aramerésség
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7 F6 beallito fogantyt
Lehetévé teszi a kivalasztott paraméter beallitasat a 9
grafikonon. A kivalasztott érték a 8 kijelzén lathato.
Lehetéveé teszi hegesztési paraméterek felkonfiguralasat,
kivalasztasat és beallitasat.
8 7-szegmenses kijelzo
Lehetdvé teszi inditas kdzben az altalanos hegesztési para-
méterek megjelenitését, hegesztés kozben a beallitasokat,
illetve az aram ¢és fesziiltség értékek leolvasasat, valamint
a riasztasok kodolésat.

9 Hegesztési paraméterek
A panelen 1év6 grafikon segiti a hegesztési paraméterek
kivalasztasat és beallitasat.

|1 Hegesztéaram

A hegesztdaram beallitasara szolgal.
Paraméter bedllitasa amperben (A).
Minimum: 3 A, Maximum: Imax, Alapértelmezett: 100 A
Alaparam
Lehetové teszi az alaparam beallitasat impulzusos és
gyors impulzusos lizemmodokban.
Paraméter beallitas: Amper (A) - Szazalék (%).
Minimum 3A-1%, Maximum Imax-100%,
Alapértelmezett: 50%

Impulzusfrekvencia
f Lehetdvé teszi az impulzusos izemmod bekapesolasat.
Lehetové teszi az impulzusfrekvencia szabalyozasat.
Jobb eredményeket ad vékonyabb anyagok hegesztésekor,
valamint a varrat esztétikailag is szebb lesz.
Paraméter beallitas: Hertz (Hz) - Kilohertz (kHz).
Minimum: 0,5 Hz, Maximum: 2,5 KHz, Alapértelmezett:
4Hz-100Hz
Csokkend atmenet
Fokozatos atmenetet biztosit a hegesztéaram ¢és a befeje-
z¢si aram kozott.
A paraméter masodpercben (s) adhaté meg.
Minimum: Ki, Maximum: 10,0 s, Alapértelmezett: Ki
Utélagos gazadagolas
Lehetové teszi a gazaram beallitasat és szabalyozasat a
hegesztés végén.
Paraméter beallitas: masodperc (s).
Minimum: 0,0 s, Maximum: 25,0 s, Alapértelmezett: syn

3.3 Beallitas

Lehetévé teszi egy sor tovabbi paraméter konfiguralasat a hegeszto-
rendszer bovitett és pontosabb vezérlése érdekében.

A konfiguralas sordn megjelend paraméterek a kivalasztott hegesz-
tési eljarasnak megfelelden jelennek meg, és szdmkoddal vannak
ellatva.

Belépés a beallitasokba: az enkdder gomb 3 masodpercig tartd
lenyomasaval torténik. (A 7-szegmenses kijelz6 kozepén 1évo nulla
igazolja vissza a belépést.)

A sziikséges paraméter kivalasztasa és modositasa: az enkdder for-
gatdsaval torténik, amig az adott paraméterre vonatkoz6 szam meg
nem jelenik. Ha ezen a ponton az enkdder gombot megnyomja,
akkor a kivalasztott paraméter értéke megjelenik, és modosithato.
Kilépés a beallitasokbdl: a ,,mddositas” szekcidobol torténd kilépés-
hez nyomja meg ismét az enkodert.

A beallitasokbol vald kilépéshez alljon rd a ,,0” (mentés és kilépés)
paraméterre, majd nyomja meg az enkddert.
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Beallitasi paraméterek listaja (MMA)

0

Mentés és kilépés

Menti a valtoztatasokat és kilép a beallitasbol.
Visszaallitas

Az Osszes paraméter visszaallitasa az alapértelmezett érté-
kekre.

MMA szinergia

A hasznalt elektroda tipusanak kivalasztasaval lehetévé
teszi a lehet6 legjobb ivdinamika beallitasat:

1 Standard (Bézikus/Rutilos)

2 Celluléz bevonata

3 Acél

4 Aluminium

5 Ontott vas

Alapértelmezett standard (0)

A helyes ivdinamika megvalasztasaval lehet kihasznalni
maximalisan az aramforras altal nyujtott elonydket, a lehe-
t6 legjobb hegesztési teljesitményt is elérve ezzel.

A hasznalt elektroda tokéletes hegeszthetésége nem
garantalt (a hegeszthetdség a felhasznalt anyagok mind-
ségétdl és azok védelmétdl, a miveletek és a hegesztés
kortilményeitdl és a sokféle lehetséges alkalmazas sajatos-
sagaitol fugg).

Hot start — Forr6 inditas

Forré inditas értékének beallitasa bevont elektrodas
(MMA) hegesztés esetén. Szabalyozhat6 forréinditast tesz
lehetové az ivgyujtasi idészakokban, ami a kezdeti miive-
leteket megkonnyiti.

A paramétert a hegesztési aram szazalékaban (%) kell
megadni.

Minimum: 0%, Maximum: 500%, Alapértelmezett stan-
dard: 80%

Arc force

Lehetéveé teszi az iverdsség (ARC FORCE) értékének
allitasat bevont elektrodas (MMA) hegesztés esetén.
Lehet6vé teszi dinamikus energiaszabalyozas beallitasat,
ezzel segitve a hegesztd munkajat.

Nagyobb iverd esetén csokken az elektroda letapadasanak
veszélye.

A paramétert a hegesztési aram szdazalékaban (%) kell
megadni.

Minimum: 0%, Maximum: 500%, Alapértelmezett stan-
dard: 30%

[vkioltasi fesziiltség

Annak a fesziiltségértéknek a beallitdsa, amelynél az
elektromos iv kényszeritett kikapcsoldsara sor kertil.

A funkcié megkonnyiti az el6forduld kiilonféle munka-
koriilmények kezelését. Ponthegesztési fazisban példaul
alacsony ivkioltasi fesziiltség esetén mérséklodik az iv
ujragyujtasa, az elektroda munkadarabtél vald tavolitasa
kozben, ami miatt a frocskolés, és a munkadarab égése,
oxidacidja is mérsékeltebb lesz.

Nagyon nagy fesziiltséget igényl6 elektrodak hasznalata
esetén, tanacsos magas kiiszobszintet beallitani a hegesz-
tés kozbeni ivkioltas elkeriilése érdekében.

6

Soha ne allitson be az aramforras iiresjarasi fesziiltsé-
génél nagyobb ivkioltasi fesziiltséget.

Paraméter beallitasa voltban (V).
Minimum: 0 V, Maximum: 99,9 V, Alapértelmezett stan-
dard: 57 V




Letapadasgatlas engedélyezés

A letapadasgatlas funkcio engedélyezése vagy letiltasa.

A letapadasgatlas funkcio lehetdvé teszi a hegesztGaram
0 A-re torténd lecsokkentését, ha az elektroéda és a mun-
kadarab kozott rovidzar jonne létre, ami védelmet jelent a
hegesztopisztoly, az elektroda €s a hegesztd szamara is, és
garantalja a biztonsagot ilyen koriilmények kozott.

ON Letapadasgatlas aktiv

OFF Letapadasgatlas nem aktiv

fvers bekapcsolasi kiiszob

Annak a fesziiltségértéknek a beallitasara szolgal, amely-
nél az dramforras megnéveli az aramot az iverd biztosita-
sdhoz.

Kiilénbozd ivdinamikak érhetdk el:

Alacsony kiiszobszint: az iverd ritka hasznalata miatt
nagyon stabil, de kevéssé reaktiv az iv (idealis nagy gya-
korlattal rendelkezd, illetve konnyen hegeszthetd elektro-
dak esetén).

Magas kiiszob: az iverd gyakori haszndlata miatt némileg
kevésbé stabil, de nagyon reaktiv az iv, amivel javithatok
a kezel6i hibak vagy kompenzalni lehet az elektroda jel-
lemzdit (idealis tapasztalatlan hegesztdk, illetve nehezen
hegeszthetd elektrodak esetén).

Paraméter beallitasa voltban (V).

Minimum: 0V, Maximum: 99,9V, Alapértelmezett: 8V
Dinamikus teljesitményvezérlés (DPC)

Lehet6vé teszi a kivant V/I karakterisztika kivalasztasat.

I=C Alland6 aram
Az ivhossz novekedésének vagy csokkenésének nincs
hatésa a sziikséges hegesztdaramra.

(

Bazikus, Rutilos, Savas, Acél, Ontétt vas

1+ 20* EsO karakterisztika beallithatdo meredekséggel
Az ivhossz novekedésének hatasara csokken a hegesztoa-
ram (és forditva) a beallitott 1-20 A/V érték szerint.

(2

Celluloz, Aluminium

P =C* Allandé teljesitmény
Az ivhossz novekedésének hatasara csokken a hegesztoa-
ram (és forditva) a kovetkezo képlet szerint. V.I = K.

-

Cellul6z, Aluminium
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Nagyobb iver6 esetén csokken az elektroda letapadasanak
veszélye.

Meérési adatok

A 8 kijelz6n megjelenitendd mérés tipusanak kivalasztasa.

0 Tényleges aramerdsség

1 Tényleges fesziiltség

2 Nincs mérés

Alapértelmezett: 0

CH1 MIN kiils6 paraméter

Az 1 kiilsé paraméterek kezelését teszi lehetévé (minima-
lis érték).

CHI1 MAX kiils6 paraméter

Az 1 kiils6 paraméterek kezelését teszi lehetévé (maxima-
lis érték).
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Berreg6 hangja
A berreg6 hangszinének beallitasara szolgal.
Minimum: Ki, Maximum: 10, Alapértelmezett: 5
Kontraszt
A kijelzd kontrasztjanak beallitasara szolgal.
Minimum: 0, Maximum: 15, Alapértelmezett: 7
Visszaallitas
Az Osszes paraméter alapértelmezett értékre torténd visz-
szatoltése és az egész rendszernek a altal meghatarozott
allapotba torténd visszaallitasa.

Beallitasi paraméterek listaja (TIG)

0

Mentés és kilépés

Menti a valtoztatasokat és kilép a beallitasbol.
Visszaallitas

Az 6sszes paramétert visszaallitja az alapértelmezett érté-
kekre.

Elézetes gazadagolas

Az {v begytjtasat megel6z0 gazaram beallitasa.

Lehet6vé teszi a hegesztOpisztoly gazzal valo feltoltését és
a kornyezet hegesztésre valo elokészitését.

Minimum: 0,0 s, Maximum: 25,0 s, Alapértelmezett: 0,1 s
Kezdeti aram

A kezdeti hegesztéaramot szabalyozza.

Lehetévé teszi forrobb vagy kevésbé forrd olvadékmeden-
ce létrehozasat kozvetlenill az iv begyujtasa utan.
Paraméter beallitas: Amper (A) - Szazalék (%).
Minimum 3 A-1%, Maximum: Imax—500%,
Alapértelmezett: 50%

Kezdeti aram (%-A)

0=A, 1=%, Alapértelmezett: %

Emelkedés idétartama

Fokozatos atmenetet biztosit a kezdeti aram és a hegesz-
téaram kozott. A paraméter masodpercben (s) adhat6é meg.
Minimum: Ki, Maximum: 10,0 s, Alapértelmezett: Ki
Kétszintli aram

Lehetévé teszi a masodlagos aramerdsség beallitasat két-
szintli (bilevel) hegesztési izemmod esetén.

A hegesztOpisztoly gombjanak elsé megnyomasakor elin-
dul az eldzetes gazadagolas, begyujt az iv, és a kezdeti
arammal kezd6dik a hegesztés.

Els6 elengedéskor az ,I1” hegesztéaramra vonatkozd
emelkedési szakasz 1ép életbe. Ha a hegesztd ilyenkor
lenyomja és gyorsan elengedi a nyomdgombot, a(z) ,,12”
hasznalhato; wjabb gyors lenyomas és elengedés utan
ismét az ,,11” beallitas aktiv stb.

A gomb hosszabb ideig torténd lenyomasakor az aram
csokkenésének szakasza kezdddik meg, amely a befejezé-
si dramerdsség elérésig tart.

A gomb ujboli elengedésének hatasara az iv kialszik, mig a
gaz az utdlagos gazadagolas id6tartama alatt még aramlik.
Paraméter beallitas: Amper (A) - Szazalék (%).
Minimum 3 A-1%, Maximum: Imax—500%,
Alapértelmezett: 50%

Kétszintli aram (%-A)

Lehet6vé teszi a masodlagos aramerdsség beallitasat két-
szintli (bilevel) hegesztési izemmod esetén.

0=A, 1=%, 2=Ki

Ha a kétszintli TIG engedélyezve van, akkor az a 4 szaka-
szos lizemmod helyére kertil.

Alaparam

Lehet6vé teszi az alaparam beallitasat impulzusos és gyors
impulzusos izemmodokban.

Paraméter beallitas: Amper (A) - Szazalék (%).
Minimum 3A-1%, Maximum Imax-500%,
Alapértelmezett: 50%
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Alaparam (%-A)

Lehet6évé teszi az alaparam beallitdsat impulzusos és gyors
impulzusos tizemmodokban.

Paraméter beallitas: Amper (A) - Szazalék (%).

0=A, 1=%, Alapértelmezett: %

Impulzusfrekvencia

Lehet6vé teszi az impulzusos izemmod bekapcsolasat.
Lehet6évé teszi az impulzusfrekvencia szabalyozasat.

Jobb eredményeket ad vékonyabb anyagok hegesztésekor,
valamint a varrat esztétikailag is szebb lesz.

Paraméter beallitas: Hertz (Hz).

Minimum: 0,5 Hz, Maximum: 20 Hz, Alapértelmezett:
4.0Hz

Impulzusos munkaciklus

Lehetové teszi a munkaciklus beallitdsat impulzusos
hegesztésnél.

Lehetévé teszi csucs aramerdsség rovidebb vagy hosszabb
ideig torténd fenntartasat.

Paraméter beallitas: szazalek (%).

Minimum 20%, Maximum 80%, Alapértelmezett: 50%
Gyors impulzus frekvencidja

Lehetdve teszi az impulzusfrekvencia szabalyozasat.
Megkonnyiti a miiveletre vald koncentralast, és jobb ivsta-
bilitast biztosit.

Paraméter beallitas: Hertz (Hz) - Kilohertz (kHz).
Minimum: 20 Hz, Maximum: 2,5KHz, Alapértelmezett:
100Hz

Csokkend atmenet

Fokozatos atmenetet biztosit a hegesztdaram és a befejezé-
si aram kozott.

A paraméter masodpercben (s) adhaté meg.

Minimum: Ki, Maximum: 10,0 s, Alapértelmezett: Ki
Befejez6 dramerdsség

A befejezd aramerdsség beallitasara szolgal.
Paraméter beallitas: szazalék (%).
Minimum: 3 A-1%, Maximum:
Alapértelmezett: 50%

Befejezési aram (%-A)

A befejez0 dramerdsség beallitasara szolgal.
Paraméter beallitas: Amper (A) - Szazalék (%).

0=A, 1=%, Alapértelmezett: %

Utolagos gazadagolas

Lehet6vé teszi a gazaram beallitasat és szabalyozasat a
hegesztés végén.

Minimum: 0,0 s, Maximum: 25,0 s, Alapértelmezett: syn
Inditasi aram (HF gyujtas)

Paraméter beallitas: Amper (A).

Minimum: 3 A, Maximum: 170 A, Alapértelmezett: 100 A
Tig ivgyujtas (HF)

Lehet6vé teszi a sziikséges ivgyujtasi modok kivalasztasat.
Be= HF START, Ki= LIFT START, Alapértelmezett: HF
START

Ponthegesztés

Lehetovée teszi a ponthegesztéses eljaras bekapcsolasat és
a hegesztés id6 megadasat.

Lehetéve teszi a hegesztési folyamat idézitését.
Paraméter beallitas: masodperc (s).

Minimum: Ki, Maximum: 99,9 s, Alapértelmezett: Ki
Ujrainditas

Lehetévé teszi az ujrainditas funkcid aktivalasat.
Lehetévé teszi az iv azonnali kioltasat a csokkend atmenet
alatt vagy a hegesztési ciklus Ujrainditasat.

0=Ki, 1=Be, Alapértelmezett: Be

Imax—500%,
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(TIG DC) Konnyti kétés

Lehetévé teszi az ivgyujtast impulzusos arammal, vala-
mint a funkcio 1d6zitését, az eldre bedllitott hegesztési
feltételek automatikus visszaallitasa el6tt.

Nagyobb sebességet és pontossagot tesz lehetové flizévar-
ratok készitésekor.

Paraméter beallitas: masodperc (s).

Minimum: 0,1 s, Maximum: 25 s, Alapértelmezett: Ki
Meérési adatok

A 8 kijelz6n megjelenitendé mérés tipusanak kivalasztasa.

0 Tényleges aramerdsség

1 Tényleges fesziiltség

2 Nincs mérés

Alapértelmezett: 0

(U/D) Beallitasi 1épés

A fel-le billentytik valtoztatasi 1épéskdzének beallitasa.
Minimum: Ki, Maximum: IMAX, Alapértelmezett: 1
CH1 MIN kiilsé paraméter

Az 1 kiilsé paraméterek kezelését teszi lehetdvé (minima-
lis érték).

CHI1 MAX kiils6 paraméter

Az 1 kiils6 paraméterek kezelését teszi lehetévé (maxima-
lis érték).

Berreg6 hangja

A berreg6 hangszinének beallitasara szolgal.

Minimum: Ki, Maximum: 10, Alapértelmezett: 5
Kontraszt

A kijelzd kontrasztjanak beallitasara szolgal.

Minimum: Ki, Maximum: 15, Alapértelmezett: 12
Visszaallitas

Az Osszes paraméter alapértelmezett értékre torténd visz-
szatoltése és az egész rendszernek a altal meghatarozott
allapotba torténd visszaallitasa.

3.4 Riasztasi kodok

EO1, EO3  Hémérséklet-riasztas
Nem ajanlatos a berendezés kikapcsolasa riasztasi
allapotban, hogy a belsé ventilator tovabb miikddjon,
¢s hozza tudjon jarulni a talheviilt részegységek lehii-
1éséhez.

Ell Rendszer konfiguracio riasztas

E20 Memoriahiba riasztas

E21 Adatvesztés riasztas

3.5 Hatsé panel

1

2

@

Tapkabel
A rendszer elektromos halozathoz vald csatlakoztatasara.
Gazidomok
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3 Jelkabel (CAN-BUS) bemenet 4.3 RC 120 tavvezérlo pedal

4 Be/Ki kapcsolo
@ Bekapcsolja a hegeszt6 elektromos aramellatasat.

@ Két pozicidja van, "O" ki, illetve "I" be.

. A kimeneti aramot — a (bedllitasok kozott megadhatd) minimum
3.6 Aljzatpanel és maximum érték kozott — a pedal feliiletének lenyomasaval
lehet valtoztatni. Minimalis lenyomasnal egy mikrokapcsold adja
a startjelet.

"Lasd a hasznalati utasitast".

4.4 RC 200 tavvezérld

1 Negativ tapaljzat

@ Elektrodas hegesztésnél a foldkabel, TIG hegesztésnél a
hegesztépisztoly csatlakoztatasara.

2 Pozitiv tap aljzat

@ MMA esetén az elektroda hegesztOpisztoly, TIG esetén a  "Lasd a hasznalati utasitast".
foldkabel csatlakoztatasara.

3 Gazidomok 4.5 ST... sorozatt hegesztOpisztolyok

Az RC 200 tavvezérld segitségével a csatlakoztatott aramforras
minden elérhet6 paramétere megjelenithetd és modosithato.

4 Hegeszt6pisztoly nyomogomb csatlakozoja

4 TARTOZEKOK

4.1 Altalanos tudnivalok (tavvezérlés)

A tavvezérld a aramforrasokhoz torténd csatlakoztatasatol kezdve
mikodésre kész. Ez a csatlakoztatas a rendszer bekapcsolt allapo-
taban is elvégezheto.

A tavvezérld csatlakoztatdsa utdn, az aramforras vezérlpultjan
tovabbra is elvégezhetd mindenféle modositas. Az aramforras
vezérldpultjan elvégzett modositasok a tavvezérlon is megjelennek
— és viszont.

4.2 RC 100 tavvezérld

Az RC 100 tavvezérld a hegesztési aram és fesziiltség megjelenité-
sére, illetve mddositasara szolgal. Az U/D sorozat tagjai digitalis TIG hegesztdpisztolyok, amelyek
biztositjak a f0 hegesztési paraméterek vezérlését:

"Lasd a hasznalati utasitast". s
- hegesztéaram

(Lasd a ,,Beallitasok” c. fejezetben).

"Lasd a hasznalati utasitast".
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5 KARBANTARTAS

A rendszeren a gyartd utasitasainak megfeleléen kell
rendszeres karbantartast végrehajtani.

Karbantartasi tevékenységet csak kvalifikalt szakember végezhet.
Mikodés kdzben a berendezés minden hozzaférési vagy miikodtetd
ajtajat és burkolatat bezarva és zarolva kell tartani.

A rendszer nem engedélyezett megvaltoztatasa szigortan tilos.
Figyeljen arra, hogy vezet6képes por ne halmozddjon fel a szelld-
zOracsokon vagy azok kozelében.

Minden tevékenység el6tt valassza le a tapellatast!
'wl'

~—~

Az aramforrason rendszeresen ellendrizze a kovetke-
z0ket:

- Tisztitsa meg az aramforras belsejét kisnyomasu
stiritett levegdvel és puha sortekefével.

- Ellendrizze az elektromos csatlakozasokat és a csat-
lakozokabeleket.

Hegesztépisztoly-alkatrészek, elektrodatartok és/vagy foldkabelek
karbantartasakor vagy cseréjekor:

Ellendrizze a komponens hdmérsékletét, ¢s gy6zodjon
F meg arrdl, hogy az nincs talheviilve.

A biztonsagi eldirasoknak megfelelden mindig visel-
jen védokesztylit.

Hasznaljon megfelel6 csavarkulcsokat és szerszamo-
kat.

A fenti karbantartds végrehajtasanak az elmulasztasa érvénytelenit
minden szavatossagot és mentesiti a gyartot minden feleldsség aldl.

6 HIBAELHARITAS

A rendszer barmely alkatrészét csak kvalifikalt szak-
ember javithatja vagy cserélheti ki.

A rendszer barmely alkatrészének jogosulatlan személy altali javi-
tasa vagy cseréje érvényteleniti a termékre vallalt szavatossagot.
A rendszert tilos barmilyen modon megvaltoztatni.

A gyarté minden feleldsséget elharit, amennyiben a felhasznalo
nem koveti a fenti utasitasokat.

A rendszer nem mutat ¢letjelet (z61d LED nem vilagit)

Hiba oka  Nincs halozati fesziiltség az elektromos aljzatban.
Megoldas  Sziikség szerint ellendrizze és javitsa meg az elektro-
mos rendszert.
Csak szakképzett személyt bizzon meg ezzel.
Hiba oka  Hibas dugo vagy kabel.
Megoldas  Cserélje ki a hibas alkatrészt.

A rendszer megjavittatasahoz vegye fel a kapcsolatot
a legkodzelebbi szervizkdzponttal.
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Hiba oka  Halozati biztositék kiégett.

Megoldas  Cserélje ki a hibas alkatrészt.

Hiba oka  Hibas be/ki kapcsolo.

Megoldas  Cserélje ki a hibas alkatrészt.
A rendszer megjavittatasahoz vegye fel a kapcsolatot
a legkodzelebbi szervizkdzponttal.

Hiba oka  Hibas elektronika.

Megoldas A rendszer megjavittatasahoz vegye fel a kapcsolatot

a legkozelebbi szervizkdzponttal.

Nincs kimeneti teljesitmény (a rendszer nem hegeszt)

Hiba oka  Hegesztopisztoly inditdgombja hibas.

Megoldas  Cserélje ki a hibas alkatrészt.
A rendszer megjavittatasahoz vegye fel a kapcsolatot
a legkozelebbi szervizkdzponttal.

Hiba oka A rendszer tulheviilt (hdmérsékleti riasztas - sarga
LED vilagit).

Megoldas  Kikapcsolas nélkiil varja meg, hogy a rendszer lehiil-
jon.

Hiba oka  Nem megfelel6 foldcsatlakozas.

Megoldas  Megfeleléen foldelje a rendszert.
Lasd a ,,Telepités” ¢ részben.

Hiba oka  Hibas elektronika.

Megoldas A rendszer megjavittatasahoz vegye fel a kapcsolatot

a legkozelebbi szervizkdzponttal.

Nem megfeleld kimeneti teljesitmény

Hiba oka A hegesztési eljaras nem megfeleld kivalasztasa vagy
hibas valasztokapcsolo.

Megoldas  Valassza ki a megfeleld hegesztési eljarast.

Hiba oka A rendszerparaméterek vagy funkciok beallitdsa nem
megfeleld.

Megoldas  Torolje (reset) a rendszert, illetve a hegesztési para-
métereket.

Hiba oka A hegesztési aram allitasara szolgald potenciométer/
enkoder hibas.

Megoldas  Cserélje ki a hibas alkatrészt.
A rendszer megjavittatasahoz vegye fel a kapcsolatot
a legkozelebbi szervizkdzponttal.

Hiba oka  Hibas elektronika.

Megoldas A rendszer megjavittatasahoz vegye fel a kapcsolatot

a legkozelebbi szervizkdzponttal.

Instabil iv

Hiba oka  Kevés véddgaz.

Megoldas  Allitsa be a gazaramot.

Hiba oka  Nedvesség van a hegesztégazban.

Megoldas  Mindig hasznaljon mindségi anyagokat ¢és terméke-
ket.
Gondoskodjon arrol, hogy a géazellaté rendszer min-
dig tokéletes allapotban legyen.

Hiba oka ~ Nem megfelel6 hegesztési izemmod.

Megoldas  Koriiltekintéen ellenérizze a hegesztési rend-

szert.
A rendszer megjavittatasahoz vegye fel a kapcsolatot
a legkozelebbi szervizkdzponttal.




Tul erés frocskolés

Hiba oka
Megoldas

Hiba oka
Megoldas

Hiba oka
Megoldas

Hiba oka
Megoldas

Nem megfelel6 ivhossz.
Csokkentse a tavolsagot az elektroda és a munkada-
rab kozott.

Nem megfeleld hegesztési tizemmad.
Csokkentse a hegesztési fesziiltséget.

Kevés védogaz.
Allitsa be a gdzaramot.

Nem megfeleld hegesztési tizemmad.
Csokkentse a hegesztopisztoly szogét.

Elégtelen athatolas

Hiba oka ~ Nem megfelel6 hegesztési lizemmod.
Megoldas  Csokkentse a hegesztés haladasi sebességét.
Hiba oka ~ Nem megfeleld hegesztési lizemmod.
Megoldas  Novelje a hegesztési fesziiltséget.
Hiba oka ~ Nem megfeleld elektroda.
Megoldas  Hasznaljon kisebb atmérdji elektrodat.
Hiba oka  Nem megfelel6 élelokészités.
Megoldas  Novelje a letorést.
Hiba oka ~ Nem megfelel6 foldcsatlakozas.
Megoldas  Megfelelden foldelje a rendszert

Lasd a ,,Telepités” ¢ részben.
Hiba oka A hegeszteni kivant munkadarab tal nagy.
Megoldas  Novelje a hegesztési fesziiltséget.
Salakzarvanyok
Hiba oka  Elégtelen tisztasag.
Megoldas  Hegesztés eldtt alaposan tisztitsa le a munkadarabot.
Hiba oka  Elektroda atmérdje tl nagy.
Megoldas  Hasznaljon kisebb atmérdji elektrodat.
Hiba oka ~ Nem megfelel6 élelokészités.
Megoldas  Novelje a letorést.
Hibaoka  Nem megfeleld hegesztési tizemmod.
Megoldas  Csokkentse a tavolsagot az elektroda és a munkada-

rab kozott.
Mozgassa rendszeresen a teljes hegesztési miivelet
soran.

Wolfram zarvanyok

Hiba oka ~ Nem megfeleld hegesztési paraméterek.

Megoldas  Csokkentse a hegesztési fesziiltséget.

Hiba oka ~ Nem megfelel6 elektroda.

Megoldas  Mindig mindségi anyagokat és termékeket hasznal-
jon.
Gondosan hegyezze ki az elektrodat.

Hiba oka ~ Nem megfelel6 hegesztési tizemmod.

Megoldas  Keriilje el, hogy az elektroda és az olvadékmedence
érintkezzenek egymassal.

Légzarvanyok

Hiba oka  Kevés védogaz.

Megoldas  Allitsa be a gazaramot.

Leragadas
Hiba oka
Megoldas

Hiba oka
Megoldas

Hiba oka
Megoldas

Hiba oka
Megoldas

Beégések
Hiba oka
Megoldas
Hiba oka
Megoldas

Hiba oka
Megoldas

Hiba oka
Megoldas

Oxidaciok
Hiba oka
Megoldas

Porozitas
Hiba oka

Megoldas

Hiba oka

Megoldas

Hiba oka
Megoldas

Hiba oka
Megoldas

Hiba oka

Megoldas

Hiba oka
Megoldas
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Nem megfeleld ivhossz.
Novelje a tavolsagot az elektroda és a munkadarab
kozott.

Nem megfeleld hegesztési tizemmod.
Noévelje a hegesztési fesziiltséget.

Nem megfeleld hegesztési tizemmod.
Dontse meg jobban a hegesztopisztolyt.

A hegeszteni kivant munkadarab tal nagy.
Noévelje a hegesztési fesziiltséget.

Nem megfelelé hegesztési paraméterek.
Csokkentse a hegesztési fesziiltséget.

Nem megfelel ivhossz.
Novelje a tavolsagot az elektroda és a munkadarab
kozott.

Nem megfelel6 hegesztési tizemmod.

Lassitsa az oldalirany mozgatas sebességét kitoltés
esetén.

Csokkentse a hegesztés haladasi sebességét.

Kevés védogaz.
A hegesztendé anyaghoz megfeleld gazokat hasznal-
jon.

Elégtelen gazvédelem.
Allitsa be a gazaramot.

A hegesztendé munkadarabokra zsir, festék, rozsda
vagy szennyezodés keriilt.

Hegesztés el6tt alaposan tisztitsa le a munkadarabo-
kat.

A kitoltd anyagra zsir, festék, rozsda vagy szennyezo-
dés kertilt.

Mindig hasznaljon mindségi anyagokat és terméke-
ket.

A kitoltéanyagot mindig tartsa tokéletes allapotban.

Nedvesség talalhato a kitdltéanyagban.

Mindig hasznaljon mindségi anyagokat és terméke-
ket.

A kitdltéanyagot mindig tartsa tokéletes allapotban.

Nem megfelel6 ivhossz.
Csokkentse a tavolsagot az elektroda és a munkada-
rab kozott.

Nedvesség van a hegesztd gazban.

Mindig hasznaljon mindségi anyagokat és terméke-
ket.

Gondoskodjon arrol, hogy a gazellaté rendszer min-
dig tokéletes allapotban legyen.

Kevés védogaz.
Allitsa be a gazaramot.
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Hiba oka Az olvadékmedence tul gyorsan szilardul meg.

Megoldas  Csokkentse a hegesztés haladasi sebességét.
Melegitse eld a hegeszteni kivan munkadarabokat.
Novelje a hegesztési/vagasi aramot.

Melegrepedések

Hibaoka  Nem megfelel6 hegesztési tizemmod.

Megoldas  Csokkentse a hegesztési fesziiltséget.

Hiba oka A hegesztendé munkadarabokra zsir, festék, rozsda
vagy szennyezOodés keriilt.

Megoldas  Hegesztés el6tt alaposan tisztitsa le a munkadarabo-
kat.

Hiba oka A kitolt6é anyagra zsir, festék, rozsda vagy szennyezo-
dés keriilt.

Megoldas  Mindig hasznaljon mindéségi anyagokat és terméke-
ket.
A kitdltéanyagot mindig tartsa tokéletes allapotban.

Hiba oka  Nem megfelel6 hegesztési izemmod.

Megoldas A miiveleteket a hegesztendd varrat fajtajanak megfe-
lel6 sorrendben hajtsa végre.

Hiba oka A hegeszteni kivant munkadarabok eltérd jellemzok-
kel rendelkeznek.

Megoldas  Hegesztés el6tt végezzen felrakast.

Hidegrepedések

Hiba oka  Nedvesség talalhato a kitoltéanyagban.

Megoldas  Mindig hasznaljon mindségi anyagokat és terméke-
ket.
A kitoltéanyagot mindig tartsa tokéletes allapotban.

Hiba oka A hegesztendd varrat sajatsagos geometridja.

Megoldas  Melegitse el6 a hegeszteni kivan munkadarabo-

kat.

Végezzen utdlagos hevitést.

A muveleteket a hegesztendd varrat fajtajanak megfe-
lel6 sorrendben hajtsa végre.

Barmilyen kétség vagy probléma esetén, nyugodtan forduljon a
legkdzelebbi tigyfélszolgalati kdzponthoz.

7 HEGESZTESELMELET

7.1 Bevont elektrodas kézi ivhegesztés (MMA)

Az élek elokészitése

J6 hegesztési varratok eldallitasdhoz tanacsos tiszta feliiletekkel
dolgozni, amelyeken nincsenek részecskék, oxidaciok, rozsdanyo-
mok vagy mas szennyezddések.

Az elektroda kivalasztasa

A hasznalando elektroda atmérdje fiigg a munkadarab vastagsaga-
tol, a poziciotol, a varrat tipusatol.

Vastag elektrodak természetesen nagyon magas aramerdsséget igé-
nyelnek, ami miatt hegesztés kozben a hétermel6dés is magas lesz.

Bevonat tipusa Tulajdonsag Felhasznalas
Rutilos Koénnyen hasznalhaté  Minden pozicidban
Savas Gyors olvadasi Sik

sebesség
Bazikus Magas varratmindség Minden pozicio
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A hegesztési aramerdsség megvalasztasa
A hasznalt elektroda vonatkozasaban a hegesztési aramtartomanyo-
kat a gyartd adja meg, altaldban az elektroda csomagolasan.

fv begytjtasa és fenntartasa

Az elektromos iv 1étrehozasahoz az elektroda csucsaval megérint-
jiik a foldkabelhez kapcsolt munkadarabot. Az ivkisiilést kovetden
gyorsan hatra huzzuk az elektrodat a normal hegesztési tavolsagra.
Az ivgyujtas javitasa érdekében altaldban magasabb kezdeti dramot
adunk, az elektroda cstcsa igy hirtelen felheviil, ami pedig segiti
az iv felépiilését (Hot Start).

Az ivkisiilés megkezdddése utan az elektroda kdzépso része elkezd
megolvadni, ¢és a létrejovo kisméretli gombocskéket az ivfolyam
atviszi a munkadarab feliiletén 1év6 olvadékmedencébe.

Az elektroda kiils6 bevonata kdzben felhasznalodik, véddgazzal
ellatva az olvadékmedencét, és egyben jo hegesztési mindséget
biztositva.

Az elektroda és az olvadékmedence kozelsége miatt a megolvadt
anyaggdmbok rovidzarat okozhatnak az elektroda és az olvadék-
medence kozott, ami miatt az {v kialszik és elektroda leragad.
Ennek elkeriilésére ideiglenesen tobb hegesztdaramot adunk, ami
megolvasztja az anyagot a kialakulé révidzarlat helyén (Arc Force).
Ha az elektréda leragad a munkadarabra, a révidzarlati &ramot a
minimalisra kell cs6kkenteni (letapadas gatlas — antisticking).

A hegesztés végrehajtasa

A hegesztési pozicid a menetek szamatdl fiiggéen valtozik. Az
elektrodat altalaban oszcillalva mozgatjuk, mégpedig a varratréteg
sz¢lein megallva annak érdekében, hogy a toltdanyag ne halmozdd-
jon fel tulzottan a varrat kdzepén.

Salak eltavolitasa

Bevontelektrodas hegesztésnél a salakot minden mivelet utan el
kell tavolitani.

A salakot kisméretii kalapaccsal, illetve — ha a salak morzsalékony
— kefével lehet eltavolitani.

7.2 TIG-hegesztés (folyamatos iv)

A TIG (argon védogazas, volframelektrodas ivhegesztés) eljaras
esetén, elektromos ivkisiilés torténik a nem fogyo elektroda (vegy-
tiszta vagy 0tvozott wolfram hozzavetdlegesen 3370°C olvadasi
ponttal) és a munkadarab kézott. Az olvadékmedencét nemes gaz
(argon) atmoszféra védi.

Az elektrodanak soha nem szabad érintkeznie a munkadarabbal,
igy keriilhetd csak el, hogy a varratba veszélyes modon wolfram
keriiljon. A hegeszté aramforrast ezért altalaban ellatjak ivgyujtd
eszkozzel, nagyfrekvencias, nagyfesziiltségii kisiilést hoz 1étre az
elektroda csucsa €s a munkadarab kozott. A gaz atmoszférat ioni-
z4l6 elektromos szikranak koszonhetden a hegesztd iv is 1étrejon az
elektroda és a munkadarab kozotti minden érintkezés nélkiil.
Masféle inditas is lehetséges, amely csokkentett wolfram atvitellel
jar.




Az emeléses gyujtas (lift start) nem igényel nagy frekvenciat,
csak egy kezdeti rovidzar kell hozza az elektroda és a munkadarab
kozott, mégpedig alacsony aramerdsség mellett. Az elektroda fel-
emelésekor az iv 1étrejon, az dramerdsség pedig novekedni kezd a
beallitott hegesztési érték eléréséig.

A hegesztési varrat végén, a kitoltés mindségének javitasa érdeké-
ben nagyon fontos az aramerGsség ereszkedésének gondos szaba-
lyozasa. Sziikséges tovabba, hogy a gaz az iv kialvasat kovetden
még néhany masodpercig aramoljon az olvadékmedencére.

Sok tizemi koriilmény esetén hasznos, ha a hegesztdaramra kétféle
elébedllitas all rendelkezésre, amelyek kozott konnyen at lehet
valtani (BILEVEL).

Hegesztési polaritas

DCSP — Egyenes polaritast egyenaram

Ez a leggyakrabban hasznalt polaritas, ami az elektrodan (1) mér-
sékelt kopast biztosit, mivel a hd 70%-a az anddra (munkadarab)
koncentralodik.

Keskenyebb ¢s mélyebb olvadékmedence érhetd el, nagyobb hala-
dasi sebesség ¢s kisebb hdatadas mellett.

Legtobb anyagot — az aluminium (és aluminium otvozetek), illetve
a magnézium kivételével — ezzel a polaritassal hegesztiink.

©
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DCRP - Forditott polaritasti egyenaram

Forditott polaritassal hegesztiink olyan &6tvozeteket, amelyek a
fémekhez képest magasabb olvadasi pontu, héallo oxid bevonattal
rendelkeznek.

Nagy aramerdsségek nem hasznalhatok, mert az elektroda tilzott
kopasat okoznak.

®
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Impulzusos DCSP — Egyenes polaritast, impulzusos egyenaram
Liiktetd egyendram hasznalataval — bizonyos iizemi koriilmények
esetén — jobban kontrollalhatd az olvadékmedence szélessége és
mélysége.

Az olvadékmedencét a cstics impulzusok (Ip) alakitjak ki, mig az
alaparam (Ib) az iv fenntartasat biztositja.

Ezzel az tizemmodddal hegeszthetok vékonyabb lemezek kevesebb
deformacio mellett, jobb alaktényez6 érhetd el, igy kevésbé alakul-
nak ki melegrepedések és kisebb a gazpenetracio veszélye is.

A frekvencia (MF) novelésével az iv szlikebbé és koncentraltabba,
stabilabba valik, a vékony lemezek hegesztésének mindsége igy
még tovabb javithato.
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7.2.1 Acélok TIG hegesztése

A TIG eljaras egyarant rendkiviil hatékony szénacélok és 6tvozott
acélok hegesztésére, csovek elsd hegesztési menetéhez, és minden
olyan helyzetben, amikor a j6 megjelenés fontos.

Egyenes polaritas sziikséges (DCSP).

Az élek eldkészitése
Az ¢éleket gondosan le kell tisztitani és el6 kell késziteni.

Az elektroda megvalasztasa és el0készitése

Ajanlott toriumos wolfram (2% torium, vords szinnel jel6lve) vagy
alternativaként cériumos vagy lantanos elektrédak hasznalata a
kovetkez6 atmérdkkel:

Elektroda @ (mm) Aramtartoméany (A)

1.0 15+75
1.6 60+150
24 130240

Az elektrodat ki kell hegyezni az dbra szerint.

>k

a Aramtartoméany (A)
30 0+30
6090 30+120
90+120 120+250

Kitolt6 fém

A kitdlté palcak mechanikai jellemzdi legyenek hasonloak az
alapanyagokhoz.

Ne haszndljon az alapanyagbol szarmazo lemezcsikokat, mivel
azok a hegesztés mindségét negativan befolyasolé megmunkalasi
szennyezOdéseket tartalmazhatnak.

Védoégaz
Tipikusan tiszta argont (99,99%) hasznalunk.
Hegesztési Aram | @ elektrodas Gazfavoka Argon Aramlas
(A) (mm) n° @ (mm) ‘ (I/min)
6-70 1.0 4/5 6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6  6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 2.4 6/7 9.5/11.0 7-8

7.2.2 Réz TIG-hegesztése

Mivel a TIG eljarast nagy hékoncentracio jellemzi, ezért kiilondsen
alkalmas nagy hévezet6képességli anyagok, pl. réz hegesztésére.
Réz TIG-hegesztése esetén ugyanazok az iranymutatasok alkal-
mazhatok, mint az acél TIG-hegesztésekor, de vannak specialis
utasitasok is.
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8 MUSZAKI ADATOK

TERRA 180 TLH

Tapfesziiltség U1 (50/60 Hz) 1x230V £15%
Zmax (@PCC) 6mQ *
Lassu olvadast halozati biztositék 16A
Maximum: bemeneti teljesitmény (kVA) 8.5 kVA
Maximum: bemeneti teljesitmény (kW) 5.9 kW
Teljesitménytényez6é PF 0.70
Hatékonysagi tényez6 (1) 81%
Cosp 0.99
Max. bemeneti aram [1max 36.8A
Effektiv dram Ileff 21.8A
MMA hegesztéaram (40°C)

(x=35%) 170A
(x=60%) 150A
(x=100%) 120A
MMA hegesztéaram (25°C)

(x=100%) 150A
TIG hegesztéaram (40°C)

(x=45%) 170A
(x=60%) 160A
(x=100%) 140A
TIG hegesztéaram (25°C)

(x=100%) 160A
Beallitasi tartomany 12 3-170A
Nyitott dramkdri fesziiltség Uo 80Vdc (MMA) /106Vdc (TIG)
Csucs fesziiltség Up 9.4kV
IP védettségi fokozat 1P23S
Szigeteltségi osztaly H

Gyartasi szabvanyok

EN 60974-1/ EN 60974-3 / EN 60974-10

Meéretek (hossz/mélység/mag.)

410x150x330 mm

Tomeg 8.4 kg.
Halozati kabel 3x2.5 mm2
A haldzati kabel hossza 2m

%k

Ez a berendezés teljesiti az EN/IEC 61000-3-12 eldirasait, amennyiben a maximalis megengedett halozati impedancia a nyilvanos halézathoz valo
csatlakozasi pontnal (fogyasztoi csatlakozasi pont, PCC) nem nagyobb a megadott Zmax értéknél. Nyilvanos kisfesziiltségii rendszerre torténd
csatlakoztatas esetén, a berendezés telepitdjének vagy felhasznalojanak a felelossége annak ellendrzése, sziikség szerint az elektromos haldzat tizemel-

tetdjével folytatott egyeztetés alapjan, hogy a berendezés csatlakoztathaté a halézathoz.
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> . SELCO S.R.L.
ZE/MO Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
Type TERRA 180TLH | N°
= j— EN 60974-1 EN 60974-3
2 O), 1 EN 6097410
E 5A/10.2V - 170A/16.8V
ST T T Xaea|  45% 60% 100%
= Uo V| Iz 170A 160A 140A
106 | U2 | 16.8V 16.4v | 15.6V
= 5A/20.2V - 170A/26.8V
ST T T Koo 35% 60% 100%
= Uo V| 12 170A 150A 120A
80 | U2 | 26.8V 26V 24.8V
[pEn-RE Y V| lmex A | e A
50/60 Hz 230 36.8 21.8
P 23S €
|

Evropsky vyrobek / Produkt europejski / EBponeiickuit mpomykT / Avrupa tiriinii / Produs european / EBpomneticku nmponykt / Eurdpsky vyrobok / Euroopa toode

/ Eiropas produkts / Europoje pagamintas gaminys / Eurdpai termék

CESTINA

Nelikvidujte elektrické piistroje spolecné s béznym odpadem!

'V navaznosti na evropské smérnice 2002/96/EC o Likvidaci elektrické¢ho a elektro-
nického odpadu a jeji uplatnéni v souladu s narodnim zakonem, elektrické piistroje,
které jsou jiz vyfazeny z provozu musi byt likvidovany oddélené a vraceny do
zafizent, které je zafizeno pro jeho ekologickou likvidaci. Seznam sbérnych mist bude
k dispozici u naseho obchodniho zastoupeni. Tim, ze budete dodrzovat smérnice pro
zpracovani tohoto druhu opadu prispé&jete k ochrané nejen Zivotniho prostiedi, ale
také svého zdravi!

POLSKI

Zuzytych urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzuca¢ wraz ze zwyktymi odpadami!
Zgodnie z Dyrektywa Europejska 2002/96/EC o zuzytym sprzecie elektrycznym
i elektronicznym oraz jej przepisami wykonawczymi w krajach cztonkowskich,
niezdatne do dalszego uzytkowania urzadzenia elektryczne musza by¢ segregowane
jako osobne odpady i dostarczone do zaktadu ckologlcznq utylizacji surowcow
wtornych. Whasciciel urzadzenia powinien zasiggna¢ informacji o najblizszym
autoryzowanym zakladzie tego typu u naszego przedstawiciela handlowego.

Stosujac si¢ do przepisow Dyrektywy Europejskiej chronisz $rodowisko naturalne i
zdrowie innych osob!

PYCCKUN

He BbIOpackiBaiiTe 91eKTPO0OOPYIOBAHNE B KOHTEIHED /U1 OBITOBOTO Mycopa!
Cornacuo [Jupektuse Epomeiickoro Corosza 2002/96/EC o Boibpoce
INIEKTPOOOOPYIOBAHHS H 2JIEKTPOHHOTO OOOPYHOBAHHS M €ro MPUIOXKEHHS B
COOTBETCTBUH C HAIIMOHAJIBHBIH 3aKOHOM, MO JOCTIDKEHUIO MIPEJeIbHOr0 CPOKa
9KCIUTyaTaluu, IeKTPOOOOPYLOBAHHE JOIDKHO OBITH MOABEPIHYTO COPTHPOBKE
M OTIIPABJIEHO Ha IIPOM3BOJCTBO 110 YTHIM3ALMI U IIepepaboTKe 000PYIOBAHUSL.
Kax Brajenen odopynoBanyst, Bel 1OIKHEL

BiajeTh MHpoOpMaLyeil 00 YCTAaHOBIGHHBIX CHCTEMaX cOOpa, YCTAHOBJICHHBIX
MECTHOI aMMHUCTpalHeil.

Crnenyst JdupextuBe Espormeiickoro Coio3a, Bel mpunnmaere yuactue B
COXPAHEHNH OKPYKAIOIIEH CPE/Ibl U YeTOBEYECKOTO 3/10POBbS!

TURKCE

Elektrikli ekipmani normal ¢op ile birlikte atmayin!

Atik Elektrikli ve Elektronik ekipman konusunda ulusal yasaya gore 2002/96/EC
Avrupa yonergesine uyulmasi ve kurulmasi kapsaminda, 6mriinii tamamlamis olan
elektrikli ekipman ayri bir sekilde toplanmali ve gevresel olarak uygun bir geri kaza-
nim tesisine 1ade edilmelidir. Ekipmanin sahibi olarak, onaylanmis toplama sistemleri
konusunda yerel temsilciden bilgi almalisiniz.

Avrupa Yonergesine bagvurmak suretiyle, ¢evreyi ve insan sagligini iyilestirecek-
siniz!

ROMANA

Nu aruncati echipament electric impreuna cu rezidurile normale.

Respectand directivele europene 2002/96/EC referitoare la Aruncarea Echipamentelor
Electrice si Electronice si implementarea acestora in concordanta cu legile nationale,
echipamentele electrice care au ajuns la sfarsitul perioadei de utilizare trebuiesc
colectate separat si returnate unui centru de colectare potrivit.

Ca proprietar al echipamentului, ar trebui sa culegeti informatii referitoare la cen-
trele de colectare de la reprezentantul local. Aplicand aceste directive europene veti
imbunatatii starea mediului inconjurator si sanatatea umana!

BBJITAPCKHU

He u3xBbpIIsiiiTe eIEKTPHIECKOTO, 3a€/IHO C OOMKHOBEHUST OOKITYK.

Crnopen Esporneiicka upextusa 2002/96/EC 3a Usxpbprsine Ha Enexrputecko n
EnexrpoHHo 060pyaBaHe 1 HEHHOTO M3IIBIHEHUE, U B ChIVIACHE C HAIMOHAIHATE
3aTOHH, Beue HEM3IOI3BAEMOTO eJIeKTPUYECKO 0b0opy/IBaHe TpsAOBa 1a ce choupa
OT/IEJTHO M Ja ce BpbIlA 3a penukanpane. Kato coocTBeHHK Ha 060pyaBaHETO,
Bue TpsibBa 1a crbepere nHGOpMAIUs 3a OOOPEHNTE CUCTEMH 3a ChbOMpaHe OT
HAIIMAT JOKAJICH IPeICTaBUTEL.

Cnassaiixu Tasu EBponelicka lupextBa Bue me jonpunecere 3a orna3BaHEToO
Ha OKOJIHATa Cpejia ¥ YOBEIIKOTO 371paBe!

SLOVENCINA

Nelikvidujte elektrické pristroje spolo¢ne s beznym odpadom!

V nadviznosti na europsku smernicu 2002/96/EC o Likvidacii elektrického a
elektronického odpadu a jej uplatnenie v stlade s narodnym zakonom, elektrické
pristroje, ktoré st uz vyradené z prevadzky, musia byt likvidované oddelene a vratené
do zariadenia, ktoré je vybavené pre jeho ekologicku likvidaciu. Zoznam zbernych
miest bude k dispozicii u nasho obchodného zastipenia. Tym, ze budete dodrziavat
smernice pre spracovanie tohto druhu odpadu, prispejete k ochrane nielen Zivotného
prostredia, ale tiez svojho zdravia!

EESTI

Elektriscadmeid ei tohi visata olmepriigi hulka!

Vastavalt elektroonikaromude Euroopa direktiivile 2002/96/EU ja sellele vastavate-
le riiklikele seadustele tuleb vanad elektritooriistad eraldi kokku koguda ja suunata
keskkonnaséastlikku kaitlemisjaama. Seadme omanikuna lasub teil kohustus saada
vajalik teave meie kohalikult esindajalt.

Selle Euroopa direktiivi jargimisega aitate kaitsta keskkonda ja inimeste tervist!

LATVIESU

Nelikvidgjiet elektrisko aprikojumu kopa ar sadzives atkritumiem!

Ieverojot Eiropas Direktivu 2002/96/EK par elektriska un elektroniska aprikojuma
atkritumiem un realizejot to atbilstosi valsts likumdosanai, elektriskais aprikojums,
kas ir sasniedzis darbmiiza beigas, ir jasavac atseviski un janodod vides prasibam
atbilstosa parstrades vieta. Ka aprikojuma Ipasnickam jums no vietgja parstavja ir
jaiegust informacija par apstiprinatam savaksanas sistemam.

Piemeérojot So Eiropas Direktivu, jis uzlabosiet vidi un cilveku veselibu!

LIETUVISKAI

Elektros jrangos nesalinkite kartu su buitinémis atlieckomis.

Remiantis Europos direktyva 2002/96/EB dél panaudoty elektroniniy ir elektriniy
irankiy bei nacionaliniais teisés aktais, panaudotus elektrinius jrankius reikia surinkti
atskirai ir perdirbti aplinkai nepavojingu budu. Buidamas jrenginio savininku, i3
vietiniy institucijy gaukite informacijos apie tinkamas atlieku surinkimo sistemas.
Laikydamiesi $ios Europos direktyvos reikalavimy, tausokite aplinka ir Zmoniy
sveikatg.

MAGYAR

Elektromos késziilékeket ne dobjon ki a normal szeméttel egyiitt!

Az clektromos ¢és elektronikus berendezések hulladékairdl szold, 2002/96/EK sz.
eurdpai iranyelvnek ¢és a nemzeti torvényeknek megfelelden, az élettartama végét
elérd elektromos berendezéseket és késziilékeket elkiilonitve kell Osszegytjteni és
egy kornyezettel kompatibilis ujrahasznosito létesitménybe eljuttatni. A berendezés
tulajdonosaként be kell szereznie a jovahagyott begyiijto rendszerekre vonatkozé in-
formaciokat helyi képvisel('inkl('il

A hivatkozott europal iranyelv betartasaval kedvezé hatast tesz a kornyezet allapotara
¢és az emberi egészségre is!
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10 Vyznam identifika¢niho §titku generatoru/ Opis tabliczki znamionowej zrodta pradu / 3aBonckue mapku Boipsimurens/ Giig kay-
nag1 derecelendirme plakasinin anlami / Semnificatia plicutei indicatoare caracteristicilor tehnice ale sursei / O3nauenus Ha Tabenara
C OCHOBHHU JIaHHU Ha BOJHO oxJIaXkaamiara cuctema / Vyznam identifikaéného Stitka generatora / Toiteallika nimeplaadi tdhendused /
BaroSanas avota datu plaksnites skaidrojums / Maitinimo Saltinio duomeny plokstelés reik§Smé / Az aramforras tipustablajanak jelentése

CESTINA

1 Vyrobni znacka

2 Jméno a adresa vyrobce

3 Typ zatizeni

4 Vyrobni ¢islo

5 Symbol typu svafecky

6 Odkaz na vyrobni normy

7 Symbol svafovaciho procesu

8 Symbol pro zdroje , které mohou pracovat v
prostiedi se zvySenym nebezpedim urazu
elektrickym proudem

9 Symbol svafovaciho proudu

10 Napéti naprazdno

11 Rozsah minimalniho a maximalniho svafeciho
proudu a odpovidajiciho napéti pii zatézi

12 Symbol zatézovatele

13 Symbol svareciho proudu

14 Symbol svafeciho napéti

15-16-17 Hodnoty zatézovatele

15A-16A-17A Hodnoty jmenovitého svareciho proudu

15B-16B-17B Hodnoty jmenovi tého napéti pfi zatézi

18 Symbol pro napajeni

19 Napéjeci napéti

20 Maximalni jmenovity napajeci proud
21 Maximalni u¢inny napajeci proud
22 Stupen kryti

POLSKI

1 Znak firmowy

2 Nazwa i adres producenta

3 Model urzadzenia

4 Numer seryjny

5 Symbol typu spawarki

6 Spetniane normy

7 Symbol metody spawania

8 Symbol bezpieczenstwa urzadzen dopuszczonych

do pracy w warunkach zwigkszonego zagrozenia
porazenia pradem

9 Symbol pradu spawania

10 Napigcie biegu jalowego

11 Zakres natg¢zenia pradu spawania wraz z
odpowiadajacymi wartosciami napigcia

12 Symbol cyklu pracy

13 Symbol natezenia pradu spawania

14 Symbol napigcia pradu spawania

15-16-17 Cykle pracy

15A-16A-17A  Natgzenie pradu spawania w cyklu
pracy

15B-16B-17B  Natgzenie pradu spawania w cyklu
pracy

18  Symbol zasilania

19 Napigcie pradu zasilania

20  Maksymalne nat¢zenie pradu zasilania

21 Maksymalne efektywne nat¢zenie pradu zasilania
22 Stopien ochrony
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PYCCKUM
1 Toprosast Mmapka
2 HasBanue n agpec mpon3BoanTeNns
3 Monens anmapara
4 Cepuiinblil HOMep
5 Tumn cBapouHOTroO anmapara
6 KoHcTpyKIIMOHHbBIE CTAaHIAPThI
7 CuMBonueckoe 0003HaYeHNE TUIIA
CBapOYHOIO Mpolecca
8 CHMBOJI ISl CBAPOYHOTO 000PYIOBAHUS,

KOTOPOE TTOAXOAUT JUISl UCTIONB30BAHHUS B
YCIIOBUAX TTOBBIIICHHOTO PHUCKA TIOpaXeHUsA
INEKTPUUECKUM TOKOM

9 Tun cBapoyHOro TOoKa

10 HowmuHanbHOE 3HAUYEHUE HATIPSUKEHHS
XOJIOCTOTO XO/1a

11 JInanma3oH 3HayeHUH (OT MaKCHUMaJbHOTO
a0 MMHMMHJ’IBHO]’O) CBAPOYHOTO TOKa WM
COOTBETCTBYIOIIETO HAMIPSKEHUST HATPY3KU

12 CumBoamnueckoe obo3Hauenue I1B

13 CumMBommueckoe 0603HaUYeHHE CBAPOUHOTO

TOKa

14 CumBoimnyeckoe 0003HAYEHHE CBAPOYHOTO
HaTNpsIKEHUA

15-16-17 3nauenus [1B

15A-16A-17A HomuHalIbHOE 3HAYECHHE CBAPOUHOTO
TOKa
15B-16B-17B cootrBeTcTBYyOlIEE 3HAYCHHE
CBApOYHOTO HAIPSIKSHUS
18  CuMBoON HanpsKEHUs] MTUTaHUS
19 HomuHanIBbHOE 3HAYEHHE HAIIPSDKEHUS
ITUTAHUS
20  MaxcuMaabHOE HOMMHAJIBHOE 3HAYEHHE TOKa
B II€NN MTUTAHUS
21  MakcumaibHoe 3G (HeKTUBHOE 3HAYCHHE TOKA
B LICMH ITUTAHUSA
22 Kiacc 3a1urhl

TURKCE

Ticari marka

imalatginin ad1 ve adresi

Makine modeli

Seri no.

Kaynak makinesi tipi sembolii

Yapim standartlar1 referansi

Kaynak siireci sembolii

Artan elektrik soku riskli ortamlarda ¢alismak

i¢in uygun kaynak makineleri igin sembol

9 Kaynak akimi sembolii

10  Tabhsis edilen yiiksiiz voltaj

11 Tahsis edilen maksimum ve minimum akim ara-
liklar1 ve ilgili gevresel yiik voltaji

12 Aralikli devre sembolii

13 Tahsis edilen kaynak akimi sembolii

14 Tahsis edilen kaynak voltaji semboli

15-16-17 Aralikli devre degerleri

15A-16A-17A Tahsis edilen kaynak akimi degerleri

15B-16B-17B  Geleneksel yiik voltaji degerleri

18  Giig beslemesi sembolil

19  Tabhsis edilen gii¢ beslemesi voltajt

20  Tahsis edilen maksimum gii¢ besleme akimi

21  Tahsis edilen maksimum efektif gilic beslemesi
akimi

22 Koruma derecesi

0NN B W=

ROMANA

Marca

Numele si adresa producatorului

Modelul maginii

Numarul de serie

Simbolul unitatii de sudare

Referinte la standardele constructive

Simbolul proceselor de sudare

Simbolul echipamentelor potrivite pentru

desfagurarea activitatii in medii expuse la

riscul socurilor electrice

9 Simbolul curentului de sudare10
Tensiunea de mers in gol desemnata

11 Tensiunea de incarcare conventionala
corespunzatoare curentului maxim — minim

12 Simbolul ciclului intermitent

13 Simbolul curentului de sudare desemnat

14 Simbolul tensiunii de sudare desemnata

15-16-17 Valorile ciclului intermitent

15A-16A-17A  Valorile curentului de sudare desem-

nat
15B-16B-17B  Valorile tensiunii de incarcare
conventionald

18  Simbolul alimentarii

19  Tensiunea de alimentare desemnata

20 Curentul de alimentare maxim desemnat

21 Curentul de alimentare maxim efectiv

22 Clasa de protectie

0NN B W~

BBLJITAPCKU

1 Twproscka Mapka

2 Wme u aapec Ha IPOU3BOAUTENS

3 Monen Ha MamuHaTa

4 CepueH HOMep

5 CuMBOII Ha 3aBapbyHATA MAlllMHA
6 M3uckBanus KbM KOHCTPYKTUBHUTE

CTaHIapTH

7 CHMBOII Ha 3aBapBYHUSAT HPOLEC

8 CuMBOJI Ha 000pyABaHE MOAXOAALIO 3a
paboTa B cpefia ¢ BUCOK PUCK OT TOKOB yaap

9 CHMBOII Ha 3aBapBYHUST TOK

10 HommuHaIHO HampekeHue IpU HyIIeB
HaToBapBaHe

11 Max-MuH HOMMHAJIEH TOK U CbOTBETHOEO
CTaHJAPTHO HAIIPEKEHHE.

12 CumBoI 3a CKOKOOOpa3eH UKD Ha paboTa

13 CuMBOJI HA HHOMUHAJHHST TOK

14 CuMBOJI Ha HOMMHAJIHOTO HATpPEkKEHNE

15-16-17 CroiiHOCTH Ha CKOKOOOpa3eH IMKBII Ha
pabora

15A-16A-17A CroitHOCTH Ha HOMHHATHUS
3aBapbyueH TOK

15B-16B-17B Ch0OTBeTHH CTOIHOCTH HA
HAIpeKEeHNETOo

18  CuMBoOI Ha 3aXpaHBAHETO

19  CuMBOJI HAa HOMHHAJIHOTO 3aXpaHBaHe.

20  MaxkcuMalneH HOMMHAJICH 3aXpaHBall TOK

21  MaxkcumaneH e)eKTHBEH 3aXpaHBaIll TOK

22 Kiac Ha 3amura




SLOVENCINA

00N WN -

Vyrobna znacka

Meno a adresa vyrobcu

Typ zariadenia

Vyrobné ¢islo

Symbol typu zvaracky

Odkaz na vyrobné normy

Symbol zvéracieho procesu

Symbol pre zdroje, ktoré mozu pracovat v prostredi
so zvySenym nebezpecenstvom urazu elektrickym
pradom

9  Symbol zvaracieho pradu

10 Napitie naprazdno

11 Rozsah minimalneho a maximalneho zvéracieho
prudu a zodpovedajuceho napdtia pri zafazi

12 Symbol zatazovatela

13 Symbol zvaracieho pradu

14 Symbol zvaracieho napitia

15-16-17 Hodnoty zafazovatela

15A—-16 A—17 A Hodnoty menovitého zvaracieho

prudu
15B-16B—17B Hodnoty menovitého napitia pri
zéafazi

18 Symbol pre napajanie

19 Napajacie napitie

20 Maximalny menovity napdjaci prad

21 Maximalny u¢inny napajaci prud

22 Stuperi krytia

EESTI

1 Kaubamirk

2 Tootja nimi ja aadress

3 Masina mudel

4 Seerianr

5 Keevitamisiiksuse siimbol

6 Viide tootmisstandarditele

7 Keevitamisprotseduuri siimbol

8  Siimbol, mis tihistab seadmeid, mida on lubatud
kasutada suurendatud elektrilodgiohuga keskkon-
dades

9 Keevitamisvoolu siimbol

10 Koormuseta nimipinge

11 Maks-min vooluvahemik ja vastav tavaline koor-
muspinge

12 Vahelduva tsiikli siimbol

13 Keevitamise nimivoolu siimbol

14 Keevitamise nimipinge stimbol

15-16-17 Vahelduva tsiikli vdartused

15A-16A-17A Keevitamise nimivoolu véirtused

15B-16B-17B Tavalised koormuspinge véirtused

18  Toite siimbol

19  Toite nimipinge

20 Maksimaalne toite nimipinge

21 Maksimaalne efektiivne toitepinge

22 Kaitseaste

LATVIESU

[l e R A

9  Metinasanas stravas simbols
10 Nominalais tuksgaitas spriegums
11 Min.-Maks. stravas diapazons un atbilstosais
tradicionalais slogrezima spriegums
12 Intermitgjosa cikla simbols
13 Nominalas metinasanas stravas simbols
14 Nominala metinaSanas sprieguma simbols
15-16-17 Intermit&josa cikla vértibas
15A-16A-17A Nominalas metinasanas stravas
vertibas
15B-16B-17B Tradicionalas slogrezima
sprieguma vertibas
18 Stravas padeves simbols
19 Nominalais stravas padeves spriegums
20 Maksimala nominalas stravas padeve
21 Maksimala efektiva stravas padeve
22 Aizsardzibas pakape
LIETUVISKAI
1 Prekés zenklas
2 Gamintojo pavadinimas ir adresas
3 Aparato modelis
4 Serijos nr.
5 Suvirinimo jrenginio simbolis
6  Nuoroda i konstrukcijy standartus
7 Suvirinimo proceso simbolis
8  Irangos, tinkamos naudoti padidintos elektros Soko
rizikos aplinkose, simbolis
9 Suvirinimo srovés simbolis
10 Nominali j{tampa be apkrovos
11 Didziausios ir maziausios srovés ribos ir atitinka-
ma standartiné jtampa esant apkrovai
12 Ciklo su pertriikiais simbolis
13 Nominalios suvirinimo srovés simbolis
14 Nominalios suvirinimo jtampos simbolis
15-16-17 Ciklo su pertriikiais vertés
15A-16A-17A Nominalios suvirinimo sroveés
vertés
15B-16B-17B Standartinés jtampos esant apkro-
vai vertés
18  Maitinimo simbolis
19  Nominali maitinimo jtampa
20 Didziausia nominali maitinimo srové
21 Didziausia naudingoji maitinimo srové
22 Apsaugos lygis

Precu zime

Razotaja nosaukums un adrese

Iekartas modelis

Sérijas Nr.

Metinasanas iekartas simbols

Atsauce uz biivniecibas standartiem
Metinasanas procesa simbols

Iekartu simboli, kas pieméroti darbibai vide ar
paaugstinatu elektrotrieciena risku

| bohleryeing
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MAGYAR

0NN B W=

Védjegy

Gyarto6 neve és cime

Gép tipusa

Gyari szam

Hegesztdegység jele

Hivatkozas épitési szabvanyokra

Hegesztési eljaras jele

Olyan berendezésekre vonatkozo6 szimbolum,
amelyek alkalmasak fokozott aramiités veszélyével
terhelt kornyezetekben valdé mikodésre

9  Hegesztéaram szimboluma

10 Névleges terhelés nélkiili fesziiltség

11 Max-Min aramtartomany és a megfelelé konven-

cionalis terhelési fesziiltség

12 Megszakitasos ciklus szimbolum

13 Névleges hegesztéaram szimbolum

14 Névleges hegesztofesziiltség szimbolum

15-16-17  Megszakitasos ciklus értékek

15A-16A-17A Névleges hegesztéaram
értékek

15B-16B-17B Konvencionalis terhelési
fesziiltség értékek

18 Tapellatas jele

19 Névleges tapfesziiltség

20 Maximalis taparam

21 Maximum: effektiv taparam

22 Védelmi besorolas
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11 Schéma/ Schemat potaczen / Cxema/ Diyagram-Sema / Diagrama / Cxema / Schéma / Diagramm / Shema / Diagrama / Rendszerdiagram
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12 Konektory / Zlacza / Pazbemsbl/ Baglantilar-Rekorlar / Conectori / Konexropu / Konektory / Uhendused / Savienotaji / Jungtys /

Csatlakozok

1
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13 Seznam nahradnich dilt/ Lista cze$ci zamiennych / Cricox 3anacubix yacteii/ Yedek parga listesi / Lista pieselor de schimb / Crincbk
Ha pesepBHUTE yacTu / Zoznam nahradnych dielov / Varuosaloend / Rezerves dalu saraksts / Atsarginiy daliy sarasas / Potalkatrészek

55.17.006 TERRA 180 TLH
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voestalpine Bohler Welding
www.voestalpine.com/welding

voestalpine

ONE STEP AHEAD.

91.08.356 REV.A CS/PL/RU/TR/RO/BG/SK/ET/LV/LT/HU



