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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 270 TLH

odpovida predpisim 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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% Chovani, které by mohlo zptsobit leh¢i poranéni a Skody na majetku

~

Poznamky, ktera jsou uvedeny timto symbolem, jsou technického charakteru a usnadiuji operace

-

‘ I Hrozici nebezpeci, ktera zpsobuji vazna poranéni, a riskantni chovani, které by mohlo zpusobit vazna poranéni




1 UPOZORNENT

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

Neprovadgjte upravy nebo prace udrzby, které nejsou
popsany v této prirucce.
Vyrobce nenese odpovédnost za Skody na zdravi osob nebo na
majetku, zptisobenych nedbalosti pti ¢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 ptrevzit jakoukoli zaruku.

1.1 Misto uziti

 Toto zafizeni musi byt pouzivano pouze k profesionalnim tce-
[tm v primyslovém prostredi.
Vyrobee 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 zafizeni nelze pouzivat k pomocnému startovani
motord.

ochrané pied obloukovym zarenim.

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

- ohnivzdorny

- izolujici a suchy

- ptriléhavy a bez manzet ¢i zalozek u kalhot.

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

-
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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.
Upozornéte ptipadné tfeti osoby, aby se nedivaly do
svafovaciho oblouku a aby se chranily pied zatenim
oblouku nebo ¢asticemi zhavého kovu.

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!!!

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.

Zabrante doteku s pravé svafenymi ¢astmi, vysoka
teplota miize zpUsobit vazné popaleniny.

OO @D L m

* Vyse uvedena bezpecnostni opatieni nutno dodrzovat i béhem
¢innosti provadénych po ukonceni svarovani vzhledem k mozné-
mu oddéleni strusky od dilti béhem jejich chladnuti.

 Zkontrolujte zda je hofak chladny dfive nez na ném budete pra-
covat nebo provadét tdrzbu.

Zkontrolujte vypnuti chladici jednotky pied odpoje-
nim pfivodnich a vratnych hadicek chladici kapaliny.
Nebezpeci opateni vytékajici horkou kapalinou.

>
-
-
-

Obstarejte si vybaveni prvni pomoci.
Nepodcenujte popaleniny nebo zranéni.

Pied opusténim pracovisté zajistéte pracovni misto proti
nahodné ijmé na zdravi osob a $kod€ na majetku.

1.3 Ochrana pted vypary a plyny

2 |||

ek *)

» Za urcitych okolnosti mohou vypary zpusobené svafovanim
zpusobit rakovinu ¢i poskodit plod téhotnych zen.

» Hlavu méjte v dostatecné vzdalenosti od svafovacich plynt a
vyparu.

* Zajistéte odpovidajici vétrani pracovniho mista, at uz ptirozené
nebo nucené.
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V ptipad¢ nedostate¢ného vétrani pouzijte kuklu a dychaci jed-
notku.

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

Nepouzivejte kyslik pro vétrani.

Oveite funkénost odsavani pravidelnou kontrolou mnozstvi
Skodlivych plynt dle hodnot uvadénych v bezpecnostnich nafi-
zenich.

Mnozstvi a nebezpena mira vypard zavisi na pouzitém zaklad-
nim materialu, svarovém materialu a ptipadnych dalsich latkach
pouzitych k Cisténi a odmasténi svafovaného kusu. Dodrzujte
pokyny vyrobce i instrukce uvadéné v technickych listech.
Neprovadgjte svarfovani na pracovistich odmasfovani nebo lakovani.

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

1.4 Prevence pozaru/vybuchu

Svarovaci proces mize zapficinit pozar a/nebo vybuch.

Vyklidte pracovni misto a jeho okoli od hoflavych nebo zapal-
nych materidli nebo predméta.

Hoflavé materidly musi byt vzdalené minimdlné 11 metri od
svafovaci plochy, jinak musi byt vhodnych zpisobem 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.

Nesvarujte nad tlakovymi nadobami nebo v jejich blizkosti.
Neprovadéjte svafovani nebo fez na uzavienych trubkach nebo
nadobach.

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

Nesvarujte v prostiedi, které obsahuje prach, vybusné plyny
nebo vypary.

Na zavér svafovani zkontrolujte zda okruh zdroje pod napétim
nemuze piijit do ndhodného kontaktu s dily spojenymi se zem-
nim vodi¢em.

Instalujte do blizkosti pracovniho mista hasici zafizeni nebo
hasici pfistroj.

1.5 Prevence pfi pouzivani nadob s plynem

Néadoby s inertnim plynem jsou pod tlakem a v piipadé nedodr-
zeni zékladnichd bezpecnostnich opatfeni 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 predmety.

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

Je zakdzano umistovat nadoby v dosahu piimych slune¢nich
paprski, 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
¢asticemi rozstiikovanymi svafovanim.

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

» Pfi otevirani uzavéru nadoby méjte hlavu mimo plynovy
vystup.
* Po ukonceni svatovani vzdy uzavér nadoby zavtete.

 Je zakazano svarovat tlakové plynové nadoby.

—_ @ | 1.6 Ochrana proti trazu el. proudem

* Nebezpeci smrtelného trazu elektrickym proudem.

 Je zakazano se dotykat Casti pod napétim jak uvnitf , tak vné
svafovaciho zafizeni v dobg, kdy je toto zafizeni ¢inné (hotaky,
pistole, uzemiovaci kabely, elektrody, vodice, kladky a civky
dratu jsou elektricky pfipojené na svarovaci okruh).

» Zkontrolujte zda jsou zafizeni a svatovaci piistroj elektricky izo-
lované pomoci suchych podlozi a podlah, které jsou dostatecné
izolované od zemé.

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

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

-

A

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

Prodlouzenim délky horéku ¢i svafovacich kabelti nad
8 m vzrusta nebezpeci trazu elektrickym proudem.

1.7 Elektromagneticka pole a ruseni

(R

 Svatovaci proud prochéazejici kabely vnitiniho i vnéjsiho sys-
tému vytvaii v blizkosti svatovacich zdrojii i daného vlastniho
systému elektromagnetické pole.

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

Elektromagneticka pole mohou pusobit rusivé na néktera zafize-
ni jako jsou srdecni stimulatory, piistroje pro nedoslychavé.

R 4

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




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

Zatizeni tfidy 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 tvofi vefejna sif nn. V téchto lokalitdich mohou vzni-
kat potize pti zajisfovani elektromagnetické slucitelnosti zatizeni
ttidy A v dasledku ruseni vyzatfovaného nebo $ifeného po vedeni.

Instalace, pouziti a hodnoceni pracovniho mista

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

Toto zatizeni musi byt pouzivano pouze k profesionalnim ticelim v
primyslovém prostedi.

Vyrobce nezodpovida za ptipadné Skody zplsobené timto zafizeni
na okolnim prostfedi.

wd
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Pozadavky na sitovy piivod (Viz technické udaje)

Vykonova zafizeni mohou v dasledku velikosti primarniho proudu
odebiraného ze sité ovliviiovat kvalitu napajeci sité. Proto u nekte-
rych typl zatizeni (viz. technické udaje) mohou platit omezeni ¢i
specifické pozadavky na piipojeni s ohledem na maximalni povo-
lenou impedanci sit¢ (Zmax) nebo popiipadé na minimalni kapa-
citu (Ssc) napajeci v misté pfipojeni do sité vefejné. V takovémto
ptipadé instalujici subjekt ¢i uzivatel zafizeni ru¢i, po pfipadné
konzultaci s provozovatelem této sité, ze dané zafizeni mize byt
ptipojeno.

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

V kazdém ptipadé musi byt elektromagnetické ruseni
snizeno na hranici, pii které neptedstavuje zdroj pro-
blémd.

Pred 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, naptiklad pro:
nositele pace-makeru a naslouchatek.

V pfipad¢ interferenci mize byt nutné ptijmout dalsi opatfeni jako
naptiklad filtrace napajeni ze sité.

Kromé toho je potieba zvazit nutnost pouziti stinéného sifového
kabelu.

Svarovaci kabely

K minimalizaci 0¢inkl elektromagnetickych poli dodrzujte nasle-

dujici pokyny:

- dle moznosti provedte svinuti a zajisténi zemniho a silového
kabelu spole¢né.

- je zakazano ovinovat svatovaci 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 stran¢).

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

- zafizeni umistéte v urcité vzdalenosti od svatovaci plochy.

- kabely musi byt dostate¢né vzdalené od ptipadnych jinych kabelt.

Pospojeni

Je tfeba zvazit ispojeni vSech kovovych ¢ésti svafovaciho zafizeni
a kovovych ¢asti v jeho blizkosti.

Dodrzujte narodni normy tykajici se téchto spojeni.

=
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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 mtze byt zvazena moznost stinéni celého
svafovaciho zafizeni.

1.8 Stupen kryti IP

1P23S

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

- Plast chranény pred destém o vertikalnim sklonu 60°.

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

2 INSTALACE

Instalaci smi provadét pouze kvalifikovani pracovnici
povéteni vyrobcem.

Jste povinni pted instalaci zkontrolovat odpojeni zdroje
od hlavniho ptivodu.

(o &0

Je zakédzéano sériové nebo paralelni propojeni generatort.

&=

2.1 Zptsob zvedani, piepravy a vykladani

e

- Zaftizeni je opatieno drzadlem, které usnadfiuje manipulaci.

A
@Il

Nepodcenujte hmotnost zafizeni, viz technické udaje.

Neptemistujte nebo nenechavejte zafizeni zavéSeno
nad osobami nebo predméty.

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

Dodrzujte nésledujici pravidla:

Snadny piistup k ovladani a zapojeni.

Zatizeni nesmi byt umisténo ve stisnéném prostoru.

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

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

Chraiite zafizeni proti prudkému desti a slunci.

2.3 Ptipojeni

D=

Zdroj je opatfen kabelem pro ptipojeni do napajeci site.
Systém muze byt napajen:

400V ttifazovy

POZOR: za Ucelem zamezeni Skod na zdravi osob

Kromé toho je tieba zajistit, aby byl kabel zapojen do

zasuvky opatfené zemnicim kontaktem.

Funkce zafizeni je zaruCena pro napéti, které se pohy-

nebo na zafizeni je tieba zkontrolovat zvolené napéti
% buji v rozmezi £15% od nominalni hodnoty.
S~

Zatizeni je mozné napajet pomoci generatoru proudu,
pokud jednotka je schopna zajistit stabilni napajeci
napéti s vychylkami +15% vzhledem k nominalnimu
napéti oznaceném vyrobcem ve vSech provoznich

podminkach a pfi nejvyssim vykonu generatoru.

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

sité¢ a tavné pojistky PRED zapojenim stroje na sif.
llll'
~—~

Doporucujeme jednotky s elektronickym tizenim.

(2

Za i¢elem ochrany uZzivateli musi byt zatizeni sprav-
nym zpusobem uzemnéno. Sifovy kabel je opatfen
vodi¢em (zlutozelenym) pro uzemnéni, ktery musi byt
napojen na zastr¢ku opatienou zemnicim kontaktem.

1

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

A

2.4 Uvedeni do provozu

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

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

Zapojeni pro svafovani MMA

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

(3

- Prfipojte koncovku (1) kabelu drzaku elektrody do kladné zasuv-

ky (+) (2) zdroje.

- Prfipojte koncovku (3) zemniho kabelu do zaporné zasuvky (-)

(4) zdroje.

Zapojeni pro svafovani TIG

- Pripojte koncovku hofdku TIG (1) do zaporné zasuvky (-) (2)
zdroje.

- Ptipojte koncovku (3) zemniho kabelu do kladné zasuvky (+) (4)
zdroje.

- Pfipojte hadici plynu z plynové bomby na pfipojku plynu na
zadni strané svaiecky.

- Pripojte ovladaci kabel (5) hotaku do ptipojovaciho konektoru (6).

- Ptipojte hadicku plynu (7) hotaku do piipojovaci zasuvky (8).

3 POPIS SVARECKY

3.1 Obecné informace

TERRA 270 TLH jsou invertorové zdroje konstantniho proudu
urcené pro svafovani obalenou elektrodou (MMA) , TIG DC (stej-
nosmérnym proudem).




3.2 Celni ovladaci panel
7 4 1 2 3

Omezeni napéti
Umoznuje fizené omezeni napéti naprazdno zdroje.

Obecny alarm
Signalizuje mozny zasah ochran, jako naptiklad tepelnych
ochran.

Vykon
Signalizuje pfitomnost napéti na vystupnich svorkach.

7- segmentovy displej

Umoziluje zobrazeni zakladnich svafovacich parametri
behem spusténi, nastaveni, nacteni proudu a napéti, béhem
svafovani a ¢iselné kody alarmui.

Hlavni nastavovaci prvek

Plynulé nastaveni svafovaciho (fezaciho ) proudu.
Umoznuje nastaveni vybranych parametrd na grafu 6.
Hodnota je zobrazena na displeji 4.

Umoziuje vstup do set-up , vybér a nastaveni parametrui.

Svatovaci parametry
Graf na panelu umoziuje vybér a nastaveni svafovacich
parametru.

Svatovaci proud

Umoziuje piednastaveni svarovaciho proudu.

Parametr je nastaven v ampérach (A).

Minimalni hodnota 3A, maximalni hodnota Imax, tovarni
nastaveni 100A

Proud zékladni

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

Parametr je nastaven v ampérach (A).

Minimalni hodnota 3A-1%, maximalni hodnota svafova-
ciho proudu 100%, tovarni nastaveni 50%

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 0.1Hz, maximalni hodnota 250Hz,
tovarni nastaveni off

 bohler=ane

td Dobé¢h proudu

Umoziuje nastavovat pozvolny prechod mezi svafecim
proudem a kone¢nym proudem.
Parametr je nastaven v sekundach (s).
Minimalni hodnota off, maximalni hodnota 99.9 sek.,
tovarni nastaveni off
Dofuk
Umoziuje regulaci ptivodu plynu na konci svareni.
Parametr je nastaven v sekundach (s).
Minimalni hodnot 0.0 sek., maximalni hodnota 99.9 sek.,
tovarni nastaveni syn (automatické fizeni dofuku dle veli-
kosti proudu)

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

TIG metoda, 2-takt

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

Po zhasnuti oblouku probiha dofuk plynu dle ¢asu dofuku.
TIG metoda, 4-takt

V rezimu 4-takt , prvni stisk tla¢itka hotaku spusti proudé-
ni plynu , pfidrzenim provadi ru¢ni predfuk.

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

8 Pribeh proudu

@ STALY proud
@ PULSNI proud

@ STREDOFREKVENCNT pulsni proud

3.2.1 Set up

Umoziiuje nastaveni a sefizeni celé fady pridavnych parametri pro
lepsi a presnéjsi ovladani svarovaciho zatizeni.

Parametry obsazené v procesu set up jsou definovany v zavislosti
na zvoleném svafovacim procesu a jsou opatfeny ¢iselnymi kody.
Ptistup k procesu set up: stisknéte po dobu 5 sekund tlac¢itko kodo-
vaciho zafizeni.

Volba a sefizeni pozadovaného parametru: provadi se otocenim
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 chcete opustit sekci “nastaveni®
znovu stisknéte enkodér.

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

Seznam parametrt procesu set up (MMA)

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

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

3 Hot start
Umoznuje 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 Off, maximalni 500%, tovarni nastaveni 80%
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Svatovaci proud

Umoziuje pfednastaveni svafovaciho proudu.

Parametr je nastaven v ampérach (A).

Minimalni hodnota 3A, maximalni hodnota Imax, tovarni
nastaveni 100A

Arc force

Umoznuje regulaci hodnoty Arc force v rezimu MMA.
Umoznuje vEétsi ¢i mensi energetickou dynamickou reakci
pfi svafovani a usnadiuje tak praci svarece.

Zvysenim hodnoty arc force omezime moznost piilepeni
elektrody.

Parametr je nastaven v procentech (%) hodnoty svafovaci-
ho proudu.

Minimalni Off, maximalni 500%, tovarni nastaveni 30%
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 svafovaci proud a nao-
pak, v zavislosti na nastaveni od 1 do 20 ampér na volt.

-

Celulézova, Hlinik

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

-

Celulézova, Hlinik
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Synergie MMA

Umoznuje 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 potencidl a Siroké moznosti svafovaciho zdroje.
Negarantujeme perfektni svafitelnost elektrod (svafitel-
nost zavisi na jejich kvalité a skladovani , na svatrovacich
podminkach i dalsich vlivech).

Zhaseci napéti oblouku

Umoziuje nastavit hodnotu napéti, pti kterém je nucené
zhasnut svatovaci oblouk.

Umoziuje tak fidit tim nejlep§im zptisobem rizné provoz-
ni podminky, které mohou nastat. Ve fazi svafovani napii-
klad nizka hodnota zhaSeciho napéti oblouku umoziuje
kratsi oblouk pti oddaleni elektrody od svafence a snizuje
tak rozstfik, 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.

500

551

601

602

603

750

751

752

Nastaveny parametr ve voltech (V).

Minimalni 0V, Maximalni 99.9V, Default (Tovarni nasta-
veni) 57V

Umoznuje pfistup do vyssich urovni set-up nastaveni :
USER : vzivatel

SERV: servis

vaBW: vaBW

Zamknout /odemknout

Umoziuje uzamknout ovladaci panel a vlozit bezpecnost-
ni kod (Ctéte kapitolu “Bezpecnostni zamek™).

Regula¢ni krok (U/D)
Umoziiuje nastaveni
down.

Minimalni Off, Maximalni MAX, Tovarni nastaveni 1
Externi parametry CH1

Umoznuje fizeni externich parametr 1 ( minimalni hod-
nota).

Externi parametry CH1

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

Meéteni

Umoziuje zvolit typ méfeni na displeji 4.

A Skutecny proud

U Skutecné napéti

Meéteny proud

Umoziuje zobrazeni realné hodnoty proudu.

Meéfiené napéti

Umoziuje zobrazeni realné hodnoty napéti.

kroku zmény na tlacitkach up-

Seznam parametrt procesu set up (TIG)

0

Uloz a vystup

Umoziuje ulozit zmény a vystoupit z procesu set up.
Reset

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

Predfuk plynu

Umoznuje nastavit a sefidit prutok plynu pied zapalenim
oblouku.

Umoziuje naplnéni hotdku plynem a ptipravu prostiedi
pro svatrovani.

Minimalni hodnota 0.0 sek., maximalni hodnota 99.9 sek.,
tovarni nastaveni 0.1 sek.

Pocate¢ni proud

Umoziuje nastaveni startovaciho proudu.

Umoziuje teplejsi nebo chladnéjsi svatovaci lazenn dosa-
zenou bezprostiedné po zapaleni oblouku.

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

Pocate¢ni proud (% A)

0=A, 1=%, tovarni nastaveni %

Cas potate¢niho proudu

Nastaveni Casu , po ktery je udrzovan pocatecni proud.
Nastaveni parametru: sekundy (s).

Minimalni hodnota off, maximalni hodnota 99.9 sek.,
tovarni nastaveni off - vypnuto

Nabéh proudu

Umoznuje nastavovat pozvolny pfechod mezi pocatecnim
proudem a svafecim proudem. Parametr je nastaven v
sekundach (s).

Minimalni hodnota off, maximalni hodnota 99.9 sek.,
tovarni nastaveni off - vypnuto
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Svatovaci proud

Umoziuje prednastaveni svarovaciho proudu.

Parametr je nastaven v ampérach (A).

Minimalni hodnota 3A, maximalni hodnota Imax, tovarni
nastaveni 100A

Proud v rezimu bilevel

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

Proud 1 se nastavuje na ¢elnim panelu ENKODEREM a
proud 2 je nutné nastavit v setupu.(setup 6). Funkce je
nastavitelna pouze ve Ctyftaktnim rezimu. Prvnim stiskem
tlacitka spoustime plyn , uvolnénim startuje svarovaci
proces . V prubéhu svatovani rychlym stiskem tlacitka
hotaku pfechazime na proudovou trovén I 2 (nastavenou
v setupu).Mizeme tedy témito stisky pfechazet mezi ,,I 1
a I 2° libovolné . Svafovani ukon¢ime delSim stiskem cca
2s tlacitka hotaku.Opét plati, pokud tlacitko drzime probiha
nastaveny dob¢h proudu a uvolnénim startuje dofuk plynu.
Nastaveni parametru : Amper (A) - Procentudlné (%).
Minimalni hodnota 3A-1%, maximalni hodnota Imax-
500%, tovarni nastaveni off

Proud v rezimu bilevel (%-A)

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

0=A, 1=%

Proud zakladni

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

Parametr je nastaven v ampérach (A).

Minimalni hodnota 3A-1%, maximalni hodnota svafova-
ciho proudu 100%, tovarni nastaveni 50%

Proud zékladni (%-A)

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

Nastaveni parametru : Amper (A) - ProcentuaIné (%).
0=A, 1=%, tovarni nastaveni %

Frekvence pulsu

Aktivace pulsniho rezimu.

Nastaveni pulsni frekvence.

Umoziuje dosazeni lepsiho vysledku svafovani na sla-
bych materidlech a kvalitnéji odtavujici se kapku.
Nastaveni parametru: Hertz (Hz) - KiloHertz (kHz)
Minimalni hodnota 0.1Hz, maximalni hodnota 250Hz,
tovarni nastaveni off

Pulsni cyklus

Umoziuje nastaveni pracovniho cyklu ve svafovacim
pulsnim rezimu.

Horni proud je udrZovan po kratsi nebo delsi cas.
Nastaveni parametru: procentualné (%).

Minimalni hodnota 1%, maximalni hodnota 99%, tovarni
nastaveni 50%

Frekvence rychlého pulsu

Nastaveni pulsni frekvence.

Ziskame ostiejsi , akeni a vice stabilni elektricky oblouk.
Nastaveni parametru: KiloHertz (KHz).

Minimalni hodnota 0.02KHz, maximalni hodnota 2.5KHz,
tovarni nastaveni off

Pulsni dob¢h

Umoziuje nastaveni ¢asu dob¢hu béhem pulsniho svato-
vani.

Umoziiuje mékky krok mezi hornim a spodnim proudem s
vice ¢i méné meékkym svafovacim obloukem.

Nastaveni parametru: procentualné (%).

Minimalni hodnota off, maximalni hodnota 100%, tovarni
nastaveni off
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Dob¢h proudu

Umoziuje nastavovat pozvolny piechod mezi svafecim

proudem a kone¢nym proudem.

Parametr je nastaven v sekundach (s).

Minimalni hodnota off, maximalni hodnota 99.9 sek.,

tovarni nastaveni off

Koneény proud

Umoziuje regulaci kone¢ného proudu.

Parametr je nastaven v ampérach (A).

Minimalni hodnota 3A-1%, maximalni hodnota Imax-

500%, tovarni nastaveni 10A

Koneény proud (%-A)

Umoziuje regulaci koneéného proudu.

Nastaveni parametru : Amper (A) - Procentualné (%).

0=A, 1=%, tovarni nastaveni A

Cas kone¢ného proudu

Umoziuje nastaveni Casu trvani finalniho (kone¢ného )

proudu.

Nastaveni parametru: sekundy (s).

Minimalni hodnota off, maximalni hodnota 99.9 sek.,

tovarni nastaveni off - vypnuto

Dofuk

Umoznuje regulaci pfivodu plynu na konci svareni.

Parametr je nastaven v sekundéch (s).

Minimalni hodnot 0.0 sek., maximalni hodnota 99.9 sek.,

tovarni nastaveni syn (automatické tizeni dofuku dle veli-

kosti proudu)

TIG start (HF)

Volba parametru Aktivni=HF START, Off=LIFT START,

nastaveno HF START zapaleni oblouku.

Bodovani

Umoziuje povoleni procesu “bodovani” a stanoveni ¢asu

svafovani.

Casovani svafovaciho procesu.

Nastaveni parametru: sekundy (s).

Miniméalni 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 svarovaciho cyklu.

0=0ff, 1=aktivni, tovarni nastaveni aktivni

Easy joining (snadné spojeni) (TIG DC)

Zapaleni oblouku pfi pulsnim proudu a nacasovani funkce

pied automatickym obnovenim piednastavenych svafova-

cich podminek.

Umoziuje vyssi rychlost a pfesnost béhem stehovani na

dilech.

Nastaveni parametru: sekundy (s).

Minimalni hodnot 0.1s, maximalni hodnota 25.0s, tovarni

nastaveni off

Zhaseci napéti oblouku

Umoziuje nastavit hodnotu napéti, pfi kterém je nucené

zhasnut svafovaci oblouk.

Umoznuje tak fidit tim nejlep$im zptisobem rizné provoz-

ni podminky, které mohou nastat. Ve fazi svafovani napri-

klad nizka hodnota zhaSeciho napéti oblouku umoziuje

kratsi oblouk pfi oddaleni elektrody od svafence a snizuje

tak rozstiik, spaleniny a oxidaci svafence.

@

Nikdy nenastavujte zhaseci napéti oblouku vyssi nez
je napéti generatoru naprazdno.

Minimalni 0.0V, Maximalni 99.9V, Default (Tovarni
nastaveni) 45V

11
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500 Umoznuje pfistup do vyssich tirovni set-up nastaveni :
USER : uzivatel
SERV: servis
vaBW: vaBW
601 Regulacni krok (U/D)
Umoznuje nastaveni kroku zmény na tlacitkdch up-
down.
Minimalni Off, Maximalni MAX, Tovarni nastaveni 1
602 Externi parametry CH1
Umoziuje fizeni externich parametrd 1 (minimalni hodnota).
603 Externi parametry CH1
Umoznuje fizeni externich parametrt 1 (maximalni hodnota).
606 U/D horak
Umoziiyje fizeni /ovladani externiho parametru (CH1) (mini-
malni hodnota , maximalni hodnota, vybrany parametr).
750 Meéfieni
Umoziuje zvolit typ méfeni na displeji 4.
A Skute¢ny proud
U Skute¢né napéti
751 Meéteny proud
Umoziuje zobrazeni redlné hodnoty proudu .
Umoziuje nastaveni zpisobu zobrazeni svatovaciho prou-
du.(ctéte kapitolu “Uzivatelské rozhrani”).
752 Metené napéti
Umoziuje zobrazeni realné hodnoty napéti .
Umoziuje nastaveni zpusobu zobrazeni svafovaciho napé-
ti.(Ctéte kapitolu “Uzivatelské rozhrani”).

3.2.2 Alarm kody

EO01, E02 Prekroceni teploty

E04, E13 Chyba komunikace

E10 Chyba vykonového modulu
E19 Chyba systémové konfigurace
E20 Chyba paméti

E21 Ztrata dat

E23 Chyba paméti (RC)

E24 Ztrata dat (RC)

E40 Chyba napéjeni systému

E43 Nedostatek chladiva

3.2.3 Bezpecnostni zamek
Umoznuje uzamknout z ovladaciho panelu v§echna nastaveni pro-
stiednictvim bezpecnostniho kodu.

Vstup do set-up stiskem knofliku enkodéru déle nez 5 sekundy.
Vybér zddaného parametru (551) otd¢enim enkodérem tak , aby byl
zobrazen ve stfedovém poli.

Aktivaci regulace vybranych parametrii stiskem knofliku enkoderu.
Nastaveni ¢iselného kodu (hesla) otacenim enkoderu.
Potvrzeni zmén stiskem knofliku enkoderu.

12

3.3 Zadni panel

3

4

Sitovy kabel
Umoziuje napajet zafizeni napojenim do sité.
Ptipojka plynu

Vstup pro signalovy kabel (CAN-BUS) (RC)

Vypina¢

@ Ovlada napgjeni svaiecky.

@ Ma dvé polohy “O” vypnuta; “I” zapnuta.

3.4 Panel se zasuvkami

4

::@‘: (=]
o
— 3
(]
1—1ee @@0 — 2

Zaporny p6l vykonu

Umoziuje pfipojit zemnici kabel pro svarovani elektrodou
nebo horaku v rezimu TIG.

Kladny pol vykonu

Umoznuje ptipojit drzak elektrody v rezimu MMA nebo
zemniho kabelu v rezimu TIG.

Ptipojka plynu

Ptislusenstvi pro konektor hotaku

4 PRISLUSENSTVI

4.1 Obecné informace

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

Ovlada¢ RC je mozno piipojit k jakékoli modifikaci panelu zdroje.
Zaroveni je modifikace ovladaciho panelu zdroje zobrazena na
displeji RC a naopak.
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4.2 RC 100 Dalkovy ovladac 4.6 Hotaky U/D

RC 100 je déalkovy ovlada¢ se zobrazenim nastavené hodnoty a Hotaky U/D jsou digitalni hotaky TIG ke kontrole hlavnich para-
svatovaciho proudu a napéti. metrd svafovani:
- svarovaci proud

“Prostudujte navod na obsluhu”. A
- vyvolani programu

4.3 Pedalové dalkové ovladani RC 120 pro svafovani  «prostudujte navod na obsluhu”.
TIG

Vystupni proud je ménén z minimélni hod-  § UDRZB A

noty do maximalni (nastavitelné pii procesu

setup) zménou thlu, ktery zaujiméa noha na Zatizeni musi byt podrobeno bézné udrzbé podle
pedalu. Mikrospina¢ ptenasi pii minimal- pokynti vyrobce.
nim tlaku signal k zahajeni svareni.
“Prostudujte névod na obsluhu”. Pfipadna udrzba musi byt provadéna kvalifikovanym personalem.
Veskera vstupni a provozni dvirka a kryty musi byt dobfe uzavieny

4.4 Dalkové ovladani RC 180 a dobf'e upevnény, jakmile je stroj v provozu.
_ Na zatizeni nesmi byt provadény zadné zmény a tpravy.
9 Zamezte hromadéni kovového prachu v blizkosti Zeber vétrani nebo
= na nich.

Pred jakymkoliv zasahem na zafizeni odpojte zafizeni

' . od pfivodu elektrické energie!

I Pravidelné kontroly generatoru:
1] - Provedte Cisténi vnitinich ¢asti pomoci stlaceného
4 vzduchu o nizkém tlaku a mékkych §tétci.

- Zkontrolujte elektrickd zapojeni a vS§echny spojovaci
kabely.

Pfi udrzbé a vymeéné dilt horaka, klesti na drzeni elektrody a/nebo
zemniciho kabelu:

Toto zafizeni umoziiuje ménit na dalku velikost potfebného prou- . 3 - .
Zkontrolujte teplotu komponentt a ovéite, zda nejsou

du, aniz by bylo potieba pierusit proces svafovani nebo opustit S
. F prehraté.
pracoviste.
“Prostudujte navod na obsluhu”.
4.5 RC 200 dalkovy ovladag Pouzivejte vzdy rukavice odpovidajici pfislusné
norme¢.

Pouzivejte vhodné kli¢e a natadi.

|

Pokud nebude provadéna pravidelna udrzba zatizeni, budou zruse-
Ovlada¢ RC 200 zobrazuje a jeho prostfednictvim je moZno nasta-  ny viechny zaruky a vyrobee je v kazdém p¥ipads zbaven jakékoliv
vovat a ménit vSechny parametry ,které jsou na ovladacim panelu odpovédnosti.
zafizeni ke kterému je pfipojen.

“Prostudujte navod na obsluhu”.
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6 DIAGNOSTIKA A RESENI

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

Zaruka ztraci platnost v piipadé opravy a vymény Casti zafizeni
(systému) neopravnénymi osobami.
Je zakazano provadét jakékoliv upravy zafizeni.

Vyrobce odmitd jakoukoliv odpovédnost v piipadé, ze obsluha
nedodrzi uvedené pokyny.

Zatizeni nelze spustit (nesviti zelena kontrolka)

Pri¢ina
Reseni

Pric¢ina
Reseni

Pri¢ina
Reseni
Pri¢ina
Reseni

Pri¢ina
Reseni

Zasuvka neni napajena sitovym napétim.
Zkontrolujte a dle potieby opravte elektroinstalaci.
Smi provadét pouze kvalifikovany elektrika.

Vadna zastrcka, popt. napajeci kabel.

Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Pterusena sitova pojistka.
Provedte vyménu vadného dilu.

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)

Pti¢ina
Reseni

Pric¢ina
Regeni
Pri¢ina

Reseni

Reseni

Pri¢ina
Reseni

Vadné tlacitko hotaku.

Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Pristroj je prehiaty (signalizace teplotni ochrany —
sviti zluta kontrolka).
Drive nez pfistroj vypnete pockejte az zchladne.

Nespravné zemnici ptipojeni.
Provedte fadné uzemnéni piistroje.
Piectéte si kapitolu “Uvedeni do provozu ”

Sifové napéti mimo dovoleny rozsah (sviti Zluta kontrolka).
Zajistéte, aby sifové napéti do zdroje bylo ve stanove-
nych mezich.

Provedte fadné zapojeni pfistroje.

Ctéte kapitolu ,,Piipojeni ”

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

Nespravné napajeni

Pri¢ina
Reseni
Pricina

Reseni
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Nespravna volba metody svatfovani, popf. vadny
voli¢.
Zvolte spravnou metodu svarovaci.

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

Pri¢ina

Reseni

Pricina

Reseni

Pri¢ina
Reseni

Vadny potenciometr /enkodér pro nastaveni svarova-
ciho proudu.

Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni sttedisko, které provede
opravu.

Sifové napéti mimo dovoleny rozsah.
Provedte fadné zapojeni pfistroje.
Ctéte kapitolu ,,Pipojeni ”

Porucha elektroniky.

Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Nestabilni oblouk

Pri¢ina
Reseni

Pfi¢ina
Reseni

Pri¢ina
Reseni

Nedostate¢na ochrana ochrannym plynem.
Nastavte prutok vzduchu.
Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hotaku.

Pfitomnost vlhkosti v ochranném plynu.
Vzdy pouzivejte kvalitni material a vyrobky.
Vzdy zkontrolujte kvalitu odebiraného plynu.

Nespravné parametry svafovani.

Provedte diikladnou prohlidku systému systému sva-
fovani.

Kontaktujte nejblizsi servisni stiedisko, které provede
opravu.

Nadmérny rozstiik

Pri¢ina
Reseni

Pri¢ina
Reseni
Pfi¢ina

Regeni

Pric¢ina
Reseni

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

Nespravné parametry svarovani.
Snizte napéti svarovani.

Nedostatecna ochrana ochrannym plynem.
Nastavte prutok vzduchu.
Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hotraku.

Nespravny rezim svatrovani.
ZmenS$ete thel drzeni hofaku.

Nedostate¢ny privar/proiez

Pri¢ina
Reseni
Pfi¢ina
Reseni
Pri¢ina
Reseni
Pfi¢ina
Reseni
Pri¢ina
Reseni

Pri¢ina
Reseni

Pricina
Reseni

Nespravny rezim svafovani.
Béhem svatovani snizte feznou rychlost.

Nespravné parametry svafovani.
Zvétsete svarovaci proud.

Nespravna elektroda.
Pouzijte elektrodu o mensim praméru.

Nespravna piiprava konc.
Zvétsete otvor mezeru.

Nespravné zemnici piipojeni.
Provedte fadné uzemnéni ptistroje.
Prectéte si kapitolu “Uvedeni do provozu ”.

Svatrované kusy jsou ptili§ velké.
Zvétsete svarovaci proud.

Nedostate¢ny tlak vzduchu.
Nastavte prutok vzduchu.
Prectéte si kapitolu “Uvedeni do provozu ™.




Svarové vmésky

Pfi¢ina
Reseni

Pfic¢ina
Reseni
Pri¢ina
Reseni
Pfic¢ina
Reseni

Netplné odstranéni vmeéska.
Zpracovavané kusy pied svafovani dokonale a piesné
ocistéte.

Nadmérny pramér elektrody.
Pouzijte elektrodu o mensim praméru.

Nespravna ptiprava konct.
Zvé&tSete otvor mezeru.

Nespravny rezim svafovani.

Zmensete vzdalenost mezi elektrodou a zpracovava-
nym kusem.

Prisunujte pravidelné béhem vsech fazi svarovani.

Vmeéstky wolframu

Pfi¢ina
Reseni

Pficina
Reseni

v

Pficina
Reseni

Pory
Pri¢ina
Reseni

Slepeni
Pfi¢ina
Reseni

Pficina
Reseni

Pfi¢ina
Reseni

Pficina
Reseni

Okraje
Pricina
Reseni

Pri¢ina
Reseni

Pricina
Reseni

Pficina
Reseni
Oxidace
Pri¢ina
Reseni

Nespravné parametry svarovani.
Snizte napéti svarovani.
Pouzijte elektrodu o vétsim prameéru.

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

Nespravny rezim svarovani.
Zabrarte kontaktu mezi elektrodou a svatovaci lazni.

Nedostatecna ochrana ochrannym plynem.
Nastavte prutok vzduchu.
Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice horaku.

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

Nespravné parametry svafovani.
Zvétsete svarovaci proud.

Nespravny rezim svafrovani.
Zvétsete thel drzeni hotaku.

Svatrované kusy jsou pfili§ velké.
Zvétsete svafovaci proud.

Nespravné parametry svafovani.
Snizte napéti svarovani.
Pouzijte elektrodu o men§im pruméru.

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

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

Nedostatecnéd ochrana ochrannym plynem.
Pouzivejte plyny vhodné pro dané svafované materialy.

Nedostatecna ochrana ochrannym plynem.
Nastavte prutok vzduchu.
Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hotaku.
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Poréznost

Ptic¢ina Na svafovanych kusech je mastnota, lak, rez ¢i jind
necistota.

Reseni Zpracovavané kusy pred svafovani dokonale a piesné
ocistéte.

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

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

Pti¢ina Pritomnost vlhkosti ve svarovém materialu.

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

Pri¢ina 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 Nedostate¢nd ochrana ochrannym plynem.

Reseni Nastavte prutok vzduchu.
Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hotaku.

Pri¢ina Svarova lazen tuhne pfili$ rychle.

Reseni Béhem svatrovani snizte feznou rychlost .
Predehiejte dané kusy urcené ke svarovani.
Zvétsete svarovaci proud.

Trhliny za tepla

Pricina Nespravné parametry svafovani.

Reseni Snizte napéti svarovani.
Pouzijte elektrodu o men§im pruméru.

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

Reseni Zpracovavané kusy pied svafovani dokonale a piesné
ocistéte.

Pfi¢ina Na svarovém materialu je mastnota, lak, rez a jina
necistota.

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

Pfic¢ina Nespravny rezim svafovani.

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

Pricina Svatované kusy se vyznacuji riznymi (odliSnymi)
vlastnostmi.

Reseni Pfed vlastnim svafovanim naneste pastu.

Trhliny z vnitiniho pnuti

Pri¢ina
Reseni

Pfi¢ina
Reseni

Pritomnost vlhkosti ve svarovém materialu.
Vzdy pouzivejte kvalitni material a vyrobky.
Udrzujte svarovy material vzdy v dokonalém stavu.

Zvlastni geometrie svarovaného spoje.

Predehiejte dané kusy urcené ke svafovani.

Provedte dodatecny ohfev.

Provedte operace ve spravném potadi pro dany druh
svafovaného spoje.
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Zvysena tvorba §vu

Pfic¢ina Nedostatecny tlak vzduchu.
Redeni Nastavte prutok vzduchu.
Prectéte si kapitolu “Uvedeni do provozu .
Pricina Nespravny rezim svafovani.
Reseni Zvétsete rychlost posunu dranu béhem svafovani.
Pfi¢ina Opotiebena tryska resp. elektroda.
Reseni Provedte vyménu vadného dilu.
Tryska se piehtiva
Pfic¢ina Nedostatecny tlak vzduchu.
Reseni Nastavte prutok vzduchu.
Prectéte si kapitolu “Uvedeni do provozu ”.
Pfi¢ina Opotiebena tryska resp. elektroda.
Reseni Provedte vyménu vadného dilu.

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

7 TEORETICKE POZNAMKY O SVARECIM
REZIMU

7.1 Svatovani s obalenou elektrodou (MMA)

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

Volba elektrody

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

Elektrody o velkém pruméru vyzaduji vysoky proud s naslednym
vysokym piivodem tepla pti svafovani.

Typ obalu Vlastnosti Pouziti

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

Volba svarovaciho proudu

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

Zapnuti a udrZzovani 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 svarovaci vzda-
lenosti.

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

Jakmile se vytvoii elektricky oblouk, zac¢ne se odtavovat stfedni
cast elektrody a ve formé kapek je pfenasena na svafovany kus.
Vngjsi obal elektrody vyviji pii hofeni ochranny plyn umoziuje
vytvofeni kvalitniho svaru.

Za ucelem zabranéni zhasnuti oblouku, zplsobeného kapkami
odtavovaného materialu, které zkratuji elektrodu se svatovaci lazni
diky nahodnému pfiblizeni, aktivuje se funkce pfechodného zvyse-
ni svatovaciho proudu az do konce zkratu (Arc Force).

Pokud elektroda zlstane ptilepend 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 prili§ 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 jehoZz 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 diivodu 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 svarovaciho proudu.

Za ucelem zlepseni kvality konecné Casti svarového spoje, je
dilezité presné kontrolovat dob¢h svarovaciho proudu a dale je
nutné, aby plyn proudil na svatovaci lazen jesté n¢kolik sekund po
zhasnuti oblouku. V mnoha provoznich podminkéch je uzitecné
mit k dispozici 2 svafeci proudy a snadno piechazet 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 materialt s vyjimkou hliniku (a jeho slitin) a hot¢iku.
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D.C.R.P. (Direct Current Reverse Polarity)

Je to nepiima 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 lazné ve zvlastnich pracovnich podminkach.

Svatovaci lazei je tvofena proudovymi pulzy (Ip), zatimco zaklad-
ni proud (Ib) udrzuje oblouk zapaleny; to usnadiuje svafovani ten-
kych tlousték s omezenou deformaci, lepsim tvarovacim faktorem
a diky tomu i men§im nebezpecim trhlin za tepla a porozity.
Zvysenim kmitoctu (stfednim kmitoctu) se dosahuje uzsiho, kon-
centrovangjsiho a stabilnéjsiho oblouku a vyssi kvality svatovani
tenkych tloustek.

.
D.C.5.P
0 t

0.C.5.P-PULSED
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7.2.1 Svatovani TIG oceli

Proces TIG je velmi u€inny pii 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 dukladné ocisténi navarovych hran a jejich
peclivou piipravu.

Volba a piiprava elektrody

Doporucujeme pouzit wolframové elektrody s piimési (2% thori-
a-Cervené zabarveni) nebo elektrody s ceriem nebo lanthanem o
nasledujicich pramérech:

O elektroda (mm) rozsah proudu (A)
1.0 15+75
1.6 60+150
2.4 130240

Elektroda musi byt zahrocena zptisobem oznacenym na obrazku.

<
I

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

T -
 bohlery=ne
Pfidavny material

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

Nedoporucujeme pouziti paski 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 Svarovani médi

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

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

17




| bohlerveeng

by voestalpine

8 TECHNICKE UDAJE

TERRA 270 TLH

Napajeci napéti U1 (50/60 Hz) 3x400Vac+15%
Zmax (@PCC) * -
Zpozdéna napdjeci tavna pojistka 16A
Druh komunikace DIGITAL
Maximalni piikon (kVA) 14 kVA
Maximalni piikon (kW) 9.72 kW
Uginik PF 0.70
Uginnost (1) 85%
Cosp 0.99
Maximélni ptikon v rezimu I1max 20.2A
Efektivni hodnota proudu I1eff 12.8A
Zatézovatel (40°C)

MMA TIG
(x=40%) 270A -
(x=50%) - -
(x=60%) 255A  270A
(x=100%) 240A  250A
Zatézovatel (25°C)
(x=100%) 270A  270A
Proudovy rozsah 12 3-270A
Napéti naprazdno MMA Uo 70Vdc
Napéti naprazdno TIG HF Uo 70Vdc
Napéti naprazdno TIG LIFT Uo 30Vdc
Spi¢kové napéti Up 11.8 kV
Stupeti kryti IP 1P23S
Ttida izolace H
Rozméry (dx$xv) 500x190x400 mm
Hmotnost 16.1 kg.
Vyrobni normy EN 60974-1/EN 60974-3/EN 60974-10
Sifovy kabel 4x2.5 mm2
Délka sifovy kabel Sm

* Toto zafizeni odpovida EN/IEC 61000-3-11.
%

m Toto zafizeni neni v souladu s normou EN/IEC 61000-3-12. Pfipojeni zafizeni do bézné (domovni) sit¢ nn je na vylu¢nou odpovédnost uzivatele
nebo osoby instalujici toto zafizeni. Moznost pfipojeni je tieba konzultovat s rozvodnymi zavody nebo spravcem rozvodné sité.
(Ctéte kapitolu " Elektromagneticka pole a rueni" - " Klasifikace zafizeni podle elektromagnetické slucitelnosti EMC v souladu s EN/IEC 60974-10").
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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 270 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 czynno$ci eksploatacyjnej lub modytfikacji 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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Bezposrednie zagrozenie zycia lub zdrowia badz mozliwo$¢ wystapienia okolicznoséci prowadzacych do takiego zagrozenia

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 zawartoscia 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 odpowiedzialnoscei.

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.

» 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 byé 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 spawania wigze si¢ z promieniowaniem, halasem,

wysoka temperaturg oraz oparami gazowymi.
R4

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

Urzadzenia nie nalezy uzywa¢ 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.

—~—
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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.

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

Osoby znajdujace si¢ w poblizu nalezy poinstruowac,

by nie patrzyty bezposrednio na tuk ani na rozgrzany

metal i 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 recznego lub
mechanicznego usuwania zuzlu.

Nie wolno korzysta¢ z soczewek kontaktowych!!!

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

Q| 9] @

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.

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

3§

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

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

Przed odlaczeniem przewodow plynu chlodniczego
nalezy si¢ upewnic, ze uktad chtodzenia jest wytaczo-
ny. W przeciwnym razie z przewodow moglby sie
wyla¢ goracy ptyn, grozacy poparzeniem.

>
-
-
-

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

Nie wolno lekcewazy¢ Zzadnego 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 S$rodowiskach 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¢ opardéw zalezy od rodzaju materiatu spawane-
go, rodzaju materialu wypekniajacego 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¢
odtluszczanie lub malowanie.
Butle z gazem nalezy umieszcza¢ 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 si¢, 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¢ pojemnikéw znajdujacych si¢ pod cisnie-
niem, ani tez w ich poblizu.

* Nie wolno spawa¢ zamknigtych pojemnikéw ani rur.
Szczegdlna ostroznosé nalezy zachowac podczas spawania rur
lub pojemnikdéw, nawet jesli sa one otwarte, puste i zostaly
doktadnie oczyszczone. Wszelkie pozostatosci gazow, paliw,
olejéw 1 innych materiatéw moga spowodowa¢ wybuch.

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

przypadkowego zetknigcia elementow 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 ptomieniem,
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 zakregci¢ zawor butli.

* Nie wolno spawa¢ butli zawierajacej sprezony gaz.

1.6 Ochrona przed porazeniem elektrycznym

- O

hp

» 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 podloza pracy i odpowiednia izolacjg pod-
1og od masy.

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

* Nie wolno jednocze$nie dotyka¢ dwdch uchwytéw spawalniczych.

W razie odczucia wstrzasu elektrycznego natychmiast przerwac
spawanie.

-

Uktad 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.

b4

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 $rodowi-
skach domowych, w ktdrych zasilanie jest pobierane z publicznej
sieci energetycznej niskiego napigcia. Ze wzgledu na mozliwosé
wystepowania zaklocen przekazywanych poprzez przewodzenie i
emisj¢, w takich lokalizacjach moga wystapi¢ trudnosci z zapew-
nieniem zgodnos$ci 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.
aﬁ nie z zaleceniami producenta.
W razie wystapienia zakltocen elektromagnetycznych

uzytkownik ma obowiazek rozwigzania problemu z ewentualng
pomoca techniczna producenta.

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

Przed przystapieniem do instalacji uzytkownik powi-
nien dokona¢ oceny potencjalnych problemow 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) badZz minimalnej wymaganej wydolnosci (Ssc) w
punkcie dostgpu do sieci publicznej (patrz dane techniczne).
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W takich przypadkach osoba instalujaca lub uzytkujaca urza-
dzenie ma obowiazek sprawdzi¢, czy podlaczenie urzadzenia
jest mozliwe, w razie potrzeby konsultujac si¢ z operatorem sieci
energetycznej.

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

Nalezy réwniez rozwazy¢ mozliwo$¢ ekranowania przewodu zasi-
lajacego.

Kable spawalnicze

Aby zminimalizowa¢ wptyw pola elektromagnetycznego, nalezy

postepowac zgodnie z nastgpujacymi zaleceniami:

- QGdy 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 najkrétsze. Nalezy je uktadaé blisko
siebie na podtozu 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.

Polaczenie wyréwnujace potencjaty musi by¢ wykonane zgodnie z
obowiazujacymi przepisami.

Uziemienie materiatu spawanego

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

Uziemienia nalezy dokona¢ zgodnie z obowiazujacymi przepisami.

Ekranowanie

Wybibrcze ekranowanie przewodow i urzadzen znajdujacych
si¢ W poblizu moze zmniejszy¢ poziom zakldcen. W niektorych
przypadkach nalezy rozwazy¢ ekranowanie calej instalacji spa-
walniczej.

S
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- 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 przecickanie wody do wewnatrz urzadze-
nia w czasie, gdy ruchome elementy urzadzenia nie pracuja.

1.8 Stopien ochrony IP
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2 INSTALACJA

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

Podczas instalacji nalezy si¢ upewnic, ze zrodto pradu
jest odtaczone od zasilania.

(o &8

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

Q=

2.1 Podnoszenie, transport i roztadunek

G

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

A
@Il

Nalezy zawsze pamigta¢ o znacznej masie urzadzenia
(patrz: Dane techniczne).

Nie wolno przemieszcza¢ zawieszonego ladunku
ponad ludZzmi czy przedmiotami.

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

2.2 Lokalizacja systemu

Nalezy postgpowac zgodnie z nastgpujacymi zaleceniami:

Nalezy postgpowac zgodnie z nastgpujacymi zaleceniami:

- Zapewni¢ latwy dostep do wszystkich paneli i ztaczy urzadzenia.

- Nie umieszcza¢ urzadzenia w ciasnych pomieszczeniach.

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

- Urzadzenie nalezy podlacza¢ 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:
- 3-fazowym 400 V

A
@Il

UWAGA: w celu unikniecia obrazen ciata oraz uszko-
dzen sprzgtu nalezy zawsze sprawdza¢ ustawione
napigcie zasilania i wartosci bezpiecznikéw PRZED
podlaczeniem zasilania. Upewni€ si¢, ze gniazdo zasi-
lania posiada bolec uziemienia.

Praca urzadzenia jest objgta gwarancja z ramach
wahan napigcia do £15% wzgledem warto$ci nomi-
nalnej.
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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 zrodla pradu.

b

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).

Q=

Zaleca si¢ korzystanie z agregatow sterowanych elek-
tronicznie.

W celu zapewnienia bezpieczenstwa uzytkownikow
konieczne jest prawidlowe uziemienie systemu.
Przew6d zasilajacy wyposazony jest w zyle uziemie-
nia (zo6lto-zielona), ktora nalezy podtaczy¢ do styku
uziemienia na wtyczce.

1
A

Przewod zasilania zrédla pradu posiada zyle zolto-zielona, ktora
musi ZAWSZE by¢ uziemiona. NIE WOLNO podtacza¢ zyty zo61-
to-zielonej do innych stykow elektrycznych.

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

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 podtaczenia daje biegunowos¢
ujemna. Aby uzyska¢ biegunowos$¢ dodatnia nalezy
przewody podtaczy¢ odwrotnie.

- Podlaczy¢ (1) uchwyt elektrody do gniazda dodatniego (+) (2)
zrodha pradu.

- Podlaczy¢ (3) zacisk kabla masy do gniazda ujemnego (-) (4)
zrédta pradu.




Podtaczenia dla spawania TIG

- Podlaczy¢ ztacze uchwytu TIG (1) do gniazda uchwytu (-) (2)
zrodia pradu.

- Podtaczy¢ (3) zacisk kabla masy do gniazda dodatniego (+) (4)
zrodta pradu.

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

- Podlacz kabel sygnatowy (5) uchwytu do odpowiedniego ztacza (6).

- Podtacz przewodd gazowy (7) uchwytu do odpowiedniego ztacza (8).

3 PREZENTACJA SYSTEMU

3.1 Informacje ogodlne
TERRA 270 TLH to inwertorowe zrédta pradu o charakterysty-

ce stalopradowej, przeznaczone do spawania elektroda otulona

(MMA) oraz TIG DC (pradem statym).

3.2 Przedni panel sterujacy

7 4 1 2 3

Uktad ograniczania napigcia
Pokazuje, ze wlaczone jest ograniczanie napigcia biegu
jatowego urzadzenia.

Alarm ogdlny
Sygnalizuje, ze prawdopodobnie uruchomit si¢ jeden z ukta
dow ochronnych, na przyklad zabezpieczenie termiczne.

Zasilanie wlaczone
Sygnalizuje obecno$¢ napigcia na biegunach wyjsciowych
urzadzenia.

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

Gloéwne pokretlo regulacyjne

Umozliwia plynna regulacj¢ natgzenia pradu spawania.
Umozliwia regulacje wartosci parametru wybranego
na schemacie 6. Ustawiona wartos¢ jest widoczna na
wyswietlaczu 4.

Umozliwia dostgp do konfiguracji, wyboru i regulacji
warto$ci parametrow spawania.

8
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Parametry spawania
Schemat na panelu umozliwia wybodr i regulowanie warto-
$ci parametréw spawania.

Pe

Nat¢zenie

Umozliwia regulacj¢ natgzenia pradu spawania.
Wyrazane w amperach (A).

Minimum 3A, maks. Imax, domy$lnie 100A

Nate¢zenie pradu tla

Umozliwia regulacj¢ natgzenia pradu tta przy spawaniu
pradem pulsujacym i szybkim pulsem.

Wyrazane w amperach (A).

Minimum 3A-1%, maks. Maksymalnie natg¢zenie pradu
spawania-100%, domyslne 50%

Czgstotliwos¢ pulsaciji

Umozliwia wlaczenie trybu pulsu.

Umozliwia regulowanie czgstotliwosci pulsowania.
Pozwala uzyskac¢ lepsze wyniki spawania cienkich mate-
riatéw 1 lepsza estetyke spoiny.

Jednostki parametru: herce (Hz) — kiloherce (kHz).
Minimum 0.1Hz, maks. 2.5KHz, domyslnie wytaczony
Czas opadania

Umozliwia regulacj¢ czasu opadania pradu od wartosci
roboczej do wartos$ci koncowe;.

Wyrazany w sekundach (s).

Minimum wytaczony, maks. 99.9 s, domyslnie wytaczony
Czas wyplywu koncowego

Umozliwia regulacj¢ czasu wyptywu gazu ostonowego po
zakonczeniu spawania.

Wyrazany w sekundach (s).

Minimum 0.0 s, maks. 99.9 s, domyslnie syn

Metoda spawania
Umozliwia wybor metody spawania.
Spawanie elektroda otulona (MMA)

Spawanie TIG, 2-taktowym

W trybie 2-taktowym, naci$nigcie wiacznika uchwytu
powoduje rozpoczecie wyptywu gazu 1 zajarzenie tuku;
po zwolnieniu wlacznika nat¢zenie opada do zera w usta-
wionym czasie opadania pradu; po zgaszeniu tuku trwa
wyplyw gazu oslonowego w ustawionym czasie wyptywu
koncowego.

Spawanie TIG, 4-taktowym

W trybie 4-taktowym pierwsze naci$nigcie wiacznika
uchwytu rozpoczyna wypltyw gazu, co umozliwia r¢czne
kontrolowanie czasu wyplywu 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 wypltyw gazu.

Pulsacja pradu spawania
Prad CIAGLY
Prad PULSUJACY

Prad o SREDNIEJ CZESTOTLIWOSCI
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3.2.1 Tryb instalacyjny

Umozliwia ustawienie i regulacj¢ zaawansowanych parametrow

spawania, dajacych bardziej precyzyjna kotrolg nad urzadzeniem i

przebiegiem spawania.

Parametery wyswietlane w trybie instalacyjnym sa ponumerowane

i utozone wedtug biezacego trybu spawania.

Wejscie w tryb instalacyjny: weisna¢ pokretlo i przytrzymac przez

5 sekundy.

Wybér i regulacja wybranego parametru: za pomoca pokretia

nalezy wybra¢ numer odpowiadajacy pozadanemu parametrowi.

Nacisnigcie pokretla spowoduje przejscie do wyswietlania i regu-

lacji wybranego parametru.

Aby zakonczy¢ regulacj¢ parametru: nalezy ponownie nacisnaé

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 Wartos$ci fabryczne
Przywraca fabryczne warto$ci wszystkich parametrow.

3 Goracy start

Umozliwia regulacj¢ natezenia pradu goracego startu w
trybie MMA. Odpowiednia regulacja pradu goracego
startu utatwia zajarzanie tuku.
Wyrazany jako procent (%) natgzenia roboczego.
Minimum: wylaczony, maksimum: 500%, domyslnie: 80%
7 Natezenie
Umozliwia regulacje natgzenia pradu spawania.
Wyrazane w amperach (A).
Minimum 3A, maks. Imax, domyslnie 100A
8 Dynamika tuku (Arc force)
Umozliwia regulacje wartosci funkcji Arc force przy spa-
waniu MMA. Funkcja ta pozwala wplywa¢ na dynamike
tuku, co znacznie utatwia pracg spawacza.
Zwigkszenie warto$ci cisnienia tuku w celu zmniejszenia
ryzyka przywierania elektrody.
Wyrazana jako procent (%) natgzenia roboczego.
Minimum: wylaczona, maksimum: 500%, domyslnie: 30%
204 Dynamic power control (DPC)
Umozliwia wybdr pozadanej charakterystyki napigcia/
natgzenia.

I=C Charakterystyka statopradowa
Zwigkszenie lub zmniejszenie dhugosci tuku nie wplywa
na nastawiony prad spawania.

-

Zwykta, Rutylowa, Kwasna, Stalowa, Zeliwna

1+ 20* Charakterystyka opadajaca

Zwigkszenie dtugosci luku powoduje zmniejszenie pradu
spawania (i na odwrot) o 1 do 20 amperéw na wolt, sto-
sownie do nastawionej wartosci.

-

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

Celulozowa, Aluminiowa
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Celulozowa, Aluminiowa
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205 Synergia MMA
Umozliwia wybdr optymalnej dynamiki tuku w zaleznos$ci
od rodzaju elektrody:
0 Zwykta
1 Rutylowa
2 Celulozowa
3 Stalowa
4 Aluminiowa
5 Zeliwna

Warto$¢ domyslna: 0

Wybér odpowiedniej dynamiki tuku pozwala maksymal-
nie wykorzysta¢ mozliwosci zrédta pradu, a tym samym
osiagnac optymalna jako$¢ spawania.
Zagwarantowanie idealnej pracy elektrody nie jest mozli-
we ze wzgledu na liczne czynniki, jakie maja wpltyw na
wlasciwosci spawalnicze (jakos$¢ i prawidlowa konserwa-
cja materiatow eksploatacyjnych, warunki pracy i spawa-
nia, konkretne zadanie itd.).
312 Napigcie oderwania tuku
Umozliwia regulacje warto$ci napigcia, przy ktorej zostanie
wymuszone zgaszenie tuku elektrycznego.
Funkcja ta umozliwia lepsza kontrolg nad wieloma sytu-
acjami wystgpujacymi podczas spawania. Podczas spawa-
nia punktowego, niskie napig¢cie oderwania tuku powoduje
rzadsze wystgpowanie powtdrnego zajarzania luku w
momencie odsunigcia elektrody od materiatu, co zmniej-
sza ilo$¢ odpryskow oraz stopien nadpalania i utleniania
materiatu.
Podczas pracy z elektrodami wymagajacymi wysokiego
napigcia, zaleca si¢ ustawienie wysokiej wartosci w celu
zapobiegania gasnig¢ciu tuku podczas spawania.
Ustawione napigcie oderwania tuku nie moze przekro
czy¢ napigcia biegu jalowego zrodta pradu.

Q&=

Jednostka parametru: wolty (V).
Minimum 0 V, maksimum 99,9 V, domy$lnie 57 V

500 Umozliwia dostep do wyzszych poziomow serwisowych:
USER: uzytkownik
SERV: serwis
vaBW: vaBW

551 Blokowanie/odblokowywanie
Umozliwia zablokowanie elementow sterujacych panelu
i wprowadzenie kodu zabezpieczajacego (patrz sekcja
,,Blokowanie/odblokowywanie”).

601 Krok regulacji (U/D)
Umozliwia zmiang kroku regulacji dla przyciskow strza-
ek gora-dot.
Minimum wytaczony, maksimum MAX, domyslnie 1

602 Parametr zewngtrzny CH1
Umozliwia wybor i regulowanie zewngtrznego parametru
1 (warto$¢ minimalna).

603 Parametr zewngtrzny CH1
Umozliwia wybor i regulowanie zewngtrznego parametru
1 (warto§¢ maksymalna).

750 Pomiar
Umozliwia wybor parametru, ktorego warto$¢ jest widocz-
na na wyswietlaczu 4.
A Rzeczywiste natgzenie
U Rzeczywiste napigcie
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Odczyt natgzenia

Umozliwia wy$wietlanie rzeczywistej wartosci nat¢zenia
pradu spawania.

Odczyt napigcia

Umozliwia wyswietlanie rzeczywistej wartosci napigcia
pradu spawania.

Parametry trybu instalacyjnego (TIG)

0

10

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 wyptywu gazu przed zajarzeniem tuku.
Umozliwia napelnienie uchwytu gazem i stworzenie
atmosfery gazowej dla zajarzenia tuku.

Minimum 0.0 s, maks. 99.9 s, domyslne 0.1 s

Natezenie poczatkowe

Umozliwia regulacje poczatkowego natezenia 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%, domys$lne 50%
Natezenie poczatkowe (%o-A)

0=A, 1=%, domyslne %

Czas pradu poczatkowego

Umozliwia okreslenie czasu utrzymywania nat¢zenia
poczatkowego.

Jednostki parametru: sekundy (s).

Minimum wytaczony, maks. 99.9 s, domyslnie wytaczony
Czas narastania pradu

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

Wyrazany w sekundach (s).

Minimum wylaczony, maks. 99.9 s, domyslnie wylaczony
Natezenie

Umozliwia regulacj¢ natgzenia pradu spawania.
Wyrazane w amperach (A).

Minimum 3A, maks. Imax, domyslnie 100A

Nate¢zenie trybu Bilevel

Umozliwia ustawienie drugiej wartosci natgzenia pradu
spawania w trybie spawania dwupoziomowego Bilevel.
Nacisnigcie wiacznika uchwytu powoduje rozpoczgcie
wyplywu gazu ostonowego, a nastgpnie zajarzenie tuku
i rozpoczgcie spawania z natgzeniem poczatkowym.
Zwolnienie wlacznika powoduje narastanie natg¢zenia
do wartosci I1. Od tej chwili krotkie naci$nigcia wlacz-
nika powoduja przelaczanie migdzy natgzeniem I1 i I2.
Przytrzymanie wlacznika spowoduje przejscie do fazy
opadania pradu do wartos$ci koncowej. Zwolnienie wiacz-
nika spowoduje zgaszenie tuku i rozpoczecie koncowego
wyplywu gazu ostonowego.

Jednostki parametru: ampery (A) - procenty (%).
Minimum 3A-1%, maks. Imax-500%, domyslnie wyla-
czony

Natezenie trybu Bilevel (%-A)

Umozliwia ustawienie drugiej wartosci natg¢zenia pradu
spawania w trybie spawania dwupoziomowego Bilevel.
0=A, 1=%

Natezenie pradu tla

Umozliwia regulacj¢ nat¢zenia pradu tla przy spawaniu
pradem pulsujacym i szybkim pulsem.

Wyrazane w amperach (A).
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Minimum 3A-1%, maks. Maksymalnie natgzenie pradu

spawania-100%, 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 wlaczenie trybu pulsu.

Umozliwia regulowanie czgstotliwosci pulsowania.

Pozwala uzyska¢ lepsze wyniki spawania cienkich mate-

rialéw 1 lepsza estetyke spoiny.

Jednostki parametru: herce (Hz) — kiloherce (kHz).

Minimum 0.1Hz, maks. 250Hz, domyslnie wylaczony

Cykl pracy z pradem pulsujacym

Umozliwia regulowanie cyklu pulsowania.

Pozwala to utrzymywac natgzenie szczytowe przez krot-

szy lub dtuzszy czas.

Jednostki parametru: procenty (%).

Minimum 1%, maks. 99%, Default 50%

Czgstotliwos¢ szybkiego pulsu

Umozliwia regulowanie czgstotliwosci pulsowania.

Pozwala to uzyskac lepsze skupienie i wigksza stabilnos¢

tuku elektrycznego.

Jednostki parametru: kiloherce (KHz).

Minimum 0.02KHz, maks. 2.5KHz, domyslnie wytaczony

Narastanie 1 opadanie pulsowania

Umozliwia okreslenia czasu przejscia podczas spawania

pradem pulsujacym.

Pozwala to uzyska¢ plynne przejscie migdzy natgzeniem

szczytowym a bazowym, co przektada si¢ na wigksza lub

mniejsza twardos¢ tuku.

Jednostki parametru: procenty (%).

Minimum wylaczony, maks. 100%, domyslnie wylaczony

Czas opadania

Umozliwia regulacj¢ czasu opadania pradu od wartoSci

roboczej do wartosci koncowej.

Wyrazany w sekundach (s).

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

Natezenie koncowe

Umozliwia regulacj¢ koncowego natgzenia pradu.

Wyrazane w amperach (A).

Minimum 3A-1%, maks. Imax-500%, domyslnie 10A

Natezenie koncowe (%-A)

Umozliwia regulacj¢ koncowego natgzenia pradu.

Jednostki parametru: ampery (A) - procenty (%).

0=A, 1=%, domyslnie A

Czas pradu koncowego

Umozliwia ustawienie czasu utrzymywania natgzenia koncowego.

Jednostki parametru: sekundy (s).

Minimum wylaczony, maks. 99.9 s, domyslnie wylaczony

Czas wyplywu koncowego

Umozliwia regulacj¢ czasu wyplywu gazu ostonowego po

zakonczeniu spawania.

Wyrazany w sekundach (s).

Minimum 0.0 s, maks. 99.9 s, domy$lnie syn

Zajarzenie TIG (HF)

Umozliwia wybor odpowiedniego trybu zajarzenia tuku:

kontaktowe (wlaczone= HF START) lub z wysoka czgsto-

tliwoscia (wytaczony= LIFT START); ustawienie domysl-

ne: HF START.

Spawanie punktowe

Umozliwia wlaczenie trybu spawania punktowego (sczep-

nego) i ustawienie czasu spawania.

Umozliwia ustawienie czasu spawania.

Jednostki parametru: sekundy (s).
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Minimum wylaczony, maks. 99.9 s, domyslnie wylaczony
Ponowne uruchomienie

Umozliwia aktywowanie funkcji restartu.

Umozliwia natychmiastowe zgaszenie tuku podczas fazy
opadania pradu lub ponowne rozpoczgcie cyklu spawania.
Domyslnie wlaczone

O0=wylaczony, 1=wiaczone, Default wlaczone

Latwe spajanie (TIG DC)

Umozliwia zajarzenie tuku podczas spawania pradem
pulsujacym i okreslenie czasu dzialania funkcji przed
automatycznym przywroceniem 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
Napigcie oderwania tuku

Umozliwia regulacj¢ wartosci napigcia, przy ktorej zostanie
wymuszone zgaszenie tuku elektrycznego.

Funkcja ta umozliwia lepsza kontrol¢ nad wieloma sytu-
acjami wystepujacymi podczas spawania. Podczas spawa-
nia punktowego, niskie napigcie oderwania tuku powoduje
rzadsze wystgpowanie powtdrnego zajarzania tuku w
momencie odsunigcia elektrody od materiatu, co zmniej-
sza ilo$¢ odpryskow oraz stopien nadpalania i utleniania
materiahu.

(SE

Ustawione napigcie oderwania tuku nie moze przekro
czy¢ napigcia biegu jalowego zrodta pradu.
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Minimum 0.0 V, maksimum 99,9 V, domyslnie 45 V
Umozliwia dostep do wyzszych poziomdw serwisowych:
USER: uzytkownik

SERV: serwis

vaBW: vaBW

Krok regulacji (U/D)

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

Minimum wyltaczony, maksimum MAX, domyslnie 1
Parametr zewngtrzny CH1

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

Parametr zewngtrzny CH1

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

Uchwyt ze sterowaniem U/D

Umozliwia wybor i regulowanie zewngtrznego parametru
(CH1) (warto$¢ minimalna, warto$¢ maksymalna, wybra-
ny parametr).

Pomiar

Umozliwia wybdr parametru, ktdrego wartos¢ jest widocz-
na na wys$wietlaczu 4.

A Rzeczywiste natgzenie

U Rzeczywiste napigcie

Odczyt nat¢zenia

Umozliwia wyswietlanie rzeczywistej wartosci natgzenia
pradu spawania.

Umozliwia ustawienie sposobu wyswietlania nat¢zenia
pradu spawania (patrz sekcja ,,Personalizacja interfejsu’).
Odczyt napigcia

Umozliwia wys$wietlanie rzeczywistej wartosci napigcia
pradu spawania.

Umozliwia ustawienie sposobu wys$wietlania napigcia
pradu spawania (patrz sekcja ,,Personalizacja interfejsu’).

3.2.2 Kody alarméw

EO1, E02 Alarm temperatury

EO04, E13 Alarm komunikacji

E10 Alarm modutu mocy

E19 Alarm konfiguracji systemu
E20 Alarm bledu pamigci

E21 Alarm utraty danych

E23 Alarm bledu pamigci (RC)
E24 Alarm utraty danych (RC)
E40 Alarm zasilania systemu
E43 Alarm braku chtodziwa

3.2.3 Blokowanie/odblokowywanie
Umozliwia zablokowanie hastem dostgpu do wszystkich funkcji
panelu sterujacego.

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

Wybierz wymagany parametr (551) krecac pokrettem, az parametr
zostanie wyswietlony w polu centralnym.

Nacisnij pokretlo, by przejs¢ do regulacji wybranego parametru.
Za pomoca pokretta wprowadz cyfrowy kod (hasto).
Potwierdz wprowadzone zmiany naciskajac pokregtto.

3.3 Panel tylny

1 Przewod zasilajacy

Dostarcza napigcie zasilajace do urzadzenia.
2 Zlacze gazowe
3 Wejsciowy kabel sygnatowy (CAN-BUS) (RC)
4 Wilacznik zasilania

@ Wtacza doptyw pradu zasilajacego do urzadzenia.

D

Wtlacznik ma dwie pozycje: “O” (wylaczony) i “I” (wta-
czony).




3.4 Panel ztaczy

1 Ujemne przylacze mocy

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

2 Dodatnie przytacze mocy

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

3 Ztacze gazowe

4 Ztacze wlacznika uchwytu

4 AKCESORIA

4.1 Informacje ogdlne

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

Podczas podtaczania zrodlo pradu moze by¢ wlaczone.

Po podtaczeniu zdalnego sterowania wszystkie ustawienia zrodta
pradu sa nadal dostgpne z panelu sterujacego. Zmiany wprowa-
dzone ze zdalnego sterowania s3 widoczne na panelu i na odwrot.

4.2 Zdalne sterowanie RC 100

Uktad zdalnego sterowania RC 100 umozliwia wyswietlanie i regu-
lacje napigcia i nat¢zenia pradu spawania.

Zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi.

4.3 Zdalny sterownik nozny RC 120 do spawania TIG
Mozliwa jest regulacja natgzenia pradu spa-
wania w ustalonym zakresie (ustawianym w
trybie instalacyjnym) za pomoca pedatu.
Mikroprzetacznik umozliwia wystanie
sygnatu startu poprzez naci$nigcie pedatu,
gdy znajduje si¢ on w pozycji dolne;j.

Zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi.

-
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4.4 Zdalne sterowanie RC 180

Uktad umozliwia zdalna regulacj¢ natgzenia pradu spawania bez
przerywania pracy i opuszczania stanowiska spawania.

Zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi.

4.5 Zdalne sterowanie RC 200

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

Zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi.

4.6 Uchwyty z serii U/D

Uchwyty z serii U/D to cyfrowe uchwyty spawalnicze TIG umoz-
liwiajace regulacje gtoéwnych parametrow spawania:

- nat¢zenia pradu spawania

- programu spawania

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¢ opitkoéw metalu na kratce
wentylacyjnej i w jej poblizu.
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Przed przystapieniem do jakichkolwiek czynnosci
konserwacyjnych odtaczy¢ zrodto pradu od zasilania!

Zrédlo pradu nalezy regularnie poddawaé nastepuja-

cym czynno$ciom konserwacyjnym:

- Czysci¢ wngtrze 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¢ temperaturg elementdw systemu i upewnic
F si¢, ze nie dochodzi do przegrzewania.

W czasie pracy korzysta¢ z atestowanych r¢kawic
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.

6 WYKRYWANIE [ 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 odpowiedzialnosci za konsekwencje nieprze-
strzegania tych zalecen.

System nie daje si¢ uruchomic¢ (zielona lampka zgaszona)
Przyczyna Brak napigcia zasilajacego w sieci.
Rozwiazanie Sprawdzi¢ i w razie potrzeby naprawic 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.
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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.

System przegrzat si¢ (alarm przegrzania — zolta
lampka zapalona).
Rozwiazanie Nie wylaczajac urzadzenia zaczeka¢, az si¢ schtodzi.

Przyczyna

Przyczyna Nieprawidlowe uziemienie.
Rozwiazanie System nalezy prawidtowo uziemic.
Prawidtowo uziemi¢ system, zgodnie z zaleceniami w
czesei “Przygotowanie do pracy .
Przyczyna Napigcie zasilajace poza dopuszczalnym zakresem
(zo6Mta lampka zapalona).
Rozwiazanie Upewni¢ sig¢, ze dostarczane napig¢cie miesci si¢ w
dopuszczalnym zakresie.
System nalezy prawidtowo podtaczyc¢.
Prawidlowo podtaczy¢ system, zgodnie z zaleceniami
w czesci “Podlaczanie .

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 przelacznik.

Rozwiazanie Ustawi¢ odpowiednia metode spawania.

Przyczyna Parametry lub funkcje systemu sa nieprawidtowo

ustawione.

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

Przyczyna Uszkodzone pokretlo regulacji natg¢zenia pradu spa-

wania.

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

Przyczyna Napigcie zasilajace poza dopuszczalnym zakresem.
Rozwiazanie System nalezy prawidlowo podiaczyc.
Prawidlowo podtaczy¢ system, zgodnie z zaleceniami
w czg$ci “Podlaczanie .

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

Niestabilno$¢ uku

Przyczyna Niedostateczna ostona gazowa.

Rozwiazanie Odpowiednio wyregulowa¢ wyptyw gazu.
Sprawdzi¢ stan dyfuzora i dyszy gazowe;.

Przyczyna Wilgo¢ w gazie ostonowym.

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

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.

Rozwiazanie Starannie sprawdzi¢ ustawienia systemu spawalniczego.
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.




Za duzo odpryskoéw
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.
Sprawdzi¢ stan dyfuzora i dyszy gazowe;.

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

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

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

Przyczyna Nieodpowiednia elektroda.
Rozwiazanie Zmieni¢ elektrode na ciensza.

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

Przyczyna Nieprawidlowe uziemienie.

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

Przyczyna Zbyt gruby material spawany.
Rozwiazanie Zwigkszy¢ natgzenie pradu spawania.

Przyczyna Niedostateczne ci$nienie gazu.

Rozwiazanie Odpowiednio wyregulowa¢ wyplyw gazu.
Prawidtowo uziemi¢ system, zgodnie z zaleceniami w
czesei “Przygotowanie do pracy .

Zanieczyszczenia spoiny

Przyczyna Niedoktadnie oczyszczony materiat.

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

Przyczyna  Zbyt duza $rednica elektrody.
Rozwiazanie Zmieni¢ elektrode na ciensza.

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

Przyczyna Nieodpowiedni tryb spawania.

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

Domieszki wolframu w spoinie

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.

Rozwiazanie Zwigkszy¢ natgzenie pradu spawania.
Uzywac¢ grubszej elektrody.

Przyczyna Nieodpowiednia elektroda.
Rozwiazanie Korzysta¢ wylacznie z gazow wysokiej jakosci.
Starannie naostrzy¢ elektrodg.
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Przyczyna Nieodpowiedni tryb spawania.
Rozwiazanie Unika¢ kontaktu elektrody z jeziorkiem spawalni-
czym.

Pecherze w spoinie

Przyczyna Niedostateczna ostona gazowa.

Rozwiazanie Odpowiednio wyregulowa¢ wyptyw gazu.
Sprawdzi¢ stan dyfuzora i dyszy gazowe;.

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

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

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

Przyczyna Zbyt gruby materiat spawany.
Rozwiazanie Zwigkszy¢ natgzenie pradu spawania.

Uszkodzenia krawedzi

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.

Rozwiazanie Zwigkszy¢ natgzenie pradu spawania.
Zmieni¢ elektrode na ciensza.

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

Przyczyna Nieodpowiedni tryb spawania.

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

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

Utlenianie

Przyczyna Niedostateczna ostona gazowa.

Rozwiazanie Odpowiednio wyregulowa¢ wyptyw gazu.
Sprawdzi¢ stan dyfuzora i dyszy gazowe;.

Porowatos¢

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.
Utrzymywaé¢ powierzchni¢ materiatu spawanego w
czystosci.

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

Przyczyna Wilgo¢ w gazie ostonowym.

Rozwiazanie Korzysta¢ wylacznie z gazow wysokiej jakosci.
Upewni¢ sig, ze instalacja gazowa jest utrzymywana
w idealnym stanie.
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Przyczyna Niedostateczna ostona gazowa.
Rozwiazanie Odpowiednio wyregulowa¢ wyptyw gazu.
Sprawdzi¢ stan dyfuzora i dyszy gazowe;.

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

Peknigcia na goraco

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.

Rozwiazanie Zmniejszy¢ napigcie pradu spawania.
Zmienic¢ elektrode na ciensza.

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 Nieodpowiedni tryb spawania.
Rozwiazanie Upewni¢ sig¢, ze wykonywane sa odpowiednie czyn-
nosci dla danego typu spoiny.

Przyczyna Spajane materialy maja r6zne wlasciwosci.
Rozwiazanie Odpowiednio zeszlifowa¢ spajane krawedzie.

Pekniecia na zimno

Przyczyna Wilgo¢ w spoinie.

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

Przyczyna Specjalne wymagania konkretnej spoiny.
Rozwiazanie Przed spawaniem nagrza¢ obrabiany material.
Podgrzac¢ spoing po zakonczeniu spawania.
Upewni¢ sig, ze wykonywane sa odpowiednie czyn-
nosci dla danego typu spoiny.

Duze odktadanie zuzlu

Przyczyna Niedostateczne ci$nienie gazu.

Rozwiazanie Odpowiednio wyregulowa¢ wyptyw gazu.
Prawidtowo uziemi¢ system, zgodnie z zaleceniami w
czescei “Przygotowanie do pracy .

Przyczyna Nieodpowiedni tryb spawania.
Rozwiazanie Zwigkszy¢ predkos¢ podawania drutu podczas spawania.

Przyczyna Zuzyta dysza i/lub elektroda.
Rozwigzanie Wymieni¢ wadliwy element.

Przegrzewanie dyszy

Przyczyna Niedostateczne ci$nienie gazu.

Rozwiazanie Odpowiednio wyregulowa¢ wyptyw gazu.
Prawidtowo uziemi¢ system, zgodnie z zaleceniami w
czescei “Przygotowanie do pracy .

Przyczyna Zuzyta dysza i/lub elektroda.
Rozwiazanie Wymieni¢ wadliwy element.

W razie jakichkolwiek problemow lub watpliwosci prosimy o kon-
takt z dzialem obstugi klienta.
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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 nate-
zenia pradu, z czym wiaze si¢ wysoka temperatura spawania.

Rodzaj otuliny ~ Wtasnosci Pozycje

Rutylowa Latwa obsluga Wszystkie pozycje

Kwasna Duza predkosé Na ptask
topnienia

Zwykta Wytrzymatosé¢ 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.

Zewngtrzna otulina elektrody ulega spalaniu, podczas ktérego
powstaje gaz ostonowy niezbedny do zapewnienia dobrej jako$ci
spoiny.

Krople metalu przekazywane do spoiny moga powodowac zwarcia
i tym samym gaszenie tuku, jesli zetkna si¢ ze soba w locie. Aby
temu zapobiec stosuje si¢ automatyczne zwigkszenie natg¢zenia
pradu az do przezwyci¢zenia zwarcia (funkcja Arc Force).

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

Spawanie

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

Usuwanie zuzlu

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

Zuzel usuwamy miotkiem 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 materialu spawanego przy niskim natgzeniu,
a nastgpnie oderwaniu elektrody, co spowoduje przekazanie tuku
i narastanie pradu spawania do ustawionego nat¢zenia roboczego.
Zapewnienie wysokiej jakosci koncowki $ciegu wymaga kontroli
fazy opadania natg¢zenia pradu oraz zapewnienia wyplywu gazu
oslonowego jeszcze przez jakis 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 najczg$ciej uzywana biegunowos¢. Zapewnia minimalne
zuzycie elektrody (1), gdyz 70% energii jest przekazywane na
anodg¢ (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 stopdw) oraz magnezu.
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Biegunowos¢ dodatnia DC

Biegunowo$¢ dodatnia jest przydatna przy spawaniu metali posia-
dajacych wierzchnia warstwg tlenku, charakteryzujacego si¢ znacz-
nie wyzsza temperaturg 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
kontrol¢ nad jeziorkiem spawalniczym.

Impulsy pradu (Ip) formuja jeziorko, a prad tla (Ib) zapobiega
zgasnieciu tuku.

Dzigki tej metodzie mozliwe jest spawanie cienkich blach z mini-
mum odksztalcen, lepszym wspolczynnikiem ksztattu i mniejszym
prawdopodobienstwem wystgpowania peknig¢ na goraco i peche-
rzy gazowych.

—~—
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W miar¢ zwigkszania czgstotliwosci (Srednia czestotliwosc), tuk
staje si¢ wezszy i1 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 sig¢ stosowanie elektrod wolframowych z 2% domieszka
toru (czerwone), ewentualnie z domieszka ceru lub lantanu, o $red-
nicy zgodnej z ponizsza tabela:

O elektrody (mm) zakres natgzenia (A)

1.0 15+75
1.6 60+150
24 130+240

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 wypehiajacy o wtasciwosciach mecha-
nicznych zblizonych do materiatu spawanego.

Nie wolno uzywaé¢ $cinkéw materiatu spawanego, gdyz moga
one zawiera¢ zanieczyszczenia, ktore wptynelyby negatywnie na
jakos¢ spoiny.

Gaz ostonowy
W praktyce uzywa si¢ zawsze czystego (99,99%) argonu.

Natezenie O 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 2.4 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 prze-
wodnictwie cieplnym, takich jak miedz.

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

TERRA 270 TLH

Napigcie zasilania U1 (50/60 Hz) 3x400Vac+15%
Zmax (@PCC) * -
Bezpiecznik zwloczny 16A
Magistrala komunikacyjna CYFROWA
Maks. moc (kVA) 14 kVA
Maks. moc (kW) 9.72 kW
Wspolczynnik mocy PF 0.70
Wydajnos¢ (1) 85%
Cosp 0.99
Maks. pobierane natgzenie I1max 20.2A
Natezenie rzeczywiste [1eff 12.8A
Cykl pracy (40°C)

MMA TIG
(x=40%) 270A -
(x=50%) - -
(x=60%) 255A  270A
(x=100%) 240A  250A
Cykl pracy (25°C)
(x=100%) 270A  270A
Zakres regulacji 12 3-270A
Napigcie biegu jalowego MMA Uo 70Vdc
Napigcie biegu jalowego TIG HF Uo 70Vdc
Napigcie biegu jatowego TIG LIFT Uo 30Vdc
Napigcie szczytowe Up 11.8 kV
Stopien ochrony IP 1P23S
Klasa cieplna H
Wymiary (d}. x gh. x wys.) 500x190x400 mm
Masa 16.1 kg.
Normy konstrukcyjne EN 60974-1/EN 60974-3/EN 60974-10
Przewod zasilania 4x2.5 mm2
Dhugo$¢ kabla zasilajacego Sm

*To urzadzenie spelnia normy EN/IEC 61000-3-11.

* m Ten sprzet nie spetnia normy EN/IEC 61000-3-12. W przypadku podtaczania do publicznej sieci niskiego napigcia instalator lub uzytkownik

sprzgtu ponosi odpowiedzialnos¢ za sprawdzenie, czy podtaczenie urzadzenia jest mozliwe. W razie watpliwos$ci nalezy si¢ skonsultowaé z ope-
ratorem sieci energetycznej.
(Patrz sekcja " Pola elektromagnetyczne i zaktocenia" - " Klasyfikacja zgodnosci elektromagnetycznej urzadzen (EMC) wedlug normy EN/IEC 60974-10").
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PYCCKUU

CEPTUDPUKAT COOTBETCTBUA

Komnanwus
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

HACTOSILUM ITOATBEPXKAACT, YTO OJIOK OXJIAXKICHUS TERRA 270 TLH

nMmeet cienyomme ceprudukarsl EU: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

U COOTBETCTBYET CIIEYIOLIMM CTAHIAPTAM: EN 60974-1:2018

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

JTro6oe ncnonp30BaHMe WM BHECEHUE M3MeHeHMi Oe3 mpensapurenbHoro cortacust SELCO s.rl. nemaer naHHbll cepTudukar
COOTBETCTBHSI HECHCTBUTETHHBIM.

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

e —

Lino Frasson
Chief Executive
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1 BEBOITACHOCTDb

Ilepen ucnonb3oBaHWEM amnapara BHUMATEIbHO
MPOYTUTE HACTOSIILYIO UHCTPYKIIHUIO.
&m He nomyckaercst BbIIIOJIHEHNE ONIEPALIMI WIIM BHE-
CeHUE M3MEHEHUI, He MPEeTyCMOTPEHHBIX HACTOS-
el HHCTPYKLUEH.
ITpousBoauTenb He HeCeT OTBETCTBEHHOCTH 3a TPABMBI Iep-
COHAJIA WJIM TIOBPEXKIIEHUSI 00OPYIOBAHNsI, BRI3BAHHBIE HE3HA-
HUEM WM HEKOPPEKTHBIM HCIOJIb30BAHUEM TMPEINUCAHUH,
M3JIOKEHHBIX B HACTOSIICH MHCTPYKIIUU.
Ecmu y Bac Bo3Hukimm kakme-iubo BONIPOCH! MU

poOJIeMbl TIPU HCIOJIb30BAHUN YCTAHOBKH HJIM
Ber He HanuM onuMcaHus 1o MHTepecylomemMy Bac
BOIIPOCY B JAHHOM MHCTPYKIMH, OOpaTuTech K
CIELMAITUCTY.

1.1 YcinoBus UCIIOIB30BAHUS CUCTEMBI

» Jlo0as ycTaHOBKA IpEAHA3HAYEHA ULl BBIOJIHEHUS TOJIb-
KO TeX OIepalui, /uid KOTOPBIX OHa Obuta paspaboTana.
3HaueHus NapaMeTPOB CBAPKH HE JIOJKHBI IIPEBBIIIATH IIpe-
JIeNTbHBIX 3HAYEHUH, YKA3aHHBIX HA TaOINYKe TEXHUUECKHUX
JIAHHBIX W/WIK TIPEJCTABICHHBIX B JAHHOW MHCTPYKIIUH.
Bce omepanuy AOMKHBI COOTBETCTBOBATH HAIIMOHAJIBHBIM
WM MEKIYHAPOAHBIM CTaHIapTam Oe3omacHocTH. B ciyyae
HECOOJIIOZICHNS] TIPE/ICTABICHHBIX MHCTPYKLUH, MPOU3BO-
JIUTENTh HE HeCeT HUKAKONH OTBETCTBEHHOCTHU 3a BO3MOKHBIE
IIOCIIEICTBHSI.

» JlaHHBII anmapar npegHasHayeH JUIs NPOQecCHOHAIBHOTO
HCIIOJIb30BAHUS B YCIIOBUSIX ITPOMBIIIUIEHHOTO IPOU3BOJICTBA.
B ciiydae ucronb30BaHUS yCTAHOBKHU B JIOMAITHUX YCIIOBHSX,
MIPOU3BOIUTEIh HE HECET HUKAKOM OTBETCTBEHHOCTH 34 BO3-
MOYKHBIE MOCIIECTBUS.

* IIpu ucnoNIbp30BaHNH YCTAHOBKU TEMITEpATypa OKPYyKarolei
Cpefbl TOJDKHA HaXOOUThes B Tpeenax oT -10°C mo +40°C
(ot +14°F mo +104°F).

TeMmneparypa OKpyKarolieil cpebl MpH MepeBO3Ke WK Xpa-
HEHUM YCTAHOBKH JIOJKHA HAXOJUTHCS B Ipeaenax oT -25°C
1o +55°C (o1-13°F no311°F).

* B mensx 0e30MmMacHOCTH, TMTOMEIIEHUSI, B KOTOPBIX HUCIOJIb3Y-
€TCsl YCTAHOBKA, JOJIKHBI OBITh OUUINEHBI OT MBUIH, KUCIO-
TBL, I'a30B U JPYrUX pa3beIarolnX BELIECTB.

* Ilpu Bcronbp30BaHNM YCTAHOBKU OTHOCUTENbHAS BIAXKHOCTh
OKPYJKAIOIIeH cpeabl He TOJDKHA MpeBbImaTh 50% mpu TeM-
nepatype okpyxkarotieid cpenbt 40°C (104°F).

HpI/I HCIIOJIb30BAHUHN YCTAHOBKU OTHOCUTEJIbHAA BIIAXKHOCTDH
OKpyXaroliel cpeapl He JTIOJDKHA TpeBbImath 90% mpu TeM-
nieparype okpyxaromeii cpensl 20°C (68°F).

* MakcuManbHasi BBICOTA MOBEPXHOCTH, Ha KOTOPOM ycTa-
HaBJIMBAETCS allapar, He Jo/kHa npeBplaTh 2,000 MeTpos
(6,500 byToB) HAZ YpOBHEM MOpS.

He ucnonp3yiite gaHHBIN anmapar Il pa3mopa-
KUBaHUS TPYO.

He ucnone3yiiTe manHoe ob6opynoBaHue s MOJ-
3apsAKU Oarapel Wi aKKyMyJIsITOPOB.

He ucrnonb3yiite nanHoe 000opyaOBaHMe TS 3aITy-
CKa JBurarese.

—~—
| s weldin
1 bOhIeru\,fvoesmpE
1.2 3amuTa cBapimka, OKpyxaroliei cpeasl u
nepcoHalia
IIporiecc cBapKHU SBIISETCS BPEIHBIM ISl OPraHu3-
/ Ma HUCTOYHUKOM pa):[l/loaKTI/IBHLIX I/I3Hy“ICHI/II‘/’I,
é LIyMa, TEIUIOBBIX U3JIyYCHUN U BBIICICHUM rasza.

:I?

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

PaGouast onmexa HOMKHA TOJHOCTBIO 3aKPBIBATH
TEJO, & TAKIKE COOTBETCTBOBATH CIIEIYIONIUM Tpe-
OOBaHUSIM:

- IOJDKHA OBITH HEMOBPEXKIEHHON M B HAUISKAIIEM
COCTOSTHUU

- OTHEYIIOPHOU

- o0nagaTh U30JIUPYIOLUIUMU CBOUCTBAMU U OBITHh
cyxoi

- MOIXOmUTh 1O pasMepy. KocTioM He HOIDKeH
WMETh MAHXXET ¥ OTBOPOTOB.

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

Bcerna ncronp3yliTe ciennanbHble IEpYaTKH, 00e-
CIICUUBAIOLLME 3ALUTY OT 3JIEKTPUUECTBA, A TAKKE
BBICOKUX UM HU3KHUX TEMIIEPATYP.

ITpu BBINTOTHEHNH CBAPOYHBIX pabOT MCIIONB3YHTE
OTHEYIIOPHBIE NEPErOPOAKHU IJIsl 3AIIUTBI OKPYKa-
IOLIUX JIIOJICH OT M3Iy4YEeHUN, UCKP U OPBI3T packa-

.

| s | P

JICHHOI'O ME€Tajuia.

Ipenynpenure OKpYXarOIUX, YTO HA JYry WM
pacKaJIEeHHbII MEeTaJUI HENb351 CMOTPETh 03 COOTBETCTBYIOIINX
3aIUTHBIX CPEICTB.

Wcnonp3yiiTe Macku ¢ OOKOBBIMH 3aIIMTHBIMHU
HIUTKAMU U CIICIIMAJIBHBIMU 3aIIUTHBIMY QUIIBTPA-
Mu st a3 (e Hke NR10).

Bceerna ncnonp3yiite 3auTHBIE OYKH ¢ OOKOBBIMU
IIUTKAMU, OCOOCHHO MPH  BBIMIOJIHEHUU OTepa-
UM, CBA3AHHBIX C PYYHONH WM MEXaHUYECKOMU
OUUCTKOW CBApPOYHOTO COCAMHEHUsS] OT IUIAKOB U

OKHCJIOB.

He naneBaliTe KOHTAKTHBIC JIMH3bI!

Ecnu ypoBeHs 11yma Bo BpeMsi CBApKH IIPEBBIIIAET
JIOTIYCTUMBIE ITPEIEIIbI, UCIIONIb3YHTEe HAYIIIHUKH.

Ecnu ypoBeHb IIymMa IPHU BBITOJHEHUHM CBApPOY-
HBIX Pa0OT MPEBBILIAET MPEAETIbI, yCTAHOBICHHbIE

Q9] | Dps

CTaH/IAPTOM JUIsl HEKOTOPOH TEPPUTOPUH, ITPOCITIE-
JIUTe, YTOOBI BCE OKPYIKAIOIIe ObLIN CHAOKEHBI HAYIITHUKAMHU.

He HpI/IK&C&ﬁTGCB K TOJIbKO 4YTO CBAap€HHBIM
IMMOBEPXHOCTAM, BBICOKaAsS TEMIIEPATYPA MOXKET IIPU-
BECTU K CEPLE3HOMY OXKOTY.

3§

» ColurozaiiTe Bce BBIIICH3IIOKEHHBIE MHCTPYKIIMU TaKXke U
I10CJI€ 3aBEPILECHUS] CBAPOYHOT'O MIPOLECcca, TAK KAK BO BpeMs
OXJTAKICHNS CBAPHBAEMBIX TTOBEPXHOCTEH MOTYT IOSIBIISITH-
cs1 OpBITH.

* ITlepen HayasoM pabOTHI WM MTPOBEICHUEM OOCITyKUBaHUS,
yOeauTech B TOM, UTO rOpeJIKa XOJIOIHAs.
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Ilepen oTxiroueHHEM NIIAHTOB MOAAYU M OTBOAA
JKUJIKOCTH, YOeIUTeCh B TOM, YTO OJIOK OXJIaKie-
HUSI OTKJIIOYEH OT ceTu nurtanus. [opsuas xua-
KOCTb, BBIXOSIAS U3 IIJIAHTOB, MOXKET CTATh IIPH-
YMHON BO3HUKHOBEHHS 0XKOTa.

Bcerma nmepxure MoOIM30CTH anTeuKy IE€pBOM
TTOMOIIIH.

Heb3st HemooLeHMBATh TPABMBI MITH OXKOTH, IOJTY-
YEHHBIE BO BPEMsl CBAPOUHBIX PabOT.

ITepen TeM, Kak ocTaBUTh paboyee MecTo, yoeau-
Tech B ero 0e3011acHOCTH, BO U30eKaHUe IpUYnHe-
HUS CIIy4aifHOTO Bpe/a JIIOISAM WM UMYIIECTBY.

’ 1.3 3amura oT raza u gpiMa
Q

)

 ITbub, 1BIM M ra3, 06pas3yromuecs BO BpeMs CBApKU, MOTYT
OBITH BPEIAHBIMHU /IS 3/10POBbS YEJIOBEKa.
ITpu 0cobOBIX yCITOBHSIX, HCTIAPEHMSI, BBI3BAHHBIE TIPOILIECCOM
CBapKH, MOTYT MPUBECTH K BOZHUKHOBEHHIO PAKOBBIX 3a00-
JIeBaHUN WM MPUYUHUTEH BPEJ IUIOAY BO BpeMsi OepeMeH-
HOCTH.

» JlepxuTte rojioBy Ha OOJIBIIOM PACCTOSIHUM OT CBAPOYHOTO
rasa 1 UCHApeHUN.

* TTo3aboThTech 00 OpraHU3alldl €CTECTBEHHON WJIM HCKYC-
CTBEHHOI BEHTUJISILIUU TEPPUTOPHUH MTPOBEICHUS] CBAPOUHBIX
pabor.

B cliydyae IUIOXOW BEHTWISIIUU IIOMEIICHUA, HCHOHBSyﬁTe
3allIUTHBIE MACKU 1 AbIXATCJIbHBIC allllapaThl.

* B ciyuae mpoBenenns paboT B TECHBIX, 3aKPBITHIX ITOMeEIIe-
HUSX, CBApKa JOJDKHA IIPOBOAUTBLCS B IPUCYTCTBUU U I1OL
HAOIIIOIEHUEM eIlle OJIHOTO YelIOBeKa, HAXOISIIErocs BHE
MecCTa MpoBe/IeHUs padoT.

* He ucnons3yiiTe [U1si BEHTUISALUHN KUCIOPOZ,.

* Vbenutech B TOM, 4TO paboTaeT OTCOC, PEryIsIPHO MPO-
BEpSIiTE KOJIMYECTBO OIMACHBIX BBIXJIOMHBIX I'a30B B COOT-
BETCTBUM C YCTAHOBJICHHBIMU IIpEIeIaMH M IpaBUIAMH
TEXHUKH OE30MaCHOCTH.

» KonunuecTBo M 0nacHOCTb YPOBHS ra30B 3aBHCUT OT CBAPU-
BAaeMOI0 MaTepHalia, IPUCAIOYHBIX MATEPUATIOB U UCIIOJb-
3yeMbIX YHCTSIIMX cpeacTB. CremyiiTe MHCTPYKIMAM IPO-
M3BOUTENS] WM MHCTPYKLMH, U3JIOKEHHOH B TEXHMUYECKOU
JIOKYMEHTAIIHH.

* He nmpowusBomute cBapouHbie pabOThl BOIM3M OKPACOUHOTO
IIEXOB.
I"a30BBIe OATITOHBI JOJKHBI PACIIONIaraThCsl HA YIUIE WU B
TMOMEIIIEHUSIX C XOPOIIeH BEHTWISIIUEHN.

AL 1.4 Tloxxapo- 1 B3pBIBOOE30TIACHOCTh
e

 Ilpouecc cBapKM MOXET CTaTh NMPUYMHON BO3HUKHOBEHUS
roxkapa W/Wim B3pbIBa.

* Ouucrute pabodyIo M OKPYKAIOIIYIO 30HBI OT JIETKOBOCILIA-
MEHSIOLIMXCS MM TOPIOYMX BELIECTB M OOBEKTOB.
BocrmameHsironecss MaTepUaibl JTODKHBI HAXOMUTHCS Ha
paccrosinuu He MeHee 11 MeTpoB (35 GyToOB) OT 30HBI CBApKH
WY JTOJDKHBI OBITH 3aIUIIEeHbl HaIIeKAIIM 00Pa3oM.
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Hckpel u packajeHHble YAaCTUYKM MOTYT OTJIETaTh Ha
JIOCTATOYHO OOJIbIIIME pacCTOSIHUS. YaensiiTe ocoboe
BHUMaHME O€30IaCHOCTH JIIO/IeH U UMYILECTBA.

» He mpoBoaute paboT 1o cBapke Ha MOBEPXHOCTU WU BOIH-
31 eMKOCTeﬁ, HaxXOOgIMXC 1104 JaBJICHHUEM.

» He npoBoaute cBapounble pabOTHI Wi pabOTHI 110 IIIA3MEH-
HOI pe3Ke B 3aKPBIThIX KOHTEHHEpax WK TpyOax.
Bynsre 0co6eHHO BHUMATENIBHBI IPU OCYIIECTBICHUM CBAap-
KM TPYO M €MKOCTEi, JaKe eCiIl OHU OTKPBITHIC, ITyCThIE U
3a4MIIEHbl HaJIeKamuM obpaszoM. JIroOble ocTaTku rasa,
TOIUINBA, MAC/Ia ¥ MOAOOHBIX BEIIECTB MOTYT CTAaTh IPUYHU-
HOM B3pBIBA.

* He IIPOBOAUTE CBAPOYHBIC pa60T1>1 B [IOMELICHUAX, COACPKaA-
IMUX B3PBIBOOIIACHYIO ITbUIb, I'a3bl U UCITAPEHU.

 Ilpu 3aBepiieHnn mpoiecca CBapku, yOeauTech B TOM, UTO
LIeIIb, HAXOMALLIASACH IO HAIPSHKEHUEM, HE CMOXET COIpU-
KOCHYTBCSI KAKUM-JINOO 00pa30M C LIETbIO 3a3eMIICHUS.

* Beerma aepkure MOA PYKOH OTHETYLIMTENN WIM Jpyrue
MaTepuallbl it OOPHOBI C TOKAPOM.

1.5 IlpenynpexkieHue Npu HCIIOIb30Ba-
HUM Ta30BbIX OAJIJIOHOB

.

* BamwioHbl ¢ MHEPTHBIM Ia30M, HaXOAALIMMCS IO JaBIle-
HHEM, MOTYT B30PBAaThCSl MPU HECOONIONEHUM YCIOBHHM HX
TPAHCIOPTUPOBKU, XPAHCHUS U HEMPABUWIBHOIO UCIIOJIB30-
BaHUSL.

* Bammonsl AOMKHBI OBITH YCTAHOBIEHBI B BEPTUKAIHHOM
IIOJIO’KEHUU Y CTEHBI WJIX IIPU IIOMOLIY IPYTUX MOALEPKUBA-
IOLUX YCTPOMUCTB, AJIsl MPEAYIPEXIECHHUS UX I eHUsI.

* 3akpy4MBaiTe 3aIIMTHBIN KOJITAYOK KiamaHa OajuloHa BO
BPEMs €ro TPAHCIIOPTUPOBKH, IKCIUIyaTalluu U IIOCIIE 3aBep-
LIEHU ITPOIIECCa CBAPKHU.

* BayutoH He JOJKEH OBITh TMOIBEPKEH MCHCTBUIO TPSMBIX
COJIHEUHBIX JIyueHd, BHE3allHOMY H3MEHCHHMIO TeMIlepaTyp,
JIEHCTBUIO OYEHBb BBICOKMX WJIH OYEHb HU3KUX TEMIIEPaTyp.

* He momyckaiite, 4ToOBI Ha OAIJIOH BO3JACHCTBOBAIN OTKPbI-
TOE IUIaMsl, AIEKTPUYECKast Ayra, Topesika, 3JIeKTPOoIoAepxKa-
TeJb W PACKAJICHHBIC KATTH MeTaJlIa.

» ["azoBble OATTOHBI TOJDKHBI HAXOMUTHCS HA 3HAUYUTEITHHOM
PacCTOSTHUM OT CBAPOUYHBIX 1ENEN U 2JIEKTPUUECKUX LIETEH.

° HpI/I OTKPBITUH KJIallaHa 62U'IJ'IOHa, JACPKUTE I'OJIOBY Ha 3HaA-
YUTCJIBHOM PACCTOAHUU OT OTBCPCTHUA BbIXOOA I'a3a.

* Bcerna 3axkpbiBaiiTe KiianaH 0a/uloHa MPU 3aBEPLICHUH CBa-
POYHOTO Tpolecca.

* Hukorga He MpoU3BOIUTE CBApKY OAJUTOHOB, COAEPIKAIIUX
ra3, HaXOMSIIUNCS MO/ IABICHUEM.

1.6 3ammTa OT HOpa)XeHUs 3JIEKTpUUe-
CKUM TOKOM

- 0

» [MopakeHue 3JIEKTPUUYCCKUM TOKOM MOXKET IPHUBECTH K
JIETAJIbHOMY UCXOY.

* He npuxkacaiitech K BHYyTPEHHUM M Hapy>KHBIM TOKOBEIy-
MM YaCTSIM aniapaTta B TO BPEeMs, KOIJIa OH TOJKIIOUCH
K CEeTH NHUTAHUS (TOPENKH, 3JIEKTPOIOACPIKATEIH, ITPOBOJ
3a3eMJICHUs, JJIEKTPObI, ITPOBOJIOKA, POJIIMKU M KaTyIIKa
MTOJIKIIIOYEHBI K CBAPOYHOM LIEIHN).




M Y6G,HI/ITCCI>, YTO YCTAHOBKA U CBAPIIWK 3alIUIICHBI OT BO3-
JercTBUs QJICKTPUYECKOI'O TOKa. HpOBepLTe HaJCXKHOCTDH
3a3€EMIJICHUA.

° Y6CHI/ITCCIJ B TMPABUJIBHOCTU IOAK/IIOYEHUS YCTAHOBKHU U
3aXXHUMa 3a3€MJICHUS.

» He norparusaiiTech 10 ABYX TOPEIOK WU IEKTPOAOAEPIKA-
TeJie OJJHOBPEMEHHO.
B cnyuae mopaxeHHs 271€KTPUUECKUM TOKOM Cpasy ke Mpe-
KpaTuTe CBAapOYHbBIN IPOLIecC.

(2

VeTpoiicTBO TSt 3aKUTaHUS U CTAOUIN3aluN TyTH
MpeTHA3HAUEHO /71l PyYHOTO WIIM MEXaHU3UPOBAH-
HOTO crocoba paboThI.

VBenuyeHne UIMHBI TOPEJIKU HIIM CBAPOYHOTO
kaberst Goree 4eM Ha § M MOBBIIIAET PUCK TTOpaKe-
HUS DJIEKTPUYECKUM TOKOM.

1.7 DneKTpoMarHuTHbIE OIS U TIOMEXU

(‘i'))

* CBapoyYHBIH TOK, IPOXOIAIINI Yepe3 HapyKHbIE U BHYyTPEH-
HUE IPOBOJIA, SBJISIETCSI IPUYMHON BOZHUKHOBEHMS 3JIEKTPO-
MArHUTHBIX MOJIEH, CXOIHBIX C TIOJISIMUA CBAPOYHOTO MTPOBOJIA
U YCTAHOBKHU.

* Ilpu mMTenbHOM AEHCTBUH, 37EKTPOMATHUTHBIE MTOJIST MOTYT
BBI3BIBATH HETATUBHBIE JJIS 30POBbS YEIOBEKA MOCIIEACTBHS
(TOuHBII XapaKTep 3THX JACHCTBUI IMOKA eIlle He YCTAHOBJICH).
ONeKTPOMAarHUTHBIE IOJISI MOTYT IPENsSTCTBOBAaTh padoTe
CIIyXOBBIX aIllIapaToB.

IIpyn HamMYMK B OpraHu3Me 3JIEKTPOHHOTO CTUMY-
JATOpa CepAla, Meper BBHIIOJHEHHEM CBAapPOYHBIX
omepanuii MIM IUTa3MEHHON Ppe3Ku HeoOXOoanMo
IIPOKOHCYJIBTUPOBATHCS Y Bpaya.

Knaccudukammst o6opynoBaHus Ha IEKTPOMATHUTHYIO
coBMecTIMOCTh (OMC) B COOTBETCTBUH C JTUPCKTUBOM
EN/IEC 60974-10 (CM. macmopTHYIO TAOIWYKY WU TeX-
HUYECKUE XapaKTCPUCTHKH)

OGopynoBanue kiaacca B oTBeuaeT TpeOoBaHUSIM Ha 3JIEK-
TPOMATHUTHYIO COBMECTUMOCTb B HPOMBIIUICHHON M KUIIOM
30HAX, BKIIIOYAsl JKHUJIbIC TIOMEIICHHS, TIE 3JIEKTPOIHEPIHs
obecrieynBaeTCsi KOMMYHAJIBHON HHU3KOBOJIBTHON CHCTEMOM
3IEKTPOCHAOKEHUS.

O6opynoBaHue Kiacca A He MOXKET UCIOJIb30BATHCS B JKUIIBIX
MOMEIEHHSX, [JIE€ SICKTPOIHEPr sl 00ECIEUnBACTCS KOMMY-
HaJIbHOU HU3KOBOJIBTHOI CHCTEMOI 3JIEKTPOCHAOKEHHUSI.

B oGecrieueHnn 311€KTPOMarHATHOM COBMECTUMOCTH 060py/10-
BaHUs Kjacca A B I'[OZ[O6HBIX MECTax H3-3d KOHAYKTUBHBIX, a
TAKXE pagualluOHHBIX ITOMEX MOTYT BOSHUKHYTH ITOTCHIIUAJIb-
HBIE TPYIAHOCTU.

YcraHoBKa, UCMOJIB30BaHUE U MPOBEPKA OKPYyKarollen
TePPUTOPUU

JanHoe 060pyI0BaHNE IPOM3BEICHO B COOTBETCTBUH C TPEOO-
BaHusiMu crannapra EN60974-10 u umeer kiacc A.

JlaHHBI ammapar npeaHasHadeH I MpOoQhecCHOHATLHOTO
HCIIOJIb30BAHUA B YCIOBUAX IMMPOMBIIIJIEHHOTIO IIPOU3BOA-
crBa. [lpousBomuTeIb HE HECET HUKAKOM OTBETCTBEHHOCTH
3a BO3MOXHBIC [TOCIIECTBHS [IPU HCIIOJIB30BAHUH aIlllapara B
JOMAIIIHHUX YCIOBHUSIX.

-
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IMepconai, mpoOBOIAIINI YCTAHOBKY U JKCILTyaTa-
A0 TAHHOTO O0OpYNOBaHWs, TOJDKEH 00JazaTh
% HeOoOXomuMoO# KBamupukalen, BHIMOIHATh yCTa-

HOBKY U 3KCIUTyaTalliio B COOTBETCTBUU C yKa3a-

HUSIMHU TIPOU3BOJIUTEINISI U HECTU BCIO OTBETCTBEH-
HOCTb 33 YCTAHOBKY U 9KCILTyaTallUI0 000PYIOBaAHUSI.
DIeKTPOMAaTHUTHEIE TIOMEXH, TPOU3BOIUMbBIE 000PYIOBAHUEM,
YCTPAHSIOTCS T0JI30BaTEIeM OOOPYIOBAHMS TIPH TEXHUYE-
CKOH TIOJIIEPIKKE MMPOU3BOIUTEIIS.

B mro6om cjiyyae, DJICKTPOMAIHUTHBIC ITOMEXU

((.’)) JIOJDKHBI OBITh CHMIKEHBI 10 TAKOT'O YPOBHSI, YTOOBI
‘ He MemaTh paboTe IPyroro 060pyIoBaHUSI.

Ilepen ycraHoBKkoil 0OOpYIOBaHHUS, PEKOMEHTYETCs
IIPOBECTH OLIEHKY OKM/IAeMOT'0 YPOBHSI AJIeKTpOMar-
HHUTHBIX TIOMEX U UX BPEIHOTO BIIMSIHUS HA OKpYKe-
Hue. B mepByio ouepenp, JOMKEH yIUTHIBAThCS (haK-
TOp TPUYMHEHMS Bpeda 3I0POBBIO OKPYKAIOIIETO
nepcoHasia. OCOOEHHO TO BaXKHO AJIA JIOAEH, KOTOPBIE MOJIb3Y-
I0TCS CITyXOBBIMH ANINapaTamMy U KapIHOCTUMYIIITOPAMH.

TpeboBanmss k mnurarrmei cetu (CM. TeXHHUYECKUE
XapaKTEPUCTHKN)

BricokomormHoe obopynoBaHue U3-3a BEIUYMHBI IEPBHYHOTO
TOKa MUTAHUS MOXKET BJIUATH HAd KQUECTBO SHEPTUU B CETU.
IToaTOMy K HEKOTOPBIM BHAaM OOOpYIOBaHHs (CM.TEXHUYE-
CKHE XapaKTEPUCTUKHN) MOTYT HMPUMEHSITHCS OTPAHUYEHHUS IO
BKJTIOUEHUIO WM TPeOOBAHMS, KAacaroUIMecsi MaKCHMaIbHO
JOITYyCTUMOTI'O COIIPOTUBIICHUSA HI/ITaIOLL[eﬁ CCTHU (Zmax) N
MHUHUMAJIBHOM MOIIHOCTH (SSC) B TOUKE COTPSIKEHUS] C KOMMY-
HAJIbHOI CEeThIO (TOUKA BKJIIOUCHHMSI B CETh). B aTOM ciyuae moj-
KITIOUeHne 000pyIOBaHHs OyIeT SIBISATHCS OTBETCTBEHHOCTBHIO
YCTAHOBIIMKA HJIH ITOJIb30BaTENsT 000PYIOBaHUs, KOTOPbIE TPU
HEOOXOIMMOCTH JTOJDKHBI ITPOKOHCYIETHPOBATLCS C ONEpaTo-
POM pACTIPEETUTENFHON CETH O BO3MOXXHOCTH MOAKITIOYCHHS.

B ciydae BO3HUKHOBEHUS 3JIEKTPOMATHUTHBIX ITOMEX BO3MOXK-
HO HCIIOJIb30BAHME JOMIOJHUTENIBHBIX CPEACTB 3AIIUTHI, HAITPU-
Mep, CEeTEeBbIX (PUIBTPOB.

Heobxonnmo Takke paccMOTPETh BO3MOKHOCTb 3KPAHUPOBA-
HUS KaOest MUTaHWs armnapara.

Kabenu st cBapku

JI71st CHYDKEHUS! 1eHCTBUIT 3JIEKTPOMAarHUTHOTO TIOJISE 1O MUHU-

MaJIbHOTO 3HAYEHUs, COOIIOIANTE CIIETYIONINEe MHCTPYKIIUU:

- TaM rae 310 BO3MOXHO, CKPYTUTE U 3aKPEIMTE BMECTE I1PO-
BOJI 3a3€MJICHUS U CUJIOBOM KaOellb.

- He 3akpyuuBaliTe cBapouHbI€ IIPOBOAA BOKPYL CBOETO Tella.

- He croiiTe Mexay CHIOBBIM KabeleM H IPOBOLOM 3a3eM-
nenus (06a kabemnst JOJKHBI OBITH PACIONIOKEHBI C OJHOM
CTOPOHBI).
Kabenu ropenox 10KHBI MMETh MUHUMAJIBHYIO JUTMHY, pac-
10J1araThCsl HEAAJIEKO JIPYT OT APyra U M0 BO3MOKHOCTH — Ha
YPOBHE 3EMIIH.

- YcTaHOBKA OJDKHA HAXOAUTHCS HA HEKOTOPOM PACCTOSHUU
OT 30HBI CBAPKH.

- KaGenu 10/mKHBI HAXOAUTHCS HA 3HAUUTEIIBHOM PACCTOSIHUT
JIPYT OT Jpyra.

3azemiicHUE
3a3eMiIeHne BCEX METAITMYECKUX BJIEMEHTOB CAMOTO CBApOY-
HOTO 00OPY/IOBaHUS, & TAKKE METAJNTMIECKUX 0OBEKTOB, HAXO-
JIIIAXCS. B HEMOCPEICTBEHHOM OJIM30CTH OT HEro, JOJKHBI
OBITH COTIIACOBAHBI MEXKITy COOOM.
Pa3melieHre pa3beMOB 3a3eMJICHHUS JOJDKHO OBITh BBIMOJIHE-
HO B COOTBETCTBUU C Tpe6OB’dHI/IﬂMI/I HeﬁCTByIOHIHX MCECTHBIX
CTaH/IapTOB.
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3a3eMyIeHUE CBAPUBAEMBIX JeTaNIeH
3a3zeMiIeHHE CBapuUBaeMbIX JjeTaineil MoxeT 3ddekTHBHO
COKPATUTDH JJICKTPOMATIHUTHBIC ITOMEXU, TCHCPHUPYEMBIC alllia-
patom. OgHAKO OHO HE BCErJa BO3MOXKHO IO COOOPaKECHHUSIM
AMEKTPOOE30MACHOCTH WU B CUIIY KOHCTPYKIIMOHHBIX OCOOEH-
HOCTe#l cBapuBaeMbIx Jeraiieii. HeoOXoMuMO MOMHUTH, YTO
3a3eMJICHUE CBApMBAEMBIX JI€Talell HE JTOJDKHO YBEINYHMBATH
PHCK ITOpa)kEHUsT CBAPIIHMKA DJIEKTPUIECKMM TOKOM HIIH KaKO-
ro-1100 TMOBPEKICHHSI IPYTOT0 IEKTPOOOOPYIOBAHUS.
3azemiieHUe TOIKHO BBITIOJIHSITHCS B COOTBETCTBUU C TpeOOoBa-
HUSIMUAU ﬂeﬁCTByIOHLI/IX MECTHBIX CTaH}lapTOB.

DKpaHUPOBAHUE

YacTtuuHOe SKpaHUpOBaHHME Kabeledl M KOPIycOoB IPyroro
9IEKTPOOOOPYIOBAHNSI, HAXOMSIIIMXCST BOIM3M OT CBAPOYHOTO
anmapara Takke MoxeT 3(p(eKTHBHO COKpaTHTh BIMSHUE
9JIEKTPOMATHUTHBIX romex. [TojHOe sKkpaHMpOBaHME CBAPOU-
HOM YCTAHOBKH BBIIIOJHSETCS TOIBKO B OCOOBIX CITy4Yasix.

S

1P23S

- Cucrema 3amMThl NMPOTHUB IONAJAHUS B OIACHBIE YaCTH
anmnapara najiblleB WIM JPYruX IMOCTOPOHHMX INPEIMETOB,
JIUAMETP KOTOPBIX Ooblie b0 paBeH 12.5 M.

- Cucrema 3a1UThl OT Kaleab AOXKIS, MaJIaloUMX MOI YIJIIOM
60° OTHOCUTEIIPHO BEPTUKAIBHON JIMHUU.

- 3ammra OT MONaJAaHus BOJBI B allapar, KOorjaa MOJBHKHbIC
JacTH HAaXoJIATCsl B HepaboueM COCTOSHUU.

2 YCTAHOBKA

1.8 Knaccudgukanus 3ammuTsl 1o [P

Cbopka 1 ycTaHOBKA ammapara J0JDKHA IPOU3BO-
JIUTBCSL TOJIBKO KBAJTU(PHUIIMPOBAHHBIM IE€PCOHA-
JIOM, UMEIOLIMM COOTBETCTBYIOIYIO ABTOPU3ALIUIO
MPOU3BOIUTEIIS.

Ilepen ycranoBko#, yoemuTech B TOM, YTO anmapar
OTKJTFOYEH OT CETH MUTAHUSI.

(oS8

He JOITYCKACTCA IMOCICA0OBATCIIbHOC WJIM Ilapajl-
JIEJIbHOE BKITIOYEHHE 00JIee OJHOIO arrapara.

Q=

2.1 Tloapem, TpaHCIOPTUPOBKA U pas-
rpy3ka o0opynoBaHuUs

G

- Anmapar uMeeT pydky JJisl ero nepeHoca.

Bcernma yunThiBaiiTe peanbHbIH BeC 000pyIOBAHMS
(cM. TEXHUYECKHE XapaKTePUCTHKH).

>

He nomnyckaiite, 4ToObI Ipy3 TPAHCIIOPTUPOBAJICS
WIA OCTABAJICS ITOJIBEIICHHBIM HAJl JIIOABMU HIIN
IpeAMeTaMu.

He nomyckaifte magenust anmapara Wi OTAEIbHBIX
€ro yactel, He OpocaifTe ero nNpu TPAHCIOPTUPOBKE.
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2.2 YcraHoBKa armmnapara

IIpu pasmenieHnn UCTOYHUMKA IMUTAHUS, COOIONANUTE CIIEIyTO-

IIHe paBua:

- OpFaHLI YOpaBJIC€HHUA W PA3BEMbI HOJIPKHBI OBITH JIETKO
JOCTYIIHBI.

- He pa3smemaiite o0opynoBaHue B TECHbIX ITOMEIICHUSIX.

- He pa3smemaiiTe anmapar Ha HaKIOHHBIX TTOBEPXHOCTSX C
yriioM Hakinona 6oee 10°.

- Pa3memaiite anmapar B CyXoM, YFCTOM M XOPOIIO TIPOBETPH-
BAa€MOM ITIOMCHICHUU.

- 3ammumiaite o0OpyIoBaHUE OT JEHCTBUS MPSIMBIX COJHEU-
HBIX JIy4el U JOXK/sl.

2.3 Coenunenue

D=

BrINpsIMHUTETh OCHAILCH CETEBBIM KaOesleM JUIsl TIOIKITIOUeHUS
K Tpex(daszHOil CeTH MUTAHUS.

ArmapaT MOXKET IMUTAThCA OT:

- rpexdaznoit  400B

BHUMAHMUE: Bo nzbexaHue MoBpexIeHUs 000-
pyIOBaHUS M TpaBM I€pcoOHaa HEOOXOIUMO
INEPE/] monkimroueHneM ammapara K CeTH MpOoBe-

PUTH YCTAHOBJIEHHOE 3HAUEHHE HAIIPSDKEHUSI TUTa-
HUS (M COOTBETCTBHME €r0 HAINPSDKEHUIO CETH), a
TaKKe MOPOTOBBIC HAIPSIKEHHUS CETEBBIX IPEIOXPAHUTENICH.
Kpowme atoro crenyer yoeauTsesi, 4TO anmapar IMOIKII0YaeTCs
K pO3€TKe, MMEIOIIeH 3a3eMIIeHHE.

JlomycTumble KoinebaHusl HaNpsDKEHUs B MUTAIO-
'b" meil cetu cocraBisitoT £15% oOT HOMUHAIBHOTO
~—~

SHAYCHU.

Cucrema MOXET pabOTaTh OT T€HEPaTOpHOU ycra-
HOBKM, TapaHTUPYs] CTAOMIBHYIO IOAYy HarmpsbKe-
HUs ¢ oTKIOHeHHeM t15% 1o OTHOLIEHUIO K HOMU-
HAJILHOMY 3HAYEHUIO HATIPSDKEHUS 3asIBIIEHHOTO ITPO-
W3BOJUTENIEM, TIPH JTFOOBIX paOOUNX YCIIOBHSX U ITPH
MaKCHMaJIbHOM 3HaYE€HUH MOIITHOCTH allapara.

w

~—~

OOBIYHO MBI PEKOMEH/IyeM HCIIOJIb30BaTh I'eHepa-
TOPHYIO YCTAHOBKY MOIIIHOCTBIO B [[BA pa3a BBIIIE
MOIITHOCTH armapara Jjsi OfHO(pa3HOr0 UCTOYHHU-
Ka IUTAHMUS, U B IIOJITOPA pasa BbIlle A7 Tpexdas-
HOTO UCTOYHMKA IUTAHUSI.

Mp1 COBETYEM MCIIOJIb30BATb I'€HEPATOPHYIO yCTa-
HOBKY C CHUCTEMOM OJICKTPOHHOT'O PEryJIMpOBaHUs.

-

1

KOHTAKTOM.

Bo u3bexxanne nopaxkeHus nepcoHaia eKTpUde-
CKHUM TOKOM, CHCTeMa JTOJDKHA OBITh 3a3eMJICHA.

Amnmapar ocHaIeH MPOBOAOM 3a3eMIIeHUs (JKel-
TBIA - 3€JICHBIN), KOTOPBIH JIOJDKEH OBITh TOM-
KITIOYEH K Pa3beMy, OCHAIIEHHOMY 3a3€MIIEHHBIM

3J’ICKTpI/ILIeCKOG TOAKIIIOYEHHUE alllapara HOJIKHO
OCYHIECTBJIATHCA IIEPCOHATIOM, UMEIOIIUM Heo0X0-
JAUMYIO KBaJ’II/I(i)I/IKaL[I/IIO, 1 B COOTBETCTBUU C HOP-
MaTuBaMU, IIPUHATBIMU B JIaHHOM CTpaHe.




CerteBoii kabenp ammapara CHaOXKeH JKeIThIM/3€JICHBIM IPO-
BO/IOM, KOTOphIi momkern ObiTh BCEIJIA 3azemsien. DToT
JKEJITBIi1,/3€IeHbI TTPOBOJI HEIb3sl MCIOJIb30BATh C APYrUMHU
MIPOBOAHUKAMH.

Tlepen mopkIrOYEeHUEM armapara yoenuTech B HAJTMYUHU 1[CH-
TPAJbHOTO KOHTYpa 3a3eMJICHHsI HA JAHHOM TEPPUTOPUH U B
UCIIPABHOCTHU PO3ETOK.

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

2.4 TloaroroBka armmapara K padore

IMonroroBka armapara /ijist py4qHoii 1yroBoii ceapkut MMA

-

TMomxmoueHre, MOKa3aHHOEe HA PUCYHKE, TPEIHA-
3HAUEHO /ISl CBAPKM C OOPaTHOI MOJIIPHOCTBIO.
JIist CBapK¥ C IPSIMO# MOJISIPHOCTBIO, TIOIKITFOUNTE
3aKUMbI HA00OPOT.

- IMonxmounte (1) anmexkrpomonepkarenb K MOIOKUTEILHOMY
(+) pazpemy (2) HICTOYHMKA MTUTAHUSI.

- TNoaxmounte (3) KIeMMy 3a3eMJICHHSI K OTPULIATEBHOMY (-)
pazbeMy (4) ICTOYHUKA ITUTAHUS.

3 OIMCAHUE CUCTEMbI

3.1 O6mue cBeaeHUs

Csapounbie anmapatsl TERRA 270 TLH mnpexacraBistor
CO0OOH MHBEPTOPHbIE MCTOYHHMKH IMOCTOSHHOTO TOKa, IpEIHa-
3HAUEHHbIE IS PyYHOH JyTOBOW CBAPKH IITYYHBIM 3JIEKTPOIOM
(MMA), apronomyroBoii cBapku Ha moctossHHoM Toke (TIG
DC).

3.2 TlepenHsisi naHenb yIpaBlIeHUS
7 4 1 2 3

1 YCTpoicTBO MOHMKEHUS HAIIPSDKEHU S
VipasiseT HapsKEHHEM X0JIOCTOIO XOAa.
2 Curnan TpeBoru

TTokasbiBaeT, 4TO MPOU3OILIO BKIIOYEHUE YCTPOICTB
3aIIUTHI, TAKUX, HAIIPUMEP, KaK YyCTPOUCTBA 3aIlUThI
T Ieperpena.

6
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/ bOhIerbyvoesto\pmge
ITutanure BKIIIOUEHO
Vka3pIBaeT HA HAIMYUE HATIPSKEHUSI HA BBIXOTHBIX
pasbpeMax amnmapara.

7-MUCETMEHTHBIN TUCILICH

Ha aucnuteit BBIBOASTCS OCHOBHBIE TTapaMeTPhl CBAPKU
BO BpeMsI HayaJla CBApKHM M HACTPOMKM; 3HAYECHUS TOKA
W HAIpPSDKEHUST BO BPEMsl CBAPOYHOTO IpoIlecca, a TaKk
K€ KOJIbI TPEBOTH.

OCHOBHOI NepeKITIoUaTeIb HACTPOUKHI

TTo3BossieT MPOU3BOIUTE HEITPEPHIBHYIO HACTPOUKY
TOKA CBAPKH.

ITepexirouarenb MO3BOJISET OCYLIECTBIATh HACTPOIKY
BBIOPAHHBIX MO AWarpaMme 6 mapameTpoB. 3HaYEHHE
BBIBOIUTCS HA AUCIUIEH 4.

[Tepexitouarens Mo3BoisieT obecnedynBarh JIOCTYI K
rnapaMerpaM HaCTPOWKH set-up; BBIOOP M HACTPOHKY
rapaMeTpoB CBAPKHU.

[TapameTpsl cBapkn
JunarpamMma Ha TaHEIN II03BOJISIET IIPOM3BOAUTH
BBIOOD U HACTPOIKY NapaMeTpOB CBAPKH.

ty

Pe

Tok cBapku

TTo3BosIsIeT OCYIIECTBUTH HACTPOUKY 3HAYEHUS CBA
pOYHOTO TOKA.

3HaueHWe mapaMeTpa 3amaercs B Ammepax (A).
MunnmainbHoe 3HadeHue 3A, MakcuMallbHOE 3Haue-
unue Imax, 3nauenue o ymomuanuio 100A

BbazoBslii Tok

TTo3BosieT ycTraHABIUBATh 3HAYeHUE 0a30BOTO TOKA
B peXHMe UMITYJIIbCHON CBaApKU M CBapKH Ha OBICTPBIX
HUMITyJIbCaX.

3anaercs B Amrepax (A).

MunumasnsHoe 3Hadenue 3A-1%, MakcumaabHOe 3Hade-
nue Isald-100%, 3nauenue o ymomuanuro 50%
Yacrora umnyiabcoB ['1g

TTo3BorsieT aKTHBUPOBATH PEKUM UMITYIICHON CBAPKHL.
[To3BomsieT perynmnpoBarh YaCTOTY ITyTbCAIIHH.
TTo3BosIsIeT JOCTUYD JIYUIINX PE3YJIbTATOB MPU CBAPKE
TOHKHX (JIUCTOBBIX) JI€TAJICH U JTydIlIero KauecTBa IIBa
C TOUYKHU 3PEHUSI ICTETUKHU.

VcranoBka napamerpa: B repuax (Hz) — B kumorepmax
(kHz)

Munnmansroe 3Hauenne 0.1 ', MakcuMmaiibHOE 3Ha-
yenne 2.5 kHz, 3HaueHue mo yMOJYaHHMIO 3HAUCHHE
- byHKLUMS OTKITIOYEHA

Bpewms cniaga cBapouHoro Toka

TTo3Bosyisier ycTaHaBIMBATH BpEeMsl ITOCTEIIEHHOTO
repexoaa OT CBAPOYHOTO TOKA K KOHEYHOMY TOKY.
3amaeTcs B ceKyHIax (CeK).

MuHumanpHOe 3HaueHHe-(PYHKIUsSI  OTKIIIOYEHa,
MakcumanbpHoe 3Ha4eHne 99.9 cex, 3HaueHue 1Mo ymMoJ-
YAHUIO 3HAUEHHE - (PYHKIUS OTKITIOUYEHA
3aKITIOUNTENBHBII 00/TyB ra3oM

Ilo3BomsieT yCTAaHOBUTH BpeMs 3aKITIOUYUTEITBHOTO
00yBa ra3oM.

Munnmansroe 31adenue 0.0 cexk, MakcumanbHOE 3Ha-
yeHue 99.9 cek, 3HaueHHE O YMOJYAHUIO — CHH.
pexuM
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1 bOhIeruyvoesm\pE
CBapouHbIii TIpo1iece
[To3BoIsieT BEIOpATH THIT CBAPOYHOTO TTpoIlecca.
Pyunast nyroBasi cBapka IUTY4YHBIM 3JEKTPOIOM
(MMA)

ApronomyroBas ceapka TIG, IByXTaKTHOM cBapke
IIpu nByXTakTHOW CBapke MpPU HAKATHU KHOIKU
TOpENIKM Ha4MHAeTCsl Mojada 3alllUTHOTO ra3a M ayra
3axkuraercs. [Ipu OTIyCKaHMM KHOTIKH, CBapOYHBIN
TOK cHWXkaercs: 10 0 3a BpeMms craja; ayra TacHeT, U
ra3 IofaeTcs B TEUeHHE BPEMEHM 3aKIIOUUTEIIBHOTO
00TyBa Ta30M.

Aprononyrosas cBapka TIG, yeTbIpeXTaKTHOW CBapKe
ITpu yeThIpexTaKTHOM CBapKe MpU MEPBUYHOM HaXKa-
TUM KHOIIKM TOPEJIKM HauuHaeTcs Iofada rasa ajs
MpEeIBAPUTEIILHOTO 00IyBa Tra30oM, IpPH OIYCKAaHUU
KHOTIKM TIOJAeTCsl HAIpsDKeHWe, 3aropaercs ayra u
BO3MOXKHO OCYIIECTBIICHHE CBAapOYHOTO IMpoIecca.
Ecnmu moBTOpHO HaxaTh KHOIIKY TOPENKH, TO TOK
cnagaet. [Ipu KOHEUHOM OTITYCKAHUU KHOIIKU TOPEIKN
HauMHAETCsI 3aKITIOUUTENIbHBIN OO/IyB Ta30M.

@
&

Yacrora CBAPOYHOI'O TOKaA
ITOCTOSTHHBIN tok

NMITVJIIbCHBIN Tox

Tox CPEJTHE YACTOTBI

®®0

3.2.1 IMapameTpsl cBapku Set up

[To3BomsieT ycTaHABIUBATE U PETyINPOBATH HEKOTOPBIE TOTIO-
HUTEIIbHBIE MTapaMeTPhl 151 obecnedeHus: 6ojiee TOYHOTO KOH-
TPOJISI CBAPOYHOTO ITpoliecca.

[TapameTpsl set up COOTBETCTBYIOT BHIOPAHHOMY CBAPOYHOMY
MIPOLIECCY U MMEIOT ITOPSIKOBBII HOMED.

Bxon B mapameTpsl set Up: HAOKMUTE U YACPKUBANTE B TeUCHHE
5-X CeKyHJ1 KOJep.

Be16op 1 HacTpoiika xelraeMoro mapameTpa: MoBOpauynBanTe
KOJZIEp 10 TeX MOP, MOKA Ha AMCIUIEE HE BHICBETUTHCS MOPSIIKO-
BBIIf HOMEp ycTaHaBIMBaeMoro napamerpa. Korna Ha qucriiee
0TOOpa3uThCs HOMEp MapaMeTpa, HACTPOHWKY KOTOPOTO BBI
XOTHUTE OCYIIECTBUTH, HAXXMHTE Ha Kojiep. [lociie 3Toro MoxHo
MMPOU3BO/INTH HACTPOMKY Mapamerpa.

Brixon 13 set up: 1 BEIXOAA CO CTAINH «HACTPOUKI ITapame-
Tpa, HAKMHUTE Ha KOJEP €IIe pas.

J1st Toro uTo6Bl BBINTH M3 set up MapameTpoB, IMOBEPHUTE
KoJIep J0 mapamMeTpa C OPSIKOBBIM HOMEPOM «0» (COXpaHHUTh-
Cs U BBITH) U HAXKMUTE KOJIEP.

Crucok mapamerpoB SET UP (pyunas ayroBasi cBapka

MMA)

0 CoOXpaHUTBHCS U BBIMNTH
CoxpaHeHe U3MEHEHHBIX [TapaMETPOB U BBIXOJ U3 set
up.

1 Cb6poc

COpoc Bcex mapaMeTpoB U BO3BPAIIEHUE K 3HAYEHUSIM,
YCTAHOBJIIEHHBIM IO YMOTYaHUIO.

3 dynxius Hot start
[To3BonsieT ycraHaBiIMBaTh 3HadeHUe QyHKIMU hot
start B pexuMme pPy4HOU 1yroBoil capku MMA.
[To3BomsieT HacTpanBaTh 3HaueHne QyHKIMH hot start
Ha CTaJuM 3KUTAHMS TyTH, CTIOCOOCTBYS HAYAITy CBa-
pOYHOrO Imporuecca.
3HaueHue napaMeTpa yCTaHaBIMBAeTCs KaK MPOICHT-
Hoe oTHoIIeHHE (%0) K BEIMUMHE CBAPOYHOIO TOKA.
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MunnvamsHoe 3Hadenne- OFF  ¢yHKims oTkrOvueHa,
MaxkcumanbHoe 3HaueHue 500%, 3HaueHWe Mo ymod-
yaHuto 80%.

7 Tox cBapku
[To3BomnsieT OCYIMIECTBUTh HACTPOWKY 3HAYCHUS CBa-
pOYHOTO TOKA.
3HaueHne apamerpa 3agaercs B Amrepax (A).
MunnmaipHoe 3HaueHue 3A, MakcumalibHOe 3Haue-
nue Imax, 3nadenue o ymomdanuio 100A

8 Oynkius Arc force
[To3BomsieT OCyIecTBISATh HACTPOUKY 3HAYCHUS (DYHK-
unn arc force B pexnMe pydHOH JyroBOi CBapKu
MMA. TIlo3BojisseT HacTpamBaTh IHEPrETHUECKYIO
JIMHAMUKY CBApOYHOTO Ipoliecca, crnocoOCTBys Hava-
JIy CBAPOYHOTO TIpollecca.
VBenuueHne BETUIMHBI popcarka AyTU CHIDKAET PUCK
3QJTMITAHMS STEKTPOA.
3HavyeHne mapaMeTpa yCTaHABIMBACTCS KaK MPOICHT-
Hoe oTHoIeHue (%) K BeIUYMHE CBAPOYHOTO TOKA.
MunnmarbHoe 3Haderne - OFF ¢yHkiws oTodueHa, Mak-
cumaibHoe 3HaueHue 5007, 3Hauenue no ymorano 30%

204 Dynamic power control (DPC)
[To3BomsieT BRIOpATH jKeTaeMyIo AIaCTUIHOCTD AYIH.

I = CONST (ITocTostHHBII TOK)
ViyIMHeHne WK YKOPOUSHUE JJIMHBI AyTU He BIUSET HA
YCTaHOBJICHHBI CBAPOYHBIN TOK.

-

OCHOBHOE MOKPbITHE, PyTHIIOBOE TIOKPBITHE,
Kucnorasre, CranpHoii, UyryHHBIIH

1 + 20 (KoHTposb rpagueHTa yObIBaHUS/HApACTAHUS)
VBenuueHue JUIMHBI IyTU (HanpspkeHus Ha 1 BOIbT)
BBI3bIBAET CHMKEHHME CBAPOYHOIrO TOKa (M Ha00OpOT)
Ha BBIOpaHHYIO Benm4uuHy oT 1 10 20 ammep.

-

Llemtron03H0€ MOKPHITHE, ATIOMUHUEBBII

P = CONST (ITocTostHHAst MOIITHOCTB)

VBenuueHue JTUHBI AyTH BBI3bIBACT CHIDKEHHE CBAPOY-
HOTO TOKa (M HA00OPOT) B COOTBETCTBHH C (hOPMYIIOH
V-1 =CONST

-

Llemtrono3Hoe MOKpPhITHE, AJTIOMUHUEBBIN

205 CHHEPTeTUYECKUN PEKUM MPH PYYHOH JTYrOoBOM CBap-
ke MMA
Tlo3Bomsier 3amarTh ONTUMAJIBHYIO IUHAMHUKY JIyTH,
BBIOUPAST MCITOJIb3YEMBIH 3JIEKTPOJ:
0 OCHOBHOE MOKPBITHE
1 pyTmioBoe MOKpBITHE
2 LEeJUTIONO03HOE TOKPBITHE
3 CranbHol
4 ATIOMUHHUEBBII
5 UYyryHHblit

ITo ymomaanuio 0

BpiGop mNpaBUIBHOW MUHAMHUKH Jyrd TO3BOJISIET
HCIIOIb30BATh NMOTEHLUANI UCTOYHUKA MHUTAHHS HaU-
OoJree IOTHO ¢ TOYKH 3PSHNS JOCTIKEHUS HAUBBICIIEH
MIPOU3BOIUTEILHOCTH CBAPOYHOTO TpoIiecca.

OmM4Hast cBapOYHasi CIOCOOHOCTD 3IEKTPO/IA HE rapaH-
TUpYyeTcs (IIOCKOJIbKY CBAPOYHASI CIIOCOOHOCTH 3aBHUCUT
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OT Ka4ecTBa M YCJIOBHMI XpaHEHUs PACXOIHBIX MarepHa-
JIOB, YCIIOBUI1 CBapKH, oOJIacTell MpUMEHEHUs U T.I1.).
Hanpsikenne oTpbIBaHUS 1yTH

VYcraHOBIICHHE 3HAYCHHME HATMPSDKEHUS, TIPU KOTOPOM
IIPOUCXOUT 3aTyXaHUE AIIEKTPUUYECCKON AyTH.
Biiaropaps 9Toit GyHKIHMN MOXHO CYIIECTBEHHO YIIyy-
IIMTh CUCTEMY YyHpaBieHus mnpoueccoM. Ha dase
TOYEUHOI CBapKM, HAITPUMEP, HU3KOE 3HAYCHHE HATIps-
JKEHMsI 3aTyXaHUs JyTH TO3BOJISET COKPATUTh MOBTOP-
HO€ BO30YKIEHNE OyTH, KOTAA JIEKTPOA OTBOJUTCS OT
CBapHMBAEMOIi TOBEPXHOCTH, YTO TIO3BOJISIET COKPATUTh
pa3OpbI3ruBaHue, MPOXXUTAHUE U OKUCIICHHUE CBApUBa-
€MOH IOBEpXHOCTH.

IIpu uCnonb30BaHUM 3NIEKTPOIA, KOTOPBIH Tpely-
€T BBICOKOTO 3HAUCHUSI HAIPSDKEHHs, MBI COBETyeM
3a/1aBaTh BBICOKOE 3HAUCHHUE IPEeTbHON BEIMYHMHBI
HAIPSDKEHUS VI TOTO, YTOOBI IIPeJOTBPATHTD 3aTyXa-
HUE JyTH BO BPEMsl CBAPOYHOTO MpOLecca.

%

Huxorna ne yCTaHaBJ’IHBaﬁTe SHaAYCHUC HAIIPSKE
HUA OTPbIBAHUSA AYT'U BBIIIC 3HAYCHUS HAIIPSXKCHU S
XOJIOCTOT'O XO4a BBIIIPSAMUTEIIA.

500

551

601

602

603

750

751

752

3HauyeHue nmapamerpa 3agaercs B Bonbrax (B).
MunumMainbsHoe 3HaueHne 0B, MakcumaiabHOe 3Hade-
Hue 99,9B, 3naueHue Mo ymoaganuto 57B

[To3BoOMIsIET JOCTYII K BEPXHUM YPOBHSIM HACTPONKU:
USER: nonbs3oBatens

SERV: cepBuc

vaBW: vaBW

Briokuposka/nebioknpoBka

ITo3BosisieT OCYIIECTBIATH OJIOKMPOBKY IaHENH
YIPaBIEHUS] M YCTAHABIMBATH HApoib (CM. pas3ael
“BrioxupoBka/nebmokupoBka’).

Iar nacrpoiiku U/D

ITo3BosileT OCYIIECTBISATh HACTPOMKY H3MEHEHHS
miara KHonok up-down.

Munnmym — OFF (otkmioueno), Makcumym -MAX,
ITo ymomyanuro 1

ITapamerp BremHero ynpasnenust CH1

ITo3BosileT OCYILECTBISATh HACTPOWKY Iapamerpa
BHEIIHEro ynpasieHus | (MUHUMAaJIbHOE 3HAYEHHe).
[Tapamerp BremmHero ynpasienust CH1

[To3BomsieT OCYHIECTBISATH HACTPONKY MapaMmerpa
BHEIIIHETO yrpasieHus 1 (MakcuMalbHOE 3HAYECHNE).
M3mepsiemblit mapamerp

TTo3BosieT BBIOpATh 3HAYEHME IapaMeTpa, KOTOPbII
Oyzmet oToOpa)xarbcs Ha Auciuiee 4.

A JleiicTBUTEITEHOE 3HAYCHHIE TOKA

U JleficTBUTETbHOE 3HAYEHUE HATIPSIKEHUS
CunThIBaHKME 3HAYCHHS TOKA

Ha nucruiee oroOpakaercs JeCTBUTEIBHOE 3HAYCHUE
CBapPOYHOTO TOKA.

CunThIBaHNE 3HAYECHHSI HAIIPSKEHUS

Ha nucruiee oroOpaskaeTcs JeHCTBUTENIbBHOE 3HAUEHUE
CBAPOYHOTO HAIPSIKEHUSI.

Crmmcok nmapamerpos SET UP (apronomyrosast ceapka TIG)

0

CoXpaHUTBCS U BBIMTU

CoxpaHeHHe U3MCHEHHBIX MTapAMETPOB M BBIXOJ U3 set
up.

Cbpoc

COpoc Bcex mapaMeTpoB U BO3BpAILICHUE K 3HAYCHUSIM,
YCTaHOBJICHHBIM 110 YMOTYAHHIO.

IIpenBaputenbHblil 061yB ra3omM

TTo3BosieT 3a/aBaTh M HACTpaWBaTh BpeMst 0OyBa
ra3oM 0 3aKUTaHUs JTyTH.

10
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OO0ecrieunBaeT Mmoaadyy ra3oBOro IMoToKa B FOPENKY U

TTOJITOTOBKY 30HBI CBAPKH.

Munnmansnoe 3Hadenue 0.0 cex, MakcumanbHOe 3Ha-

yerne 99.9 cek, 3naueHue o ymomyanuto 0.1 cex

Hauanbnslii TOk

ITo3BossieT perympoBaTh TOK Ha4asia CBapKH.

TTo3BomsieT omy4yaTh Oojee TOPSUYI0 WIH XOJIOAHYIO

CBApOUYHYIO BaHHY Cpasy IOCIe 3aXUTaHUS TyTH.

YcraHoBKa TapameTpa: B amriepax (A) — B mporieHTax (%o).

MunnmaibHoe 3Hauenue 3A-1%, MakcumaibHoe 3Ha-

yenue Imax-500%, 3nauenue no ymomyanuo 50%

Havanbnslit Tox (%-A)

0=A, 1=%, 3nauenue o ymoI4aHuio %

Bpemst HauaTpHOTO TOKA

[To3BOJISIET YyCTAHOBUTH BPEMsl COXPAHEHUS MIEPBOHA-

YaJIbHOTO TOKA.

VceraHoBKa napaMeTrpa: B CEKyHIax (s).

MuHuManabpHOe 3HaueHHe-(QYHKIUsS  OTKIIIOUEHaA,

MaxkcumanbHoe 3HaueHue 99.9 cex, 3HaueHne 1o yMoJI-

YaHUIO 3HAUCHHE - (DYHKIVS OTKITIOUeHA

Bpemst HapacTaHus CBAPOYHOTO TOKA

[To3BONSIET YCTAHOBUTH IOCTENEHHBIH IEPEXOA OT

Ha4aJIbHOTO TOKA K TOKY CBapKHU. 3ajaercsi B CEeKyHIax

(cex).

MuHuManpHOe 3HaueHHe-(QYHKIUS  OTKIIOUEHA,

MakcnMmaipHOe 3HaueHne 99.9 cek, 3HaueHue 1o yMOJI-

YaHMIO 3HAYCHUE - (DYHKIUS OTKITFOYCHA

Tox cBapku

TTo3BossleT OCYIIECTBUTh HACTPOWKY 3HAUCHMsI CBa-

pOYHOTO TOKA.

3HavyeHune mapamerpa 3agaercs B Amrepax (A).

MunumainpHOe 3HaueHue 3A, MakcuMmalibHOE 3Haue-

Hue Imax, 3HaueHnue o ymomuanuio 100A

Toxk B pexuMe IBYXypoBHEBOI1 cBapku Bilevel

TTo3BosisieT ycTaHaBIMBATh BTOPUYHOE 3HAYEHUE TOKA

B peKUME JIByXypOBHEBOW CBAPKH.

[Ipu nmepBoM HaXxaTWM Ha KHOTIKY TOPEIKU, HAYMHACT-

Csl TIPEIBAPUTEIIBLHBIN OOYB I'a30M, 3aropaercs ayra

U CBapKa OCYIIECTBJISETCS Ha HadaJbHOM TOKe. [1pu

[IEPBOM OTITYCKAHMM KHOIIKHM TOPENIKH, 3HAYCHUE TOKA

omyckaetcs o mepBoro 3HaueHus “11”. Ecnu cBap-

IIUK HaXMET M cpasdy jKe OTIIYCTUT KHOIIKY TOPEJIKH,

TOK CBapKH YCTaHOBUTCS Ha BTOPOM 3HaueHUH “127.

Hasarne n 6pICTpOe OTITyCKaHNE KHOIMKH BEPHET TOK

K nepBomy 3HaueHuto “11” u Tak gasee.

Ecnu HaxkaTh 1 yaepKUBaTh KHOIIKY TOPEIIKH, TOK CHH-

3UTCS O KOHEUHOTO 3HAYCHMUS.

[Ipu oTmyckaHWM KHOIIKY Iyra IOTacHET, HO ra3 ele

Oy/ieT TOAaBaThCsl B TEUCHHE BPEMEHHU 3aKITIOUUTEIb-

HOro 00/yBa ra3zoMm.

‘VcranoBka napamerpa: B amrepax (A) — B porieHtax (%o).

MunumanbHoe 3HaueHue 3A-1%, MakcuMalibHOE 3Ha-

yenue Imax-500%, 3HaueHne 1o yMOJTYAHUIO 3HAYCHNE

- (pyHKIIMS OTKITIOUEHA

Tok B pexrMe IByXypoBHeBoii cBapku Bilevel (%0-A)

ITo3BoJISIET YCTAHABIUBATh BTOPHYHOE 3HAUCHUE TOKA

B PEeXXHUME JIBYXypOBHEBOI1 cBapKku permits Bilevel.

0=A, 1=%

BbasoBelii Tox

[To3BomsieT ycTaHaBIMBaTh 3HAYeHUE 0Aa30BOTO TOKA

B PEKMME UMITYJIBCHOI CBAPKU U CBAPKHU Ha OBICTPBIX

UMITYJIbCAX.

3amaercs B Amriepax (A).

MunuMmaibsHOe 3HageHne 3A-1%, MakcuMalibHOE 3Hade-

nue Isald-100%, 3naueHue o ymomganuro 50%

43




-

11

12

13

14

15

16

17

18

19

44

 bohleryssns
Ba3zosblit Tok (%-A)
[Mo3BosisieT ycTaHABIMBATH 3HAYEHUE 0A30BOTO TOKA
B PEXIMe UMITYJIbCHOU CBAPKH M CBAPKU Ha OBICTPHIX
HUMITyJTbCaX.
VcranoBka mapaMerpa: B amriepax (A) — B mporierTax (%o).
0=A, 1=%, 3HaueHue MO yMOIYAHUIO %o
Yacrora ummyiabcoB ['1g
ITo3BorisieT aKTUBUPOBATH PEKUM UMITYTBCHOIN CBaAPKH.
[To3BomsieT perymmpoBarh YacTOTY ITyTbCAIIHH.
[To3BomsieT JOCTUYD JIYUIINX PE3yIbTaTOB IPU CBAPKE
TOHKHX (JINCTOBBIX) JI€TAJIEH U JTydIIero KauecTBa IIBa
C TOUKH 3PEHUS ICTCTUKH.
VcranoBka napamerpa: B repuax (Hz) — B kuorepiax
(kHz)
Munumansnoe 3Hauenue 0.1 I'n, MakcumalibHOE 3Ha-
yenue 250 ', 3HayeHWe MO YMOJYAHUIO 3HAUCHUE -
(bYHKIHS OTKITIOUEHA
ITepron BKIIOYEHUS B UMITYJICHOM PEKHME
ITo3BossieT perynupoBaTh Meproa PabOThl B pekuMe
HMITYJIbCHOM CBapKH.
Ilo3BosnseT COXpaHATh NMUKOBBIA TOK MEHBIIUNA WU
GOJIBILIHNIT TPOMEKYTOK BPEMCHH.
VYeranoBka mapaMerpa: B mpoueHTax (%o).
MunumansHoe 3HaueHue 1%, MakcumanbHOE 3Hade-
Hue 99%, 3nauenue o ymonyanuo 50%
YacroTra OBICTPHIX UMITYIIECOB
TTo3BomsieT perymmpoBarh 4aCTOTy UMITYJIbCOB.
Tlo3BonseT cdoxycmpoBaTh W JIydlle CTaOMIU3NPO-
BAaTh JICKTPUYCCKYIO JIYTY.
VeranoBka napamerpa: B kwitorepiax (kHz).
MunumanpHoe 3HadeHue 0.02 I'm, MakcumanibHOE
3HaueHue 2.5 ', 3HaueHue 1Mo yMOI4aHUIO 3HAYCHNUE -
(byHKIMS OTKITIOUeHA
YacroTa crajioB B UMITYJIbCHOM PEKUME
ITo3BossieT ycTaHABIMBAThH BpeMsl HapacTaHus/yobIBa-
HUS B PSKUME UMITYJIbCHOU CBAPKH.
Tlo3BoMsieT CrIaauTh MEPEeXO] MEXAy IHKOBBIM U
OCHOBHBIM TOKaMH, ITOJIy4dast 0oJIee MM MeHee MATKYIO
CBapOYHYIO AYTY.
YceranoBka mapaMerpa: B mpouenTax (%o).
MuHuMaIbHOE 3Ha4eHHe-QYHKUUS  OTKIIOYECHA,
MaxcumanbsHoe 3HaueHue 100%, 3HaueHue 1o ymomaya-
HUIO 3HAYEHUE - (PYHKIUS OTKITIOYEeHA
Bpems caga cBapo4HOTO TOKA
[To3BoJIsIeT yCTAaHABIMBATH BPEMSsI [TOCTEIIEHHOTO MIepe-
XOJ1a OT CBAPOYHOTO TOKA K KOHEYHOMY TOKY.
3agaeTcs B CeKyHIax (CeK).
MuHuManapHOe 3HaueHHe-(QYHKIUsS  OTKIIIOUEHaA,
MaxcumanbHoe 3HadeHue 99.9 cex, 3HaueHne 1o yMoI-
YaHUIO 3HAUCHHE - (PyHKIWS OTKITIOUeHa
3aKITIOYUTENTBHBINA TOK
[To3BosIsieT YCTAHOBUTH 3HAYEHHE KOHEYHOI'O TOKA
CBapKH.
3amaercs B Amniepax (A).
MunnmaibsHoe 3HaueHne 3A-1%, MakcuMalibHOE 3HaJe-
nue Imax-500%, 3nadenve mo ymoauanuo 10A
3akTrounTenbHbIN TOK (Y0-A)
[To3BossieT YCTAHOBUTH 3HAYEHHE KOHEYHOI'O TOKa
CBapKH.
‘YeranoBka napamerpa: B amnepax (A) — B mporeHTax (%o).
0=A, 1=%, 3HaueHune MO yMOTIAHUIO A
Bpemst KOHEUHOTO TOKa
ITo3BosIsSIeT YCTAHABIUBATH BPEMSI COXPAHEHUS] KOHEU-
HOTO TOKa.
VYcraHoBKa mapaMeTpa: B CEKyHIax (s).

MuHumManbHoOe 3Ha‘IeHI/Ie-(1)yHKL[I/I$I OTKIJIIOYECHA,

20

203

204

205

206

312

MakcuManpHOe 3HaUeHHE 99.9 cek, 3HaueHue 1o yMOJI-
YaHHIO 3HAUCHHUE - (PYHKIIUS OTKIFOYEHA
3aKTIOUNTEIbHBIN 06/1yB ra3oM

[To3BossieT YCTAHOBUTH BpEMS 3aKIIOUUTEIBHOIO
00/1yBa ra3oM.

MunnmanbsHoe 3HaueHue 0.0 cex, MakcumaabHOE 3Ha-
yeHue 99.9 cek, 3HaueHHE 1O YMOJIYAHWIO — CHH.
peKIM

Aprononyrosas ceapka (HF)

[To3BonsieT BBIOMPATH PEKUMBL: BO30OYXKICHUE IyI'H
OTPBIBOM 3JIEKTPOAA, BO30OYKIEHHME IYyId BBICOKOYA-
CTOTHBIN OCIMIIISITOPOM, BO30OYXKAECHUE AYTH YacTOT-
HBIIl OCHHJUISITOPOM MO0 YMOITYaHHUIO (YMOJTUAHUIO=
HF START, ¢yukuus orkaoueHa= LIFT START,
Default HF START).

Toueunas cBapka

[To3BomsieT ycraHaBIMBaTh BPeMsl CBAPKH B pPeXHUMeE
«TOUEUHOI CBapKM».

[To3BoIsIeT yCTAHOBUTH BPEMSI CBAPOUYHOTO TIpoIiecca.
VceraHoBka mapaMeTpa: B CEKyHIAX (S).
MuHuManbHOE 3HaYeHHe-(QYyHKLIMS  OTKIIIOUEHA,
MaxkcumanibHoe 3HaueHue 99.9 cek, 3HaueHue 1Mo yMoJ-
YaHUIO 3HaUeHHe - (PyHKIS OTKITIOUeHa
IlepeycranoBka

ITo3BossleT aKTUBUPOBATH (YHKLHIO ITOBTOPHOTO
3aIycKa.

[To3BossieT HEMEMJIEHHO MOTacUTh IYry B CTaIUH
criajia Wi MOBTOPHO 3aMyCTUTh CBAPOYHBIN ITHKII.
0=cynkmus oTkirroueHa, 1 =yMmoryaHuio, 3HAYCHHE 10
YMOTYAHUIO 3HAYEHHE - YMOTYAHUIO

®ynkuus Easy joing (TIG DC)

ITo3BossieT 3a)keub YTy B MMITYJIBCHOM DPEXKUME U
BBIOMPATH BpeMs JeiicTBUs (PyHKIUM IO Hayajaa BO3-
BpaTa MpeyCTaHOBIEHHBIX YCIOBHIA CBAPKH.
ITo3BoIsIeT MOBBICUTH CKOPOCTH M TOUHOCTH IIPHU CBAP-
K€ IIPUXBATOYHBIMU IIIBAMHI

VcraHoBKa mapaMeTpa: B CEKyHIaX ().
MununmansHoe 31auenue 0.1 cex, MakcumanabHOE 3Ha-
yenue 25.0 cex, 3HaueHUE IO YMOJYAHHUIO 3HAUYEHUE
- (yHKIUS OTKITIOYEHA

Hanpsokenne oTpeIBaHUS TyTH

VYcraHOBIICHHE 3HAYCHHME HAIMPSDKEHUS, TIPU KOTOPOM
IIPOUCXOUT 3aTyXaHUE AIIEKTPUUYECCKOM AyTH.
Biiaropaps 5Tl pyHKINMN MOXXHO CYIIECTBEHHO YIIyd-
IIUTh CUCTEMYy yIpaBieHus mpoieccoM. Ha dase
TOUEYHO CBapKH, HAIIPUMEDP, HU3KOE 3HAYEHNE HATIPSI-
JKEHUs 3aTyXaHUs TYTU MTO3BOJISIET COKPATUTh TTOBTOP-
HOE BO30YX/ICHHUE AyTH, KOIJIA JIEKTPOJ OTBOIUTCS OT
CBapHMBAEMOI TOBEPXHOCTH, YTO TIO3BOJISIET COKPATUTD
pa30pbI3ruBaHue, TPOKUTAHUE U OKUCIICHHE CBApUBa-
€MOIi TTIOBEPXHOCTH.

IIpn wcronp30BaHUM 3IIEKTPOAA, KOTOPBIH Tpedy-
€T BBICOKOTO 3HAUCHUSI HAIPSDKEHHs, MBI COBETyeM
3a/1aBaTh BBICOKOE 3HAUCHHUE IPEJCTbHON BEIUYHMHBI
HAIPSDKEHUS VI TOTO, YTOOBI IPeJOTBPATHTD 3aTyXa-
HUE JIyTH BO BPEMsl CBAPOYHOTO MpoIlecca.

@

Huxorna ne ycTaHaBJ’IHBaﬁTe SHAYCHUEC HaIIPSKE
HUSA OTPBIBAHUS AYTHU BBIIIC 3HAYCHUST HAITPSIKCHU ST
XOJIOCTOT'O XO4a BBIITPAMMUTEIIA.

3HaueHue napamerpa 3agaercs B Bonbrax (B).
MunumainsHoe 3HaueHue 0.0B, MakcumalibHOE 3Haue-
Hue 99,9B, 3nauenue o ymoruanuio 45B




500 ITo3BosseT 1OCTyI K BEPXHUM YPOBHSIM HACTPOMKU:
USER: nons3oBarens
SERYV: cepuc
vaBW: vaBW
601 Ilar wacrpoiiku U/D
ITo3BoseT OCYIIECTBISATh HACTPOMKY HW3MEHEHMS
mara KHOTIoK up-down.
Munumym — OFF (otkitoueno), Makcumym -MAX,
ITo ymomuanuro 1
602 ITapamerp BHerHero ynpasnenust CH1
ITo3BosIeT OCYIIECTBIATh HACTPOWKY Iapamerpa
BHEIIIHETO yIpaBieHus | (MUHIMaIbHOE 3HAUeHe).
603 [Tapamerp BHemmHero ynpasiaeHns CH1
[To3BonsieT oOCYyHIECTBIATH HACTPONKY MapaMmerpa
BHEIITHEro ynpasieHus | (MakcuMallbHOE 3HAUCHUe).
606 Ropenka «BBepx/BHu3» (U/D)
ITo3BomsieT ynpaBnsaTh BHemHUM napamerpom (CHI1)
(MMUHUMaJIBHOE 3HA4Y€HHE, MAKCHUMAJIbHOE 3HAuCHUE,
BBIOpAHHBIN ITapamMeTp).
750 W3zmepsiemsblil mapamerp
ITo3BonseT BpIOpaTh 3HaUCHME NapamMeTpa, KOTOPIH
Oynet oToOpakaThcs Ha qucIuiee 4.
A JIeiicTBUTEIIPHOE 3HAYCHHUE TOKA
U [eicTBUTENbHOE 3HAYEHUE HATIPSIKEHUS
751 CunTheIBaHUE 3HAYEHUS TOKA
Ha nucriiee otoOpaxaercs qeficTBUTEIbHOE 3HAYEHNE
CBapOYHOTO TOKA.
ITo3Bousisier  ycTaHABIMBATh  CIUHMUILY  H3Me-
peHHs CBAapOYHOIO TOKA Ha JucIuiee (cM. pasjen
“Tlepconammu3anus uHTepdeiica™).
752 CunTeIBaHUE 3HAYEHUS HATIPSDKEHUS
Ha nucrniee otoOpaxaercs qeicTBUTEIbHOE 3HAUEHNE
CBapOYHOTO HAIPSIKEHUS.
ITo3Bonsier ycTaHABIMBATH EIUHUIY H3MEPEHUS
CBAPOYHOI'O HAINpPSDKEHWs] Ha Jucriee (CM. paszen
“Tlepconanmm3anus uHTepdeiica™).

3.2.2 Konpl TpeBoru

EO1, E02 Ileperpes

E04, E13 IIpobaemsl coennHeHUs

E10 TpeBora Monyns nutTaHus

E19 TpeBora KOHPUTYpAIHA CUCTEMBI
E20 Cooit nmamsaTu

E21 IToTepst maHHBIX

E23 Co6oit mamsaru (RC)

E24 IMoreps nannpix (RC)

E40 TpeBora noxauu nUTaHUS

E43 TpeBora crucTeMbl OXJTaKISHHS

3.2.3 BriokupoBKa/neOIIOKMPOBKa
ITo3BomsieT GIOKUPOBATH MAHEb YIPABICHUS U1 UCKITIOYE-
HUsl JOCTYIA K HACTPOMKAaM U yCTAHABIMBAThH MAPOJIb.

BoiiguTre B mapaMeTpbl HACTPOWKM Set-up MyTeM HaXaTus
KOJIepa B TEUCHME KAK MHHUMYM 5 CEKyH/I.

Bri6epure TpebyeMmsbrit mapameTp (551) moBepHYB Koaep, IOKa
napamerp He 0TOOpa3UThCS B IEHTPAIHHOM KBajpaTe.

AKTHUBU3UPYIITE PEryJIMpPOBKY BBIOPAHHOTO Mapamerpa Haxa-
THEeM KHOIIKU KOziepa.

Beenure mudpoBoit kox (mapoib) moBopadnBas Koaep.
IToaTBepauTe N3MEHEHMsI HAKaTHeM KHOIIKU KoJepa.

:‘ b'c')hlerwelding

by voestalpine

3.3 Baguss maHenn

1 CereBoii Kabenpb
[Toaxmoyenne anmapara K CeTH MUTAHUS
2 TazoBblit mITyLIED
3 BBox curnanproro kabens (HLIMHA CAN) (RC)

CeTeBOM BBIKIIOUATEIb

C MOMOIIBIO HETO MTPOUCXOAUT MOIKITIOUEHHE CBAPOY
HOTO ammapara K CeTH IMUTAHUS.

WMwmeet nBa nonoxenust «O»- « BoIKTioueHo», «I»-
«BxroueHO».

©

3.4 Tlanenb pa3beMoOB

OTpuLaTeIbHBIN Pa3beM MUTAHUS

Js mogxmmroueHnst kabest 3a3eMIICHHsSI TPU PYIHOMH
JIyTOBOH CBapKe IITYYHBIM JIEKTPOAOM WIM TOPEITKU
npu aproHoayronoit ceapke TIG.

ITonoxkuTenpHbIN pa3beM MUTaHUS

JUJ1d MOAKITIOUEHUsl TOPETIOK Il PYYHOH AyroBOM
cBapku MMA unu xa0enst 3a3eMII€HUs IIPU APTrOHOY-
ropoii ceapke TIG.

TazoBblit mTyLIED

AN CENON

daken KHOIIKY CBS3U
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4 KOMIUJIEKT NPUHAJUIEXKHOCTEUN

4.1 Ob1ee onucanue

CBapouHBIil TpollecC € HCIONB30BAHUEM YCTPOMCTBA JUC-
TAHLIMOHHOTO YNPAaBJIEHUs, MOKHO IIPOU3BOIUTH TOTNA, KOTIa
YCTPOMCTBO AMCTAHLIMOHHOTO YMPABIEHUS ITOICOSIUHEHO K
pas3beMy, pacloioKeHHOMY Ha BeImpsMmutene. CoenuHeHHe
MOXeT OBITh IIPOU3BEICHO U IIPU BKIIIOYUEHHOM 000PYIOBAHUU.
Korma ycrpoiictBo VY mnoaxiiodeHo, TO0bIe HACTPOIKH
TaKk € MOJKHO OCYLIECTBIIATb M Ha IaHENIN YIPABJICHUS.
M3MeHeHne HacTpoeK, IPOU3BEICHHBIX NPU IOMOIIM MTAHEIN
yIpaBlIeHus, 0TOOpakaroTcs Ha ycrpoiictse Y, n Ha000pOT.

4.2 YcrpoiictBo auctaHuroHHoro ynpasienust RC 100

VerpotictBo aucraHuuonHoro ympasieHuss RC 100, mpen-
Ha3HAUYEHO [JI OCYIIECTBIIEHUS HACTPOUKH U OTOOpaKeHUS
3HAUEHUSI CBAPOUYHOT'O TOKA U HAMPSIKEHUS.

“CM. MHCTPYKIIUIO 10 JKCITyaTanuu” .

4.3 RC 120 nemaimb yCcTpOMCTBa MMCTAHIIMOHHOTO
yrIpaBJeHus JJIsl aproHoayroBoi ceapku T1G

BbIXOTHOW TOK MOXET PeryInpoBaThCs
OT MHHHUMAJIBHOI'O OO0 MAaKCHMAaJIbHOI'O
3HaUYeHUs (3a7aercs yepe3 set-up) mu3Me-
HEHUEM CHUJIbI JaBJICHUS Ha IMOBEPXHOCTH
Tcaaau. MI/IKpOHCpCKHIO‘IaTCHL obecre-
YUBACT CHUTHAJI Ha4dajla CBapKu IIpU
MUHUMAJIbHOM CUJIC JABJICHUS HA TIeab.

“CM. MHCTPYKLHIO 10 IKCILTyaTanun”.

4.4 Yerpoiictso JIY RC 180
D)

VeTpoiicTBO O3BOMISET PEryInpoBaTh 3HaY€HHE TOKA, TIOCPeI-
cTBOM ycTpoiictBa IV, 6e3 mpepbIlBaHus CBAPOYHOTO Mpollecca
WJIM MepeMelIeHus u3 pabodeil 30HBbI.

“CM. MHCTPYKIIUIO T10 IKCIITyaTaluu”.
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4.5 YerpoiictBo auctaHurMoHHoro ynpasienust RC 200

VerpotictBo nuctanmonHoro ympasieHus RC 200 mpemHa-
3HAUEHO [UIsi OTOOpa)KeHHMsI M M3MEHEHHUSI BCEX IapaMeTPOB
BBIIIPSIMUTENS, K KOTOPOMY ITOAKIIOUEHO YCTpOoHCcTBO Y.

“CM. MHCTPYKIHIO 10 IKCILTyaTanuu”.

Topenku cepun U/D nipencraBisitoT coboii i poBbie ropenku
JuIs osyaBroMaruydeckoil ceapku TIG M 1o3BosISIOT KOHTPO-
JIMPOBATH OCHOBHBIE IMTAPAMETPHI CBAPKU:

- CBapOYHBIN TOK

- TMOBTOPHBIN BBI30B IIPOrPaAMMBI

“CM. MHCTPYKIIMIO IO IKCILTyaTaun .

5 PET'VJIIAPHOE OBCIIYKMBAHUE
AIIITAPATA

Perynsprnoe oOcity>KkuBaHNe BBITPSIMUTEIS TOJKHO
MIPOU3BOUTECSI B COOTBETCTBUM C MHCTPYKIHSIMU
MIPOU3BOIUTENS.

JI1o0bIe onepanuu Mo peryisipHoMy OOCITYKMBAHUIO ammapar
JIOJDKHBI TIPOU3BOJUTHCS IEPCOHATIOM, HMEIOLIMM COOTBET-
CTBYIOILYIO KBAJIM(PUKALIMIO.

Bo Bpemsi paboTel 006OPYIOBAaHUS BCE JIOCTYIIBI, 3aCIIOHKH M
KPBIIIKY arrapara A0JIKHbI OBITH 3aKPbITHI 1 3aCl)I/IKCI/IpOBaHBI.
He momyckaercst kakoe-mbo nepeoOopy10BaHNE CUCTEMBI.

He nomyckaiite HakoIuIeHNsT METaNINYECKOH MBbUIM OKOJIO WX
HEIOCPE/ICTBEHHO HA BEHTUJIATODE.

OTkTouaiiTe anmapar oT CeTH Nepe]] BbIITOJIHeHU-
€M Kax/1011 orneparnuu!

PerynsipHoe o6cnykrBaHUE armapara;

- OuuncTka BHYTPU amnmapara MpoBOIUTE C TOMO-
B0 CKATOTO BO3AyXa (1O HEOOJBINUM JaB
JIEHHEM) ¥ MSTKHX IIETOK.

- PerynsipHo mpoBepsiiiTe NCIPABHOCTH COEIMHM-
TEJILHBIX M CETEBBIX KaOeei.

@

TTpu BBHIOTHEHUU TEKYIIETO PEMOHTA MIIM 3aMEeHe KOMITOHEH-
TOB TOPEJIKH, SJIEKTPOIOePIKATETS WIIA TTPOBOIA 3a3EMIICHIIS:
IIpoBepsiiiTe TeMIieparypa KOMIIOHEHTOB U yOemH-
TECh B TOM, YTO OHU HE MEPETrPEIIUCh.




Bcerna ucnosb3yiiTe mepyaTku B COOTBETCTBUU C
TpeOGOBaHUSIMU OE30TIACHOCTH.

Hcnomnp3yiiTe NOAXOAAIINE HHCTPYMEHTHI.

HeBpimoiHeHEe yKa3aHHBIX PEKOMEHIAIMA aHHYIUPYET
FapaHTUH MPOU3BOIUTENS TAHHOTO O0OPYIOBAHUS U CHUMAET
C HEro BCIO OTBETCTBEHHOCTb.

6 [IPUYMHBI BO3MOXHbIX [TPOBJIEM
N X PEHHEHUA

PeMmoHT mim 3ameHa wacTell ammapara JOJDKHA
MPOU3BOIUTHCS TOIBKO KBATU(PUIIUPOBAHHBIMU
HWHXXEHEPAMH.

IIpousBenenne peMoHTa MM 3aMEHBI YacTell anmapara nepco-
HAJIOM, HE UMEIOIIUM Ha TO pa3pelieHHe, AaHHYJIUPYET rapaH-
THU POU3BOAUTEIIS JAHHOT'O OOOPYIOBAHUS U CHUMAET C HEro
BCIO OTBETCTBEHHOCTb.
B mroboMm ciydae, cructeMa He TOJDKHBI MTOIBEPraThCs KaKMM-
60 MOTUBUKALIUSM.

Hesbimonnenus OII€PATOPOM JAHHBIX HHCprKHHﬁ, CHHUMAcET C
MMPOU3BOAUTEIIA JAHHOTO O60py,Z[OBaHHH BCIO OTBECTCTBCHHOCTD
34 BO3MOJXHBIC ITOCIICACTBUSA.

Arnmnapar He BKIIOYaeTcsi (3eJIeHbIH CBETOINO HE TOPUT)

IMpuunHa B po3eTke 3NEKTPONUTAHUS OTCYTCTBYET Hamps-
JKEHHe.
Pemenne  IlpoBepbTe cucremy 37I€KTPONUTAHUSA U IIPOU3BE-
JINTE COOTBETCTBYIONINE MEPONPUSITHS 1O yCTpa-
HEHUIO HEUCITPABHOCTEM.
PaboTbl AOIKHBI TPOU3BOAUTHCS KBaTH(UIPO-
BaHHBIM [IEPCOHAJIOM.
I[Mprmunna HewncnpaBHOCTH BIJIKHM MU CUIIOBOTO Kabers.
Pemenne  3amenuTe HeMCIPaBHBIM KOMIIOHEHT.
OOpaTuTech B OIVDKAUIINI CePBUCHBIM LEHTP JIs
YCTPaHEHHs HEMCIIPABHOCTEH armapara.
IMpuunna Ileperoperna 3amuTHAS MIaBKas BCTaBKa.
Pemmenne  3ameHnTEe HEMCIPABHBI KOMITOHEHT.
IIpuunna HeucnpaBHOCTH IyCKOBOTO BBIKJIIOYATENS.
Pemienne  3ameHuTE HEMCIIPABHBIN KOMIIOHEHT.
OOpaTuTech B OIVDKANUIITNI CepPBUCHBINA LIEHTP IS
YCTPAaHEHMsI HEUCIIPABHOCTEH armapara.
IIpuunna HeucnpaBHOCTh 3JIE€KTPOHHBIX KOMIIOHEHTOB
amnrmapara.
Pemenne  OOpaTuTech B OMVDKAWIINI CEPBUCHBINA LIEHTP IS

YCTPaHEHHsI HEUCIIPABHOCTEH armapara.

OTCyTCTBYET HAIIPSHKEHHE HAa BBIXOJHBIX pazbeMax armapara
(HEeBO3MOXKHO HauaTh IMPOLIECC CBAPKNU)
IpuunHa HeucrnpaBHOCTh KHOMKU FOPENKH.
Pemenne  3aMeHUTE HEMCIIPABHBI KOMITOHEHT.
OOpaTuTech B OIKAUIITII CepPBUCHBINA IIEHTP IS
YCTPAHEHHsI HEMCIIPABHOCTEH armapara.
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IIpuunna Ileperpes ammaparta (CUTHa MeperpeBa — FOPUT
JKEJITBI CBETOAMON).

Pemenne  ITonmokanTe moka ammapaT OXJIaJWThCs, anmapar
JIOJDKEH OCTAaBAaThCS BKIIIOYEHHBIM.

[Ipuunna HemnpaBuipHOE 3a3eMIICHME.

Pemienne  OcyriecTBUTe NpaBUIbHOE 3a3€MJICHUE CUCTEMBI.
Yuraiite pasgen “YcraHoBka”.

INpuunHa  HekoppekTHOe HampsKeHHe CeTH NMUTAHUS (Kel-
TBII CBETOAVO TOPUT).

Pemenne  YcranoBHTE HampshKeHHE CETH K BBIIPSIMUTENIO B
npeaenax J0NyCTUMBbIX 3HAUEHU.
OcyIecTBUTE MPABUIBHOE TIOAKITIOYEHUE aIllapara.
Yuraiite pasaen “Coennnenue”

[IpuunHa HeucnpaBHOCTb 3JIEKTPOHHBIX KOMIIOHEHTOB
amnmapara.

Pemienne  OGpartutech B Omkalnil CEpBUCHBII LIGHTD IS

YCTPaHEHHs HEUCIIPABHOCTEH armapara.

[lepebon ameKkTpoCHAOKEHUS

[Ipuunna HenpaBuipHbI BBIOOp mpoliecca CBAPKU WU
HEHUCIIPABHOCTh MEePEKITIouaTeIsl.

Pemienne  BribepuTe moaxoasiuii mpouecc CBapKu.

INpuunna CucreMmHble napamMeTpbl WM (QYHKIMH 3aJaHbI
HEBEPHO.

Pemenne  YcranoBuTe mapaMeTphl CUCTEMBI M CBAPKH 3aHOBO.

Ilprunna HeucnpaBHocTh MoTeHIIMoMeTpa/Koaepa
HACTPOMKH 3HaYEHHsI TOKA CBAPKH.

Pemenne  3ameHuTE HEMCIIPABHBIN KOMITIOHEHT.
OOpatuTech B OMIDKANUIINI CepBUCHBIN LIEHTP IS
YCTPAHEHUS HEUCIIPABHOCTEH anmapara.

IIprunna HekoppekTHOE HAIPSHKEHHE CETH MUTAHUS

Pemmenne  OcyiecTBuTe NpaBUIbHOE MOIKIIFOUYEHHE aTllapara.
Yuraiite pasaen “CoenuHeHue”

IIpyunna HeucnpaBHOCTH 3JIEKTPOHHBIX KOMIIOHEHTOB
anmnapara.

Pemenne  OOpaTuTech B OIMVDKAWUIINI CEPBUCHBIN IIEHTP IS

yCTpaHEHUs! HEMCIIPABHOCTEH arnmnapara.

HecrabumpHOCTh Myru

IIpuunna Henocrarounas ra3osas 3amiuTa.

Pemenne  HactpoiiTe ckopocTh momauu rasa.
Voenutech, uto muddyzop M TrazoBoe COILIO
TOPEJIKU HAXOISATCS B XOPOIIIEM COCTOSHUM.

[Mpuunna  BmakHslii ras.

Pemenne  Bceerna ucnonb3yiiTe kKaueCTBEHHbIE MaTepUalbl U
IIPOJIYKTBHI.
VY6eaurech B TOM, YTO CUCTEMa ITOJIa4M ra3a Haxo-
JITCS B HAJUUIEKAIIEM COCTOSIHUU.

Ilpynunna  HeBepHble mapaMeTpsl CBAPKHU.

Pemenne  TimarenbHO MpoBepHTE CUCTEMY CBAPKHU.

OOparuTtech B ONMDKAUIII CEPBUCHBIN LIEHTP IS
yCTpaHEHHs HEUCITPABHOCTEN armapara.

CluiKkoM akKTUBHOE pa3OphI3rMBaHUE METaJuIa

IIpynunna Henoxpxoxsinas AnuHa AyTH.

Pemenne  YMmeHbIIMTE pacCTOSIHUE MEXIy SIEKTPOIOM U
CBapHMBAEMOI TOBEPXHOCTHIO.
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IIpuunna  HeBepHble napaMeTpbl CBApKU.
Pemienne  YMeHbIINTE 3HAYEHUE HANPSDKEHUS CBAPKU.
IIpuunna  HengocrarouHas razosast 3aIluTa.
Pemenne  Hacrpolite CKOpOCTh OJauu rasa.
Voenutech, uto auddy3op U ra3’oBoe COIIIO
TOPEJIKU HaXOASTCS B XOPOILEM COCTOSIHUU.
IMpuunna  HeBepHO BBIOpaH peXUM CBAPKU.
Pemienne  YMeHbIINTE Yrojl HAKIOHA TOPEJIKH.

Henocrarounas riiyOuHa MpOHUKHOBEHUS

IIpuunna HeBepHO BBIOpaH PEXUM CBAPKU.

Pemienne  YMeHbIIMTE CKOPOCTH I0O/1auM IPOBOJOKU BO
BpeMs IIpolecca CBapKu.

[Ipnunna  HesepHble mapamMeTpsl CBApKU.

Pemennie  YBenuubTe 3HAYCHHME TOKA CBAPKHU.

IMpuunna HesepHo BbIOpaH 211eKTPO.

Pemmenne  Mcrnonp3yiiTe 371€KTPO/ MEHBILETO JUaMeTpa.

[Ipnunna HenpaBuiabHas MOArOTOBKA KpaeB CBAPUBAEMBIX
JIeTasen.

Pemienne  VYBenuuuTh pasaenKy KpOMOK.

IMpuunna  HenpasuibHoe 3a3eMiIeHHE.

Pemenne  OcymiecTBUTE MPAaBUIBLHOE 3a3€MJICHUE CHCTEMBI.
Yuraiite paszuen “YcraHoBka”.

IMpuunna  CBapuBaeMble JeTAIN UMEIOT CIUIIKOM OOJbIINe
pasMepsl.

Pemenne  YBenmubTe 3HaueHHE TOKA CBAPKH.

IIpununna Henonxonsiee 3HaueHNE AaBIECHUS BO3TyXa.

Pemienue  HactpoiiTe ckopocTh nmogayu rasza.

Yuraiite pa3aen “YcraHoBka”.

l_[OCTOpOHHI/Ie BKIIIOUCHUSA B CBAPOYHOC COCAMHCHUEC

IIpynunna HexauecTBeHHAsT OYMCTKA MTOBEPXHOCTHU.

Pemienne  TmiareapHO OYMCTUTE TMOBEPXHOCTU IEPEI OCY-
LIECTBJIEHUEM ITpoliecca CBAPKHU.

[Mpuumna  CrumikoM GOBIION AMAMETP AIIEKTPO/A.

Pemenne  Mcnonb3yiiTe 2JIEKTPOJ MEHBIIETO UaMeTpa.

IIpuunna HenpaBuibHas MOArOTOBKA KPaeB CBAPUBAEMBIX
neraei.

Pemenne  YBenumuuTh pasnenky KpOMOK.

IIpnunna HesepHo BBIOpaH peXXuM CBapKH.

Pemenne  YmeHnsImnTe paccTOSHUE MEXIy JJIEKTPOIOM U

CBApPHBAEMOI TOBEPXHOCTBIO.
OcyuiecTBisliTe pABHOMEPHYIO MOa4y IPOBOJIO-
KM Ha Bcex ¢azax rpoliiecca CBapKu.

Bxtrouenust Bonbdhpama

IIpuunna  HesepHble napaMeTpsl CBapKU.

Pemenne  YMeHbImMTe 3HAUEHME HAIIPSKEHUS CBAPKH.
Hcnomnp3yiiTe 37eKTpost OONIBILIEro 1uaMeTpa.

[Mpuunaa HeBepHO BBIOpAH 27IEKTPO.

Pemenne  Bcerma umcmonb3yiiTe KadecTBEHHbIE MAaTEPUAIBI 1

NPOAYKTBL.
TmarenbHO 3aTOYUTE TEKTPOA.
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HesepHo BbIOpaH pexuM CBApKU.
N3beraiite KOHTAKTa 3IEKTPOAA U CBAPOYHON
BaHHBI.

IMpuuuna
Perenue

O6pazoBaHue paKOBUH

IMpuunna Henocrarounas ra3oBasi 3amuTa.

Pemienne  HacrpoiiTe ckopocTh nojayu rasa.
Voenutech, uto auddysop u razoBoe COIUIO
TOPEJIKU HaXOASTCS B XOPOILIEM COCTOSIHUU.

Hanunanue

[Mpuunna Hemonxonsmmas auHA TyTH.

Pemrenne  YBenmuubTe pacCTOSIHME MEXAY OJJIEKTPOAOM U
TTOBEPXHOCTBIO.

IMpuunna HeBepHble mapaMeTpbl CBAPKU.

Pemenne  VYBenuubTe 3HAUEHHE TOKA CBAPKHU.

[Mpuunna HeBepHO BBIOPAH peXUM CBAPKH.

Pemenne  YBenmuubTe yrosa HaKJIOHA TOPENIKH.

I[Mpuunna CaapuBaemble JeTAIM UMEIOT CIUIIKOM OOJIbIINe
pasmepsl.

Pemrenne  VYBenmubTe 3HaYEHHE TOKA CBAPKH.
VBenuubTe CBAPOTHOE HAIPSDKEHHE.

IToapes mBa

I[Mpuunna HeBepHble mapaMeTpbl CBAPKU.

Pemenne  YMeHblMTe 3HAYCHNE HATIPSDKEHUS CBAPKHL.
Hcronp3yiiTe 21eKTPOT MEHBIIIETO AUAMETPA.

IIpuunna Henonxonsmas ajauHa ayru.

Pemenne  YMeHbIIMTE pPacCTOSIHME MEXIy JJIEKTPOIOM U
CBapuBaeMoOil TOBEPXHOCTHIO.

[Mpuunmaa HeBepHO BBRIOPAH peXXUM CBAPKH.

Pemenne  YmeHbImmMTE CKOPOCTH OOKOBBIX IE€pEMEIEHUI
MPUCaJOYHOrO MaTepuaa.
VMeHbIIUTE CKOPOCTh IOAAYU IPOBOJIOKU BO
BpeMsI IIpoliecca CBapKH.

IIpuunna Henocrarounas ra3osas 3aliuTa.

Pemenne  Vcmomb3yiiTe raspl, MOAXOASIINE IS JAHHOTO
CBApUBAEMOI0 MaTepuasa.

Oxkucnenne

I[Iprnunna Henocrarounas ra3oBasi 3amuTa.

Pemmenne  HactpoiitTe ckopocTs momauu rasa.

Voenurech, uro nuddyszop u razoBoe COILIO
TOPEJIKU HAXOISATCS B XOPOIIIEM COCTOSIHUH.

ITopuctslii cBapOYHBIii 1110B

Ilpuunna IlosiBeHue Ha cBapuBaeMOM TOBEPXHOCTH KOPPO-
31U, CMA304YHOT'O BELIECTBA, JIaKa WU I'PS3U.

Pemenne  TmiaTtenbHO OYMCTUTE TMOBEPXHOCTU TMEPEN OCY-
LLIECTBJIEHUEM ITpoIiecca CBAPKHU.

IIpuunna IlosiBieHue Ha CBApOYHOM Marepualie KOppo3uu,
CMA304HOI0 BEIECTBA, JIaKa WIH IPA3U.

Pemenne  Bcerma ucmomnp3yiiTe KadeCTBEHHBIE MATEPUAIIBI 1

TPOYKTBHI.
Bcerna nonnepkuBaiiTe cBapouHbIA Marepuall B
MIPEKPACHOM YHUCTOM COCTOSTHUM.




Ilpuunna  BiaxHblil CBApOUHBI MaTepUall.

Pemenne  Bcerma mcmonb3yiiTe KadeCTBEHHBIC MAaTEPHAITBI 1
MIPOTYKTHI.
Bcerna nmonnepkuBaiiTe cBapOYHBIA Marepuall B
MPEKPACHOM YHCTOM COCTOSIHHH.

ITpnunna Henoaxoasias gjivMHa TIyTH.

Pemenne  YmeHbmmnTe paccTOSHHE MEXIy JJIEKTPOAOM U
CBAPUBAEMON [TIOBEPXHOCTHIO.

Ilpuunna  BiaxHslil ra3 cBapku.

Pemmenne  Bcernma mcrionb3yiiTe KauecTBEeHHBIE MATEPHANBI U
MTPOMTYKTHI.
Vbenutech B TOM, UTO CUCTeMa IOAAYX T'a3a HAXO-
JIUTCA B HAJJIEKAIEM COCTOSHUM.

ITprmunna Henocrarounas ra3zoBasi 3amuTa.

Pemiennie  HacrtpoliTe ckopocTh nogauu rasa.
Voenutech, uto muddy3op M razoBoe COIIO
TOPEIKU HAXOJATCS B XOPOIIEM COCTOSIHUU.

IMpuuuna  BeicTpoe 3aTBepAeHNE CBAPOYHON BAHHEI.

Pemrenne  YMeHBIIUTE CKOPOCTH TMOMAYU IIPOBOJIOKH BO

BpeMs Ipolecca CBapKu.
Ocy1iecTBUTE MPeIBAPUTENbHBIN MOJOTPEB CBa-
pUBAaEMBIX ITIOBEPXHOCTEM.

VBenuubTe 3HaUEHNE TOKA CBAPKHU.

Topsiuee pactpeckuBanue

[Mprunaa HeBepHble mapamMeTphl CBapKH.

Pemenne  YMmeHbmuTe 3HAaUEHME HANPSIKEHUS CBAPKH.
Hcnonp3yiiTe 21eKTPOA MEHBIIETO JUaMETPA.

IIpuunna IlosBieHune Ha cBapUBaEMOI IOBEPXHOCTH KOPPO-
3MM, CMa304HOTO BEIIECTBA, JIaKa MM TPSI3H.

Pemenne  TmaTenbHO OYMCTUTE MOBEPXHOCTU TEPEl OCY-
LIECTBIICHUEM IIPOLiecca CBAPKHU.

IIpuunna IlosiBieHue Ha cBapOYHOM MaTepuaje KOppo3HH,
CMAa304YHOTO BEUIECTBA, JIAKa WU IPS3H.

Pemenne  Bceernma ucronb3yiiTe KaueCTBEHHBIE MATEPUAIIBI U
MIPOIYKTHI.
Bceerna nmopmep:kuBaiiTe cBapouHBI MaTepuan B
MIPEKPACHOM YUCTOM COCTOSIHHMH.

IIprunna HeepHo BBIOpAH PeXNM CBApPKH.

Pemmenne  BrimomHuTe TpaBUIBHYIO ITOCTIETOBATEIHLHOCTH
omepanys B 3aBUCHMOCTU OT THIA COETUHEHUS,
KOTOPOE JTOJI’KHO OBITh CBAPEHO.

IIprunna CBapuBaemble MTOBEPXHOCTH HMMEIOT pa3IMYHbIC
XapaKTEPUCTHKHU.

Pemenne  Ilepen cBapkoll OcylecTBUTE HAIlJIABKy Ha CBapU-

BaeMble KPOMKH ITPOMEKYTOYHOTO METaJlIa.

XosonHoe pPacTpeCKUBaHUC

IlpuunHa  BraxHblil cBapoUYHBII MaTepHal.

Pemenne  Bceernma ucrionb3yiiTe KaueCTBEHHBIE MATEPUAIIBI 1
MIPOIYKTHI.
Bceerna monmepxuBaiiTe cBapouHBIl MaTepuan B
MIPEKPACHOM YUCTOM COCTOSIHHMM.

IIprunna  Ocobast reoMeTpusi CBAPHOTO COEIMHEHUSI.

Pemenne  OcymiecTBUTE NpeaBapUTENbHBIN MTOJOTPEB CBa-

pUBAEMBIX IIOBEPXHOCTE.
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BolinosiHuTe mocieayommil Harpes.
BeITioTHUTE TIPaBUIIBHYIO IOCIIEIOBATEIBHOCTD
omepanus B 3aBUCUMOCTH OT THUIA COEIUHEHUS,
KOTOPOE JIOJKHO OBITh CBAPEHO.

UpesmepHoe 1utakooOpazoBaHue

Ilpuunna Henonxopsinee 3HaueHUE JABIEHUS BO3/IyXa.
Pemenne  HactpoiitTe ckopocTs momauu rasa.
Yuraiite pasaen “Ycranoska”.
I[Mpuunna HeBepHo BBIOpaH pexHM CBapKH.
Pemenne  YBenmubTe CKOPOCTH OJAYU POBOJIOKH BO BPEMsI
TpoIiecca CBapKH.
IMpuuuna M3HOC coruta TOPEIKU W/UIIN SIIEKTPO/IA.
Pemienne  3amMeHHTE HEMCIPABHBIN KOMIIOHEHT.

[Teperpes coruia Topenku

IIpnunna Henonxonsinee 3Hau€HUE TABICHUS BO3IyXa.
Pemenne  Hactpoiite ckopocTs nmopauu rasa.

Yuraiite pa3zuen “YcraHoBka”.
IMpuunna  M3HOC comuta TOPENKH W/WIIN 3JIEKTPOJIA.
Pemenne  3ameHHTE HEMCIIPABHBIN KOMITOHEHT.

IIpn Bo3HMKHOBEHMH MpoOIEM oOpamtaiiTech B Ommkalmmit
CEPBUCHBII LIEHTP.

7 TEOPUA CBAPOYHOI'O ITPOLIECCA

7.1 Pyunast gyroBasi cCBapka IITYUYHBIM 3JIEKTPOIOM
¢ mokpeiTieM (MMA)

ITonroroBka KpaeB CBapUBAEMBIX JI€TANICH

I[J'If{ TOJIYUYCHU A XOPOILIEro CBAPOYHOT'O COCANHEHU A, PEKOMEH-
AYETCA NPEABAPUTEIIBHO OYUCTUTL CBAPUBACMBIC NCTAJIN OT
OKCHUIOB, P)KaBUMHBI U JPYIUX 3arPpASHAONINX BCIICCTB.

Beibop snexTpona

Bei6op nuamerpa snekTpona 3aBUCUT OT TOJILIMHBI METala,
IIOJIOKECHUA U TUIlA COCAUMHECHUSA, 4 TaK XKE€ OT criocoba npea-
BapUTEIIbHON 00pabOTKU KpaeB CBApUBAEMBIX JIeTaJIeH.
DIEeKTPOIbI, IMEIOIINE TOBOJIIBHO OOIBIION TUaMeTp, TpeOyroT
JOBOJIBHO OOJIBIIIUX TOKOB, U, COOTBCTCTBCHHO, IIpHU CBAPKE
TAKWMU BJICKTPOAAMHU IIPOUCXOIUT 3HAUNTEIILHBIN Harpes CBa-
PUBACMBIX MATEPUATIOB.

Tun nokpeiTust  XapakTepuCTUKA Hcnonp3oBanue

PyTtunossie ITpocrora Bce nonoxenns
B MCIOJIb30BAHNN

Kucnorusie Bricokas ckopocts  Ilnockue
IJIaBJIEHUS COEIMHEHNUS

OcHoBHbIE Xoporiue Bce nonoxenust
MeEXaHUYECKHe
XapaKTePUCTHKHU

Br160p 3HaueHMsI cCBAPOYHOTO TOKA

Jlnamna3oH CBapOYHOTO TOKA BBIOMPAETCS B 3aBUCUMOCTU OT
THIA WCTIOIB3YEMOTO 3JIEKTPO/Ia U OIMPEAENISIETCS TPOU3BO/IH-
TEJIEM 3JIEKTPOIOB.
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CBapquaﬂ JAyra 3aXUTracTCd YMPKAaHbEM KOHIIOB JJICKTpoOAa

110 CBapUBaeMOU JIETaJIU ¢ 3aKUMOM 3a3emiieHust. [locie Toro,

KaK Jlyra 3aropesach, 3JeKTPOl ObICTPO OTBOIUTCS Ha OObBIU-

HOE PACCTOSIHUE, PEKOMEH/IyeMOe ITPU CBapKe.

O6LI‘IHO, JUTA YIIydJIOCHU S BO36y)KI[eHI/IH Ayru HaYyaJbHBIN TOK

3aaeTcsi 0ojiee BBICOKMM OTHOCHTEIBHO OCHOBHOIO TOKa

cBapku (¢pyukius HOT-START).

TTocne Toro, Kak jyra 3aropejiach, [EHTpalIbHAs 4acTh 3JIEK-

TPOJIa HAUMHAET PACIUIABIISATHCS U KAIUISIMK CTEKATh Ha CBAPH-

BaeMbIil MaTepual.

IMoxpeiTHe 37eKkTpoma wucmapsercsi, obpasyst obmako rasa,

3alumiaiee o0IacTh CBAPKU U 00ECIIEUMBAIOIIEE BBICOKOE

Ka4eCTBO CBAPHOIO COCAMHEHUSI.

B ciiyyae BOBHUKHOBEHHS BOSMOXHOI'O MTPUJIUITAHUS SJIEKTPO-

JIa, TIPOUCXOIUT BPEMEHHOE BO3pACTAHME 3HAYCHHSI CBAPOYHO-

ro Toka (¢pyHkius Arc-Force).

Ecnu amexkTpon mpuiaum K CBapMBaeMOMY MarepHally, PeKo-

MEH/TYeTCSl YMEHBILIUTH TOK KOPOTKOTO 3aMbIKaHus (pyHKLUs

Antisticking).

Caapka

Vroi HakitoHa QJICKTPOAOB 3aBHUCUT OT KOJIMYECTBA ITPOXOJ0B.
OOBIYHO TpH TPOXOJAxX 3JIEKTPOA COBEpIIAECT KoiaedaTelb-
HBIC IBWXXCHHUA MCXKIY CTOPOHAMHU CBapO‘IHOﬁ BAaHHbI 14
TOro, YTOOBI I/I36e)KaTb U3JIMIIHETO HAKOIIJICHU A ITPUCAJOUYHOTO
Marepualia B HEHTPE CBAPOYHOI'0 COCANHEHU .

Vianenue miakon

CBapka C HCITOJIb30BAHMEM OJJIEKTPOIA C IMOKPBITHEM Tpedy-
€T yJdaJeHUs CBApPOYHBIX IIIAKOB IOCIE KaXKIOTO IMPOXOa.
Inaku ynansroTcsi ¢ TOMOIIBI0 HEOOBIIOTO MOJIOTOYKA WITH
JKECTKOH IeTKU (TIpU MPUIAIIAHUU K MaTepHaITy)

7.2 AproHomyropasi cBapKa (C HEIPEePbIBHOM JTyT o)
IIpu aproHomyroBoil cBapke SJIEKTpUYECKas Iyra BO30yKma-
€Tcsl MEXIY HEIUIABKUM JIEKTPOAOM ( U3 YHCTOTO BOJIb(hpama
WIN €r0 CIUIABOB C TeMIIEpaTypoil iaBieHus npumepHo 3370
C) u cBapuBaeMbIM MatepranoM. O61acTh CBAPKH 3alIMIIACT-
Csl MHEPTHBIM Ta30M (aproH).

J1J1s IpenoTBpaIleH s HeXKelTaTeIbHBIX BKITIOUeHHH BoIbhpaMa
B CBAPHOE COEAMHEHNE HENb3s JOIyCKATh KOHTAKTA AJIEKTPoIa
CO CBapHUBAaEMBbIM MaTepuanoM. VMiIMeHHO mmosTomy /1St BO30YXK-
JIEHUSI TyTH UCTIOIb3YeTCsl TUCTAHIIMOHHBIN CrI0c00: BO30YyK/Ie-
HUE IYTH C TOMOIIBIO BHICOKOYACTOTHOTO OCILIMILISITOPA.

Tax e BO3MOXEH U IPYroil crnocod Bo30yKAECHHS AyTH - BO3-
Oy)XIeHHe C OTPBIBOM 3MIeKTpona. I1pu 9ToM Mexay cBapHBa-
€MBIM MATCPHUATIOM M IJICKTPOAOM IIPOITyCKACTCA HEBBLICOKHI
TOK KOPOTKOT'O 3aMBIKaHUSI, IPH OTPBIBE NIEKTPOAA BO30YK-
JIaeTCsl Iyra, a TOK IOCTENIEHHO HapacTaeT 1O YCTaHOBJIEHHOTO
3HAYCHMSI.
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JI71s yiyuIiieHust KadecTBa MPU 3aKPBITUN CBAPOUYHOTO KpaTepa
pPEKOMEH/IyeTcsl TOYHO NMOoAOMpaTh BpeMs claja CBAPOYHOIO
ToKa. Takxke HE0OXOIMMO, YTOOBI IOCIIE BBIKIIOUEHUS IyTU B
TEYEHUE HECKOJIbKUX CEKyHJ NPOAOJIKaics 0OayB CBapOYHOMN
BAHHBI 3AIUTHBIM Ia30M. DTO yIy4dIlIaeT Ka9eCTBO ¥ BHEIIHUN
BH/] CBAPHOTO COETUHEHUSI.

Bo MHOrux ciaydasx IOJIE3HO UMETh J[BA IPEyCTAHOBICHHBIX
3HAUEHHUs CBAPOYHOTO TOKa, YTOOBI JIETKO IEPEKITI0YaThCs
MeXy HUMH B iporiecce cBapku (pexum BILEVEL).

ITonspHoCTh CBapku

ITocTosiHHBII TOK, TpsAMast MOJAPHOCTH

Oro Haubosiee MUPOKO HUCIONIB3YeMBbIl TUI MHOISIPHOCTH,
cokpamaer uzHoc arexkrpoaa (1), nmockonabky 70% Teruia KOH-
LIEHTPUPYETCs Ha aHoze (T.e. Ha CBAPUBAEMOM MaTrepuae).
Ilpn Takoil MONAPHOCTH, CBApPOYHBIN KpaTep IOJIydyaeTcs
Y3KUM U TIIyOOKMM, Iojada TeIUla COKpAIIAeTCs, CKOPOCTh
MIPOXOZA YBEIHMUUBAETCS.

Ha npsimoit monsipHocTr cBapuBaeTcs GOJIBIIMHCTBO MaTepH-
aJI0B (32 UCKIIIOYEHUEM AJIOMUHUS U €rO CIJIABOB U MArHuUs).

©
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[TocTostHHBII TOK, 0OpaTHAS MOJISPHOCTD

OO0paTHas MOSIPHOCTD MCIIONB3YETCs IPU CBAPKE MATEPHAJIOB
C OTpaKarolleil OKCHAHON IUIEHKON Ha MOBEPXHOCTH, KOTOpPas
nMeeT OOJIBIIYIO TeMIIepaTypy IUIABICHHUS, YeM CaM MaTepHall.
[Tpu 9TOi MOIAPHOCTH HENb3sI HCIOIBb30BATh BBHICOKUE CBAPOU-
HBIE TOKH, ITOCKOJIbKY 9TO PE3KO YBEIHUIUBAET U3HOC EKTPOIA.

®
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MMnyabCHBIN TOK, MpsiMast MOJISIPHOCTD

Wcnonb3oBaHue MMITYJILCHOTO TOKAa IMO3BOJISET JIy4llle KOH-
TPOJIMPOBATh pa3Mep CBApOYHON BaHHBI. CBapouHas BaHHA
dopmupyercst koBbIM ToKOM (Ip), TOrAa KaK Ayra MmoyiepiKu-
BaeTcsi oCHOBHBIM TokoM (Ib). DToT crocob mo3BossieT cBapu-
BaTh TOHKHE JIMCTHI METalUla ¢ MUHUMM3AIMEH TedopMaiui,
YIIy4IIeHHBIM (HaKTOPOM (DOPMBI 1 KaK CIISACTBHE — CHUKCHUEM
pHCKa pACTPECKMBAHMS MaTepualia M MPOHUKHOBEHHS Ta3a.
IIpu yBenmMUEHUN YACTOTHI UMITYJIbCOB JIyI'a CTAHOBUTCS Ooee
TOHKOH, KOHI[EHTPUPOBAHHOM, 6ojiee ctabmibHOU. [1pu 3TOM
KauecTBO CBapKHU TOHKHX JIeTajleil emle Ooiee BO3pacTaer.
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7.2.1 AproHomyroBasi cBapKa CTajau

AproHoziyroBas cBapKa XOPOIIO MOIXOAUT JJISi CBAPKH yIJie-
POAMCTON U JIETUPOBAHHOM CTaIu, AJId IEPBBIX IIPOXOLOB IIPU
cBapke TpyO, a Tak ke B TeX Ciydasx, IJIe Ba)KeH XOPOLIMA
BHEIIHNI BUJ] CBAPOYHOIO COCAMHEHUSI.

CBapka NpOU3BOAUTCS HA MPSIMOIL MOJIIPHOCTH.

IToaroroBka kpaeB
IIpu cBapke cranu HeoOxoauMa TIIATEIbHAs OUUCTKA U TOA-
TOTOBKa KpacB COCAMHCHUS.

Br16op u monroroska anekTpoaa

PexoMenmyeTcst HCIONb30BaTh MEKTPOABI U3 TOPHPOBAHHOTO
Bonb(dpama (2% Topus, LBET-KPACHBIH), a TaK ke LEepUupo-
BAHHBIE WM JIAHTAHUPOBAHHBIE 3JIEKTPOABI C AUAMETPAMH,
YKa3aHHBIMH B TaOIuILIE:

@ anextpona (MM) Juana3on Toka (A)

1.0 15=75
1.6 60150
2.4 130+240

3J'ICKTpO,£[ JOJIKCH OBITh 3aTOYCH, KaK ITOKa3aHO Ha PHUCYHKE.

>

a () Juanason Toka (A)
30 0+30
60+90 30+120
90120 120+250

ITpucanounslii MmaTepuan

Marepuan npuca104HOro NpyTKa JOJKEH UMETh TE K€ Xapakx-
TEPUCTUKHU, YTO U OCHOBHOW CBApOYHBIN MaTepuall.

He ucnions3yiiTe momocku, Hape3aHHbIE U3 OCHOBHOTO MaTepH-
aja, MOCKOJIbKY OHU MOTYT OBITh HEJOCTATOYHO OYHUILEHBI, YTO
HEraTUBHO OTPA3UThCS HA KAYECTBE CBAPKH.

3amuTHBIN ra3
O6BI‘IHO B KAQUYECTBC 3allMTHOI'O rasa UCIIOJIB3YCTCA ‘II/ICTBH\/‘I
aproH (99,99%).

Caapounsiii | @ Dnekrpona lNazoBoe Pacxom apro-
TOK (A) (Mm) COILIO Ha (71/MM)
n° O (Mm)
6-70 1.0 45  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 9.511.0 7-8

T : -
bohleryedine
7.2.2 AproHomyroBas cCBapka MeIu

ITockonpKy aproHomyroBasi CBapka XapaKTEpPU3YETCsl BBICOKOM
KOHL[GHTp'dI_H/IeI\/’I TCIUIA, TO OHA MMPEKPACHO NNOAXOAUT IJI1 CBAPKU
MaTepHaIoB C BBICOKOH TEIJIONPOBOAHOCTHIO, HAIIPUMEP ME/IH.
B oOmem ciiydae aproHOAyroBYIO CBAPKY MENU BBIMOIHSIOT
TaK K€, KaK U aproHOAYI'OBYIO CBapKy CTaJikd, €CJIM HE NPEI-
YCMOTPEHBI Kakue-a1moo CHeHI/I(bI/I‘{ECKI/IC PEKOMEHAAINN K
KOHKPETHOMY CIIy4alo.
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8 TEXHUYECKHME XAPAKTEPUCTUKHA

TERRA 270 TLH

Hanpsoxenne nutanust Ul (50/60 Ty 3x400Vac+15%
Zmax (@PCC) * -
IlnaBkast BcTaBKa 16A
MarucrpanbHas muHa LIM®BPOBOM
MakcuManpHas motpedisieMas MOITHOCTH (KBA) 14 xBA
MaxcuMainpHast moTpedsieMast MOITHOCTH (KBT) 9.72 xBt
Kosdpduuuent mounoctu PF 0.70
Ko (W) 85%
Cosp 0.99
MaxkcnmanbHbIi ToTpebdsiemMbldt Tok [1max 20.2A
JleiicTByromiee 3HaueHne Toka Ileff 12.8A
Koadpumment pabouero nuxia (40°C)

MMA TIG
(TIB=40%) 270A -
(TIB=50%) - -
(TIB=60%) 255A  270A
(IIB=100%) 240A  250A
Koadpdunuent pabouero mukma (25°C)
(TIB=100%) 270A  270A
Juana3on HacTpoiiku 12 3-270A
Hanpsokenne xonmocroro xona MMA Uo 70Vdc
Hanpsokenne xonocroro xona TIG HF Uo 70Vdc
Hanpspkenne xonocroro xoma TIG LIFT Uo 30Vdc
MakcumasnibHoe Hanpsbkenue Up 11.8kV
Kiacc 3amute! IP 1P23S
Kiacc nzomsiiun H
laGaputHble pa3Mepsl (JUTMHA X IIMPUHA X BHICOTA) 500x190x400 MM
Macca 16.1 xr

KOHCprKI_[I/IOHHI)Ie CTaHJIAPThI

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

CeTteBoii kKabelb

4x2.5 Mm2

JUIMHA KaOesst 2JIeKTPOIUTAHUS

SM

* 310 obopynosanue cootBercTByeT aupektuse EN/IEC 61000-3-11.

* D10 obopynoBanue He coorBeTcTBYyeT HopMaM EN/EC 61000-3-12. Eciiu 0HO MOAKITIOUEHO K OOIIECTBEHHOM CHCTEME ¢ HU3KUM HAIPSDKe

HHUEM, TO OTBETCTBEHHOCTh YCTAHOBIIMKA WU MOJIH30BATENs 000PYIOBaHHS OyJeT 3aK/II0YaThCsl B KOHCYIIBTHPOBAHHH C OTIEPATOPOM pac-
TIPETUITUTENIbHON CETH Ha MPEAMET BO3MOKHOCTHU TTOJKITIOUECHHS.

(Cwm. pazgen " DnekTpoMarHuTHbIE oy 1 moMexu” - "' Kimaccngukamyst 000pynoBaHus Ha 2IEKTPOMAarHuTHYI0 coBMecTuMocTh (OMC) B cooT-
BercTBuu ¢ aupektuBoit EN/IEC 60974-10").
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TURKCE

A.B. UYUM SERTIFiKASI (CONFORMITY CERTIFICATE (CE))

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 270 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 6nceden yetki verilmemis olan her tiirlii isletim veya degisiklik bu sertifika ile gegersiz kilinacaktir.

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

e —

Lino Frasson
Chief Executive
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(t 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 okumamasmin veya
uygulamamasinin 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. imalatg1 tarafindan agik bir sekilde beyan edilen
farkli bir kullanimin timi ile uygunsuz ve tehlikeli olacagt
addedilmesi gerekir ve bu durumda imalatg1 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 olmayacaktir.

Sistem -10°C ile +40°C arasi (+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 paslandirict
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
icin 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 bélme yerlesti-
rin.

Cevredeki herkese arka veya akkor metale bakmama-
y1 ve uygun bir koruma tedbiri almay1 tavsiye edin.

Gozler igin 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 takmayn.

Eger kaynak esnasinda tehlikeli giiriiltii seviyelerine
ulasiliyorsa kulaklik kullanin.

Eger giiriiltii seviyesi yasa ile tespit edilen limitleri
asarsa, ¢alisma sahasini sinirlayin ve ona yaklaganla-
rin kulakliklar veya kulak tikaglari ile korundugundan
emin olun.

Heniiz kaynak yapilmis olan pargalara dokunmaktan
kagimin, yiiksek sicaklik ciddi yanmaya veya kavrul-
maya neden olabilir.

L O @D . om P

* Yukarida agiklanan biitiin dnlemlere ve ayrica ciiruflar soguma
esnasinda parcalardan ayrilabilecegi i¢in kaynak isleminden
sonra yapilan biitiin islemlerdeki 6nlemlere uyun.

* Onunla ¢alismadan veya onun bakimini yapmadan 6nce, hamla-
cin soguk oldugunu kontrol edin.

Sogutma sivisinin girig ve doniis borularint sékmeden
Once sogutma initesinin kapali oldugundan emin
olun. Borulardan disar1 ¢gikan sicak su yanmaya veya
kavrulmaya neden olabilir.

>
-
>
-

Kullanmak igin bir ilk yardim setini hazir tutun.
Yanmay1 veya yaralanmayi kiiglimsemeyin.

Isi paydos etmeden 6nce insana veya mala yonelik
kaza hasarindan kaginmak igin ¢aligma alanini emni-
yetli hale sokun.

>
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» Kaynak islemi esnasinda ¢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-
r1 kullanin.

* Son derece kiigiik ¢alisma yerlerinde kaynak islemi yapilmasi
halinde, kaynak islemi yapan operatdre disarida duran bir mes-
lektasinin nezaret etmesi gerekir.

» Havalandirma igin 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 talimatlarina uyun.

* Yag alma veya boyama istasyonlar1 yakininda kaynak isleri yap-
mayin.
Gaz tiiplerini digariya 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 armndirin.
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 tizerinde veya yakininda kaynak isleri yapmayn.

» Kapali kaplar veya borular iizerinde kaynak isleri yapmayin.
Kaynak tiiplerine veya kaplarmna, hatta onlar agik, bos ve iyice
temizlenmis olsalar bile, 6zel dikkat gosterin. Her tirli 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 tagtyan devrenin toprak hattina bagl
herhangi bir pargaya kaza ile temas edemedigini kontrol edin.

* Calisma sahasi yakinina bir yanginla miicadele cihazi veya mal-
zemesi koyun.

56

1.5 Yakat kaplarinin kullanilmasinda aliacak
onlemler

» Atil yakit kaplari basingli gaz igerebilir ve eger nakliye, depo-
lama ve kullanim i¢in minimum emniyet sartlar1 giivence altina
alinmazsa patlayabilir.

 Yakit kaplar1 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.

* Yakit kaplarini direkt glines 1s181na, ani 1s1 degisikliklerine, cok
yiiksek veya ¢ok siddetli sicaklik derecelerine maruz birakma-
yin. Yakit kaplarint ¢ok siddetli veya ¢ok yiiksek sicaklik dere-
celerine maruz birakmayin.

* Yakit kaplarmin ¢iplak alevler, elektrik arklari, hamlaglar veya
elektrot tabancalar1 ve kaynak iglemi ile piskiirtiilen akkor mad-
deler ile temas etmesine izin vermeyin.

* Yakit kaplarini kaynak devrelerinden ve genel elektrik devrele-
rinden uzak tutun.

* Yakat kaplarini agarken, basinizi gaz ¢ikisindan uzak tutun.
* Yakit kab1 vanasini kaynak islemi sonunda daima kapatin.

 Basingli bir yakit kabina asla kaynak yapmayin.

—_® | 1.6 Elektrik sokundan korunma

H

* 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
gii¢ kaynagina dogru bir sekilde bagli oldugundan emin olun.

» Iki hamlaca veya iki elektrot tutucusuna ayni anda dokunmayin.

» Eger bir elektrik soku hissederseniz, kaynak islerine derhal ara
verin.

-

A

Ark cakmasi ve dengeleme cihazi maniiel veya
mekanik olarak yonlendirilen operasyon i¢in tasar-
lanmaktadir.

Hamlag veya kaynak kablolarinin uzunlugunu 8 met-
reden den fazla artirmak elektrik sokunun riskini
artiracaktir.




1.7 Elektromanyetik alanlar & parazitler/
(((A))) karigimlar

» I¢ ve dis sistem kablolarindan gegen kaynak akimi kaynak kab-
lolarinin 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 kaynag1
veya plazma kesim isleri iislenmeden 6nce doktorlari-
na danmismalidirlar.

EN/IEC 60974-10 e gore eckipman siniflandirmasi
(Degerlendirme plakasina veya teknik verilere bakin)

Sinif B ekipmani elektrik giiciiniin kamu disiik voltaj besleme
sistemi tarafindan temin edildigi ikamete ayrilmis mahalleri ige-
ren endiistriyel ve ikamete ayrilmis ortamlardaki elektromanyetik
uygunluk gereksinimleri ile uyumludur.

Smf A ekipmani elektrik giiciiniin kamu diisiik voltaj besleme sis-
temi tarafindan temin edildigi ikamete ayrilmis mahallerde kullan-
mak igin amaglanmaz. iletilenlerin yam sira yayilan bozukluklar

nedeni ile, bu mahallerdeki Siif A ekipmaninin elektromanyetik
uyumlulugun saglanmasinda potansiyel giigliikler olabilir.

Montaj, kullanim ve saha muayenesi
Bu ekipman normallestirilmis EN60974-10 yonetmeligi talimat-
larma uyumlu olarak imal edilmekte ve “SINIF A” olarak tanim-
lanmaktadirlar.
Bu cihaz sadece sanayi ortamlarinda, profesyonel uygulamalar igin
kullanilmalidir.
Imalatg1 yerel ortamlardaki sistemin neden oldugu higbir hasar igin
sorumlu olmayacaktir.
Kullanicr sektdrde bir uzman olmalidir, ¢iinkii boyle
Ia biri ekipmanin imalat¢inin talimatlarina gére kurul-
aﬁ masindan ve kullanimindan sorumludur. Eger herhan-
gi bir elektromanyetik rahatsizlik fark edilirse, kulla-
nic1 problemi ¢dzmelidir, eger gerekirse imalatginin
teknik yardima ile.
Her haliikarda, elektromanyetik rahatsizliklar daha

((( .’)) fazla sorun olmayincaya kadar azaltilmalidirlar.

R 4

Sebeke beslemesi gereksinimleri (Teknik verilere bakin)
Yiksek giic ekipmani, sebeke beslemesinden g¢ekilen ana akim
nedeni ile 1zgaranin gii¢ kalitesini etkileyebilir. Bu nedenle mak-
simum izin verilebilir sebeke empedansina veya kamu 1zgarasina
(Zmax) (ortak kuplaj PPC noktasi) yonelik arabirimdeki gerekli
minimum besleme kapasitesine (Ssc) iliskin baglanti kisitlamalari
veya gereksinimleri bazi ekipman tiirleri ig¢in uygulanabilir (tek-
nik verilere bakin). Bu durumda, bu islem eger gerekirse dagitim
sebekesi operatorii ile konsiiltasyon vasitasi ile, ekipmanin bagla-
nabilmesini saglamak ekipmanin montoriiniin veya kullanicinin
sorumlulugudur.

Bu aparatt monte etmeden Once, kullanici ¢evrede
bulunan insanlarin saglik sartlarmi dikkate almak
suretiyle, ornegin kalp pili veya isitme cihazi takili
sahislar igin, ¢evrede ortaya ¢ikabilecek elektroman-
yetik sorunlar1 degerlendirmelidir.

Parazit halinde, sebeke voltajinin filtre edilmesi gibi daha fazla
onlemler almak gerekli olabilir.
Giig besleme kablosuna zirh gecirme olanagini diistinmekte gereklidir.

=
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Kaynak kablolari

Elektromanyetik alanlarin etkilerini en aza indirmek igin asagidaki

talimatlara uyun:

- Mimkiin olmasi halinde, toprak ve gii¢ kablosunu sarin ve sag-
lamlastirin.

- Kaynak kablolarinin viicudunuzun etrafinizi sarmasindan kaginin.

- Toprak ve gii¢ kablolar1 arasinda durmaktan kaginin (her ikisini
de aynu 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 yakin yerdeki biitin metal bilesenlerin
toprak baglantis1 dikkate alinmalidir. Ulusal yonetmeliklere gore
es potansiyelli baglanti yapilmalidir.

Islenen par¢anin topraklanmasi

Islenen parca elektriksel emniyet nedenleri agisindan veya onun
biyiikliigli ve pozisyonu nedeni ile topraklanmadigi zaman, isle-
nen parcamin topraklanmasi yaymimi azaltabilir. Islenen parganin
operatorler igin 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 segici bir sekilde
zith gegirilmesi parazit nedeni ile olusan problemleri azaltabilir.
Tiim kaynak tesisatina zirh gegirilmesi 6zel uygulamalar igin dik-
kate almabilir.

S

1P23S

- Tehlikeli pargalara parmaklar ile erisime ve 12.5 mm den daha
biiyikk veya ona esit ¢apa sahip kati yabanci kiitlelere karsi
gbovde 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-
” 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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- Sistem ile birlikte el ile hareket i¢in bir kol temin edilmektedir.

A
bll

2.1 Kaldirma, nakliye ve bosaltma prosediirleri

Ekipmanin aguligini kiigiimsemeyin: teknik sartna-
melere bakin.

Kaldirilan yiikii insanlar ve esyalar iizerine dogru
hareket ettirmeyin veya onlar iizerinde konumlan-
dirmayn.

Sistem veya miinferit cihazi diisiirmeyin veya onlar
iizerinde asir1 baski uygulamayin.

2.2 Sistemin yerlestirilmesi

Asagidaki kurallara uyun:

- Ekipman kumandalarina ve baglantilarina kolay erisim saglan-
malidir.

- Ekipmani kigiiltiilmiis/cok kiiciik yerlere yerlestirmeyin.

- Sistemi yatay yiizeyle 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=

Giig kaynagi kaynaga baglanti i¢in bir gili¢ kablosu ile temin edil-
mektedir.

Sisteme agagidakiler ile gii¢ verilebilir:

- li¢ fazli 400V

A

llll'
Sisteme muhtemel biitiin caligma sartlarinda ve gii¢

kaynagi tarafindan saglanabilen maksimum giigte
beyan edilen, imalatg1 tarafindan nominal voltaj dege-
%

DIKKAT: insanlara yonelik yaralanma veya sisteme
yonelik hasart 6nlemek igin, 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 tole-
ransli voltajda caligmasi garanti edilmektedir.

ri ile ilgili olarak, £%15 seviyesinde dengeli bir gii¢
beslemesi garanti etmesi sart1 ile bir iiretici set ile gii¢
verilebilir.

Normal olarak, eger tek faz ise ve giiciin 1.5 katr ise,
eger Ui¢ faz ise, giic kaynaginin iki kat1 glicinde 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 olmasi gereken bir toprak hatt:
kablosu (sari-yesil) ile temin edilmektedir.

1
A

Gii¢ kaynagi kablosu DAIMA topraklanmasi gereken sari/yesil
bir tel ile temin edilmektedir. Bu sari/yesil tel ASLA bagka voltaj
iletkenleri ile kullanilmamalidir.

Elektrik sistemi belli profesyonel ve teknik vasiflara
sahip echliyetli teknisyenler tarafindan ekipmanin
kuruldugu {ilkede yiiriirliikte olan yonetmeliklere
uyumlu olarak yapilmalidir.

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-
tir. Direkt polarite kaynagi elde etmek i¢in baglantiy1
ters gevirin.

-

- Elektrot pensesini (1), gii¢ kaynagimin pozitif soketine (+) (2)
baglaymniz.

- Topraklama pensini (3), gli¢ kaynaginin negatif soketine (-) (4)
baglaymiz.

TIG kaynagina baglanti

- TIG hamlag (1) kaplinini (kuplaj), gli¢ kaynaginin (-) (2) hamlag
soketine baglayniz.

- Topraklama pensini (3), giic kaynaginin pozitif soketine (+) (4)
baglaymniz.

- Silindirden gelen gaz borusunu arka gaz baglantisina baglayn.

- Fenerin sinyal kablosunu (5) uygun konektdre takin (6).

- Fenerin gaz hortumunu (7) uygun birime/baglanti noktasina
takin (8).




3 SISTEMIN TANITIMI

3.1 Genel Degerlendirmeler
TERRA 270 TLH elektrot (MMA), TIG DC (dogru akim) kaynagi
i¢in gelistirilen sabit akim gevirici gli¢ kaynaklaridir.

3.2 On kontrol paneli

7 4 1 2 3

Voltaj diisiiriicii cihaz
Yiikleme olmayan durumlarda ekipman voltajinin kontrol
edilmedigini gosterir.

Genel alarm
Sicaklik korumasi gibi koruma cihazlariin muhtemel
miidahalesini gosterir.

Gii¢ verilmis durumda
Ekipman priz baglantilarinda voltajin mevcut oldugunu
gosterir.

7-Bolumlii ekran

Kaynak yaparken, ve alarmlart kodlarken baslatma, ayarlar,
akim ve voltaj okumalar1 esnasinda genel kaynak makinesi
parametrelerinin goriintiilenmesine olanak saglar.

5 Ana ayarlama kolu
Kaynagin akimin siirekli olarak ayarlanmasina olanak
saglar.

6 grafiginde segilen parametrenin ayarlanmasina olanak
saglar. Bu deger 4 ekraninda gosterilmektedir.

Kaynak parametrelerinin olusturulmasina, se¢ilmesine ve
ayarlanmasina girise olanak saglar.

6 Kaynak parametreleri
Paneldeki grafik kaynak parametrelerinin seg¢imine ve
ayarlanmasina olanak saglamaktadir.

Kaynak akimi1
|1 Kaynak akiminin ayarlanmasina olanak saglar.
Parametre Amper (A) olarak ayarlanir.
Minimum 3A, Maksimum Imax, Varsayilan deger 100A
I Baz akim
b Darbeli ve hizli darbeli kipte baz akimim ayarlanmasina
olanak saglar.
Parametre Amper (A) olarak ayarlanir.
Minimum 3A-1%, Maksimum Kaynak akimi-, Varsayilan
deger 50%

 bohler::=e
f 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 ayari: Hertz (Hz) - KiloHertz (kHz)
Minimum 0.1Hz, Maksimum 2.5KHz, Varsayilan deger
kapali
t d Asag1 egim
Kaynak akimi ile nihai akim arasinda tedrici bir gegis
ayarlamaniza olanak saglar.
Parametre saniyeler iginde ayarlanir.
Minimum Kapali, Maksimum 99.9 saniye, Varsayilan
deger kapali
pg Onceki gaz
Kaynak iglemi sonundaki gaz akiginin ayarlanmasina
olanak saglar.
Minimum 0.0 saniye, Maksimum 99.9 saniye, Varsayilan
deger sinonim

kaynak islemi
Kaynak prosediiriiniin secilmesine olanak saglar.
Elektrot kaynagi (MMA)

TIC kaynag1, 2 Asamada

2 Asamada, diigmeye basilmasi gazin akisina ve vuruslara
neden olur.

ark; diigme birakildigi zaman akim egim inis zamani
icinde sifira geri doner; ark sondiriiliir sondiiriilmez, gaz
gaz-sonrasi zamant igin akar.

TIC kaynag1, 4 Asamada

4 asamada, diigme lizerindeki ilk basing gazin akmasina
neden olur, bir manuel 6n-gazi olusturur; diigme birakil-
d181 zaman ark cakar.

Basinci takiben ve diigmenin son defa birakilist akimin egim
diisiisiine ve gaz-sonrasi zamanin baslamasina neden olur.

Akim titresimi
SABIT akim

5

TITRESIMLI akim

ORTA FREKANSLI akim

Ny

3.2.1 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 siireci ile ilgili olarak
diizenlenir ve niimerik bir koda sahiptir.

Kuruluma giris: kodlayict anahtara 5 saniye basmak suretiyle.
Istenen parametrenin segimi ve ayarlanmasi: kodlayiciy1 o para-
metreye iliskin niimerik kod goriintiileninceye kadar dondiirmek
suretiyle. Eger kodlayic1 anahtar bu noktada 6nceden ayarl ise,
secilen parametre segilen deger goriintiilenebilir ve ayarlanabilir.
Kurulumdan ¢ikis: “ayarlama” kismindan ¢ikmak i¢in, kodlayiciya
tekrar basin.

Kurulumdan ¢ikmak igin, “O” parametresine (kaydet ve ¢ik) gidin
ve kodlayictya basin.
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Kurulum parametrelerinin listesi (MMA)

0

204

Kaydet ve ¢ik

Degisiklikleri kaydetmenize ve kurulumdan cikmaniza
olanak saglar.

Sifirla

Biitiin parametreleri sifirlamaniza Varsayilan degerlere
ayarlamaniza olanak saglar.

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 yiizdesi olarak ayarlanir.
Minimum kapali, Maksimum %500, Varsayilan deger %80
Kaynak akimi

Kaynak akiminin ayarlanmasina olanak saglar.

Parametre Amper (A) olarak ayarlanir.

Minimum 3A, Maksimum Imax, Varsayilan deger 100A
Ark giicii

MMA daki Ark gilicliniin ayarlanmasina olanak saglar.
Kaynakta, Kaynak¢inin galigmalarini kolaylastiran ayar-
lanabilir enerjik dinamik tepkiye olanak saglar.
Elektrotun yapismasi risklerini azaltmak igin ark giiciiniin
degerinin artirilmasi.

Parametre kaynak akiminin bir yiizdesi olarak ayarlanir.
Minimum kapali, Maksimum %500, Varsayilan deger %30
Dynamic power control (DPC)

Arzu edilen V/I 6zelliginin segilmesine olanak saglar.

I=C Sabit akim
Ark yiiksekligindeki artisin veya azalmain istenen kaynak
akimi tizerinde higbir etkisi yoktur.

(

Esas, Dogal Titanyum Dioksit, Asit, Celik, Demir
dokiim

1+ 20* Azalan ¢ikis kontrolii

Ark yiiksekligindeki artis her volt igin 1 ile 20 amper
aras1 yiiklenen degere gore kaynak akiminda bir azalmaya
neden olur (aynt durum bunun tersi i¢in de gegerlidir).

-

Seliilozik, Aliminyum

P=C* Sabit giic
Ark yiiksekligindeki artis V.I = K. kanununa goére kaynak
akiminda bir azalmaya neden olur (ayn1 durum bunun tersi
icin de gegerlidir).

-

Seliilozik, Aliminyum

205
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MM 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-

312

mesine olanak saglar. Kullanilan elektrotun miikemmel
kaynak yapabilme yetenegi garanti edilmektedir (Kaynak
yapabilme yetenegi tiiketim maddelerinin kalitesine ve
onlarin korunmasina, ¢alisma ve kaynak yapma sartlarina,
sayisiz muhtemel uygulamalara, vs., dayalidir.).

Ark ayirma voltaji

Elektrik ark kapanisinin zorlandig1 voltaj degerini ayarla-
maniza olanak saglar.

Ortaya ¢ikan cesitli igletim sartlarinin gelistirilmis yone-
timine olanak saglar. Nokta kaynag1 asamasinda, drnegin,
diistik bir ayirim voltaji elektrotu pargadan uzaklastirir-
ken, spreyi azaltirken, pargay1r yakarken ve oksitlerken
arkin tekrar vurusunu azaltir.

Eger yiiksek voltaj gerektiren elektrotlar kullaniliyorsa,
kaynak iglemi esnasinda ark kesintisini 6nlemek igin yiik-
sek bir esik deger ayarlamaniz tavsiye edilir.

6

Asla gii¢ kaynaginin yiiksiiz voltajindan daha biiyiik
bir ark ayirim voltaji ayarlamayin.

500
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Parametre Volt (V) ayarlanir.

Minimum 0V, Maksimum 99.9V, Varsayilan deger 57V
Daha yiiksek ayar seviyelerine erisilmesine olanak saglar:
USER: kullanici

SERV: servis

vaBW: vaBW

Kilitleme/Agma

Panel kumandalarinin kilitlenmesine ve bir koruma kodu-
nun sokulmasina olanak saglar (“Kilitleme/A¢ma” kismi-
na bakin).

Ayar agamas1 U/D

Yukari-agagi anahtarlarindaki sapma agamasinin ayarlan-
masina olanak saglar.

Minimum Kapali, Maksimum MAX, Varsayilan deger 1
Harici parametre CH1

Harici parametre 1 in yonetimine olanak saglar (minimum
deger).

Harici parametre CH1

Harici parametre 1 nin yonetimine olanak saglar (maksi-
mum deger).

Olgiimler

4 ekraninda gosterilmesi gereken 6l¢lim tipinin se¢imine
olanak saglar.

A Gergek akim

U Gergek voltaj

Akim degerini okuma

Gergek kaynak akimi degerinin goriintiilenmesine olanak
saglar.

Voltaj degerini okuma

Gergek kaynak voltaji degerinin goriintiilenmesine olanak
saglar.

Kurulum parametrelerinin listesi (TIG)

0

Kaydet ve ¢ik

Degisiklikleri kaydetmenize ve kurulumdan c¢ikmaniza
olanak saglar.

Sifirla

Biitin parametreleri sifirlamaniza Varsayilan degerlere
ayarlamaniza olanak saglar.

Gaz Oncesi

Gaz akiginin arkin kivileim sagmasi oncesi gaz akisina
gore kurmaniza ve ayarlamaniza olanak saglar.

Hamlaca gaz doldurulmasina ve g¢evrenin kaynak igin
hazirlanmasina olanak saglar.

Minimum 0.0 saniye, Maksimum 99.9 saniye, Varsayilan
deger 0.1 saniye
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Baglangig 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%

Baslangic akimi (%-A)

0=A, 1=%, Varsayilan deger %

Baslangi¢ akim zamant

Allows setting of the time for which the initial current is
maintained.

Parameter setting: seconds (s).

Minimum Kapali, Maksimum 99.9 saniye, Varsayilan
deger kapali

Yukart egim

Ilk akim ile kaynak akimi arasinda tedrici bir gegis ayarla-
maniza olanak saglar. Parametre saniyeler i¢inde ayarlanir.
Minimum kapali.

Minimum Kapali, Maksimum 99.9 saniye, Varsayilan
deger kapali

Kaynak akimi

Kaynak akiminin ayarlanmasina olanak saglar.

Parametre Amper (A) olarak ayarlanir.

Minimum 3A, Maksimum Imax, Varsayilan deger 100A
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 diigmeye
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 igin algalt-
ma rampast ¢alismaya bagla, boylece nihai akima ulagir.
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 kapali

iki Seviyeli (bilevel) akim (%-A)

iki seviyeli kaynak kipindeki ikincil akimin ayarlanmasi-
na olanak saglar.

0=A, 1=%

Baz akim

Darbeli ve hizli darbeli kipte baz akimin ayarlanmasina
olanak saglar.

Parametre Amper (A) olarak ayarlanir.

Minimum 3A-1%, Maksimum Kaynak akimi-, 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 frekansinin 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) - KiloHertz (kHz)

Minimum 0.1Hz, Maksimum 250Hz, Varsayilan deger
kapali
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Titresimli gorev devresi

Darbe kaynagindaki dongii goérevinin diizenlenmesine

olanak saglar.

Daha kisa veya daha uzun bir zamani korumak igin zirve

akimina olanak saglar. Parametre ayart: yiizde (%).

Minimum 1%, Maksimum 99%, 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: KiloHertz (kHz).

Minimum 0.02KHz, Maksimum 2.5KHz, Varsayilan

deger kapali

Pulsed slopes

Darbe operasyonu esnasinda bir egim zamaninin ayarlan-

masina olanak saglar.

Zirve akim ile esas akim arasinda elde edilecek daha fazla

veya az yumusak kaynak arkina sahip olan diizglin bir

adima olanak saglar.

Parametre ayart: yiizde (%).

Minimum Kapali, Maksimum 100%, Varsayilan deger

kapali

Asagl egim

Kaynak akimi ile nihai akim arasinda tedrici bir gegis

ayarlamaniza olanak saglar.

Parametre saniyeler iginde ayarlanir.

Minimum Kapali, Maksimum 99.9 saniye, Varsayilan

deger kapali

Nihai akim

Nihai akimin ayarlanmasina olanak saglar.

Parametre Amper (A) olarak ayarlanir.

Minimum 3A-1%, Maksimum Imax-500%, Varsayilan

deger 10A

Nihai akim (%-A)

Nihai akimin ayarlanmasina olanak saglar.

Parameter setting: Amperes (A) - Percentage (%).

0=A, 1=%, Varsayilan deger A

Nihai akim zamant

Nihai akimin korundugu zamanin ayarlanmasini miimkiin

kilar.

Parametre ayar1: saniye (s).

Minimum Kapali, Maksimum 99.9 saniye, Varsayilan

deger kapali

Onceki gaz

Kaynak islemi sonundaki gaz akisinin ayarlanmasina ola-

nak saglar.

Minimum 0.0 saniye, Maksimum 99.9 saniye, Varsayilan

deger sinonim

Tig start (HF)

Istenen konum kapali =HF START, agik= LIFT START,

Varsayilan HF START ark vurusu hallerinin se¢imine

olanak saglar.

Nokta kaynagi

“nokta kaynag1” islemini yapmaniza ve kaynak zamanini

tespit etmenize olanak saglar.

Kaynak siirecinin zamanlanmasina olanak saglar.

Parametre ayari: saniye (s).

Minimum Kapali, Maksimum 99.9 saniye, Varsayilan

deger kapali

Yeniden baslatma

Yeniden baslatma fonksiyonun g¢aligtirilmasina olanak saglar.

Kaynak dongiisiiniin inis egimi veya yeniden baslatilmasi

esnasinda arkin derhal sondiiriilmesine olanak saglar.

O=kapali, 1=konum acik, Varsayilan deger konum agik
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Kolay birlesme (TIG DC)

Darbeli akimdaki arkin ¢akmasma olanak ve Onceden
ayarli kaynak sartlarinin otomatik olarak yeniden eski
haline sokulmasindan 6nceki fonksiyonun zamanlanmasi-
na olanak saglar.

Pargalarin punto kaynagi islemleri esnasinda daha biiyiik
hiz ve dogruluga olanak saglar.

Parametre ayart: saniye (s).

Minimum 0.1 saniye, Maksimum 25.0 saniye, Varsayilan
deger kapal

Ark ayirma voltajt

Elektrik ark kapaniginin zorlandig1 voltaj degerini ayarla-
maniza olanak saglar.

Ortaya cikan cesitli igletim sartlarinin gelistirilmis yone-
timine olanak saglar. Nokta kaynagi asamasinda, 6rnegin,
diistik bir ayirim voltaji elektrotu par¢adan uzaklastirir-
ken, spreyi azaltirken, parcayi yakarken ve oksitlerken
arkin tekrar vurusunu azaltir.

%

Asla gii¢ kaynagimin yiiksiiz voltajindan daha biiyiik
bir ark ayirim voltaji ayarlamayin.

500

601

602

603

606

750

751

752

Minimum 0.0V, Maksimum 99.9V, Varsayilan deger 45V
Daha yiiksek ayar seviyelerine erisilmesine olanak saglar:
USER: kullanici

SERV: servis

vaBW: vaBW

Ayar agamas1 U/D

Yukari-agagi anahtarlarindaki sapma agsamasinin ayarlan-
masina olanak saglar.

Minimum Kapali, Maksimum MAX, Varsayilan deger 1
Harici parametre CH1

Harici parametre 1 in yonetimine olanak saglar (minimum
deger).

Harici parametre CH1

Harici parametre 1 in ydnetimine olanak saglar (maksi-
mum deger).

U/D torch

D1s parametrenin (CHI) (minimum deger, maksimum
deger, secilen parametre) yonetimine olanak saglar.
Olgiimler

4 ekraninda gosterilmesi gereken dlglim tipinin segimine
olanak saglar.

A Gergek akim

U Gergek voltaj

Akim degerini okuma

Gergek kaynak akimi degerinin goriintiilenmesine olanak
saglar.

Kaynak akimi goriintiileme metodunun ayarlanmasina
olanak saglar (“Arayiiz kisisellestirilmesi” kismina bakin).
Voltaj degerini okuma

Gergek kaynak voltaji degerinin goriintiilenmesine olanak
saglar.

Kaynak voltaji goriintiileme metodunun ayarlanmasi-
na olanak saglar (“Arayliz kisisellestirilmesi” kismina
bakin).

3.2.2 Alarm kodlar1

EO01, E02 Sicaklik derecesi alarmi

E04, E13 [letisim alarmi

E10 Gili¢ modiili alarmi

E19 Sistem konfigiirasyonu alarmi
E20 Bellek hatas1 alarmi

E21 Veri kaybr alarmi

E23 Bellek hatasi alarmi (RC)
E24 Veri hatast alarmi (RC)
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E40
E43

Sistem gii¢ kaynag: alarmi
Sogutucu madde eksikligi alarmi

3.2.3 Kilitleme/Agma
Biitlin ayarlarin bir giivenlik sifresi ile kontrol panelinden kilitlen-
mesine olanak saglar.

Kodlayici anahtara en azindan 5 saniye basmak suretiyle kurguyu
girin.

Kodlayiciyr merkezi ¢eyrek alan i¢inde goriintiileninceye kadar
dondiirmek suretiyle istenen parametreyi (551) segin.

Kodlayici butona basmak suretiyle segilen parametrenin diizenle-
mesini etkinlestirin.

Kodlayiciyr dondiirmek suretiyle niimerik bir kod (sifre) girin.
Kodlayici butona basmak suretiyle yapilan degisikligi onaylayin.

3.3 Arka Panel

Giig besleme kablosu
Sistemi sebekeye baglar
Gaz baglantist

Sinyal kablosu (CAN-BUS) (RC) girisi

Kapama/A¢ma anahtar1
Kaynak makinesine elektrik giicii verir.

iki pozisyona sahiptir, “O” kapali, ve “I” agik.

0 88

3.4 Prizler paneli

1 Negatif giic prizi
Elektrot kaynaginda veya TIG deki hamlagta toprak kab
losunun baglantist igin.

2 Pozitif gii¢ prizi
MMA deki elektrot hamlacinin veya TIG deki toprak kab
losunun baglantisi igin.

3 Gaz baglantist
4 Hamlag baglanti diigmesi




4 AKSESUAR

4.1 Genel Degerlendirmeler

Uzaktan kumandanin gahigmast giig kaynaklarindaki konektore baglandigt
zaman baglatili. Bu baglant1 sistemin agilmast ile de yapilabilir.
Baglanan RC kumandast ile, gii¢ kaynagi kontrol paneli her tiirli
degisikligin yapilmasina olanak saglayacak sekilde kalir. Giig kay-
nagi kontrol panelindeki degisiklikler ayrica RC kumandasinda ve
tersine gosterilir.

4.2 RC 100 uzaktan kumanda cihazi

RC 100 aygitt kaynak akiminin ve voltajinin goriintiilenmesi ve
ayarlanmasi i¢in kullanilan bir uzaktan kumanda cihazidir.

“Talimat el kitabina bakin”.

4.3 TIG kaynagi i¢in RC 120 pedalli uzaktan kumanda
cihazi

Cikis akimi pedal yiizeyi ile (ayagin basil-
dig1) taban arasindaki aciyr degistirmek
suretiyle minimumdan maksimum degere
degistirilir.

Bir mikro anahtar minimum basingta kay-
nak baslatma sinyali saglar.

“Talimat el kitabina bakin”.

4.4 RC 180 uzaktan kumanda

Bu uzaktan kumanda cihaz1 kaynak siirecini kesintiye ugratmaksi-
zin ¢ikig akiminin dogrusal olarak degistirilmesine olanak saglar.

“Talimat el kitabina bakin”.

-
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4.5 RC 200 uzaktan kumanda cihazi

RC 200 aygit1 baglandig: gii¢ kaynagi kontrol panelindeki biitin
parametrelerin goriintiilenmesine ve degismesine olanak saglayan
bir uzaktan kumanda cihazidur.

“Talimat el kitabina bakin”.

4.6 U/D serisi hamlaglar

U/D serisi hamlaglar esas kaynak parametrelerinin kontrol edilme-
sine olanak saglayan dijital TIG hamlaglardir:

- kaynak akimi

- programlarin tekrar gagrilmasi

“Talimat el kitabina bakin”.

5 BAKIM

Rutin bakim sistem tlizerinde imalat¢inin direktiflerine
' gore yuritiilmelidir.

Her tiirlii bakim faaliyet sadece kalifiye personel tara-
findan yapilmalidir.

Ekipman galisirken biitiin erigim ve isletim kapilar1 ve
kapaklar1 kapali ve sabit olmalidir.

Sisteme yonelik higbir tiirde degisiklik yapilmamalidir.

Metal tozun havalandirma yiizgecleri yakininda veya onlar iizerin-
de birikmesini 6nleyin.

Her iglemden 6nce gii¢ beslemesini ¢ikarin!
%

—4

Gli¢ kaynag tizerinde asagidaki periyodik kontrolleri

yapin:

- Glig kaynagi i¢ini diisiik basingl sikigtirilmig hava
ve yumusak killi firgalar vasitasi ile temizleyin.

- Elektrik baglantilarini ve biitiin baglant1 kablolarini
kontrol edin.

Hamlag iinitesinin 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.
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S6zii edilen bakimin yapilmamasi biitiin garantileri gegersiz kila-
cak ve imalatciy1 yiikiimliiliikten muaf tutacaktir.

6 TESHISLER VE COZUMLER

Sistemdeki herhangi bir par¢anin tamiri veya degisti-
rilmesi sadece kalifiye miihendisler tarafindan yiirii-
tiilmelidir.

Uygun somun anahtarlar1 ve aletler kullanin.

Sistemdeki herhangi bir parganin yetkili personel disinda personel
tarafindan yapilmasi iriinlin garantisinin gegersiz ve hiikiimsiiz
olmasina neden olacaktir.

Sistem higbir sekilde degistirilmemelidir.

Imalatc1 asagidaki talimatlara uyulmamasi halinde her tiirlii sorum-
Iulugu reddeder.

Sistem ¢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 i¢in en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Sebep Hat sigortasi atik.

Coziim Hatali parcay1 degistirin.

Sebep Kusurlu start anahtari.

Coziim Kusurlu pargay1 degistirin.
Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi ile
temas kurun.

Sebep Kusurlu elektronik.

Coziim Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi

ile temas kurun.

Higbir gii¢ verimi yok (Sistem kaynak yapmiyor)

Sebep Kusurlu hamlag diigmesi.
Coziim Kusurlu pargay1 degistirin.
Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi
ile temas kurun.
Sebep Sistem agirt 1snmis (termal alarm - sart LED yantyor).
Coziim Sistemi kapatmadan onun sogumasini bekleyin.
Sebep Yanlis toprak baglantis.
Coziim Sistemi dogru bir sekilde topraklayin.
“Hizmete Verme” paragrafini okuyun “.
Sebep Sebeke voltaji menzil disinda (Sar1 LED yanik).
Coziim Sebeke voltajini gii¢ kaynagi menzili araligina alin.
Sistemi dogru bir sekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafini okuyun “.
Sebep Kusurlu elektronik.
Coziim Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi

ile temas kurun.
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Yanlis gii¢ beslemesi

Sebep Kaynak siirecinde yanlis se¢im veya kusurlu selektor.

Cozim Kaynak siirecini dogru bir sekilde secin.

Sebep Sistem parametreleri veya fonksiyonlar1 yanlis bir
sekilde ayarl1.

Coziim Sistemi ve kaynak parametrelerini yeniden ayarlayn.

Sebep Kaynak akiminin ayar: igin kusurlu potansiyometre/
kodlayic1.

Coziim Kusurlu pargay1 degistirin.
Sistemi tamir ettirmek icin en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Sebep Sebeke voltaji menzil disi.

Coziim Sistemi dogru bir sekilde baglayin.
“Baglantilar” paragrafini okuyun.

Sebep Kusurlu elektronik.

Coziim Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Ark dengesizligi

Sebep Yetersiz gaz korumasi.

Coziim Gaz akisini ayarlayin.
Yaymimcinin ve hamlacin gaz noziiliiniin iyi durum-
da oldugunu kontrol edin.

Sebep Kaynak gazinda nemlilik.

Coziim Daima kaliteli malzemeler ve triinler kullanin.
Gaz besleme sisteminin daima miikemmel durumda
oldugundan emin olun.

Sebep Yanlig kaynak parametreleri.

Coziim Kaynak sistemini dikkatlice kontrol edin.

Sistemi tamir ettirmek icin en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Cok fazla piiskiirtme

Sebep Yanlis ark uzunlugu.

Coziim Elektrot ile parca arasindaki mesafeyi azaltin.

Sebep Yanlis kaynak parametreleri.

Coziim Kaynak voltajini azaltin.

Sebep Yetersiz gaz korumasi.

Coziim Gaz akigini ayarlayin.
Yayinimcinin ve hamlacin gaz noziiliiniin iyi durum-
da oldugunu kontrol edin.

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Cozim Hamlag agisin1 azaltin.

Yetersiz delme

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Cozlim Kaynak yapilirken besleme hizini azaltin.
Sebep Yanlis kaynak parametreleri.

Coziim Kaynak akimimu artirin.

Sebep Yanlis elektrot.

Coziim Dabha kiigiik ¢apl elektrot kullanin.
Sebep Uglarin yanlis hazirlanmasi.

Cozim Kalafat demiri agikligini artirin.

Sebep Yanlis toprak baglantisi.

Cozliim Sistemi dogru bir sekilde topraklayn.

“Hizmete verme” paragrafini okuyun.




Sebep Kaynak yapilacak pargalar ¢ok biiyiik.
Coziim Kaynak akimini yiikseltin.
Sebep Yetersiz hava basinci.
Coziim Gaz akisini ayarlayin.
“Hizmete verme” paragrafini okuyun.
Atik karismalari
Sebep Eksik atik ¢ikarilmasi.
Cozlim Kaynak once pargalari dogru bir sekilde temizleyin.
Sebep Elektrot cap1 ¢ok biiyiik.
Cozim Daha kiigiik capl elektrot kullanim.
Sebep Uglarm yanlis hazirlanmasi.
Coziim Kalafat demiri agikligini artirmn.
Sebep Yanlis kaynak kipi.
Coziim Elektrot ile parga arasindaki mesafeyi azaltin.

Biitiin kaynak agamalari esnasinda diizenli olarak
besleyin.

Tungsten karigmalari

Sebep Yanlis kaynak parametreleri.

Coztim Kaynak voltajin1 azaltin.
Daha biiyiik ¢apli elektrot kullanin.

Sebep Yanlis elektrot.

Cozim Daima kaliteli malzemeler ve tirtiinler kullanin.
Elektrotu dikkatlice bileyin.

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Coziim Elektrot ile kaynak havuzu arasindaki temastan kaginin.

Ufleme delikleri

Sebep Yetersiz gaz korumast.

Coziim Gaz akigini ayarlayin.
Yayinimei ile hamlacin gaz noziiliiniin iyi durumda
oldugunu kontrol edin.

Yapisma

Sebep Yanlis ark uzunlugu.

Coziim Elektrot ile parga arasindaki mesafeyi artirmn.

Sebep Yanlis kaynak parametreleri.

Coziim Kaynak akimim artirm.

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Cozliim Hamlag agisini artirin.

Sebep Kaynatilacak parcalar ¢ok biiyiik.

Coziim Kaynak akimim artirm.

Marjinal girintiler

Sebep Yanlis kaynak parametreleri.
Coziim Kaynak voltajin1 azaltin.

Daha kiigiik ¢apli bir elektrot kullanin.
Sebep Yanlis ark uzunlugu.
Cozliim Elektrot ile parga arasindaki mesafeyi artirmn.
Sebep Yanlis kaynak kipi.
Coziim Doldururken yan salinim hizini azaltin.

Kaynak yaparken besleme hizin1 azaltin.
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Sebep Yetersiz gaz korumasi.

Coziim Kaynak yapilacak malzemelere uygun gazlar kullanin.

Oksitlenmeler

Sebep Yetersiz gaz korumasi.

Coziim Gaz akisini ayarlayin.

Yayinimcinin ve hamlacin gaz noziiliiniin iyi durum-
da oldugunu kontrol edin.

Gozeneklilik

Sebep Kaynatilacak pargalarda yag, vernik, pas veya kir.

Coziim Kaynaktan 6nce pargalar1 dogruca temizleyin.

Sebep Kaynak malzemesinde yag, vernik, pas veya kir.

Cozim Daima kaliteli malzemeler ve tirtinler kullanin.
Kaynak malzemesini daime miilkemmel sartlarda
tutun.

Sebep Kaynak gazinda nemlilik.

Cozim Daima kaliteli malzemeler ve tiriinler kullanin.
Kaynak malzemesini daima miikemmel sartlarda
tutun.

Sebep Yanlis ark uzunlugu.

Cozlim Elektrot ile parga arasindaki mesafeyi artirin.

Sebep Kaynak gazinda nemlilik.

Coziim Daima kaliteli malzemeler ve tirtinler kullanin.

Gaz besleme sisteminin daima miikemmel sartlarda
oldugundan emin olun.

Sebep Yetersiz gaz korumast.

Coziim Gaz akigini ayarlayin.

Yaymimct ile hamlacin gaz noziiliiniin iyi durumda
oldugunu kontrol edin.

Sebep Kaynak havuzu ¢ok c¢abuk katilastyor.

Coziim Kaynaklarken besleme hizini azaltin.

Kaynatilacak parcalart 6nceden 1sitin.
Kaynak akimini artirm.

Sicak gatlaklar

Sebep Yanlis kaynak parametreleri

Coziim Kaynak voltajin1 azaltin.

Dabha kiigiik ¢aplt elektrot kullanin.

Sebep Kaynatilacak pargalarda yag, vernik, pas veya kir.

Coziim Kaynak 6nce pargalar1 dogruca temizleyin.

Sebep Kaynak malzemesinde yag, vernik, pas veya kir.

Coziim Daima kaliteli malzemeler ve triinler kullanin.
Kaynak malzemesini daime miikemmel sartlarda
tutun.

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Cozim Kaynatilacak baglanti tiirii igin dogru sirali islemler
yuriitiin.

Sebep Kaynatilacak pargalar farkli niteliklere sahip.

Coziim Kaynaktan dnce yag kaplama islemi yapin.

Soguk catlaklar

Sebep Metal malzemede nemlilik.

Coziim Daima kaliteli malzemeler ve tirlinler kullanin.

Kaynak malzemesini daima miikemmel sartlarda
tutun.
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Kaynatilacak baglantinin 6zel geometrisi.
Kaynatilacak malzemeleri 6nceden 1sitin.
Isitma sonrasi islem yapin.
Kaynatilacak baglanti tiirli igin dogru sirali islemler
yuriitiin.

Sebep
Cozlim

Onemli gapak olusumu

Sebep Yetersiz hava basinci.
Coziim Gaz akisini ayarlayin.

“Hizmete Verme” paragrafini okuyun.
Sebep Yanlis kaynak kipi.
Coziim Kaynak yaparken tel besleme hizin1 artirin.
Sebep Asmmis noziil ve/veya elektrot.
Coziim Kusurlu pargay1 degistirin.

Noziil asirt 1sintyor

Sebep Yetersiz hava basinci.
Coziim Gaz akisini ayarlayin.

“Hizmete Verme” paragrafini okuyun.
Sebep Asmmis noziil ve/veya elektrot.
Coziim Kusurlu pargay1 degistirin.

Her tiirli siiphe ve/veya problem igin size en yakin servis merkezi-
niz ile temas etmek konusunda tereddiit etmeyin.

7 KAYNAK TEORISI

7.1 Kaplamal1 elektrot kaynagi (MMA)

Kenarlarin hazirlanmast

Iyi kaynak baglantilar1 elde etmek igin, oksitlerden, pastan veya
oteki kirletici maddelerden arindirilmis temiz parcalar iizerinde
caligmak tavsiye edilir.

Elektrot segimi

Kullanilacak elektrotun ¢ap1 malzemenin kalinligina, pozisyonuna,
baglant: tiiriine ve kaynatilacak parganin hazirlik tiiriine dayalidir.
Onemli capa sahip elektrotlar kaynak islemi esnasindaki nihai
yiiksek 1s1 tedariki ile kesin olarak ¢ok yiiksek akimlar gerektirir.

Kaplama tiirii Ozellik Kullanim

Dogal Titan Dioksit Kullanim kolaylig1  Biitiin pozisyonlar
Asit Yiiksek eritme hizi  Diiz

Esas Mekanik nitelik. Biitiin pozisyonlar

Kaynak akiminin se¢ilmesi
Kullanilan elektrot tiirti ile ilgili kaynak akimi araligi imalatgi tara-
findan elektrot kabinda 6zellikle belirtilmektedir.

Arkin ¢akilmasi ve devam ettirilmesi

Elektrik arki elektrot ucunun toprak kablosuna bagli olan ¢alisilan
parga tlizerine siirtiilmek ve, ark cakilir ¢akilmaz, ¢ubugu normal
kaynak mesafesine hizla geri ¢ekmek suretiyle iiretilir. Genel ola-
rak, arkin ¢aligsmasini artirmak igin, taban kaynak akimi ile ilgili
bir baslangi¢ akim artis1 ok faydalidir.

(Sicak start).

Ark cakilir cakilmaz, elektrotun merkezi erimeye baslar ve caligi-
lan parga tizerinde damlalar halinde birakilir.

Elektrotun dis kaplamast tiiketilir ve bu durum kaynak i¢in koruyucu
gaz temin eder, onun iyi kalitesi bu sekilde giivence altina alinir.
Erimis malzeme damlalarinin elektrotun kaynak havuzu ile birbir-
lerine tesadiifi yakinlig1 nedeni ile kisa devre olmast suretiyle arki
sondiirmesini dnlemek i¢in, kaynak akiminin kisa devre sonuna
kadar gegici bir artis1 gok faydalidir (Ark Giicii).
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Eger elektrot kaynak yapilacak yapisirsa, kisa devre akimini en
diisiik diizeye indirmek faydalidir (yapismay1 6nleme).

Kaynagin yapilmasi
Elektrot egim acis1 islem sayisina dayali olarak degisir; elektrot
hareketi, doldurucu malzemenin merkezdeki asirt bir birikimini
onleyecek sekilde normal olarak kordonun kenarlarindaki salinim
ve durmalar ile yapilir.

Ciirufun kaldirilmast

Kaplamal1 elektrotlar vasitasi ile kaynak yapmak her igslemden
sonra ciirufun kaldirilmasini gerektirir.

Ciiruf kiigiik bir ¢ekig vasitasi ile kaldirilir ve eger kirilgansa fir-
¢alanarak atilir.

7.2 TIG kaynag: (stirekli ark)

TIG (Tungsten Inert Gas) kaynag1 islemi tiiketilebilir olmayan bir
elektrot (yaklagik 3370°C derecelik bir erime sicakligina sahip saf
veya alagim tungsten) ile galisilan parga arasindaki bir elektrik
arkinin varligina dayalidir; atil bir gaz (argon) atmosferi kaynak
havuzunu korur.

Tungstenin baglantidaki tehlikeli karigimlarini 6nlemek igin, elekt-
rot hi¢bir zaman ¢alisilan parga ile temas etmemelidir; bu nedenle
kivilerm H.F. gii¢ kaynagi vasitasi ile baslatilir, boylece elektrik
arkinin uzaktan cakisi giivence altina alinir.

Azaltilan tungsten karigimlart ile bir bagka baslatma tiirii de mim-
kiindiir: yiksek frekans gerektirmeyen kaldirma start1, ama sadece
elektrot ile galisilan parga arasinda diisiik akimdaki bir baslangi¢
kisa devresi; elektrot kaldirildigi zaman, ark baslatilacak ve akim
ayarlanan kaynak degerine ulasincaya kadar yiikselecektir. Kaynak
kordonunun ucunun kalitesini artirmak igin akimin diisiisiint dik-
katlice kontrol etmek énemlidir ve ark parlamasindan birkag sani-
ye sonra gazin kaynak havuzuna akmaya devam etmesi gereklidir.
Bircok igletim sartlar1 altinda, dnceden ayarl iki kaynak akimini
kullanilabilmek birinden 6tekine (BILEVEL) kolayca hareket ede-
bilmek i¢in faydalidir.

Kaynak polaritesi

D.C.S.P. (Direkt Diiz Akim Polaritesi)

Bu en cok kullanilan polaritedir ve elektrotun sinirli aginmasini
giivence altina alir (1), ¢iinkii 1s1n1n %70 1 anot iizerinde yogunlasir
(parca).

Yiiksek ilerleme hizlart ve diisiik 1s1 tedariki ile dar ve derin kay-
nak havuzlari elde edilir.

Cogu malzemeler, aliminyumdan (ve onun alagimlarindan) yapil-
mis olanlar ve magnezyum harig, bu polarite ile kaynatilir.

©

I\~




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 asir1 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) artirilmasi ile ark incelir, ince levhalarda daha
yogun, daha saglam ve kaliteli kaynak daha da artirilir.

D.C.5.P

0 t

0.C.5.P-PULSED

LI t
7.2.1 Celik TIG kaynag:

TIG prosediirii borulardaki ilk uygulamalarda hem karbon ve hem
de alagim geligi kaynag1 ve goriiniisiin 6nemli oldugu yerdeki kay-
nak igin ¢ok etkilidir.

Dogrudan polarite gereklidir (D.C.S.R).

Kenarlarin hazirlanmast
Kenarlarin dogru bir bigimde temizlenmesi ve hazirlanmasi gerekir.

Elektrotun se¢imi ve hazirlanmasi

Toryum tungsten elektrotlarnt (%2 toryum-kirmizi renklendir-
meli) veya alternatif olarak asagidaki c¢aplara sahip seryum veya
lantan elektrotlerin1 kullanmaniz tavsiye edilir:

@ elektrot (mm) akim araligi (A)

1.0 15+75
1.6 60+150
24 130240

-
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Elektrot sekilde gosterilen ugta olmalidir.

>

o (°) akim aralig1 (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.

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 2.4 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 icin, ¢eligin TIC kaynag icin olan ayn1 direk-
tiflere veya ozel talimatlara uyun.
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8 TEKNIK AYRINTILAR

TERRA 270 TLH

Gig beslemesi voltaji Ul (50/60Hz) 3x400Vac£15%
Zmax (@PCC) * -
Gecikmeli hat sigortasi 16A
Kablo-Iletisim arabasi SAYISAL
Emilen maksimum gii¢ (kVA) 14 kVA
Emilen maksimum gii¢ (kW) 9.72 kW
Giig faktorii PF 0.70
Verimlilik (w) 85%
Cosp 0.99
Emilen maksimum akim I1max 20.2A
Verimli akim [1eff 12.8A
Gorev faktorti (40°C)

MMA TIG
(x=40%) 270A -
(x=50%) - -
(x=60%) 255A  270A
(x=100%) 240A  250A
Gorev faktorti (25°C)
(x=100%) 270A  270A
Ayar aralig1 12 3-270A
Yiiksiiz voltaj MMA Uo 70Vdc
Yiiksiiz voltaj TIG HF Uo 70Vdc
Yiiksiiz voltaj TIG LIFT Uo 30Vdc
Maksimum voltaj Up 11.8kV
Koruma derecesi IP 1P23S
izolasyon sinifi H
Boyutlar (uxdxy) 500x190x400 mm
Agirlik 16.1 kg.
Yap1 standartlar EN 60974-1/EN 60974-3/EN 60974-10
Gii¢ besleme kablosu 4x2.5 mm?2
Giig kablosu uzunlugu Sm

* Bu ekipman EN/IEC 61000-3-11 uyumlu degildir.
E

m Bu cihaz, EN/IEC 61000-3-12 standardina uygun degildir. Cihazin algak gerilimli bir sebekeye baglanabileceginden emin olmak, kurulumcu veya

kullanicinin (gerekli olmasi halinde sebeke dagiticisina danigarak) sorumlulugundadir.

("Elektromanyetik alanlar & parazitler/karisimlar” - " EN/IEC 60974-10 e gore ekipman siniflandirmasi” kismina bakin).
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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 270 TLH
este conform normelor europene: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE
si cd 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 autorizata in prealabil de SELCO s.r.l. va anula aceasta carte tehnica.

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

)/ —

Lino Frasson
Chief Executive
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‘ l Pericol iminent de producere de rani grave si conduite periculoase care pot duce la raniri corporale

% Sfat important de urmat pentru a evita accidentarile usoare sau a produce pagube proprietatii

~

(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.
Producatorul 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 si internationale privind protectia. Alte intrebuintdri
decat cele declarate exclusiv de cdtre 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 si 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

-
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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.
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.

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.

Nu atingeti elementele proaspat sudate: caldura poate
cauza arsuri grave.

(00D L m e

+ Urmati toate prevederile descrise mai sus si de asemenea in toate
operatiile efectuate dupa sudare, intrucat zgura se poate detasa de
elementele sudate 1n timp ce acestea se racesc.

* Verificati ca pistoletul s fie rece inainte de a incepe orice ope-
ratie.

Asigurati-va cd sistemul de ricire este oprit Tnaintea
decuplarii conductelor de la acesta. Lichidul cald ce
iese din conducte poate cauza arsuri.

>
-
>
-

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 in sigurantd pentru a evita eventuale accidente de
persoane sau bunuri.

1.3 Protectia impotriva fumului si gazelor

s > 4

* Fumul, gazul si praful produse in timpul procesului de sudare pot
fi daunatoare sanatatii.
in anumite circumstante, fumul cauzat de sudurd poate duce la
aparitia cancerului sau poate copiilor femeilor insarcinate.
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« Stati la distantd de orice gaz sau fum produs in urma sudarii.

 Asigurati, in perimetrul de lucru, o ventilatie potrivita, naturalad
sau fortata.

» Dacd ventilatia este slaba, 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 fatd de locul unde se sudeazd, daca 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 deosebita asupra sigurantei oamenilor si
bunurilor.

* Nu efectuati operatii de sudare pe sau langa recipiente sub presiune.

* Nu efectuati operatii de sudare pe recipiente sau conducte inchise.
Fiti foarte atenti atunci cand efectuati operatii de sudura pe tevi
sau recipiente, chiar dacd 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.

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, n pozitie verticala
langd un perete sau alt suport pentru a nu cadea sau lovi nimic
din jur.

+ Ingurubati capacul pentru a proteja robinetul in timpul transpor-
tului, folosirii si la sfarsitul oricarei operatii de sudare.
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* 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 distanta 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.

— @ | 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 doua 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

Cresterea lungimiii pistoletului sau a cablurilor de
sudare cu peste 8 m va mari riscul producerii unui soc
electric.

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 asigurata de siste-
mul public de alimentare de joasa tensiune.

Persoanele care au stimulatori cardiaci trebuie sd isi
consulte medicii inainte de a incepe operatiile de
sudare sau de taiere cu plasma.




Echipamentul clasa A nu este prevazut pentru folosirea in locatii
rezidentiale unde energia electrica este asiguratd de sistemul public
de alimentare de joasa tensiune. In aceste locatii pot aparea anu-
echipamentului de clasd A datoritd deranjamentelor atat conduse
cat si radiate.

Instalarea, folosirea si examinarea zonei

Acest echipament este confectionat in concordanta 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 isi asuma raspunderea pentru nicio dauna produsa
folosind aparatul in mediu casnic.

Utilizatorul trebuie s fie expert in aceasta activitate si
Ia totodatd responsabil pentru punerea in functiune si

folosirea echipamentului in concordantd cu instructiu-
nile date de producator.

Daca se observd vreo defectiune de natura electro-
magneticd, utilizatorul trebuie sa rezolve problema chiar si cu o
asistenta tehnicd, dacd este necesar, din partea producatorului.
Daca se observa vreo defectiune electromagnetica, utilizatorul tre-
buie sa rezolve problema chiar si cu o asistenta tehnica, daca 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 sa
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.

Cerintele sursei principale (A se vedea datele tehnice)
Echipamentul de putere inalta, datoritd curentului initial scos
din sursa principald, poate influenta calitatea puterii grilei. Prin
urmare, restrictiile de conexiune sau cerintele ce prevad impedanta
retelei maxim permisibild (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:

- Daca este posibil, strangeti si asigurati cablurile de putere si cele
de masa.

- Nu infasurati niciodata cabluri de sudare in jurul corpului,

- Nu vé pozitionati intre cele doud cabluri (tineti-le pe amandoua
pe aceeasi parte).

- Cablurile trebuie s fie cat mai scurte, trebuie sa 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 fatd de zona de
sudare.

- Cablurile trebuie sa fie tinute la distanta de alte cabluri.

=
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Impamantarea
Trebuie sa se tind seama de Impamantarea tuturor componentelor
din metal ale echipamentului de sudare si a celor din apropierea
acestuia.
Impamantarea trebuie facuta in concordanta 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 facuti 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 protejata impotriva efectelor daunatoare cauzate de patrun-
derea apei in echipament cand partile mobile ale acestuia nu
functioneaza.

2 INSTALAREA

Instalarea trebuie realizata doar de personal expert si
autorizat de producator.

1.8 Estimarea protectiei (IP)

In timpul instaldrii, asigurati-va ca sursa de energie sa
fie deconectata de la retea.

Ca &8

Este interzisa 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.

A
@

Nu subestimati greutatea echipamentului: consultati
specificatiile tehnice.

Nu mutati sau suspendati incarcatura deasupra per-
soanelor sau lucrurilor.

Nu aruncati sau aplicati presiune mare pe achipament.
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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 suprafatd 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:

- trifazata de 400V

AVERTISMENT: pentru a preveni ranirea persoane-
lor sau distrugerea echipamentului, trebuie verificata
tensiunea retelei stabilita si tensiunea principald 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
tensiune pand la £15% tindnd seama de valoarea
reglatd.

llll'
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Echipamentul poate fi pus in functiune de un genera-
tor care garanteazd o tensiune de alimentare stabila de
+15%, tindnd seama de valoarea tensiunii declarate de
producator, in toate conditiile posibile de operare si la
o putere nominald maxima.

llll'
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In mod normal, de recomanda sa se foloseascda un
motogenerator cu o ratd dubla a puterii monofazate
sau de 1,5 ori mai mare decat o sursa trifazata.

Inainte de conectarea sursei de energie trebuie sa va
asigurati ca generatorul este controlat electronic.

-
L
A

Cablul pentru tensiunea de retea este prevazut cu o sarma galbend/
verde care trebuie INTOTDEAUNA si fie impdmantat. Aceastd
sarmi 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 prevazutd
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 dacd instalatiile folosite au impamantare si daca prizele
se afld in conditii bune.

Instalati doar prizele certificate in conditii de siguranta.
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2.4 Instalarea

Conexiune pentru sudarea SE

Conexiunea prezentata in figura produce o sudare de
polaritate inversa. Pentru a obtine o sudare dreapta a
polaritatii, inversati conexiunile.

(o

- Conectati (1) cablul port electrod la priza pozitiva (+) a sursei de

putere (2).

- Conectati (3) cablul de masa la priza negativa (-) a sursei de

putere (4).

Conexiunea pentru sudarea WIG

- Conectati cupla pentru pistoletul WIG (1) la priza pistoletului (-)
(2) a sursei de putere.

- Conectati (3) cablul de masa la priza pozitiva (+) a sursei de
putere (4).

- Conectati tubul de gaz de la cilindru la conexiunea de gaz din
spate.

- Conectati cablul de semnal (5) al pistoletului la conexiunea
potrivita (6).

- Conectati furtunul de gaz (7) al pistoletului la conexiunea potri-
vita (8).

3 PREZENTAREA SISTEMULUI

3.1 Generalitati

Echipamentele de sudare TERRA 270 TLH sunt surse de curent
constant de tip invertor dezvoltate pentru sudarea cu electrod invelit
(MMA), WIG DC (curent continuu).




3.2 Panoul de comanda frontal

7 4 1 2 3

Dispozitiv de reducere a tensiunii
Arata ca nici o incdrcare cu tensiune a echipamentului este
controlata.

Alarma
Indica o posibild interventie a dispozitivelor de protectie,
cum ar fi senzorul de temperatura.

Pornirea arcului
Indica prezenta tensiunii la bornele de iesire ale echipa
mentului.

Afisaj pe 7 segmente

Afiseaza parametrii generali ai masinii in timpul pornirii,
setdri, permite citirea curentului si tensiunii in timpul pro-
cesului de sudare, precum si afisarea posibilelor erori.

5 Buton de reglare principal

Permite reglarea continua a curentului de sudare.

Permite reglarea parametrilor selectati pe graficul 6.
Valoarea parametrului selectat este afisata pe afisajul 4.
Permite intrarea in meniul masinii, selectarea si setarea
parametrilor de sudare.

6 Parametrii de sudare
Graficul de pe panoul sursei permite selectarea si reglarea
parametrilor de sudare.

Curentul de sudare

|1 Permite reglarea curentului de sudare.
Parametrul setat in amperi (A).
Minim 3A, Maxim Imax, Standard 100A

I Curentul de baza

b Permite reglarea curentului de baza in moduri / pulsate sau
sisteme rapid pulsate.
Parametrul setat in amperi (A).
Minim 3A-1%, Maxim Curent de sudare -100%, , Standard 50%

f 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) — KiloHertz (KHz).
Minim 0.1Hz, Maxim 2.5KHz, Standard — inchis

by voestalpine
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td Panta de coborare
Permite setarea unei treceri treptate intre curentul de suda-
re si curentul final.
Parametrul setat in secunde (s).
Minim — inchis, Maxim 99.9s, Standard — inchis
pg Post gazul
Permite reglarea debitului de gaz la sfarsitul sudurii.
Reglarea parametrului: Secunde (s)
Minim 0.0s, Maxim 99.9s, Standard forma undei syn

Procese de sudare
Permite alegerea modului de sudare.
Sudarea cu electrod (MMA)

Sudarea WIG (TIG), 2 pasi

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 curga pentru un timp de post-gaz presetat.

Sudarea WIG (TIG), 4 pasi

in modul de sudare in 4 pasi, prima apasare a trigaciului
pistoletului face ca procesul de purjare a gazului sa inceapa,
iar dupa eliberarea tragaciului pistoletului arcul se aprinde.
Urmatoarea apdsare 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

DO

3.2.1 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 concordantd cu
procesul de sudare selectat si au cod numeric. Intrarea in modul
de setare al sursei: prin tinerea apdsata a tastei timp de 5 secunde.
Selectarea si reglarea parametrului cerut: rotind butonul de reglare
pana cand indica codul numeric corelat cu acel parametru.

Daca tasta codificatorului este apasata in acest moment, valoarea
setatd pentru parametrul selectat poate fi afigata si reglata.

lesirea din modul de setare al sursei: pentru a iesi din sectorul de
reglare, apdsati 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.
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 — inchis, Maxim 500%, Standard 80%
7 Curentul de sudare
Permite reglarea curentului de sudare.
Parametrul setat in amperi (A).
Minim 3A, Maxim Imax, Standard 100A
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Arc force

Permite reglarea valorii Arc Force in sudarea SE. Permite
reglarea raspunsului dinamic energetic la sudare, facili-
tand operatiile sudorului.

Crescand valoarea fortei arcului se reduce riscul de lipire
a electrodului.

Parametru setat ca procentaj (%) din curentul de sudare.
Minim — inchis, Maxim 500%, Standard 30%

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.

(2

Celulozic, Aluminiu

P = C* Putere constantd
Cresterea lungimii arcului are ca efect o reducere a curen-
tului de sudare (si invers) conform relatiei: V.I = K.

-

Celulozic, Aluminiu
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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 corectd a dinamicii arcului permite un beneficiu
maxim al sursei de sudare pentru a indeplini cele mai bune
performante posibile.

Sudabilitatea perfecta a electrodului folosit nu este garantata
(sudabilitatea depinde de calitatea si pastrarea consumabile-
lor, de conditiile de operare si sudare, de numeroase aplicatii
posibile, etc.).

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 tensiune mica de
desprindere a arcului reduce reaprinderea arcului cand
electrodul se misca de pe piesa, reducand stropirea, arde-
rea si oxidarea piesei. Dacd se folosesc electrozi pentru
care este nevoie de tensiune Inaltd, este bine sd setati un
prag mai mare pentru a preveni inchiderea arcului in tim-
pul sudarii.

%

Nu setati niciodatd o tensiune a desprinderii arcului
mai mare decat tensiunea care nu e in sarcind a unei
surse de putere.

500

551

601

602

603

750

751

752

Parametru setat in Volti (V)

Minim 0V, Maxim 99,9V, Standard 57V

Permite accesul la nivele de setare superioare.

USER: Utilizator

SERV: Service

vaBW: vaBW

Inchis/deschis

Permite inchiderea panoului de comanda si inserarea unui
cod de protectie (Consultati capitolul “Inchis/deschis™).
Pasul de reglare

Permite reglarea variatiei pasului pe tastele sus-jos
Minim — inchis, Maxim MAX, Standard 1

Parametru extern CH1

Permite administrarea parametrului extern 1 (valoare
minima).

Parametru extern CH1

Permite administrarea parametrului extern 1 (valoare
maxima).

Masurari

Permite selectarea tipului de masurare care urmeaza sa fie
afisat pe display-ul 4.

A Curent real

U Tensiune reald

Citire curent

Permite afisarea valorii reale a curentului de sudare
Citire tensiune

Permite afisarea valorii reale a tensiunii de sudare

Lista de setare a parametrilor (WIG)

0

Salvare si iegire

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 99.9s, 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 %

Timpul curentului initial

Permite reglarea timpului pentru care este mentinut curen-
tul initial.

Reglarea parametrului: Secunde (s)

Minim — inchis, Maxim 99.9s, Standard — inchis

Panta de crestere

Permite setarea pasajului dintre curentul initial si curentul
de sudare.

Parametrul setat in secunde (s).

Minim — inchis, Maxim 99.9s, Standard — inchis

Curentul de sudare

Permite reglarea curentului de sudare.

Parametrul setat in amperi (A).

Minim 3A, Maxim Imax, Standard 100A




10

11

12

13

14

15

16

Curent pe 2 nivele

Permite reglarea curentului secundar in 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 apdsat 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
curga pana se ajunge la nivelul post gaz.

Reglarea parametrului: Amperi (A) — Pocente (%)

Minim 3A-1%, Maxim Imax-500%, Standard — inchis
Curent pe 2 nivele (%-A)

Permite reglarea curentului secundar in sistemul de sudare
pe 2 nivele.

0=A, 1=%

Curentul de baza

Permite reglarea curentului de baza in moduri / pulsate sau
sisteme rapid pulsate.

Parametrul setat in amperi (A).

Minim 3A-1%, Maxim Curent de sudare -100%, , Standard 50%
Curentul de baza (%-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 materi-
alelor subtiri sau o calitate mai buna a cordonului de sudare.
Reglarea parametrului: Hetz (Hz) — KiloHertz (KHz).
Minim 0.1Hz, Maxim 250Hz, Standard — inchis

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 lunga de timp.

Reglarea parametrului: Procente (%)

Minim 1%, Maxim 99%, Standard 50%

Frecventa pulsului rapid

Permite reglarea frecventei pulsului.

Permite calibrarea si o mai buna stabilizare a arcului electric.
Reglarea parametrului: KiloHertz (KHz)

Minim 0.02KHz, Maxim 2.5KHz, Standard — inchis
Pante pulsate

Permite reglarea timpului de coborare in modul de sudare
pulsat.

Permite obtinerea unei treceri mai line de la curentul de
varf la curentul de baza, avand un arc de sudare mai mult
sau mai putin moale.

Reglarea parametrului: Procente (%)

Minim — inchis, Maxim 100%, Standard — inchis

Panta de coborare

Permite setarea unei treceri treptate intre curentul de suda-
re si curentul final.

Parametrul setat in secunde (s).

Minim — inchis, Maxim 99.9s, Standard — inchis

18
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204

205
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Curentul final

Permite reglarea curentului final.

Parametrul setat in Amperi (A).

Minim 3A-1%, Maxim Imax-500%, Standard 10A

Curentul final (%-A)

Permite reglarea curentului final.

Reglarea parametrului: Amperi (A) — Pocente (%)

0=A, 1=%, Standard A

Timpul curentului final

Permite reglarea timpului de mentinere a curentului final.

Reglarea parametrului: Secunde (s)

Minim — inchis, Maxim 99.9s, Standard — inchis

Post gazul

Permite reglarea debitului de gaz la sfarsitul sudurii.

Reglarea parametrului: Secunde (s)

Minim 0.0s, Maxim 99.9s, Standard forma undei syn

Pornire WIG (HF)

Permite selectarea modului de aprindere a arcului prin.

Pornit=HF START, inchis= LIFT START, STANDARD HF

START

Sudarea electrica in puncte

Permite pregdrirea procesului de “sudare electricd n 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 imediata a arcului in timpul pantei de

coborare sau reinceperea ciclului de sudare.

0O=inchis, 1=pornit, Standard — pornit

imbinare usoara (WIG DC)

Permite aprindera arcului in modul pulsat i cronometrarea

functiei inainte de reinstalarea automata a conditiilor de

sudare presetate.

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

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 tensiune mica de

desprindere a arcului reduce reaprinderea arcului cand

electrodul se misca de pe piesa, reducand stropirea, arde-

rea i oxidarea piesei.

@

Nu setati niciodatd o tensiune a desprinderii arcului
mai mare decat tensiunea care nu e in sarcind a unei
surse de putere.

500

601

602

603

Minim 0.0V, Maxim 99,9V, Standard 45V

Permite accesul la nivele de setare superioare.

USER: Utilizator

SERV: Service

vaBW: vaBW

Pasul de reglare

Permite reglarea variatiei pasului pe tastele sus-jos
Minim — inchis, Maxim MAX, Standard 1

Parametru extern CH1

Permite administrarea parametrului extern 1 (valoare
minima).

Parametru extern CH1

Permite administrarea parametrului extern 1 (valoare
maxima).
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606 Pistolet U/D
Permite managementul parametrilor externi (CH1) (valoare
minimad, valoare maxima, parametru selectat).

750 Masurari
Permite selectarea tipului de masurare care urmeaza sa fie
afisat pe display-ul 4.
A Curent real
U Tensiune reald

751 Citire curent
Permite afisarea valorii reale a curentului de sudare
Permite setarea metodei de afisare a curentului de sudare
(consultati capitolul “personalizarea interfatei”)

752 Citire tensiune
Permite afisarea valorii reale a tensiunii de sudare
Permite setarea metodei de afisare a tensiunii de sudare
(consultati capitolul “personalizarea interfatei”)

3.2.2 Coduri alarma

EO1, E02 Alarma temperatura

E04, E13 Alarma comunicare

E10 Alarma modul putere

E19 Alarma configurare sistem

E20 Alarma lipsa memorie

E21 Alarma pierdere de dare

E23 Alarma lipsa memorie (RC)
E24 Alarma pierdere de date (RC)
E40 Alarma alimentare putere sistem
E43 Alarma lipsa lichid de racire

3.2.3 Inchis/Deschis
Permite ca toate setdrile din panoul de comanda sa fie blocate cu
ajutorul unei porole de siguranta.

Intrati in meniu apasand tasta de reglare pentru cel putin 5 secunde.
Selectati parametrul cerut (551) rotind butonul de reglare pana
cand este afisat pe sectorul central.

Activati reglarea parametrului selectat apasand butonul de reglare.
Setati un cod numeric (parold) rotind butonul de reglare.
Confirmati modificarea facuta apasand butonul de reglare.

3.3 Panoul din spate

Cablul de alimentare cu energie
Conecteaza sistemul la retea.
Orificiu pentru gaz

Intrare cablu semnal (CAN-BUS) (RC)

4 Intrerupdtor pornit/oprit
@ Porneste furnizarea energiei electrice catre sudor.

@ Are doua pozitii, ,,0” — inchis si ,,]” — deschis.

3.4 Panoul de fise

:@)I:I g
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1 Priza negativa
Pentru conectarea cablului de masa la sudarea cu electrod
sau a pistoletului WIG.

2 Priza pozitiva
Pentru conectarea cablului portelectrod sau a masei la
sudarea WIG.

3 Orificiu pentru gaz

4 Conexiune butonul pistoletului

4 ACCESORII

4.1 Generalitati

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 conectata, panoul de comanda al sur-
sei ramane activat pentru a se realiza orice modificare. Modificarile
la panoul de comanda al sursei apar si pe comanda RC si invers.

4.2 Comanda la distantd RC 100

RC 100 este o comanda la distanta 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 pedald RC
120 pentru sudarea WIG

Curentul de iesire este controlat avand o
valoare de la minim la maxim prin modifi-
carea presiunii piciorului pe pedala. Un
microintrerupdtor produce la cea mai mica
atingere, semnalul de start.

“Consultati manualul de instructiuni”.

4.4 Comanda la distantd RC 180

Elementul de comanda la distanta permite modificarea curentului
de iesire fara a intrerupe procesul de sudare.

“Consultati manualul de instructiuni”.

4.5 Comanda la distanta 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”.

4.6 Seria de pistolete U/D

Seria de pistolete U/D sunt pistolete digitale TIG care controleaza
parametrii principali de sudare:

- curent de sudare

- revoca programele

“Consultati manualul de instructiuni”.

-
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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 partile 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

naintea efectuarii oricdrei 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-
td 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.

6 POSIBILE PROBLEME

Repararea sau inlocuirea oricaror parti componente
ale sistemului trebuiesc efectuate doar de personal
calificat.

Inlocuirea sau repararea oricaror parti din sistem de catre perso-
nalul neautorizat pot face ca garantia sa devind nuld si neavenita.
Sistemul nu trebuie modificat in nicio circumstanta.

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.
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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 termica — LED-ul
galben aprins).

Solutia Asteptati ca sistemul sd se raceasca fara oprirea aces-
tuia (LED—ul galben stins).

Cauza Impamantare incorecta.

Solutia Impamantati sistemul corect.
Cititi paragraful ,,Instalare”.

Cauza Alimentare necorespunzitoare (LED-ul galben
aprins).

Solutia Alimentarea sursei de sudare cu tensiunea corespun-
zdtoare functiondrii acesteia.
Conectati corect a sistemul.
Cititi paragraful ,,Conectare”.

Cauza Componente electronice defecte.

Solutia Contactati cel mai apropiat service pentru a repara

sistemul.

Tensiune de iesire incorecta

Cauza Selectarea gresita a procesului de sudare, sau selector
defect.

Solutia Selectati corect procesul de sudare.

Cauza Setarea incorectd a parametrilor/functiilor.

Solutia Resetati sistemul si parametrii de sudare.

Cauza Potentiometru/ buton pentru reglarea curentului de
sudare defect.

Solutie Inlocuirea componentelor defecte.
Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Cauza Tensiunea principald in afara limitelor de functionare.

Solutia Conectati sistemul corect.
Cititi paragraful ,,Conectare”.

Cauza Componente electronice defecte.

Solutia Contactati cel mai apropiat service pentru a repara

sistemul.

Instabilitatea arcului

Cauza Protectie de gaz insuficienta.

Solutia Reglati debitul de gaz.
Verificati daca difuzorul de gaz si calota sunt in bune
conditii de functionare.
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Cauza Umiditatea din gazul de sudare.

Solutia Folositi intotdeauna materiale si produse de calitate.
Asigurati-va ca sistemul de alimentare cu gaz este in
stare perfecta de functionare.

Cauza Parametrii de sudare incorect selectionati.

Solutia Verificati cu atentie sistemul de sudare.

Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Stropire excesiva

Cauza Lungime incorecta a arcului.
Solutia Micsorati distanta dintre electrod si piesa.
Cauza Parametrii de sudare incorecti.
Solutia Micsorati tensiunea de sudare.
Cauza Protectie de gaz insuficienta.
Solutia Reglati debitul de gaz.
Verificati starea difuzorului de gaz si a calotei.
Cauza Mod de sudare incorect.
Solutia Micsorati unghiul de inclinatie al pistoletului.

Patrundere insuficienta

Cauza Mod de sudare incorect.
Solutia Scadeti viteza de sudare.
Cauza Parametrii de sudare incorecti.
Solutia Cresteti curentul de sudare.
Cauza Electrod selectionat gresit.
Solutia Folositi un electrod de diametru mai mic.
Cauza Pregatirea incorecta a pieselor.
Solutia Mariti sanfrenul.
Cauza Impamantare incorecta.
Solutia Impamantati sistemul corect.
Cititi paragraful ,,Instalare”.
Cauza Grosimea prea mare a pieselor de sudat.
Solutia Cresteti curentul de sudare.
Cauza Debit de aer insuficient.
Solutia Reglati debitul de aer.

Cititi paratgraful ,,Instalare”.

Incluziuni de zgura

Cauza Curatire insuficienta.

Solutia Curdtati piesele bine inainte de sudare.
Cauza Diametrul prea mare al electrodului.
Solutia Folositi un electrod de diametru mai mic.
Cauza Pregatirea incorectd a pieselor.

Solutia Mariti samfrenul.

Cauza Mod de sudare incorect.

Solutia Micsorati distanta dintre electrod si piesa.

Deplasati-va cu viteza constanta in timpul procesului
de sudare.

Incluziuni de Tungsten
Cauza Parametrii incorecti.
Solutia Micsorati tensiunea.
Folositi un electrod de diametru mai mare.




Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Pori
Cauza
Solutia

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 insuficientd.
Reglati debitul de gaz.
Verificati starea difuzorului de gaz si a calotei.

Lipirea (electrodului/sarmei)

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Lungimea incorectd 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

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Parametrii incorecti.
Micsorati tensiunea.
Folositi un electrod cu diametru mai mic.

Lungimea arcului incorecta.
Cresteti distanta dintre electrod si piesa.

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.
Verificati starea difuzorului de gaz si a calotei.

Grasimi, vopsea, rugina si praf pe piesele ce urmeaza
a fi sudate.
Curatati piesele inainte de sudare.

Grasimi, vopsea, rugina 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.

Lungime incorecta a arcului.
Micsorati distanta dintre electrod si piesa.

Umiditate in gazul de sudare.

Folositi materiale si produse de calitate.

Asigurati-va ca sistemul de alimentare cu gaz functi-
oneaza 1n conditii perfecte.

=
bohlery:=dns
Cauza Protectie de gaz insuficienta.
Solutia Reglati debitul de gaz.
Verificati starea difuzorului de gaz si a calotei.

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 sudare incorecti.
Solutia Micsorati tensiunea de sudare.
Folositi un electrod de diametru mai mic.

Cauza Grasimi, vopsea, rugina si praf pe piesele ce urmeaza
a fi sudate.

Solutia Curatati piesele inainte 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 pregatire 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 in 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 postincalzire.
Executati corect operatiile aferente tipului de rost
pentru sudare.

Zgura excesiva

Cauza Presiune de aer insuficienta.

Solutia Reglati presiunea aerului.
Cititi paragraful ,,Instalare”.

Cauza Mod de sudare incorect.

Solutia Meariti viteza de avans in timpul sudarii.
Cauza Diuza si/sau electrod uzati.

Solutia Inlocuiti componenta defecta.

Diuza se supraincalzeste
Cauza Presiune de aer insuficienta.
Solutia Reglati debitul de aer.

Cititi paragraful ,,Instalare”.

Cauza Diuza si/sau electrod uzati.
Solutia inlocuiti componentele.

Pentru orice dubiu si/sau problema nu ezitati sd 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 rugind 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 caldura 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 imbindrii  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 masa; dupa ce arcul a fost aprins, retragand
rapid electrodul la distanta normald de sudare, procesul poate
continua.

in general, pentu a imbunatitii comportamentul aprinderii arculu,
sursa furnizeaza un curent initial penrtu a incalzi brusc varful elec-
trodului, stabilind astfel arcul (hot start).

Odata ce arcul a fost aprins, partea centrala 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 consuma si astfel furnizeazi
un gaz de protectie pentru baia de metal, asigurand o bunad 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 furnizatd o crestere temporard a curen-
tului de sudare pentru a preveni formarea scurtcircuitului intre
electrod si piesd (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; depla-
sarea electrodului se face In mod normal, fara oscilatii si se opreste
la capetele cordonului de sudurd, in asa fel incat sa se evite acu-
mularea excesiva a materialului de umplere in centrul cordonului
de sudare.
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Indepartarea zgurii

Sudarea cu electrozi inveliti solicitd indepartarea zgurii dupa fie-
care trecere.

Zgura se indeparteazd cu un ciocan mic sau dacd aceasta se poate
indeparta, prin periere.

7.2 Sudarea WIG (cu arc continuu)

Procesul de sudarea WIG (Tungsten Inert Gas) se bazeazd 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 piesa; o atmosfera de gaz inert (argon) protejeazd
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 echipata cu
un sistem de aprindere a arcului care genereaza o frecventa nalta,
o descarcare 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 inaltd
frecventa, ci doar de un scurt circuit initial la curenti mici, intre
electrod si piesd; 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 §i este necesar ca gazul sa protejeze pentru cateva
secunde baia de sudura dupa ce arcul s-a stins.

in multe conditii de operare, este folositor si se poata utiliza doi
curenti de sudura presetati i sa se poata trece cu usurinta de la un
curent la altul (bilevel).

Polaritatea
D.C.S.P. (Curent continuu - polaritate directa)
Acest tip de polaritate este cel mai des utilizat si asigurd o uzurad
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 directd pulsata)
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 sudurd 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
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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 directd (D.C.S.P.).

Pregatirea marginilor
Este necesara o curatire §i o pregatire mai corectd 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
2.4 130240

Electrodul trebuie ascutit conform figurii.

>k

() 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 bazd deoarece ele pot
contine Tmpuritati care pot afecta in mod negativ calitatea imbina-
riloe sudate.

~ )
 bohlerysdns
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° O (mm) (/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 Sudarea WIG a cuprului

Din moment ce sudarea WIG este un procedeu ce se caracterizeaza
prin concentrare mare de sudurd, este o particularitate potrivita
pentru sudarea materialelor cu conductivitate termica ridicata,
precum cuprul.

Pentru sudarea WIG a cuprului, respectati aceleasi specificatii ca si
in cazul sudarii WIG a otelurilor.
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8 SPECIFICATII TEHNICE

TERRA 270 TLH

Tensiunea sursei Ul (50/60Hz) 3x400Vac+15%
Zmax (@PCC) * -
Siguranta fuzibila cu reactie intarziata 16A
Comunicare bus DIGITAL
Putere maxima de intrare (kVA) 14 kVA
Putere maxima de intrare (kW) 9.72 kW
Factor de putere PF 0.70
Eficienta () 85%
Cosp 0.99
Curent maxim de intrare I1max 20.2A
Curent efectiv_Ileff 12.8A
Coeficient de utilizare (40°C)

SE WIG
(x=40%) 270A -
(x=50%) - -
(x=60%) 255A  270A
(x=100%) 240A  250A
Coeficient de utilizare (25°C)
(x=100%) 270A  270A
Plaja de reglare 12 3-270A
Tensiune de mers in gol SE Uo 70Vdc
Tensiune de mers in gol WIG HF Uo 70Vdc
Tensiune de mers in gol WIG LIFT Uo 30Vdc
Tensiune de varf Up 11.8kV
Tipul protectiei IP 1P23S
Clasa de izolatie H
Dimensiuni (Ixdxh) 500x190x400 mm
Greutate 16.1 kg.
Referinte normative EN 60974-1/EN 60974-3/EN 60974-10
Cablu de alimentare 4x2.5 mm2
Lungimea cablu de alimentare Sm

* Acest echipament corespunde cu EN/IEC 61000-3-11.

*

m Acest aparat nu este conform normativei EN/IEC 61000-3-12. Este in raspunderea instalatorului sau a utilizatorului (daca este necesar, consultand
distribuitorul de energie electrica) sd se asigure ca aparatul poate fi conectat la o linie publica de joasa tensiune.
(Consultati capitolul "Campuri electromagnetice & interventii" - " Clasificarea echipamentelor EMC in concordanta cu EN/IEC 60974-10").
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BBJITAPCKHA

JAEKJIAPALINA 3A CbOTBETCTBUE

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

Jexnapupame, de MalMHATA: TERRA 270 TLH

OrtroBapst Ha CIIEIHUTE eBPOIICHCKU TUPEKTHUBU: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

n EU xapMoHu3upanu craniapru: EN 60974-1:2018

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

Besika HanpaBena moaudukanus, 6e3 oropusanus ot SELCO s.r.l. mpaBu HeBalIMIACH TO3U CePTUDUKAT.

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

e —

Lino Frasson
Chief Executive
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J0 CCPHUO3HU (1)H3H‘ICCKI/I HapaHsIBaHUs

w Baxnu CBbBETU, KOUTO € xy6aBo Ja 6T>,Z[aT CITa3BaHM C L€ M30rBaHe Ha TOJIEMH IIETU WX MMOBPEAN HA UMYIIECTBOTO

~—~

(t 3arnuckuTe NPpEABOXKIaHU OT TO3U CUMBOJI Ca INTABHO TEXHUYECKU U yJICCHSABAIIIU CbBETU
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1 BHUMAHUE

IIpenn na 3amounere paboTa ¢ MamuHaTa, Mpode-
TeTe BHHUMATEIIHO HWHCTPYKIHUATA 3a padoTa.
&m [Ipou3BOAUTENAT HA MAIlIMHATA HE HOCHU OTTOBOP-
HOCT 3a TIOBPEeIU MPUYNHEHHU 10 BUHA HA OTepaTo-
pa Ha MaluHAaTa.
Ilpu BB3HUKBaHe Ha MPOOJIIEMH, HEOIHCAHU B
HACTOSIIATa WHCTPYKIHSI, ce 0OObpHETEe KBbM OTO-
pusupanusi cepsu3 Ha Kammapron bBbwrarapus
EOO/.

“

1.1 Cpena Ha ynoTpeba

» O6GopynBaHeTo TpsiOBa Ja ce U3IMOI3Ba eIUHCTBEHO 110 TIPE/-
Ha3Ha4YeHHe, 110 HAYMHU U B CIyJYaH OIMCAaHU Ha (pUpMeHara
Tabesna 1 / WIN B PHKOBOJICTBOTO, B CHINIACHE C MEXK/TyHAPO/I-
HUTE TUPEKTUBU 3a 6e30macHOCT. Jpyru npuioxkeHus: OCBeH
OINHUCAHUTE OT MPOU3BOAUTENS CE CUMTAT 32 HEYMECTHH M
OINACHU, U B TE€3U CIy4yau MPOU3BOAUTENIAT OTPUYA BCIKAKBA
OTTOBOPHOCT.

» O6opynBaHeTo TpsiOBa Ja ce M3IOJI3Ba caMo 3a Ipodecuo-
HAJIHU LEJIU B UHAYCTPUATIHU YCIIOBUS.
TTpou3BOAMTENAT HE TTOEMa OTTOBOPHOCT 3a HAHECEHH HIETU
IpH yrnoTpeda Ha 060PYABAHETO B JIOMAIIHHU YCIOBUSI.

» O6opyaBaneTo TpsiOBa J1a ce U3MOI3BA IPU TEMIIepaTypa Ha
okosHarta cpena ot -10°C go +40°C (+14°F + +104°F).
O6opynBaHeTo TPsIOBA Aa ce TPAHCIOPTUPA U ChbXpaHsBa Ha
Mmecrta ¢ Temrieparypa ot -25°C mo +55°C (+13°F + +131°F).

* OOopyaBaHeTO TPsOBA J1a ce M3MOJI3BA MPH JIUIICA Ha MPax,
ra3 Wid Ipyru KOPO3UBHU CyOCTAHITUN.

+ OGopynBaHeTO He OMBa Ja Ce M3MOJI3BA IPU OTHOCHTEIHA
BIIQXKHOCT MO-BHcoKa oT 50% mpu 40°C (104°F).
OOopynBaHeTO HE OMBA Ja ce M3IOJI3BA MPU OTHOCHUTEITHA
BII&KHOCT T0-BHcoka oT 90% nipu 20°C (68°F).

* MaiunHara He O¥MBa J1a ce U3I0JI3Ba Ha HaIMOPCKA BUCOUMHA
mo-rojsimMa ot 2000 meTpa.

He wusnosnspaiite MammHara 3a pa3mpassiBaHe Ha
TpBHOU.

He m3nomn3Baiite o6opynBaHeTo 3a 3apexaaHe Ha
6arepuu ¥ / WK aKyMyJIaTOPH.

He uznonseaiite 000pyaBaHETO 3a MPEXOTHO CTAP-
TUPAHE HA ABUTATEIIA.

1.2 Be3omacha paboTta
3aBappYHMAT MTPOIIEC IPUUNHSIBA PATHAIUS, [IIYM,
TOIIOOTACISIHE U T'Aa30BHU EMUCHUU.

=4

;

Hocete 3ammTHO 00JIEKIIO, KOETO Ja BU MpeArna3Ba
OT JIBYUTE HA Jbrara, MPBCKUTE WM HAKEKEH
MeTall.

OOIekIoTO TPsIOBA Ja MOKPUBA ISLUIOTO TEINIO U
TpsiOBa 11a e:

- HEMOKBTHATO U B T0OPO CHCTOSIHUE;

- OTHEYIOPHO;

- U30JIUPAHO U CYXO;

- Mo-MsipKa 1 6e3 phKaBelln W MaHIIETH

—~—
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Bunaru HoceTe 31paBu 0OYBKYM U BOJHO M30JIMpA-
HU 00yBKH.

Hocete BuHATM MOAXOASIIM PBHKABUIM, KOWTO Ca
€JIEKTPUYECKU U TEPMUUHO U30JUPAHU.

ITocraBere 3a0aBAIUAT OrBHS IIWUT Taka de J1a
3allUTaBa 00T Pa)kJall0TO IPOCTPAHCTBO OT JIbUH,
MPBCKU M HAKEKEHATA [IUTAKA.

ITochBerBaliTe OIM3KOCTOSIIUTE XOpa Ja HE ce
BIVIEK/IAT B JbraTa WIN HAXKEKCHUAT METal, U Ja
B3eMaT MEPKH 3a a/IeKBATHA 3aIINUTA.

Hocerte macku ¢ cTpaHUYHO JINIIEBA 3AIUTA U IO/~
xozsin 3amured Gpuitep (moHe NR 10 minm noseue)
3a OUUTE.

| s | P

.

Bunaru Hocere 3aIIUTHU O4YMJIa ChC CTpaHUYHa
3aimura, 0cobeHo 110 BpEME Ha PBYHO WIIM MEXa-
HUYHO IMPpEMaxBaHE Ha 3aBapbyHaTa MIJiaKa.

He HoceTe KOHTAKTHU JIEIIH.

AKo IIymMa OT 3aBapsiBaHe WIHN IUIa3MEHO PSI3aHe €
HaJ JONMYCTUMHUTE HOPMHM, M3MON3BaliTe aHTH()O-
HU.

W36sareaiite 1OKOCBAHETO HA TOKY LIO 3aBapEHU
JIeTalIN: TOTUTMHATA MOXE J1a TIPUYUHHN CEPUO3HU
W3rapsHUsL.

WO @D

+ CienBaiiTe BCHYKHM U30POSHM IIO-TOPE MPENOPBKU O-BpeMe
U cJIef] 3aBapsiBAaHETO, Thi KaTO IIaKaTa MOXe J1a Ce OT/AEINs
OT JIeTAlINTE U3BECTHO BPEME CIIe/l OXJIAXKIAHETO UM.

» IIpoBepere manu ropenkara € CTyAeHa, Ipeau Aa paboTUTE
10 Hesl.

VBeperte ce ue oxmmaxkaaniara CucTeMa € N3KIIoueHa
MPE/IM JIa OTKAYUTE TPHOUTE Ha OXJIAXK/allaTa Teu-
Hoct. [opemara Te4HOCT M3nU3ala OT TPHOUTE
MOXe J1a TPUYMHU U3TapsHUsL.

>
-
-
-

Ocurypere KOMIUIEKT 3a I'bpBa MOMOII OJIH30 10
paboTHOTO MSCTO.
HC HOHHCHHBaﬁTe BCAKAKBU BUJIOBC HU3TrapsAHUA
WU HapaHsBaHUS.

Ipenu 1a cu Tpbraere ot paboTa, ce yBepere ue
cre oOesomacuian pabOTHOTO MSCTO C IeNT Ja
U30erHeTe UHIIU/ICHTH.

1.3 3ammra OT IUM U ra3oBe

s |4k

=

° HI/IM’LT, Ta30BETC U MPaxXbT KOUTO CC OTACIIAT B PE3YIITAT HA
3aBapsiBaHe WIM IUIa3MEHO ps3aHe ca BpeaHu 3a Baimero
3IpaBe.

JlokaszaHo € ue AMMBT MOPOJIEH OT 3aBAPSBAHETO MOXKE JIa TIPH-
YMHM paK WK Jia HaBPeIy Ha 3apOIMIla Ha OpeMeHHa JKeHa.
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e M3nosa3BaiiTe ecTecTBEHATa BEHTWIALMS WJIM CHCTEMa 3a
MPUHYIUTETHA aCIHPALIUS.

* Axko 3aBapsiBaTe mIpu ciaba BEHTHUJIANMS, H3IIOI3BANTe
MACKHU U aClIMpallMOHHUA alaparu.

M 3aBap$IBaH€TO B U3KIIIOYUTEIHO MaJIKU IMMOMCIICHUSA TpﬂGBa
Ja C€ U3BbpUIBA IO Ha6HIO,Z[eHI/ICTO Ha HaMupall ce Habu-
30 KoJI€ra.

* He wusnonssaiite KHUCIIOpOA 3a BEHTUJIMPAHE Ha pa6OTHOTO
MSCTO.

* VBepere ce ue acmupanuara paboTH, KaTo CPABHUTE KOJTUYe-
CTBOTO Ha BPEIHUTE Ia30Be CbC CTOMHOCTUTE (OPMYTUPAHI
B IIpaBuUiIaTa 3a 6e30MAaCHOCT.

° KOJ’II/I‘ICCTBOTO 1 HUBOTO HA OIIACHOCT HA AUMBT 3aBUCU OT
YHIOTPeOSBAHUAT METAJ, 3AIBJIBAIUSAT METAIH U CYOCTaHIIU-
siTa U3IMO0JI3BaHA 3a YUCTEHE U o0e3MaciIsiBaHe Ha JeTallInuTe
3a 3aBapsiBaHe. CiiefBaiiTe MPOU3BOACTBEHUTE UHCTPYKIMH
U UHCTPYKIUKTE JAJCHU B TEXHMUYECKUTE CXEMHU.

» He 3aBapsBaiite 61130 10 MPEYUCTBATENIHU U OOSIHKUNCKN
CTaHIUU.
ITocraBeTe OYTUIKUTE ChC CI'BCTEH a3 Ha MSCTO ¢ 100pa
BEHTHJIALIHS.

AE 1.4 3amuTa OT noXxap M eKCIrIo3uu

° 3aBap"b‘IHI/I$IT IIPOLIEC MOXKE JIa IIPUUNHMU T1OKAP WITA CKCIUIO3MA.

 Ilpenu 3amouBaHe Ha paboTa, MOUYHCTETE PAOOTHOTO MSICTO
OT OTTaCHU M BB3IUIAMEHUMH MaTeprau.
3amanuMuTe MaTepuad TPsOBa aa ca Ha moHe 11 meTpa ot
o0yacTTa Ha 3aBapsiBaHe, WIM TPAOBA Ja ca 3alIUTEHH IO
MTOJTXOISIII HAYUH.
Hckprute M Hake)KeHUTE YACTULM UMAT TOJIIM OOXBaT U
MHUHABaT U Ipe3 Maiku oTBopu. [lazere Xopata m mMyIie-
CTBOTO.

* He 3aBap${BaI71Te B OITU30CT J0 CbAO0BE IO HAJIAraHE.

» He 3aBapsBaiiTe B 3aTBOpeHN KOHTEHHEPH W TPHOU.
Buumasaiite mpu 3aBapsiBaHe Ha TPHOU U KOHTEHHEpH AOpU
T€ J]a ca OTBOPEHHU, NMPA3HU ¥ HAI'BJIHO MOUYUCTeHU. Beceku
OCTaThK OT Ta3, FTOPUBO, MACIO WM MOJOOHU MaTepuaiu
MOXe J1a IPUYMHU EKCIUIO3HS.

* He 3aBapsBaiiTe B 6;IM30CT 4O €KCIUIO3WBHU MTPAXOBE, Ta30BE
WIU IapH.

« Koraro CBBPIIUTE CHC 3aBaAPIABAHETO CE€ YBEPETE, Y€ BEpUra-
Ta oA HAIPEKECHUE HE MOXKE /Id HAITPABU KOHTAKT C KOSATO U
Ja € 3a3€MEHa 4acrt.

« TlocraBete IOXaporacureil B OJIM30CT 0 pa6OTHOTO MACTO.

1.5 Ilpeana3Hu MepKU OpU HU3IOJI3BAHE
Ha ra30BU OyTUIIKU

* WHepTHO — razoBuTe OYTUIKU ChIBPXKAT a3 O[] HAJIATAHE,
KOHTO MOXKe J1a eKCIUTomupa. AKo Oe30IIaCHUTE YCIIOBUS HA
TPAHCIIOPT Ca CBEICHH [0 MHHUMYM, CbXPaHCHHETO H YIIO-
TpebaTa UM MOXKe 1a He e Ge3omacHa.

* byrunkurte TpsOBa aa CTOST M3NPABEHW A0 CTEHATa WM
JIPYTU NOJUIbPKAIINN CTPYKTYpH, Taka 4e Jla HE MOXe Jaa
TIaJHe.

88

* 3aTBopeTe Karaka 3a J1a 3alllUTUTEe BEHTWIBT IIPU TPAHCIIOPTHU-
paHe, BbBEX/IaHE B €KCIUIOATALUS U B Kpasl Ha 3aBapsBAHETO.

* He m3naraiite OyTmikara Ha TUPEKTHA CIbHUYEBA CBETIMHA,
BHE3aIIHO M3MEHEHHE Ha TeMmIepaTypaTa, TBBbpPJAEe BHCOKU
WUJIU TBBPJIE HUCKU TEMIIEPaTypH.

» JIpBKTe OyTHMIIKUTE Jajied OT IUIaMbIH, eIeKTPUYHH JIbIH,
TOPEJIKU, MUCTOJIETH U JIECHO3AIAJIMMHU MaTepHalld U3MPbC-
KaHHU OT 3aBapsIBAHETO.

» JpbkTe OyTWIKUTE Jajied OT 3aBapPbYHU U EIEKTPHYHU
BEPUTH.

» JIpBKTe I1aBaTa CH Jajied OT M3XO/a Ha ra3oBarta OyTHIIKa,
KOraTo OTBapsTe BEHTUIIA.

* Bunaru SaTBapHﬁTe 6yTI/IJIKOBI/IHT BCHTWJI B KpasT Ha 3aBa-
PABAHETO.

» Huxora He 3aBapsBaiiTe OyTuika ¢ ra3 Ioj HaJIITaHe.

- 0
1.6 3ammTa OT TOKOB yIap

TokoBuAT ynap Moxe aa Bu youe.

N36arsaiiTe 1a 1oKocBaTe 4acTH OT MAlIMHATa, KOMTO ca
1OJ1 HATIPE)KEHHUE, JTOKATO Ca AKTUBHU (TOPEJIKH, IIUCTOJICTH,
3a36MUTENIHY KaOeu, eJIeKTPOH, Tell, POJIKUTE M MaKapHTe
ca eJIeKTPUYHO CBBP3aHU ChC 3aBAPBYHUS KPBT).

VBepeTe Ce, 4Y€ CucCTeéMaTa U 3aBapyuKa ca CJIEKTPUIHO
U30JIMPpaHu, YpPE3 U3IOJI3BAHETO HA CyXW OCHOBHU U ITIO0BC,
KOMTO Ca C JOCTAaTh4YHA 3€MHA U30JIalus.

YBepeTe C€ Y€ cucTtemMara € CBbp3aHa BAPHO U TOKOU3TOYHH-
KbBT € CHa6I[€H CbhC 3a3€MsBall IIPOBOJHUK.

He nokocBaiiTe 1Be rOpeiky WM JIBA €IEKTPOIHU IbpKada
€IHOBPEMEHHO.

AKO TOYYBCTBATE TOKOB YJap, CIIPETE 3aBapsSBAHETO He3a-
0aBHO.

VeTpoiicTBOTO 32 3amaiBaHe M CTa0MIM3HpaHe Ha
qbrara € u3paboTeHo 3a phUHA WM MEXaHHYHA
yrnorpeba.

(2

VibmkaBaHETO Ha Tropelikara WM 3aBapbYHHUTE
Kabemnu ¢ moBeye OT § M yBeIn4aBa pHUCKa OT eJleK-
TPUYECKH yaap.

1.7 EneKTpOMarHiTHY MOJIETa U CMYILICHUS

()

3aBapbYHMUST TOK MUHABAIIL IIPe3 KaOeIuTe U MPOBOTHUITITE
Ha MalrHaTa 00pa3yBa eJIeKTPOMATrHUTHO TOJIe B 3aBapby-
HUTE KabelI U caMaTa MallliHa.

EjlekTpoMarHuTHUTE 1oJIeTa MOTaT Ja Ce OTPa3sAT Ha 31pa-
BETO Ha XOpaTa, KOMTO Ca M3JIOKEHHU Ha TIX MPOIBIIKUTEITHO
BpeMe.

ENeKTpOMArHUTHHUTE MOJIETA MOTAT Ja IIOTPeYar
Ha alrapaTH KaTo W3KYCTBEH BOJAY HA ChPLETO HIIN
CIIYXOB amapar.




OOopynBaHe MOUISKANIO HAa 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 HMHAYCTPH-
ajHa cpea, BKIFOYMTEIIHO TPajICKa M M3BBHIPAJICKA, KBICTO
€JIEKTPUUECTBOTO € OCUTYPEHO OT OOIIeCTBEHA MpPEkKa HUCKO
HaMpexeHue.

OOopyaBaHe KiIac A He e MpeqHa3HaueHo 3a yrnoTpeba B He
MHIYCTPHAIHA Cpela, KBAETO eIeKTPHUECTBOTO € OCHIYPEHO
oT OOIIecTBeHa MpeXa HHCKO HaIpexeHHe. Bb3MOXKHHU ca
TPYAHOCTH TPU OCUTYPSIBAHETO Ha €JIEKTPOMArHUTHA ChbBMEC-
TUMOCT OT KJIac A B MOJOOHU Cpeau, Mopaay HAJIUYUETO Ha
M3TOYHUILIN HA CMYIICHUSI.

WMHucrammpane, ynmorpeda u chepa Ha MIPUITOKCHHE
Topa obOopynBaHe e mpousBeneHo B chriiacue ¢ EN60974-10 u
ce onpenens karo ,,KITAC A” ob6opynsane.
Tazu MammHa TpsOBa /a ce U3MOI3Ba caMo 3a rpodecroHa-
HU 1IeJIU, B UHIyCTPUATHA CPe/ia.
TTpou3BOAUTEINIAT HE MTOEMa OTTOBOPHOCT 34 HAHECCHU IIETH
pH yrnoTpeda Ha 060PYABAHETO B JIOMAIIHH YCIOBUSI.
aﬁ CTBEHUTE UHCTPYKIIHH.

Axo ObaaT 3a0ens3aHu HIKAKBU €JIeKTPOMATHUT-

HU CMYIIIEHUS, TOTPEOUTENST TPsAOBa Aa pemm mpobiaema, ako

€ HeOOXOIMMO C TEXHUYECKO ChICUCTBHE OT ITPOU3BOIUTEINTE
/ cepBu3a.

IToTpebutensar TpsOBa Ja € eKcepT B IEHHOCTTA U
KaTo TaKbB € OTTOBOPEH 32 MHCTAIIMPAHETO U YIIO-
Tpebara Ha OOOPYABAHETO CHIVIACHO IPOU3BOJI-

HpI/I BCHUYKHU ClIydau CJICKTPOMATHUTHOTO CMYIIC-

((.’)) HUe TpsAOBa a ObAe MpeMaxHATO BB3MOXKHO Haii-
‘ Obp30.

IIpenu ma mHCTaTMpaTe 00OpYyIBaHETO, TPAOBA Aa
MPEIEHUTE TMOTCHIUATHUTE EJIeKTPOMArHUTHU
MpoOJIeMH KOUTO MOTAaT J1a Bb3HUKHAT B OJIM30CT
Ha pabOTHOTO MSCTO, KaTO Ce B3eMe IMPEIBUJ U
JUYHOTO 3APAaBHO CHCTOSHUE HA XOpaTa HaMHpa-
I ce B OMM30CT, HAIPUMEDP XOpa C CHPASUYHU WU CIYXOBU
npobaemu.

WM3zuckBanust 3a 3axpanBamara mpexa (Bux Texnuue-
CKUTE JaHHU)

TTopaau BUCOKMAT ITyCKOB TOK Ha TOBa MOIIHO OOOpYABAaHE,
€ BB3MOXKHO BIHMSHME BbPXY KaueCTBOTO Ha MOIIHOCTTAa Ha
3axpanBamara Mpexa. [lopaan Ta3m npuunHa 3a HIKOM TUIIO-
Be obopyaBaHe (BMXX TEXHHYECKUTE TAHHU) MOXKE J1a CHIIECT-
BYBAT HAKOW OI'PAHHUYCHUA IIPpU CBBP3BAHETO, MU3UCKBAHUA
OTHOCHO MAaKCHMAaJIHUSl UMIIEIaHC Ha Mpexara (Zmax) Wiu
M3MCKBAHE 32 MMHUMAJIEH KarnauuTeT (Ssc) Ha 3aXpaHBaHe Npu
TOUKaTa Ha CBbpP3BaHE KbM Mpekara. B To3u ciydail MoHTa-
KHUKBT WA TOTPEOUTEISIT HA O0OpYIBAaHETO TpsiOBa da ce
YBEPH, aKO € HEOOXOAMMO Ype3 KOHCYITALMS C MPEKOBHUS J10C-
TaBYMK, Ye 000PY/IBAHETO MOXKeE J1a O'b/Ie CBBP3aHO.

B Hsixoun CJIydau € NMpEnopbUUTE/IHO Ja CC CKPpaHUPa 3aXpaHBa-
AT Kabesl KbM MallliHATA.

Pabornu xabenu

3a Ja HAMAJIUTE ed)eKT'BT Ha CJICKTPOMArHuTHUTE T10JIE€TA CIIC/-

BaWTe CIEAHUTE UHCTPYKLIMU:

- K"I)Z[ETO € BB3MOXHO CL6epeTe u 06e3onaceTe 3a3€MABAIIIUTE
" 3axXpaHBalllUuTe Ka6€J'II/I 3a€IHO.

- Huxora ne yBHBaﬁTe 3aBaApPBbUYHUTE KHGCHI/I OKOJIO ce6e CH.

=

 bohleryecing

- He 3acraBaiiTe MeXIy 3a3eMsABALIUAT U 3aXPaHBAIIUAT
kabenu (IpBKTe U 1BaTa Kabea OT €HA U ChIlla CTPaHa).

- KabGemute TpsiOBa ma ca BB3MOXHO Hal-KBCH, J1a ca TO3H-
HUOHUPAHU BB3MOKHO HAW-OIM30 €IUH 10 APYr WIH MPH-
OIM3UTEIHO HA €THO ¥ CHIIO 3€MHO PaBHHUIIE.

- MammnHnaTa Tps6Ba 1a € Ha U3BECTHO PA3CTOsIHME OT obiac-
TTa Ha 3aBapsiBaHe.

- PaGorHuTe Kabesu, TpssOBa Ja ce AbPIKAT HA CTPAHA OT OCTa-
HaJIuTe Kabenu.

3azemMsBaHe

Heobxonumo e 3a3emsiBaHe Ha paOOTHUS AETAWI C eI HaMa-
JISBAaHE HA PUCKA OT TOKOB yhap. 3a3eMsBAHETO Ha pabOTHUS
JieTaii Tps6oBa a Objie HAIPABEHO B ChOTBETCTBHE C HAILIMO-
HAJIHUTE HOPMH 3a TOBA.

3a3eMsBaHe Ha PaOOTHUS JIeTalI

HeO6XOILI/IMO € 3a3€MiIBaAHC Ha pa6OTHI/IH HCTaﬁH C LICJI HAaMa-
JISIBAHE HA PUCKA OT €JIEKTPOIIOK. 3a3eMsIBAHETO HA PAOOTHUS
JIeTaiin TpsOoBa 1a Ob/ie HAPABEHO B CHOTBETCTBHE C HALIMO-
HAJIHUTC HOPMHU 3a TOBA.

Expanupane

Expannpanero Ha xabenu, HaMUpamy ce B O1M30CT 10 padoT-
HHUTE KaOelmu Ha MamuHaTta, 1Ie A0BCAC A0 HaMaJlsIsBaHC Ha
pHUCKa OT CMYIICHUS.

S

1P23S

- Hsama BB3MOXHOCT 3a JONMP HAa ONACHU YacTU C IPBCTH.
3amuTa OT MPOHUKBAHE HA y)KAU BHHIIHU TNl C JUAMETHP
MO-TOJISIM WIIM paBeH Ha 12.5 Mm.

- 3ammTa ot abxA ¢ i1 60°C.

- JIoKaTo MOJBM)XHUTE YACTH HAa MalllMHaTa He paboTHT, TS €
3alUTeHa OT BPeAHUA epeKT Ha IMPOCMyKaHaTa BOJA.

2 UHCTAJIMPAHE

1.8 3amuTeH Kiac

Wncranupanero TpsaOBa aa ce U3BBPILIM CaMO OT
crienualn3upaH epcoHaj, OTOPU3UPAH OT MIPOU3-
BOJIUTEIIS.

ITo BpEME€ Ha HHCTAJIaluATa, TOKOU3TOUHUKBT
TpsOBa J1a € U3KJIIOUCH OT MpexKaTa.

(x| S8

IMocnenoBaTeTHOTO U MAPATIETHOTO CBhP3BAHE HA
TOKOU3TOYHUIIUTE € 3a0paHeHO.

=

2.1 Baurane, TpaHCIOPT M pa3ToBapBaHe

G

- MamuHara e CHa6,I[eHa C IPBXKKa, 3a PbYHO ITPEHACIHE.

A
@

He mopuensBaiiTe TEIOTO HAa MaIlIMHATA: BIDKTE
TEXHUUYECKUTE XaPAKTEPUCTUKU.

He tpancnoprupaiite MammHaTa HaJ Xopa.

He wusmyckaiiTe wiam mocTaBsiiiTe MOJA HATHUCK
MalllHaTa.
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' bohlerweiding

by voestalpine

2.2 Ilo3uunoHupaHe Ha MalIMHaTa

Crna3zBaiiTe clieHUTE TpaBUIIaA:

- Ocurypete J1eceH JOCTBHIT 10 KabenuTe 1 KOHTPOTHHSI TTaHEelT.

- He mocrassiiTe MammHaTa ¢ MHOTO MaJIKU IpOoCTpaHCTBA.

- He nmocrassiiTe MalrHaTa Ha MeCTa C HAKJIOH Ha TIOBBPXHHU-
Hata no-rojisMm oT 10°C cupsiMo XOopU30HTANA.

- IMocraBere MammHaTa Ha CyX0, YUCTO U MOIXOMISIIO TIPOBE-
TPSIBAHO MSICTO.

- 3amuTeTe cHcTeMaTa Cpelly CHIICH ABXKI U CITBHIETO.

2.3 Cbp3BaHe

D=

MaimuHaTa ¢ cHaOjieHa ¢ 3axpaHBally Kabeiau, 3a CBbp3BaHe
¢ MpeKara.

MaimHaTta MOXe Ja Objie 3aXpaHeHa:

- tpudasno 400 V

BHUMAHME: 3a na mpenoTBparute HapaHsSBaHe-
TO Ha XOpa WJIK MOBpe/a Ha MalliHaTa, IpOBepeTe
N30PAHOTO HANPEXKEHHE HA Mpeara U Impeirasu-
TEJINTE NIPEAM Ja CBbPXKETEe MAIIMHATA B MpPEXaTa.
CpI110 TaKa MpOBEpeTe 3a3eMABALUAT KaOel.
VYipaBieHHeTO Ha MallMHATa € rapaHTHpaHO 3a
lw" +15% oTkIToHeHNe Ha HATIPEKEHNETO OT HOMHUHATI-
S~

HaTa My CTOMHOCT.

Manmnara Moxe 1a Obie 3aXpaHeHa OT TeHepaTop,
IIPY YCIIOBHE, Ye Ce rapaHTHpa CTAOWIHO 3aXpaHBa-
10 HampeskeHue ot £15% ot 3amaaeHara oT mpous-
BOOUTECIII HOMHHAJIHA CTOﬂHOCT, BbB BCHYKH Bb3-
MOXXHHM PAOOTHH YCIIOBHS U C MAKCUMAJIHO 3aXpaH-
BaHe OT IeHepaTopa.

Hper{oth{Ba C€ IreHeparopa Aa € [ABa IbTU IIO-
% MOLIEH OT TOKOU3TOYHHKA 3a MOHOCI)a?»HO ul.53a
S~

TpudaszHo.

Hper{opb'{Ba CC MUBIIOJI3BAHETO Ha CJIIEKTPOHHO

(t YIIPaBIISIBAHU T€HEPATOPH.

3a3eMeHa. 3axpaHBalUAT Kabell e CHaOlIeH ¢ Tpo-

3a 6e30macHO U3MOJI3BaHe, cCUCTeMara TpsiOBa Ja e
J— BOJIHUK 34 3a3eMsiBaHE (JKBIT — 3€JIeH).
—_—

EnexTpuueckoTo MOABBP3BAHE HA MallMHATA
TpsiOBa Aa ObJe U3MBIHEHO OT KBanuduiupax
TEXHUK.

Enunusirt ot 3aXpaHBaIlInuTE Kabenu e ¢ 3ej1eH0/ )KbITa MapKu-
POBKaA M CIIyKHM 34 3a3€MsABAHC.

To3u kaben TpsiOBa ma ce M3IMOI3BA CAMO M EOMHCTBEHO 32
3a3eMsBaHe.

H3znon3Baiite caMo mierncein, CbOTBETCTBAIIM HA CTAHAAPTUTE
Ha ChOTBETHATA JIbpXKaBa.
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2.4 ucranupane

Ceopssane 3a PEJ13, MMA 3asapssane

CBBP3BaHETO MOKA3aHO Ha (urypara e 3a 3aBaps-

(t BaHe ¢ 00paTHA MOJISIPHOCT. 3a J1a OJIy4nTe IpaBa
MOJISIPHOCT, pa3MeHeTe MecTaTa Ha CBbP3BaHe.

- Csoppxere (1) TbpKauBT 3a NEKTPONU KBM MOIOKUTEITHUST

n3Bo7 (+) (2) HA TOKOM3TOUHUKA.

- Csppxere (3) xkaben macaTa KbM OTPHULIATETHUST U3BOJ (-)

(4) Ha TOKOU3TOYHHMKA.

Csbp3Bane 3a BUT 3aBapsiBane

- Csoppxere kymrynra Ha BUI ropenkara (1) kbM n3Bozaa 3a
ropenka (-) (2) Ha TOKOM3TOYHHKA.

- Csppxere (3) kaberm MacaTa KbM IMOJTOKUTETHUAT U3BOT (+)
(4) Ha TOKOM3TOYHHUKA.

- CBbpiKeTe ra3oBUSAT IUIAHT OT OyTUIKaTa KbM 3a/HaTa ra3o-
Ba BPB3Ka.

- Cabpikere curHaJIHUS Kaber (5) Ha ropenkara KbM ITOJIXOs-
IUst KOHEKTOP (6).

- CBbprkeTe Ta30BUs NUTAHT (7) KbM MOAXOIAIIATA CBPB3Ka (8).

3 OIIMCAHUME HA MAIIIMHATA

3.1 O6mo onucanue
TERRA 270 TLH ca nuHBEpTOpHH TOKOM3TOYHHIIH, pazpado-
tenu 3a enekrponuu (PEZ13), BUI" DC (mmpaB Tok) 3aBapsiBaHe.




3.2 Ilpenen naHen 3a ynpasJieHUE

7 4 1 2 3

VYeTpoicTBO 32 HaMaJIsiBaHA Ha HAIIPEKEHHETO
ITokasBa ue HaIPEKEHUETO Ha Ipa3eH X0 Ha 000py.
BaHETO € PEeryJIupaHo.

O6ma amapma
CurHanusnpa Bp3MOXKHaTa HHTEPBEHINS HA 3alIUTHU
TE€ YCTPOWCTBA , KATO TEPMHUHATA 3aIIUTA.

ITox HanpexeHnue (power on)
CurHaimsupa HAJIMYHETO Ha HAIIPE)KEHUE B U3XOIHUTE
BPB3KH Ha MalIMHATA.

Hucruen

Ha mero ce m3mmcBaT OCHOBHHTE 3aBapbyuHHU IMapa-
METpU Ha MalllMHATA 10 BpeME Ha CTapTUPAHETO,
HACTPOUKUTE, OTYUTA TOKBT M HAMPEKEHUETO IO
BpEME Ha 3aBapsBaHETO, M KOJOBETE HA aJJapMUTE.

Ppbuka 3a rmaBHU HACTPOUKH

Tlo3BossiBa mocTosSTHHATA HACTPOUKA HA 3aBAPBUHUSI TOK.
[To3BomnsBa HacTpoiikara Ha W30OpaHUAT Ha Tpaduka 6
napamersp. CTolHOCTTa My Ce TIOKa3Ba Ha AUCIIIeH 4.
Ilo3BonsBa BIM3aHETO B HAcTpoiiku, uzbopa u
HACTpOIBaHe Ha 3aBapbUHUTE NAPAMETPH.

3aBapbyHM NapaMeTpHu.
I'paduxara Ha nmaHeXbT MO3BOJISBA HACTPOWBAHE HA
3aBapbYHUTE [TApAMETPH.

3aBapbUeH TOK

TTo3BoIsIBa HACTPONKATA Ha 3aBAPBUYHUSIT TOK.
[TapameTbpbT ce HacTpoiiBa B amriepu (A).
Munumym — 3A ,Makcumym — Imax, padpuuno — 100A
OCHOBEH TOK

Upes Tazu GpyHKLUS ce HACTPOIBA OCHOBHMAT TOK IIPU
MyJICHPAIIUTE U OBP30 — MYICUPAIINTE PEKIMH.
[TapameTspbT ce HACTpOIiBa B ammepu (A).

Munnmym — 3A-1%, makcumym — Imax-100%, pabpuu-
HO — 50%

Ilyncuparmma yectora

AKTHBHpa IyJICOB METOJ] Ha paboTa.

ITo3BOJISIBA PEryIUTAHETO HA MYJICOBATa YECTOTA.
ITo3BosysiBA MOCTUTAHETO HAa IO-JOOPH 3aBApbUHH
pesyaTatu mpu paboTa ¢ THHKA MaTepHald U TI0-
100Bp 3aBapbueH med.

IMapamerpu: Xepu (Hz) - Kunoxepu (kHz).
Munumym — 0.1Hz, makcumym — 2.5KHz, ¢pabpuuno —
M3KITIOUEHO

 bohleryzsans

t d Hamanssane

TTo3BonsBa a HacTpouTe GaBEeH MPEXOa OT 3aBapby-
HUAT KbM KpalHUAT TOK. [lapameTspbT ce HacTpoliBa
B CEKYH/IH (8).
MuHUMYM — U3KITIOYEHO, MakcumMyMm — 99.9s, pabpuu-
HO — U3KITIOYEHO
3ammreH ra3
C Ta3u (pyHKIMS HacTpoiBaMe MOTOKBT Ha Ta3 B Kpas
Ha 3aBapBYHUSAT TPOIIEC.
[TapaMeTbpbT Cce HACTPOIIBA B CEKYH/IH (S).
Munumym — 0.0s, makcumym — 99.9 s, pabpuuno— syn

3aBapbueH MpoIiec
ITo3BossiBa U360p Ha BHUJA 3aBapsIBAHE.
Enexrpomno 3aBapsiane (MMA)

BUT 3aBapsiBane, ABYTAKTOBUSAT PEXUM

B nByTakTOBHAT pekuM Ha paboTa, HATUCKAHETO Ha
OyTOHA TNpenu3BHKBA MPOTHYAHETO HA Tra3 W 3amai-
BAHETO HA Jabrara; KOraTo OTIyCHeTe OyToHa TOKBT
IUTAaBHO HaMaJsgBa [0 HyNa; MpH IycKaHe Ha OyToHa
3aBapbUYHUS TOK IUIAaBHO HaMaJlsiBa 0 U3KIIIOUBAHE HA
MallliHaTa, MTOIaBaHEeTO Ha 3alUTEH ra3 CIHpa ciel
3a/1aJIEHOTO BpeMe.

BUTI 3aBapsiBane, Y4eTUPUTAKTOBUST PEXKUM

B yeTupuTaKTOBUAT pexkuM Ha paboTa, MHPBOTO HATHC-
KaHe Ha OyTOHA MPEeIU3BUKBA MPOTMYAHETO HA 3aIH-
TEH ra3s; KoraTro ro OTIIyCHETe Jbrara ce 3arajsa.
CrieBaIioTo HaTUCKaHe M OTIyCKaHe Ha OyTOHA Ipe-
JIM3BMKBA TUIAaBHO HaMaJIsIBAaHE HA 3aBapBUHUS TOK 10
M3KITIOYBAHE HA MalllMHATa W TOAaBaHE HA 3aIUTEH
ra3, KOUTO CIHpa Cie]] 3a1aJleHOTO BPEME.

8 Wmmnyncen pexum Ha paboTa
@ TTOCTOSTHEH Tokx

@ Wmnyncen Tox

@ Tox ¢ CPEJJHA YECTOTA

3.2.1 Hacrpoiikn

[To3BonsiBa HacTpolkaTa Ha peauua MapaMeTpu CrioMaraiiu
3a M0-100pOTO M CUTYPHO 3aBapsiBaHE.

HactpoiiBamuTe ce napamerpu ca OpraHU3upaHu BbB BPb3Ka
C 3aBapBUHUSAT MPOIIEC U UMAT COOCTBEH ITU(PEH KO,

Bxon B HacTpoliku: craBa 4pe3 HATHCKaHE Ha KOAMPAIIUST
KJTIOU 32 5 CeKYH/IU.

H3060p u HAcTpoiika Ha JKEIAHWUTE MapaMeTpU: CTaBa 4Ype3
3aBbpPTAHE HA KOIUPALIUAT KJIHOY, JOKATO CE W3IHILIE KOABT
OTroBapsll Ha MAJCHUSAT MapaMeTbp. AKO B TO3M MOMEHT
HATUCHETE KOJAUPALIHSIT KITF0Y, CTOMHOCTTA HACTPOEHA 32 TO3U
rmapaMeThp MOXKe /1a ce M3IMUIIE U [1a Ce HACTPOM.

W3X0/1 OT HACTPOHKHU: 34 Ja U3JIe3eTe OT CEKIIUATA 3a HACTPOK-
BAHC Ha MapaMeTbpa HATUCHETC KOAWPAIIUAT KITFOY OTHOBO.
3a ga usnesere OT ,,HACTPOUKU~, oTuaeTe Ha mapamerbsp O
(3amasu 1 u3ie3) ¥ HATUCHETEe KOAMPAIIUST KITFOU.

Cnucbk Ha HacTpoiBamure ce nmapamerpu (PEJL3)

0 3anasu u usies
[To3BomsiBa 1a ce 3ama3sT HallpaBeHUTE MPOMEHN U 1a
ce n3nese oT Hacrpoiiku.

1 Hymupane
Bpwbina Bcuuku napamerpu KpM GaOpUIHUATE UM CTOM-
HOCTHU.

91




-

204

 bohlerydng
Hot Start
ITo3BossiBa HacTpolikaTa Ha CTOHOCTHUTE 3a hot start
ommusta B PE/[3. Upes Tta3u ¢yHKIUs ce HACTpOiiBa
hot start onuusaTa BbB (ha3ure Ha 3arajaBaHe HA Jbra-
Ta, KOETO yJIeCHSBA CTapTa.
ITapaMeTbpbT ce HACTpOIiBa KAaTO MPOILEHT OT 3aBa-
PBUHUST TOK.
MuHrMyM — IBKITIOUeHO, MakcumyM 500%, pabpuuro 80%
3aBapbUeH TOK
TTo3BonsiBa HacTpoiKaTa Ha 3aBAPBbYHMAT TOK.
TTapamMeTspbT ce HacTpoiiBa B amriepu (A).
Munnmym — 3A ,MakcumyM — Imax, ¢padpuano — 100A
Cwura Ha qBprara
[To3BomsiBa HacTpolikara Ha cujlaTa Ha Jbrara B
PEJI3 pexxum. Upes Ta3u omniust ce HaCTpoiBa cuiara
Ha JMHAMUYHATA XapaKTEPUCTHUKA, KOETO YIIECHSBA
3aBapumKa.
VYBeaMuaBaHETO HA CTOMHOCTTA Ha CUjIaTa Ha Abrara
HaMaJIsiBa PHCKa OT 3aJIeNIBaHE Ha eJIEKTPO/aA.
Hacrpoiia ce nmpouentHo (%) OT 3aBapbUHUST TOK.
MuHMMYM — U3KITIOUeHO, MakcumyM 500%, pabpuuno
—30%
Dynamic power control (DPC)
ITo3BonsiBa m300pa Ha xemanara V/I xapakrepucTuka.

I = C IlocrostHeH TOK
IToBuiaBaHeTO MM HAMAaJIBAHETO HA IBJDKMHATA HaA
JIbraTa He BIWse Ha 3aaeHus TOK.

-

Basuunu, Kucena, Cromanenu,

Uyrynenn

Pyrtunosu,

1+20* Husxoxdma xapakTepHCTHKa C HACTpoiBaiua
ce CThIIKA.

IToBuiaBaHeTO Ha IBJDKMHATA HA AbraTa IPUUYMHSABA
HaMaJIsiBaHe Ha TO (M 0OPAaTHOTO) CHOpe] 3aJajeHaTa
croitHoct ot 1 10 20 A/V.

-

Lenyo3nu, Anymunuesu

P = C* TlocrostHHO 3axpaHBaHe

HapactBaHneTo Ha AB/DKUHATA HA IbraTa MPUYMHSIBA
HaMaJIIBaHETO HA 3aBAPBUHUST TOK CHIIACHO 3aKOHA!
VI=K.

-

enyo3nu, AnmymMuHUEBH

205
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PEJI3 cuneprus

[To3BonsiBa 1a HACTpOMTE CWiIaTa Ha Abrara, 4ypes
n30MpaHe Ha TUIA M3IIOJI3BAHU €IEKTPOIM.

Obasuunu

1 Pytnnosu

2enyo3an

3CromaneHnu

4 AnymuHMEBU

SYUyryHenu

dabpuuno 0

N360pbT Ha mpaBWIIHATA AWMHAMMKA Ha Ibrara Io3-
BOJISIBA MAaKCHMAaJTHO M3BIMYaHE HA MPEANMCTBATA OT
TOKOM3TOYHHMKA C OINIEA Jla Ce JOCTUTHE Hai-100Bp
3aBapbUCH MPOIIEC.

OTMyHaTa 3aBapseMOCT Ha EJIEKTPOANTE HE € TapaHTH-
paHa (3aBapsieMOCTTa 3aBUCH OT Ka4eCTBOTO Ha KOHCY-

312

MaTHBHUTE M TAXHOTO ChXpaHEHHE, OT pabOTHUTE 3aBa-
PBUHM YCTIOBUS, OT PA3MTUYHHUTE IPUIOKEHUS U T.H.)
Hamnpexenue Ha gprara

[To3BousiBa HACTPOIKAa HAa HAIPEKEHUETO IMPHU KOETO
JIbraTa ce U3KII0YBA.

ITo3BossiBa 110-100pO yIpaBiIeHNE MIPU PA3IIMYHU YCIIO-
BUS Ha cpenaTta. Hampumep, py TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe,
HHUCKOTO HalpeXeHHe 32 OTKAYBaHe Ha brara HamassBa
OpOSAT HA TIOBTOPHUTE YIAPU Ha JbraTad, KOraro OTMECT-
BaTe €JIEeKTpoJda OT JeTaillia, HaMalsgBa IPBCKAHETO,
M3rapsiHeTO ¥ OKCHIAMPAHETO Ha JIeTaiia.

AKO M310/13BaTe €IEKTPOIN KOUTO M3UCKBAT IO-TOJISIM
BOJITAXK, CE MIPENOPBHUBA J]a HACTPOUTE MO-TOJISIM TOPEH
IIpar Ha 3allUTHOTO 3aracsBaHe 110 BpeMe Ha 3aBapsBa-
HETO.

Q&=

Huxora He HacTpoiiBaiiTe O-BUCOKO HAIPEKEHUE
Ha OTAEJISHE Ha JIbraTa OT TOBA, KOETO Ce OTHEN
OT TOKOU3TOYHHKA.

500

551

601

602

603

750

751

752

Hacrpoiisa ce B BonTose (V).

Munumym — 0V, makcumym — 99.9V,babpuuno — 57V
TTo3BossiBa JOCTBIT 1O HACTPOWKH HA TI0-BHCOKO HUBO:
USER: notpeburen

SERV: pabora

vaBW: vaBW

3axIrouBaHe/OTKIIIOYBAHE

TTo3BosiBa 3aKIIIOYBAHETO HA KOHTPOJHHUTE MEXaHHU-
3MHU Ha MaHeNIa U BbBEXKIAHETO Ha 3alUTeH Koj (KOH-
CyIITUpaNTE ce C ,,3aKITouBaHe/OTKIIOUBaHe”).
Crprika 3a HacTpoiika (U/D)

[To3BonsiBa 1a HACTPOWTE CTHIIKATA C KOSATO 1IE BAPU-
pate ¢ Harope-HaJ 01y KoIlyerara.

MuHIMYM — M3KTEO4EHO, MakenMyM — MAX, ®abpuyHo — 1
Bouien napamersp CH1

ITo3BosnsiBa yrpaBiIeHMETO Ha BBHIIHUS rapamersp |
(MUHUMAaITHa CTOWHOCT).

Boamen napamersp CHI

ITo3BossiBa yrpaBJIeHUETO HA BBHIIHUS Mapamersp |
(MaxcumaJHa CTOHHOCT).

Benmmunnn

ITo3BonsiBa M300pa Ha BeIMYMHATA, KOSTO ILIE CE
U3MNCBA Ha JucIuies 4.

A Peasen Tox

U Peanno HanpexeHue

OT4nTaHE HA ETIEKTPUYECKUS TOK

ITo3BossiBa OTYMTAHETO HA peajHaTa CTOMHOCT Ha
3aBapbYHUA TOK.

OT4nTaHE HA HATIPEKEHUETO

ITo3BossiBa MOKa3BAaHETO HA peajiHaTa CTOMHOCT Ha
3aBAPBUYHOTO HAIIPEKEHHUE.

Crmncpk Ha HacTporBammTe ce napamerpu (BUT)

0

3anasu u usnes

TTo3BossiBa J1a ce 3ama3sT HalpaBeHUTE IIPOMEHH U 1a
ce uznese ot Hacrpoiiku.

Hynupane

Bpblia Bcuky napameTpu KbM (pabpruHUTE UM CTOM-
HOCTH.

3amureH ras

ITo3BossiBa HAcTpOKa HA MPOTHMYAHETO HA 3ALIUTEH
ra3 Ipeiu 3anajBaHeTo Ha JIbrara.

[TemHYM rOopenkara ¢ ra3 v MOArOTBS cpeaaTa 3a 3aBaps-
BaHe.

Munnmym — Os, MakcuMyM — 99.9 s, mo noxpaszdupane
-0,1s




10

11

12

Hauanen ok

Perynupa crapToBus 3aBapbyueH TOK.

ITo3BomnsiBa MOCTUTAHETO HA IMO-TOPEI] WM MO-CTYAeH
3aBapbyUHA BaHA BEIHATA CIIC/ 3AIIaJIBAHETO HA Jbrara.
ITapamerpu: Ammnepu (A) - ITpoueHT (%).

Munumym — 3A-1%, Makcumym Imax-500%, pabpuu-
HO 50%

Haganen tox (%-A)

0=A, 1=%, ®abpuuno %

HauanHo Bpeme Ha 3aBapsiBaHe

ITo3BossiBa HacTpoiikaTta Ha BepeMe, 3a KOETO Ja ce
MOJUTbPrKa HAYATHUAT eJIeKTPUYECKU TOK.
[Mapamerpu: cexyHu (s).

MUHUMYM — M3KITIOYEHO, MakcuMyM — 99.9s, habpuu-
HO — M3KITFOUEHO

HapacrBane

[To3BomnsiBa 1a HACTpouTe OABEH MPEXOd OT HAYATHUST
KBM 3aBapbyHUAT TOK. [lapaMeTbpbT ce HACTPOIiBa B
CEKYH/H ().

MuUHUMYM — M3KITIOYeHO, MakCcUMyM — 99.9s, pabpuy-
HO — M3KITFOUEHO

3aBapbUeH TOK

[To3BonsgBa HacTpoiiKaTa Ha 3aBAPBYHUST TOK.
[MapameTbpbT ce HACTpOIiBa B ammepu (A).
MunnmyMm — 3A MakcumyM — Imax, padpuano — 100A
BILEVEL Ttok

ITosBonsBa HacTpoiikaTta Ha BropusT Tok B BILEVEL
peKUMa Ha 3aBapsiBaHe.

IIpu mbpBOTO HaTHCKaHE Ha OyTOHA HA TOpejKaTa Mpo-
THYa 3aIIUTEH ras, Jbrara ce 3arnajiBa U 3aBapbYHUAT
TOK JIOCTUT'A ITMJIOTHA CTOMHOCT (HSIKOJIKO amIiepa).
IIpn mbppBOTO OTHMycKaHe Ha OyTOHA, 3aBAPBUHUAT
TOK HapacTBa A0 HOMHUHamHa croiHocT ,,I17”. Ako
3aBAPUYMKBT CEra HATHUCHE M OTIYCHE OYyTOHBT OBP30
3aBApPBbUYHMAT TOK HAMalsiBa JO INMWIOTHA CTOHHOCT
“I2”; upe3 cienBamo 6bP30 HATUCKAHE U OTITyCKaHE Ha
OyTOHA ce 3aBapYMKBT Ce BPBIIa KbM ,,I117 1 T.H.

Ako 3ambpkuTe OyTOHA Ha TOpENKATa 3a IMO-ABJIro,
TOKBT 34llOYBa @ HaMajsiBa JOKATO HE JOCTUTHE
KpaWlHUAT TOK.

ITocpencTBoM HOBO OTIyCKaHe Ha OyToHa, jabrara
M3racBa M MOJaBAHETO Ha 3aIlUTEH ra3 ce IpeKparsBa
cliesl 3aJ1aIeHUsl UHTEPBAJ OT BPEMe.

[Mapamerpu: Amriepu (A) - ITpouent (%).

Munnmym — 3A-1%, Makcumym Imax-500%, ¢pabpuu-
HO — U3KITIOUEHO

BILEVEL Tox (%-A)

ITo3BonsaBa HacTpolikara Ha BropusT Tok B BILEVEL
peKMMa Ha 3aBapsiBaHe.

0=A, 1=%

OCHOBEH TOK

Upes Tazu GyHKLHUS ce HACTPOIBA OCHOBHUSAT TOK ITPH
IyJICUpaIuTe 1 Obp30 — MyJICUPALIUTE PEKUMHU.
TTapameTspbT ce HacTpoiiBa B ammiepu (A).

Munnmym — 3A-1%, makcumym — Imax-100%, pabpua-
HO — 50%

OcHoBeH ToK (%o-A)

Upes Tazu GyHKLHUS ce HACTPOIBA OCHOBHUSAT TOK ITPH
IyJIcupaiuTe 1 Obp30 — MyJICUPALIUTE PEKUMH.
IMapamerpu: Amniepu (A) - ITpouent (%).

0=A, 1=%, dadbpuuno %

[lyncupama gyectora

AKTHBHUpA ITyJICOB METOA Ha paboTa.

Tlo3BonsiBa peryimMTaHeTo Ha IyJIcoBaTa YecTOTa.
ITo3BossiBA TMOCTUTIAHETO Ha I0-100pU 3aBAPBUYHU
pesyaTaTu Ipu paboTa ¢ THHKM MaTepual U IIO-
00Bp 3aBapbueH 1med.
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[Tapamerpu: Xepu (Hz) - Kunoxepr (kHz).

Munumym — 0.1Hz, makcumym — 250Hz, ¢padbpuuno —

U3KITIOYEHO

ITyncupar pexxum Ha padoTa

Perynupa 1ykbiia Ha IeiicTBHE IIPH ITYJICOBO 3aBaAPsIBAHE.

ITo3BossiBa BPXOBUS TOK [ CE MOUTBbPIKA 3a [T0-KpaT-

KO MJIH TTO-ABJITO BpEMe.

[Mapamerpu: mpouent (%).

Munumym — 1%, makcumym — 99.9s, padpuuno — 50%

Yecrora Ha OBp3 Mmyic

Perynupa Ha yecrorara Ha IyJca.

[To3BomnsiBa mo-pokycupana pabora u mo-modpa cra-

OUITHOCT Ha eJIEKTPUUECKATA JAbra.

IMapamerpu: Kunoxepu (KHz).

Munumym — 0.02KHz, makcumym — 2.5KHz, pabpuu-

HO — U3KIIIOYEHO

IMyncupammm Kpusu

HacrpoiiBa BpeMeTo MeX/1y OCHOBHHSI 1 BBPXOBHUS TOK

0 BpeMe Ha ITyJICOBO 3aBapsiBaHe.

ITo3BonsiBa IOCTUraHETO HAa IUIABHO IPEMUHABAHE

MEXy BbPXOBHUSI U OCHOBHHS TOK C ITO-MeKa HJIU TBBP-

Jla 3aBapbyHa Jbra.

[Mapamerpu: potent (%).

MuHUMYM — U3KITIOYeHO, MakcuMyM — 100%, dhabpuu-

HO — U3KITIOUEHO

HawmansBane

ITo3BonsiBa 1a HacTpouTe OABEH NMPEXOA OT 3aBapby-

HUST KbM KpallHUAT TOK. [lapamMeTbpbT ce HacTpoliBa

B CEKYH/H (5).

MUHMMYM — U3KITFOYEHO, MaKcuMyM — 99.9s, habpuu-

HO — U3KITIOUEHO

Kpaen tox

ITo3BossiBa HacTpOBAHETO HA KPAUHUSAT TOK.

TTapameTspbT ce HacTpoiiBa B Ammepu (A)

Munumym — 3A-1%, Maxkcumym — Imax-500%,

®abpuuno — 10A

Kpaen tok (%-A)

ITo3BosnaBa HacTpoiiBaHeTo Ha KpallHUAT TOK.

ITapamerpu: Amnepu (A) - ITpouent (%).

0=A, 1=%, ®abpuuno A

Bpeme Ha kpaifHUAT TOK

ITo3BossiBa HaCTPOMBAHETO HA BpeMe, 3a KOETO Ja ce

oJyIbprka (GPUHATHUSA eJIEKTPUYECKU TOK.

[Mapamerpu: cexyHuu (s).

MUHUMYM — M3KITIOYEHO, MakcuMyM — 99.9s, pabpuu-

HO — U3KITIOUEHO

3amuTeH ras

C ra3u QyHKIMSA HACTpOHBaMe MOTOKBT Ha ra3 B Kpas

Ha 3aBapBYHUSAT IPOIIEC.

ITapaMeTbpbT ce HACTPOIIBA B CEKYH/H (S).

Munnmym — 0.0s, makcumyMm — 99.9 s, pabpuano— syn

BUT crapt (HF)

ITo3BosABa n360pa Ha METOJ 3a 3aMaJBaHE HA Abrara:

no noxapazoupane= HF START (Bucoko uectoTHO

3ananBane), uswnodeno= LIFT START (3amanBane

uype3 TIOKOCBaHe Ha 3aBapsBaHus netaitn), Default HF

START (HF START no noxapazoupasne).

TouxoBo 3aBapsiBaHe

C Tasu QyHKLHUS ce BIM3a B PeXKUMa ,,TOUKOBO 3aBapsi-

BaHe” U ce HACTpOIiBa BPEMETO Ha 3aBapsiBaHe.

ITo3BousiBa perynmpaHeTo Ha 3aBapb4HUS IPOIIEC.

[Mapamerpu: cexyHau (s).

MuUHUMYM — U3KITFOUEHO, MaKCUMyM — 99.9s, habpuu-

HO — U3KITIOUEHO
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Hynupane
ITo3BoisiBa aKTUBUpPAHETO HA (PYHKIIHS pecTapr.
ITo3BonsiBa He3a0aBHOTO 3aracsBaHe Ha Jbrara npu
MIpEMHUHAaBaHe OT BBPXOB KBbM OCHOBEH TOK HJIM NPH
pecrapTiupaHe Ha 3aBaPbUHHS LIUKBIL.
O=wm3KkmroueHo, 1=mo moapaszdupane, padbpUIHO — 1O
nonpa3zoupane
Jlecno crequussane (BUI' DC)
ITo3BoisiBa  3amajBaHeTO Ha JbraTa IPU IIyJICOB
eNEeKTPUYECKM TOK M peryJupaHe Ha BpEeMeTO Ha
(byHKUIMATA IPEI aBTOMATHYHOTO BE3CTAHOBSBAaHE Ha
MPEIBAPUTETHO HACTPOCHOTO 3aBAPBUYHO ChCTOSIHHUE.
ITo3zBomsBa mo-g06pa CKOPOCT U TOYHOCT MPU TOYKOBO
3aBapsiBAHE HA JeTAWINTE.
IMapamerpu: cexyHau (s).
Munumym — 0.1s, makcumym — 25.0 s, pabpuano —
M3KITIOYEHO
Hanpeme}me Ha asrara
ITo3BossiBa HACTpO¥Ka HA HAMPEKEHUETO MPH KOETO
JUbraTa ce U3KIIIOUBa.
ITo3BosIsiBa MO-106PO yHpaBieHnue NPy Pa3IMIHH yCII0-
BU Ha cpefara. Hanprumep, Ipy TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe,
HHCKOTO HaIIpeXKeHHe 32 OTKaUBaHe Ha Abrata HaMmaslsiBa
OpOSIT HAa IOBTOPHUTE yapy Ha JIbraTra, KOraro OTMeCT-
BaTe EJIEKTPOAa OT JeTailla, HaMaysiBa HPBCKAHETO,
U3rapsiHETO ¥ OKCHAMPAHETO Ha JleTaia.

&=

Huxora ne HacTpoiiBaiiTe M0-BUCOKO HaIpeKeHUE
Ha OT/ENsIHE Ha JIbraTa OT TOBA, KOETO Ce OTHEI
OT TOKOM3TOYHHUKA.
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Munumym — 0.0V, makcumym — 99.9V, pabpuuno — 45V
[To3BossiBa 1OCTBI O HACTPOHKHU HA I10-BUCOKO HUBO:
USER: noTpeburen

SERV: pa6ora

vaBW: vaBW

Crpiika 3a Hactpoiika (U/D)

ITo3BounsBa 1a HACTPOITE CTHIIKATA C KOSTO LIe Bapu-
paTe ¢ Harope-HaJ0J1y KoIyerara.

MuHMMYM — IBKITFOUeHO, MakcuMyM — MAX, ®abprraHo — 1
Bpamen mapamersp CH1

ITo3BosisiBa yrpaBJIEHHETO HA BBHIIHUS MapamMersp |
(MUHUMAJIHA CTOMHOCT).

Bouien napamersp CHI1

ITo3BossBa ynpaBlIeHHMETO Ha BBHIIHUS Mapamersp |
(MaKkcuMaHa CTOMHOCT).

U/D ropenka

ITo3BonsiBa YNMpaBICHUETO HAa BBHIIEH MapaMeThp
(CH1) (MuHMMAJTHA CTOMHOCT, MAKCMAaJIHA CTOMHOCT,
n30paH napameTsbp).

Bennunnan

ITo3BonsiBa M300pa Ha BeIMYMHATA, KOSTO ILIE CE
M3MHCBA Ha qucries 4.

A Peanen Tox

U Peanno HanpexeHue

OTynTaHE HA EJIEKTPUUYECKUS TOK

ITo3BossiBa OTYMTAHETO HA peajHaTa CTOMHOCT Ha
3aBapbYHUA TOK.

Ilo3BonmaBa HacTpoifkaTa Ha MeTOAa 3a IIOKa3-
BaHE Ha 3aBapbYHUS TOK (KOHCYJITHpalTe ce C
Ilepconanu3upane Ha uHTEepdeiica”™).

OTynTaHEe HA HATIPEIKEHUETO

ITo3BonsiBa IOKAa3BaHETO Ha peajiHaTa CTOMHOCT Ha
3aBapPBYHOTO HAMIPEKEHHUE.

ITo3BonsiBa HacTpoiikara Ha MeToJa 3a IOKa3BaHE
Ha 3aBapBYHOTO HANPEKEHUE (KOHCYITHpAHTe ce C
Ilepconanu3upane Ha uHTEepdeiica”™).

3.2.2 AmapMHU KOIOBE

EO01, E02 Temneparypna amapma

E04, E13 Komynukannonna anapma

E10 AnapMa Ha 3aXpaHBaIus MO

EI9 AJapMa Ha cucTeMHaTa KOH(pUrypanus
E20 AnapMma 3a Trperika B maMeTTa

E21 Anapma 3a 3ary0a Ha JaHHU

E23 Amapwma 3a rpemka B mamerta (RC)
E24 Anapma 3a 3aryba Ha gqanuu (RC)

E40 AJapMa 3a CUCTEMHOTO 3aXpaHBaHe
E43 AJapMa 3a HeJJOCTHUT Ha OXJIaJIUTell

3.2.3 3akirouBaHe/OTKIIOUBAHE
HO3BOHHBa BCUYKUN HaCTpOfIKPI Jla C€ 3aKIII0YaT OT KOHTPOJIHUSA
NaHeN ChC 3aIIUTHA apoJIa.

Bitesre B MEHIOTO 3a HACTPOMKA Upe3 3aAbpKaHe Ha TOTEHIHO-
MeTbpa HATHUCHAT 3a MOHE 5 CeKYH/IH.

N36epere Hyx)xHUS napaMeTsp (551) upe3 BbpTeHe HA IOTEH-
LIUOMETBPA, TOKATO TOH ce MOSIBY B LIEHTPATHUS KBAIPaHT.

AXTUBHUpaNTe pEryInpaHeTOo Ha M30paHUsS MapaMeTbp dpe3
HaTHCcKaHe OyTOHA HAa MMOTEHIIMOMETHPA.

BwBenere mudpos kon (maposia) upe3 BbPTEHE HA MOTEHIIUO-
MeTbpa.

[MoTBBpreTe HampaBeHaTa MPOMSHA 4Ype3 HATHCKaHe OyToHa
Ha MMOTeHIIMOMETHPA.

3.3 3ajzeH naHen

1 3axpaHBaill kademn
CBbp3Ba MallIMHATA ChC 3aXpaHBalaTa Mpexa.
2 Bps3ka 3a rasra
3 Bxon na curnanmnus xabern (CAN-BUS) (RC)
4 TIpeskirouBaren 3a M3kirouBaHe / BKIIIOYBAHE

@ ITonaBa eeKTpUUECTBO KbM 3aBAPUUKA.

@ Wma e nmosunmy, ,,O” uskimodeHa, u “I” BkiaroyeHa.




3.4 Cbp3Bal naHen

Orpunarensa 3axpanBaiia Mygha

3a cBbp3BaHE Ha 3a3eMsBAINUAT Kabell ¢ 3aBapsBaIn
ST eneKTpo uinu ropenkara B TUT

TMonoxuTenta 3axpaHBaiia Myda

3a cBbp3BaHe Ha enekTpoaHara ropenka B PE/(3 wiun
3a3eMsBamusT kaben BB BUT.

S

3 Bpsb3ka 3a rasra
4 CBbp3BaHe OyTOHA Ha ropenkara
4 AKCECOAPU

4.1 O6u1o onncanne

JMCTaHIIMOHHOTO yIpaBJICHUE CE aKTUBUpPA HPHU CBHP3BAHE
KbM TOKOM3TOYHHK. Ta3u Bpb3Ka MOXKE J1a C€ OCBHIIECTBH U C
BKJIIOUBAHE Ha CHCTEMAara B 3aXPaHBAHETO.

IIpu cebp3BaHe Ha RC ympasieHne, KOHTPOJIHUAT IaHEN Ha
TOKOU3TOYHHKA OCTaBa AJOCTBIICH 3a BBBCKIAHC HA BCAKAKBU
Moaupukauu. [IpoMeHUTe OT TOKOM3TOYHUKA CE TIOKA3BAT Ha
RC ympasnenueTo u o6partHo.

4.2 RC 100 AUCTaHIMOHHO YIIpaBIIEHUE

Hucranmmmonnoto ynpasienne RC 100 e mpoekTupaHo Taka,
4e J1a yIpaBiisiBa JUCIUISS] U HACTPOUKUTE HA 3aBAPBYHUST TOK
U HAMpPEeKEHHUE.

“KoHncyntupaiite ce ¢ ppKOBOICTBOTO C MHCTPYKITHHTE .

4.3 RC 120 — xpauHO JNMCTAHIIMOHHO YIPABIICHUE
3a BUI 3aBapsBane

I/I3XO,I[$[HII/I$[T TOK C€ KOHTpOJIMpa OT
MUHHMaJIHATA U MaKCUMajlHaTa CTOMU-
HOCT, 4Ype€3 yIpaBJI€HHWEC Ha CujiaTa Ha
HATUCK BBHPXY IMOBBPXHOCTTA HA N€aaia.
MuxkporpexseBad pearupa Ha MUHUMA-
JICH HAaTCUK.

“Koncyntupaiite ce ¢ ppbKOBOJICTBOTO C HHCTPYKIMUTE”.

-
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4.4 NucranuuonHo ynpasieHue RC 180

‘{pea TOBa JUCTAHIMOHHO YIHPAaBJICHUC H3XOMAIIUAT TOK CE€
HaCTpOfIBa 0e3 1a ce IPEKBCBA 3aBAPBYHUAT IIPOLCC.

“Koncyntupaiite ce ¢ ppKOBOICTBOTO C HHCTPYKIUHUTE .

4.5 RC 200 AuCTaHLIMOHHO YIIpaBJIeHUE

HucranmmmonHorto ympasieHue RC 200 e mpoekTupaHo 3a
yIpaBlieHHe HA OTYUTAHETO U HACTPOWKATAa HA BCHYKHU Tapa-
METPH Ha TOKOM3TOUHHKA BKIIFOYCHU B 3aBAPBUYHUST MIPOIIEC.

“Koncyntupaiite ce ¢ pbKOBOJICTBOTO C HHCTPYKIIMUTE .

4.6 I'openxu cepun U/D

Tasu cepus ropenku ca aurutaaau BUI ropenku nossosnssa-
M YIPABIECHUETO Ha TNIABHUTE 3aBaPbYHU ApPAMETPH:

- 3aBapbUCH TOK

- MPOTPaMHUPYEMO 3amaMeTsIBaHe

“Koncyntupaiite ce ¢ ppKOBOICTBOTO C HHCTPYKIUHUTE .

S TEXHUYECKA EKCITOJIATAILIM A

PytuHHara TexHudecka ekcrioaTaldsl Ha Mallld-
HaTa Ce OCBIIECTBABA CIOPEN IMPOU3BOACTBEHUTE
WHCTPYKIUH.

BcuykM TEXHMUYECKO EKCIIOATALlMOHHU JIeHCTBUS TpsiOBa aa
ObaaT U3BBPIUIEHH OT KBATU(UIMPAH NIEPCOHAI.

Koraro mammunara pabotu, Ts1 TpsiOBa 1a Obe 3aTBOpEHa.
HukakBu n3MeHeHHs He OuBa J1a ObIaT MPAaBEHN HA MalllMHATA.
He no3BossiBaiiTe BeHTWIATOpa Ha MallMHATA Aa 3aCMyKa
MeTalleH Ipax.

IIpenu xakBaTo U Ja € MHTEPBEHLUS B MalllHATA,
M3KITIOUETE 3aXpaHBAIINTE KaOelu U LIEHTPATHOTO
€JIEKTPUUECKO 3aXpaHBaHe.
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[MepuoanuHa MOIAPHKKA HA TOKOM3TOUHUKA!

- [louncTBaiiTe MamMHaTa OTBBTPE C ITOMOIITA HA
CI'bCTEH BB3/YX.

- IlpoBepsiBaliTe CBCTOSTHUETO Ha KabenuTe |
KabOeTHUTEe BPB3KHU.

3a momapBKKa WIM cMsHAa Ha koHcymarwBu Ha TUT/MUD
ropesukara uiM kaben macara:

ITpoBepere TeMnepaTypaTa Ha KOHCYMaTUBUTE U c&
yBEpeTe, 4e He ca MPErpsThH/CTOTICHH.

Bunaru umsnonssaiite NnpeaasHi pbKaBUIIU IIPU
CMsHA HA KOHCYMAaTHBU.

W3non3BaiiTe moaxoasi MHCTPYMEHT NP 3aMsHa.

3abenmexka: FapaHLmHTa Ha MalnHaTta € HEBaJIMJAHa, aKO HE CC
Cria3Bat yCJIOBUATA 3a MMOAAPBIKKA.

6 USAMPBAHE 1 OTCTPAHAIABAHE HA
HEAOCTATBHLU U JEDEKTHU

ITonpaBsHETO WM 3aMEHSHETO Ha KOSITO U /1a € 4aT
OT cHcTeMara TpsiOBa Ja ce U3BBPIIBA SAMHCTBEHO
OT KBATU(DUIMPAH TIEPCOHAIL.

ITonpaBsiHETO MIIM 3aMEHSHETO HAa KAKBUTO M Jla € 4acTH Ha
cucTtemMaTa OT He OTOPH3UPAHH JIUIA [TPABU HeBAIMIHA TapaH-
nusaTa u.

Cucremara He 6uBa Ja Ob/ie TPOMEHSHA 110 HUKAKBB HAYMH.

HpOI/ISBO,HI/ITeJ'ISIT C€ OTKa3Ba OT OTTOBOPHOCT, aKO HOTpe6I/ITe-
JIAT HE CJI€ABA TE3U UHCTPYKIUU.

MairHara He ce BKIIoYBa (H3KHIO‘-ICH3. 3CJICHA CBCTHI/IHa)

IIprmunna  Hsma MpesxoBO 3axpaHBaHe.

Pemenne  IlpoBepere u momnpasere eIeKTPUYHATA CUCTEMA,
aKO € HEOOXOAMMO.
IIpoBepkaTta n mompaBkara /a ce€ U3IBIHU CAMO
OT KBAIM(UIMPAH TIEPCOHAIL.

IMpuunna IloBpenen miencen uiam xadedm.

Pemenne  3ameHere IpeIIHUSAT KOMIIOHEHT.
CBbpiKeTe ce ¢ Hai-OIM3KUAT CEPBU3CH IIEHTBD,
3a J1a BU OIpaBU MalllMHAaTa.

ITpyunna  W3ropsiin npeamnasuTel.

Pemenne  3amenere ro.

IIpruunna IToBpesneH BKIIIOYBAIL / M3KITIOYBALLL KITHOY.

Pemenne  3aMeHeTre MOBPEEHUAT KOMIIOHEHT.
CBbpikere ce ¢ Hai-OIM3KUAT CEPBU3CH LIEHTBD,
3a Ja BU ONPABH MAIINHATA.

IIpuunna I'pemika B e1eKTpOHUKATA.

Pemenne  CBbpiKeTe ce ¢ Hal-OJIM3KUAT CEPBU3EH LIEHTHD,

34 a BU OIIpaBU MallluHATA.

JIunca Ha M3X0AAIIAa MOITHOCT (MAIIMHATA HE 3aBapsiBa)
IIpuunna IloBpeneH crychk Ha ropenkara.
Pemenne  3amenere ro.

CBbpiKeTe ce ¢ Hal-OIM3KUAT CEPBU3CH LIEHTBD,

3a J1a BU OIpaBM MalllMHAaTa.
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IIpuunna MamunHaTa e mperpsuia (TepMHUYHA ajlapMa — CBe-
TEIllA )KBJITA CBETIIMHA. ).

Pemenne  M3uakaiite mammHara na ce oxjagu 0e3 ma
M3KITIOYBATe.

IIpununna HenpasuiHa 3eMHa Bpb3Ka.

Pemienne  3azemere mamuHaTa MpaBUIIHO.
[Ipouerere Touka ,,MHCTaNMpane”.

IMpuunHa  3axpaHBAIlOTO HAINpEKEHUE € U3BBH I'PAHNIU
(cBeTH XXBJITA CBETIINHA).

Pemennie  Upe3 TOKOM3TOUHMKBT BBPHETE 3aXPaHBAILIOTO
HaIpPEe)XEHNE B HOPMAJIHU FPAHUILIN.
CBbprKeTe cucTeMara MpaBUITHO.
[Ipouerere Touka ,,CBbp3BaHE”.

IIprumna I'pemrka B e1eKTPOHUKATA.

Pemenne  CBbpikere ce ¢ HaM-OMU3KUAT CEPBU3EH LIEHTHD,

3a 1a B OollpaBU MalllHAaTa.

FpeLuHa n3xoasdama MOIHOCT

[Mpuunmaa I'pemen m3bop Ha 3aBapsiBaHe MPOLEC WU Tpe-
11eH n360peH OyToH.

Pemenne  36epete 3aBapsiBAHETO BSPHO.

IMpuunna [lapamerpure WM (QYHKIUUTE HA MAaIIMHATa ca
HACTPOEHU HEIIPABUIIHO.

Pemenne  BbpHere malmHaTa ¥ mapaMeTpuTe Ha 3aBapsiBa-
He KbM (aObpUYHOTO UM CHCTOSHHE.

IMpuunna IloBpeneH moTeHIHMOMETHP / KOmMpAl] KIIOU 3a
HacTpoiiKa Ha TOKa Ha 3aBaApPBbUHUSAT.

Pemmenne  3ameHere moBpeneHaTa JacT.
CBbpKeTe ce ¢ HaW-OMU3KUAT CepBHU3EH IEHTHP,
3a Ja BU ONPABH MAIllIMHATA.

ITpuunna 3axpaHBamaTa MOIIHOCT € U3BBH I'PAHUIIN.

Pemmenne  CBbpikeTe MaIIMHATA IIPABIITHO,
[Tpoyerere Touka ,,CBBp3BaHE”

IIpuunna I'pemrka B e1eKTPOHUKATA.

Pemienne  CBbpikere ce ¢ HAM-OIM3KUAT CEPBU3EH LIEHTHD,

3a 1a BHU OllpaBU MallllHAaTa.

Hecrabunna gera

IIpynunna HenocTaTbyHO KOMMUYECTBO 3aIUTEH Tas.
Pemenne  HactpoiiTe MOTOKBT Ha ras.
ITpoBepere cheTosiHUETO HA TUdYy3epa U ra3oBara
JI034.
IIprnunna  BiaxxHOCT B 3aBapsABaIIUsAT ras.
Pemenne  BuHarum usmossBaiiTe Ka4eCTBEHM MaTepHATH M
TIPOIYKTH.
VBepere ce, e 3aXpaHBallaTa CUCTeMa € BUHATH B
1ep(peKTHO ChCTOSTHHE.
IIprnunna  HempaBuinu mapaMeTpu Ha 3aBapsiBaHe.
Pemenne  IIpoBepere cuctemara 3a 3aBapsiBaHe BHUMATEIHO.

CBbpiKeTe ce ¢ Hali-OJMM3KUAT CEPBU3EH LIEHTBD,
3a Jla BU OIpaBU MAllIMHATA.

ITpexoMepHO IpbCKaHe

IIpuuuna I'pemrna gbpKHUHA HA Abrara.

Pemennie  HamaneTte pa3cTOSHUETO MEXAY €JIEKTPoOAa M
neraina.




Ipuunna
Pemenne

[Tpuunna
Pemienne

ITpuunna
Pemienne

I'pemrnn mapamerpu Ha 3aBapsiBaHe.
Hamairere HanpexeHHETo Ha 3aBapsiBaHe.

HenpasunHo perynupaHe Ha qbrara.

VBenuuere HACTpOEHATa WHAYKTHBHA CTOWHOCT
Ha eKBUBAJICHTHA MpeKa.

N3non3BaliTe M0-BUCOKO HACTPOECHA MHAYKTHUBHA
BpPB3KA.

I'perien pexxuM Ha 3aBapsiBaHe.
CMeHere bI'bjla Ha ropejkara.

Hucka nponunaemoct

[Ipuunna
Pemenne

ITpuunna
Pemienne

ITpuunna
Pemenne

ITpuunna
Pemienne

IIpuunna
Pemenne
ITpuunna

Pemenne

ITpuunna
Pemenue

Henpasumnen pexum 3aBapsBaHe.
Hawmarere ckopocTTa Ha 3aBapsBaHe.

HenpaBuiiHu napaMeTpu Ha 3aBapsiBaHe.
VYBenuuere TOKBT Ha 3aBapsiBaHe.

I'pemien enexrpon.
W3non3Baiite eIeKTPO € MO-MATBK JUAMETBP.

I'periHo nmoaroTssiHe Ha pbrOOBETE.
VBenuuere dackara.

Henpasunno 3a3eMsBane.
3azeMeTe MalIMHATA PABUIIHO.
IIpouerere Touka ,,MHCTaNIMpane”.

ITpexasieHo rosemu napuera 3a 3aBapsBaHe.
VBenudere TOKBT HA 3aBapsiBaHe.

HenoctarbyHo BB3IYIIHO HAJISITAHE.
HacrpoiiTe ra3oBUST NOTOK.
[Tpouerere Touka ., MucTamamms”

BxirrouBanus Ha 1uTaka

IIpuunna
Pemenne

Ipuunna
Pemenne

ITpuunna
Pemenue

ITpuunna
Pemenne

He no6pe nouncreHn NoBbpXHUHHU.
[Touncrere no6pe neTaimuTe Npeau 3aBapsBaHe.

ITpexajieHO rONsIM  €IIEKTPOLL.
W3non3BaiiTe e1eKTPO C O-MATbK AUAMETBD.

I'periHo nmoaroTssiHe Ha pbHOOBETE.
VBenuuere dackara.

I'perien pesxuM Ha 3aBapsiBaHe.

Hamamere pa3cTOSHHETO MEXKIY €IeKTpoAa U
JeTaina.

JIBiKeTe IPaBUITHO IO BPeMe Ha 3aBapsiBAHETO.

BosndpamoBu BKIrOUBaHMS

ITpuunna
Pemenne

ITpuunna
Pemienne

ITpuunna
Pemienue

I'peiinu 3aBapbUHM MapaMeTpU.
Hamasnere 3aBapbYHOTO HAIIPEKEHHE.
W3non3Baiite e1eKTPO € MO-TOISIM IUAMETHD.

I'perieH enexTpo.

BuHaru msnonsBaiiTe KaueCTBEHH MaTepuasd U
MPOIYKTH.

3aocTpere BHUMATEIIHO €IeKTPOo/Ia.

I'perien 3aBapbUeH PEXKUM.
N30drsaliTe KOHTAKTa MEXIY €JIEKTPOAA U 3aBa-
pbUHATa BaHa.

—~—
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Brinonarunu
I[Mpuunna HenocrarpyeH 3amuTeH ras.
Pemenne  Hacrtpoiite noToKbT Ha rasa.
[TpoBepete checTosiHUETO Ha muy3epa U razoBara
JIF03a Ha TOpENIKaTa.

3aenBaHe

I[Mpuunna [pemrHa gbKUHA HA ABraTa.

Pemrenne  VYBenmuueTe pascTOSIHMETO MEXCY eleKTpolaa M
neTamma.

IIpuunna ['peurHu mapamerpu Ha 3aBapsiBaHE.
Pemienne  YBenuyere Toka Ha 3aBapsiBaHe.

[Mpuunna ['pemien pexxum Ha 3aBapsiBaHe.
Pemmenne  HaximoHere ropeskara ore.

IIpuunna IIpekaneHo rojemu napyera 3a 3aBapsBaHe.
Pemienne  VYBenuuere TOKBT Ha 3aBapsiBaHe.

OOpa3yBaHe Ha KaHATIH

IIpuunna ['penrHu 3aBapbyHU MapamMeTpH.

Pemienue  Hamaiere 3aBapbuHOTO HAIIpEXKEHUE.
N3non3BaiiTe eJ1eKTpos ¢ MO-MalI'bK JUAMETBP.

[Ipuunaa I'pernrHa ABIDKUHA HA €IIEKTPOIA.
Pemenne  VYBemuuere pa3CTOSIHUETO MEXKIY €IEKTpoma M
aeTamna.

I[Ipuunna I'pelieH 3aBapbyeH PEKUM.

Pemmenne  Hamaiere ckopocTTa Ha CTPAaHHYHOTO BHOpHpa-
HE JJOKATO MOIIbJIBATE.
Hawmarete ckopocTTa Ha 3aBapsiBaHe.

HpI/ILII/IHa He pocrarbuHo KOJIMYECTBO 3alMTEH I'a3.
Pemenue H3non3Baiite moaxoasiiu 3a 3aBapsBAHETO Ha
TE3U MaTCpUaId Ira3oBeC.

Oxucienne

IIpuunna Hegocrarbuna ra3osa 3amuTa.

Pemienne  HacTpoiiTe HOTOKBT Ha rasa.
[IpoBepere chcTOSIHUETO HA qUdy3epa U razoBaTa
JIF03a Ha TOpeKaTa.

[IynmmBoct

I[Mpuunna Wwma rpec, J1ak, ppkaa WIK Mpax BbPXy 3aBapsBa-
HUS IeTaiI.

Pemenne  Ilouncrere BHUMATETHO AETAWIUTE MPEAH 1a TH
3aBapsBare.

Ipuunna MwMa rpec, nak, pbxkaa WK Ipax BbpXy QUITPU-
paIusAT MaTepual.

Pemienne  Bunarm usnossBaiiTe KauyeCTBEHM MarepuaIv U
MIPOYKTH.
JpBXKTe TBIHEIUAT MeTall BUHATH B T00PO ChC-
TOSTHHE.

[MTpuunna  BrakeH mbiaHell MeTall.

Pemenne  Bunarm msmonsBaliTe KadeCTBEHU MaTepHATH U
MMPOIYKTH.
[TonapprkaiiTe MBIHENUAT METAI BUHATU B TIEp-
(hEeKTHO CHCTOSTHHE.

HpI/I‘II/IHa Fpemﬂa AbJDKWHA Ha Jbrara.

Pemmenne  Hamanere pascTOSHHMETO MEXIy e€IEKTpoaa WU
neTaiia.
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IIpuunna  Braxen 3aBapbueH ras.

Pemenne  Bunarm usmnoin3BaiiTe KadyecTBEHU MaTepUAIM U
MPOIYKTH.
VBepere ce 4e 3axpaHBallaTra ¢ ra3 CHUCTeMa € B
1ep(HeKTHO ChCTOSTHHE.

IIpuunna He gocrarbyeH 3aluTeH ras.

Pemienne  HactpoiiTe ra3oBusT NOTOK.
[IpoBepete chcTOSTHUETO HA qUQy3epa U ra3oBara
JIf03a Ha TOpeJKaTa.

[Mpyunna 3aBapbyHATaA BaHA Cce BTBHPASIBA TBBPIEC ObP30.

Pemenne  VYBenmmdere ckopocTTa JOKATO 3aBapsiBare.

IlonrpsiBaiiTe neraitnure, JOKATO 3aBapsiBaTe.
VBenuuere Toka Ha 3aBapsiBaHe.

Tlopemu mykHaTUHA

[Ipuunna ['penrnu 3aBapbyHU MapaMeTpu.

Pemenne  Hamanere 3aBapbYHOTO HATIPEKEHUE.
W3nomn3BaiiTe no-Maiku el1eKTpOa.

[Mpuunaa Wwma rpec, mak, ppKaa WU Ipax BbPXY 3aBapsiBa-
HUSL IETAMII.

Pemenne  Ilouncrere BHUMATENHO AETAWINTE MpEId a T'U
3aBapsiBare.

[Mpuunna HMwma rpec, nak, peKaa WK Mpax BePXy GUITpH-
paImsaT MaTepual.

Pemenne  Bunarum usmos3BaiiTe KayecTBEHW MaTepUald U
MPOIYKTHU.
JpBKTe MBIHENUSAT MeTall BAHATH B JIOOPO Che-
TOSTHUE.

[Ipuunna HenpasunHo n3bpaH pexuM Ha 3aBapsiBaHe.

Pemenne  M3pbpriere npaBuiiHaTa IOCIEAOBATENIHOCT OT
omnepaluu 3a 3aBapsiBaHe CIIOpe] THUIIA Ha Mare-
puana.

[Mpuunna 3aBapsBaHUTE IETAWIN MMaT PA3IMYHU XapakKTe-
PUCTHKH.

Pemienne  Hamnpasere OydepeH cinoii mpeiu 3aBapsiBAHETO MM.

CryneHn myKHaTHUHU

IIprnunna  BrnaXHOCT Ha IBJIHEINUST MaTEpHAIL.

Pemenne  Bunaru usnosnsBaiiTe KaueCTBEHM MaTEPUAIM U
MPOIYKTHU.
TTonappxaiite mbIHeMs MaTepua B epHeKTHO
CBCTOSTHHE.

IMpuunna  OcobeHa reomMeTpust Ha 3aBapsIBAHUTE JETANIIH.

Pemrenne  Harpeiite npeaBapuTenHo 3aBapsiBAHUTE AETANIH.

HanpaBeTe mocjieaBallo HarpaBaHe.
I/136epeTe mpanjiHaTa IOCI€AOBATEIHOCT Olepa-
IIMU CIIOPE] TUIT HA 3aBapsABaHUA MaTCpUaJl.

ITpekoMepHOOTAEISIHE Ha ITaKa

IIprnunna HegocrarbyHo HansraHe HA BB3AyXA.

Pemenne  Hactpoiite Bb3ayIIHUS IOTOK.
ITpouerere nmaparpada Mucrananus.

IMpuunna HenpasuiiHo U30paH peXnH HA 3aBapsiBaHe.

Pemrenne  YBenmmuere ckOpOCTTa Ha MPHUINBIDKBAHE HA €JIEK-
TpoJa IpU 3aBapsiBaHe.

Ipuunna M3HOCEHU 111032 U / MU €IEKTPO.

Pemenne  ITonmeHeTe M3HOCEHMS KOHCYMATHUB.
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[IperpsiBane Ha q103UTE

IMpuunna HegocraThuHO HaISraHe HA Bb3IyXa.
Pemienne  HactpoiiTe Bb3AyIIHUS TOTOK.
[Ipouerere maparpada Mucranamus.
IMpuunna M3HOCEHU 111034 U / WU €IEKTPO/L.
Pemienne  [logmeHeTe U3HOCEHMS] KOHCYMATHUB.

Ilpu mosiBa Ha HSKAKBO ChMHEHHE U / WM IIpoOJIeM He ce
KoseOaiiTe 1a ce CBBbpIKETE ¢ HAl-OIM3KNUS CepBU3 HA TPOU3BO-
nutens / auctpubdyTopa.

7 TEOPHA HA 3ABAPJABAHETO

7.1 PpuHO enexrponbroBo 3aBapsisane (PE/3, MMA)

ITonroTesiHe Ha pHOOBETE

3a na ce moyyuu JOOBP 3aBapbyeH ILIEB M BPB3KA, ENPErnopb-
YUTCJIHO da CE pa6OTI/I BBPXY ﬂeTafIJ'IH, IIOYUCTECHHU OT MacJIo,
oKcuaanys, pbxaa Wik APYT'U 3aMbpPCABAIIN arCHTH.

M360p Ha enekTpoau

JAunamMeTspbT HA U3MOI3BAHUS CIEKTPOI 3aBUCH OT AebeInHa-
Ta HA 3aBapsBaHUA MaTE€pUaJl, MO3NIUATA, TUIIA HA BPb3KaTa U
HaYMHa Ha IMPUT'OTBSAHE HA neTameTe 3a 3aBapsBaHeC.
EJ'IGKTpOZ[I/I C rojiaM JUaMETHP OUYCBUAHO M3UCKBAT MHOI'O
BHCOK 3aBapbiCH TOK U IIOCJIE€ABAlllda BUCOKA TEMIIEPATYpa,
U3JIbYBaHa B ITPOILIECA HA 3aBapsBaHEC.

Tun obma3ska CaoiicTBa Viorpeba
Pytunosa Jlecen 3a ynotpeba  BBB BCHUKH NO3UIHH
Kucena Bucoxa ckopoct XOpHU30HTAIHO
Ha CTaIsHe
Basuuna Bucoko kauecTBO BbB Bcuuky mmo3unun
Ha I1eBa

N3060p Ha 3aBapbUeH TOK

Jlnama3oHbT Ha 3aBapPBYHMS TOK 3aBUCH OT THIIA HA €TIEKTPO-
QIATe, KOUTO M3IOI3BaTe U OOMKHOBEHO € yKa3aH OT IMPON3BO-
JIUTENIS HA €JIEKTPOANTE (HANW-4eCTO BhPXY OMAKOBKATA).

Bw30yxane u momabpikaHe Ha Ibrarta

EnexTpuueckara apra ce mojydyaBa upe3 JApackaHe ¢ Bbpxa Ha
€JIEKTPO/Ia BBPXY 3aBapsIBAHUS JETANI, KOMTO OT CBOS CTpaHa
€ CBBP3aH ChC 3a3eMUTENICH Kaben maca. BegHbk 3amancHa
abrara, Td ca nmoaabpixa upe3 6"bp30 MU3TCIVIAIIO ABMKCHUEC HA
€JIEKTPO/Ia HA HOPMAJIHO 3aBAPBUHO PA3CTOSIHUE.

Haii-o0mio, 3a ga ce momobpu 3amajiBAHETO HA Jbrara, ce
To/IaBa BUCOK 3aBapbhyeH TOK, KOWTO OBp30 /1a 3arpeee BbpXa
Ha eJICKTPO/Ia U 10 TO3W HAYHMH Ja CIIOMOTHE YCTAHOBSIBAHETO
Ha merata (Oynknus [opemr crapt (Hot start)).

Cren karo aprata € 3amajieHa, LEHTpalHATa 4acT Ha eJeK-
TpOJa 3arovBa Ja ce pastarsi, GOpMUPANKH MaJIKK KaITduiy,
KOUTO Ce IMPeHAacsT B pa3TolleHaTa 3aBapbyHa BaHa Ha JieTaiiia
4ype3 cTpysTa Ha Abrara.

OOMa3skaTa Ha eJIeKTpoJa ChIIO Ce MOITBINA U TS OCUTYpPsIBa
3aIMTEH ra3 B MSCTOTO Ha 3aBapsiBaHE, KOETO MIbK OCUTYpPsIBa
JI0OPO KauecTBO HA IIeBa.

3a 5a ce n3berHaT pa3TONEHUTE MAJIKU KAIMIUIM, KOUTO MPH-
YMHSBAT 3aracBaHe Ha Jbrara IOpaaud KbCO ChEIUHEHHE W
3aJIeTIBaHe Ha eJIeKTPOAa KbM 3aBapbuHAaTa BaHA BCIIEACTBHE
Ha 6HI/I3OCTTa UM, CC yBCIMYaBa BPEMCHHO 3aBAPBbYHUA TOK,
3a ga cronu (GOPMHUPAIIOTO ¢ KbCOo chequHenue. (DyHkims
Arc Force)

AKo eneKkTpoja 3ajienBa KbM JeTaiia, TOKbT Ha KbCO CheIu-
HeHMe TpsOBa ga Obae MakcuManHo HamalneH (HesamenBane
(Antistick)).




ITpoBexnaHe HA 3aBapsIBAHETO

IMo3numsTa Ha 3aBapsiBaHe Bapupa B 3aBUCUMOCT OT OposI IOB-
TOPEHUS; ABMKCHHUCTO Ha CIICKTPOAda HOPMAJIHO C€ U3BBbPIIBA C
OCIIMIIMPAIIO (JTIONIEEINO) ABIKEHNE U CITUpa B Kpast Ha 3aBapsi-
BaHM JIeTANII, Taka ue Ja ce u30erHe NPeKOMEPHO HATPyIBaHe
Ha 3aITbJIBAL MATEePUa B LIEHTHPA.

IIpemaxBaHe Ha HIaKara

PEJI3 3aBapsBaneTo, HW3MOI3BAI0 OOMa3aHU EIEKTPOIH,
M3MCKBa NpeMaxBaHe Ha IIIaKaTa Cled BCSKO IMMOBTOPEHHE Ha
3aBapbyHUs 1IeB. TS ce M3UyKBa C MAJIKO 3aBapbuHO UyKye
WJIM, aKO € TPOIINBA, Ce MpeMaxBa ¢ MeTaIHa YeTKa.

7.2 BUI (TIG) 3aBapsiBane

BUTI (Bondpam — MHEpTEH ra3 ) 3aBapsBaHETO CE OCHOBABA
Ha HAJIMYMETO Ha 3amajieHa eNeKTPO Ibra MEXAYy HETONNM
eNeKTPOA (OT YHCT WM JIETMPAH BolipaM C NMpUOIU3UTETHA
Temreparypa Ha TomeHe 3370 oC) um 3aBapsiBaHUS €T
IIponecyT nporuya B arMocdepara Ha MHEPTEH Ia3 (aprox),
KOMTO mpe/a3Ba 3aBapbyHaTa BaHA.

3a nma ce n3berHar omacHU BKITIOUEHHUS HA BOJI(GpaM B MPUCH-
CAUHUTCIIHUA 1IEB, CJICKTPOAUTE HUKOTra HE TpH6Ba Ja KOH-
TAKTyBAaT C JeTaiija; 3a Ta3u 1ell 3aBapb4HUS TOKOM3TOUHHUK
OOMKHOBEHO € CBhOPBKEH C YCTPOMCTBO 3a BHUCOKOYECTOTHO
IajJieHe, KOeTO IeHepHupa BHCOKA YECTOTAa M BHUCOKO BOJITOBO
paspexiaHe Mex/ly BbpXa Ha eJIeKTPOoAd U pabOTHMS JIeTaill.
Taxa, OmaromapeHue Ha Ha elleKTpUYecKaTa UCKpa, HOHU3Upa-
ma razoBara arMmocdepa, 3aBapbyHaTa JIbra ce 3amainBa 0e3
KaKbBTO M Jd € KOHTAKT MEX/1y eJIeKTposia U JieTaiina.
BBb3MOXeH € 1 IpyT BUJI CTapT, KOMTO HamalIsiBa BOJIppaMoBUTE
pkiatoueHus: LIFT START, koiiTo He H3MCKBA BUCOKA YeCTOTA,
a caMO IbpBOHA4YaJIHO KbCO CbE€ANHECHUE ITPHU HUCBK TOK MEXKTY
eleKTpona 1 paboTHHS aeTaiin. Koraro enexTpomabT € moBaur-
HaT, Abrara € CTa6I/IJ'II/131/lpaHa " 3aBapbUYHUAT TOK HapacTBa
JIOKAaTO CTUTHE yCTAHOBEHATA CTOMHOCT 3a 3aBapsBaHe.

3a ma ce monoOpM KauecTBOTO Ha IlleBa B Kpas Ha 3aBapkara,
€ BaXXHO J1a ce€ KOHTPOJIMPA BHUMATEIHO Maja Ha 3aBAPBUHUS
TOK, KaTo € HeoOXOIMMO U JIa C€ OCUTYPH MPUTOK Ha 3aITUTCH
ra3 B 3aBapbyHaTa BaHA 3a HSKOJKO CEKYHJIH, CJIeJ] KaTo JIbra-
Ta € 3araceHa.

B mporeca Ha MHOTO OINEpaTHBHU YCIIOBHS € IOJE3HA BB3-
MOXHOCTTA 3a yNoTpeda Ha J1Ba NpeaBapuTeHO (pUKCHUpaHU
3aBapbYHU TOKA U BB3MOKHOCTTA JIECHO /14 CE IPEBKIIIOYBA OT
enunns Ha apyrus (BILEVEL).

3aBapbyuHa MOJISPHOCT

D.C.S.P. (Tok ¢ mpaBa MOJISIPHOCT)

ToBa e Hali-yecTo W3IOJ3BaHATA IOJIIPHOCT U OCHUIypsiBa
OrpaHMYEHO HM3HOCBaHe Ha einexkrpoma (1), moxkaro 70% ot
TOIUIMHATA Ce KOHLIEHTPUpPA B aHOo/a (paOOTHUS JIeTail).
TscHa u qpaOoKa 3aBapybHA BaHA C€ IIOJIydaBa IPH BHCOKA
CKOPOCT Ha NMPUIBIDKBAHE U cI1a00 3arpsiBaHe.

IToBeyero Marepuany, ¢ M3KIIOYEHHE HA AlyMUHMS (M HEro-
BUTE CIUIABU) U MarHe3us, ce 3aBapsBar IIPHU Ta3U MOJISPHOCT.
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D.C.R.P (oOparHa moIspHOCT)

O6p"bH_[’dH€TO Ha TOJMPHOCTA CE€ U3IIOJI3BA IIPU 3aBapsiBaHC
Ha CIUIaBU, IIOKPUTU CBC cIIon TPYAHO TONMUMHU OKCUIOU, YUATO
TEMIIEPpATYypa Ha TOIIEHE € IMO-BUCOKAa B CPABHCHUE C Ta3W Ha
METaJIUTE.

He moxe Ja C€ U3II0JI3Ba BUCOK 3aBAPBUYCH TOK, 3allIOTO TOBA
1€ A0BCAC A0 U3BBbHPCAHO I'OJIIMO M3HOCBAHE Ha CIICKTPOIA.

®

ALS

D.C.S.P. (Tox c myncoBa mpasa MoIsipHOCT)
M3no13BaHeTo Ha IMyJICOB TOK C MpaBa IMOJSPHOCT MO3BOISBA
M0-100bp KOHTPOJI, OCOOEHO HAa ONEPATUBHHUTE YCIOBHUS, HA
[IMPUHATA U IBIOOYMHATA HA 3aBapbUyHATA BaHA.
3aBapbuHaTa BaHa ce popMupa upe3 MUKoB myic (Ip), mokaro
ocHoBHHUA TOK (Ib) mogapprka qprara 3amaieHa.

To3u paboTeH pexuMm nomara IMpH 3aBapsBaHe HA MO-THHKU
METaJHU JINCTOBE (JlaMapHuHa) ¢ MO-Majko aedopmanuu, mo-
100Bp HOPMOB PaKTOP M CHOTBETHO — MO-MAJIKa OMACHOCT OT
ropeliy MyKHATHHN U POHUKBAHE HA ra3.

VBennuaBaHeto Ha yectorata (MF) Ha gprara craBa mo-TsCHO,
MO-KOHIIEHTPUPAHO, MO-CTAOMITHO U Ka4eCTBOTO Ha 3aBapsiBa-
He Ha THHKHU JINCTA CE YBEINYABA.

T
D.CS.P

[ Jy t

7.2.1. BUT 3aBapsiBaHe Ha CTOMaHa

IMpouecsT Ha BUT 3aBapsiBane e MHOTO e)eKTHUBEH 3a 3aBapsi-
BaHE Ha BBIVIEPOJHU U JIETMPAHU CTOMAHH, 34 ITbPBOHAYAIIHO
3aBapsiBAHE HAa TPBOM M 3a HAIpaBa Ha 3aBAPBUHM IIEBOBE,
KbBETO JOOPHST BHHIIECH BUJI € BayKEH.

W3zucksa ce npasa nonsipHoct D.C.S.P.

IMoxaroroska Ha prOOBETE

Heob6xonuMo e mouncTBaHE M MOATOTOBKA Ha pPBHOOBETE Ha
JeTananTe.
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M360p u moaroToBKa Ha IEKTPOIU
JKenatenHo e 1a U3M0I3BaTe TOPUEBU BOJIDPAMOBH EIIEKTPOIU
(2% TOpMIi — OLIBETEHH B YEPBEHO) WJIM KaTO aJITEHATHUBA —
LIEPUEBU UMM JIAHTAHOBH €JIEKTPOIM ChC CISAHUTE PA3MEPH:

Huam. Ha enexrpora d, v JlparnasoH 3aBapbuHust TOK (A)

1.0 15=75
1.6 60150
2.4 130240

Enextponute TpsibBa na 6BaaT 3aTOYBAHU, KAKTO € IMTOKA3aHO

Ha ¢urypara:
> /il
\Z

brea A (°) Jwnara3oH Ha 3aBapbuHUs TOK (A)
30 0=30
6090 30+120
90+120 120+250

8 TEXHMYECKU XAPAKTEPUCTUKHU

3ambaBall] MaTepuail

TIpbuKkuTE MIBIHUTET TPsIOBA Ja MMAT MEXaHUYHH KadecTBa,
CPaBHHMHU C T€3U Ha U3XOIHMS METAIL.

He u3non3BaiiTe JIEHTH, ITOJyYeHN OT U3XOIHUS MeTall, 3aIo-
TO T€ MOXKE Ia CbAbpKaAT pa6OTHI/I IMPUMECH, KOUTO Ja OKa)xXar
HeraTuBeH e()eKT BbPXY Ka4eCTBOTO Ha 3aBapKara.

3aluTeH ras3
OOUKHOBEHO M HAl-4eCTO Ce M3MOJI3Ba YUCT aproH (99.99%)

3aBappbueH ToK | duamersp Ha | [Juwamersp Ha | [leOut Ha apro-

(A) enexrponaa O ra3osa J1103a Ha (J1/MUH.)
(MMm) 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 BUT 3aBapsiBaHeTo € mpoliec, XapaKTepu3upal ce ¢
KOHIEHTPAIMS Ha TOJIsIMa TOIIMHA, TOU € 0COOSHO MOXOISII
3a 3aBapsiBaHE HAa METPHUATIM C BHCOKA TOIUIOMPOBOIUMOCT,
KaTo MeJTa.

3a BUI 3aBapsiBaHe Ha Meq cieIBaliTe ChITUTE HACOK, KAKTO
3a BUI 3aBapsiBaHe Ha cTOMaHa WJIM IOJI3BAWTE CHEIUATIHU
MHCTPYKLIHH.

TERRA 270 TLH
Hanpexenune Ul (50/60V) 3x400Vact15%
Zmax (@PCC) * -
3aKbCHEHUE HA MPEANa3suTess 16A
KomyHukannoHHa Mpexa H1PPOBA

Maxkcumaiina koncymupana monraoct (kVA) 14 kVA
MakcnMatHa KoHcymMupaHa MmomHocT (kW) 9.72 kW
®daxTop Ha MomHocTTa PF 0.70
KITA (1) 85%
Cosp 0.99
Makcumaies Bxoasun Tok I1max 20.2A
Edekrusen Tok 11 eff 12.8A
Koedumuent Ha 3anbiBane (40°C)

PEA3 BUT
(x=40%) 270A -
(x=50%) - -
(x=60%) 255A  270A
(x=100%) 240A  250A
Koedumment na 3ambiBane (25°C)
(x=100%) 270A  270A
OO0xBat Ha HacTpoiikara 12 3-270A
3apsnHo Hanpexenue PEJI3 Uo 70Vdc
3apsano Hanpexxenue BUIT HF Uo 70Vdc
3apsano Hanpexxenne BUI LIFT Uo 30Vdc
BwpxoBo Hanpexenne Up 11.8kV
Knac na 3amura [P 1P23S
Kiac Ha npunoxkenue H
Pasmepu ([AxI1IxB) 500x190x400 MM
Tero 16.1 xr
Cranmaptu EN 60974-1/EN 60974-3/EN 60974-10
3axpaHBaIm KaOenu 4x2.5 mm2
JbKMHA Ha 3aXpaHBalus Kabel Sm

* Tosa obopyasane otroBapst Ha EN/IEC 61000-3-11.
%

m ToBa obopynBaHe He ChOTBEeTCTBA Ha XapMoHm3upan cranaapt EN/IEC 61000-3-12. Axo TpsiOBa ca ce BKJIIOYM BbB 00IIeCTBEHATA 3aXpaH
Ballla MpEeXa, TO TOraBa MOHTAXXHUKBT MM TOTPEOUTEIAT TPIOBA Ja ce KOHCYITHUPAT C MECTHHAT JJOCTABUMK HA €HEPTus, AaJIH MOTarT Ja
CBBPIKAT 00OPYIBAHETO.

(Kouncynrupaiire ce ¢ " EnexkTpoMaruutHu nojera u cmyinenus" - " O6opynBane noyiexaiio Ha kiacudukanus o cranaapt EN/IEC 60974-10
karo EMC").
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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 270 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

Akékol'vek zmena alebo zasah nepovoleny firmou SELCO, s. . L., rusi platnost tohto vyhldsenia.

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

e —

Lino Frasson
Riaditel spolo¢nosti
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‘ I Hroziace nebezpecenstva, ktoré spdsobuju vazne poranenia, a riskantné spravanie, ktoré by mohlo spdsobif vazne poranenia

Spravanie, ktoré by mohlo spdsobif lahSie poranenie a Skody na majetku

@

-

Poznamky, ktoré su uvedené tymto symbolom, su 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
si 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-
fikovanych pracovnikov, ktori vam radi pomozu.
 Zariadenie je nutné pouzivat vyluéne na Cinnosti, na ktoré je
zariadenie urCené, a to spésobmi a v medziach uvedenych na
typovom S§titku, 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-
vziat akikolvek zaruku.

1.1 Miesto pouzitia

* 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).
Prepravna a skladovacia teplota pre zariadenie je -25 °C az +55 °C (je
-13°F az 131°F).

 Zariadenie je mozné pouzivaf 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
Startovanie motorov.
1.2 Ochrana obsluhy a tretich os6b
Zvaraci proces je zdrojom Skodlivého ziarenia, hluku
/ a plynovych vyparov.
:Léﬁ
Pouzivajte ochranny odev a zvaraciu kuklu sliziacu
na ochranu pred oblukovym ziarenim.

Pracovny odev musi zakryvat celé telo a dalej musi

" &
K

- neporuseny a vo vyhovujucom stave

- ohnovzdorny

- izolujtci a suchy

- prilichavy a bez manziet ¢i zaloziek na nohaviciach.

Vzdy pouzivajte predpisanu pracovnu obuv, ktora je
silné a izoluje proti vode.

-
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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-
cieho miesta.

Upozornite pripadné tretie osoby, aby sa nepozerali
do zvaracieho obluka a aby sa chranili pred ziarenim
obluka alebo Casticami Zeravého kovu.

|1:»/|:|
W
|

Pouzivajte stity alebo masky s boénymi ochranami a
vhodnym ochrannym filtrom (minimalne stupen 10
alebo vyssi) pre ochranu oci.

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 zéko-
nom, ohradte pracovné miesto a skontrolujte, ¢i osoby,
ktoré don vstupuju, st vybavené chrani¢mi sluchu.

Zabrante dotyku s prave zvaranymi castami, vysoka
teplota moze spdsobif vazne popaleniny.

O oD

* Vyssie uvedené bezpecnostné opatrenia je nutné dodrziavat aj
pocas Cinnosti vykondvanych po ukonceni zvarania vzhladom
na mozné oddelenie trosky od dielov pocas ich chladnutia.

+ Skontrolujte, ¢i je horak chladny skor, nez na nom budete praco-
vat alebo vykonavat udrzbu.

Skontrolujte vypnutie chladiacej jednotky pred odpo-
jenim privodnych a vratnych hadiciek chladiacej kva-
paliny. Nebezpecenstvo oparenia vytekajucou hort-
cou kvapalinou.

>
-
-
-

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.

1.3 Ochrana pred vyparmi a plynmi

2 | 3|4

+ Zaurcitych okolnosti mozu vypary sposobené zvaranim sposobit
rakovinu alebo poskodif plod tehotnych Zien.

* Hlavu majte v dostato¢nej vzdialenosti od zvaracich plynov a
vyparov.

* Zaistite zodpovedajuce vetranie pracovného miesta, ¢i uz priro-
dzené, alebo nutené.
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* V pripade nedostatocného vetrania pouzite kuklu a dychaciu
jednotku.

* V pripade zvéarania v obmedzenych priestoroch odporacame
dohlad pracovnika umiestneného mimo tohto priestoru nad pra-
covnikom, ktory vykonava pracu.

Nepouzivajte kyslik na vetranie.

* Overte funkénost odsavania pravidelnou kontrolou mnozstva
Skodlivych plynov podla hodnét uvadzanych v bezpecnostnych
nariadeniach.

* Mnozstvo a nebezpetna miera vyparov zavisi od pouzitého
zékladného 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 cirkuldciou vzduchu.

1.4 Prevencia poziaru/vybuchu

o Zvaraci proces moze zapricinit poziar a/alebo vybuch.

* Vypracte pracovné miesto a jeho okolie od horlavych alebo
zépalnych materidlov alebo predmetov.
Horlavé materidly 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 osob a majetku.

» Nezvarajte nad tlakovymi nddobami alebo v ich blizkosti.

* Nevykonavajte zvaranie alebo rez na uzatvorenych rurkach alebo
nadobach.
Venujte zvlastnu pozornost zvéaraniu rurok, zasobnikov, aj ked
su tieto otvorené, vyprazdnené a dokladne vycistené. Pripadné
zvySky plynu, paliva, oleja a podobnych latok mozu spdsobit
vybuch.

* Nezvarajte 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 vodi¢om.

* Instalujte do blizkosti pracovného miesta hasiace zariadenie
alebo hasiaci pristroj.

1.5 Prevencia pri pouzivani nadob s plynom

* Nadoby s inertnym plynom su pod tlakom a v pripade nedo-
drzania zakladnych 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 zakdzané umiestiiovat nadoby v dosahu priamych slne¢nych
lucov, nahlych teplotnych zmien, velmi vysokych aj velmi niz-
kych teplot.
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* Nadoby nesmu prist do styku s otvorenym plamerniom, 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 zvarat tlakové plynové nadoby.

— @ | 1.6 Ochrana proti urazu el. pradom

* Nebezpecenstvo smrtelného trazu elektrickym pradom.

* Je zakazané sa dotykat Casti pod napétim ako vnutri, tak zvonku
zvaracieho zariadenia v Case, ked je toto zariadenie ¢inné (horaky,
pistole, uzemnovacie kable, elektrody, vodice, kladky a cievky
drotu st 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 sucasne hordka alebo
uzemnenych kliesti a drziaka elektrody.

Okamzite preruste zvaranie, ak mate pocit zasiahnutia elektric-
kym pradom.

(3

A

Zariadenie pre zapalenie obluka a stabilizaciu je
urcené pre manualnu alebo mechanicky riadenu pre-
vadzku.

Zvicsenie dizky horaka alebo zvéracich kablov o viac
nez § metrov zvysi riziko urazu elektrickym pradom.

1.7 Elektromagnetické polia a rusenie

(R

» Zvaraci prud prechadzajuci kablami vnutorného aj vonkajSieho
systému vytvara v blizkosti zvaracich zdrojov aj dan¢ho vlastné-
ho systému elektromagnetické pole.

 Tieto elektromagnetické polia mézu posobif na zdravie osob,
ktoré su vystavené ich dlhodobému uc¢inku (presné u€inky nie su
dosial zname).
Elektromagnetické polia moézu pdsobit rusivo na niektoré zaria-
denia, ako su srdcové stimulatory, pristroje pre slabo pocujucich.

R 4

Osoby s elektronickymi pristrojmi (pace-maker) sa
musia poradif s lekdrom pred priblizenim sa k zvara-
niu obliikom alebo k operaciam rezania plazmou.




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
napéajania nizkonapitovym pradom.

Zariadenia triedy A nie su ur¢ené na pouzitie v obytnych priesto-
roch, kde je elektricky prad vybaveny systémom napéjania niz-
konapdfovym pradom. Moze existovaf potencialny problém so
zabezpecenim elektromagnetickej kompatibility zariadeni triedy A
v tychto priestoroch kvoli ruseniu Sireného vedenim ako aj radio-
vého rusenia.

Instalécia, pouzitie a hodnotenie pracovného miesta

Toto zariadenie sa vyraba v sulade s ustanoveniami normy
EN60974-10 a ma urc¢enie “TRIEDY A”.

Toto zariadenie musi byt pouzivané iba na profesionalne ucely v
priemyselnom prostredi.

Vyrobca nezodpoveda za pripadné skody sposobené tymto zariade-
nim na okolitom prostredi.

¥
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Poziadavky na siefové napajanie (Pozri technické tidaje)
Vysokovykonné zariadenie moéze, kvoli primarnemu pradu odcer-
pavaného 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 verejnu
siet (spolocny napajaci bod, PCC). V tomto pripade je na zodpo-
vednosti instalatéra alebo uzivatela zariadenia zabezpecit, po kon-
zultacii s prevadzkovatelom 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 technickej 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 najmé nebez-
pecné pre zdravie okolitych osob, napriklad pre: nositelov
pace-makera a nactvacich pristrojov.

V pripade interferencii moéze byt nutné prijat dalSie opatrenie, ako
napriklad filtracia napajania zo siete.

Okrem toho je potrebné zvazif nutnost pouzitia tieneného sietového
kabla.

Zvéracie kable

Pre minimalizaciu u¢inkov elektromagnetickych poli dodrzujte

nasledujuce pokyny:

- podla moznosti vykonajte zvinutie a zaistenie zemného a silové-
ho kabla spoloc¢ne.

- je zakazané ovijat zvaracie kable okolo vlastného tela.

- je zakazané stavaf sa medzi uzemnovaci a silovy kabel hordka alebo
drziaka elektrod (oba musia byf na jedne;j a tej istej strane).

- kable musia byt ¢o najkratSie a musia byt umiestnené blizko seba
a na podlahe alebo v blizkosti urovne podlahy.

- zariadenie umiestnite v urcitej vzdialenosti od zvaracej plochy.

- kéble musia byt dostatocne vzdialené od pripadnych inych kablov.

=
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Pospajanie

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 dévo-
dov elektrickej bezpecnosti alebo z dévodu jeho rozmerov alebo
polohy, spojenie na kostru medzi dielom a uzemnenim by mohlo
znizit rusenie.

Je potrebné venovat maximalnu pozornost tomu, aby uzemnenie
spracovavan¢ho dielu nezvysovalo nebezpecenstvo irazu pre uzi-
vatela alebo nebezpecenstvo poskodenia ostatnych elektrickych
zariadeni.

Dodrzujte narodné normy tykajlice sa uzemnenia.

Tienenie

Doplnkové tienenie ostatnych kablov a zariadeni vyskytujtcich sa v
okoli méze znizit problémy interferencie.

Pri $pecidlnych aplikdciach moze byt zvazend moznost tienenia
celého zvaracieho zariadenia.

1.8 Stupen krytia I[P

1P23S

- Obal zamedzujuci pristupu prstov k nebezpecnym zivym Castiam
a proti prieniku pevnych Castic s priemerom rovnajicim sa alebo
vys$sim ako 12,5 mm.

- Plast chraneny pred dazdom s vertikalnym sklonom 60°.

- Obal chraneny proti Skodlivému G¢inku vody, hned ako su pohy-
bujuce sa Casti stroja zastavené.

2 INSTALACIA

Instalaciu smu vykonavat iba kvalifikovani pracovnici
povereni vyrobcom.

Ste povinni pred instalaciou skontrolovat odpojenie
zdroja od hlavného privodu.

(o &0

I Je zakéazané sériové alebo paralelné prepojenie generatorov.

=

2.1 Sposob zdvihania, prepravy a vykladania

g

- Zariadenie je vybavené drzadlom, ktoré ulah¢uje manipulaciu.

A
bll

Nepodcenujte hmotnost zariadenia, pozrite technické
udaje.

Nepremiestriujte alebo nenechavajte zariadenie zave-
sené nad osobami alebo predmetmi.

Dbajte na to, aby sa zariadenie alebo jednotka nezruti-
la alebo nebola silou polozena na zem.
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2.2 Umiestnenie zariadenia

Dodrzujte nasledujuce pravidla:

Lahky pristup k ovladaniu a zapojeniu.

Zariadenie nesmie byt umiestnené v tienenom priestore.

Je zakazané umiestinovat 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 napajacej siete.
Systém moze byt napéjany:

400 V trojfazovy

POZOR: za t¢elom 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 napétia, ktoré sa
pohybujt v rozmedzi £15% od nominalnej hodnoty.

Zariadenie je mozné napajaf pomocou generatora
pradu, ak jednotka je schopna zaistif stabilné napajacie
napdtie s vychylkami +15 % vzhladom na nominélne
napitie oznacené vyrobcom vo vsetkych prevadzkovych

3 s

podmienkach a pri najvy$Som vykone generatora.

Zvytajne odporu¢ame pouzitie jednotiek s vykonom
2-krat vyssim, nez je vykon zvaracieho/rezacieho
zariadenia pri jednofazovom vyhotoveni a 1,5-krat
vys$§im pri trojfazovom.

&=

Odportcame jednotky s elektronickym riadenim.

-

Za ucelom ochrany uzivatelov musi byt zariadenie
spravnym sposobom uzemnené. Siefovy kabel je
vybaveny vodi¢om (Zltozelenym) pre uzemnenie,
ktory musi byt napojeny na zastr¢ku vybavent uzem-

1

novacim kontaktom.

Elektrické pripojenie musi byt realizované technikmi,
ktorych profesionalny profil zodpoveda Specifickym
technickym a odbornym poziadavkam a v stlade so
zakonmi §tatu, v ktorom je zariadenie instalované.

A

2.4 Uvedenie do prevadzky

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.

106

Zapojenie pre zvaranie MMA

Zapojenie na obrazku zobrazuje zvaranie s nepria-
mou polaritou. Pre zvaranie s priamou polaritou
obrafte zapojenie.

(3

- Zapojte (1) zvaraci plus vodi¢ (drziak elektrod) na zvaracom

zdroji (2) do konektoru oznaceného polaritou (+).

- Zapojte (3) zvaraci minus vodi¢ (svorka) na zvaracom zdroji (4)

do konektoru oznec¢eného polaritou (-).

Zapojenie pre zvaranie TIG

- Zapojte zvaraci horak TIG (1) na zvaracom zdroji do konektoru
pripojenia horaku (-) (2).

- Zapojte (3) zvaraci minus vodi¢ (svorka) na zvaracom zdroji (4)
do konektoru oznec¢eného polaritou (+).

- Pripojte hadicu plynu z plynovej bomby na pripojku plynu na
zadnej strane zvaracky.

- Pripojte signalny kabel (5) horaku do prislusného konektor (6).

- Pripojte plynova hadicu (7) horaku do prislusnej spojky/pripojky
(®).

3 POPIS ZVARACKY

3.1 VSeobecné informacie

TERRA 270 TLH st invertorové elektrické zdroje s konStantnym
prudom vyvinuté pre zvaranie elektrodou (MMA), TIG DC (jed-
nosmerny prad).




3.2 Celny ovladaci panel

7 4 1 2 3

Obvod redukcie vystupného napitia
Kontrolka signalizuje aktivaciu funkcie VRD.

Celkovy alarm
Signalizuje mozny zasah ochran, ako napriklad tepelnych
ochran.

Vykon
Signalizuje pritomnost napétia na vystupnych svorkach.

7- segmentovy displej

Umoziiuje zobrazenie zakladnych zvaracich parametrov
pocas spustenia, nastavenia, nacitania pridu a napitia,
pocas zvarania, a Ciselné kody alarmov.

5 Hlavny nastavovaci prvok

Plynulé nastavenie zvaracieho pradu.

Umoznuje nastavenie vybranych parametrov na grafe 4.
Hodnota je zobrazena na displeji 6.

Umoziuje vstup do set-up, vyber a nastavenie parametrov.

6 Zvaracie parametre
Graf na paneli umoziiuje vyber a nastavenie zvaracich para-
metrov.

Zvaraci prad

|1 Umoziuje prednastavenie zvaracieho prudu.
Parameter je nastaveny v ampéroch (A).
Minimalna hodnota 3 A, maximalna hodnota Imax,
Tovarenské nastavenie 100 A

I Prad zakladny

b Umoznuje nastavenie zakladného pradu pre pulzovy a
strednofrekvencny pulzovy rezim.
Parameter je nastaveny v ampéroch (A).
Minimalna hodnota 3 A — 1 %, maximalna hodnota zvara-
cieho prudu 100 %, Tovarenské nastavenie 50 %

f Frekvencia pulzu
Umoznuje aktivaciu pulzného rezimu. Umoznuje regula-
ciu frekvencie pulzov. Umozinuje dosiahnuf lepsie vysled-
ky vo zvarani tenkych materialov a lepsiu esteticku kvalitu
husenice.
Nastavenie parametrov: Hertz (Hz) - KiloHertz (kHz).
Minimalna hodnota 0,1 Hz, maximalna hodnota 2.5KHz,
Tovarenské nastavenie off

 bohler=ane
t d Dobeh pradu
Umoziuje nastavovat pozvolny prechod medzi zvaracim
pradom a kone¢nym pradom.
Parameter je nastaveny v sekundach (s).
Minimalna hodnota off, maximalna hodnota 99,9 s, tova-
renské nastavenie off
pg Dofuk
Umoziuje regulaciu privodu plynu na konci zvarania.
Parameter je nastaveny v sekundach (s).
Minimalna hodnota 0,0 s, maximalna hodnota 99,9 s,
Tovarenské nastavenie syn (automatické riadenie dofuku
podla velkosti prudu)

Zvéraci proces
Umoziuje vyber zvaracej metddy.
Obalena elektroda (MMA)

TIG metoda, 2-takt

V rezime 2-takt stlacenim tlacidla horaka zac¢ne prudit
plyn a zapali obluk. Uvolnenim tlac¢idla zacne prad klesat
na nulovtl hodnotu podla nastaveného ¢asu dobehu.

Po zhasnuti obluka prebicha dofuk plynu podla casu dofuku.

TIG metoda, 4-takt

V rezime 4-takt prvé stlacenie tlacidla horaka spusti pra-
denie plynu, pridrzanim vykonava ru¢ny predfuk.

Po uvolneni zapaluje oblik. Nasledujicim stlacenim a
kone¢nym uvolnenim prebehne dobeh a dofuk plynu.

Priebeh pradu
CONSTANT prid
PULZOVY prad

STREDNOFREKVENCNY pulzovy prad

®O0

3.2.1 Set up

Umoziuje nastavenie a upravenie celého radu pridavnych paramet-
rov pre lepsie a presnejSie ovladanie zvaracieho zariadenia.
Parametre obsiahnuté v procese set up su definované v zavislosti
od zvoleného zvaracieho procesu a st vybavené ¢iselnymi kodmi.
Pristup k procesu set up: stlacte pocas 5 sekund tlacidlo kddova-
cieho zariadenia.

Volba a nastavenie pozadovaného parametra: vykonava sa otoce-
nim enkodéra az do zobrazenia ¢iselného kodu 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 vystip)
a stlacte enkodér.

Zoznam parametrov procesu set up (MMA)

0 Uloz a vystlp
Umoziuje ulozif zmeny a vystlpit z procesu set up.

1 Reset
Umoziuje znovu nastavit vSetky parametre na hodnoty
tovarenského nastavenia (default).

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 Off, maximalny 500 %, tovarenské nastavenie 80 %
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Zvaraci prad

Umoziuje prednastavenie zvaracieho prudu.

Parameter je nastaveny v ampéroch (A).

Minimalna hodnota 3 A, maximalna hodnota Imax, tova-
renské nastavenie 100 A

Arc force

Umoznuje regulaciu hodnoty Arc force v rezime MMA.
Umoznuje vacsiu ¢i mensiu energetickl dynamicku reak-
ciu pri zvarani a ulahcuje tak pracu zvaraca.

Zvysenim hodnoty funkcie ArcForc znizime moznost pri-
lepenia elektrody.

Parameter je nastaveny v percentach (%) hodnoty zvara-
cieho prudu.

Minimalny Off; maximalny 500 %, tovarenské nastavenie 30%
Dynamic power control (DPC)

Povoluje pozadovanu V/I charakteristiku.

I = C Konstantny prad
Zvysenie alebo znizenie vysky obluku nema vplyv na
pozadovany zvaraci prud.

-

Bazicka, Rutilova, Kysly, Ocel, Liatina

1+ 20* Znizenie kontroly stupania

Zvysenie vysky zvaracieho obluka spdsobuje redukciu
pozadovaného zvaracieho pradu od hodnoty 1 po 20
ampérov na volt.

-

Celulozova, Hlinik

P = C* Konstantny vykon
Zvysenie vySky zvaracieho obluka spdsobuje redukciu
pozadovaného zvaracieho prudu podla vzorca V.I=K.

-

Celul6zova, Hlinik
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Synergie MMA

Umoziuje nastavif ta najlepsiu dynamiku obluka volbou
pouzitého typu elektrody:

0 Bazicka

1 Rutilova

2 Celulézova

3 Ocel

4 Hlinik

5 Liatina

Tovarenské nastavenie 0

Vyber spravnej dynamiky obluka vam umozni maximalne
vyuzit potencial a Siroké moznosti zvaracieho zdroja.
Negarantujeme perfektni zvaritelnost elektrod (zvari-
telnost zavisi od ich kvality a skladovania, od zvaracich
podmienok aj dalsich vplyvov).

Zhasacie napétie obluka

Umoziuje nastavit hodnotu napétia, pri ktorom je nttene
zhasnuty zvaraci obluk.

Umoznuje tak riadif tym najlepSim spdsobom rdzne pre-
vadzkové podmienky, ktoré mozu nastaf. Vo faze zvarania
napriklad nizka hodnota zhasacieho napétia obluka umoz-
nuje kratsi obluk pri oddialeni elektrédy od zvarenca a
znizuje tak rozstrek, spaleniny a oxidaciu zvarenca.

Ak pouzivate elektrody, ktoré vyzadujii vysoké napdtie,
odporu¢ame nastavif vysokd hranicu, aby sa zabranilo
hasnutiu oblika pocas zvarania.

@

Nikdy nenastavujte zhasacie napétie oblika vyssie,
nez je napdtie generatora naprazdno.

500

551

601

602

603

750

751

752

Nastaveny parameter vo voltoch (V).

Minimalny 0 V, Maximalny 99.9 V, Default (Tovarenské
nastavenie) 57 V

Umoznuje pristup k najvy$sim urovniam nastavenia:
USER: uzivatel

SERV: servis

vaBW: vaBW

Zamknuf /odomkntt

Umoziuje uzamknuf ovladaci panel a vlozit bezpecnostny
kod (Citajte kapitolu “Bezpecnostna zamka”).

(U/D) Krok nastavenia

Umoznuje nastavenie striedavého kroku na klavesoch
nahor-nadol.

Minimum — off /vypnuté/, Maximum MAX, Prednastavenie: 1
Externé parametre CH1

Umoznuje riadenie externych parametrov 1 (minimalna
hodnota).

Externé parametre CH1

Umoziuje riadenie externych parametrov 1 (maximalna
hodnota).

Meranie

Umoznuje zvolif typ merania na displeji 4.

A Skuto¢ny prad

U Skuto¢né napétie

Merany prud

Umoziuje zobrazenie realnej hodnoty pradu.

Merané napitie

Umoziuje zobrazenie realnej hodnoty napétia.

Zoznam parametrov procesu set up (TIG)

0

Uloz a vystup

Umoziuje ulozif zmeny a vystpit z procesu set up.

Reset

Umoznuje znovu nastavif vSetky parametre na hodnoty
tovarenského nastavenia (default).

Predfuk plynu

Umoziluje nastavif a prietok plynu pred zapalenim oblika.
Umoziuje naplnenie horaka plynom a pripravu prostredia
na zvaranie.

Minimdalna hodnota 0,0 s, maximalna hodnota 99,9 s,
Tovarenské nastavenie 0,1 s.

Pociatocny prad

Umoziuje regulaciu spustacieho prudu zvarania.
Umoziuje 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 %

Pociato¢ny prud (% A)

0=A, 1=%, Tovarenské nastavenie %

Cas potiatoéného pridu

Umoziuje nastavenie ¢asu, po ktory sa udrziava vychodzi prad.
Nastavenie parametrov: sekund (s).

Minimalna hodnota off, maximalna hodnota 99,9 s., tova-
renské nastavenie off - vypnuté

Nabeh pradu

Umoziuje nastavovat pozvolny prechod medzi pociatoc-
nym priadom a zvaracim pradom. Parameter je nastaveny
v sekundach (s).

Minimalna hodnota off, maximalna hodnota 99,9 s., tova-
renské nastavenie off - vypnuté




12

13

14

15

Zvaraci prad

Umoziuje prednastavenie zvaracieho prudu.

Parameter je nastaveny v ampéroch (A).

Minimalna hodnota 3 A, maximalna hodnota Imax,
Tovarenské nastavenie 100 A

Prad v rezime bilevel

Umoziuje 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 zaciato¢ny prad.
Po jeho prvom uvolneni dojde k stipaniu priebehu zvara-
cieho prudu ,,I1“. Ak zvara¢ teraz stlaci a uvolni rychlo
tlacidlo, moze sa pouzif prud ,,12%; po jeho rychlom stla-
Ceni a uvolneni znovu ,,I1¢ atd.

Ak budete stlacat tlacidlo dlhsiu dobu, priebeh pradu
zacne klesaf, 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 off

Prad v rezime bilevel (% - A)

Umoziiuje nastavenie druhého prudu v rezime zvérania
bilevel - dvojity prad.

0=A, 1=%

Prud zakladny

Umoznuje nastavenie zékladného pradu pre pulzovy a
strednofrekvencny pulzovy rezim.

Parameter je nastaveny v ampéroch (A).

Minimalna hodnota 3 A — 1 %, maximalna hodnota zvara-
cieho pradu 100 %, Tovarenské nastavenie 50 %

Prad zakladny (% - A)

Umoziuje nastavenie zékladného pradu pre pulzovy a
strednofrekvencny pulzovy rezim.

Nastavenie parametrov: Ampéry (A) - Percentd (%).

0=A, 1=%, Tovarenské nastavenie %

Frekvencia pulzu

Umoznuje aktivaciu pulzného rezimu. Umoziuje regulaciu
frekvencie pulzov. Umoziuje dosiahnuf lepsie vysledky vo
zvérani tenkych materidlov a lepsiu esteticku kvalitu husenice.
Nastavenie parametrov: Hertz (Hz) - KiloHertz (kHz).
Minimalna hodnota 0,1 Hz, maximalna hodnota 250 Hz,
Tovarenské nastavenie off

Pulzovy cyklus

Umoznuje regulaciu pracovného cyklu v pulznom zvarani.
Umoziuje udrziavanie $pickového pradu na kratsi alebo
dlhsi cas.

Nastavenie parametrov: percenta (%).

Minimalna hodnota 1 %, maximalna hodnota 99 %, tova-
renské nastavenie 50 %

Frekvencia rychlych pulzov

Umoziuje regulaciu pulznej frekvencie.

Umoziuje dosiahnuf tkon zaostrenia a lepSiu stabilitu
elektrického oblika.

Nastavenie parametra KiloHertz (kHz).

Minimum 0,02KHz, Maximum 2,5KHz, Prednastavenie —
off /vypnuté/

Pulzovy dobeh

Umoziuje nastavenie Casu poklesu prudu pocas pulznej
operacie.

Umoziiyje dosiahnuf plynuly prechod medzi $pickovym
pradom a zakladnym pradom pri viac alebo menej mékkom
zvaracom obluku.

Nastavenie parametra: percenta (%).

Minimalna hodnota off, maximalna hodnota 100%, tova-
renské nastavenie off
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Dobeh pradu

Umoziuje nastavovat pozvolny prechod medzi zvaracim

prudom a kone¢nym pradom.

Parameter je nastaveny v sekundach (s).

Minimalna hodnota off, maximalna hodnota 99,9 s, tova-

renské nastavenie off

Koneény prad

Umoziuje regulaciu kone¢ného pradu.

Parameter je nastaveny v ampéroch (A).

Minimalna hodnota 3 A — 1 %, maximalna hodnota Imax

— 500 %, tovarenské nastavenie 10A

Konec¢ny prud (% - A)

Umoziuje regulaciu kone¢ného pradu.

Nastavenie parametrov: Ampéry (A) - Percenta (%).

0=A, 1=%, Tovarenské nastaveniec A

Cas kone¢ného pradu

Umoziuje nastavit ¢as, po ktory sa udrziava kone¢ny prad.

Nastavenie parametra: sekundy (s).

Minimalna hodnota off, maximalna hodnota 99,9 s, tova-

renské nastavenie off - vypnuté

Dofuk

Umoziiuje regulaciu privodu plynu na konci zvarania.

Parameter je nastaveny v sekundach (s).

Minimalna hodnota 0,0 s, maximalna hodnota 99,9 s,

Tovarenské nastavenie syn (automatické riadenie dofuku

podTa velkosti pradu)

TIG start (HF)

Umoziuje volbu potrebného Zapnuté=HF START,

Off=LIFT START, Prednastavenie: rezimy zapalenia obla-

ka HF START.

Bodovanie

Umoziuje povolenie procesu “bodovania” a stanovenie

Casu zvarania.

Umoziluje Casovanie procesu zvarania.

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 pocCas poklesu

prudu alebo nestartovania zvaracieho cyklu.

0=Oft, 1=zapnuté, tovarenské nastavenie zapnuté

Easy joining (Tahké spojenie) (TIG DC)

Umoziuje zapalenie obluka pri pulznom priude a Caso-

vanie funkcie pred automatickym obnovenim platnosti

prednastavenych podmienok zvarania.

Umoziuje vacsiu rychlost a presnost pocas operacii bodo-

vého zvarania na dieloch.

Nastavenie parametra: sekundy (s).

Minimum 0,1s, Maximum 25,0s, tovarenské nastavenie off

Zhasacie napdtie oblika

Umoznuje nastavit hodnotu napétia, pri ktorom je nttene

zhasnuty zvaraci obluk.

Umoziuje tak riadif tym najlepSim spdsobom rozne pre-

vadzkové podmienky, ktoré mézu nastat. Vo faze zvarania

napriklad nizka hodnota zhasSacieho napétia obluka umoz-

nuje kratsi obluk pri oddialeni elektrody od zvarenca a

znizuje tak rozstrek, spaleniny a oxidaciu zvarenca.

%

—1

Nikdy nenastavujte zhasacie napitie obluka vyssie,
nez je napdtie generatora naprazdno.

Minimalny 0.0 V, Maximalny 99.9 V, Default (Tovarenské
nastavenie) 45 V
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500 Umoziuje pristup k Grovniam najvyssieho nastavenia:
USER: uzivatel
SERV: servis
vaBW: vaBW
601 (U/D) Krok nastavenia
Umoznuje nastavenie striedavého kroku na klavesoch
nahor-nadol.
Minimum — off /vypnuté/, Maximum MAX, Prednastavenie: 1
602 Externé parametre CHI
Umoznuje riadenie externych parametrov 1 (minimalna
hodnota).
603 Externé parametre CH1
Umoziuje riadenie externych parametrov 1 (maximalna
hodnota).
606 U/D horak
Umoziuje riadenie externého parametra (CH1) (zvoleny
parameter).
750 Meranie
Umoziuje zvolif typ merania na displeji 4.
A Skuto¢ny prud
U Skuto¢né napitie
751 Merany prad
Umoziuje zobrazenie realnej hodnoty prudu.
Umoznuje nastavenie spdsobu zobrazenia zvaracieho
pradu. (¢itajte kapitolu “Uzivatel'ské rozhranie”).
752 Merané napétie
Umoziuje zobrazenie realnej hodnoty napétia.
Umozinuje nastavenie spdsobu zobrazenia zvaracieho
napétia. (Citajte kapitolu “Uzivatel'ské rozhranie™).

3.2.2 Alarm kody

EO1, E02 Prekrocenie teploty

E04, E13 Chyba komunikacie

E10 Chyba vykonového modulu
E19 Chyba systémovej konfiguracie
E20 Chyba pamdéte

E21 Strata dat

E23 Chyba pamite (RC)

E24 Strata dat (RC)

E40 Chyba napajania systému

E43 Nedostatok chladiaceho média

3.2.3 Bezpecnostna zamka
Umoznuje uzamknif z ovladacieho panelu vSetky nastavenia pro-
strednictvom bezpecnostného kodu.

Vstup do set-up stlacenim gombika enkodéra dlhsie nez 5 sekundy.
Vyber ziadaného parametra (551) ota¢anim enkodérom tak, aby bol
zobrazeny v stredovom poli.

Aktivaciu reguldcie vybranych parametrov stlacenim gombika
enkodéra.

Nastavenie ¢iselného kddu (hesla) otacanim enkodéra.

Potvrdenie zmien stlacenim gombika enkodéra.
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3.3 Zadny panel

1 Siefovy kabel
Umoziuje napdjat zariadenie napojenim do siete.
2 Pripojka plynu

3 Vstup pre signdlovy kabel (CAN-BUS) (RC)
4 Vypina¢

@ Ovlada zapinanie zvaracky.

® Ma dve polohy “O” vypnuta; “I”” zapnuta.

3.4 Panel so zasuvkami
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1 Zaporny p6l vykonu

Umoziuje pripojit uzemnovaci kabel v elektrode alebo
horaku v rezime TIG.

2 Kladny pol vykonu

Umoziuje pripojit horak elektrody v rezime MMA alebo
uzemniovacieho kabla v rezime TIG.

3 Pripojka plynu
4 Prislusenstvo tlac¢idla horaka

4 PRISLUSENSTVO

4.1 VSeobecné informdcie

RC je aktivované po zasunuti do zdierky na zadnom paneli zdroja.
Prepojenie sa odportca vykonavat pri vypnutom zdroji.

Ovlada¢ RC je mozné pripojif k akejkolvek modifikacii panelu
zdroja.

Zaroven je modifikacia ovladacieho panelu zdroja zobrazena na
displeji RC a naopak.




4.2 RC 100 Dialkovy ovladac

RC 100 je dialkovy ovlada¢ so zobrazenim nastavenej hodnoty
zvaracieho prudu a napétia.

Prestudujte ,,navod na obsluhu”.

4.3 Pedalové dialkové ovladanie RC 120 pre zvaranie TIG
Vystupny prad je meneny z minimalnej
hodnoty na maximalnu (nastavitelné pri
procese setup) zmenou uhla, ktory zaujima
noha na pedali. Mikrospina¢ prenasa pri
minimalnom tlaku signal zaCatia zvarania.

Prestudujte ,,navod na obsluhu”.

4.4 Dialkové ovladanie RC 180

Toto zariadenie umoziiuje menif na dialku mnozstvo potrebného
prudu bez toho, aby bolo potrebné prerusit proces zvarania alebo
opustif pracovisko.

Prestudujte ,,navod na obsluhu”.

4.5 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”.
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4.6 U/D séria horakov

Séria horakov U/D su digitalne hordky TIG umozinujuce ovladanie
hlavnych parametrov zvarania:

- zvaraci prud

- vyvolanie programu

,,Pozrite ndvod na obsluhu”.
5 UDRZBA

Zariadenie musi byt podrobené beznej udrzbe podla

' pokynov vyrobcu.

Pripadna udrzba musi byt vykonavana kvalifikovanym personalom.
Vsetky vstupné a prevadzkové dvierka a kryty musia byf 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
IUII
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Pred akymkol'vek zasahom na zariadeni odpojte zaria-
denie od privodu elektrickej energie!

Pravidelné kontroly generatora:

- Vykonajte Cistenie vnutornych ¢asti pomocou stla
¢en¢ho 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 uzemnovacieho kabla:
Skontrolujte teplotu komponentov a overte, ¢i nie st

F prehriate.

Pouzivajte vzdy rukavice zodpovedajice prislusnej
norme.

Pouzivajte vhodné kluce a naradie.

|

Ak nebude vykonavana udrzba 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 tpravy zariadenia (systému).

Vyrobca odmieta akukol'vek zodpovednost v pripade, Ze obsluha
nedodrzi uvedené pokyny.

Zariadenie nie je mozné spustif (nesvieti zelena kontrolka)

Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie
Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie

Zasuvka nie je napajana siefovym napétim.
Skontrolujte a podla potreby opravte elektroinstalaciu.
Smie vykonavaft iba kvalifikovany elektrikar.

Chybna zastrcka, prip. napajaci kabel.

Vykonajte vymenu chybného dielu.

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Prerusena siefova poistka.
Vykonajte vymenu chybného dielu.

Chybny hlavny vypinac.

Vykonajte vymenu chybného dielu.

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Porucha elektroniky.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Bez vystupného vykonu (pristroj nezvara)

Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina

Riesenie

Pric¢ina

RieSenie

Pri¢ina

RieSenie

Pri¢ina
RieSenie

Chybné tlacidlo horéka.

Vykonajte vymenu chybného dielu.

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Pristroj je prehriaty (signalizacia teplotnej ochrany —
svieti zIta kontrolka).
Skor nez pristroj vypnete, pockajte, kym vychladne.

Nespravne uzemmovacie pripojenie.
Vykonajte riadne uzemnenie pristroja.
Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevadzky”

Sietové napétie mimo dovoleného rozsahu (svieti zIta
kontrolka).

Zaistite, aby siefové napétie do zdroja bolo v stanove-
nych medziach.

Vykonajte riadne zapojenie pristroja.

Citajte kapitolu ,,Pripojenie”

Porucha elektroniky.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
néa opravu.

Nespravne napéjanie

Pri¢ina

RieSenie

Pri¢ina
Riesenie
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Nespravna volba metddy zvarania, prip. chybny
volic.
Zvolte spravnu metddu zvarania.

Nespravne nastavené parametre systému, prip. funkcie.
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 Siefové napétie mimo dovoleného rozsahu.
Riesenie Vykonajte riadne zapojenie pristroja.
Citajte kapitolu ,,Pripojenie”
Pri¢ina Porucha elektroniky.
Riesenie Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.
Nestabilny obluk
Pri¢ina Nedostato¢na ochrana ochrannym plynom.
Riesenie Nastavte prietok vzduchu.
Skontrolujte stav difuzéra a plynovej hubice horéka.
Pri¢ina Pritomnost vlhkosti v ochrannom plyne.
Riesenie Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Vzdy skontrolujte kvalitu odoberaného plynu.
Pri¢ina Nespravne parametre zvarania.
Riesenie Vykonajte dokladnu prehliadku systému zvarania.

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Nadmerny rozstrek

Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina
RieSenie
Pri¢ina

Riesenie

Pri¢ina
Riesenie

Nespravna dizka oblika.
Zmensite vzdialenost medzi elektrédou a spracovava-
nym kusom.

Nespravne parametre zvarania.
Znizte napitie zvarania.

Nedostatocna ochrana ochrannym plynom.
Nastavte prietok vzduchu.
Skontrolujte stav difuzéra a plynovej hubice horaka.

Nespravny rezim zvarania.
Zmensite uhol drzania horéka.

Nedostato¢né prevarenie/prerez

Pri¢ina
RieSenie
Pri¢ina
Riesenie
Pric¢ina
RieSenie
Pri¢ina
Riesenie
Pric¢ina
RieSenie

Pri¢ina

Riesenie

Pri¢ina
Riesenie

Nespravny rezim zvarania.
Pocas zvarania znizte reznu rychlost.

Nespravne parametre zvarania.
Zviacsite zvaraci prud.

Nespravna elektroda.
Pouzite elektrédu s mensim priemerom.

Nespravna priprava koncov.
Zvicsite otvor medzeru.

Nespravne uzemiiovacie pripojenie.
Vykonajte riadne uzemnenie pristroja.
Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevadzky”.

Zvarané kusy su prilis velké.
Zvacsite zvaraci prud.
Nedostato¢ny tlak vzduchu.

Nastavte prietok vzduchu.
Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevadzky”.




Zvarové neziaduce Ciastocky

Pri¢ina Netplné odstranenie neziaducich ¢iastociek.

Riesenie Spracovavané kusy pred zvaranim dokonale a presne
ocistite.

Pri¢ina Nadmerny priemer elektrody.

Riesenie Pouzite elektrodu s mensim priemerom.

Pri¢ina Nespravna priprava koncov.

Riesenie Zvicsite otvor medzeru.

Pri¢ina Nespravny rezim zvarania.

Riesenie Zmensite vzdialenost medzi elektrédou a spracovava-

nym kusom.
Prisunujte pravidelne pocas vsetkych faz zvarania.

Neziaduce Ciastocky volframu

Pri¢ina Nespravne parametre zvarania.

Riesenie Znizte napdtie zvarania.
Pouzite elektrodu s vacSim priemerom.

Pric¢ina Nespravna elektroda.

Riesenie Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Elektrodu spravne naostrite.

Pricina Nespravny rezim zvarania.

Riesenie Zabrante kontaktu medzi elektrodou a zvaracim
kapelom.

Pory

Pri¢ina Nedostato¢na ochrana ochrannym plynom.

Riesenie Nastavte prietok vzduchu.
Skontrolujte stav difuzéra a plynovej hubice hordka.

Zlepenie

Pricina Nespravna dlzka oblika.

Riesenie Zvacsite vzdialenost medzi elektrodou a spracovava-
nym kusom.

PriCina Nespravne parametre zvarania.

Riesenie Zviacsite zvaraci prud.

Pricina Nespravny rezim zvarania.

Riesenie Zvacsite uhol drzania horéka.

Pri¢ina Zvarané kusy st prilis velké.

Riesenie Zvacsite zvaraci prud.

Okraje

Pri¢ina Nespravne parametre zvarania.

RieSenie Znizte napitie zvarania.
Pouzite elektrodu s mensim priemerom.

Pricina Nespravna dlzka oblika.

Riesenie ZmensSite vzdialenost medzi elektrodou a spracovava-
nym kusom.

Pri¢ina Nespravny rezim zvarania.

Riesenie Znizte bocnu striedavu (oscilujicu) rychlost pri plneni.
Pocas zvarania znizte reznu rychlost.

Pricina Nedostatocna ochrana ochrannym plynom.

Riesenie Pouzivajte plyny vhodné pre dané zvarané materialy.
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Oxidacia
Pricina  Nedostato¢na ochrana ochrannym plynom.
Riesenie Nastavte prietok vzduchu.
Skontrolujte stav difuzéra a plynovej hubice horaka.

Poréznost

Pri¢ina Na zvéaranych kusoch je mastnota, lak, hrdza alebo
ind necistota.

Riesenie Spracovavané kusy pred zvaranim dokonale a presne
ocistite.

Pri¢ina Na zvaranom materiali je mastnota, lak, hrdza a ind
necistota.

Riesenie Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Udrzujte zvarovy material vzdy v dokonalom stave.

Pri¢ina Pritomnost vlhkosti vo zvarovom materiali.

Riesenie Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Udrzujte zvarovy material vzdy v dokonalom stave.

Pri¢ina Nespravna dizka obluka.

Riesenie Zmensite vzdialenost medzi elektrodou a spracovava-
nym kusom.

Pri¢ina Necistoty v pouzitom zvaracom plyne.

Riesenie Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Vzdy skontrolujte kvalitu odoberaného plynu.

Pri¢ina Nedostato¢na ochrana ochrannym plynom.

Riesenie Nastavte prietok vzduchu.
Skontrolujte stav difuzéra a plynovej hubice horédka.

Pri¢ina Zvarovy kupel tuhne prili$ rychlo.

Riesenie Pocas zvarania znizte rezna rychlost.
Predhrejte dané kusy urcené na zvaranie.
Zvacsite zvaraci prud.

Trhliny za tepla

Pri¢ina Nespravne parametre zvarania.

Riesenie Znizte napitie zvarania.
Pouzite elektrodu s mensim priemerom.

Pri¢ina Na zvéaranych kusoch je mastnota, lak, hrdza alebo
ind necistota.

Riesenie Spracovavané kusy pred zvaranim dokonale a presne
ocistite.

Pri¢ina Na zvaranom materiali je mastnota, lak, hrdza a ind
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 réznymi (odliSnymi)
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.
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Pri¢ina

Riesenie

Zvlastna geometria zvaraného spoja.

Predhrejte dané kusy urcené na zvaranie.

Vykonajte dodato¢ny ohrev.

Vykonajte operacie v spravnom poradi pre dany druh
zvaraného spoja.

Zvysena tvorba §va

Pri¢ina Nedostato¢ny tlak vzduchu.
Riesenie Nastavte prietok vzduchu.
Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevadzky”.
Pri¢ina Nespravny rezim zvarania.
Riesenie Zvacsite rychlost posunu drotu pocas zvarania.
Pri¢ina Opotrebovana tryska, resp. elektroda.
Riesenie Vykonajte vymenu chybného dielu.
Tryska sa prehrieva
Pri¢ina Nedostato¢ny tlak vzduchu.
Riesenie Nastavte prietok vzduchu.
Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevadzky”.
Pri¢ina Opotrebovana tryska, resp. elektroda.
Riesenie Vykonajte vymenu chybného dielu.

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 odport¢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 Vsetky polohy
Kysly Vysoka rychlost tavenia Vodorovné poloha
Bazicky Mechanické vlastnosti ~ VSetky polohy

Volba zvaracicho pradu
Rozsah zvaraciecho prudu vzfahujici sa na pouzita elektrodu je
stanoveny vyrobcom prislusnych elektrod.

Zapnutie a udrzovanie obluka

Elektricky obluk sa zapaluje dotykom $picky elektrdédy na zvarany
diel, ur€eny na zvaranie a zapojeny na uzemmovaci kabel, hned
ako sa obluk zapali, rychle vzdialte elektrodu do beznej zvaracej
vzdialenosti.

Zapélenie oblika je zvycajne ulah¢ené pociatocnym zvysenim pradu
v porovnani s hodnotou zdkladného zvaracieho pradu (Hot Start).
Hned ako sa vytvori elektricky obluk, zacne sa odtavovat stredna
cast elektrody a vo forme kvapiek je prenasana na zvarany kus.
Vonkajsi obal elektrody vyvija pri horeni ochranny plyn a umoziiu-
je vytvorenie kvalitného zvaru.

Za ucelom zabranenia zhasnutiu obluka, sposobeného kvapkami
odtavovaného materidlu, ktoré skratuju elektrodu so zvéaracim kiipe-
Tom vdaka nahodnému priblizeniu, aktivuje sa funkcia prechodného
zvysenia zvaracicho pradu az do konca skratu (Arc Force).
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Ak elektroda zostane prilepena na zvaranom diele, znizi sa na
minimalnu hranicu skratovy prud (anti/sticking).

Zvéaranie

Uhol sklonu elektrody 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 elektrodou 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 nebezpednych 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 oblika s obmedzenymi nezia-
ducimi 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 pouzivana polarita (priama polarita), umoziuje
obmedzené opotrebovanie elektrody (1), kedze 70 % tepla sa kon-
centruje na andde (diel).

Dosiahnuté kupele st uzke a hlboké s vysokou rychlosfou posuvu
a naslednym nizkym privodom tepla. Pomocou tejto polarity sa
zvara vicsina materidlov, 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 prud, pretoze by vyvolal zvysené
opotrebovanie elektrody.
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D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
Pouzitie pulzového jednosmerného prudu umoziuje lepsiu kon-
trolu zvaracieho kupela vo zvlastnych pracovnych podmienkach.
Zvaraci kupel je tvoreny pradovymi pulzmi (Ip), zatial ¢o zakladny
prud (Ib) udrzuje oblik zapaleny; to ulahCuje zvaranie tenkych hro-
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 stabilnejsi obluk a vyssia kvalita zvarania tenkych
hribok.

T
D.C.5.P
0 t

0.C.5.P-PULSER

O a7 e t

7.2.1 Zvaranie TIG oceli

Proces TIG je velmi G¢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.).

Priprava navarovych hran
Tento proces vyzaduje dokladné ocistenie navarovych hran a ich
starostlivl pripravu.

Volba a priprava elektrody

Odporacame pouzit volframové elektrody s primesou (2 % toria
- Cervené zafarbenie) alebo elektrody s cériom alebo lantanom s
nasledujucimi priemermi:

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

Elektroda musi byt zahrotena spdsobom ozna¢enym na obrazku.

<
I

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

‘ -
| ~ weldin

1 bOhIer by voesla\p\g
Pridavny material

Mechanické vlastnosti drotov pridavného materialu musia byt
porovnatelné s vlastnostami zakladného materialu.

Neodporuc¢ame pouzitie pasikov ziskanych zo zakladného materia-
lu, mohli by obsahovat necistoty spésobené opracovanim, ktoré by
mobhli ohrozif kvalitu zvarov.

Ochranny plyn
Je prakticky vzdy pouzivany Cisty argon (99,99 %).

Zvaraci prad @ Elektroda Plynova hubica Prietok argdnu
(A) (mm) ¢ O (mm) (I/min)
6-70 1.0 4/56/8.0 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 materidloch.
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8 TECHNICKE UDAJE

TERRA 270 TLH

Napajacie napdtie U1 (50/60 Hz) 3x400Vac+15%
Zmax (@PCC) * -
Oneskorend napdjacia tavna poistka 16A
Kumonunika¢na zbernica(rozhranie) DIGITALNA
Maximalny prikon (kVA) 14 kVA
Maximalny prikon (kW) 9.72 kW
Uginnik PF 0.70
Vykon (p) 85%
Cosp 0.99
Maximalny prikon v reZime I1max 20.2A
Efektivna hodnota pridu Ileff 12.8A
Zatazovatel (40°C)

MMA TIG
(x=40%) 270A -
(x=50%) - -
(x=60%) 255A  270A
(x=100%) 240A  250A
Zatazovatel (25°C)
(x=100%) 270A  270A
Pridovy rozsah 12 3-270A
Napiitie naprazdno MMA Uo 70Vdc
Napitie naprazdno TIG HF Uo 70Vdc
Napitie naprazdno TIG LIFT Uo 30Vdc
Napitova Spicka Up 11.8kV
Stupeni krytia IP 1P23S
Trieda izolécie H
Rozmery (d x §x V) 500x190x400 mm
Hmotnost 16.1 kg.
Vyrobné normy EN 60974-1/EN 60974-3/EN 60974-10
Sietovy kabel 4x2.5 mm2
Dizka sietovy kébel 5m

* Toto zariadenie vyhovuje EN/IEC 61000-3-11.

* Toto zariadenie nie je v stilade s normou EN/IEC 61000-3-12. Pripojenie zariadenia do beznej (domovej) siete nn je na vyluéna zodpovednost uziva

tela alebo osoby instalujuce;j toto zariadenie. Moznost pripojenia je potrebné konzultovat s rozvodnymi zavodmi alebo spravcom rozvodnej siete.
(Citajte kapitolu "Elektromagnetické polia a ruenie" - " Klasifikacia zariadenia EMC je v sulade s EN/IEC 60974-10").

116




' bohlerweiding

by voestalpine

9 Identifika¢ni stitek/ Tabliczki znamionowe/ 3aBonckue mapku/ Derecelendirme plakasi/ Placutd indicatoare a caracteristicilor tehnice /
®upmena tabena / Identifikaény Stitok

154

(| 57 5 SELCO S.R.L. A
> Zzelco Via Palladio,19 - ONARA (PADOVA - ITALY
Type TERRA 270 TLH Ne
e r— EN 60974-1 EN 60974-3
AR EN 60974-10 Class A
Up 11.8 kv
9= S 3A/10V - 270A/20.8V
= Xiaoq) 60% 100%
5 Uo V| 12 270A 250A
70 U2 20.8V 20V
= 3A/20V - 270A/30.8V
S 1T T T [Xaog| 40% 60% 100%
5 Uo V| 12 270A 255A 240A
70 U2 | 30.8V 30.2V 29.6V
DD' 3~ U1 V | l1max A | et A
50/60 Hz 400 20.2 12.8
IP 23S E
|
\. J

Evropsky vyrobek
Produkt europejski
EBponeiickuii npoxyxr
Avrupa tirlinii

Produs european
EBponeiicku npoaykr
Eurdpsky vyrobok

Nelikvidujte elektrické pfistroje spole¢né s béznym odpadem!

V navaznosti na evropské smérnice 2002/96/EC o Likvidaci elektrického a
elektronického odpadu a jeji uplatnéni v souladu s narodnim zakonem, elektri-
cké pristroje, které jsou jiz vyfazeny z provozu musi byt likvidovany oddélené
a vraceny do zafizeni, které je zafizeno pro jeho ekologickou likvidaci. Seznam
sbérnych mist bude k dispozici u na§eho obchodniho zastoupeni. Tim, Ze bude-
te dodrzovat smérnice pro zpracovani tohoto druhu opadu pfisp&jete k ochrané
nejen zivotniho prostiedi, ale také svého zdravi!

Zuzytych urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzuca¢ wraz ze zwyklymi
odpadami!

Zgodnie z Dyrektywa Europejska 2002/96/EC o zuzytym sprzgcie elek-
trycznym 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 ekologi-
cznej utylizacji surowcow wtornych. Wiasciciel urzadzenia powinien zasiggnac¢
informacji o najblizszym autoryzowanym zakladzie tego typu u naszego prze-
dstawiciela handlowego.

Stosujac si¢ do przepisoéw Dyrektywy Europejskiej chronisz $rodowisko natu-
ralne i zdrowie innych osob!

He BbIOpacbIBaiiTe 2J1eKTPOOOOPYIOBaHUE B KOHTEHHEp A GBITOBOTO
Mycopa!

Cornacno [Jupektuse Epomeiickoro Coroza 2002/96/EC o BwIOpoCce
IIEKTPOOOOPYIOBAHUS U EKTPOHHOTO OOOPYIOBAHMS M €TI0 ITPUIIOKEHHS
B COOTBETCTBUH C HaHHOHaHBHBIﬁ 3aKOHOM, IO JOCTHKEHUIO NPEACIBHOTO
CPOKa IKCIUTyaTalNH, 3JIeKTPOOOOPYJOBAHNIE HOKHO OBITH ITOABEPTHYTO
COPTUPOBKE U OTIIPABIICHO Ha IIPOM3BOCTBO O yTHIIN3ALNH U ITepepaboTKe
obopynosanus. Kak Brasgenen obopynoBanus, Ber qomkHb
BIafeTh MHpOpMalueil 00 YCTAHOBIEHHBIX CHCTEMax
YCTaHOBJICHHBIX MECTHOM aJIMUHUCTPALIUCH.

Crnenyst dQupextuse Epomneiickoro Coro3a, Bel mpunuMaere yuactue B
COXPaHEHUH OKPYXKaoIeil Cpe/ibl M 4eT0OBEUECKOTO 310POBbs!

cbopa,

Elektrikli ekipmani normal ¢6p ile birlikte atmayin!

Atik Elektrikli ve Elektronik ekipman konusunda ulusal yasaya gore 2002/96/
EC Avrupa y6nergesine uyulmasi ve kurulmasi kapsaminda, émriinii tamamla-
mis olan elektrikli ekipman ayr1 bir sekilde toplanmali ve gevresel olarak uygun
bir geri kazanim tesisine iade edilmelidir. Ekipmanin sahibi olarak, onaylanmig
toplama sistemleri konusunda yerel temsilciden bilgi almalisiniz.

Avrupa Yonergesine bagvurmak suretiyle, gevreyi ve insan saghgmi iyilesti-
receksiniz!

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
concordantd 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
centrele de colectare de la reprezentantul local. Aplicand aceste directive euro-
pene veti imbunatatii starea mediului inconjurator si sanatatea umana!

He m3xBBpIIsiiiTe €1EKTPUUYECKOTO, 3a€AHO ¢ OOMKHOBEHUST OOKITYK.
Cnopen Espomneiicka Hupektusa 2002/96/EC 3a W3xBbpiisiHe Ha
Enexrpuuecko n EnexrponHo obopyaBaHe n HEHHOTO M3ITBIHEHHE, U B
chIJIacUe C HALMOHAIHHUTE 3arOHU, Beue HEU3IIOI3BAEMOTO EJICKTPHIECKO
obopyBaHe TpsiOBa J1a ce chOMpa OTJICIIHO U J1a C€ BPBIIA 32 PELUKIMPAHE.
Karo cobcrBennk Ha o6opynBaneTo, Bue TpsoBa na cpdepete nubpopmanus
3a 0JOOPEHHTE CUCTEMH 34 ChOMPAHEe OT HALIMSIT JIOKAJICH MIPEACTABUTEIL.
CnasBaiikn Tasu Espomeiicka dupextuBa Bue me nonpunecere 3a
OMa3BaHETO HA OKOJIHATA CPea M YOBEIIKOTO 3/1paBe!

Nelikvidujte elektrické pristroje spoloéne s beznym odpadom!

V nadviznosti na eurépsku smernicu 2002/96/EC o Likvidacii elektrického a
elektronického odpadu a jej uplatnenie v stlade s narodnym zakonom, elektri-
ckeé 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 zastapenia.
Tym, ze budete dodrziavat smernice pre spracovanie tohto druhu odpadu, pri-
spejete k ochrane nielen Zivotného prostredia, ale tiez svojho zdravia!
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1 Vyrobni znacka

2 Jméno a adresa vyrobce

3 Typ zafizeni

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 nebezpe¢im urazu
elektrickym proudem

9 Symbol svafovaciho proudu

10 Napéti naprazdno

11 Rozsah minimalniho a maximalniho svateciho
proudu a odpovidajiciho napé&ti pii zatézi

12 Symbol zatézovatele

13 Symbol svateciho proudu

14 Symbol svareciho napéti

15-16-17 Hodnoty zatézovatele

15A-16A-17A Hodnoty jmenovitého svaieciho proudu

15B-16B-17B Hodnoty jmenovi tého napéti pii zatézi

18 Symbol pro napajeni

19 Napajeci napéti

20 Maximalni jmenovity napajeci proud
21 Maximalni u¢inny napajeci proud
22 Stuperi kryti

23 Rated peak voltage

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 warto$ciami napigcia

12 Symbol cyklu pracy

13 Symbol nat¢Zenia 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 natgzenie pradu zasilania
22 Stopien ochrony

23 Rated peak voltage

PYCCKUH

Toprosas mapka

Hazpanue u ajgpec npousBoauTENs
Monens anmapara

CepuiiHblil HOMEp

Tun cBapouHoro anmnapara
KoHcTpyKIMOHHBIE CTaHIAPTHI
CuMBoIMYECKOE 0003HAYCHUE TUIIA
CBapOYHOIO Ipolecca

N RN~
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8  CuMBOI ISl CBAPOUYHOTO 0OOPYIOBAHMS,
KOTOPOE MOIXOAUT UISl UCTIONIb30BAHUS B
YCIIOBUSIX TIOBBIIIEHHOTO PUCKA  HOPasKeHHs.
EKTPUUECKUM TOKOM
Tun cBapoyHoro Toka

10  HomuHaibHOE 3HAYEHUE HATPSIKEHHS
XOJIOCTOTO XO/1a

11 [wuama3zoH 3Ha4eHHW (OT MaKCHMAaJIbHOTO
10 MHUHHMMAJILHOTO) CBAapOYHOrO TOKa U
COOTBCTCTBy}OLL[eFO Hal'[pﬂ)KCHPIH Hany3Kl/I

12 CumBommueckoe obo3nauenue [1B

13 CumBoinyeckoe 0003HaYeHNEe CBAPOYHOTO

TOKa

14  CumBonmyeckoe 0603HaYEHNE CBAPOYHOTO
HATPSHKCHUS

15-16-17 3uauenus [1B

15A-16A-17A HomuHalIbHOE 3HAYEHHE CBAPOYHOTO
TOKa
15B-16B-17B  cooTBeTcTBYyIOIIIEE 3HAUCHHUE
CBAPOYHOTO HAIPSIKEHUS
18  CuMBOJI HANPSKEHUS TUTAHUS
19  HomuHanIbHOE 3HAYEHHE HAMPSKEHUS
ITUTaHUSL
20  MaxcuMaabHOE HOMMHAJIBHOE 3HAY€HHEe TOKa
B IIeNU MTUTAHUS
21  MaxkcumanbHoe 3G deKTHBHOE 3HAUEHUE TOKa
B LICIH [TUTAHUS
22 Kiacc 3ammrsl
23 Rated peak voltage

TURKGE

. Ticari marka

imalatginin adi ve adresi

Makine modeli

Seri no.

Kaynak makinesi tipi sembolii

Yapim standartlari referansi

Kaynak siireci sembolii

Artan elektrik soku riskli ortamlarda galigmak

i¢in uygun kaynak makineleri i¢in sembol

9. Kaynak akimi sembolii

10.  Tahsis edilen yiiksiiz voltaj

11.  Tahsis edilen maksimum ve minimum akim ara-
liklart ve ilgili gevresel yiik voltaji

12.  Aralikli devre sembolii

13.  Tabhsis edilen kaynak akimi sembolii

14. Tahsis edilen kaynak voltaji semboli

15-16-17 Aralikl1 devre degerleri

15A-16A-17A Tahsis edilen kaynak akimi degerleri

15B-16B-17B  Geleneksel yiik voltaji degerleri

18.  Giig beslemesi sembolii

19.  Tabhsis edilen gii¢ beslemesi voltajt

20. Tahsis edilen maksimum gii¢ besleme akimi

21. Tahsis edilen maksimum efektif gii¢ beslemesi
akimi

22.  Koruma derecesi

23. Rated peak voltage

©NA DL~

ROMANA

Marca

Numele si adresa producatorului

Modelul masinii

Numarul de serie

Simbolul unitatii de sudare

Referinte la standardele constructive

Simbolul proceselor de sudare

Simbolul echipamentelor potrivite pentru

desfasurarea activitatii in medii expuse la

riscul socurilor electrice

9.  Simbolul curentului de sudare

10.  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
conventionala

18.  Simbolul alimentarii

19. Tensiunea de alimentare desemnata

20.  Curentul de alimentare maxim desemnat

21.  Curentul de alimentare maxim efectiv

PN R LN =

22. Clasa de protectie
23. Rated peak voltage

BBJITAPCKH

1. Teproscka mapka

2. Mme u agpec Ha IPOM3BOAUTENS

3. Moznen Ha MamuHATa

4. CepueH HOMEp

5. CumBol Ha 3aBapbyHaTa MaIlMHA
6. M3uckBaHMs KbM KOHCTPYKTHBHUTE

CTaHxapTH

CI/IMBOJ'I Ha 3aBap"l:'1HM$lT npouec

CumBoI Ha 0OOpy/IBaHE MOAXOMAIIO 32

pabora B cpelia ¢ BUCOK PUCK OT TOKOB yiap

. CumBoOI Ha 3aBapbYHUAT TOK

10. HommuHamHO HampeXeHHUe IPU HyIIeB
HaTOBapBaHe

11.  Max-MuH HOMHMHAJIEH TOK U ChOTBETHOEO
CTAaHIaPTHO HAIIPEKEHUE.

12.  CuMBoOI 32 CKOKOOOPa3eH LUKBI HAa paboTa

13.  CuMBOJ HA HHOMHHAIHHUSAT TOK

14.  CuMBOJ Ha HOMHHAJIHOTO HATPEKEHUE

15-16-17 CroiiHOCTH Ha CKOKOOOPAa3eH LUKBI Ha
pabota

15A-16A-17A CTOIHHOCTH HA HOMHHAJHUS
3aBapbUeH TOK

15B-16B-17B CboTBEeTHM CTOHHOCTH HA
HAaIIPeXEHUETO

18.  CumBOJI Ha 3aXpaHBAHETO

19.  CuMBOJI HA HOMMHAJIHOTO 3aXpaHBaHe.

20. MaxcuMmalneH HOMUHAJIEH 3aXPaHBalll TOK

21. MaxcumaieH eeKTUBEH 3aXpaHBalll TOK

22.  Kiac Ha 3ammra

23. Rated peak voltage

% =~

SLOVENCINA

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

s0 zvySenym nebezpecenstvom urazu elektrickym

pradom

9 Symbol zvaracieho prudu

10 Napdtie naprazdno

11 Rozsah minimalneho a maximalneho zvéracieho
prudu a zodpovedajuceho napitia 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

02N BN =

prudu

15B-16 B—17B Hodnoty menovitého napitia pri
zafazi

18 Symbol pre napajanie

19 Napajacie napitie

20 Maximalny menovity napdjaci prad

21 Maximalny G¢inny napajaci prad

22 Stuperi krytia

23 Rated peak voltage
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12 Konektory / Ztacza / Pazbembl/ Baglantilar-Rekorlar / Conectori / Konexkropu / Konektory

1

J11-J7-J27-J22-J33 J1-J5-J9-J24-J34 J17-418-J23 J3-J16

1

J6-J12-J13-J26-J31-J32

&
&

J26-J27-J32 J27 J29

J28 J15-J21-J37 J

J14-J20 J4
J8-J30
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13 Seznam nahradnich dilt/ Lista czeSci zamiennych / Crimcox 3amacubix yacrteii/ Yedek parga listesi / Lista pieselor de schimb /
Crniucek Ha pesepBHHUTE yacTh / Zoznam nahradnych dielov

55.17.007 TERRA 270 TLH
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voestalpine

ONE STEP AHEAD.

voestalpine Béhler Welding

www.voestalpine.com/welding






