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CESTINA

PROHLASENI O SHODE CE

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

prohlasuje, Ze zafizeni typu TERRA 180 TLH

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

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

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

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

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

e —

Lino Frasson
Reditel spole¢nosti
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SYMBOLY

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

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

-

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

-

3: bohler welding

by voestalpine

Vzdy pouzivejte piedepsané rukavice slouzici jako
elektricka a tepelna izolace.

Umistéte délici nehoflavou zasténu slouzici k oddéle-

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

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

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

Nepouzivejte kontaktni cocky!!!

4
&
®

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

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

O

* Béhem svatovani vzdy méjte bo¢ni panel zavieny.

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

* VySe uvedend 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 hotak chladny diive nez na ném budete pra-
covat nebo provadét udrzbu.

Obstarejte si vybaveni prvni pomoci.
Nepodcernujte popaleniny nebo zranéni.

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

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

Hlavu méjte v dostatecné vzdalenosti od svatovacich plynt a
vypard.

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

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

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

Nepouzivejte kyslik pro vétrani.

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

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

Neprovadgjte svarovani na pracovistich odmastovéani nebo lakovani.

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

1.4 Prevence pozaru/vybuchu

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

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

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

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

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

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

Instalujte do blizkosti pracovniho mista hasici zatizeni nebo
hasici pfistroj.

1.5 Prevence pfi pouzivani nadob s plynem

» Nadoby s inertnim plynem jsou pod tlakem a v pfipad¢ nedo-
drzeni zakladnichd bezpecnostnich 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
néarazu na jiné predmeéty.

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

* Je zakazdno umisfovat nddoby v dosahu piimych slunecnich
paprsku, nahlych teplotnich zmén, velmi vysokych i velmi niz-
kych teplot.

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

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

» Pfi otevirani uzavéru nadoby méjte hlavu mimo plynovy
vystup.

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

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

— @ | 1.6 Ochrana proti trazu el. proudem

hp

* Nebezpeci smrtelného trazu elektrickym proudem.

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

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

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

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

-

A

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

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




1.7 Elektromagneticka pole a ruSeni

(R

 Svatovaci proud prochazejici kabely vnitiniho i vnéjsiho systému
vytvaii v blizkosti svafovacich zdroji i daného vlastniho systému
elektromagnetické pole.

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

Elektromagneticka pole mohou ptsobit rusive na néktera zafizeni
jako jsou srde¢ni stimulatory, ptistroje pro nedoslychavé.

R 4

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

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

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

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

Instalace, pouziti a hodnoceni pracovniho mista

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

Toto zatizeni musi byt pouzivano pouze k profesionalnim tcelim v
primyslovém prostredi.

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

wd
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Pozadavky na sitovy piivod (Viz technické udaje)

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

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

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

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

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

Kromé toho je potfeba zvazit nutnost pouziti stinéného sitového
kabelu.

=
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Svarovaci kabely

K minimalizaci G¢inkid elektromagnetickych poli dodrzujte nasle-

dujici pokyny:

- dle moznosti provedte svinuti
kabelu spolecné.

- je zakazano ovinovat svafovaci kabely kolem vlastniho téla.

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

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

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

- kabely musi byt dostate¢né vzdalené od piipadnych jinych kabeld.

a zajisténi zemniho a silového

Pospojeni

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

Dodrzujte narodni normy tykajici se téchto spojeni.

Uzemnéni zpracovavaného dilu

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

Dodrzujte narodni normy tykajici se uzemnéni.

Stinéni

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

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

1.8 Stupen kryti IP

1P23S

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

- Plast chranény pted destém o vertikalnim sklonu 60°.

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

2 INSTALACE

Ia Instalaci smi provadét pouze kvalifikovani pracovnici

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

'd

;.
@u

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

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

2.1 Zpisob zvedani, piepravy a vykladani

Nepremisfujte nebo nenechavejte zafizeni zavéSeno
nad osobami nebo piedméty.

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

2.2 Umisténi zarizeni

Dodrzujte nésledujici pravidla:

- Snadny pfistup k ovladani a zapojeni.

- Zafizeni nesmi byt umisténo ve stisnéném prostoru.

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

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

- Chrante zafizeni proti prudkému desti a slunci.

2.3 Ptipojeni

D&

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

A
@II

i5?)
bll

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

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

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

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

Doporucujeme jednotky s elektronickym fizenim.

(2

1

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

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

A

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

Zkontrolujte piitomnost “uzemnéni” u pouzivaného zafizeni a
dobry stav zasuvky site.

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

' 2.4 Uvedeni do provozu

Zapojeni pro svarovani MMA

-

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

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

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

Zapojeni pro svafovani TIG

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

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

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

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

- Pfipojte hadi¢ku plynu (11) hotaku do pfipojovaci zasuvky (12).




Sestava pro automatizaci a robotiku Sestava pro automatizaci a robotiku

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

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

Digitalni vstupy (RI100)
- START

- TEST PLYNU

- POHOTOVOST

Analogovy vystupy (RI100)
- Svarovaci proud

Digitalni vystupy (RI1100)

- Nastroj pfipraven

- Oblouk zapalen

- Plyn proudi

“Ctéte navod na obsluhu (R1100)”.

3 POPIS SVARECKY

3.1 Obecné informace

Tento invertorovy zdroj stejnosmérného proudu je schopen prova-

dét s vynikajicimi vysledky nasledujici zptisoby svarovani:

- MMA

- TIG s bezdotykovym zapalenim oblouku vysokou frekvenci (TIG
HF-START) a s ovladanim dodavky plynu tla¢itkem hotraku

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

Pti svatovani zdroji invertorového typu je vystupni proud nezavisly

na zménach napajeciho napéti a délce oblouku, je vzdy precizné

vyrovnany a piinasi tak nejlepsi kvalitu svafovani.

| bohlerveing
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3.2 Celni ovladaci panel
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Napajeni
Signalizuje pfipojeni zafizeni do napajeci sité.

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

Vykon
Signalizuje pfitomnost napéti na vystupnich svorkach.

Rezim svatrovani

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

Rucni svafovani

Robotizované svafovani

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

TIG metoda

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

Po zhasnuti oblouku probihé dofuk plynu dle ¢asu dofuku.

TIG metoda

V rezimu 4-takt , prvni stisk tla¢itka hofédku spusti proude-
ni plynu , pfidrzenim provadi ruéni predfuk.

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

Pribéh proudu
CONSTANT proud

PULSNI proud

STREDOFREKVENCNI pulsni proud

Hlavni nastavovaci prvek

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

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

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

f

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

3.3 Set up

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

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

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.

10

Seznam parametra procesu set up (MMA)

0 Uloz a vystup
Umoziuje ulozit zmény a vystoupit z procesu set up.
1 Reset
Umoziuje znovu nastavit vSechny parametry na hodnoty
tovarniho nastaveni (default).
2 Synergie MMA
Umoznuje nastavit tu nejlepsi dynamiku oblouku volbou
pouzitého typu elektrody:
0 Basicka
1 Rutilova
2 Celulézova
3 Ocel
4 Hlinik
5 Litina
Tovérni nastaveni 0
Vybér spravné dynamiky oblouku Vam umozni maximal-
né vyuzit potencial a Siroké moznosti svafovaciho zdroje.
Negarantujeme perfektni svaftitelnost elektrod (svafitel-
nost zavisi na jejich kvalité a skladovani , na svatrovacich
podminkach i dalsich vlivech).
3 Hot start
Umoziuje sefizeni hodnoty hot start v rezimu MMA.
Umoziuje vice ¢i méné ,teply” start ve fazich zapalovani
oblouku a usnadriuje tak start stroje.
Parametr je nastaven v procentech (% )hodnoty svafovaci-
ho proudu.
Minimalni 0%, maximalni 500%, tovarni nastaveni 80%
4 Arc force
Umoziuje regulaci hodnoty Arc force v rezimu MMA.
Umoziuje vEtsi ¢i mensi energetickou dynamickou reakci
pii svarovani a usnadnuje tak praci svarece.
Parametr je nastaven v procentech (%) hodnoty svafovaci-
ho proudu.
Minimalni 0%, maximalni 500%, tovarni nastaveni 30%
5 Zhaseci napéti oblouku
Umoziiuje nastavit hodnotu napéti, pii kterém je nucené
zhasnut svatovaci oblouk.
Umoziuje tak fidit tim nejlep$im zptsobem rizné provoz-
ni podminky, které mohou nastat. Ve fazi svafovani napfi-
klad nizka hodnota zhaseciho napéti oblouku umoziuje
kratsi oblouk pii 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 svateni.
Nikdy nenastavujte zhaseci napéti oblouku vyssi nez
'w" je napéti generatoru naprazdno.
~—~
Nastaveny parametr ve voltech (V).
Minimalni 0.0V, Maximalni 99.9V, Default (Tovarni
nastaveni) 57.0V
6 Povoleni antisticking

Umoziuje povolit nebo zakazat funkci proti prilepeni.
Funkce antisticking umoziiuje snizeni svafeciho proudu
na 0A, v pfipade, ze dojde ke zkratu mezi elektrodou a
svafencem, chrani tak kleste, elektrodu a svéfece zajistuje
tak bezpecné podminky provozu za vzniklé situace.
AKTIVNI Antisticking aktivni

OFF Antisticking neni aktivni




Hranice zasahu Arc force

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

Nizka hranice: méné zasaht Arc force vytvaii velmi sta-
bilni oblouk, ale nedostate¢né citlivy (idealni pro zkuSené
svarece a pro snadno svafovatelné elektrody).

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

Parametr je nastaven ve voltech (V).

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

Dynamic power control (DPC)

Povoleni zvolené V/I charakteristiky.

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

(

Celul6zova, Hlinik

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

-

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

Mefteni

Umoziuje zvolit typ méfeni na displeji 8.

0 Skute¢ny proud

1 Skute¢né napéti

2 Z4dné méfeni

Default (Tovarni nastaveni) 0

Externi parametry CH1 MIN

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

Externi parametry CHI MAX

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

Umoziuje sefizeni ténu bzucaku.

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

Umoznuje sefizeni kontrastu displeje.

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

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

-
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Seznam parametrti procesu set up (TIG)

0

Uloz a vystup

Umoziuje ulozit zmény a vystoupit z procesu set up.
Reset

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

Predfuk plynu

Umoziuje nastavit a sefidit pritok plynu pfed zapalenim
oblouku.

Umoziuje naplnéni hotdku plynem a pfipravu prostiedi
pro svarovani.

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

Pocatecni proud

Umoziuje nastaveni startovaciho proudu.

Umoznuje teplejsi nebo chladngjsi svafovaci lazen
dosazenou bezprostiedné po zapaleni oblouku.

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

Pocatecni proud (% A)

0=A, 1=%, tovarni nastaveni %

Nabéh proudu

Umoziuje nastavovat pozvolny pfechod mezi pocatecnim
proudem a svafecim proudem.

Parametr je nastaven v sekundéch (s).

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

Proud v rezimu bilevel

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

Proud 1 se nastavuje na Celnim panelu ENCODEREM
a proud 2 je nutné nastavit v setupu.(setup 6). Funkce je
nastavitelna pouze pro 4-takt rezim. Prvnim stiskem tla-
¢itka spoustime plyn , uvolnénim startuje svarovaci proces
. 'V pribéhu svatovani rychlym stiskem tlacitka hotaku
pfechazime na proudovou trovén I 2 (nastavenou v setu-
pu).Mizeme tedy t€mito stisky prechazet mezi ,,I 1“ a ,I
2% libovolné . Svafovani ukoncime dels$im stiskem cca 2s
tlacitka hotaku.Opét plati pokud tlacitko drzime probiha
nastaveny dobé¢h proudu a uvolnénim startuje dofuk plynu.
Nastaveni parametru : Ampery (A) - Procentudlné (%).
Minimalni hodnota 3A-1%, maximalni hodnota Imax-
500%, tovarni nastaveni 50%

Proud v rezimu bilevel (%-A)

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

0=A, 1=%, 2=0ff

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

Proud zakladni

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

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

Proud zakladni (%-A)

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

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

Frekvence pulsu

Aktivace pulsniho rezimu.

Nastaveni pulsni frekvence.

Umoziuje dosazeni lepsiho vysledku svarovani na sla-
bych materidlech a kvalitnéji odtavujici se kapku.
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Nastaveni parametru: Hertz (Hz).

Minimalni hodnota 0.5Hz, maximalni hodnota 20.0Hz,
tovarni nastaveni 4.0Hz

Pulsni cyklus

Umoziuje nastaveni pracovniho cyklu ve svafovacim
pulsnim rezimu.

Horni proud je udrzovan po kratsi nebo delsi cas.
Nastaveni parametru: procentudlné (%).

Minimalni hodnota 20%, maximalni hodnota 80%, tovarni
nastaveni 50%

Frekvence rychlého pulsu

Nastaveni pulsni frekvence.

Ziskédme ostiejsi , akeni a vice stabilni elektricky oblouk.
Nastaveni parametru: Hertz (Hz) - KiloHertz (KHz).
Miniméalni hodnota 20Hz, maximalni hodnota 2.5KHz,
tovarni nastaveni 100Hz

Dobéh proudu

Umozinuje nastavovat pozvolny pfechod mezi svafecim
proudem a kone¢nym proudem.

Parametr je nastaven v sekundach (s).

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

Kone¢ny proud

Umoziuje regulaci kone¢ného proudu.

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

Kone¢ny proud (%-A)

Umoznuje regulaci kone¢ného proudu.

Nastaveni parametru : Ampery (A) - Procentualné (%).
Dofuk

Umoziuje regulaci piivodu plynu na konci svareni.
Parametr je nastaven v sekundach (s).

Minimélni hodnot 0.0 sek., maximalni hodnota 25.0 sek.,
tovarni nastaveni syn (automatické fizeni dofuku dle veli-
kosti proudu)

HF zapalovaci proud (HF start)

Nastaveni parametru : Ampery (A).

Minimalni hodnota 3A, maximalni hodnota 170A, tovarni
nastaveni 100A

TIG start (Lift)

Volba parametru aktivni=LIFT START, Off=HF START,
nastaveno HF START zapaleni oblouku.

Bodovani

Umoziuje povoleni procesu “bodovani” a stanoveni Casu
svafovani.

Casovani svafovaciho procesu.

Nastaveni parametru: sekundy (s).

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

Restart

Nastaveni funkce restart.

Umoznuje aktivaci funkce restart.

Provadi okamzité zhasnuti oblouku béhem dobéhu proudu
nebo zpétny navrat do svafovaciho cyklu.

0=O0ft, 1=aktivni, tovarni nastaveni aktivni

Easy joining (snadné spojeni) (TIG DC)

Zapaleni oblouku pfi pulsnim proudu a nacasovani funkce
pred automatickym obnovenim piednastavenych svaiova-
cich podminek.

Umoziuje vys$si rychlost a pfesnost béhem stehovani na
dilech.

Nastaveni parametru: sekundy (s).

Minimalni hodnot 0.1s, maximalni hodnota 25.0s, tovarni
nastaveni off
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Meéteni

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

1 Skutecné napéti

2 Z4dné méfeni

Default (Tovarni nastaveni) 0

Regulaéni krok (U/D)
Umoziuje nastaveni
down.

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

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

Externi parametry CHI MAX

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

Umoziuje sefizeni tonu bzucaku.

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

Umoziuje sefizeni kontrastu displeje.

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

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

kroku zmény na tlacitkach up-

3.4 Alarm kody

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

Ell Chyba systémové konfigurace

E20 Chyba paméti

E21 Ztrata dat

3.5 Zadni panel

FP189 ®

3
O
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Sitovy kabel
Umoziuje napéjet zafizeni napojenim do sité.
Ptipojka plynu

Vstup pro signalovy kabel (CAN-BUS)

Vypinac

Ovlada napdjeni svarecky.

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

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

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

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

4 Ptislusenstvi pro konektor hotaku

4 PRISLUSENSTVI

4.1 Obecné informace (RC)

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

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

4.2 RC 100 Dalkovy ovladac

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

RC 100 je dalkovy ovlada¢ se zobrazenim nastavené hodnoty a

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

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

4.3 Pedalové dalkové ovladani RC 120

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

“Prostudujte navod na obsluhu”.

13
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5 UDRZBA
Zatizeni musi byt podrobeno b&ézné udrzbé podle
pokynti vyrobce.

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

Na zatizeni nesmi byt provadény zadné zmény a Gpravy.

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

Pravidelné kontroly generatoru:

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

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

~

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

Zkontrolujte teplotu komponentl a ovéite, zda nejsou
prehraté.

Pouzivejte vzdy rukavice odpovidajici pfislusné
norme.

Pouzivejte vhodné klice a naradi.

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

6 DIAGNOSTIKA A RESENI

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

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

Je zakazano provadét jakékoliv upravy zafizeni.

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

Zatizeni nelze spustit (nesviti zelena kontrolka)

Pfi¢ina Zasuvka neni napajena sifovym napétim.

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

Pfi¢ina Vadna zéstrcka, popt. napajeci kabel.

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

Pfi¢ina Prerusena sitova pojistka.

Reseni Provedte vyménu vadného dilu.
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Pri¢ina
Reseni

Pri¢ina
Reseni

Vadny hlavni vypinac.
Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stiedisko, které provede
opravu.

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

Bez vystupniho vykonu (pfistroj nesvaii)

Pfi¢ina
Reseni

Pricina
Regeni
Pri¢ina

Reseni

Pri¢ina
Reseni

Vadné tlacitko hotaku.

Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

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

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

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

Nespravné napajeni

Pri¢ina
Reseni

Pri¢ina
Reseni

Pri¢ina

Reseni

Pri¢ina
Reseni

Nespravna volba metody svafovani, popi. vadny voliC.
Zvolte spravnou metodu svarovaci.
Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

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

Vadny potenciometr /enkodér pro nastaveni svarova-
ciho proudu.

Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

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

Nestabilni oblouk

Pfi¢ina
Reseni
Pri¢ina
Reseni

Pri¢ina
Reseni

Nedostate¢nd ochrana ochrannym plynem.
Nastavte prutok vzduchu.

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

Nespravné parametry svarovani.

Provedte dikladnou prohlidku systému systému sva-
fovani.

Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Nadmérny rozstiik

Pri¢ina
Reseni

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




PriCina
Reseni
Pficina
Reseni

Pri¢ina
Reseni

Nespravné parametry svarovani.
Snizte napéti svarovani.

Nedostate¢nd ochrana ochrannym plynem.
Nastavte prutok vzduchu.

Nespravny rezim svafovani.
Zmensete thel drzeni hotéaku.

Nedostate¢ny privar/protez

Pficina
Reseni
Pficina
Reseni
Pri¢ina
Reseni
Pficina
Reseni

Pfic¢ina
Reseni

Pri¢ina
Reseni

Nespravny rezim svatrovani.
Béhem svarovani snizte feznou rychlost.

Nespravné parametry svarovani.
Zvétsete svarovaci proud.

Nespravna elektroda.
Pouzijte elektrodu o mensim primeéru.

Nespravna ptiprava konct.
Zvétsete otvor mezeru.

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

Svatrované kusy jsou pfilis velké.
Zvétsete svarovaci proud.

Svarové vmésky

Pficina
Reseni

Pfi¢ina
Reseni
Pficina
Reseni

Pri¢ina
Reseni

Netiplné odstranéni vmeéska.
Zpracovavané kusy pied svarovani dokonale a piesné
ocistéte.

Nadmérny pramér elektrody.
Pouzijte elektrodu o mensim priméru.

Nespravna ptiprava konct.
Zvé&tSete otvor mezeru.

Nespravny rezim svafovani.

Zmensete vzdalenost mezi elektrodou a zpracovava-
nym kusem.

Ptisunujte pravidelné béhem vsech fazi svarovani.

Vméstky wolframu

PriCina
Reseni

Pficina
Reseni

Pficina
Reseni

Pory

Pfi¢ina
Reseni
Slepeni
Pficina
Reseni

Nespravné parametry svarovani.
Snizte napéti svarovani.

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

Nespravny rezim svarovani.
Zabrante kontaktu mezi elektrodou a svarovaci lazni.

Nedostate¢na ochrana ochrannym plynem.
Nastavte prutok vzduchu.

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

Okraje
Pfi¢ina
Regeni

Pricina
Reseni

Pricina
Reseni

Pri¢ina
Reseni
Oxidace
Pti¢ina
Reseni

Poréznost
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Pricina

Reseni

Pricina
Reseni
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Pricina
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Nespravné parametry svafovani.

Zvétsete svarovaci proud.

Nespravny rezim svafovani.
Zvétsete thel drzeni hotaku.

Svatrované kusy jsou pfili$ velké.
Zvétsete svarovaci proud.

Nespravné parametry svarovani.
Snizte napéti svarovani.

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

Nespravny rezim svaiovani.
Snizte bocni stiidavou (oscilujici) rychlost pii plnéni.
Béhem svarovani snizte feznou rychlost.

Nedostatecna ochrana ochrannym plynem.
Pouzivejte plyny vhodné pro dané svarované materialy.

Nedostate¢na ochrana ochrannym plynem.
Nastavte prutok vzduchu.

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

Zpracovavané kusy pied svafovani dokonale a piesné
ocistéte.

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

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

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

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

Necistoty v pouzitém svafovacim plynu.
Vzdy pouzivejte kvalitni material a vyrobky.

Vzdy zkontrolujte kvalitu odebiraného plynu.

Nedostate¢na ochrana ochrannym plynem.
Nastavte prutok vzduchu.

Svarova lazeti tuhne pfilis rychle.

Reseni Béhem svatovani snizte feznou rychlost .
Predehiejte dané kusy urcené ke svafovani.
Zvétsete svarovaci proud.

Trhliny za tepla

Pfi¢ina Nespravné parametry svafovani.

Reseni Snizte napéti svarovani.

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

Reseni Zpracovavané kusy pted svafovani dokonale a piesné

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

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

Pricina Nespravny rezim svafovani.

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

Pricina Svafované kusy se vyznacuji ruznymi (odliSnymi)
vlastnostmi.

Reseni Ped vlastnim svafovanim naneste pastu.

Trhliny z vnitiniho pnuti

Pfi¢ina Pritomnost vlhkosti ve svarovém materialu.

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

Ptic¢ina Zvlastni geometrie svarovaného spoje.

Redeni Predehiejte dané kusy urcené ke svarovani.

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

Pii jakékoliv pochybnosti a/nebo problému se obratte na nejblizsi
servisni stfedisko.

7 TEORETICKE POZNAMKY O SVARECIM
REZIMU

7.1 Svarovani s obalenou elektrodou (MMA)

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

Volba elektrody

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

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

Typ obalu Vlastnosti Pouziti

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

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

Zapnuti a udrzovani oblouku

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

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

Jakmile se vytvoii elektricky oblouk, zac¢ne se odtavovat stfedni
cast elektrody a ve forme kapek je pfenasena na svaifovany kus.
Vngjsi obal elektrody vyviji pii hotfeni ochranny plyn umoziuje
vytvoteni kvalitniho svaru.

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

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

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

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

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

L N t

7.2.1 Svatovani TIG oceli

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

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

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

Volba a priprava elektrody

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

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

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

>

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

Pfidavny material

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

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

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

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

7.2.2 Svatovani médi

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

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

TERRA 180 TLH

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

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

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

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

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

Napéti naprazdno Uo

80Vdc (MMA) /106Vdc (TIG)

Spigkové napéti Vp 9.4kV
Stupeii kryti IP 1P23S
Ttida izolace H

Vyrobni normy

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

Rozméry (dxs$xv) 410x150x330 mm
Hmotnost 8.4 kg.

Sifovy kabel 3x2.5 mm2

Deélka sifovy kabel 2m

%

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

CERTYFIKAT ZGODNOSCI CE

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

niniejszym o$wiadcza, ze urzadzenia typu TERRA 180 TLH

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

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

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

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

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

Lino Frasson
Chief Executive
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Bezposrednie zagrozenie zycia lub zdrowia badz mozliwos¢ wystapienia okolicznosci prowadzacych do takiego zagrozenia

A
Ibll

—4

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

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

-
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1 UWAGA

Przed przystapieniem do eksploatacji urzadzenia
&m nalezy si¢ doktadnie zapozna¢ z 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 cigcia spawania wiaze si¢ z promieniowaniem,

hatasem, wysoka temperatura 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.

K
{

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

W

B

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.

4
&

Nie wolno korzysta¢ z soczewek kontaktowych!!!

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

Jesli poziom hatasu przekracza dopuszczalne normy

Or
nalezy wyznaczy¢ bezpieczng odlegto$¢ od stanowi-

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

» Podczas spawania panele boczne powinny zawsze by¢ zamknigte.

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

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

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

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

Nie wolno lekcewazy¢ zadnego oparzenia ani obra-
Zenia.

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

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

1.3 Ochrona przed oparami i gazami

* Unika¢ wdychania gazow i opardéw spawalniczych.

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

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

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

» Regularnie sprawdza¢ poziom wentylacji porownujac stgzenie
szkodliwych gazow ze stgzeniem 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¢ pojemnikow znajdujacych si¢ pod cisnie-
niem, ani tez w ich poblizu.

* Nie wolno cia¢ ani 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.

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

— @ | 1.6 Ochrona przed porazeniem elektrycznym

N

» Porazenie elektryczne stanowi zagrozenie dla Zycia.

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

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

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

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

W razie odczucia wstrzasu elektrycznego natychmiast przerwac
spawanie.

-

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

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

A




1.7 Pola elektromagnetyczne i zaktocenia

(R

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

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

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 urzadzenie
ma obowiazek sprawdzi¢, czy podlaczenie urzadzenia jest mozliwe,
w razie potrzeby konsultujac si¢ z operatorem sieci energetyczne;j.

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

postgpowac zgodnie z nastgpujacymi zaleceniami:

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

- Unika¢ prowadzenia kabli spawalniczych wokot ciata.

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

- Kable winny by¢ mozliwie najkrotsze. Nalezy je uktadac 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.

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

Uziemienie materiatu spawanego

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

Uziemienia nalezy dokona¢ zgodnie z obowiazujacymi przepisami.

Ekranowanie

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

S

IP23S

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

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

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

1.8 Stopien ochrony IP
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2 INSTALACJA

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 pamig¢ta¢ o znacznej masie urzadzenia
(patrz: Dane techniczne).

Nie wolno przemieszcza¢ zawieszonego ladunku
ponad ludzmi czy przedmiotami.

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

2.2 Lokalizacja systemu

Nalezy postepowac zgodnie z nast¢pujacymi zaleceniami:

Nalezy postepowac zgodnie z nastgpujacymi zaleceniami:

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

- Nie umieszcza¢ urzadzenia w ciasnych pomieszczeniach.

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

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

- Chroni¢ przed zacinajacym deszczem i nastonecznieniem.

2.3 Podlaczanie

D=

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

: UWAGA: w celu unikniecia obrazen ciata oraz uszko-
lw"
~

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 +15-15% wzgledem wartosci
nominalne;j.
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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 podiaczenia daje biegunowos¢ ujem-
na. Aby uzyska¢ biegunowos$¢ dodatnia nalezy prze-
wody podlaczy¢ odwrotnie.

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

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




Podtaczenia dla spawania TIG

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

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

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

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

- Podlacz przewdd gazowy uchwytu (11) do odpowiedniego zia-
cza (12).

System dla automatyzacji i robotyki

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

Wejscia cyfrowe (RI100)
- START

- TEST GAZU

- AWARYINY

Wejscia analogowe (R1100)
- Natgzenie pradu spawania

Wyjscia cyfrowe (RI100)

- Urzadzenie spawalnicze gotowe
- Luk zajarzony

- Cykl gazu

Zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi (R1100).

| bohlerveing
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3 PREZENTACJA SYSTEMU

3.1 Informacje ogdlne

Urzadzenia TERRA sa inwertorowymi zrodtami pradu o charak-

terystyce statopradowej i zapewniaja doskonate wyniki spawania

nastgpujacymi metodami:

- elektroda otulong (MMA)

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

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

Dzigki zastosowaniu technologii inwertorowej wahania napigcia

zasilajacego oraz dlugosci tuku nie maja wplywu na parametry

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

3.2 Przedni panel sterujacy

elding
voestalpi

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

Alarm ogdlny

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

Zasilanie wlaczone
Sygnalizuje obecnos¢ napigcia na biegunach wyjsciowych
urzadzenia.

B 06

Metody spawania

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

Spawanie robotyczne

Metoda spawania
Umozliwia wybor metody spawania.

Spawanie elektroda otulonag (MMA)

B O o

Spawanie TIG

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

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

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

Pulsacja pradu spawania
Prad CIAGLY

Prad PULSUJACY

Prad o SREDNIEJ CZESTOTLIWOSCI

Glowne pokretlo regulacyjne

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

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

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

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

1
1
I
1
[
Natezenie

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

Minimum 3A, maks. Imax, domyslnie 100A

Natgzenie pradu tla

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

Wyrazane w amperach (A).

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

Umozliwia wlaczenie trybu pulsu.

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

Jednostki parametru: herce (Hz) — kiloherce (KHz).
Minimum 0.5Hz, maks. 2.5KHz, domys$lnie 4Hz-100Hz
Czas opadania

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

Wyrazany w sekundach (s).

Minimum wylaczony, maks.10.0 s, domy$lnie wylaczony
Czas wyplywu koncowego

Umozliwia regulacje czasu wyptywu gazu ostonowego po
zakonczeniu spawania.

Wyrazany w sekundach (s).

Minimum 0.0 s, maks. 25.0 s, domy$lnie syn

3.3 Tryb instalacyjny

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

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

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

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 i wyj$cie) 1 nacisnaé pokretto.

Parametry trybu instalacyjnego (MMA)

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

1 Wartosci fabryczne
Przywraca fabryczne wartosci wszystkich parametrow.

2 Synergia MMA

Umozliwia wybdr optymalnej dynamiki tuku w zaleznosci
od rodzaju elektrody:

0 Zwykta

1 Rutylowa

2 Celulozowa

3 Stalowa

4 Aluminiowa

5 Zeliwna

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

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

4 Dynamika tuku (Arc force)
Umozliwia regulacj¢ wartosci funkcji Arc force przy spa-
waniu MMA. Funkcja ta pozwala wptywa¢ na dynamike
huku, co znacznie utatwia pracg spawacza.
Wyrazana jako procent (%) natgzenia roboczego.
Minimum 0%, maksimum 500%, domyslnie 30%

5 Napigcie oderwania tuku
Umozliwia regulacj¢ wartosci napigcia, przy ktorej zostanie
wymuszone zgaszenie tuku elektrycznego.
Funkcja ta umozliwia lepsza kontrol¢ nad wieloma sytu-
acjami wystgpujacymi podczas spawania. Podczas spawa-
nia punktowego, niskie napigcie oderwania tuku powoduje
rzadsze wystgpowanie powtdrnego zajarzania tuku 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 warto$ci w celu
zapobiegania gasnigciu tuku podczas spawania.

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

~

Jednostka parametru: wolty (V).

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

Wilacza 1 wylacza funkcje antyprzywierania.

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

Prog aktywacji funkcji ci$nienia tuku (Arc force)
Umozliwia regulacj¢ wartosci napigcia, dla ktorej zrodto pradu
aktywuje funkcje cisnienia tuku, zwigkszajac natgzenie.
Parametr umozliwia uzyskanie r6znej dynamiki tuku:
Niska warto$¢ progu: rzadkie wlaczanie funkcji ci$nienia
tuku daje bardzo stabilny ale mato reaktywny tuk, stosowny
dla doswiadczonych spawaczy i tatwych typow elektrod.
Wysoka warto$¢ progu: czgste wlaczanie funkcji ci$nienia
huku daje mniej stabilny, ale wysoce reaktywny tuk, zdolny
korygowa¢ btedy spawacza i uwzglednia¢ charakterystyke
danego rodzaju elektrody. Ustawienie stosowne dla niedo-
swiadczonych spawaczy i trudnych w obstudze elektrod.
Jednostka parametru: wolty (V).

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

Umozliwia wybor pozadanej charakterystyki napigcia/
natezenia.

I=C Charakterystyka stalopradowa

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

(t Zwykla, Rutylowa, Kwasna, Stalowa, Zeliwna

1+ 20* Charakterystyka opadajaca

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

(t Celulozowa, Aluminiowa

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

(t Celulozowa, Aluminiowa

Zwigkszenie warto$ci ci$nienia tuku w celu zmniejszenia
ryzyka przywierania elektrody.
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Pomiar

Umozliwia wybor parametru, ktorego warto$¢ jest widocz-

na na wyswietlaczu 8.

0 Rzeczywiste nat¢zenie

1 Rzeczywiste napigcie

2 Brak pomiaru

Warto$¢ domyslna: 0

Parametr zewngtrzny CH1 MIN

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

Parametr zewnetrzny CH1 MAX

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

Glos$nos¢ sygnatu

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

Umozliwia regulacjg¢ kontrastu wys$wietlacza.

Minimum wylaczona, maksimum 15, domyslnie 7
Wartosci fabryczne

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

Parametry trybu instalacyjnego (TIG)

0

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 huku.
Umozliwia napelnienie uchwytu gazem i stworzenie
atmosfery gazowej dla zajarzenia tuku.

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

Natezenie poczatkowe

Umozliwia 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%, domyslne 50%
Natgzenie poczatkowe (%-A)

0=A, 1=%, domyslne %

Czas narastania pradu

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

Wyrazany w sekundach (s).

Minimum wylaczony, maks. 10.0 s, domyslnie wylaczony
Natezenie trybu Bilevel

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

Od tej chwili krotkie naci$nigcia wilacznika powoduja
przetaczanie migdzy natgzeniem I1 i 2. Przytrzymanie
wlacznika spowoduje przejscie do fazy opadania pradu
do warto$ci koncowej. Zwolnienie witacznika spowoduje
zgaszenie tuku i rozpoczecie koncowego wyptywu gazu
oslonowego.

Jednostki parametru: ampery (A) - procenty (%).
Minimum 3A-1%, maks. Imax-500%, domyslne 50%
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Natezenie trybu Bilevel (%-A)

Umozliwia ustawienie drugiej wartosci natg¢zenia pradu
spawania w trybie spawania dwupoziomowego Bilevel.
0=A, 1=%, 2=wylaczony

Wriaczenie trybu BILEVEL powoduje zastapienie nim
trybu czterotaktowego.

Natezenie pradu tla

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

Wyrazane w amperach (A).

Jednostki parametru: ampery (A) - procenty (%).
Minimum 3A-1%, maks. Imax-500%, domyslne 50%
Natezenie pradu tha (%-A)

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

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

0=A, 1=%, domyslne %

Czgstotliwos¢ pulsacji

Umozliwia wlaczenie trybu pulsu.

Umozliwia regulowanie czg¢stotliwosci pulsowania.
Pozwala uzyskac¢ lepsze wyniki spawania cienkich mate-
riatlow 1 lepsza estetyke spoiny.

Jednostki parametru: herce (Hz).

Minimum 0.5Hz, maks. 20.0Hz, domys$lnie 4.0Hz

Cykl pracy z pradem pulsujacym

Umozliwia regulowanie cyklu pulsowania.

Pozwala to utrzymywac natgzenie szczytowe przez krot-
szy lub dhuzszy czas.

Jednostki parametru: procenty (%).

Minimum 20%, maks. 80%, Default 50%

Czgstotliwos¢ szybkiego pulsu

Umozliwia regulowanie czgstotliwosci pulsowania.
Pozwala to uzyskac lepsze skupienie i wigksza stabilno$¢
huku elektrycznego.

Jednostki parametru: herce (Hz) - kiloherce (KHz).
Minimum 20Hz, maks. 2.5KHz, domyslnie 100Hz

Czas opadania

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

Wyrazany w sekundach (s).

Minimum wylaczony, maks.10.0 s, domy$lnie wylaczony
Natezenie koncowe

Umozliwia regulacj¢ konicowego natgzenia pradu.
Jednostki parametru: ampery (A) - procenty (%).
Minimum 3A-1%, maks. Imax-500%, domyslne 50%
Natezenie koncowe (%-A)

Umozliwia regulacj¢ koncowego nat¢zenia pradu.
Jednostki parametru: ampery (A) - procenty (%).

0=A, 1=%, domyslnie %

Czas wyplywu koncowego

Umozliwia regulacje¢ czasu wyptywu gazu ostonowego po
zakonczeniu spawania.

Wyrazany w sekundach (s).

Minimum 0.0 s, maks. 25.0 s, domy$lnie syn

Natgzenie pradu iskry (zajarzenie z wysoka czgstotliwoscia)
Jednostki parametru: ampery (A).

Minimum 3A, maks. 170A, domyslne 100A

Zajarzenie TIG (z wysoka czgstotliwoscia lub kontaktowe)
Umozliwia wybor odpowiedniego trybu zajarzenia tuku:
kontaktowe (wlaczone=LIFT START) lub z wysoka cz¢-
stotliwoscia (wylaczony=HF START); ustawienie domysl-
ne: HF START.

Spawanie punktowe

Umozliwia wlaczenie trybu spawania punktowego (sczep-
nego) i ustawienie czasu spawania.

Umozliwia ustawienie czasu spawania.
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Jednostki parametru: sekundy (s).

Minimum wytaczony, maks. 99.9 s, domyslnie wylaczony
Ponowne uruchomienie

Umozliwia aktywowanie funkcji restartu.

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

Latwe spajanie (TIG DC)

Umozliwia zajarzenie tuku podczas spawania pradem
pulsujacym i okre$lenie czasu dziatania funkcji przed
automatycznym przywrdceniem ustawionych parametréw
spawania.

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

Jednostki parametru: sekundy (s).

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

Umozliwia wybodr parametru, ktérego warto$¢ jest widocz-
na na wyswietlaczu 8.

0 Rzeczywiste nat¢zenie

1 Rzeczywiste napigcie

2 Brak pomiaru

Wartos¢ domyslna: 0

Krok regulacji (U/D)

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

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

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

Parametr zewngtrzny CH1 MAX

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

Glos$nos¢ sygnatu

Umozliwia regulacj¢ gtosnosci sygnatu ostrzegawczego.
Minimum wytaczona, maksimum 10, domys$lnie 5
Kontrast

Umozliwia regulacj¢ kontrastu wys$wietlacza.

Minimum wytaczona, maksimum 15, domyslnie 12
Wartosci fabryczne

Przywraca warto§ci wszystkich parametrow i wszystkie
ustawienia systemu do warto$ci.

3.4 Kody alarmoéow

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

Ell Alarm konfiguracji systemu

E20 Alarm btedu pamigci

E21 Alarm utraty danych




-

3: bohler welding

by voestalpine

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

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

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

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

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

@ Whacznik ma dwie pozycje: “O” (wytaczony) i “I”” (wha- eiep ECy Zhajduje sie poyel !

czony). Zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi.

3.6 Panel zlaczy 4.4 Zdalne sterowanie RC 200

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

Zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi.

1 Ujemne przylacze mocy

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

2 Dodatnie przylacze mocy

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

3 Ztacze gazowe

4.5 Uchwyty z serii ST...

4 Zacze wlacznika uchwytu

4 AKCESORIA

4.1 Informacje ogolne (RC)

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

Podczas podtaczania zrédto pradu moze by¢ wlaczone.

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

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

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

5 KONSERWACJA

Urzadzenie nalezy poddawac regularnej konserwacji
zgodnie z zaleceniami producenta.

Wszelkich czynno$ci konserwacyjnych powinien dokonywaé
wylacznie wykwalifikowany personel.

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

Nie wolno dokonywa¢ zadnych modyfikacji urzadzenia.

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

Przed przystapieniem do jakichkolwiek czynnoS$ci

konserwacyjnych odtaczy¢ Zrodto pradu od zasilania!
'wl'

~—~

Zrédto pradu nalezy regularnie poddawaé nastepuja-

cym czynno$ciom konserwacyjnym:

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

- Sprawdza¢ wszystkie potaczenia elektryczne oraz
stan wszystkich przewodow.

Konserwacja i wymiana elementéw uchwytu spawalniczego oraz
kabli masy:

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

W czasie pracy korzysta¢ z atestowanych rekawic
ochronnych.

Nalezy uzywa¢ narzedzi odpowiednich do danego
zadania.

Niedotrzymanie obowiazku przeprowadzania powyzszych czynno-
$ci konserwacyjnych spowoduje uniewaznienie wszelkich gwaran-
¢cji, a producent nie bedzie ponosit odpowiedzialnoéci za wynikte
z tego powodu awarie.

30

6 WYKRYWANIE I ROZWIAZY WANIE
PROBLEMOW

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

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

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za konsekwencje nieprze-
strzegania tych zalecen.

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

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

Przyczyna Przepalony bezpiecznik zasilania.
Rozwiazanie Wymieni¢ wadliwy element.

Przyczyna Uszkodzony wlacznik zasilania.

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

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

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

Przyczyna Nieprawidlowe uziemienie.

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

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

Niewlasciwy prad spawania

Przyczyna Nieprawidlowe ustawienie metody spawania lub
uszkodzony przetacznik.

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




Przyczyna Parametry lub funkcje systemu sa nieprawidtowo

ustawione.

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

Przyczyna Uszkodzone pokretto regulacji natgzenia pradu spa-

wania.

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

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

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

Przyczyna Wilgo¢ w gazie ostlonowym.

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

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.

Rozwiazanie Starannie sprawdzi¢ ustawienia systemu spawalnicze-
g0 (tnacego).
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.

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

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

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

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

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

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.
Rozwiazanie Zwigkszy¢ 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 prawidtowo uziemic.
Prawidtowo uziemi¢ system, zgodnie z zaleceniami w
czesei “Przygotowanie do pracy .

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

=
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Zanieczyszczenia spoiny
Przyczyna Niedoktadnie oczyszczony materiat.
Rozwiazanie Przed przystapieniem do spawania dokladnie oczy-
$ci¢ obrabiane materiaty.

Przyczyna Zbyt duza srednica elektrody.
Rozwiazanie Zmieni¢ elektrod¢ 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.

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

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

Pecherze w spoinie
Przyczyna Niedostateczna ostona gazowa.
Rozwiazanie Odpowiednio wyregulowa¢ wyptyw gazu.

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

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

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

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

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

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

Przyczyna Nieodpowiedni tryb spawania.

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

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

Utlenianie

Przyczyna Niedostateczna ostona gazowa.
Rozwiazanie Odpowiednio wyregulowa¢ wyptyw gazu.
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Porowato$¢

Przyczyna Na powierzchni materialu spawanego znajduje si¢

smar, lakier, rdza lub brud.

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

Przyczyna Smar, lakier, rdza lub brud na powierzchni materiatu

spawanego.

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

Przyczyna Wilgo¢ w spoinie.

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

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

Przyczyna Wilgo¢ w gazie ostonowym.

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

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

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

P¢knigcia na goraco

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.

Rozwiazanie Zmniejszy¢ napigcie pradu spawania.

Przyczyna Na powierzchni materialu spawanego znajduje si¢

smar, lakier, rdza lub brud.

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

Przyczyna Smar, lakier, rdza lub brud na powierzchni materiatu

spawanego.

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

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

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

P¢knigcia na zimno

Przyczyna Wilgo¢ w spoinie.

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

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

W razie jakichkolwiek probleméw 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 powsta-
je gaz ostonowy niezbgdny do zapewnienia dobrej jakosci 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 przezwycig¢zenia zwarcia (funkcja Arc Force).

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

Spawanie

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

Usuwanie zuzlu

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

Zuzel usuwamy 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 materiatu spawanego przy niskim nateZzeniu, a
nastepnie 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 najczesciej uzywana biegunowo$¢. 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 wierzchnig warstwe tlenku, charakteryzujacego si¢ znacz-
nie wyzsza temperatura topnienia niz sam metal (np. aluminium).
Nie jest mozliwe stosowanie wysokiego nat¢zenia pradu, gdyz
powoduje to nadmierne zuzywanie si¢ elektrody.

®
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Spawanie DC pradem pulsujacym z biegunowoscia ujemna.
Zastosowanie pradu pulsujacego daje w wielu warunkach lepsza
kontrol¢ nad jeziorkiem spawalniczym.
Impulsy pradu (Ip) formuja jeziorko, a prad tta (Ib) zapobiega
zgasnieciu tuku.
Dzigki tej metodzie mozliwe jest spawanie cienkich blach z mini-
mum odksztalcen, lepszym wspolczynnikiem ksztattu i mniejszym
prawdopodobienstwem wystgpowania pgknie¢ na goraco i pgche-
rzy gazowych.
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 si¢ stosowanie elektrod wolframowych z 2% domieszka
toru (czerwone), ewentualnie z domieszka ceru lub lantanu, o $red-
nicy zgodnej z ponizsza tabela:

@ elektrody (mm) zakres natezenia (A)

1.0 15+75
1.6 60+150
24 130240

Elektrod¢ nalezy naostrzy¢ zgodnie z rysunkiem.

>

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

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

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

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

7.2.2 Spawanie miedzi metoda TIG

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

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

8 DANE TECHNICZNE

TERRA 180 TLH

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

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

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

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

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

Napigcie biegu jatowego Uo

80Vde (MMA) /106Vdc (TIG)

Napigcie szczytowe Vp

9.4kV

Stopien ochrony IP

1P23S

Klasa cieplna

H

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

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

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

%

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

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

CEPTUDUKAT COOTBETCTBUA

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

HACTOSIIIUM TTOITBEPKAALT, UTO OJTOK OXJIAXKICHUS TERRA 180 TLH

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

1 COOTBETCTBYET CIIEIYIONINM CTaHIapTaM: EN 60974-1:2018

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

JTro6oe ucnonp30BaHMe WM BHECEHUE M3MeHeHMit Oe3 mpensapurenbHoro coracust SELCO s.r.l. nemaer naHHbI cepTUdUKAT
COOTBETCTBHA HC,Z[CI}'ICTBPITCHBHBIM.

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.

-
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1.2 3amuTa cBapIiyKa, OKpyXarollel cpebl 1

nepcoHalia
IIponecc cBapku SIBIIAETCS BPEAHBIM ISl OPTaHU3-
Ma HCTOYHUKOM PAJUOAKTUBHBIX W3JIy4YCHUH,
:?/4 LIyMa, TEIUIOBBIX U3JIyYCHUN U BBIICICHUM rasza.

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.

[Ipu BBITOTHEHNH CBAPOYHBIX PAOOT MUCTIOIB3YNHTE
OTHEYMOPHBIE MEPErOPOAKN IS 3AIIUTHI OKPYKa-
IOLIUX JIIOJICH OT M3Iy4YEeHUN, UCKP U OPBI3T packa-
JIGHHOTO MeTaJlIa.

IIpenynpenure OKpyXaroUMX, YTO Ha Jyry WU
pacKaJIeHHBIN MeTaJUT Hellb3s1 CMOTPETh 0€3 COOTBETCTBYIOIINX
3aIIUTHBIX CPE/ICTB.

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

K
{

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
JIOIYCTUMBIE IPENIENbl, UCIIONIb3YHTe HAyITHUKY.

Ecnu ypoBeHb IIymMa IPHU BBITOJHEHUHM CBApPOY-
HBIX Pa0OT MPEBBILIAET MPEAETIbI, yCTAHOBICHHbIE
CTaH/IAPTOM JUIsl HEKOTOPOH TEPPUTOPUH, ITPOCITIE-
JIUTe, YTOOBI BCE OKPYIKAIOIIe ObLIN CHAOKEHBI HAYIITHUKAMHU.

Q9] | Dps

* Bo BpEMs CBAPOYHOI'O ITpoLecca OOKOBBIC TTAHETH alrapara
JOJIKHBI OBITH 3aKPBITHI.

He npuxacaiitecb kK TOJBKO UYTO CBAapeHHBIM
MOBEPXHOCTSIM, BBICOKAs TEMIIEpATypa MOXKET MPU-
BECTH K CEPBE3HOMY OXOTY.

3§

» CobmionaiiTe Bce BBIIIEH3IOKEHHbIE MHCTPYKIIMM TaKXKe U
OCIIe 3aBEPIICHHS CBAPOYHOTO MPOIIECCa, TAK KaK BO BPeMsI
OXJIQK/ICHUS] CBAPUBAEMBIX MTOBEPXHOCTEH MOTYT IOSBIISTh-
csl OpBI3TH.
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* Ilepen HauanoMm pabOThI WIH MIPOBEICHUEM OOCITyKUBaHUS,
yOequTeCh B TOM, UTO FOPEIIKa XOJIOAHAS.

Beerma nepkute MmOOIM30CTH AITEUKy MEpBOM
TTOMOIIIH.

Henb3s HenOO1IEHUBATH TPABMBI WIIH OXKOT'H, I1OJTY-
YEeHHbIE BO BPEMs CBAPOUYHBIX PabOT.

[lepen TeM, Kak OCTaBUThH pabouee MeCTO, yOeau-
TEeCh B €ro 0e301acHOCTH, BO U30eKaHUEe PUYNHE-
HUs cnyqaﬁﬂoro BpEla JIIOAM WA UMYILECTBY.

> ||

’ 1.3 3amura OT rasa u apiMa
Q

1)

 Ilputh, IBIM U ra3, oOpasyromuecs: BO BpeMsi CBAPKH, MOTYT
OBITH BPEAHBIMU IS 30POBBS UETIOBEKA.
ITpu 0coOBIX YCITOBUSIX, UCTIAPEHNUS, BBI3BAHHBIE ITPOIL[ECCOM
CBapKHU, MOTYT IIPUBECTU K BO3ZHMKHOBEHMIO PAKOBBIX 3a00-
JIeBaHUN WM MPUYMHUTB BpeJ IUIOAY BO BpeMsl OGepeMeH-
HOCTH.

° Hep)KI/ITC TOJIOBY Ha OOJIBIIIOM pacCTossHUU OT CBApOYHOI'O
raza u chapeﬂnﬁ.

» IlozaboTeTech 00 OpraHM3alMM €CTECTBEHHOW WIIM HCKYC-
CTBEHHOW BEHTWIALIMY TEPPUTOPUU IIPOBEIECHUS CBAPOYHBIX
pabor.

B ciry4dac TUTOXOM BCHTWJIAIUN TTOMCIIICHMS, HCHOHLSyﬁTe
3aIUTHBIC MACKU W OBIXATCIIBHBIC allraparsl.

+ B ciydae npoBeneHust paboT B TECHBIX, 3aKPBITHIX ITOMeIIe-
HUSIX, CBapKa [OJDKHA IMPOBOIUTHCS B MPUCYTCTBUH U ITOL
HaOTIONEHNEM ellle OJHOTO 4YelIOBEeKa, HAXOMSIIETocs BHE
MecTa MPOBEACHUS PadoT.

* He ucnonp3yiiTe 115 BEHTUIALUUA KUCIOPO.

* Vbenutech B TOM, YTO paboTaeT OTCOC, PETyISIPHO MPO-
BepHﬁTe KOJIMYECTBO OITACHBIX BBIXJIOITHBIX Ira30B B COOT-
BE€TCTBUU C yCTaHOBHCHHLIMI/I HpCHﬁHaMI/I u HpaBI/IJ'IaMI/I
TEXHUKHU 0€30IMaCHOCTH.

» KonnuecTBo M 0macHOCTb YPOBHS Ia30B 3aBHCUT OT CBAPU-
BaeMOT0 Marepuaja, NPUCATOUYHbIX MATEPUAIIOB U UCIIOJIb-
3yeMBIX YMCTSIUX cpefacTB. CienyidTe MHCTPYKUMSIM IPO-
U3BONUTENS U UHCTPYKLUU, U3JI0KEHHOU B TEXHUYECKOM
JIOKyMEHTAaI1H.

* He mpousBoauTe cBapodHbie pabOTHl BOIM3M OKPACOYHOTO
LICXOB.
I'azoBble GAJUIOHBI TODKHBI PACIONIAraThCS HA YJIULE WIN B
MOMELIEHHSX C XOPOIIeil BEeHTUIISIIUEH.

AE 1.4 TIToxapo- 1 B3pbIBOOE30ACHOCTh

 Ilporecc cBAapKHM MOXET CTaTh MPUYMHON BO3HUKHOBEHHS
rokapa u/Wiim B3pbIBa.

* Ouucrute pabouyro 1 OKPY)KAIOLIYIO 30HbI OT JIErKOBOCILIA-
MEHSIOLIMXCS] UM TOPIOYMX BEHIECTB U OOBEKTOB.
BOCHHaMeHHIOLHI/ICCH MaTepuajibl JOJDKHBI HAXOAUTBLCA Ha
paccrostiuu He MeHee 11 MeTpoB (35 GyTOB) OT 30HBI CBAPKH
WJIM JTOJDKHBI OBITH 3aIMIIEHBI HAJIeKAIINUM 00pa3oM.
Hckpbl U packajeHHble YACTHYKH MOTYT OTJIETAaTh Ha
JIOCTATOYHO OOJIBIIIME PpACCTOSIHUS. YaensiTe ocoboe
BHUMaHME 0€30II1aCHOCTH JITO/IEH U UMYILIECTBA.
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He HIPOBOAUTE pa60T 10 CBapKE€ HAa MOBEPXHOCTU UIIU BOJIH-
31 eMKOCTeﬁ, HaxXoAasUXCs IIOA AaBJICHUEM.

He npoBoaute cBapounble padOTHI MIIM PAOOTHI IO TTa3MEH-
HOIl pe3Ke B 3aKPBIThIX KOHTEHHepax WK Tpyoax.

Bynbre 0cO6EHHO BHUMATEIBHbI IPU OCYIIECTBICHUN CBAP-
KM TPYO M €MKOCTEH, Jake ecii OHU OTKPBITBIC, ITyCThIC U
3aUuILEHbl HajiexkamuMm odpa3oM. JIroOble ocraTrku rasa,
TOIUIMBA, Macia 1 MOAOOHBIX BEIIECTB MOTYT CTATh MPHUH-
HOI B3pBIBA.

He IPOBOAUTE CBAPOYHBIC pa60TbI B [IOMELICHUAX, COACPKaA-
IMUX B3PBIBOOIIACHYIO ITbUIb, I'a3bl U UCITAPEHU.

IIpu 3aBepiieHny mpolecca CBapKu, yoeauTech B TOM, YTO
LIelb, HAXOMAIIAsICS MO/ HAIPSDKEHUEM, HE CMOXKET COIpHU-
KOCHYTBCSI KAKUM-TTHOO 00pa30M C LIENbIO 3a3eMJICHUSI.

Bcerna nmepkure mom pykoi OTHETYIIMTENHW WIN JpYyrue
MaTepualibl 11 OOPHOBI C MOKAPOM.

1.5 IlpenynpexnaeHue NpU MCIOJIb30Ba-
-| HUU ra30BbIX OaJUIOHOB

BanigoHsl ¢ MHEPTHBIM Ta30M, HaXOASIIMMCS TOI JaBIie-
HUEM, MOTYT B30PBAThCSl MPU HECOONIONEHUH YCIOBHM UX
TPAHCHOPTUPOBKHU, XPAHEHUSI U HEMPABWIHLHOTO UCIIOJIB30-
BaHUSL.

Bamtonsl 10KHBI OBITh YCTAaHOBJICHBI B BEPTUKAJIBHOM
TIOJIOKECHUU Y CTCHBI WM MPU MMOMOIIN APYIrUX MOAACPKU-
Baromux ychOﬁCTB, JUIA IIPEAYIPEKICHU A UX ITaJICHUA.

3akpyynBaiTe 3ALIUTHBIA KOJMAYOK KjamaHa OauioHa BO
BpeMs €ro TPAHCIIOPTUPOBKHU, IKCIUTyaTallUK U ITOCIIE 3aBep-
LIEHU ITPOIIECCa CBAPKU.

Bamion He momkeH OBITH TOIBEPKEH IEHCTBUIO IMPSIMBIX
COJTHEUHBIX JIyuel, BHE3AITHOMY HW3MEHEHUIO TEMIIEpaTyp,
JIEWCTBUIO OYEHB BBICOKUX WJIU OYE€Hb HU3KHUX TEMIIEPATyp.
He nomyckaiite, 4To6b! Ha O6AJIJIOH BO3AEHUCTBOBAIM OTKPbI-
TOE TUIaMsl, ANIEKTpUIecKas Ayra, Topelka, 3JeKTPOoaoAepxKa-
TeJIb WU PacKaJIeHHbIE KAl MeTalla.

la3oBbie OATOHBI JTOJDKHBI HAXOAUTHCSA HA 3HAYUTEIILHOM
pPACCTOSIHUU OT CBAPOUHBIX IIeTIeH U 2JEKTPUUECKUX LIEHei.

HpI/I OTKPBITHU KJIaIlaHa 6ann0Ha, JCPKUTEC I'OJIOBY HA 3HaA-
YUTCIIBHOM PACCTOSAHUU OT OTBEPCTHA BBIXO/JA rasa.

Bcerna SaKpLIBaﬁTe KI1arnaH OaJlyioHa IpH 3aBEPUICHUUN CBaA-
POYHOTO IIpoLecca.

Hukorga He mpousBoauTe CBapKy OAJUIOHOB, COAEPIKAIIUX
ra3, HaXOISIIIUKCS MO TABICHUEM.

Huxorna He coenmHsiTe GaJIIIOH CO CKATHIM BO3/LyXOM HEIIO-
CPEACTBEHHO C PEIyKTOpOM naBieHus. JlaBieHue MokeT
MPEBBICUTh HATPY3KY PEIyKTOpa, UYTO MOXET MPUBECTH K
B3PBIBY.




1.6 3ammTa OT IMOpaXXeHUs 3JICKTpHUUe-
CKHM TOKOM

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

He mpukacaiiTech K BHYTPEHHHM M Hapy>XHBIM TOKOBEMY-
LIUM 4acTsM ammapara B TO BpeMsi, KOIZla OH IOAKIIIOUEH
K CeTH NUTaHMs (TOPEJKH, 3JIEKTPOIOACPKATEIH, ITPOBOJL
3a3eMJIEHUS], BJIEKTPOJbI, MTPOBOJIOKA, POJIMKM M KaTyLIKa
MTOJIKITIOYEHBI K CBAPOYHOMN LIENHN).

Vbenutech, 4TO yCTAHOBKA M CBAPIIMK 3AIIMIIEHBI OT BO3-
JIEHCTBUSI 3JIEKTPUYECKOr0 TOKa. IIpoBephTe HAAECKHOCTD
3a3eMJICHUSI.

Vbenutech B MPaBUIIBHOCTU TOAKIIOYCHHUS YCTAHOBKU M
3a)KUMa 3a3EMIICHHUS.

He notparuBaiitech 10 ABYX TOPEIOK MU AIEKTPOIOAEPIKA-
Tesneil OTHOBPEMEHHO.

B ciiyyae nopakeHus 3JEKTPUYECKUM TOKOM Cpasy e Ipe-
KpaTUTe CBAPOYHBIH MpoIiecc.

-

VYeTpoitcTBO 1S 3KUTAHUS M CTAOUITH3ALINH TyTH
NpeaAHasHAa4YCHO AJI PYyYHOTO WJIN MEXaHU3UPOBAH-
HOTO crtocoba paboThI.

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

1.7 DnekTpoMarHuTHBIE TTOJISl U TIOMEXH

(‘l'))

CBapouHbIil TOK, POXOAIINI Yepe3 HapyKHbIE U BHYTPEH-
HHUE IPOBOJIA, SBJISIETCSI IPUYMHOIN BOZHUKHOBEHHS 3JIEKTPO-
MAarHUTHBIX MOJIeH, CXOIHBIX C IOJISIMUA CBAPOYHOTO NIPOBOJIA
U YCTaHOBKH.

[Ipu AIUTENBHOM JIEUCTBUH, JIEKTPOMATHUTHBIE TTOJISI MOTYT
BBI3BIBATH HET'ATUBHBIE /IS 30OPOBBS UEIOBEKA MOCIIEICTBHS
(TOUHBII XapaKTep ITUX JCHCTBUI MOKA eIlle He YCTAHOBJICH).
ONeKTPOMArHUTHBIE IOJSI MOTYT IPEMsATCTBOBATH pabdoTe
CIIyXOBBIX amlmnaparos.

IIpu HaM4My B opraHu3Me 3JIeKTPOHHOTO CTUMY-
JIATOpa CepAlla, Tepes BBITOJHEHHEM CBAPOYHBIX
omepanuii WM IUTa3MEHHOW Pe3KN HeoOXOomnMo
MIPOKOHCYJIBTUPOBATHCS Y Bpaya.

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

Ob6opynoBanue kiacca B oTBewaeT TpeOOBaHUSAM Ha 3JIEK-
TPOMATHUTHYIO COBMECTUMOCTb B IIPOMBIIITICHHON U JKUIOHN
30HaX, BKJIIOYas XWIbIC IOMCIICHUA, IA€ DJIICKTPOSIHEPTUA
obecrieynBaeTcst KOMMyHaJ'ILHOfI HHU3KOBOJIBTHOM CHCTEMOH
3HCKTpOCHa6)KCHI/IH.

Ob6opynoBaHue K1acca A He MOXKET UCIOJIB30BATHCS B JKUIIBIX
TIOMCUICHUAX, TAC DJICKTPOIHCPIUsa O6CCHC‘{I/IB3.€TCH KOMMY-
HaJIbHOM HU3KOBOJIBTHON CHCTEMOU 3JIEKTPOCHAOKEHUS.

B obecneuenun 3HeKTpOMaFHI/ITHOﬁ COBMECTUMOCTH O60pyﬂ0-
BaHUs Kiacca A B HO,Z[O6HI)IX MECTax MU3-3a KOHAYKTUBHBIX, a
TAKXKE paAUAIMOHHBIX ITOMEX MOI'YT BOSHUKHYTb ITOTCHIIUAJIb-
HBIE TPYIHOCTU.

-
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YcTaHoBKa, UCMHOJIL30BAHUE U MPOBEPKA OKpYKatomeh
TEPPUTOPUHU

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

JlaHHBIN anmapaTr npegHa3HadeH Ui NPO(EecCHOHAIBHOIO
UCIIOJIB30BAHUS B YCIOBUAX IIPOMBIIUIEHHOTO IPOU3BOJI-
crBa. [Ipom3BomuTenb HE HECET HUKAKOW OTBETCTBEHHOCTH
3a BO3MOXHBIE ITOCJIEACTBUS MIPU UCIOJIB30BAHNN amlapara B

JIOMAIITHUX YCITOBHSIX.
ag HOBKY ¥ 9KCIUTyaTallMI0O B COOTBETCTBUU C yKa3a-
HUSIMM TTPOM3BOJIUTENS Y HECTH BCIO OTBETCTBEH-
HOCTB 32 YCTAHOBKY U 3KCIUTyaTalI0 000pYIOBaHUS.
DJIEKTPOMATHUTHBIE TOMEXH, TIPOU3BOAMMBIE 000PYIOBAHHEM,
YCTPaHSIIOTCS MOJIb30BATENIEM OOOPYIOBAHUS IPH TEXHUYE-
CKOH TMOEPIKKE IIPOU3BOIUTEIIS.

Ilepcona, mpoBOAAIINI YyCTAHOBKY M DKCILTyaTa-
LU0 JAHHOTO OOOpYIOBaHUS, OJDKEH OO0IagaTh
HEOOXOAMMOI KBajM(UKalueil, BBIIOIHATh yCTa-

B m1ro6om cjiydae, DJICKTPOMAI'HUTHBIC ITOMEXH

(‘.,)) JTOJDKHBI OBITh CHUIKEHBI JI0 TAKOTO YPOBHS, YTOOBI
‘ HE MeNIaTh padoTe IPYroro o60pyaOoBaHUS.

ITepen ycraHOBKOI 00OpYIOBAaHUS, PEKOMEH/IYET-
Csl IPOBECTH OIIEHKY OJKHJIA€MOI'O YPOBHS 3JIEK-
TPOMArHUTHBIX TIOMEX U UX BPETHOTO BIMSHUS HA
OKpYyXeHHue. B rmepByro odepesb, JOIDKEH YUUTbI-
BaTbCs  (DAKTOP NPUYMHEHMS Bpela 340POBBIO
OKpYysKatoliero rnepconaia. OCoOeHHO 3TO Ba)KHO JUIs JIIOACH,
KOTODBIE ITOJIb3YIOTCS CIIyXOBBIMM aIlllapaTaMu ¥ KapAHOCTH-
MYJISITOpAMH.

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

Bricokomoninoe ob6opyroBaHue M3-3a BEIMUUHBI IEPBUYHOTO
TOKa MATAHUS MOXKET BJIUATH Ha KQYECTBO SHEPIUU B CETU.
IToaToMy K HEKOTOPBHIM BHIaM OOOPYHOBAHMS (CM.TEXHHUE-
CKHE XapaKTepI/ICTHKH) MOTYT NMPUMECHATHCA OI'PAHUYCHUSA I10
BKIIFOYCHUIO WJIN Tpe60BaHI/I${, Kacawumuecsa MaKCUMaJIbHO
JIOIYCTUMOI'O CONpPOTUBJICHMS MUTAIoLe cetn (Zmax) wiu
MHUHHMMaJIbHON MOIIHOCTH (SSC) B TOYKE COMPSDKEHUS ¢ KOMMY-
HaJIbHOM CEThIO (TO‘{Ka BKJIFOYCHMUS B CGTL). B stom cjiy4ace 1noa-
KIIFOUCHHUE O60py,I[OBaHI/IH GYHCT ABJIATBCSA OTBETCTBEHHOCTBIO
YCTAHOBIIMKA VITU TTOJIH30BATENSI 000PYyI0BaHUS, KOTOPbIE TIPH
HEOOXOAMMOCTH JTOJKHBI IMPOKOHCYIBTUPOBATHCS C OIEPaTO-
POM pactpeaeIuTEIbHON CETU O BO3MOKHOCTHU IMOAKIIIOUEHUS.

B ciryyae BOSHUKHOBEHUSI 9JIEKTPOMATHUTHBIX TTOMEX BO3MOXK-
HO HMCITOJIb30BAHKE JIOTIOTHUTENIBHBIX CPECTB 3aIIUTHI, HAITPH-
Mep, CETEeBbIX (PUIBTPOB.

Heo0xonmnmo Takxke paccMOTpPeTh BO3MOKHOCTb 9KPaHUPOBa-
HUsI Kabest MUTaHKs arnapara.

Kabenu myist cBapku U pe3ku

JIst CHIKEeHUsT IeMCTBUN IIEKTPOMArHUTHOTO TIOJIS IO MUHU-

MaJIbHOTO 3HAYCHHUSI, COOTFOIANTE CIICTYIOIINEe HHCTPYKITNN:

- Tam rae 3T0 BO3MOXKHO, CKPYTUTE U 3aKPENUTE BMECTE MPO-
BOJI 3a3€MJICHUS U CUIIOBOI Kabelh.

- He 3akpyuuBaliTe cBapouHbIe IPOBOAA BOKPYT CBOETO Teja.

- He croiite Mexay cuiaoBbIM KabelleM W MPOBOIOM 3a3eM-
neHust (06a xabemnst TOIKHBI OBITH PACIIONIOKEHBI C OIHOMN
CTOPOHBI).
Kabenu ropenok 10DKHBI IMETh MUHUMAITBHYIO JIJIUHY, pac-
MOJIaraThCsl HEMAIEKO APYT OT JPYTa U MO BO3MOXKHOCTH — Ha
YPOBHE 3eMJIH.

- YcraHOBKa JTOJDKHA HAXOAUTHCS Ha HEKOTOPOM PACCTOSIHUU
OT 30HBI CBAPKH.

- Kabenu 10/DKHBI HAXOMUTHCS HA 3HAYNTEIBHOM PAaCCTOSIHUN

Jpyr OT Aapyra.
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3azeMiieHue
3a3CMJ'IeHI/IC BCEX METAJUIMYCCKHUX IJIEMEHTOB CaAMOTO CBAapOy-
HOTO 000PYIOBaHUS, @ TAKKE METAIUNTMYECKUX OOBEKTOB, HAXO-
JAIUXCS B HCHOCpCHCTBCHHOﬁ 6HI/I3OCTI/I OT HEro, AOOJIXKHBI
OBITH COTJIACOBAHBI MEXTy COOOM.
PaSMeI_HeHI/Ie Pa3bEMOB 3a3€MJICHUSA TOJIKHO 6I>ITI> BBIITOJIHE-
HO B COOTBETCTBHUU C Tpe6OBaHI/IﬂMI/I ,I[eﬁCTByIOH.IHX MECTHBIX
CTAaHOApPTOB.

3a3emMIIcHUE CBApUBAEMBIX JTeTaICH

3azemIleHUe CBapUBAEMBbIX JIeTaeil MOXKET 3PPEKTUBHO COKPa-
TUTH SJIEKTPOMATHUTHBIC [TOMEXH, TCHEPUPYEMBIE AIIAPATOM.
OHAKO OHO HE BCErJa BO3MOXKHO 110 COOOPaKEHUAM 3JIEKTPO-
6€30MaCHOCTH WM B CHJIY KOHCTPYKIMOHHBIX OCOOEHHOCTEH
CBAPUBACMBIX I[eTaJ'ICfI. HCO6XOIII/IMO IIOMHHTB, YTO 3a3€EM-
JICHUEC CBAPUBACMBIX Z[CTaHCﬁ HE TOJDKHO YBEIIUYMBATH PUCK
MOPAKCHUSI CBAPIIMKA DJICKTPHUECKUM TOKOM HIIH KaKOTO-
JTUOO0 TIOBPEXICHUS IPYTOTo 3IEKTPOOOOPYIOBAHUS.
3a3emiIeHHe JJOJDKHO BBIMOHATHCS B COOTBETCTBUH € TpeOoBa-
HUSIMH JICUCTBYIOIIMX MECTHBIX CTAHIAPTOB.

DKpaHUPOBAHUE

YactuuHoe 3KpaHUpOBaHUE Kabejield U KOPIYCOB JPYroro
ATEKTPOOOOPYIOBAHNS, HAXOSIIUXCS BOIU3U OT CBAPOYHOTO
ammapara Takke MoXeT 3()p(QEeKTUBHO COKPATHTH BIIUSHUE
JJIEKTPOMArHUTHBIX 1oMmeX. [TomHoe sxpaHMpoBaHNEe CBapOd-
HOM YCTaHOBKH BBITIOJTHACTCA TOJIBKO B 0COOBIX clrydasx.

S
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- Cucrema 3amMThl NMPOTHUB IONAJAHUS B OIACHBIE YaCTH
anmapara NnajblleB WIM IPYrUX IMOCTOPOHHMX IPEIMETOB,
JMAMETP KOTOPBIX OombIie 1rbo paBeH 12.5 mm.

- Cucrema 3amMThI OT Kameab JOXKAs, NaJalolyX Mo yIJIOM
60° OTHOCUTEILHO BEPTUKATIBHOM JINHUMU.

- 3ammra OT IonajaHus BOJbI B alliapar, Korja IoJBIKHbIE
YAaCTH HaXOIATCS B HEpabOYeM COCTOSTHUU.

2 VCTAHOBKA

1.8 Kimaccugukanus 3amutsl o [P

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

Ilepen ycraHOBKOM, yOEAUTECH B TOM, UTO arnapar
OTKJIIOYEH OT CETU IUTAHUS.

(oS8

He JOITYCKAE€TCA IIOCIIEA0BATCIIbBHOC WJIM Iapali-
JIeJIbHOE BKITIOUCHHE 0O0JIee OTHOTO alfrapara.

&=
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2.1 Tlonbem, TpaHCIOPTUPOBKA U pa3-
rpy3ka o0opymnoBaHUs

S

- Anmapar uMeer pyuKy IS €ero IepeHoca.

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

He nomyckaiite, 4TOOBI Tpy3 TPAHCIIOPTUPOBAJICS

WM OoCTaBaJICi IIOABCUICHHBIM Hal JIIOAbMU HJIA
npeaMeTamMu.

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

A
@Il

2.2 YcraHOBKa armmapara

TIpu pa3merieHnn UCTOYHUKA MUTAHMSI, COOTIOIANUTE CIIEIyTO-

1I¥e paBuia:

- OpraHbpl ympaBleHHST W DPa3beMbl JTOIDKHBI OBITH JIETKO
JTOCTYITHBI.

- He pa3smemaiite o00opynoBaHue B TECHBIX ITOMEIICHUSIX.

- He pa3smemaiite anmapar Ha HaKJIOHHBIX MOBEPXHOCTSX C
yIJIoM HakjioHa Oonee 10°.

- Pa3memaiite ammapar B CyXoM, YFCTOM M XOPOIIIO TIPOBETPH-
BAE€MOM ITOMETIECHHH.

- 3amumaite o0OpyIoBaHUE OT JACHCTBUS MPSIMBIX COJTHEU-
HBIX JIyUel U JTOKIS.

2.3 Coenunnenue

D=

BBINpAMHTEH OCHAINEH CETEBBHIM KaOeleM JUTst TIOMKITIOUeHHUS
K Tpex(a3Hoif CeTH MUTAHUSL.

Al'[l'l'dp’dT MOXKET ITUTATHCA OT.

- ogro(asHoii 230B

BHUMAHMUE: Bo uzbexanue moBpexaeHus: 060-
pYIOBaHUS M TpPaBM IIEpCOHANIA HEOOXOIUMO
IIEPE]J] nonkitoueHneM ammapara K CeTH IpoBe-
PHUTH yCTAHOBJIIEHHOE 3HAYEHME HAIPSKEHUS MNTa-
HUSL (M COOTBETCTBHE €0 HAINPSHKEHUIO CETH), a
TaK)Xe MOPOTOBBIC HAMPSHKEHHS CETEBBIX IPETOXPAHUTEICH.
Kpowme storo cienyer yoeauTsces, uTo anmapar MOAKIIOYAeTCs
K pO3eTKe, UMEIOILEH 3a3eMIICHHE.

Jomyctumple KoneOaHMs HANPSDKEHUS B IHMTAIO-
'w“ meil cetn coctaBisoT T 15% oT HOMHHATBEHOTO
~

3HAYUCHUA.

Cucrema MoxeT paboTaTh OT I'eHEpATOPHOM ycra-
HOBKH, FapaHTUPYs CTAOMIIBHYIO MOAAYy HaIpshKe-
HHA C OTKJIOHeHHeM 115% 10 OTHOIIEHUIO K HOMHU-
HAJIBHOMY 3HAYEHUIO HATIPSDKEHUS 3asBIIEHHOTO ITPO-
W3BOJUTENIEM, TIPH JIFOOBIX paOOUNX YCIOBUSIX U ITPU
MAaKCHMaJIbHOM 3HaY€HUU MOIIIHOCTH allapara.




OOGBIYHO MBI PEKOMEHIYEeM HCIIOIb30BaTh T€HEpa-

"' TOPHYIO YCTAaHOBKY MOIIHOCTBIO B JIBa pa3a BBIIIE
b MOIIHOCTH alrapara JIJisd OD,HO(ba?;HOFO UCTOYHU-
Ka IUTAHUs, U B IOJITOpA pasa BbIlIe IS Tpexdas-
HOT'O UCTOYHMKA ITUTAHUS.

(

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

CKHM TOKOM, CUCTEMa JIOJI’KHA OBITh 3a3eMJICHA.

Arnmnapar OCHAaIEH MPOBOJOM 3a3eMJICHUS (Kel-
TBIA - 3€NIeHBbIid), KOTOPBIH IOJKEH OBITh IOJ-
KJIIOYEH K Pa3beMy, OCHAIIEHHOMY 3a3eMJICHHBIM

| Bo uzbexxanne mopaxeHns rmepcoHaia MeKTpude-
I
—_—

KOHTAaKTOM.

QHCKTpI/I‘ICCKOG TIOAKIIFOUCHHUE arrapara AOJIKHO
OCYHIECTBIIATHCA MEPCOHAIOM, UMECIOIIUM He0O0X0-
JUMYIO KBaJ'II/I(bI/IKaL[l/I}O, U B COOTBETCTBHUU C HOP-
MaTuBaMU, IPUHATBIMU B JTAHHOM CTpaHe.

CerteBoii kabenp ammapara CHaOXKeH KeIThIM/3eJICHBIM IPO-
BooM, KoTOophkiit momkern ObiTh BCEIJIA 3azemsien. DTor
JKEJITBII,/3eJICHBIN TIPOBOJ] HENlb3s1 UCIOJIB30BATh C JIPYTHUMH
MIPOBOIHUKAMHU.

Tlepen MoakIrOYEHUEM ammapara yoenuTech B HAJTMYUHU I[CH-
TPAJbHOTO KOHTYpa 3a3eMJICHMsI HA JAHHON TEPPUTOPUH U B
UCIIPABHOCTHU PO3ETOK.

Wcnonp3yliTe BUIKH, KOTOPHIE COOTBETCTBYIOT TPEeOOBAHUSIM
TEXHUKN 0€30MaCHOCTH.

2.4 TloaroroBka armmapara K padore

IMonroroBka armapara jijist py4qHoit 1yroBoii ceapkut MMA

IMomxmoueHre, MOKa3aHHOEe HA PUCYHKE, TPEIHA-
(t 3HAUEHO /ISl CBAPKM C OOPaTHOI MOJISIPHOCTBIO.

JJ1s cBApKH € MPSIMOIA MONIIPHOCTHIO, TIOIKITIOUUTE
32)KHUMBI HA06O0POT.

- Moaxmounte (1) KiIeMMy 3a3eMJIeHHsI K OTPULIATEILHOMY (-)
pas3bemy (2) UCTOUHUKA MUTAHUS.

- TTomxmrounte (3) 37EKTPOMOACPKATEIb K MOJIOKUTEILHOMY
(+) pazpemy (4) HCTOYHMKA TUTAHUSI.

-
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ITonroroBka anmapara Iy aproHoayrooit ceapku TIG

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

- Moaxitrounte pazbem ropeiku (7) k pazbemy (-) (8) ucToUHM-
Ka ITUTaHMS.

- IMomxmrounTe ra30Bblil NITAHT OT OA/UIOHA K 3a/HEMY Ia30-
BOMY LITYLIEPY.

- Tlpucoenuuure cUrHaIBHBIN Kabeab ropenku (9) K COOTBET-
cTByrOLIEMY pa3zbemy (10).

- Ipucoenunuure razospiii nutanr (11) ropeaku K COOTBET-
cTByIoleMy Onoky/passemy (12).

ABTOMATHYECKHE CUCTEMBI 1 pO6OTOTCXHI/IKa

- TNonpxmounte curnanbHbIi Kabenmpb muHbl CAN U1 yrpasie-
HUSI BHEITHUMH YCTPOHCTBAMHM (TAKMMHU Kak ycTpoiictBo 1Y,
unTepdeiic poboTa...) K COOTBETCTBYyOIIEMY pazbemy (1).

- BcraBbTe pasbeM U 3aTSIHUTE KOJIBIIEBYIO TalKy MO 4acOBOt
CTpeJIKe.

Ludposoit BBox (RI100)

- CTAPT

-T'A3 TECT

- KPUTUYECKAA CUTYALIUA

Amnaznorossrii BBox (R1100)
- CBapo4HBIil TOK

Ludposoii BeBox (R1100)

- CBapOYHBIIl HHCTPYMEHT I'OTOB K padoTte
- Jlyra 3axokeHa

- I'a3 nupkymnupyer

“CM. HHCTPYKIMIO 1o 9Kcruryaraunu (RI1100)".
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3 OIIMCAHUME CUCTEMBI

3.1 OGuue cBeneHust

Cepus cBapounsix anmapatoB TERRA npencrasiena cunep-

TEeTUYECKUMHU BBIIPAMUTEISIMU, PabOTAIOIIUMKI HA ITOCTOSH-

HOM TOKEe. AmNMaparbl UACaTbHO MOAXOMSAT UIS BBIMOJHEHUS

CIIE/IYIOUIMX TUIIOB CBAPKH:

- pyuHas nyroBasi ceapka (MMA)

- aproHoAyroBasi cBapka ¢ BO30Y)XZEHHEM [yI'M BbICOKOYA-
crotabM ociuisitopoM (TIG HF-START) u perynsitopom
[OJIa4! I'a3a Ha Py4Ke FOPEIKu

- aproHOJYroBasi CBapka C BO30YXICHHEM Jyr' KacaHHEM
NEKTPOIa M COKpAIIEHHEM TOKa KOPOTKOTO 3aMbIKAHMS
(TIG LIFT-START) u peryisiTopoM IoJady raza Ha pydKe
TOpeIKy (BBIOMpaeTcst U3 set-up).

B MHBEPTOPHBIX BBINIPSAMUTEINIAX BBIXOJHOM TOK HE 3aBUCHUT OT

W3MEHEHUIl HANPSDKEHNs MUTAHWS B I[EHTPAIBHOM CETH M OT

JUIMHBI JyTU. B TeyeHue Bcero CBapouHOro Ipolecca Inapa-

METPbl TOK4 MOIJIEPKUBAIOTCS HEM3MEHHBIMH, oOecrieynBasi

BBICOKOE Ka4eCTBO CBAPKH.

3.2 Ilepenusisa maHenb yIpaBIeHUs

elding
vocstalpi

9
ITuranue
[ToxassIBaeT, yTO ammapaT MOAKITFOUCH K CETH MTUTAHUS
U BKJTIOUEH.

Cursai TpeBoru

TTokasbIBaeT, YTO MPOU3OIILIO BKIFOYEHHE YCTPOHCTB
3aIUThI, TAKUX, HAITPUMED, KaK YCTPOHCTBA 3aIUTHI
oT nieperpesa (cM. pasnen “Kombl TpeBoru”).

Ilutanue BKIIIOYEHO
yKa3I>IBaCT Ha HAJINYNEC HaHpH)KCHI/ISI Ha BBIXOIHBIX
pa3bemax amnmnapara.

Pexxumbl cBapku

ITo3BonseT ynpaBnaTh (QYHKIMAMH M HapaMeTpamu
KaK B PEKUME PYYHOH, Tak U poOOTH3MPOBAHHON
CBapKH.

Pyunas cBapka

PoGorusupoBanuas cBapka

5 CBapouHbIil TIpo1iecc
ITo3BosseT BBIOPATH TUIT CBAPOYHOIO IIPOLECCa.
Pyunas myroBasi cBapka IITYYHBIM 3JIEKTPOIOM

@ i)
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@ Aprononyrosas ceapka TIG
Ilpy OBYXTAaKTHOW CBapKe NPU HAKATHU KHOIIKH
TOPEJIKM HauMHAeTCs IToJava 3alllUTHOTO raza M JIyra
3axuraercs. [Ipu OTIyCKAHMM KHOIKH, CBAapOYHBII
TOK cHIDKaeTca a0 0 3a BpeMs Clajaa; Ayra FacHET, U
ra3 IOJAeTCd B TEUCHUE BPEMEHM 3aKIIOUUTEIBHOIO
00/1yBa ra3om.

®

Aprononyrosas ceapka TIG

IIpu yeThIpexTaKTHON cBapKe IIpU NEPBUYHOM HaXa-
TUM KHOIIKM TOPEJIKM HAYMHAETCs IoJada rasa Jyuis
[IPEABAPUTEIIBHOTO 00yBa ra3oM, HPHU OIyCKAHUU
KHOIIKM MOJAETCs HaNpspKeHUe, 3aropaercs ayra u
BO3MOYKHO OCYIIECTBJIIEHHE CBAapOYHOTO IpoIecca.
Ecimn moBTOpHO HakaThb KHOIIKY TOPENKH, TO TOK
cnagaet. [Ipn KOHEYHOM OTITYCKAaHUHM KHOTIKU TOPETKN
HAUMHAETCSI 3aKIIOUNTENIbHBIN 00/1yB ra3oM.

LIaCTOTa CBAPOYHOTI'O TOKaA
IMOCTOSIHHBIN Tox

NMITVIIBCHBIN Tox

Tox CPEJHEM YACTOTBI

OcHOBHOH TNepeKITIouaTeIb HaCTPOUKHI

[Mepexirouarenb MO3BOJSET OCYLIECTBIISATh HACTPOWKY
BBIOpaHHBIX [0 JUarpamMMme 9 ImapameTpos.

3HaueHUe BHIBOAMTCS Ha JICIUIEH 8.

Iepexirouarens MO3BOIAET OOeCHeUMBATh JOCTYI K

rapaMeTpaM HacTPOWKHM set-up; BBIOOP W HACTPOHKY

IapaMeTPOB CBAPKH.

@ 000

o]

7-MUCErMEHTHBIN JTUCIIICH

Ha nucruteit BEIBOASITCSI OCHOBHBIE TTApAMETPBI CBAPKU
BO BpeMsl Havajla CBApKU U HACTPOWKMU; 3HAYEHUS TOKA
W HaAIPSDKEHUST BO BpEeMsl CBApOYHOIO ITpoIiecca, a Tak
K€ KOJIbI TPEBOTH.

O

ITapameTps! cBapku
JuarpaMMa Ha M[aHeIW IO3BOJISET IPOU3BOIUTH
BBIOOP M HACTPOMKY MapaMeTpOB CBAPKH.

|1 Tox cBapku
ITo3BoNSIeT OCYIIECTBUTh HACTPOWKY 3HAYEHHUsS CBa-

POYHOIO TOKA.

3HaueHue mapamerpa 3agaercs B Amrepax (A).

MununmainbHoe 3HayeHue 3A, MakcumalibHOEe 3Haue-

nue Imax, 3nadenue no ymomdanuio 100A

BazoBslii Tox

ITo3BonseT ycTaHABIMBATH 3HAYEHHE 0A30BOrO TOKa

B PEKUME UMITYJIBCHOI CBAPKM U CBAPKH Ha OBICTPBIX

HMITYJIbCAX.

‘VeranoBka nmapamerpa: B amrepax (A) — B mporeHrax (%o).

MunumaibHoe 3Hauenue 3A-1%, MakcumaiibHoOe 3Ha-

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

f ITo3BosIsieT AKTUBUPOBATH PEKUM MMITYJIbCHON CBAPKH.
TTo3BOJISIET PEryIMpOBaTh YACTOTY ITyJIbCALIUH.
TTo3BosieT TOCTHYB JIyYIINX PE3YIbTATOB IPH CBapKE
TOHKHX (JINCTOBBIX) J€TAJICH U JIy4Illero KauecTna MiBa
C TOYKHU 3PEHUS ICTETUKH.




‘Veranoska napamerpa: B repuax (Hz) — B kutorepuax (kHz).
MunumaipHoe 3Hauenue 0.5Hz, MakcumanbHOe 3Ha-
yenne 2.5KHz, 3HaueHne mo yMomdaHWIo 3HaUeHUe 4
Hz-100Hz

t d Bpewmst cnaga cBapoyHOro Toka
[To3BossieT ycTaHABIMBATH BPEMsI IMOCTENEHHOTO
repexoja OT CBAPOYHOTO TOKA K KOHEYHOMY TOKY.
3amaercs B CeKyHIax (CeK).
MunuManpHOe 3HauYeHHe-(QYHKIUS  OTKIIOUEHA,
MaxkcumanpHoe 3Hauenue 10.0 cex, 3HaueHne o ymoJ-
YAHUIO 3HAYCHUE - (DYHKIUS OTKITFOYEHA

pg 3aKITIOYNTEIbHBIN 00/IyB ra30oM
[To3BOJIsIET yCTAHOBUTH BpeMsl 3aKIIOUUTEIBHOIO
00/ryBa Ta30M.
3amaercs B CeKyHIax (Cex).
MunumaisHoe 3Hadenne 0.0 cex, MakcuMmaibHOE 3Ha-
yeHue 25.0 cek, 3Haue€HHWE MO YMOJIYAHWIO — CHH.
PeKUM

3.3 ITapametrpsl cBapku Set up

TTo3BossieT yCTaHABIMBATD U PETyINPOBATH HEKOTOPBIE TOTIOI-
HUTCJIbHBIC TapaMETPhbI AJIA obecnieueHust 6ojee TOUHOIO KOH-
TPOJIst CBAPOYHOI0 Ipoliecca.

TTapameTps! set up COOTBETCTBYIOT BBIOPAHHOMY CBApOYHOMY
IIPOLIECCY M MMEIOT MOPSIKOBBINH HOMED.

Bxoz B mapaMerpsl set up: HAKMHUTE M YAEPKUBATE B TeUeHHUE
3-X ceKkyH[1 Koziep (TOsIBJIEHHE B LIEHTPE 7-MM CEIMEHTHOTI'O JIiC-
mtest I pst «0», MOATBEP)KAAET JOIYCK K set up rmapamerpam).
Be16op u HacTpoiika skemaemMoro mapamerpa: MoBOpauynBaiiTe
KOJIEp 10 TeX I10P, [OKa Ha JHCIUIEe HE BHICBETUTHCS MOPSIIKO-
BBIIf HOMEp yCTaHaBIMBaeMoro rnapamerpa. Korna Ha nucruiee
OTOOPA3UTHCS HOMEP IapaMeTpa, HACTPOHKY KOTOPOTO BbI
XOTUTE OCYIIECTBUTD, HAKMUTE Ha Kojep. [lociae 3Toro MoxHO
MTPOM3BONTE HACTPOUKY Mapamerpa.

Beixon u3 set up: 4y1s1 BLIXOZIA CO CTAAUU «HACTPOMKU» Mapame-
Tpa, HAKMHUTE Ha KOJIEP ellle pas.

J1st Toro 4yToOBI BBIMTH M3 set Up HapameTpoB, IOBEPHUTE
KOJIEp 10 MapaMeTpa ¢ OPSIKOBBIM HOMEPOM «0» (COXpaHUTb-
Cs ¥ BBINTH) U HAXXMUTE KOJEP.

Cniucok nmapametpoB SET UP (pyunas myroBasi cBapka

MMA)

0 CoXpaHUTbCS U BBIUTH
CoxpaHeHye U3MEHEHHBIX NTapaMeTPOB U BBIXOI U3 set up.

1 Cbpoc
COpoc Bcex mapaMeTpoB U BO3BpAILICHUE K 3HAYCHHSIM,
YCTaHOBJICHHBIM 110 YMOTYaHHIO.

2 CHHepreTU4YecKuil pexxuM MpHu PyvHOH TyroBoH cBapke
MMA
ITo3Bosisier 3amarTh ONTUMAIBHYIO IMHAMUKY JIyTH,
BbIOMpAs UCIOJIb3YEMBIi SJIEKTPOLL:

OCHOBHOE ITOKPBITHE

PYTHJIOBOE IOKPBITHE

LEJITIONIO3HOE TIOKPBITHE

CraypHOI

AIOMUHHUEBBIT

YyryHHBIN

(O N S =

ITo ymomuanwuto 0

BriOop mnpaBwiIbHONW JUHAMHUKM [JyTH IO3BOJISET
UCIIOJIb30BaTh MOTEHLMAT HCTOYHMKA IHMTAHUS HaU-
©oJtee MOJTHO C TOUKU 3PEHUS JOCTHKEHUS] HAaUBBICILICH
MTPOM3BOINTEIEHOCTH CBAPOYHOTO MTPOIIECCa.
OTnuHasi CBapovHasi CIIOCOOHOCTD MEKTPo/a He TapaH-
TUpYeTCs (IIOCKOJIbKY CBapOYHAsl CIIOCOOHOCTD 3aBHCUT
OT Ka4ecTBAa U YCIIOBUI XpaHEHMsI PACXOIHBIX MaTepua-
JIOB, YCJIOBHI CBapKu, oOJacTell MpUMEHEHUs U T.I1.).

=
 bohleryecing
Dynkius Hot start
ITo3Bomsier ycraHaBIMBaTh 3HaueHWe (GyHKIUU hot
start B peXMMe py4dyHOU JyroBoit cBapku MMA.
ITo3BomsieT HacTpauBaTh 3HadeHue GyHKIMK hot start
Ha CTAJUU 3KUTAHUSI TyTH, CIIOCOOCTBYS HAYaIy CBa-
pO4HOTO TIpolecca.
3HavyeHue MmapaMeTpa yCTaHABIMBACTCS KaK IPOIEHT-
Hoe oTHoIeHue (%) K BeIMYNHE CBAPOYHOTO TOKA.
MurnvarsHoe 3Hadenre 0%, MakcuManabHOe 3HaueHue
500%, 3navyenue o ymomuanuro 80%.
®ynkuus Arc force
TTo3BostsieT OCyIIECTBIATh HACTPOIKY 3HAUCHUSI (PYHK-
unu arc force B pexkuMe py4dHOU JyroBOWl CBapKu
MMA. Tlo3BonseT HacTpamBaTh JHEPIETHUECKYIO
MMHAMUKY CBAPOYHOTO TpOIecca, CriocoOCTBYs Hava-
JIy CBAPOYHOTO TIpoIiecca.
3HayeHUe MapaMeTpa YyCTaHABIMBACTCS KaK MPOIEHT-
Hoe oTHoleHue (%) K BeJIMYNHE CBAPOYHOTO TOKA.
MunumaibsHoe 3HaueHre 0%, MakCUMaJIbHOE 3HAYEHHE
500%, 3nauenue o ymoruanuo 30%.
Hanpsbkenne oTpbIBaHUS AyTH
VceraHoBIIeHHE 3HAYCHUE HATPSDKEHUS, TPU KOTOPOM
MPOUCXOUT 3aTyXaHUE IICKTPUUECKOM YT H.
Biraromapst 910l (QyHKIIMKM MOXKHO CYIIECTBEHHO YIyd-
IIUTh CUCTEMYy ympaBleHus mpoieccom. Ha dase
TOYEYHOH CBApKH, HAIIPUMED, HU3KOE 3HAUCHUE HAITPSI-
JKEHUST 3aTyXaHUsI yTU MTO3BOJISIET COKPATUTH MTOBTOP-
HOE BO30YXIEHUE AYTU, KOTIa IEKTPO OTBOIUTCS OT
CBapUBaeMOil TOBEPXHOCTH, UTO ITO3BOJISIET COKPATUTH
pa3OpbI3ruBaHue, MTPOXKUTAHUE U OKHUCIIEHUE CBapH-
BaeMOH TTOBEPXHOCTH.
IIpu wCIONMB30BaAHUM 3JEKTPOAA, KOTOPBIH Tpedy-
€T BBICOKOTO 3HAYCHUS HAIPSDKCHUSI, Mbl COBETYEM
3a7aBaTh BBICOKOE 3HAYEHUE MPENEIbHON BETUIMHBI
HAIPSDKEHUS JIJIS1 TOTO, YTOOBI MPEAOTBPATUTD 3aTyXa-
HUe IyTH BO BPEeMsl CBAPOYHOTO IIpoIlecca.

&=

Huxorna e yCTaHaBJ’IHBafITe SHaAYCHUC HAITPSIK
CHU OTPbIBAHUSA AYT'U BBIIIC 3HAYCHHN A HAIIPSIK
CHUS XOJIOCTOT'O XO[4a BBIITPSIMUTEIIA.

3HaueHue nmapamerpa 3agaercs B Bonbrax (B).
MunumainsHoe 3Hauenre 0.0B, MakcumalibHOe 3Haue-
Hue 99.9B, 3nayenHue mo ymomuyanuto 57.0B

®ynkuns Antisticking

VYeranoBka wim oTkirodeHue GyHKImK antisticking.
@dynkuus antisticking 1mo3BoJsSeT YMEHBIIUTH 3HA-
YeHue cBapoyHoro Toka a0 OA B ciiydyae BO3HMKHO-
BEHMSI KOPOTKOTO 3aMBIKAHUSI MEXy 3JIEKTPOAOM M
CBapHMBAEMOI TOBEPXHOCTBIO, TEM CAMBIM, 3alllUINAs
CBapOYHYIO TOPEIIKY, JIEKTPOJI M CBAPIIHKA, U obecrie-
4yuBasi 0E30MACHOCTD IIPU CJIOKUBILIMXCS YCIOBUSIX.
YMOJIYAHUIO Antisticking akTHBU3UpOBaHa
GOYHKUU A OTKIIIOYEHA Antisticking He akTHBH-
3UpOBaHA

IpenenbHas BemuunHa BKITFOUeHUS QyHKIMHA Arc force
TTo3BosIsieT OCYIIECTBIISATh HACTPOIKY 3HAYCHM S HATIPSI-
JKEHUS, TPU KOTOPOM BBIIPSIMUTENIb OOECIIEUUBACT
BO3pAaCTaHUE CUJIBI TOKA IPU aKTMBHU3AIMU (DYHKIUH
arc force.

TTo3BossieT MoyunTh Pa3IMuHYIO IHHAMUKY JTyTH:
HuxHsis nipeienbHasi BEIMYMHA: PEIKOE MCIIOIb30Ba-
Hue (yHkuuu arc-force obecrieunBaeT OueHb CTAOMIIb-
HYIO, HO HE OYCHb aKTUBHYIO [Ty, HCaIbHO MOAXO/Is-
LIYIO /ISl BBICOKOKBAJIN(HULIMPOBAHHOTO CBAPIIMKA 1
JIETKOCBAPUBAEMBIX 3JIEKTPOJIOB.
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 bohlerydng
Briciias mpenenbHas BEIMUYMHA: Y44CTOE HMCHOJIB30-
BaHue ¢yHkiuu arc-force oOecriedynBaeT HECKOIBKO
Oosiee HeCTaOWIBHYIO Jyry, HO OUYCHb AKTHUBHYIO,
CrOCOOHYI0 KOPPEKTUPOBATH OLIMOKM CBapIIUKa MU
BBIPABHUBATBLCSI B COOTBETCTBHM C XapaKTEPUCTHKOM
anekTpoaa. Takol THI AyTH UealieH sl HEOMBITHOTO
CBapILUKa ¥ TPYJHOCBAPHBAEMBIX IEKTPOIOB.
3HauyeHue mapamerpa 3agaercs B Bonbrax (B)
MunumainbHoe 3HadeHue 0.0B, MakcumaibHOe 3Haue-
Hue 99.9B, 3nauenue mo ymomuanuto 8.0B.
Dynamic power control (DPC)
[To3BomsieT BBIOpATh jKeTaeMyIo JIACTUYHOCTD AYTH.

I = CONST (ITocTosiHHBII TOK)
ViMHeHue WM yKOpodyeHHe JUIMHBI IyT'H He BIIMSIET Ha
YCTaHOBJICHHBIM CBAPOYHBII TOK.

(2

OcHOBHOE TIOKPBITHE, PyTHI0BOE TOKpHITHE,
Kucnornste, CranpHoit, YyryHnusrit

1 + 20 (KoHTpoJib rpajiueHTa yobIBaHMS/HAPACTAHMS)
VBenuyeHve JIUHBI IYTH (HANpsDKEHUs Ha 1 BOIBT)
BBI3BIBAET CHIDKEHHE CBAPOYHOIO TOKa (M HA000pOT)
Ha BBIOpaHHYyIO BenmnuuHy oT 1 10 20 ammep.

(2

Llemtrono3Hoe MOKPhITHE, ATTIOMUHUEBBIN

P = CONST (ITocTostHHAast MOIITHOCTB)

VBenunuenue JUIMHBI IYTH BbI3BIBACT CHMXXCHHE CBAPOY-
HOTO TOKa (M HA0OOPOT) B COOTBETCTBUU C (POPMYIION
V-1 =CONST

-

L[CJ'IJ'IIOJ'IOBHOC IIOKPBITUE, ATFOMUHUEBBII
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VBennueHne BeIMYMHBI (opca)ka AyTd CHUKAET PUCK
3aIUIIAHUS 2IEKTPoa.

Hzmepsiemblit napameTp

[To3BomnsieT BRIOpaTh 3HAUCHHWE MapaMeTpa, KOTOPBIN
OymeT oToOpakaThCs Ha AUCILICE 8.

0 JlelicTBUTEIBbHOE 3HAYEHHE TOKA

1 [leficTBUTEIbHOE 3HAUCHHE HATIPSHKEHUS

2 OrcyTCcTBHE 3HAYCHUS TapaMeTpa

ITo ymomuanuto 0

[Tapamerp BHerrero yrpasieHns CH1I MIN

ITo3BoJIsIET OCYIIECTBIATh HACTPONKY Iapamerpa
BHEIIIHETro ynpasieHus | (MUHUMaJIbHOE 3HAYEeHUE).
IMapamerp BrerHero yrpasnens CH1 MAX
ITo3BossIeT OCYIIECTBIATh HACTPOHKY IapaMmerpa
BHEIITHETO ynpasieHus | (MakCUMaJIbHOE 3HAYEHUeE).
Benuumnna 3BykoBOTO curHAIa

ITo3BoNISIET OCYIECTBIATh HACTPONKY BEIMUUHBI 3BY-
KOBOT'O CUT'HAJIA.

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

KonTtpact

ITo3BossieT HACTpPauBATh KOHTPACT AMCILIES.
Munumym — off (orwimoueno), Makcumym 15, Tlo
yMoOJT4aHUIo 7

Cb6poc

ITo3Bonsier mpousBecT cOPOC BCeX IMAPaMETPOB U
BEPHYTHCS K MapaMeTpaM, YCTAHOBICHHBIM IO YMOJI-
YAHHUIO U BEPHYTh BCIO CUCTEMY K 3aHECEHHBIM CTaH-
JAPTHBIM MTapamMeTpam.

Crmucok mapamerpos SET UP (aprononyrosas capka TIG)

0

9

CoOXpaHUTBHCS U BBIMNTU

CoxpaHeHHe N3MEHEHHBIX ITapaMeTPOB 1 BBIXOI U3 set up.
Cbpoc

COpoc Bcex mapaMeTpoB U BO3BPAIIEHUE K 3HAYEHUSIM,
YCTAHOBJICHHBIM 110 YMOJTYAHUIO.

[IpenBapurensubiil 06yB razom

[To3BonsieT 3a1aBaTh M HACTpauBaTh BpeMs OO0IyBa
razoM 10 3aKUTaHUs JIyTH.

Ob6ecrieunBaeT 1ojgadyy ra3oBoro IOTOKa B TOPENKY U
TIOJITOTOBKY 30HBI CBAPKH.

Munumansnoe 31adenue 0.0 cexk, MakcumaiabHOE 3Ha-
yenue 25.0 cek, 3HaueHue o ymomyanurwo 0.1 cex
Havanbublit TOK

[To3BousieT perympoBaTh TOK Hayajla CBaApKU.
ITo3BosnsgeT mostyyars Oojiee TOpsiuyl0 WK XOJOAHYIO
CBAPOYHYIO BaHHY Cpasy I1OCJIE 3aKUTAHUS JTyTH.
VcranoBka mapaMerpa: B amriepax (A) — B mporieHTax (%o).
MunumainbHoe 3HaueHue 3A-1%, MakcumanbHOe 3Ha-
yeHue Imax-500%, 3naueHnue no ymomuanuto 50%
Havanbusrit Tox (%-A)

0=A, 1=%, 3naueHue o yMOI4aHUIO %o

Bpewms HapacTaHus CBAPOUYHOTO TOKA

TTo3BosIsieT yCTAaHOBUTD IMTOCTENEHHBII IEPEX0/] OT HaYaIb-
HOT'O TOKA K TOKY CBAPKH. 3a/1a€TCsl B CEKyHIAX (CEK).
MuHuManpHOe 3HaYeHHe-(QyHKLIMS  OTKIIIOYEHa,
Maxkcumanbraoe 3HaueHue 10.0 cex, 3HaueHue 1mo ymo-
YAHUIO 3HAUeHNUE - QyHKIUS OTKIIOYEeHA

Tok B pexxrMe IByXypOBHEBOI cBapku Bilevel
ITo3BossieT ycTaHABIMBATh BTOPHUHOE 3HAUCHUE TOKA
B PEXMME JIBYXyPOBHEBOI1 CBAPKH.

ITpu iepBOM Ha)kaTHM Ha KHOIIKY FOPEJIKH, HAUMHAET-
csl IIPEeABAPUTEIIbHBINA OOYB ra3oM, 3aropaercs ayra
U CBapKa OCYIIECTBIISIETCS Ha HadaJbHOM Toke. Ilpu
MEPBOM OTITYCKAHMU KHOIIKU FOPEIIKU, 3HAUCHUE TOKa
omyckaercs 10 nepsoro 3HayeHust “11”. Eciam cBap-
MK HaXMET U Cpasy e OTIyCTHT KHOIKY T'OPENKH,
TOK CBapKH yCTAHOBUTCS Ha BTOPOM 3HaueHuu “127.
HasxaTtue n OblcTpoe OTIyCKaHUE KHOIIKH BEPHET TOK
K TIepBOMY 3HaueHuro “11” u Tak gaiee.

Ecnu HaxaTh U yIepKUBATh KHOIIKY FTOPEIKH, TOK CHHU-
3UTCS 1O KOHEYHOTO 3HAUCHUSI.

IIpy OTHyCKaHMU KHOIIKM JIyra IOTAcHET, HO Ta3 elle
Oy/leT IO0/1aBaThCsl B TEUEHUE BPEMEHHU 3aKIIIOUUTEIIb-
HOTO 00/1yBa Ia3oM.

‘VeraHoBKa napamMerpa: B amriepax (A) — B porreHTax (%o).
MunumaibHoe 3HaueHue 3A-1%, MakcumaiabHoOe 3Ha-
yenue Imax-500%, 3nauenue no ymomyanuo 50%

Toxk B pexuMe BYXypoBHeBOI cBapku Bilevel (%o-A)
ITo3BossieT ycTaHABIMBATH BTOPUUHOE 3HAYCHUE TOKA
B peXHMe JIByXypOBHEBOI cBapku permits Bilevel.
0=A, 1=%, 2=dyHK1HUs OTKIFOUCHA

Ecnu HeoOxoanMo, BO3MOKHO TEPEKITIOUEHNE PeXIMa
aproHoayroBoit aByxypoBHeBoii cBapku (TIG bilevel)
Ha pexxuM uetbipexTakTHor cBapku (TIG 4T).
BbasoBrlil TOK

ITo3BosisieT ycTaHABIMBATH 3HaueHUE 0A30BOTO TOKA
B PEKUME UMITYJILCHON CBAPKH M CBAPKU Ha OBICTPBIX
HUMITYJIbCAX.

‘YeraHnoBka napamerpa: B amrepax (A) — B mporieHTax (%o).
MunumaibHoe 3HaueHue 3A-1%, MakcumaibHO€E 3Ha-
yenne Imax-500%, 3nauenne o ymomrdanuio 50%
Ba3zoBblii TOK (%-A)

ITo3BOJISIET yCTAHABIMBATH 3HaueHHE 0A30BOTO TOKA
B PEKMME UMITYJIbCHOM CBAPKU U CBAPKH Ha OBICTPBIX
HUMITyJIbCaXx.
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‘YcranoBka mapamerpa: B amriepax (A) — B mporieHTax (%o).
0=A, 1=%, 3HaueHue MO0 yMOITYAHUIO %0

Yacrora ummyiascoB ['1g

ITo3BosisieT aKTUBUPOBATH PEKUM UMITYIBCHON CBAPKH.
[To3BoIsIeT peryInpoBarh YaCTOTY IyTbCAIIHH.
[To3BomsieT JOCTUYD JIYUIIHX Pe3yIbTaTOB IPU CBAPKE
TOHKMX (JIMCTOBBIX) JI€TAJICH M JIyYIIIEro Ka4eCTBa IIBa
C TOYKH 3PEHUST ICTETUKH.

‘VeranoBka mapametpa: B repiiax (Hz).

MunumansHoe 3Hadenue 0.5 ', MakcumaiabHOe 3Ha-
yenne 20.0 'm, 3HayeHue MO yMOIYAHUIO 3HAYCHUE
-4.0Tn

[Tepuoa BKITIOUCHMSI B MMITYJILCHOM PEXUME
[To3BosiseT perynupoBaTh MEepPHOa PabOTHI B peKUME
HUMITYJIbCHOU CBAPKU.

ITo3BosiseT COXpaHATh NMUKOBBIA TOK MEHBIIUNA WU
OOJBIINIA TPOMEXYTOK BPEMEHHU.

VceranoBka nmapaMerpa: B mpoueHTax (%).
MunumainsHoe 3Hauenne 20%, MakcumaabHOe 3Haue-
Hue 80%, 3HaueHue no ymomyanuro 50%

Yacrota OBICTPBIX UMITYIIHCOB

TTo3BouIsieT perympoBaTh 4aCTOTY UMITYJIbCOB.
[To3BomnsieT cdoxycupoBaTh W JIydlle CTAOWIH3UPO-
BaTh MEKTPHUECKYIO IYTY.

VYcranoBka mapamerpa: B repuax (Hz) - B xmmorepriax
(KHz).

MunumanbHoe 3HaueHre 20Hz, MakcumalibHoe 3HaueHue
2.5KHz, 3Hauenue 1o ymoraHuio 3Hauenue - 100Hz
Bpems ciaga cBapoYHOTO TOKA

[To3BoIseT ycTaHABIUBATL BPEMSI ITOCTEIICHHOTO TEepe-
X0ZIa OT CBAPOYHOI'O TOKA K KOHEUHOMY TOKY.
3amaeTcs B ceKyH1ax (CeK).

MuHuManapHOe 3HaueHHe-(QpYHKIUsS  OTKIIIOUEHA,
MaxcumanbHoe 3Hadenue 10.0 cex, 3HaueHHe 1o yMoII-
YaHUIO 3HaUeHHeE - (PYHKIWS OTKITIOUeHa
3aKITIOYUTEITBHBIA TOK

IMo3BonsieT yCTAHOBHUTH 3HAYCHHME KOHEYHOTO TOKa
CBapKH.

‘YeraHnoBka mapamerpa: B amrepax (A) — B mporieHTax (%o).
MunumaibsHoe 3HaueHne 3A-1%, MakcumaibHOe 3Have-
Hue Imax-500%, 3nauenue o ymomuanuo 50%
3akTrounTeNbHEIN TOK (Y0-A)

IMo3BonsieT yCTAHOBUTH 3HAYCHHME KOHEYHOTO TOKa
CBapKH.

‘YeraHoBka mapamerpa: B amrepax (A) — B mporieHTax (%o).
0=A, 1=%, 3nauenue mo ymoadanuro %
3aKITIOUUTENbHBIN 00/IyB ra30M

ITo3BOJIIET YCTAHOBUTH BpEMsl 3aKIIOYUTEIIHHOTO
001yBa ra3om.

3amaercs B CeKyHIax (Cek).

Munumanbsrnoe 3HaueHue 0.0 cex, MakcuMalibHOE 3Ha-
yeane 25.0 cex, 3HaueHWe MO YMOIYAHUIO — CHH.
pexuM

Haganpuslit Tok (BO30y)XKAEHHE AYyTH BBICOKOYACTOT-
HBIM OCHUJUISITOPOM)

VeraHoBka mapaMerpa: B amriepax (A).

MunuManeHoe 3HadeHne 3A, MakcumanbHOe 3Haue-
Hue 170A, 3rauenue mo ymoaaanuio 100A
Aprononyrosas cBapka

[To3BonsieT BBHIOMPATH PEXKUMBI: BO30YXKIEHHE ayru
OTPBIBOM 3JIEKTPO/IA, BO3OYKICHHE Iy T BBICOKOYACTOT-
HBI OCHWJUISITOPOM, BO30YXKACHUE AYI'M YacTOTHBIN
oCHIIIITOpOM 10 ymomdaHuto (ymomyanuto=LIFT
START, ¢yukmus otkmoueHa=HF START, Default
HF START).
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Toueynas cBapka

[Mo3BomsieT ycraHaBIMBATH BpPeMsl CBAPKH B pPeXHUMeE

«TOUEUHOI CBApKM».

[To3BomnsieT yCTaHOBUTH BpeMsI CBAPOYHOTO IpOIlecca.

VceraHoBKa MapamMeTpa: B CEKyHIaX (S).

MuHuMaapHOe 3HaYeHHe-(QYyHKLMS  OTKIIIOUEHA,

MaxkcumanbHoe 3HaueHue 99.9 cek, 3HaueHue 1o yMoI-

YAHUIO 3HAUeHHE - (PYHKIMS OTKITIOUeHa

[TepeycranoBka

[To3BoJIsieT AKTMBUPOBATH (YHKIUIO IOBTOPHOTO

3aIycKa.

[To3BonsieT HEMEAJIEHHO MOTACUTh Iyry B CTaauu

criajia Wik MOBTOPHO 3aMyCTUTh CBAPOYHBIN ITHKII.

0=c¢yHkmms oTkIIOUeHa, | =yMOIYaHUIO, 3HAYCHUE 10

YMOTYAHUIO 3HAUYEHHE - YMOTYAHUIO

®ynkuus Easy joing (TIG DC)

[To3BonseT 3akeub OYry B MMITYJBCHOM PEXHUME U

BbIOMpATh BpeMst JeiCcTBHs (pyHKLMH 10 Hadajaa BO3-

BpaTa MpeyCTaHOBIEHHBIX YCIOBHIA CBAPKH.

[To3BoIsIeT MOBBICUTH CKOPOCTH M TOUHOCTH IIPHU CBAP-

K€ TIPUXBATOYHBIMU IIBAMHI

VceraHoBKa mapaMeTpa: B CEKyHIaX ().

Munumansraoe 31auenue 0.1 cex, MakcumanbHOE 3Ha-

yenue 25.0 cex, 3HaueHUE MO YMOJYAHUIO 3HAUYEHUE

- (yHKIUST OTKITIOUEHA

W3mepsiemblii mapameTp

[To3BomnsieT BHIOpaTh 3HAYCHHE TMapameTpa, KOTOPBIH

OyzmeT oToOpakaThCs HA JUCILIEE 8.

0 [eiicTBUTenbHOE 3HAYEHNUE TOKA

1 JelicTBUTENbHOE 3HAYEHUE HANIPSHKEHUS

2 OtcyTcTBUE 3HAUCHUS TapaMeTpa

ITo ymomuanuro 0

Ilar nacrpoiiku U/D

ITo3BossAeT OCYIIECTBISATh HACTPOWKY H3MEHEHUS
mara KHonok up-down.

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

ITapametp BHemHero ynpasnenuss CH1 MIN

ITo3BossieT OCYLIECTBIATh HACTPOHKY IapaMmerpa
BHEIIIHETO yrpasieHus | (MUHUMaJIbHOE 3HAYEHUe).
IMTapamerp BrerHero yrnpasiennss CHI MAX
ITo3BoJIIET OCYIIECTBISATh HACTPONKY Iapamerpa
BHEIIIHEro ynpasieHus | (MaKCUMallbHOE 3HAYEHUE).
BennuuHa 3ByKOBOTO CHUTHAIa

ITo3BoIISIE€T OCYIIECTBIATh HACTPONKY BEJIMUUHBI 3BY-
KOBOT'O CUTHAJIA.

Munumym — off (orximoueno), Makcumym 10, ITo
YMOTYAHUIO 5

Konrpacr

[To3BosnsieT HacTpanBaTh KOHTPACT AMUCILIES.
Munumym — off (otkmoueHo), Makcumym 15, Tlo
yMordaHuro 12

Copoc

ITo3BonseT mpousBecTH cOpoc Bcex MapaMeTpoB U
BEPHYTHCS K IMapaMeTpaM, YCTaHOBIEHHBIM 110 YMOJI-
YaHHUIO U BEPHYTh BCIO CUCTEMY K 3aHECEHHBIM CTaH-
JAPTHBIM ITapamMeTpam.
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3.4 Konpl Tpesoru

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

Ell TpeBora KOHGUIYPALIUU CUCTEMbI

E20 Co6oit mamsaTu

E21 IToTepst naHHBIX

3.5 3aaHas HaHelb

.
[ s @

©D

ooooo. N @ 4
Q) - %

&

E,.
:

CeTteBoii kabeib
[Moxxirouenune amnmapara K CeTd MUTaAHUS
l"a3oBbIit mTYy11ED

BBog curnanshoro xabens (IHMHA CAN)

CeTeBOI BBIKITIOYATEIb
C TIOMOIIBIO HETO MPOUCXOOUT IMOAKITFOYCHUEC CBAPOY-
HOTrO amrapaTta K CETHU ITUTaHUs.

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

3.6 I1anenpb pazpeMoB

OTpunarenbHbIil pa3beM NUTAHUS

st moxximioueHust kabenst 3a3eMJICHUS IIPU PYYHOM
JyTOBOH CBapKe IUTYYHBIM JIEKTPOAOM WIIM TOPEIKU
pu aproHomyrosoit ceapke TIG.

ITonoXUTETBHBIN pa3beM MUTAHUS

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

l"azoBblit mTyLEp

daxken KHOIIKY CBSI3U

4 KOMIIJIEKT ITPUHAJUJIEXKHOCTEN
4.1 O6mee onucanue (RC)

CBapouHBIii TpollecC € HCIIONb30BAHUEM YCTPOMCTBA JHC-
TQHIMOHHOTO YNpPAaBJIEHNUs, MOKHO IIPOU3BOJUTH TOT/IA, KOTa
YCTPOMCTBO AMCTAHIIMOHHOTO YMPABIEHUS ITOICOSTUHEHO K
paszbeMy, pacroiokeHHOMy Ha BbiIpaMutene. CoequHeHue
MOXET OBITh IIPOU3BEICHO U IIPU BKIIIOUEHHOM 000PYIOBAHUU.
Korma ycrpoiictBo Y mnoaxiioueHo, TIOObIE HACTPOIKU
TaKk € MOJKHO OCYIICCTBISATh M Ha IAaHEIN YIPABJICHUS.
W3MeHeHne HaCTpOeK, IMPOU3BEICHHBIX NPHU TOMOIIM MTAHEIN
yIpaBiIeHus, oToOpakaroTcs Ha ycrpoiictse Y, n Ha060pOT.

4.2 YerpotictBo nucradiioHHoro yrpasieHus RC 100

VYerpotictBo auctanimonnoro ympasienuss RC 100, mpen-
Ha3HA4YEeHO I OCYIIECTBIEHHUS HACTPOWKH M OTOOpaXKeHus
3HQUEHUS! CBAPOYHOTO TOKA U HAIIPSIKEHUSI.

“CM. MHCTPYKIIUIO T10 IKCIIIyaTaluu .

4.3 RC 120 memanp ycTpoicTBa AUCTAHIIUOHHOTO
yIpaBJIeHUs JIJIs ApTOHOTYTOBOM

Ilpu pabore ammapara B peXuUME AMCTAHIIMOHHOTO YIIPaB-
JICHUS, BBIXOJHOW TOK MOXKET PEryJHpOBATHCS OT MHUHH-
MaJIbHOTO 10 MAKCMMAaJIbHOTO 3HAuUeHUs (3a1aeTcs 4yepes set-
up) U3MCHCHUEM CUJIbl JABJICHUA Ha IOBCPXHOCTH IEHATIN.
Muxkpornepekitodarenab 00eCeYnBaeT CUTHANI Hadajga CBapKHU
[pY MUHUMAJIbHOUN CUJIE JIaBJICHUS HA TIe/1ajTb.

“CM. UHCTPYKIIUIO 10 9KCIUTyaTalnm .

4.4 YerpoiictBo aucTaHIMoHHOro ynpasienust RC 200

VerpoiictBo aucranunonHoro ympasienus RC 200 mpemHa-
3HAUEHO [UIsi OTOOpa)KEHHsI M M3MEHEHHUSI BCEX IapaMETPOB
BBITIPSIMUTENS, K KOTOPOMY TOAKIIOUEHO YCTponcTBO Y.

“CM. HHCTPYKIIUIO T10 IKCIITyaTaluu .




4.5 Topenku cepuu ST...

Topenxu cepun U/D nipencrapisioT co6oii (poBbie TOPETKN
Jutd mosryaproMaruueckoii ceapku TIG 1 1no3BossIOT KOHTPO-
JIUPOBATH OCHOBHBIE ITAPAMETPHI CBAPKU:

- CBapOYHBIN TOK

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

“CM. HHCTPYKLHIO TI0 SKCIUTyaTaluu” .

5 PEI'VJIIAPHOE OBCIIY XMBAHUE
AIIITAPATA

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

JTto6ble omepaluy Mo PeryasipHOMYy OOCITYKHBAHHIO armapar
JIOJDKHBI  TIPOU3BOIMTHCS MEPCOHATIOM, HUMEIOIIMM COOTBET-
CTBYIOIIYIO KBATH(PHUKAIIHIO.

Bo Bpemsi paboThel 000OpyIOBaHUS BCE AOCTYIBI, 3aCIOHKH H
KPBILIKH amiapara J0JKHbI ObITh 3aKPbITHI U 3a(MKCHPOBAHBI.
He nonyckaercst kakoe-mubo rnepeobopy10BaHNe CHCTEMBI.

He nonyckaiiTe HAKOTUICHUS METAJUIMYECKOMN TBUTA OKOJIO HITH
HEMOCPEICTBEHHO Ha BEHTUJIATOPE.

OTxITroUaiiTe anmapat OT CETH Mepes] BBIMOIHEHHU-
eM KaxJ10l oneparuu!

PeryisipHoe obcirykuBaHue anmnapara:

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

- PerynsipHo nmpoBepsiiiTe HCIPaBHOCTb COEUH
UTEIBHBIX U CETEBBIX Kaberneil.

Ihll

E—1

[1py BBITTOTHEHUH TEKYIIErO PEMOHTA WIIM 3aMeHe KOMITOHEH-
TOB FOPEJIKHU, IEKTPOJOAEPIKATENS UIU TPOBOJA 3a3EMIICHUS:
IIposepsiiTe TeMneparypa KOMIIOHEHTOB U yoenu-
TECh B TOM, UTO OHU HE IEPETPEIINCh.

-
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Bcerna ucnosib3yiiTe mepyaTku B COOTBETCTBUHU C
TpebOBaHUSIMU OE30TIACHOCTH.

Hcnomnp3yiiTe NOAXOAAIINE HHCTPYMEHTHI.

HeBbimonHeHne yka3aHHBIX PEKOMEHIAIINI AHHYTUPYET rapaH-
TUU TIPOU3BOAUTENISI JAHHOTO OOOPYIOBAHUS U CHUMAET C HErO
BCIO OTBETCTBEHHOCTb.

6 [IPUYMHBI BO3MOXHbIX [TPOBJIEM
N X PEIHEHUA

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

IIpon3BeneHne peMOHTa WM 3aMEHBI YacTell anmnapara nepco-
HAJIOM, HE MMEIOIIUM Ha TO Pa3pelieHHue, aHHYJIUPYeT rapaH-
THU NTPOU3BOANTENS JAHHOTO OOOPYIOBAHUS U CHUMAET C HErO
BCIO OTBETCTBEHHOCTb.
B nmro6om ciyuae, cucremMa He JTOJDKHBI IMOABEPTaThCS KAKUM-
1100 MOTU(UKALIUM.

Hesbinonuenust OINI€PATOPOM JAHHBIX HHCprKHHﬁ, CHHUMACT C
HIPOU3BOAUTEIIA JAHHOTI'O O60py,HOBaHI/IH BCIO OTBETCTBECHHOCTDb
3a BO3MOJXHBIC ITOCIICACTBHUSI.

Arnmnapar He BKIIOYaeTcsl (3eJIEHbIH CBETOINO HE TOPUT)

IMpuunHa B poseTke 37eKTPONUTAHHUS OTCYTCTBYET Harmps-
KEHHE.
Pemenne  IlpoBepbTe cuctemy 31€KTPONUTAHUS U IPOU3BE-
JINTE COOTBETCTBYIONINE MEPOMIPUITUS MO yCTpa-
HEHUIO HEUCIIPABHOCTEM.
PaboTbl AOIKHBI TPOU3BOIUTHCS KBATHDUIMPO-
BaHHBIM IIEPCOHAJIOM.
[Mprnunna HewncnpaBHOCTH BIJIKH MJIN CHIIOBOTO Kabers.
Pemenne  3aMeHuTe HEMCIIPABHBII KOMIIOHEHT.
OO6parutech B OMIKANIINIA CEPBUCHBINA LIEHTP AJIsI
YCTPaHEHHs HEUCIIPABHOCTEH armapara.
IMpuunna Ileperoperna 3amuTHAS IUIaBKas BCTaBKa.
Pemrenne  3ameHnTe HEMCIPABHBIM KOMIIOHEHT.
IIpuunna HeucnpaBHOCTH IyCKOBOTO BBIKJIIOYATES.
Pemenne  3ameHUTE HEUCIIPABHBIN KOMIIOHEHT.
OOparuTech B OIMDKANUIIII CepBUCHBINA IIEHTP IS
YCTPAHEHMsI HEUCIIPABHOCTEH amnmapara.
IIpuunna HeucnpaBHOCTH 3JIEKTPOHHBIX KOMIIOHEHTOB
amnmnapara.
Pemmenne  OOpaTtuTech B OIVDKANUIINI CEPBUCHBINA IIEHTP AJIs

YCTPAaHEHMsI HeUCIIPABHOCTEH armapara.

OTCyTCTBYET HAIPSDKEHHE HA BBIXOIHBIX pa3beMax arrmapara
(HEeBO3MOXKHO HAUaTh IPOIIECC CBAPKU)
Ilpuunna HeucnpaBHOCTh KHOMKU TOPENKH.
Pemenne  3aMeHUTE HEMCIIPABHBIM KOMIIOHEHT.
OOparuTech B OIMDKANUIITII CepBUCHBIN IIEHTD IS
YCTPaHEHHsI HEUCIIPABHOCTEH armapara.
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IIpuunna IleperpeB ammaparta (CUrHaJI MeperpeBa — FOPUT
JKEJITBIA CBETOAMON).

Pemenne  IlomokanTe rmoka ammapaT OXJIaJWUThCS, anmapar
JTOJKEH OCTaBaThCsl BKIIFOYEHHBIM.

[Ipununna  HenpaBuibHoe 3a3eMIIeHME.

Pemienne  OcymiecTBuTe NpaBUIIbHOE 3a3€MJIEHUE CUCTEMBI.
Uuraiite pa3aen “YcraHoBka”.

INpuunna HewncnpaBHOCTb 3JIEKTPOHHBIX KOMIIOHEHTOB
amnmapara.

Pemenne  OGparurtech B OmKalIMii CEpBUCHBIN LIEHTP IS

YCTpaHEHHs HEMCIIPABHOCTEH armapara.

[lepeboun smexTpocHAOKEHUS

[Iprmunna HenpaBuibHBI BBEIOOp Tpollecca CBApKU WU
HEHUCIIPABHOCTD MEePEKITIOUaTEeNsI.

Pertenne  BpiOepuTe moaxosiiuii mpoiece CBapKu.
3aMeHHUTEe HEUCIIPABHBIN KOMITOHEHT.
Ob6parurech B OmmKalIIMii CEpBUCHBIN IIEHTP JIJIS
YCTpaHEHHs HEMCIIPABHOCTEH armapara.

IMpuunna CucremMHble NMapaMeTpbl WIH (QYHKIMHU 3aJ1aHbI
HEBEPHO.

Pemienne  YceranoHTe HapamMeTphbl CUCTEMbI M CBAPKH 3aHOBO.

IMpuunna  HeucnpaBHOCTb IOTEHIIMOMETpA/KOAEpa HACTPOM-
KU 3HAYEHUS TOKA CBAPKM.

Pemenne  3ameHuTe HEeMCIIPABHBIN KOMITOHEHT.
O6parutech B OIMKAUIINN CePBUCHBIIM HEHTP JUIs
YCTpaHEHHs HEMCIIPABHOCTEH armapara.

Ilpnunna HeuncnpaBHOCTb 3IEKTPOHHBIX KOMIIOHEHTOB
amnmapara.

Pemienne  OOpaTtutech B OIMKAUIINI CEPBUCHBINM HEHTP IS

YCTpaHEHHs HEMCIIPABHOCTEH armapara.

HecrabunpHOCTh Iyru

IIpyunna Henocratounas razoBas 3alluTa.

Pemenne  HactpoiiTe ckopocTs momauu rasa.

IMpuunna  Biaxkuslii ras.

Pemenne  Bceerma ucnonb3yiiTe KaueCTBEHHbIE MaTepHalbl U
TIPOTYKTBHI.
VYb6eaurech B TOM, UTO CUCTEMA ITOJ]a41 T'a3a HAXO-
JIATCST B HAAJIEXKAILEM COCTOSTHUN.

IIpuunna HeBepHble mapaMeTpbl CBapKU.

Pemenne  TmarensHO MpoBephTe CUCTEMY CBaPKHU.

OOparuTtech B ONMMKANIIINIA CEPBUCHBIA LIEHTP TSI
YCTPAHEHUS! HEUCIIPABHOCTEH amnmapara.

CIUIIKOM aKTUBHOE pa36pb13FI/IBaHI/Ie MeTauia

IIpuunna Henonxonsmas aauHa aOyru.

Pemenne  YMeHpmmTe paccTOsIHME MeEXIy SIIEKTPOIOM H
CBAPUBAEMON MTOBEPXHOCTHIO.

IIpuunna  HesepHble mapaMeTphbl CBApKU.

Pemenne  YMmeHsbluTe 3HaUEHUE HAPSKEHUS CBAPKHU.

IIpnunna  Henocrarounas rasosas 3aluTa.

Pemenne  Hacrpolite CKOpOCTh ITOauu rasa.

IIpuunna HesepHo BBIOpaH pexuM CBapKH.

Pemenne  YMmeHsbiuuTe yron HakJIOHA FOPENIKHU.

48

Henocrarounast FJ'Iy6I/IHa IMIPOHUKHOBCHUSA

[Npuunna HeBepHO BBHIOPAH peXUM CBAPKHU.

Pemenne  YMeHbmIMTE CKOPOCTH IMOAAYM IPOBOJIOKH BO
BpeMsi IIpoliecca CBapKU.

IMpuunHa  HeBepHble mapaMeTphl CBAPKH.

Pemenne  VBenuubTe 3HAUYCHHE TOKA CBAPKH.

[Ipuunna HesepHo BBIOpaH 37IEKTPOI.

Pemenne  Mcnomnb3yiiTe 21€KTPOA MEHBIIETO JUAMETPA.

INpuunna HenpaBuibHast NOATOTOBKA KPaeB CBAPHBAEMBIX
JIeTaJIeH.

Pemenne  VYBenmnuuTh pasmenky KpoOMoOK.

IMpuunna HenpaBuibHoe 3a3eMIICHUE.

Pemenne  OcymiecTBUTE NIPABUIBHOE 3a3EMJIEHUE CUCTEMBI.
Ywuraiite pa3gen “YcraHoBka”.

[Ipuunna CaapuBaemble JETAIN UMEIOT CIUIIKOM OOJIbIINE
pa3Mepsl.

Pemienne  VYBenuubTe 3HAYCHHE TOKA CBAPKH.

HOCTOpOHHHC BKIIIOUCHUA B CBAPOYHOC COCAMHCHNE

IIpuunna HexayecTBeHHAs! OYMCTKA MTOBEPXHOCTH.

Pemenne  TmrarenpbHO OUMCTUTE MOBEPXHOCTU TEPEN OCY-
LIECTBJICHHEM IPOLIecCa CBAPKHU.

Mpuunna  Crumxom OOJBIION JUAMETP JIEKTPoA.

Pemenne  Mcnomb3yiiTe 37€KTPOL MEHBIIIETO THAMETPA.

IIpuunna HemnpaBuiapHas MOATOTOBKA KpaeB CBAPHUBAEMBIX
JeTanen.

Pemienne  VBenuuuTh pasnenKy KpOMOK.

[Mpuunna HesepHo BBIOpaH pexXuM CBapKH.

Pemenne  YMeHpmmTe paccTOSIHME MEXIy SIEKTPOIOM U

CBAPUBAEMON ITIOBEPXHOCTHIO.
Ocy1iecTBisiiiTe paBHOMEPHYIO IOJady IIPOBO-
JIOKM Ha Bcex (ha3ax mpoliecca CBapKH.

Bximrouenust Bonmbgpama

IIpuunna  HesepHble mapamMeTpsl CBApKU.

Pemenne  YMmeHsiuTe 3HaUeHUE HAIPSDKEHUS CBAPKMU.

IMpuunna  HeBepHo BbIOpaH 271eKTPO.

Pemenne  Bceerna ucrnonb3yiiTe KauecTBEHHbIE MaTepHAIIbI U
TTPOIYKTEHI.
TmaTenbHO 3aTOUUTE AIIEKTPOII.

IMpuunna HeBepHO BBIOpaH PEXUM CBAPKU.

Pemenne  M30eraliTe KOHTakTa JJIEKTpoda M CBapOYHOMN

BaHHBI.

O06pa3oBaHue pakOBUH

IIpuunna Henocrarounas ra3opast 3aluTa.

Pewenue  HactpoiiTe ckopocTb nogauu rasa.

Hanmunanue

[Ipununna Hemnonxonsimas aauHa IyTu.

Pemenne  VYBenmubTe paccTosiHUE MEXIY 3JIEKTPOAOM U
MOBEPXHOCTBIO.

IIpnunna  HeBepHble mapaMeTphl CBapKU.

Pemenne  YBenmubTe 3HaYCHHME TOKA CBAPKH.




Ipuunna
Pemenne

[Tpuunna
Pemenune
IToape3s mBa
[Ipuunna
Pemenune
ITpuunna

Pemrenne

ITpuunna
Pemienne

ITpuunna
Pemienue

OxuciieHue
ITpuunna
Pemmenne

HesepHo BpIOpaH pexuM CBapKH.
VBeaMubTe Yroil HAKIIOHA TOPEITKH.

CBapuBaeMble JIeTaId UMEIOT CIIMIIKOM OOJIbIINe
pasMepsl.
VBenuubTe 3HAYEHHE TOKA CBAPKH.

HesepHble mapaMeTpbl CBApKU.
YMeHbIINTE 3HaUCHNE HAMPSKEHUS! CBAPKU.

Henonxonsmas ninuHa ayru.
YMeHbImmTe PACCTOAHNUE MCXKIAY OJICKTPOAOM M
CBAPUBAEMOI [TIOBEPXHOCTHIO.

HeBepHo BbIOpaH PeXUM CBAPKH.

VYMEHBIINTE CKOPOCTh OOKOBBIX IT€pPEMELICHU
IPUCAJOYHOTO MaTepuaa.

VYMEHbBIINTE CKOPOCTHh TOHAYM IPOBOJIIOKH BO
BpeMs polecca CBapKH.

Henocrarounas ra3oBas 3anura.
HCHOJIIByﬁTe raspl, IMOAXOAAIIHUE [JIsA AaHHOTI'O
CBApUBACMOI'0O MaTepuaia.

Henocrarounas razosast 3amura.
Hacrpoiite ckopocTh nojauu rasa.

ITopucTslii cCBapOUHBIi 1IOB

ITprunna

Pemenne

ITpuunna

Pemienne

ITpuunna
Pemienue

ITpuunna
Pemenne

ITpuunna
Pemmenne

[Ipuunna
Pemenne

ITpuunna
Pemienue

[NosiBeHne HA cBapuBaeMO TOBEPXHOCTH KOPPO-
31U, CMA304YHOI'O BELIECTBA, JIAKa UJIU IPA3U.
TwaTebHO OYUCTUTE MOBEPXHOCTU MEPEN OCY-
LIECTBJIIEHUEM IIpoliecca CBApKHU.

[TosiBIeHMEe HA CBAPOYHOM Marepuaje KOppo3uu,
CMa304HOTO BEIECTBA, JIaKa WU TPsI3H.

Bcerna ucnonb3yiiTe kauecTBEHHbIE MATEPUAIIBI U
MPOJYKTBHI.

Beerna nmonnepkuBalite cBapouHbIA Marepuall B
MIPEKPACHOM YMCTOM COCTOSTHHH.

Braxuslit cBapouHslit MaTepuall.

Bceerna ucnonb3yiiTe kauecTBEHHbIE MaTepUaIIbI U
MPOIYKTHI.

Beerna nmonnepkuBalite cBapouHbId Marepuall B
MIPEKPACHOM YHCTOM COCTOSTHHH.

HCHOHXO,[LHIH&?[ JUIMHA OYyT'U.
‘VMmeHbimTe PACCTOAHUE MEXKAY DJICKTPOAOM U
CBapI/IBaeMOﬁ ITOBEPXHOCTBIO.

BraxHbIil ra3 cBapKu.

Bcerna ncnonp3yiite kauecTBEHHbIE MAaTepUAIIbI U
NIPONYKTBL.

VYo6eaurech B TOM, 4YTO CUCTEMA [TOJIA4M I'a3a HAXO-
JIUTCSl B HAJJIEKAILEM COCTOSIHUU.

Henocraroynas razoBast 3aIIuTa.
Hactpoiite ckopocTs momauu rasa.

BricTpoe 3aTBepaeHne CBApOYHOI BAHHBI.
VYMEHBIINTE CKOPOCTHh IOAAYM IIPOBOJIOKH BO
BpeMs Ipoliecca CBapKH.

Ocy1iecTBUTe NPeIBAPUTENBHBIN MTOTOTPEB CBa-
pUBAEMBIX IIOBEPXHOCTEH.

VBenuubTe 3HaUEHHNE TOKA CBAPKHU.
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Topsiuee pacTpeckuBaHue

ITpuunna
Pemienne

ITprunna

Pemenne

ITprunna

Pemienne

ITpuunna
Pemenne

[Mpuunna

Pemenne

HesepHble mapaMeTpbl CBApKU.
YMeHbIINTE 3HAYCHNUE HAIPSKEHUS CBAPKU.

[NosiBneHne Ha cBapuBaEMOi TOBEPXHOCTH KOPPO-
34U, CMA30YHOI'O BELIECTBA, JIAKA UJIU IPA3U.
TwarenbHO OYUCTUTE MOBEPXHOCTU MEpeN OCy-
LIECTBJIIEHUEM IIpoliecca CBApKU.

[TosiBIeHMe Ha CBAPOYHOM Marepuaje KOppo3uu,
CMa304HOTO BEIECTBA, JIaKa WU IPsI3U.

Bcerna ucnonb3yiiTe kauecTBeHHbIE MATEPUAIIBI U
MPOJTYKTBHI.

Beerna nmonnepkuBaiite cBapouHbIA Marepuall B
MIPEKPACHOM YMCTOM COCTOSTHHH.

HesepHo BeIOpaH pesxuM CBapKH.

BeimonHute mpaBUIIBHYIO MOCIEIOBATEIBLHOCTH
orepaiys B 3aBUCUMOCTH OT THUIA COCJUHEHMS,
KOTOPOE JIOJI’KHO OBbITh CBAPEHO.

CBapuBaeMble TOBEPXHOCTH HMEIOT PA3IUYHbIC
XapaKTEPUCTHKH.

ITepen cBapkoii ocyliecTBUTE HAIUIABKY HA CBAPH-
BaeMble KPOMKH IIPOMEKYTOYHOTO MeTaJljIa.

XomoaHoe PACTPECKUBAHUC

IIpuunna
Pemenne

ITpuunna
Pemenne

Braxuslit cBapouHsIit MaTepual.

Bceerna ucnonb3yiiTe kauecTBEHHbIE MaTepUaIbl U
MIPOIYKTHI.

Beerna nmonnepkuBalite cBapOYHbIA Marepuall B
MIPEKPACHOM YHCTOM COCTOSTHHH.

Oco0ast reoMETpUsI CBAPHOTO COSANHEHUS.
Ocy1iecTBUTE MPeIBAPUTENBHBIN MOJOIPEB CBa-
pUBAEMBbIX ITOBEPXHOCTEH.

BrinonHuTe nocienyromuil Harpes.

BrirosHuTe MPaBUIIBHYIO IOCIEAOBATEIBHOCTD
omepanysi B 3aBUCUMOCTH OT THIIA COETUHEHNS,
KOTOPOE JI0JI’KHO OBITh CBAPEHO.

IIpyn BO3HMKHOBEHMH IpoOiieM obpaiaiiTech B OMypKalmmi
CEPBUCHBIH LIEHTP.
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7 TEOPUA CBAPOYHOTIO ITPOLIECCA

7.1 Py4ynast gyroBasi cBapka IITYYHBIM 3JIEKTPOIOM
¢ nokpeiTrieM (MMA)

IToaroroBka KpaeB CBapMBaEMBIX JleTaIel

Z[J'Iﬂ TOJIYyUYCHU S XOPOILIEro CBApOYHOTO COCANHEHU A, PEKOMEH-
AYETCA NpeABAPUTECIBHO OYHCTUTHL CBAPHUBAEMbBIC JE€TAJIU OT
OKCHUAOB, PKAaBUMHBI 1 APYTUX 3arPA3HAIOIINX BEIICCTB.

Br16op anexTpona

BbI60p JAUaMETpa 3JIEKTpoAa 3aBUCUT OT TOJIIUHBI METaJlla,
ITIOJIOKEHHMA U TUIla COCAMHCHNSA, a TaK XKE€ OT criocoba npea-
BapUTEIbHOM 00pabOTKY KpaeB CBApUBAEMBIX JeTalleH.
DIEKTPOBI, UMEIOIIHE TOBOIBLHO OOBIION TUaMeTp, TpeOyIoT
JOBOJIBHO OOJIBIINX TOKOB, M, COOTBCTCTBCHHO, ITPU CBAPKE
TAKHUMU 3JICKTPOJAMU ITPOUCXOIUT 3HAYUTEIbHBIN Harpes CBa-
PUBACMBIX MATEPUATIOB.

Tun noxpeiTust  XapaKkTepUCTUKA Wcnonp3oBanue
Pytunossie IIpocrora Bce monoxxenus
B UCIOJIb30BAHUU
Kucnorusie Bricokas ckopocts  Ilimockue
IJIABJICHUS COEIMHEHUSI
OCHOBHBIE Xopormuiue Bce nonoxenust
MeXaHUIeCKHe
XapaKTePUCTHKHU

Be16op 3HaYeHUS CBAPOYHOTO TOKA

Z[I/IaHaBOH CBAPOYHOT'O TOKa BI)I6I/IpaeTC$I B 3aBHUCUMOCTH OT
TUTIA UCITOJIB3YEMOI'O DJIEKTPOAa U ONPEACIISACTCA ITPOU3BOAN-
TEJIEM DJICKTPOJOB.

3axura"ue u NoaaepKaHue Iyru

CBapouHasi Jiyra 3a)KMraeTcsi YUPKAaHbEM KOHIIOB 3JIEKTPOja
110 CBapUBAaeMOU JIETaJIU ¢ 3aKUMOM 3a3emiieHust. [1ocie Toro,
KaK Jyra 3aropenach, IeKTPOA OBICTPO OTBOIUTCS HAa OOBIU-
HOE PacCTOsTHUE, pEeKOMEH/IyeMOe TIPH CBapKe.

OOBIYHO, /TS YAyUIIeHUS BO30Y)KICHUS AYT'M HAYAIHHBIA TOK
3amaercsi 6ojiee BBICOKUM OTHOCHUTEIIBHO OCHOBHOTO TOKa
cBapku (¢pynkuus HOT-START).

Tlocne Toro, kak ayra 3aropenach, IIEHTpadbHAasl YacTh JJIEK-
TpOZla HAaUMHAET PACIUIABIISITHCS U KAIUIIMU CTEKaTh Ha CBapH-
BaeMblil MaTepuall.

[MokpsiTHe smexkTpoma ucmapsiercs, obpasys obimako rasa,
3anuiaoiee 00JIacTb CBAPKU U 00ECIEUHBAIOIIEEe BBICOKOE
Ka4eCTBO CBAPHOTO COCAMHEHUSI.

B ciryuae BOBHMKHOBEHUST BOBMOXKHOTO ITPUITHITAHUSI 3JIEKTPO-
J1a, TPOVCXOIUT BPEMEHHOE BO3pAaCTaHNE 3HAUSHHs CBAPOYHO-
ro Toka (pynkuus Arc-Force).

Ecnu anexkTpon mpuivm K CBapHUBaeMOMY MarepHally, peKo-
MEH/IyeTCSl YMEHBIIUTh TOK KOPOTKOTO 3aMbIKaHUsl ((yHKIIUS
Antisticking).

Caapxka

Yroi HaKJIOHA EKTPOAOB 3aBUCUT OT KOJIMUYECTBA MPOXOIOB.
OOBIYHO TIPH TMPOXOAAX 3JIEKTPOJ COBEPIIAET KojebaTemb-
HBIC IBMXXCHHUA MEXKIY CTOpOHAMHU CBapO'{HOP'I BaHHbI OJI4
TOTO, YTOOBI M30€KATh M3IUIIHETO HAKOIUIEHHS IIPUCATOYHOTO
MaTepualla B IEHTPE CBAPOYHOI'O COECIMHEHMUS.
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Vianenne nrakon

CBapka C HCIIOJIb30BAHUEM JIIEKTPOIA C MOKPBITUEM TPeOy-
eT yHaJeHHus CBApPOYHBIX IIJIAKOB TOCTE KaXKIOTO IMPOXOa.
Inaku ynanasroTcsi ¢ MOMOIIBIO HEOOIBIIOTO MOJIOTOYKA WIH
JKECTKOM IETKH (IIPU TMPUITHITAHUK K MaTepHaty)

7.2 AproHomyroBasi cBapKa (C HEPEepPbhIBHOM JTyTOk)
[Ipn aproHomyroBo#l cBapke 3IEKTpUUECKasi ayra Bo3Oyxaa-
€TCSI MEXK/1y HEIUIABKHMM SJIEKTPOAOM ( M3 YHCTOTrO Bosib(pama
WJIM €70 CIUIABOB C TeMIEPaTypoil miasienus npumepHo 3370
C) u ceapuBaeMbIiM MaTepuaioM. O6IacTh CBAPKU 3alUIIALT-
Csl ”THEPTHBIM T'a30M (aproH).

JI1 IpeioTBpallie s HeKeIaTelIbHBIX BKIIIOUEHUH Bosib(pama
B CBaApHOE COCIMHEHHE HEJIb3sl IOMYCKATh KOHTAKTA 3JIEKTPO/Ia
CO CBapUBAEMBIM MaTepuanoM. MiIMeHHO mo3ToMy /17151 BO30YXK-
JICHUS TyT'H UCIIOJIb3YETCsl AUCTAHLIMOHHBIN criocob: B30y ie-
HUE JIyTH C TOMOIIBIO BBICOKOYACTOTHOTO OCHMIUIATOPA.

Taxk ke BO3MOXEH U JpYroii crioco6 Bo30ykJIeHUs AyTH - BO3-
OyxJeHne ¢ OTphIBOM a3i1ekTpona. Ilpu atom mexay cBapu-
BaE€MBIM MATEPHAIIOM H 3JICKTPOIOM ITPOITYCKACTCSI HEBBICOKUI
TOK KOPOTKOTO 3aMBIKaHUs1, IPU OTPBIBE 3IEKTPOJIA BO3OYK1a-
eTcs Jyra, a TOK ITOCTENEHHO HapacTaeT /10 YCTaHOBICHHOTO
3HAYEHUS.

Jl1st yimyuiienns KkadecTBa IpH 3aKPBITHH CBAPOYHOTO KpaTepa
PEKOMEH/IyeTCsl TOYHO MOAOMPATH BpeMsl CIajia CBAPOYHOTO
Toka. Takke HEOOXOAUMO, UTOOBI MOCIIE BBIKIIOYCHUS TYyTH B
TEUEHHE HECKOJIbKHMX CeKYH]| IPOJODKAJICSH 00IyB CBAPOUYHON
BaHHBI 3aIUTHBIM I'a30M. DTO YIIy4IlIaeT KayeCTBO U BHELIHUI
BUJ] CBAPHOT'O COCTMHEHMS.

Bo MHOruX ciyyasx IOJIE3HO UMETh [[BA NPEIyCTAHOBICHHBIX
3HAUEHMs] CBAPOUYHOTO TOKA, YTOOBI JIETKO IEPEKITF0YATHCS
MeXJy HUMH B porecce cBapku (pexum BILEVEL).

[TonsipHOCTH CBapKHU

[TocTosiHHBIN TOK, IPsAAMas MOJIPHOCTh

D10 Hauboree IMPOKO HCIONB3YeMbIIl THUIl IOJISPHOCTH,
cokpamaer uzHoc anexkrpona (1), mockonabky 70% Teruia KoH-
LIEHTPUPYETCS Ha aHOJE (T.e. Ha CBAPUBAEMOM MaTepuare).
IIpu Takoil MOJSIPHOCTH, CBAPOUHBIN KpaTep MOIydaeTcs
y3KUM U DIIyOOKHM, Iofaya TeIlIa COKPAIAETCsl, CKOPOCTh
IIPOXO/A YBEIHMYUBAETCS.

Ha npsiMoit nonsipHOCTH cBapuBaeTcs OOJIBIIMHCTBO MaTepua-
JIOB (32 UCKITIOUCHUEM AJIFOMUHUS U €T0 CINIABOB M MArHus).
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IMocTosiHHBIN TOK, OOpaTHAs MOISIPHOCTH

OO6paTHast MOJIIPHOCTH MCIOIb3YeTCs NP CBapKe MaTepHalIoB
C OTpaKarouled OKCUIHON IUIEHKOM Ha ITOBEPXHOCTH, KOTOpast
uMeeT OOJIbIIYIO TEMIIEPATYPY IUIABICHUS, YEM CaM MaTepual.
IIpu 3T0i MONSIPHOCTH HENB3sT UCIOIB30BaTh BBICOKHE CBAPOU-
HBIE TOKH, TOCKOJIBKY 3TO PE3KO YBEIMUUBAET U3HOC AIEKTPOJIA.

®
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NMnynbCcHBIN TOK, MpsiMasi OISIPHOCTD

Hcrnonp3oBaHne UMITYJILCHOTO TOKA MO3BOJISIET JIyUIlle KOHTPO-
JMPOBATh pa3Mep CBapouHOU BaHHEI. CBapo4yHasi BaHHA (hOpMU-
pyercst mukoBBIM TokoM (Ip), Torma xax myra mommepKuBaeTcs
0CHOBHBEIM TOKOM (Ib). DTOT crtocob mo3BosseT cBapuBarh TOH-
KHe JINCThI METAJIa ¢ MUHUMM3aLUel nedopMaliuy, yiIydiieH-
HBIM (hakTopoM (HOPMBI U KaK CIEACTBHE — CHIKEHHEM pHCKa
pacTpecKUBaHUsI MaTepuaia U IPOHUKHOBEHUS ra3a.

ITpu yBeMueHNH YaCTOTHI HMITYJILCOB Jyra CTAHOBUTCS OoJee
TOHKOM, KOHLIEHTPUPOBAaHHOH, Oonee ctabuibHOU. [Tpu 3TOM
KauecTBO CBAPKM TOHKUX JIeTajIell emie 6oiee BO3pacTaer.

T
D.C.S.P

o t

D.C.5.P-PULSER

L 1

7.2.1 AproHomyroBasi cCBapKa CTajau

AproHozyropas cBapKa XOpOILIO MOIXOAUT JJISi CBAPKH yIJie-
POAMCTON U JIETUPOBAHHOW CTay, AJId IEPBBIX IIPOXOLOB IIPU
cBapke TpyO, a Tak ke B TeX Cydasx, IJIe Ba)KEH XOPOLIMA
BHEIIHUI BUJ] CBAPOYHOIO COCAMHEHUSI.

CBapka NpOU3BOAUTCS HA MPSIMOIL MOJIIPHOCTH.

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

Br16op u monroroBka anekTpoaa

Pexomenmyercst MCITONB30BATh IMEKTPOABI U3 TOPHUPOBAHHOTO
Bonb(dpama (2% Topus, LBET-KPACHBIH), a TaK ke LEepUupo-
BAHHBIE WM JIAHTAHUPOBAHHBIE 3JIEKTPOABI C AUAMETPAMH,
yKa3aHHBIMH B TaOIIuUIE:

@ anextpona (MM) [wnamnason Toka (A)
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BHCKTPOI[ JOJIDKEH OBITH 3aTOYCH, KaK ITIOKa3aHO Ha PHUCYHKE.
\?‘

1.0 15=75
1.6 60150
2.4 130+240

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

ITpucanounslii MmaTepuan

Marepuai mpucagouHOTO IPYTKA TODKEH UMETh Te K€ Xapak-
TEPUCTUKH, YTO U OCHOBHOMN CBAPOYHBIN MaTepual.

He ucnionb3yiiTe moaocku, Hape3aHHbIE U3 OCHOBHOT'O MaTe-
puala, NOCKOJIbKY OHH MOTYT OBITh HEJOCTATOYHO OYMIIIEHBI,
YTO HETaTHMBHO OTPA3UTHCsl HA KAUECTBE CBAPKH.

3amuTHbIN ra3
OOBIYHO B KayecTBE 3AIMUTHOTO Ta3a HCIOJIB3YeTCs] YUCTHIN
aproH (99,99%).

Cpapounslii | @ Dnexkrpoaa l"azoBoe Pacxon apro-
TOK (A) (MM) COILIO Ha (J1/MM)
n° @ (Mm)
6-70 1.0 4/5  6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6  6.5/8.019.5 6-7
120-240 2.4 6/7 9.511.0 7-8

7.2.2 AproHojyroBas CBapKa Me/Iu

ITockonbKy aproHoyronas CBapka XapakTepHU3yeTcsl BBICOKOM
KOHIIEHTpAlUEN TEeIIa, TO OHA MPEKPACHO MOAXOAUT JIJIsI CBAP-
KU MaTepuaJiOB C BBICOKOW TEIUIONPOBOAHOCTHIO, HAIIPUMEP
MEJIH.

B oOmem cimyyae aproHOIyroByIO CBapKy MeIU BBITOJHSI-
IOT TaK X€, KaK U aproHoOAYroBYIO CBapKy CTaJId, €CJIIU HE
NpeayCMOTPECHBI Kakue-JImbo CHCI_II/ICI)I/I‘ICCKI/IC PEKOMEHAAIVH K
KOHKPETHOMY CIIy4alo.
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8 TEXHUYECKHME XAPAKTEPUCTUKHA

TERRA 180 TLH

Hanpsoxenne nutanust Ul (50/60 Ty 1x230B £15%
Zmax (@PCC) 6mQ *
IlnaBkast BcTaBKa 16A
MaxkcumaiibHasi motpedisieMasi MOITHOCTH (KBA) 8.5 kBA
MakcuMantbHas moTpebdiisieMast MOIIHOCTh (KBT) 5.9 kBt
Koadduuuent mornocru PF 0.70

Ko (1) 81%

Cosep 0.99
Maxkcumaiibhblil moTpebdisiemMbrit Tok [1max 36.8A
[HetictBytomiee 3HaueHne Toka Ileff 21.8A
Caapounsiii Tok MMA (40°C)

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

(x=100%) 150A
Csapounsrii Tok TIG (40°C)

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

(x=100%) 160A
Jwnamnaszon HacTpoiiku 12 3-170A
Hanpspkenne xomoctoro xoma Uo 80B (MMA) /106B (TIG)
MakcumasibHOe HanpsbkeHne Vp 9.4kV

Knacc 3ammuTtse! 1P 1P23S

Knacc nzonsauun H
KoHCTpyKIIMOHHBIE CTAHIAPTHI EN 60974-1/ EN 60974-3 / EN 60974-10
lNabaputHbie pa3mepsr

(IyTMHA X IMUPUHA X BBICOTA) 410x150x330 MM
Macca 8.4 xr
CeteBoii kabelb 3x2.5 mm2
JmmHa xa0eist SIIeKTpOIUTaHuS 2M

*

D10 obopynosanue orseyaet crannapry EN/IEC 61000-3-12 mpu yciioBuH, €Clii MAKCUMAIBHO JOMYCTUMOE COMTPOTUBIIEHHE B TOUKE 110

JIKITIOYEHHUST K KOMMYHAJIBHOM CETH MEHbIIIe MM PAaBHO yKa3aHHO BeanunHe Zmax. Ecin 060opynoBanue MOAKIIOUEHO K KOMMYHAIIBHOM
HHU3KOBOJIBTHOI 9HEPrOCHCTEME, TO B 9TOM CJIyyae OTBETCTBEHHOCTH JIOXKUTCS HA YCTAHOBIIMKA MM MOJIB30BATENsT 0OOPYIOBAHUS, KOTOPbIE
IpU HeOOXOAMMOCTH JOJIKHBI TIPOKOHCYIBTUPOBATHCS C ONIEPATOPOM PACIIPEACIUTEIBHON CETH.
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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 180 TLH

uyumlu oldugu beyan edilmektedir EU: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

ve yonetmeliklerin uygun bir sekilde uygulandigi beyan edilmektedir: EN 60974-1:2018

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

SELCO s.r.l. tarafindan énceden yetki verilmemis olan her tiirlii isletim veya degisiklik bu sertifika ile gecersiz kilinacaktir.

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

)/ —

Lino Frasson
Chief Executive
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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 aras1 (+14°F ile +104°F arasi) bir sicak-
liktaki ortamlarda kullanilmalidir.

Sistem -25°C ile +55°C aras1 (-13°F ile +311°F arasi) bir sicaklik-
taki ortamlarda nakledilmeli ve depolanmalidir.

« Sistem tozdan, asitten, gazdan veya baska her tiirlii 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.

O 0Dw L™ P

» Kaynak yaparken yan panelleri daima kapali tutun.

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

L

* Yukarida agiklanan biitin 6nlemlere ve ayrica ciiruflar soguma
esnasinda pargalardan ayrilabilecegi icin kaynak isleminden
sonra yapilan biitiin islemlerdeki dnlemlere uyun.

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

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

Isi paydos etmeden énce insana veya mala yonelik
kaza hasarindan kaginmak igin ¢alisma alanini emni-
yetli hale sokun.

> i
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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 iizerinde veya yakininda kaynak isleri yapmaym.

» 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 tagiyan devrenin toprak hattina
bagli herhangi bir parcaya kaza ile temas edemedigini kontrol
edin.

* Calisma sahas1 yakinina bir yanginla miicadele cihazi veya mal-
zemesi koyun.
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1.5 Yakat kaplarinin kullanilmasinda aliacak
onlemler

Atil yakit kaplar1 basingh gaz igerebilir ve eger nakliye, depo-
lama ve kullanim i¢in minimum emniyet sartlar1 giivence altina
alinmazsa patlayabilir.

Yakit kaplart bir duvara veya baska destekleyici yapiya karst
diisemeyecek veya kaza ile baska herhangi bir sey ile vurulama-
yacak sekilde dik bir konumda tespit edilmelidirler.

Nakliye, kullanim esnasinda ve herhangi bir kaynak isi sonunda
vanay1 korumak i¢in kapagi ige dogru dondiirerek kapatin.

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

Yakat kaplarinin ¢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.

Yakit kaplarint agarken, basinizi gaz ¢ikisindan uzak tutun.
Yakit kab1 vanasini kaynak islemi sonunda daima kapatin.
Basingli bir yakit kabina asla kaynak yapmayin.

Basingli bir yakit kab1 makine basing rediiktori ile asla dogru-
dan dogruya birlestirilmemelidir. Basing bir patlama ile sonug-
lanacak sekilde rediiktoriin kapasitesini asabilir.

- O

hp

1.6 Elektrik sokundan korunma

Elektrik soku sizi 6ldiirebilir.

Kaynak sisteminin hem igindeki ve hem de disindaki gerilim
altinda olan pargalara dokunmaktan kaginin, ¢iinkii bu sistem
aktif haldeyken (hamlaglar, tabancalar, topraklama kablolari,
elektrotlar, teller, rulolar ve bobinler kaynak devresine elektrik-
sel olarak baglidir).

Sistemin bir topraklama kablosu ile bagli olan bir prize ve bir
glic kaynagina dogru bir sekilde bagli oldugundan emin olun.

Iki hamlaca veya iki elektrot tutucusuna ayni anda dokunmaymn.

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

Ark c¢akmasi ve dengeleme cihazi maniiel veya
mekanik olarak yonlendirilen operasyon igin tasar-
lanmaktadir.

(3

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

A




1.7 Elektromanyetik alanlar & parazitler/

(((A))) karigimlar

« I¢ ve dig sistem kablolarindan gegen kaynak akimi kaynak kab-
lolarmin ve sistemin kendisinin etrafinda bir elektromanyetik
alan yaratir.

* Elektromanyetik alanlar onlara uzun siire maruz kalan insanlarin
sagligini etkileyebilir (kesin etkileri hala bilinmemektedir).
Elektromanyetik alanlar kalp pili veya isitme cihazi gibi ekip-
manlar ile parazit yapabilir.

Kendisine kalp pili takilmis olan insanlar ark kaynagi
veya plazma kesim isleri islenmeden 6nce doktorlari-
na danigmalidirlar.

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

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

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

nedeni ile, bu mahallerdeki Sinif 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 imalatginin talimatlarina gére kurul-
aﬁ masindan ve kullanimindan sorumludur. Eger herhan-
gi bir elektromanyetik rahatsizlik fark edilirse, kulla-
nic1 problemi ¢dzmelidir, eger gerekirse imalatginin
teknik yardimi 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 giig 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 o6nce, kullanic1 gevrede
bulunan insanlarin saglik sartlarmi dikkate almak
suretiyle, ornegin kalp pili veya isitme cihazi takili
sahislar igin, ¢evrede ortaya cikabilecek elektroman-
yetik sorunlar1 degerlendirmelidir.

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

Kaynak kablolari

Elektromanyetik alanlarin etkilerini en aza indirmek igin asagidaki

talimatlara uyun:

- Miimkiin olmas1 halinde, toprak ve gii¢ kablosunu sarin ve sag-
lamlastirin.

- Kaynak kablolarinin viicudunuzun etrafinizi sarmasindan kaginin.

- Toprak ve gii¢ kablolar1 arasinda durmaktan kaginin (her ikisini
de ayni tarafta tutun).

- Kablolar miimkiin oldugu kadar kisa tutulmali, birbirlerine
yakin yerlestirilmeli ve toprak seviyesinde veya ona yaklasik
seviyede ¢ekilmelidir.

- Sistemi kaynak sahasindan biraz uzaga yerlestirin.

- Kablolar baska her tiirlii kablodan uzakta olmalidir.

Es potansiyelli baglanti

Kaynak tesisati ve ona yakimn yerdeki biitiin metal bilesenlerin
toprak baglantis1 dikkate alinmalidir. Ulusal yonetmeliklere gore
es potansiyelli baglant1 yapilmalidir.

Islenen parganin topraklanmasi

Islenen parca elektriksel emniyet nedenleri agisindan veya onun
biiyiikliigii ve pozisyonu nedeni ile topraklanmadigi zaman, isle-
nen parcanin topraklanmasi yaymimmi azaltabilir. Islenen parcanin
operatorler igin kaza riski yaratmayacagini, ve baska elektrik ekip-
manina zarar vermeyecegini hatirlamak 6nemlidir.

Topraklama ulusal yonetmeliklere gore yapilmalidir.

Zirh Gegirme
Oteki kablolara ve gevredeki mevcut ekipmana secici bir sekilde
zith gegirilmesi parazit nedeni ile olugan problemleri azaltabilir.
Tiim kaynak tesisatina zirh gegirilmesi 6zel uygulamalar igin dik-
kate alinabilir.

S

1P23S

- Tehlikeli pargalara parmaklar ile erisime ve 12.5 mm den daha
bliyikk veya ona esit ¢apa sahip kati yabanci kiitlelere karsi
gbvde korumast.

- 60° derece dikey hatta diisen yagmura kars1 gévde korumasi.

- Ekipmanin hareket eden pargalari calismadigi zaman sizan
suyun zararl etkilerine karst govde korumast.

2 MONTAJ

1.8 IP Koruma derecesi

Montaj sadece imalatci tarafindan yetki verilen uzman
personel tarafindan yapilmalidir.

Montaj i¢in, gii¢ kaynaginin sebeke hattindan ¢ikaril-
Pd digindan emin olun.

3
i
@

Jeneratdrlerin baglantisi (seri veya paralel) yasaktir.
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& 2.1 Kaldirma, nakliye ve bosaltma prosediirleri

- Sistem ile birlikte el ile hareket i¢in bir kol temin edilmektedir.
Ekipmanin agirhigimi kiiglimsemeyin: teknik sartna-

hareket ettirmeyin veya onlar iizerinde konumlan-
dirmayin.

Sistem veya miinferit cihazi diisiirmeyin veya onlar
iizerinde agir1 baski uygulamayin.

melere bakin.
Kaldirilan yiikii insanlar ve egyalar ilizerine dogru
%

2.2 Sistemin yerlestirilmesi

Asagidaki kurallara uyun:

- Ekipman kumandalarima ve baglantilarina kolay erisim saglan-
malidir.

- Ekipmani kiiciiltilmiis/cok kiiglik 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=

Gii¢ kaynag1 kaynaga baglanti icin bir gii¢ kablosu ile temin edil-
mektedir.

Sisteme asagidakiler ile gii¢ verilebilir:

- tek fazli 230V

DIKKAT: insanlara yonelik yaralanma veya sisteme
yonelik hasar1 6nlemek i¢in, makineyi sebeke voltaji-
na baglamadan ONCE segilen sebeke voltaji sigorta-

lar1 kontrol edilmelidir. Ayrica kablonun toprakli bir

prize takili oldugunu kontrol edin.

Ekipmanin nominal degerle ilgili olarak %+15-15 tole-
% ransl voltajda galigmasi garanti edilmektedir.
~—~

Sisteme muhtemel biitiin caligma sartlarinda ve gii¢

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

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

Normal olarak, eger tek faz ise ve giiclin 1.5 katt ise,
eger Ui¢ faz ise, giic kaynaginin iki kat1 gliclinde iireti-
ci setler kullanilmasini tavsiye ediyoruz.

Size elektronik kontrollii iiretici 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.

Elektrik sistemi belli profesyonel ve teknik vasiflara

sahip echliyetli teknisyenler tarafindan ekipmanin
kuruldugu {ilkede yiiriirliikte olan yonetmeliklere

uyumlu olarak yapilmalidir.

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

Kullanilan fabrikadaki topraklamanin varligi ve prizlerin iyi
durumda oldugundan emin olun.

Sadece emniyet yonetmeliklerine gore onaylanan fisler monte edin.

' 2.4 Hizmete sokma / Donanim

MMA kaynagi i¢in baglanti

Sekilde gosterilen baglanti ters polarite kaynag: iire-
(t tir. Direkt polarite kaynagi elde etmek igin baglantiy1
ters ¢evirin.

- Topraklama pensini (1), gli¢ kaynagimin negatif soketine (-) (2)
baglaymiz.

- Elektrot pensesini (3), glic kaynagmin pozitif soketine (+) (4)
baglayiniz.

TIG kaynagina baglanti

- Topraklama pensini (5), giic kaynaginin pozitif soketine (+) (6)
baglaymiz.

- TIG hamlag kaplinini (kuplaj), giic kaynaginin (7) hamlag soke-
tine (-) (8) baglaymniz.

- Silindirden gelen gaz borusunu arka gaz baglantisina baglayin.

- Fenerin sinyal kablosunu (9) uygun konektore takin (10).

- Fenerin gaz hortumunu (11) uygun birime/baglanti noktasina
takin (12).




Otomasyon ve robotbilim sistemi

- Harici cihazlarin (RC, RI.. gibi) kontroli igin olan CAN-BUS

sinyal kablosunu uygun konektére (1) baglayin.

- Konektorii sokun ve bilezik somunu pargalar uygun bir bigimde

tutturuluncaya kadar saat yoniinde dondiiriin.

Dijital girdiler (RI100)
- BASLATMA

- GAZ TESTI

- ACIL DURUM

Analog girdiler (RI100)
- Kaynak akimi1

Dijital ¢iktilar (RI100)
- Kaynak aleti hazir

- Ark agik

- Gaz devresi

“Talimat el kitabina bakin (RI1100)”.

3 SISTEMIN TANITIMI

3.1 Genel Degerlendirmeler

Bu sabit akim cevirici giic kaynaklar1 asagidaki kaynak tiirlerini

mitkemmel sonuglarla yapabilmektedir:
- MMA

- Yiiksek frekans ve gaz akisinin hamlag diigmesi ile kontrolii ile

uzaktan ark ¢akmali TIG (TIG HF-START)

- Kisa devre akimi azaltmali kontak ateslemeli (TIG LIFT-
START) ve hamlag diigmesi vasitasi ile gaz teslimin kontroli

(ayardan segilebilir).

Inverter kaynak makinelerinde, verim akimi besleme voltajindaki
sapmalardan ve arkin uzunlugundan etkilenmez, ve mitkkemmel bir
sekilde dengelenerek en iyi kaynak kalitesini vermektedir.

/ bohlerweld'ng
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3.2 On kontrol paneli
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Gilig kaynagi
Ekipmanin sebeke gerilimine baglandigini ve agik old
ugunu gosterir.

Genel alarm
Sicaklik korumast gibi koruma cihazlarmin muhtemel
miidahalesini gosterir (“Alarm kodlar1” kismina).

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

Kaynak metotlari

Hem mantiel ve hem de robot ile yapilan kaynaktaki fonk-
siyonlar ve parametreler yonetimine izin verir.

Mantiel kaynak

Robot kaynagi

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

TIC kaynag1

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

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

TIC kaynag1

4 agsamada, diigme lizerindeki ilk basing gazin akmasina
neden olur, bir manuel 6n-gazi olusturur; diigme birakil-
dig1 zaman ark gakar.

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

Akim titresimi
SABIT akim

TITRESIMLI akim

ORTA FREKANSLI akim
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7 Ana ayarlama kolu
9 grafiginde secilen parametrenin ayarlanmasina olanak
saglar. Bu deger 8 ekraninda gosterilmektedir.
Kaynak parametrelerinin olusturulmasina, segilmesine ve
ayarlanmasina girise olanak saglar.

8 7-Bolimli ekran
Kaynak yaparken, ve alarmlar1 kodlarken baglatma, ayarlar,
akim ve voltaj okumalari esnasinda genel kaynak makinesi
parametrelerinin goriintiilenmesine olanak saglar.

9 Kaynak parametreleri
Paneldeki grafik kaynak parametrelerinin segimine ve
ayarlanmasina olanak saglamaktadir.

|1 Kaynak akimi
Kaynak akiminin ayarlanmasina olanak saglar.
Parametre Amper (A) olarak ayarlanir.
Minimum 3A, Maksimum Imax, Varsayilan deger 100A
Baz akim
Darbeli ve hizli darbeli kipte baz akimin ayarlanmasina
olanak saglar.
Parameter setting: Amperes (A) - Percentage (%).
Minimum 3A-1%, Maksimum Imax-500%, Varsayilan
deger 50%
Titresimli frekans
f Darbe halinin harekete gegmesine olanak saglar.
Darbe frekansimin diizenlenmesine olanak saglar.
ince malzemelerin kaynaklanmasinda elde edilecek daha
iyi sonuglara ve kaynak kordonunun daha iyi estetik kali-
tesine olanak saglar.
Parametre ayar1: Hertz (Hz) - KiloHertz (KHz)
Minimum 0.5Hz, Maksimum 2.5KHz, Varsayilan deger
4Hz-100Hz
t d Asag1 egim
Kaynak akimi ile nihai akim arasinda tedrici bir gecis
ayarlamaniza olanak saglar.
Parametre ayart: saniye (s).
Minimum Kapali, Maksimum 10.0 saniye, Varsayilan
deger kapali
P Onceki gaz
Kaynak islemi sonundaki gaz akisinin ayarlanmasina
olanak saglar.
Parametre ayart: saniye (s).
Minimum 0.0 saniye, Maksimum 25.0 saniye, Varsayilan
deger sinonim
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3.3 Kurulum

Kaynak sisteminin ileri ve daha dogru kontrolii igin bir dizi ek para-
metrelerin kurulum ve ayarlanmasina olanak saglar. Kurulumda
mevcut olan parametreler segilen kaynak stireci ile ilgili olarak
diizenlenir ve niimerik bir koda sahiptir.

Kuruluma girig: kodlayici anahtara 3 saniye basmak suretiyle
(7-kisimli ekrandaki merkezi sifir girisi teyit eder).

Istenen parametrenin se¢imi ve ayarlanmasi: kodlayiciy1 o para-
metreye iligkin niimerik kod goriintiileninceye kadar dondiirmek

suretiyle. Eger kodlayici anahtar bu noktada 6nceden ayarl ise,
secilen parametre segilen deger goriintiilenebilir ve ayarlanabilir.
Kurulumdan ¢ikis: “ayarlama” kismindan ¢ikmak igin, kodlayiciya
tekrar basin.

Kurulumdan ¢ikmak igin, “O” parametresine (kaydet ve ¢ik) gidin
ve kodlayiciya basin.

Kurulum parametrelerinin listesi (MMA)
0 Kaydet ve ¢ik
Degisiklikleri kaydetmenize ve kurulumdan ¢ikmaniza
olanak saglar.
1 Sifirla
Biitlin parametreleri sifirlamaniza Varsayilan degerlere
ayarlamaniza olanak saglar.
2 MMA Sinerjisi
Kullanilan elektrot tipini segmek suretiyle en iyi ark dina-
miklerini ayarlamaniza olanak saglar:
0 Esas
1 Dogal Titanyum Dioksit
2 Seliilozik
3 Celik
4 Aliminyum
4 Demir dokiim

Varsayilan deger 0
Dogru ark dinamiklerinin segilmesi, miimkiin olan en iyi
kaynak performansini gergeklestirmeye yonelik bir goriis-
le tesis potansiyelinden maksimum faydanin elde edil-
mesine olanak saglar. Kullanilan elektrotun miikemmel
kaynak yapabilme yetenegi garanti edilmektedir (Kaynak
yapabilme yetenegi tiiketim maddelerinin kalitesine ve
onlarin korunmasina, ¢alisma ve kaynak yapma sartlarina,
sayisiz muhtemel uygulamalara, vs., dayalidir.).

3 Sicak start
MMA daki sicak start degerinin ayarlanmasina olanak
saglar. Ark vurusu agamalarindaki start islemlerini kolay-
lastiran sicak startin ayarlanmasina olanak saglar.
Parametre kaynak akiminin bir yiizdesi olarak ayarlanir.
Minimum %0, Maksimum %3500, Varsayilan deger %80.

4 Ark giicti
MMA daki Ark giicliniin ayarlanmasina olanak saglar.
Kaynakta, Kaynak¢inin ¢alismalarint kolaylastiran ayar-
lanabilir enerjik dinamik tepkiye olanak saglar.
Parametre kaynak akiminin bir yiizdesi olarak ayarlanir.
Minimum %0, Maksimum %3500, Varsayilan deger %30.

5 Ark ayirma voltaji
Elektrik ark kapanisinin zorlandig1 voltaj degerini ayarla-
maniza olanak saglar.
Ortaya ¢ikan gesitli igletim sartlarinin gelistirilmis yone-
timine olanak saglar. Nokta kaynagi asamasinda, drnegin,
diisiik bir ayirim voltaji elektrotu pargadan uzaklastirir-
ken, spreyi azaltirken, pargay1r yakarken ve oksitlerken
arkin tekrar vurusunu azaltir.
Eger yiiksek voltaj gerektiren elektrotlar kullaniliyorsa,
kaynak igslemi esnasinda ark kesintisini 6nlemek igin yiik-
sek bir esik deger ayarlamaniz tavsiye edilir.




%

Asla gii¢ kaynaginin yiiksiiz voltajindan daha biiyiik
bir ark ayirim voltaji ayarlamayin.

Parametre Volt (V) ayarlanir.

Minimum 0.0V, Maksimum 99.9V, Varsayilan deger 57.0V
Yapigmay1 énleme

Yapismay1 onleme fonksiyonunun calistirilmasina veya
kapatilmasina olanak saglar.

Yapistirmay1 6nleme fonksiyonu elektrot ile parga arasin-
da bir kisa devre olustugunda, kaynak akiminin 0 degerine
diistiriilmesine olanak saglar, olusan sartlarda, tabancayi,
elektrotu ve kaynakgty1 korur ve emniyeti garanti eder.
KONUM ACIK Yapigmay1 6nleme aktif

KAPALI Yapigmay1 6nleme aktif degil

Ark giicii kesimi esik degeri

Voltajin gii¢ kaynagmm akimin tipik ark giiciinii artirma-
sin1 saglayan degerinin ayarlanmasina olanak saglar.
Farkli ark dinamikleri elde etmenize olanak saglar.
Diisiik esik: ark giictiniin seyrek kullanilmas: ¢ok dengeli
ama ¢ok reaktif bir ark olusturur (ihrag kaynak makineleri
icin ve kaynak yapilmasi kolay elektrotlar i¢in idealdir).
Yiiksek esik: ark giiciiniin sik kullanilmas: az seviyede
daha dengesiz ama ¢ok reaktif bir ark olusturur, operator
hatalarin1 diizeltebilir veya elektrot nitelikleri i¢in den-
geleme yapar (ucuz kaynak makineleri icin ve kaynak
yapilmast zor elektrotlar igin idealdir).

Parametre Volt (V) ayarlanir.

Minimum 0.0V, Maksimum 99.9V, Varsayilan deger 8.0V.
Dynamic power control (DPC)

Arzu edilen V/I 6zelliginin segilmesine olanak saglar.

I =C Sabit akim
Ark yiiksekligindeki artisin veya azalmain istenen kaynak
akimi {lizerinde hicbir etkisi yoktur.

(o

Esas, Dogal Titanyum Dioksit, Asit, Celik, Demir
dokiim

1+ 20* Azalan ¢ikis kontrolii

Ark yiiksekligindeki artis her volt igin 1 ile 20 amper
arast yiiklenen degere gore kaynak akiminda bir azalmaya
neden olur (ayn1 durum bunun tersi igin de gegerlidir).

(2

Seliilozik, Aliiminyum

P=C* Sabit giic
Ark yiiksekligindeki artis V.I = K. kanununa gore kaynak
akiminda bir azalmaya neden olur (ayn1 durum bunun tersi
icin de gegerlidir).

-

Seliilozik, Aliminyum
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Elektrotun yapismasi risklerini azaltmak igin ark giiciiniin
degerinin artirilmasi.

Olgiimler

8 ekraninda gosterilmesi gereken Olgiim tipinin segimine
olanak saglar.

0 Gergek akim

1 Gergek voltaj

2 Olgiim yok

Varsayilan deger 0

43
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48

49
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Harici parametre CH1 MIN

Harici parametre 1 in yonetimine olanak saglar (minimum

deger).

Harici parametre CH1 MAX

Harici parametre 1 in ydnetimine olanak saglar (maksi-

mum deger).

Zil tonu

Zil tonunun ayarlanmasina olanak saglar.

Minimum Kapali, Maksimum 10, Varsayilan deger 5

Kontrast

Ekran kontrastliginin ayarlanmasina olanak saglar.

Minimum Kapali, Maksimum 15, Varsayilan deger 7

Yeniden ayarlama

Biitlin parametrelerin Varsayilan degerlere gore yeniden

ayarlanmasina ve tiim sistemin tarafindan 6nceden belir-

lenen sartlara donmesine olanak saglar.

Kurulum parametrelerinin listesi (TIG)

0

Kaydet ve ¢ik

Degisiklikleri kaydetmenize ve kurulumdan g¢ikmaniza
olanak saglar.

Sifirla

Biitiin 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 icin
hazirlanmasina olanak saglar.

Minimum 0.0 saniye, Maksimum 25.0 saniye, Varsayilan
deger 0.1 saniye

Baglangic akimi

Allows regulation of the weld starting current.

Allows a hotter or cooler welding pool to be obtained
immediately after the arc striking.

Parameter setting: Amperes (A) - Percentage (%).
Minimum 3A-1%, Maksimum Imax-500%, Varsayilan
deger 50%

Baslangi¢ akimi (%-A)

0=A, 1=%, Varsayilan deger %

Yukari egim

[lk akim ile kaynak akimi arasinda tedrici bir gegis ayarla-
maniza olanak saglar. Parametre saniyeler ig¢inde ayarlanir.
Minimum kapali.

Minimum Kapali, Maksimum 10.0 saniye, Varsayilan
deger kapali

iki Seviyeli (bilevel) akim

iki seviyeli kaynak kipindeki ikincil akimin ayarlanmasi-
na olanak saglar.

Hamlag diigmesinin ilk stirecinde, 6n-gaz baslar, ark ¢akar
ve kaynak yaparken ilk akim kullanilacaktir.

Onun ilk devreye sokulmasinda, kaynak akimi “II” nin
yiikselme rampasi olusur. Eger kaynakg¢i 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 i¢in algalt-
ma rampasi ¢alismaya basla, bylece nihai akima ulagir.
Diigmenin tekrar birakilmast ile, ark kaybolur ve gaz, gaz
Oncesi asama igin akar.

Parameter setting: Amperes (A) - Percentage (%).
Minimum 3A-1%, Maksimum Imax-500%, Varsayilan
deger 50%
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iki Seviyeli (bilevel) akim (%-A)

iki seviyeli kaynak kipindeki ikincil akimin ayarlanmasi-
na olanak saglar.

0=A, 1=%, 2=kapal1

iki seviyeli (bilevel) TIG etkinlestirildigi zaman 4-asamal1
kipin yerini alir.

Baz akim

Darbeli ve hizli darbeli kipte baz akimin ayarlanmasina
olanak saglar.

Parameter setting: Amperes (A) - Percentage (%).
Minimum 3A-1%, Maksimum Imax-500%, Varsayilan
deger 50%

Baz akim (%-A)

Darbeli ve hizl1 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 ayari: Hertz (Hz).

Minimum 0.5Hz, Maksimum 20.0Hz, Varsayilan deger
4.0Hz

Titresimli gorev devresi

Darbe kaynagindaki dongii gorevinin diizenlenmesine
olanak saglar.

Daha kisa veya daha uzun bir zamani korumak igin zirve
akimina olanak saglar. Parametre ayari: yiizde (%).
Minimum 20%, Maksimum 80%, Varsayilan deger 50%
Hizli darbe frekansi

Darbe frekansinin diizenlenmesine olanak saglar.

Elde edilecek elektrik arkinin odaklanma eylemine ve
daha iyi dengesine olanak saglar.

Parametre ayari: Hertz (Hz) - KiloHertz (KHz).
Minimum 20Hz, Maksimum 2.5KHz, Varsayilan deger
100Hz

Asag1 egim

Kaynak akimi ile nihai akim arasinda tedrici bir gegis
ayarlamaniza olanak saglar.

Parametre ayart: saniye (s).

Minimum Kapali, Maksimum 10.0 saniye, Varsayilan
deger kapali

Nihai akim

Nihai akimin ayarlanmasina olanak saglar.

Parameter setting: Amperes (A) - Percentage (%).
Minimum 3A-1%, Maksimum Imax-500%, Varsayilan
deger 50%

Nihai akim (%-A)

Nihai akimin ayarlanmasina olanak saglar.

Parameter setting: Amperes (A) - Percentage (%).

0=A, 1=%, Varsayilan deger %

Onceki gaz

Kaynak islemi sonundaki gaz akisinin ayarlanmasina ola-
nak saglar.

Parametre ayart: saniye (s).

Minimum 0.0 saniye, Maksimum 25.0 saniye, Varsayilan
deger sinonim

Start akimi1 (HF start)

Parameter setting: Amperes (A).

Minimum 3A, Maksimum 170A, Varsayilan deger 100A
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TIG start (LIFT)

Istenen konum agik=LIFT START, kapali=HF START,
Varsayillan HF START ark vurusu hallerinin segimine
olanak saglar.

Nokta kaynag:

“nokta kaynag1” iglemini yapmaniza ve kaynak zamanini
tespit etmenize olanak saglar.

Kaynak siirecinin zamanlanmasina olanak saglar.
Parametre ayart: saniye (s).

Minimum Kapali, Maksimum 99.9 saniye, Varsayilan
deger kapali

Yeniden baglatma

Yeniden baslatma fonksiyonun calistirilmasina olanak
saglar.

Kaynak dongiistiniin inis egimi veya yeniden baglatilmasi
esnasinda arkin derhal sondiiriilmesine olanak saglar.
O=kapal1, 1=konum agik, Varsayilan deger konum agik
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 ayari: saniye (s).

Minimum 0.1 saniye, Maksimum 25.0 saniye, Varsayilan
deger kapali

Olgiimler

8 ekraninda gosterilmesi gereken dlgiim tipinin segimine
olanak saglar.

0 Gergek akim

1 Gergek voltaj

2 Olgiim yok

Varsayilan deger 0

Ayar asamast U/D

Yukari-agagi anahtarlarindaki sapma agamasinin ayarlan-
masina olanak saglar.

Minimum Kapali, Maksimum IMAX, Varsayilan deger 1
Harici parametre CH1 MIN

Harici parametre 1 in yonetimine olanak saglar (minimum
deger).

Harici parametre CH1 MAX

Harici parametre 1 in ydnetimine olanak saglar (maksi-
mum deger).

Zil tonu

Zil tonunun ayarlanmasina olanak saglar.

Minimum Kapali, Maksimum 10, Varsayilan deger 5
Kontrast

Ekran kontrastliginin ayarlanmasina olanak saglar.
Minimum Kapali, Maksimum 15, Varsayilan deger 12
Yeniden ayarlama

Biitiin parametrelerin Varsayilan degerlere gére yeniden
ayarlanmasina ve tiim sistemin tarafindan 6nceden belir-
lenen sartlara donmesine olanak saglar.

3.4 Alarm kodlar1

EO1, E0O3  Sicaklik derecesi alarmi
Alarmin agik oldugu esnada ekipmanin kapatilmamasi
tavsiye edilir; i¢ fan boylece galigir durumda kalacak ve
agir1 1sinmig kisimlarin sogumasina yardim edecektir.

Ell Sistem konfigiirasyonu alarmi

E20 Bellek hatas1 alarmi

E21 Veri kayb1 alarmi
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3.5 Arka Panel 4.2 RC 100 uzaktan kumanda cihazi
3
I ° i @
o) @ ©
ocoo
[elye]
* @ -4
@ RC 100 aygitt kaynak akiminin ve voltajinin goriintiilenmesi ve
o [
@ A 5] ayarlanmasi i¢in kullanilan bir uzaktan kumanda cihazidir.
bt nd “Talimat el kitabina bakin”.
1 2 4.3 RC 120 pedall1 uzaktan kumanda cihaz1
1 Gii¢ besleme kablosu
Sistemi sebekeye baglar
2 Gaz baglantisi
3 Sinyal kablosu (CAN-BUS)
@ Gii¢ kaynagi EXTERNAL CONTROL (DIS KONTROL) kipine
4 Kapama/Agma anahtan cevrilir cevrilmez, ¢ikis akimi pedal yiizeyi ile (ayagin basildigi)

taban arasindaki agiy1 degistirmek suretiyle minimumdan maksi-
mum degere degistirilir.

) Bir mikro anahtar minimum basingta kaynak baslatma sinyali
® Iki pozisyona sahiptir, “O” kapali, ve “I” agik. saglar.

@ Kaynak makinesine elektrik giicii verir.

“Talimat el kitabina bakin”.

3.6 Prizler paneli 4.4 RC 200 uzaktan kumanda cihazi

RC 200 aygit1 baglandig1 gii¢ kaynagi kontrol panelindeki biitiin
parametrelerin goriintiilenmesine ve degismesine olanak saglayan
bir uzaktan kumanda cihazidir.

1 Negatif giig prizi Talimat el kitabma bakin”.

@ Elektrot kaynaginda veya TIG deki hamlagta toprak kab-
losunun baglantisi igin.
2 Pozitif gii¢ prizi
@ MMA deki elektrot hamlacinin veya TIG deki toprak kab-
losunun baglantist igin.
3 Gaz baglantis1

4.5 ST... serisi hamlaglar

4 Hamlag baglant1 diigmesi

4 AKSESUAR

4.1 Genel Degerlendirmeler (RC)

Uzaktan kumandanin calismasi gii¢ kaynaklarindaki konektore
baglandig1 zaman baglatilir. Bu baglanti sistemin agilmasi ile de
yapilabilir.

Baglanan RC kumandasi ile, gii¢ kaynag: kontrol paneli her tiirlii
degisikligin yapilmasina olanak saglayacak sekilde kalir. Giig kay-
nag1 kontrol panelindeki degisiklikler ayrica RC kumandasinda ve
tersine gosterilir.
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4.6 ST...U/D serisi hamlaglar

U/D serisi hamlaglar esas kaynak parametrelerinin kontrol edilme-
sine olanak saglayan dijital TIG hamlaglardir:
- kaynak akimi

(“Kurulum” kismina bakin).

“Talimat el kitabina bakin”.

5 BAKIM

Rutin bakim sistem tizerinde imalatg¢inin direktiflerine
gore ylritiilmelidir.

Her tiirlii bakim faaliyet sadece kalifiye personel tarafindan yapil-
malidir.

Ekipman calisirken biitiin erisim ve isletim kapilari ve kapaklart
kapal1 ve sabit olmalidir.

Sisteme yonelik higbir tiirde degisiklik yapilmamalidir.

Metal tozun havalandirma ytlizgegleri yakininda veya onlar iizerin-
de birikmesini Onleyin.

Her islemden 6nce gii¢ beslemesini ¢ikarin!
'U"

~

Gii¢ kaynag: tizerinde asagidaki periyodik kontrolleri

yapin:

- Giig kaynag igini disiik basinglt sikistirilmig hava
ve yumusak killi firgalar vasitasi ile temizleyin.

- Elektrik baglantilarini ve biitiin baglant1 kablolarin:
kontrol edin.

Hamlag {initesinin veya degistirilmesi, elektrot tutucusu ve/veya
toprak kablolar icin:

Unitenin sicaklik derecesini kontrol edin ve onlarin
F asir1 derecede 1sinmadigindan emin olun.

Daime giivenlik standartlart ile uyumlu eldivenler
kullanin.

Uygun somun anahtarlart ve aletler kullanin.

Sozii edilen bakimin yapilmamas: biitiin garantileri gecersiz kila-
cak ve imalatciy1 yiikiimliiliikten muaf tutacaktir.
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6 TESHISLER VE COZUMLER

Sistemdeki herhangi bir parcanin tamiri veya degisti-
rilmesi sadece kalifiye miihendisler tarafindan yiiri-
tillmelidir.

Sistemdeki herhangi bir par¢anin yetkili personel diginda personel
tarafindan yapilmasi iriinlin garantisinin gegersiz ve hiikiimsiiz
olmasina neden olacaktir.

Sistem higbir sekilde degistirilmemelidir.

Imalatg1 asagidaki talimatlara uyulmamasi halinde her tiirlii sorum-
lulugu reddeder.

Sistem g¢alismiyor (yesil LED kapali)

Sebep Prizde sebeke voltaji yok.

Coziim Elektrik sistemini ihtiyaca gore kontrol edin ve tamir
edin. Kalifiye personel kullanin.

Sebep Kusurlu Fis veya besleme kablosu.

Coziim Kusurlu pargay1 degistirin.
Sistemi tamir ettirmek icin en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Sebep Hat sigortast atik.

Coziim Hatali parcay1 degistirin.

Sebep Kusurlu start anahtari.

Coziim Kusurlu pargay: degistirin.
Sistemi tamir ettirmek igin 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 digmesi.
Coziim Kusurlu pargayi degistirin.
Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi
ile temas kurun.
Sebep Sistem asirt 1snmig (termal alarm - sart LED yantyor).
Coziim Sistemi kapatmadan onun sogumasini bekleyin.
Sebep Yanlis toprak baglantisi.
Coziim Sistemi dogru bir sekilde topraklayin.
“Hizmete Verme” paragrafini okuyun “.
Sebep Kusurlu elektronik.
Coziim Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi

ile temas kurun.

Yanlis gii¢ beslemesi

Sebep Kaynak siirecinde yanlis se¢im veya kusurlu selektor.
Cozim Kaynak siirecini dogru bir sekilde segin.
Kusurlu pargay1 degistirin.
Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi
ile temas kurun.
Sebep Sistem parametreleri veya fonksiyonlar1 yanlis bir
sekilde ayarli.
Coziim Sistemi ve kaynak parametrelerini yeniden ayarlayimn.




Sebep Kaynak akiminin ayar i¢in kusurlu potansiyometre/
kodlayici.

Coziim Kusurlu pargay1 degistirin.
Sistemi tamir ettirmek icin en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Sebep Kusurlu elektronik.

Coziim Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Ark dengesizligi

Sebep Yetersiz gaz korumasi.

Coziim Gaz akigini ayarlaym.

Sebep Kaynak gazinda nemlilik.

Coziim Daima kaliteli malzemeler ve tirtinler kullanin.
Gaz besleme sisteminin daima mitkemmel durumda
oldugundan emin olun.

Sebep Yanlis kaynak parametreleri.

Cozliim Kaynak sistemini dikkatlice kontrol edin.

Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Cok fazla puskiirtme

Sebep Yanlis ark uzunlugu.

Cozliim Elektrot ile parga arasindaki mesafeyi azaltin.
Sebep Yanlis kaynak parametreleri.

Coziim Kaynak voltajin azaltin.

Sebep Yetersiz gaz korumasi.

Coziim Gaz akisini ayarlayin.

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Coziim Hamlag agisini azaltin.

Yetersiz delme

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Coziim Kaynak yapilirken besleme hizini azaltin.

Sebep Yanlis kaynak parametreleri.

Coziim Kaynak akimini artirin.

Sebep Yanlis elektrot.

Cozim Daha kiigiik capli elektrot kullanin.

Sebep Uglarin yanlis hazirlanmasi.

Coziim Kalafat demiri agikligint artirin.

Sebep Yanlis toprak baglantis.

Coziim Sistemi dogru bir sekilde topraklayin.
“Hizmete verme” paragrafini okuyun.

Sebep Kaynak yapilacak pargalar ¢ok biiyiik.

Coziim Kaynak akimini yiikseltin.

Atik karismalari

Sebep Eksik atik ¢ikarilmast.

Coziim Kaynak once pargalart dogru bir sekilde temizleyin.
Sebep Elektrot ¢ap1 ¢ok biiyiik.

Cozim Daha kiigiik capli elektrot kullanin.

Sebep Uglarin yanlis hazirlanmasi.

Coziim Kalafat demiri agikligint artirin.
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Yanlis kaynak kipi.
Elektrot ile parga arasindaki mesafeyi azaltin.
Biitin kaynak agamalar1 esnasinda diizenli olarak
besleyin.

Sebep
Cozliim

Tungsten karigmalart

Sebep Yanlis kaynak parametreleri.

Coziim Kaynak voltajin1 azaltin.

Sebep Yanlis elektrot.

Coziim Daima kaliteli malzemeler ve triinler kullanin.
Elektrotu dikkatlice bileyin.

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Cozim Elektrot ile kaynak havuzu arasmdaki temastan kaginin.

Ufleme delikleri

Sebep Yetersiz gaz korumasi.

Coziim Gaz akisini ayarlayin.

Yapisma

Sebep Yanlis ark uzunlugu.

Coziim Elektrot ile parga arasindaki mesafeyi artirin.

Sebep Yanlis kaynak parametreleri.

Coziim Kaynak akimii artirm.

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Cozliim Hamlag agisini artirin.

Sebep Kaynatilacak parcalar ¢ok biiyiik.

Coziim Kaynak akimii artirm.

Marjinal girintiler

Sebep Yanlis kaynak parametreleri.

Coziim Kaynak voltajin1 azaltin.

Sebep Yanlis ark uzunlugu.

Coziim Elektrot ile parga arasindaki mesafeyi artirin.

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Coziim Doldururken yan salinim hizini azaltin.
Kaynak yaparken besleme hizini azaltin.

Sebep Yetersiz gaz korumasi.

Coziim Kaynak yapilacak malzemelere uygun gazlar kullanin.

Oksitlenmeler

Sebep Yetersiz gaz korumast.

Coziim Gaz akigini ayarlayin.

Gozeneklilik

Sebep Kaynatilacak pargalarda yag, vernik, pas veya kir.

Coziim Kaynaktan 6nce pargalar1 dogruca temizleyin.

Sebep Kaynak malzemesinde yag, vernik, pas veya kir.

Coziim Daima kaliteli malzemeler ve tirtinler kullanin.
Kaynak malzemesini daime miikemmel sartlarda
tutun.

Sebep Kaynak gazinda nemlilik.

Coziim Daima kaliteli malzemeler ve tirtinler kullanin.

Kaynak malzemesini daima miilkemmel sartlarda
tutun.
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Sebep Yanlis ark uzunlugu.

Coziim 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 korumasi.

Coziim Gaz akigini ayarlayin.

Sebep Kaynak havuzu ¢ok ¢abuk katilastyor.

Coziim Kaynaklarken besleme hizini azaltin.

Kaynatilacak parcalar1 énceden 1sitin.
Kaynak akimini artirm.

Sicak catlaklar

Sebep Yanlis kaynak parametreleri

Coziim Kaynak voltajini azaltin.

Sebep Kaynatilacak pargalarda yag, vernik, pas veya kir.

Coziim Kaynak once parcalart dogruca temizleyin.

Sebep Kaynak malzemesinde yag, vernik, pas veya kir.

Cozim Daima kaliteli malzemeler ve tirtinler kullanin.
Kaynak malzemesini daime miikemmel sartlarda
tutun.

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Cozlim Kaynatilacak baglanti tiirli igin dogru sirali islemler

Sebep Kaynatilacak pargalar farkli niteliklere sahip.

Cozim Kaynaktan 6nce yag kaplama iglemi yapin.

Soguk catlaklar

Sebep Metal malzemede nemlilik.

Coziim Daima kaliteli malzemeler ve tiriinler kullanin.
Kaynak malzemesini daima miikemmel sartlarda
tutun.

Sebep Kaynatilacak baglantinin 6zel geometrisi.

Coziim Kaynatilacak malzemeleri 6nceden 1sitin.

Isitma sonrasi islem yapin.
Kaynatilacak baglanti tiirii igin dogru sirali islemler
yiriitiin.

Her tiirlii siiphe ve/veya problem igin size en yakin servis merkezi-
niz ile temas etmek konusunda tereddiit etmeyin.

66

7 KAYNAK TEORISI

7.1 Kaplamali elektrot kaynagi (MMA)

Kenarlarin hazirlanmasi

Iyi kaynak baglantilar1 elde etmek igin, oksitlerden, pastan veya
oteki kirletici maddelerden arindirilmig temiz pargalar {izerinde
calismak tavsiye edilir.

Elektrot se¢imi

Kullanilacak elektrotun ¢apt malzemenin kalinligina, pozisyonuna,
baglant tiirline ve kaynatilacak parganin hazirlik tiirline dayalidir.
Onemli ¢apa sahip elektrotlar kaynak islemi esnasindaki nihai yiik-
sek 1s1 tedariki ile kesin olarak ¢ok yiiksek akimlar gerektirir.

Kaplama tiirii Ozellik Kullanim

Dogal Titan Dioksit Kullanim kolayligi  Biitiin pozisyonlar
Asit Yiiksek eritme hizi Diiz

Esas Mekanik nitelik. Biitiin pozisyonlar

Kaynak akiminin secilmesi
Kullanilan elektrot tiirii ile ilgili kaynak akimi aralig1 imalatci 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 ¢gekmek suretiyle iiretilir. Genel ola-
rak, arkin galigmasini artirmak igin, taban kaynak akimi ile ilgili
bir baslangi¢ akim artis1 ¢ok faydalidir.

(Sicak start).

Ark cakilir gakilmaz, elektrotun merkezi erimeye baslar ve galisi-
lan parga tizerinde damlalar halinde birakalir.

Elektrotun dis kaplamas tiiketilir ve bu durum kaynak i¢in koru-
yucu gaz temin eder, onun iyi kalitesi bu sekilde giivence altina
almur.

Erimis malzeme damlalarinin elektrotun kaynak havuzu ile birbir-
lerine tesadiifi yakinligi nedeni ile kisa devre olmast suretiyle arki
sondiirmesini dnlemek igin, kaynak akiminin kisa devre sonuna
kadar gegici bir artis1 cok faydalidir (Ark Giicti).

Eger elektrot kaynak yapilacak yapisirsa, kisa devre akimint en
diisiik diizeye indirmek faydalidir (yapismayi 6nleme).

Kaynagin yapilmast
Elektrot egim agis1 islem sayisina dayali olarak degisir; elektrot
hareketi, doldurucu malzemenin merkezdeki asir1 bir birikimini
onleyecek sekilde normal olarak kordonun kenarlarindaki salinim
ve durmalar ile yapilir.




Ciirufun kaldirilmasi

Kaplamali elektrotlar vasitasi ile kaynak yapmak her islemden
sonra clirufun kaldirilmasini gerektirir.

Ciruf kiigiik bir ¢ekig vasitast ile kaldirilir ve eger kirilgansa fir-
galanarak atilir.

7.2 T1G kaynag (siirekli ark)

TIG (Tungsten Inert Gas) kaynag1 iglemi tiiketilebilir olmayan bir
elektrot (yaklagik 3370°C derecelik bir erime sicakligina sahip saf
veya alagim tungsten) ile calisilan parca arasindaki bir elektrik
arkinin varligina dayalidir; atil bir gaz (argon) atmosferi kaynak
havuzunu korur.

Tungstenin baglantidaki tehlikeli karisimlarini 6nlemek igin, elekt-
rot hi¢bir zaman ¢alisilan parca ile temas etmemelidir; bu nedenle
kivileim H.F. gii¢ kaynagi vasitasi ile baslatilir, boylece elektrik
arkinin uzaktan ¢akist giivence altina alinir.

Azaltilan tungsten karigimlari ile bir bagka baglatma tiirii de miim-
kiindiir: yiiksek frekans gerektirmeyen kaldirma starti, ama sadece
elektrot ile calisilan parca arasinda diisiik akimdaki bir baglangic
kisa devresi; elektrot kaldirildig1 zaman, ark baslatilacak ve akim
ayarlanan kaynak degerine ulasincaya kadar yiikselecektir. Kaynak
kordonunun ucunun kalitesini artirmak igin akimin disiisiini dik-
katlice kontrol etmek 6nemlidir ve ark parlamasindan birkag sani-
ye sonra gazin kaynak havuzuna akmaya devam etmesi gereklidir.
Birgok isletim sartlart altinda, dnceden ayarli iki kaynak akimini
kullanilabilmek birinden &tekine (BILEVEL) kolayca hareket ede-
bilmek igin faydalidir.

Kaynak polaritesi

D.C.S.P. (Direkt Diiz Akim Polaritesi)

Bu en ¢ok kullanilan polaritedir ve elektrotun sinirli agimmasini
giivence altina alir (1), ¢linkii 1s1n1n %70 1 anot iizerinde yogunlasir
(parca).

Yiiksek ilerleme hizlari ve diigiik 1s1 tedariki ile dar ve derin kay-
nak havuzlari elde edilir.

Cogu malzemeler, aliminyumdan (ve onun alasimlarindan) yapil-
mis olanlar ve magnezyum harig, bu polarite ile kaynatilir.
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D.C.R.P. (Direkt Ters Akim Polaritesi)
Ters polarite erimez bir oksit katmani ile kapli metallere kiyasla
daha yiiksek erime sicakligina sahip alagimlara kaynak yapmak
i¢in kullanilir.
Elektrotun asirt agmmmasma neden oldugu igin yiiksek akimlar
kullanilamaz.
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D.C.S.P. Darbeli (Darbeli Direkt Diiz Akim Polaritesi)

Darbeli dogru akimin kullanilmasi 6zel isletim sartlarinda kaynak

banyosunun daha iyi kontrol edilmesine olanak saglar.

Kaynak banyosu baz akim (Ib) arki ateslenmis durumda tutarken

zirve darbeler (Ip) ile olusturulur.

Bu metot daha ince levhalarin daha az deformasyon, daha iyi form

faktorii ve sonug olarak daha diisiik bir sicak ¢atlak tehlikesi ve gaz

delmesi ile kaynatilmasina yardim eder.

Frekansin (MF) artirtlmasi ile ark incelir, ince levhalarda daha

yogun, daha saglam ve kaliteli kaynak daha da artirilir.

T
D.C.S.P

0 t
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7.2.1 Celik TIG kaynag1

TIG prosediirii borulardaki ilk uygulamalarda hem karbon ve hem
de alagim ¢eligi kaynag1 ve goriiniisiin 6nemli oldugu yerdeki kay-
nak i¢in ¢ok etkilidir.

Dogrudan polarite gereklidir (D.C.S.R).

Kenarlarin hazirlanmasi
Kenarlarin dogru bir bicimde temizlenmesi ve hazirlanmasi gerekir.

Elektrotun se¢imi ve hazirlanmasi

Toryum tungsten elektrotlarint (%2 toryum-kirmizi renklendir-
meli) veya alternatif olarak asagidaki c¢aplara sahip seryum veya
lantan elektrotlerini kullanmaniz tavsiye edilir:

@ elektrot (mm) akim araligi (A)

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

Elektrot sekilde gosterilen ugta olmalidir.

>

o (°) akim araligi (A)
30 0+30
6090 30+120
90+120 120+250

Doldurucu malzeme

Doldurucu cubuklar baz malzemeye kiyasla mekanik niteliklere
sahip olmalidir.

Baz malzemelerden elde edilen pargalari kullanmayimn, ¢iinki
onlar kaynagin kalitesini olumsuz etkileyebilen ¢alisma safsizlik-
lar1 igerebilirler.
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Koruyucu gaz
Pratik olarak, saf argon (99.99%) her zaman kullanilir.
Kaynak O Eletrot Gaz noziilii Argon akisi
akimi (A) | (mm) | n° @ (mm) | (I/dakika)
6-70 1.0 4/5 6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 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 igin, ¢eligin TIC kaynagi icin olan ayni direktiflere veya 6zel talimatlara uyun.

8 TEKNIK AYRINTILAR

TERRA 180 TLH

Gii¢ beslemesi voltaj1 Ul (50/60Hz) 1x230V +£15%
Zmax (@PCC) 6mQ ¥
Gecikmeli hat sigortasi 16A

Emilen maksimum gii¢ (kVA) 8.5 kVA
Emilen maksimum gii¢ (kW) 5.9 kW

Giic faktdrii PF 0.70
Verimlilik (p) 81%

Cosp 0.99

Emilen maksimum akim I1max 36.8A

Verimli akim Ileff 21.8A

MMA kaynak akimi (40°C)

(x=35%) 170A
(x=60%) 150A
(x=100%) 120A

MMA kaynak akimi (25°C)

(x=100%) 150A

TIG kaynak akimi (40°C)

(x=45%) 170A
(x=60%) 160A
(x=100%) 140A

TIG kaynak akimi (25°C)

(x=100%) 160A

Ayar aralig1 12 3-170A
Yiiksiiz voltaj Uo 80Vdc (MMA) /106Vdc (TIG)
Maksimum voltaj Vp 9.4kV
Koruma derecesi IP 1P23S
Izolasyon sinifi H

Yap: standartlart EN 60974-1/ EN 60974-3 / EN 60974-10
Boyutlar (uxdxy) 410x150x330 mm
Agirlik 8.4 kg.

Giig besleme kablosu 3x2.5 mm?2
Gii¢ kablosu uzunlugu 2m

*

m Bu ekipman EN/IEC 61000-3-12 ile uyumludur. Kamu sebekesine yonelik ara yiiz noktasindaki (ortak kuplaj noktasi, PCC) ana sebeke empedan-
si belirtilen “Zmax” degerinden daha kiigiiktiir veya ona esittir. Eger bir kamu diisiik voltaj sistemine baglanirsa, bu islem eger gerekirse dagitim
sebekesi operatori ile konsiiltasyon vasitasi ile, ekipmanin baglanabilmesini saglamak ekipmanin montériiniin veya kullanicinin sorumlulugudur.
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ROMANA
CE — DECLARATIE DE CONFORMITATE
Firma
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALIA
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com
declara prin aceasta ca echipamentul TERRA 180 TLH
este conform normelor europene: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE
si ca urmatoarele standarde au fost aplicate corespunzator: EN 60974-1:2018

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

Orice operatie sau modificare care nu a fost autorizata in prealabil de SELCO s.r.l. va anula aceasta carte tehnica.

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

e —

Lino Frasson
Chief Executive
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‘ . Pericol iminent de producere de rani grave si conduite periculoase care pot duce la raniri corporale

'h" Sfat important de urmat pentru a evita accidentarile usoare sau a produce pagube proprietatii

~

(c 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.
:'ﬂ/é' Sfatuiti orice persoand din jur sa nu priveasca la arcul
_ electric sau la metalul incandescent si sa foloseasca
echipament de protectie.

Purtati masti care protejeaza fata si au un filtru potri-
vit de protectie pentru ochi (cel putin nr. 10 sau chair
mai mult).

Purtati ochelari cu protectie laterala, mai ales in tim-
pul craituirii sau in timpul indepartarii zgurii produsa
in urma sudarii.

Nu purtati lentile de contact.

®
O

« intotdeauna mentineti capacul derulatorului inchis in timpul
procesului de sudare.

Nu atingeti elementele proaspat sudate: caldura poate
! cauza arsuri grave.

» Urmati toate prevederile descrise mai sus si de asemenea in toate
operatiile efectuate dupa sudare, intrucat zgura se poate detasa de
elementele sudate in timp ce acestea se racesc.

Daca in timpul sudarii se produce zgomot puternic
care devine periculos, folositi casti duble.

Daca zgomotul ajunge la un nivel care depaseste limi-
ta legala, delimitati-va locul de munca si asigurati-va
cd oricine este prin preajma poartd casti de protectie.

* Verificati ca pistoletul sa fie rece inainte de a Incepe orice ope-
ratie.

Intotdeauna sa aveti la indemand un echipament de
prim ajutor.
Nu subestimati nicio arsurd sau rana.

Inainte de a pleca de la munca, asigurati-va ca totul
este 1n siguranta pentru a evita eventuale accidente de
persoane sau bunuri.

>
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* Fumul, gazul si praful produse in timpul procesului de sudare
pot fi daunatoare sanatatii.
in anumite circumstante, fumul cauzat de sudurd poate duce la
aparitia cancerului sau poate copiilor femeilor insarcinate.

1.3 Protectia impotriva fumului si gazelor

« Stati la distantd de orice gaz sau fum produs in urma sudarii.

* Asigurati, in perimetrul de lucru, o ventilatie potrivitd, naturala
sau fortata.

» Daca ventilatia este slabd, folositi masti sau aparate pentru respi-
ratie.

» Daca se sudeaza in locuri foarte mici, actiunea trebuie suprave-
gheata de un coleg care sta afara.
» Nu folositi oxigen pentru ventilatie.

» Verificati daca sistemul de absobtie al noxelor functioneaza,
controland in mod regulat cantitatea de gaze daunatoare absobite,
in comparatie cu valorile determinate in normele de siguranta.

 Cantitatea si nivelul de pericol al fumului depinde de materialul
de baza folosit, materialul de adaos si de unele substante folosite
pentru curdtarea si degresarea pieselor care vor fi sudate. Astfel
urmariti instructiunile redate de producator impreuna cu instruc-
tiunile din schitele tehnice.

» Nu efectuati operatii de sudare in preajma locurilor de degresare
sau vopsire.
Pozitionati cilindrii cu gaz afard sau in locuri cu o ventilatie
foarte buna.

1.4 Prevenirea focului/explozilor

* Procesul de sudare poate cauza foc si/sau explozii.

* Curatati locul de lucru si imprejurimile de orice combustibil,
produs sau obiect inflamabil.
Materialele inflamabile trebuie sa fie la o distanta de cel putin
11 metri fata de locul unde se sudeaza, dacad nu, trebuie sa fie
protejate corespunzator.
Scanteile si particulele incandescente pot sari usor destul de
departe si pot ajunge in Imprejurimi chiar si prin orificii minus-
cule. Acordati o atentie deosebitd asupra sigurantei oamenilor i
bunurilor.

» Nu efectuati operatii de sudare pe sau langa recipiente sub presi-
une.

* Nu efectuati operatii de sudare pe recipiente sau conducte inchise.
Fiti foarte atenti atunci cand efectuati operatii de sudura pe tevi
sau recipiente, chiar daca acestea sunt deschise, golite sau cura-
tite foarte bine. Orice rest de gaz, combustibil, ulei sau orice alt
material similar poate cauza o explozie.

* Nu sudati in locuri unde se afla pulbere exploziva, gaze sau
vapori.

» Cand terminati de sudat, verificati ca orice circuit activ sa nu
intre, din greseald, 1n contact cu nimic ce este conectat la circui-
tul de masa.

* Positionati un extintor langd zona de lucru.
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1.5 Precautii la folosirea tuburilor cu gaz

Tuburile cu gaz inert contin gaz sub presiune si pot exploda daca
nu se respecta conditiile de transport, depozitare sau utilizare.

Tuburile trebuie fixate prin mijloace adecvate, in pozitie verticala
langad un perete sau alt suport pentru a nu cadea sau lovi nimic
din jur.

Insurubati capacul pentru a proteja robinetul in timpul transpor-
tului, folosirii si la sfarsitul oricarei operatii de sudare.

Nu lasati tuburile de gaz la soare, in conditii de schimbari bruste
de temperaturd, la temperaturi prea mari sau prea scazute. Nu
expuneti tuburile la temperaturi prea joase sau prea inalte.

Tineti tuburile de gaz la 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.

Un tub cu aer comprimat nu trebuie sa fie niciodata cuplat direct
la reductorul de presiune.

Presiunea poate depasi capacitatea reductorului cauzand explo-
zia acestuia.

-

o | 1.6 Protectie Impotriva socurilor electrice

Socurile electrice pot produce moarte.

Nu atingeti piesele parcurse de curentul electric din interiorul
sau din afara sistemului de sudare care este activ (pistoletele,
tevile, cablurile de masa, sarmele, cilindrii, bobinele, toate sunt
conectate electric la circuitul de sudura).

Asigurati-va ca atat sistemul cat si sudorul sunt izolati electric,
prin folosirea suporturilor si podelelor uscate care sunt suficient
protejate de impamantare.

Asidurati-va ca sistemul este conectat corect la o priza si la o
sursd de putere care are impamantare.

Nu atingeti doud pistolete sau doi portelectrozi in acelasi timp.
Daca simtiti un soc electric, intrerupeti imediat operatia de sudare.

Aprinderea arcului si dispozitivul de stabilizare sunt
proiectate pentru operatii de sudare manuale sau
mecanizate.

-

Cresterea lungimiii pistoletului sau a cablurilor de
sudare cu peste 8 m va mari riscul producerii unui soc
electric.

A




1.7 Campuri electromagnetice & interventii

(R

 Curentul trecand prin sistemul intern si extern de cabluri creaza
un camp electromagnetic in vecindtatea cablurilor de sudura si
chiar a echipamentului.

» Campurile electromagnetice pot afecta sanatatea oamenilor care
se expun la acestea un timp mai indelungat (efectele exacte sunt
incd necunoscute).

Campurile electromagnetice interactioneaza cu unele echipa-
mente precum stimulatori cardiaci sau aparate auditive.

R 4

Clasificarea echipamentelor EMC in concordanta cu EN/IEC
60974-10 (a se vedea eticheta cu caracteristici sau datele tehnice)
Echipamentul clasa B corespunde la cerintele de compatibilitate
electromagnetica in medii industriale si rezidentiale, incluzand
locatiile rezidentiale unde energia electrica este asiguratd de siste-
mul public de alimentare de joasa tensiune.

Echipamentul clasa A nu este prevazut pentru folosirea in locatii
rezidentiale unde energia electrica este asigurata de sistemul public
de alimentare de joasi tensiune. In aceste locatii pot apirea anu-

Persoanele care au stimulatori cardiaci trebuie sa 1si
consulte medicii inainte de a incepe operatiile de
sudare sau de taiere cu plasma.

echipamentului de clasa A datoritd deranjamentelor atat conduse
cat si radiate.

Instalarea, folosirea si examinarea zonei

Acest echipament este confectionat in concordantd cu cerintele
standardului european EN60974-10 si se identifica ca un echipa-
ment “CLASA A”.

Acest element trebuie folosit doar pentru aplicatii profesionale,
intr-un mediu industrial.

Producatorul nu 1si asuma raspunderea pentru nicio dauna produsa
folosind aparatul in mediu casnic.

Utilizatorul trebuie sa fie expert in aceasta activitate si
Ia totodata responsabil pentru punerea in functiune si

folosirea echipamentului in concordanta cu instructiu-
nile date de producator.

Dacé se observa vreo defectiune de naturd electro-
magneticd, utilizatorul trebuie sd rezolve problema chiar si cu o
asistentd tehnicd, dacd este necesar, din partea producatorului.
Daca se observa vreo defectiune electromagnetica, utilizatorul tre-
buie sa rezolve problema chiar si cu o asistentd 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 si

evalueze potentialele probleme electromagnetice care
pot aparea in imprejurimi, tinand seama de conditiile de
sanatate ale persoanelor din preajma, de exemplu, per-
soanele care au stimulatori cardiaci sau aparate auditive.

=

 bohlerysans
Cerintele sursei principale (A se vedea datele tehnice)
Echipamentul de putere inaltd, datoritd curentului initial scos
din sursa principald, poate influenta calitatea puterii grilei. Prin
urmare, restrictiile de conexiune sau cerintele ce prevad impedanta
retelei maxim permisibila (Zmax), sau capacitatea minima de ali-
mentare (Ssc) ceruta de la punctul interfatei la grila publica (punct
al cuplajului comun, PCC) pot recurge la anumite tipuri de echipa-
mente (a se vedea datele tehnice). In aces caz, este responsabilitatea
instalatorului sau a utilizatorului de echipament, s se asigure, prin
consultarea cu operatorul de distributie de retea, daca este cazul, ca
echipamentul se poate conecta.

in caz de interferente, este necesar si se ia masuri suplimentare de
precautie, ca filtrarea alimentarii principale.

Este de asemenea necesar sd se ia in considerare posibilitatea izo-
larii cablului de alimentare.

Cabluri de sudare

Pentru a minimaliza efectele campurilor electromagnetice urmati

instructiunile de mai jos:

- Dacd este posibil, strangeti si asigurati cablurile de putere si cele
de masa.

- Nu infasurati niciodata cabluri de sudare in jurul corpului,

- Nu va pozitionati intre cele doud cabluri (tineti-le pe amandoua
pe aceeasi parte).

- Cablurile trebuie s fie cat mai scurte, trebuie sd fie pozitionate
cat mai strans una de alta si sa fie pe podea sau cat mai aproape
de aceasta.

- Pozitionati echipamentul la o anumita distanta fata de zona de sudare.

- Cablurile trebuie sa fie tinute la distanta de alte cabluri.

Impamantarea

Trebuie sa se tind seama de Impamantarea tuturor componentelor
din metal ale echipamentului de sudare si a celor din apropierea
acestuia.

Impamantarea trebuie facutd in concordantd cu normele tarii.

Impamantarea piesei de lucru

Cand piesa de lucru nu este impamantata din motive de siguranta
electrica sau datoritd marimii sau pozitiei, impamantarea piesei
poate reduce emisiile. Este important de stiut ca impamantarea
piesei de lucru nu trebuie sa mareasca riscul accidentelor utilizato-
rului, nici sa distruga alte echipamente electrice.

Impamantarea trebuie 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.

1.8 Estimarea protectiei (IP)
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2 INSTALAREA

Instalarea trebuie realizata doar de personal expert si
autorizat de producator.

In timpul instaldrii, asigurati-va ca sursa de energie sa
fie deconectata de la retea.

Ca &8

Este interzisd conectarea multipld a sursei de energie
(in serie sau in paralel).

&=

2.1 Procedee de ridicare, transport si des-
carcare

G

- Sistemul este prevazut cu un maner pentru transportul manual.

Nu subestimati greutatea echipamentului: consultati
llll'
~—~

specificatiile tehnice.

Nu mutati sau suspendati incarcatura deasupra per-
soanelor sau lucrurilor.

Nu aruncati sau aplicati presiune mare pe achipa-
ment.

2.2 Pozitionarea echipamentului

Urmati regulile de mai jos:

- Lasati acces la comenzile (panoul de comandd) si conexiunile
echipamentului.

- Nu pozitionati echipamentul in locuri foarte mici.

- Nu pozitionati echipamentul pe o suprafata cu o inclinatie mai
mare de 10° decat suprafata plana.

- Pozitionati echipamentul intr-un loc uscat, curat si ventilat cores-

punzator.

Feriti echipamentul de ploaie si de soare.

2.3 Conectarea

D=

Echipamentul este prevazut cu un cablu de alimentare pentru cone-
xiunea la retea.
Sistemul poate fi alimentat de la retea:

- monofazatd de 230V
AVERTISMENT: pentru a preveni ranirea persoane-

lor sau distrugerea echipamentului, trebuie verificata
tensiunea retelei stabilita si tensiunea principala selec-
tatd, respectiv sigurantele inainte de conectarea masi-
nii la retea. Verificati de asemenea daca cablul este
conectat la o prizd cu Impamantare.

||| Operatia cu acest echipament este garantata pentru o
v

tensiune pand la +15-15% tinand seama de valoarea
reglata.

74

Echipamentul poate fi pus in functiune de un genera-
tor care garanteaza o tensiune de alimentare stabild de
+15%, tindnd seama de valoarea tensiunii declarate de
producator, in toate conditiile posibile de operare si la
o putere nominald maxima.

In mod normal, de recomanda sa se foloseascda un
motogenerator cu o ratd dubld a puterii monofazate
sau de 1,5 ori mai mare decat o sursa trifazata.

%

~

Inainte de conectarea sursei de energie trebuie sa va
asigurati cd generatorul este controlat electronic.

([
L
A

Cablul pentru tensiunea de retea este prevazut cu o sairma galbena/
verde care trebuie INTOTDEAUNA si fie impamantat. Aceasta
sirma galbend/verde nu trebuie si fie NICIODATA folosita cu alti
conductori de tensiune.

Pentru a proteja utilizatorii, echipamentul trebuie
impamantat corect. Tensiunea de retea este prevazuta
cu un conductor de legare (galben — verde), care tre-
buie conectat la o prizd cu impamantare.

Conexiunile electrice trebuie facute de un tehnician
calificat profesional, iar acestea sa fie in concordanta
cu normele actuale din tara in care echipamentul este
instalat.

Verificati daca instalatiile folosite au impamantare si daca prizele
se afld in conditii bune.

Instalati doar prizele certificate in conditii de siguranta.

2.4 Instalarea

Conexiune pentru sudarea SE

([

Conexiunea prezentata in figura produce o sudare de
polaritate inversd. Pentru a obtine o sudare dreaptd a
polaritatii, inversati conexiunile.

- Conectati (1) cablul de masa la priza negativa (-) a sursei de
putere (2).

- Conectati (3) cablul port electrod la priza pozitiva (+) a sursei de
putere (4).




Conexiunea pentru sudarea WIG
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- Conectati (5) cablul de masa la priza pozitivd (+) a sursei de
putere (6).

- Conectati cupla pentru pistoletul WIG (7) la priza pistoletului (-)
(8) a sursei de putere.

- Conectati tubul de gaz de la cilindru la conexiunea de gaz din
Spate.

- Conectati cablul de semnal (9) al pistoletului la conexiunea
potrivita (10).

- Conectati furtunul de gaz (11) al pistoletului la conexiunea potri-
vita (12).

Sistem pentru automatizare §i robotica

- Conectati cablul de semnal CAN-BUS pentru verificarea dispozitive-
lor exterioare (precum RC, RI...) la conectorul corespunzator (1).

- Introduceti conectorul si rasuciti piulita de stringere pana cand
toate partile sunt fixate corespunzator.

Conexiuni digitale (de intrare) (RI100)
- PORNIRE

- TEST DE GAZ

- URGENTA

Conexiuni analogice (de intrare) (RI100)
- Curent de sudare

Conexiuni digitale (de iesire) (R1100)
- Dispozitiv de sudare pregatit

- Arc pornit

- Ciclu de gaz

“Consultati manualul de instructiuni (R1100)”.
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3 PREZENTAREA SISTEMULUI

3.1 Generalitati

Aceste surse de curent constant tip invertor sunt capabile sa realize-

ze, cu rezultate excelente, urmatoarele procedee de sudare:

- sudarea manuala cu electrod invelit

- sudarea WIG cu aprinderea arcului la distanta cu frecventd inalta
(TIG LIFT START) si controlul, cu ajutorul butonului pistoletu-
lui, alimentarii cu gaz

- sudarea WIG cu amorsare prin contact cu reducerea curentului
la amorsare (TIG LIFT START) si controlul la distributia de gaz
printr-un buton al pistoletului (selectabil din meniu).

La invertoarele de sudare, curentul de iesire nu este afectat de vari-

atiile tensiunii i de alimentare de lungimea arcului, si este perfect

nivelat, oferind cea mai buna calitate la sudare.

3.2 Panoul de comanda frontal

elding
voestalpi

9
Alimentarea
VlIndica faptul cd echipamentul este conectat la retea si
este pornit.
Alarma

Indica o posibila interventie a dispozitivelor de protectie,
cum ar fi senzorul de temperaturd (consultati capitolul
“Coduri alarma”).

Pornirea arcului
Indica prezenta tensiunii la bornele de iesire ale echipa
mentului.

B 06

Moduri de sudare

Permite managementul functiilor si parametrilor atat in
sudarea robotizata cat si sudarea manuala:

Sudare manuala

Sudare robotizata

Procese de sudare
Permite alegerea modului de sudare.

Sudarea cu electrod (MMA)

B O o

Sudarea WIG (TIG)

in modul de sudare in 2 pasi, tinand trigaciul pistoletului
apasat incepe purjarea gazului si arcul se aprinde; cand
butonul este eliberat curentul revine la valoarea 0 in timpul
presetat de descrestere; odata ce arcul s-a stins , gazul con-
tinud sa curgd pentru un timp de post-gaz presetat.
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Sudarea WIG (TIG)

in modul de sudare in 4 pasi, prima apdsare a trigaciului
pistoletului face ca procesul de purjare a gazului sa inceapa,
iar dupa eliberarea tragaciului pistoletului arcul se aprinde.
Urmatoarea apasare a tragaciului si eliberarea acestuia are
ca efect descresterea curentului in timpul presetat respec-
tiv activarea timpului de post-gaz.

Pulsatia curentului

Curent CONSTANT

Curent PULSAT

Curent de FRECVENTA MEDIE

Buton de reglare principal

Permite reglarea parametrilor selectati pe graficul 9.
Valoarea parametrului selectat este afisata pe afisajul 8.
Permite intrarea in meniul masinii, selectarea si setarea
parametrilor de sudare.

Afisaj pe 7 segmente

Afiseaza parametrii generali ai masinii in timpul pornirii,
setari, permite citirea curentului si tensiunii in timpul pro-
cesului de sudare, precum si afisarea posibilelor erori.

Parametrii de sudare
Graficul de pe panoul sursei permite selectarea si reglarea
parametrilor de sudare.

h

f ]

l— ., —

Curentul de sudare

Permite reglarea curentului de sudare.

Parametrul setat in amperi (A).

Minim 3A, Maxim Imax, Standard 100A

Curentul de baza

Permite reglarea curentului de baza in moduri / pulsate sau
sisteme rapid pulsate.

Reglarea parametrului: Amperi (A) — Pocente (%)

Minim 3A-1%, Maxim Imax-500%, Standard 50%
Frecventa de pulsare

Permite activarea modului pulsat.

Permite reglarea frecventei pulsului.

Permite obtinerea unor rezultate mai bune la sudarea
materialelor subtiri sau o calitate mai bund a cordonului
de sudare.

Reglarea parametrului: Hetz (Hz) — KiloHertz (KHz).
Minim 0.5Hz, Maxim 2.5KHz, Standard 4Hz-100Hz
Panta de coborare

Permite setarea unei treceri treptate intre curentul de suda-
re si curentul final.

Parametrul setat in secunde (s).

Minim — inchis, Maxim 10.0s, Standard — inchis

Post gazul

Permite reglarea debitului de gaz la sfarsitul sudurii.
Reglarea parametrului: Secunde (s)

Minim 0.0s, Maxim 25.0s, Standard forma undei syn

3.3 Setarea

Permite setarea si reglarea unei serii de parametrii aditionali pentru
un control corect si imbunatatit al sistemului de sudare.

Parametrii prezenti la setare sunt organizati in concordanta cu pro-
cesul de sudare selectat si au cod numeric.

Intrarea in modul de setare al sursei: prin tinerea apdsatd a tastei

timp de 3 secunde (zeroul central de pe panoul cu 7 segmente
confirma intrarea).

Selectarea si reglarea parametrului cerut: rotind butonul de reglare
pand cand indica codul numeric corelat cu acel parametru.
Dacd tasta codificatorului este apdsatd in acest moment, valoarea
setatd pentru parametrul selectat poate fi afisata si reglata.
lesirea din modul de setare al sursei: pentru a iesi din sectorul de

reglare, apasati din nou butonul. Pentru a iesi din setare, selectati
parametrul “0” si (salvati si iesiti) apoi apasati butonul.

Lista de setare a parametrilor (SE; MMA)

0

Salvare si iesire

Va permite sa salvati modificarile si sa iesiti din setare.
Resetare

Va permite sa resetati toti parametrii la valorile initale.
Sinergia SE

Permite setarea celei mai bune dinamici a arcului, selec-
tand tipul de electrod folosit:

0 Bazic

1 Rutilic

2 Celulozic

3 Otel

4 Aluminiu

5 Fonta

Standard 0

Selectarea corecta a dinamicii arcului permite un benefi-
ciu maxim al sursei de sudare pentru a indeplini cele mai
bune performante posibile.

Sudabilitatea perfecta a electrodului folosit nu este garan-
tata (sudabilitatea depinde de calitatea §i pastrarea consu-
mabilelor, de conditiile de operare si sudare, de numeroase
aplicatii posibile, etc.).

Hot start

Permite reglarea valorii hot start-ului la sudarea manuala
cu arc electric (SE).

Permite reglarea hot start-ului in fazele de ardere a arcului
facilitand operatiile de start.

Parametrul setat ca procentaj (%) din curentul de sudare.
Minim 0%, Maxim 500%, Standard 80%

Arc force

Permite reglarea valorii Arc Force in sudarea SE. Permite
reglarea raspunsului dinamic energetic la sudare, facili-
tand operatiile sudorului.

Parametru setat ca procentaj (%) din curentul de sudare.
Minim 0% Maxim 500%, Standard 30%

Tensiunea de desprindere a arcului

Permite setarea valorii tensiunii la care inchiderea arcului
electric este fortata. Permite un management imbunatatit
al diferitelor conditii de operare care au loc.

De exemplu, in faza sudarii electrice prin puncte, o ten-
siune mica de desprindere a arcului reduce reaprinderea
arcului cand electrodul se migca de pe piesd, reducand
stropirea, arderea si oxidarea piesei. Daca se folosesc elec-
trozi pentru care este nevoie de tensiune inalta, este bine sa
setati un prag mai mare pentru a preveni inchiderea arcului
in timpul sudarii.

%

Nu setati niciodata o tensiune a desprinderii arcului
mai mare decat tensiunea care nu e in sarcind a unei
surse de putere.




Parametru setat in Volti (V)

Minim 0.0V, Maxim 99.9V, Standard 57.0V

Aantilipire pornit

Permite activarea sau dezactivarea functiei de antilipire.
Functia de antilipire permite reducerea curentului de suda-
re la 0 in cazul producerii unui scurtcircuit intre electrod
si piesa protejand pistoletul, electrodul si sudorul i garan-
tand siguranta.

PORNIT Antilipire activa

INCHIS Antilipire inactivi

Pragul de inserare a arc force-ului

Permite reglarea valorii tensiunii la care sursa de energie
alimenteaza cresterea de curent tipica a arc force-ului.
Permite sa obtineti dinamici diferite ale arcului:

Pragul scazut: folosirea rara a fortei arcului (arc-force) cre-
aza un arc foarte stabil dar nu foarte reactiv (ideal pentru
sudorii experti si pentru electrozii usor de sudat).

Pragul 1nalt: folosirea frecventa a fortei arcului (arc-force)
creazd un arc putin mai mult instabil, dar foarte reactiv,
potrivit pentru corectarea erorilor utilizatorului sau com-
penseaza caracteristicile electrodului (ideal pentru sudorii
fara experienta si pentru electrozii greu de sudat).
Parametru setat in Volti (V)

Minim 0.0V, Maxim 99.9V, Standard 8.0V

Dynamic power control (DPC)

Permite selectarea si activarea caracteristicii V/I dorite.

I = C Curent constant
Cresterea sau reducerea lungimii arcului nu are niciun
efect asupra curentului de sudare cerut.

-

Bazic, Rutilic, Acid, Otel, Fonta

1+ 20* Descresterea indicatorului de control

Cresterea lungimii arcului are ca efect reducerea curentu-
lui la sudare (si invers) in functie de valoarea de la 1 pana
la 10 amperi / volt.

-

Celulozic, Aluminiu

P = C* Putere constanta
Cresterea lungimii arcului are ca efect o reducere a curen-
tului de sudare (si invers) conform relatiei: V.I = K.

(2

Celulozic, Aluminiu

40

43

44

Crescand valoarea fortei arcului se reduce riscul de lipire
a electrodului.

Masurari

Permite selectarea tipului de masurare care urmeaza sa fie
afisat pe display-ul 8.

0 Curent real

1 Tensiune reald

2 Fara masurare

Standard 0

Parametru extern CH1 MIN

Permite administrarea parametrului extern 1 (valoare
minima).

Parametru extern CH1 MAX

Permite administrarea parametrului extern 1 (valoare
maxima).

48

49
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Volumul soneriei
Reglarea volumului soneriei.
Minim — inchis, Maxim 10, Standard 5
Contrastul
Reglarea contrastului ecranului LCD
Minim — inchis, Maxim 15, Standard 7
Resetare
Permite resetarea parametrilor la valorile standard si rein-
troduce intregul sistem in conditiile predefinite.

Lista de setare a parametrilor (WIG)

0

Salvare si iesire

Va permite sa salvati modificarile si sa iesiti din setare.
Resetare

Va permite sa resetati toti parametrii la valorile initale.
Pre-gazul

Permite setarea si reglarea debitului de gaz prioritar aprin-
derii arcului.

Permite umplerea pistoletului cu gaz, pregatirea zonei
pentru sudare.

Minim 0.0s, Maxim 25.0s, Standard 0.1s

Curent initial

Permite reglarea curentului de pornire.

Permite obtinerea unei bai de sudare mai calda sau mai
rece dupa aprinderea arcului.

Reglarea parametrului: Amperi (A) — Pocente (%)

Minim 3A-1%, Maxim Imax-500%, Standard 50%
Curent initial (%-A)

0=A, 1=%, Standard %

Panta de crestere

Permite setarea pasajului dintre curentul initial si curentul
de sudare.

Parametrul setat in secunde (s).

Minim — inchis, Maxim 10.0s, Standard — inchis

Curent pe 2 nivele

Permite reglarea curentului secundar 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 apasat pentru mai mult timp, rampa
de cobordre a curentului porneste si astfel se ajunge la
curentul final.

Eliberand din nou butonul, arcul iese si gazul continud sa
curga pana se ajunge la nivelul post gaz.

Reglarea parametrului: Amperi (A) — Pocente (%)

Minim 3A-1%, Maxim Imax-500%, Standard 50%
Curent pe 2 nivele (%-A)

Permite reglarea curentului secundar in sistemul de sudare
pe 2 nivele.

0=A, 1=%, 2= inchis

Atunci cand modul de sudare binivel este activat inlocu-
ieste modul de sudare in 4 timpi.

Curentul de bazd

Permite reglarea curentului de baza in moduri / pulsate sau
sisteme rapid pulsate.

Reglarea parametrului: Amperi (A) — Pocente (%)

Minim 3A-1%, Maxim Imax-500%, Standard 50%
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Curentul de bazd (%-A)

Permite reglarea curentului de baza in moduri / sisteme
pulsate sau sisteme rapid pulsate.

Reglarea parametrului: Amperi (A) — Pocente (%)

0=A, 1=%, Standard %

Frecventa de pulsare

Permite activarea modului pulsat.

Permite reglarea frecventei pulsului.

Permite obtinerea unor rezultate mai bune la sudarea
materialelor subtiri sau o calitate mai bund a cordonului
de sudare.

Reglarea parametrului: Hetz (Hz).

Minim 0.5Hz, Maxim 20.0Hz, Standard 4.0Hz

Ciclu de lucru pulsat

Permite reglarea ciclului de functionare in modul de suda-
re pulsat..

Permite mentinerea curentului de varf pentru o perioada
mai scurtd sau mai lungd de timp.

Reglarea parametrului: Procente (%)

Minim 20%, Maxim 80%, Standard 50%

Frecventa pulsului rapid

Permite reglarea frecventei pulsului.

Permite calibrarea §i 0 mai buna stabilizare a arcului elec-
tric.

Reglarea parametrului: Hetz (Hz) - KiloHertz (KHz).
Minim 20Hz, Maxim 2.5KHz, Standard 100Hz

Panta de coborare

Permite setarea unei treceri treptate intre curentul de suda-
re si curentul final.

Parametrul setat in secunde (s).

Minim — inchis, Maxim 10.0s, Standard — inchis

Curentul final

Permite reglarea curentului final.

Parametrul setat in Amperi (A).

Minim 3A-1%, Maxim Imax-500%, Standard 50%
Curentul final (%-A)

Permite reglarea curentului final.

Reglarea parametrului: Amperi (A) — Pocente (%)

0=A, 1=%, Standard %

Post gazul

Permite reglarea debitului de gaz la sfarsitul sudurii.
Reglarea parametrului: Secunde (s)

Minim 0.0s, Maxim 25.0s, Standard forma undei syn
Curent de pornire (pornire prin curenti de inaltd frecven-
ta)

Reglarea parametrului: Amperi (A)

Minim 3A, Maxim 170A, Standard 100A

Pornire WIG (Curenti de 1naltd frecventd sau prin
Ridicare)

Permite selectarea modului de aprindere a arcului prin.
Pornit=LIFT START, inchis=HF START, STANDARD HF
START

Sudarea electricd in puncte

Permite pregarirea procesului de “sudare electrica in punc-
te” si stabileste timpul de sudare.

Permite cronometrarea procesului de sudare.

Setare parametru: Secunde (s)

Minim — inchis, Maxim 99.9s, Standard — inchis
Repornire

Permite activarea functiei de restart.

Permite stingerea imediatd a arcului in timpul pantei de
coborare sau reinceperea ciclului de sudare.

O=inchis, 1=pornit, Standard — pornit

Imbinare ugoari (WIG DC)

Permite aprindera arcului in modul pulsat §i cronometrarea
functiei inainte de reinstalarea automata a conditiilor de
sudare presetate.
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Permite o acuratete si o viteza mai mare in timpul operati-
ilor de prindere a pieselor.

Reglarea parametri: Secunde (s)

Minim 0.1s, Maxim 25.0s, Standard — inchis

Masurari

Permite selectarea tipului de masurare care urmeaza sa fie
afisat pe display-ul 8.

0 Curent real

1 Tensiune reala

2 Fara masurare

Standard 0

Pasul de reglare

Permite reglarea variatiei pasului pe tastele sus-jos
Minim — inchis, Maxim IMAX, Standard 1

Parametru extern CH1 MIN

Permite administrarea parametrului extern 1 (valoare
minima).

Parametru extern CHI MAX

Permite administrarea parametrului extern 1 (valoare
maxima).

Volumul soneriei

Reglarea volumului soneriei.

Minim — inchis, Maxim 10, Standard 5

Contrastul

Reglarea contrastului ecranului LCD

Minim — inchis, Maxim 15, Standard 12

Resetare

Permite resetarea parametrilor la valorile standard si rein-
troduce intregul sistem in conditiile predefinite.

3.4 Coduri alarma

EO1, EO3  Alarma temperatura
Este indicat ca masina sd nu fie oprita atata timp cat
alarma este pornitd; ventilatorul sursei va functiona
in continuare ajutand astfel la racirea componentelor
supraincalzite.

El1l Alarma configurare sistem

E20 Alarma lipsa memorie

E21 Alarma pierdere de dare
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Cablul de alimentare cu energie

Conecteaza sistemul la retea.
Orificiu pentru gaz

Intrare cablu semnal (CAN-BUS)
Intrerupator pornit/oprit

Porneste furnizarea energiei electrice catre sudor.

Are doua pozitii, ,,0” — inchis si ,,I” — deschis.

3.6 Panoul de fise
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Priza negativa

Pentru conectarea cablului de masa la sudarea cu electrod
sau a pistoletului WIG.

Priza pozitiva

Pentru conectarea cablului portelectrod sau a masei la
sudarea WIG.

Orificiu pentru gaz

Conexiune butonul pistoletului
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4 ACCESORII

4.1 Generalitati (RC)

Operatiile de la distanta sunt active doar cand se conecteaza la sur-
sele. Aceasta conexiune se poate face si cand sistemul este pornit.
Atunci cand comanda RC este conectatd, panoul de comanda al sur-
sei ramane activat pentru a se realiza orice modificare. Modificarile
la panoul de comanda al sursei apar §i pe comanda RC si invers.

4.2 Comanda la distantd RC 100

RC 100 este o comanda la distantd desemnata pentru a coordona
afisajul si pentru a regla curentul de sudare si tensiunea.

“Consultati manualul de instructiuni”.

4.3 Dispozitiv de comanda la distanta de tip pedala
RC 120

indati ce sursa a fost comutata pe modul de COMANDA EXTERNA,
curentul de iesire este controlat avand o valoare de la minim la
maxim prin modificarea presiunii piciorului pe pedald. Un microin-
trerupdtor produce la cea mai micd atingere, semnalul de start.

“Consultati manualul de instructiuni”.

4.4 Comanda la distantda RC 200

RC 200 este o comanda la distantd desemnata pentru a coordona
afisajul si pentru a regla toti parametrii sursei la care este conectata.

“Consultati manualul de instructiuni”.

4.5 Seria de pistolete ST...
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4.6 Seria de pistolete ST...U/D

Seria de pistolete U/D sunt pistolete digitale TIG care controleaza
parametrii principali de sudare:
- curent de sudare

(Consultati capitolul “Setarea”).

“Consultati manualul de instructiuni”.

5 INTRETINERE

Intretinerea curenta trebuie realizata in concordanta cu
specificatiile producatorului.

Orice operatie de intretinere trebuie efectuatd doar de personal
calificat.

In timpul functionarii echipamentului toate pirtile de acces respec-
tiv usile carcaselor trebuie sa fie inchise.

Modificari neautorizate ale sistemului sunt strict interzise.
Preveniti acumularea prafului si a piliturii de fier (materiale con-
ductive) pe componentele masinii.

Deconectati sursa de alimentare cu energie a masinii

inaintea efectuarii oricarei operatii de intretinere!

~

Efectuati periodic urmatoarele operatii de intretinere a

sursei de sudare:

- Curatati sursa de sudare Induntru prin suflare cu un
jet de aer de presiune joasa respectiv cu ajutorul unor
periute cu peri moi.

- Curatati contactele electrice si toate conexiunile.

Pentru intretinera sau inlocuirea componentelor pistoletelor porte-
lectrodului si/sau cablului de masa:

Verificati temperatura componentelor si asigutati-va
ca acestea sa nu fie supraincalzite.

Folositi intotdeauna manusi de protectie in concordan-
ta cu normele de protectie standard.

Folositi unelte corespunzatoare.

Nerespectarea regulilor de intretinere mai sus mentionate va con-
duce la anularea certificatelor de garantie si scuteste producatorul
de orice raspundere.

80

6 POSIBILE PROBLEME

Repararea sau inlocuirea oricdror parti componente
ale sistemului trebuiesc efectuate doar de personal
calificat.

Inlocuirea sau repararea oricaror parti din sistem de cétre persona-
Iul neautorizat pot face ca garantia sa 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.

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 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.
Inlocuirea componentelor defecte.
Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Cauza Setarea incorectd a parametrilor/functiilor.

Solutia Resetati sistemul i parametrii de sudare.




Cauza

Solutie

Cauza
Solutia

Potentiometru/ buton pentru reglarea curentului de
sudare defect.

inlocuirea componentelor defecte.

Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Componente electronice defecte.
Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Instabilitatea arcului

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Protectie de gaz insuficienta.
Reglati debitul de gaz.

Umiditatea din gazul de sudare.

Folositi intotdeauna materiale si produse de calitate.
Asigurati-va cd sistemul de alimentare cu gaz este in
stare perfectd de functionare.

Parametrii de sudare incorect selectionati.

Verificati cu atentie sistemul de sudare.

Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Stropire excesiva

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Lungime incorectd a arcului.
Micsorati distanta dintre electrod si piesa.

Parametrii de sudare incorecti.
Micsorati tensiunea de sudare.

Protectie de gaz insuficientd.
Reglati debitul de gaz.

Mod de sudare incorect.
Micsorati unghiul de inclinatie al pistoletului.

Patrundere insuficienta

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza

Solutia

Cauza
Solutia

Mod de sudare incorect.
Scadeti viteza de sudare.

Parametrii de sudare incorecti.
Cresteti curentul de sudare.

Electrod selectionat gresit.
Folositi un electrod de diametru mai mic.

Pregatirea incorecta a pieselor.
Meariti sanfrenul.

Impamantare incorecta.
Impamantati sistemul corect.
Cititi paragraful ,,Instalare”.

Grosimea prea mare a pieselor de sudat.
Cresteti curentul de sudare.

Incluziuni de zgura

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Curdtire insuficienta.
Curatati piesele bine inainte de sudare.

Diametrul prea mare al electrodului.
Folositi un electrod de diametru mai mic.

Pregatirea incorecta a pieselor.
Mariti samfrenul.

Cauza
Solutia

=
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Mod de sudare incorect.
Micsorati distanta dintre electrod si piesa.
Deplasati-va cu viteza constanta in timpul procesului
de taiere.

Incluziuni de Tungsten

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Pori
Cauza
Solutia

Parametrii incorecti.
Micsorati tensiunea.

Electrod incorect.
Folositi intotdeauna materiale si produse de calitate.
Ascutiti cu atentie electrodul.

Mod de sudare incorect.

Evitati contactul dintre electrod si baia de metal topit.

Protectie de gaz insuficienta.
Reglati debitul de gaz.

Lipirea (electrodului/sarmei)

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Lungimea incorecta a arcului.
Cresteti distanta dintre electrod si sarma.

Parametrii de sudare incorecti.
Cresteti curentul de sudare.

Mod de sudare incorect.
Meariti inclinatia pistoletului.

Grosimea pieselor prea mare a pieselor sudate.
Cresteti curentul de sudare.

Arsuri marginale

Cauza
Solutia

Cauza

Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Oxidare
Cauza
Solutia

Porozitate
Cauza

Solutii
Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Parametrii incorecti.
Micsorati tensiunea.

Lungimea arcului incorecta.
Cresteti distanta dintre electrod si piesa.
Cresteti tensiunea.

Mod de sudare incorect.
Micsorati viteza de oscilare la umplere.
Micsorati viteza de sudare.

Protectie de gaz insuficienta.
Folositi gazul potrivit pentru materialul pe care 1l
sudati.

Protectie de gaz insuficienta.
Reglati debitul de gaz.

Grasimi, vopsea, rugina si praf pe piesele ce urmeaza
a fi sudate.
Curatati piesele inainte de sudare.

Grasimi, vopsea, rugind si praf pe materialul de
adaos.

Folositi intotdeuna materiale si produse de calitate.
Pastrati materialele 1n conditii perfecte.

Umiditate in materialul de adaos.

Folositi intotdeauna materiale de calitate.
Intotdeauna pastrati materialul in conditii perfecte.

81




-

| ~ weldin
1 bOhIer by voesla\p\%

Cauza Lungime incorectd a arcului.

Solutia Micsorati distanta dintre electrod si piesa.

Cauza Umiditate in gazul de sudare.

Solutia Folositi materiale si produse de calitate.
Asigurati-va ca sistemul de alimentare cu gaz functi-
oneaza in conditii perfecte.

Cauza Protectie de gaz insuficienta.

Solutia Reglati debitul de gaz.

Cauza Baia de metal topit se solidifica prea repede.

Solutia Micsorati viteza de avans in timpul sudarii.

Preincalziti materialul de baza.
Cresteti curentul de sudare.

Fisurare la cald

Cauza Parametrii de sudareincorecti.

Solutia Micsorati tensiunea de sudare.

Cauza Grasimi, vopsea, rugina si praf pe piesele ce urmeaza
a fi sudate.

Solutia Curatati piesele Tnainte de sudare.

Cauza Grasimi, vopsea, rugind si praf pe materialul de
adaos.

Solutia Intotdeauna folositi materiale si produse de calitate.
Pastrati materialele de adaos in conditii perfecte.

Cauza Mod de sudare incorect.

Solutia Executati corect operatiile de 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 Preincélzirea materialelor ce urmeaza a fi sudate.

Aplicati un tratament de postincalzire.
Executati corect operatiile aferente tipului de rost
pentru sudare.

Pentru orice dubiu si/sau problema nu ezitati sa contactati cel mai
apropiat service.
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7 SUDAREA

7.1 Sudarea manuala cu electrod invelit (SE; MMA)

Pregatirea pieselor

Pentru a obtine imbinari sudate de calitate este de preferat sa se
lucreze pe componente curate, neoxidate, lipsite de rugina sau alti
agenti care ar putea compromite imbinarea sudata.

Alegerea electrodului

Diametrul electrodului care va fi folsit depinde de grosimea mate-
rialului, de pozitie, de tipul imbindrii §i de modul de preparare a
pieselor care urmeaza a fi sudate.

Electrozii de diametre mari necesita in mod evident curenti mari,
urmati de degajarea unei cantitati mari de caldurd in timpul proce-
sului de sudare.

Tipul invelisului  Caracteristici Pozitii de sudare

Rutilic Usor de folosit Toate pozitiile

Acid Vitezd mare de topire Sudura in
jgheab

Bazic Calitate superioara 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 masd; dupd ce arcul a fost aprins, retragand
rapid electrodul la distanta normala de sudare, procesul poate
continua.

in general, pentu a imbunatitii comportamentul aprinderii 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 centrald a electrodului incepe
sd se topeasca formand particule mici care sunt transferate in baia
de metal topit de la suprafata metalului de baza prin intermediul
arcului electric.

Invelisul exterior al electrodului se consuma si astfel furnizeazi
un gaz de protectie pentru baia de metal, asigurdnd o buna calitate
a sudurii.

Pentru a preveni stingerea arcului din cauza particulelor de material
topit prin surtcircuitarea arcului si lipirea electrodului de piesa,
datorita apropierii lor, este furnizatd o crestere temporard a curen-
tului de sudare pentru a preveni formarea scurtcircuitului intre
electrod si piesa (Arc Force).

Daca electrodul se lipeste de piesd, curentul de scurtcircuit este
redus la minim pentru a facilita desprinderea electrodului de piesa
fara a deteriora clestele portelectrod (antilipire).

Executarea sudarii

Pozitiile de sudare variaza in functie de numarul de treceri; deplasa-
rea electrodului se face in mod normal, fara oscilatii si se opreste la
capetele cordonului de sudura, in asa fel incat sa se evite acumularea
excesiva a materialului de umplere in centrul cordonului de sudare.




Indepartarea zgurii

Sudarea cu electrozi inveliti solicitd indepartarea zgurii dupa fie-
care trecere.

Zgura se indeparteaza cu un ciocan mic sau daca aceasta se poate
indeparta, prin periere.

7.2 Sudarea WIG (cu arc continuu)

Procesul de sudarea WIG (Tungsten Inert Gas) se bazeaza pe
prezenta unui arc electric care se formeaza intre un electrod necon-
sumabil (wolfram pur sau aliat, cu temperatura de topire de aproxi-
mativ 3370°C) si piesd; o atmosferd de gaz inert (argon) protejeaza
baia de metal. Pentru a evita incluziunile periculoase de wolfram
in imbinare, electrodul nu trebuie niciodata sa intre in contact cu
piesa; din acest motiv, sursa de sudare este de obicei echipatd cu
un sistem de aprindere a arcului care genereaza o frecventa inalta,
o descdrcare de tensiune intre varful electrodului si piesa de lucru.
Astfel, datorita scanteii electrice, ionizand atmosfera de gaz, arcul
electric se aprinde, evitandu-se astfel contactul dintre electrod si
piesa.

Alt tip de pornire posibil este cel cu incluziuni reduse de tungsten:
“pornirea prin ridicare”, care nu are nevoie de curenti de inalta
frecventa, ci doar de un scurt circuit initial la curenti mici, intre
electrod si piesa; cand electrodul este ridicat, arcul este stabilit si
curentul creste pand la valoarea setata.

Pentru a imbunatati calitatea umplerii la sfarsitul cordonului de
sudare, este important de controlat, cu atentie, panta coboratoare
a curentului si este necesar ca gazul sd protejeze pentru cateva
secunde baia de sudura dupa ce arcul s-a stins.

in multe conditii de operare, este folositor si se poati utiliza doi
curenti de sudura presetati si sa se poata trece cu usurinta de la un
curent la altul (bilevel).

Polaritatea

D.C.S.P. (Curent continuu - polaritate directd)

Acest tip de polaritate este cel mai des utilizat si asigura o uzurd
limitata a electrodului (1), din moment ce 70% din caldura se con-
centreaza pe anod (piesa).

Se obtin bai de sudura inguste si adanci cu viteze mari de deplasare
si cantitate mica de cdldurd. Majoritatea materialelor, exceptand
aluminiul (si aliajele sale) si magneziul sunt sudate cu acest tip de
polaritate.
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D.C.R.P. (Curent continuu - polaritate inversa)

Polaritatea inversa se utilizeaza la sudarea aliajelor acoperite de un
strat de oxid refractar si temperatura de topire mai mare, compara-
tiv cu metalele.

Nu se pot folosi curenti mai mari, deoarece acestia ar cauza uzura
excesiva a electrodului.
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D.C.S.P. — Pulsat (Curent continuu — polaritate directa pul-
satd)
in anumite conditii de operare, sudarea in curent continuu in regim
pulsatoriu conferd un bun control asupra latimii si adancimii baii
de sudura.
Baia de sudura este formatd de curentul de varf (Ip), in timp ce
curentul de baza (Ib) mentine arcul aprins. Modul de operare ajuta
la sudarea tablelor mai subtiri cu mai putine deformatii, un factor
de formé 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 directa (D.C.S.P.).

Pregatirea marginilor
Este necesara o curdtire si o pregdtire mai corecta a marginilor.

Alegerea si pregatirea electrodului

Este de preferat sa folositi electrozi de wolfram — thoriu (2% tho-
riu de culoare rosie) sau electrozi, alternativ ceriu sau lantaniu de
urmatoarele diametre:

O electrod (mm) interval de curent (A)

1.0 15+75
1.6 60+150
24 130240

Electrodul trebuie ascutit conform figurii.

>

(©) interval de curent (A)
30 0+30
60+90 30+120
90+120 120+250

Materialul de de adaos

Vergelele trebuie sa contind proiprietdti mecanice caracteristice,
comparabile cu cele ale metalului de baza.

Nu folositi fasii obtinute din materialul de baza deoarece ele pot
contine impuritati care pot afecta in mod negativ calitatea imbina-
riloe sudate.
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Gazul de protectie
in mod tipic, se foloseste argon pur (99,99%)

Curent de sudare| @ Electrod Diuza de gaz |Debit de argon
(A) (mm) n° @ (mm) (I/min)
6-70 1.0 4/5  6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 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 sudura, este o particularitate potrivita pentru
sudarea materialelor cu conductivitate termica ridicatad, precum cuprul.

Pentru sudarea WIG a cuprului, respectati aceleasi specificatii ca si in cazul sudarii WIG a otelurilor.

8 SPECIFICATII TEHNICE

TERRA 180 TLH

Tensiunea sursei Ul (50/60Hz) 1x230V £15%
Zmax (@PCC) 6mQ *
Siguranta fuzibila cu reactie intarziata 16A

Putere maxima de intrare (kVA) 8.5 kVA
Putere maxima de intrare (kW) 5.9 kW

Factor de putere PF 0.70

Eficienta (W) 81%

Cosp 0.99

Curent maxim de intrare [1max 36.8A

Curent efectiv [leff 21.8A
Curentul de sudare MMA (40°C)

(x=35%) 170A
(x=60%) 150A
(x=100%) 120A
Curentul de sudare MMA (25°C)

(x=100%) 150A
Curentul de sudare WIG (40°C)

(x=45%) 170A
(x=60%) 160A
(x=100%) 140A
Curentul de sudare WIG (25°C)

(x=100%) 160A

Plaja de reglare 12 3-170A
Tensiune de mers in gol Uo 80Vdc (SE) /106Vdc (WIG)
Tensiune de varf Vp 9.4kV

Tipul protectiei IP 1P23S

Clasa de izolatie H

Referinte normative EN 60974-1/ EN 60974-3 / EN 60974-10
Dimensiuni (Ixdxh) 410x150x330 mm
Greutate 8.4 kg.

Cablu de alimentare 3x2.5 mm2
Lungimea cablu de alimentare 2m

%

m Acest echipament corespunde cu EN/IEC 61000-3-12 daca impedanta maxima acceptat a retelei de la punctul de interfata la reteaua publica (punct

al cuplajului direct PCC) este mai micd sau egald cu valoare stabilitd ,,Zmax”. Daca se conecteaza la un system public de joasa tensiune, este res-
ponsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului de echipament, sd se asigure, prin consultarea cu operatorul de distributie de retea, daca este cazul, ca
echipamentul se poate conecta.

84




-

3: bohler welding

by voestalpine

BBJITAPCKHA

JAEKJIAPALIMNA 3A CBbOTBETCTBUE

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

Jlexnapupame, 4e MaIMHATA: TERRA 180 TLH

OtroBaps Ha CIIEAHUTE €BPONEUCKH TUPEKTUBU: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

n EU xapMoHu3npanu craniapru: EN 60974-1:2018

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

Besika HanpaBeHa Monudukaius, 6e3 oropuzanus or SELCO s.r.l. mpaBu HeBaJIMIEH TO3U CepTUDHKAT.

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

e —

Lino Frasson
Chief Executive
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1 BHUMAHUE

IIpenn na 3amounere paboTa ¢ MamuHaTa, Mpode-
TeTe BHHUMATEIIHO HWHCTPYKIHUATA 3a padoTa.
&m [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.
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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
Bunaru HoceTe 3paBu 0OYBKU U BOJHO M30JIHpa-
HU 0OYBKH.
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Hocere BuHaru noaxosimu PBKaBUIIM, KOUTO Ca
CJIICKTPUYCCKH U TCPMHUYHO U30JIMPAHU.

ITocraBere 3a0aBAIUAT OrBHS IIUT Taka de Ja
3aIIMTaBa 00T PaXkIAIIOTO TPOCTPAHCTBO OT JIBYH,
MPBCKU M HAKESKEHATA MUTAKA.

IMochBerBaliTe OJM3KOCTOSIIUTE XOpa Jda HE ce

N ||
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BIUICKAAT B AbraTa WJIM HAXCKCHUAT METAJl, U Ja
B3€MaT MEPKU 3a aJICKBaTHa 3alliuTa.

Hocete macku ¢ cTpaHUYHO JIMIIEBA 3AIUTA U IO/~
xozsm 3amuTer GunThp (moHe NR10 wnmm moseue)
3a OYUTE.

Bunaru Hocere 3alMTHU OYMIIa ChC CTpaHHUYIHA
3alurTa, 0cobeHo 10 BpEMEC HAa PBYHO UIIU MEXa-
HUYHO NIPEMAXBAHE HA 3aBapbyHATa HIJIaKa.

He HOceTe KOHTAKTHU JIEIIH.

Axo rymMa OT 3aBapsiBaHE WM IIJIA3MEHO PA3AHE €
Haa AOIMYCTUMUTEC HOPMHU, M3TOI3BANTE 'dHTI/I(bO-
HU.

Q| 9D ps

* Bunaru APBKTE CTPAHUYHUTE Kallallkd 3aTBOPEHU 110 BPEME
Ha 3aBapsiBaHEC.

W36sareaiiTe TOKOCBAaHETO HA TOKY IO 3aBapeHU
JleTallyIi: TOIUIMHATA MOXE 1a IPUYUHU CEPUO3HU
M3TapPSIHUSL.

3§

» CrenBaiiTe BCHUKY M30pOEHH MO-TOPE MPENOPHKHU ITO-BPEMe
U cjef 3aBapsiBaHETO, Thi KaTo IIaKkaTa MOXKe /1a Ce OTAEINs
OT JIeTAlINTE U3BECTHO BPEME CIIe/l OXJIAXKIAHETO UM.

M HpOBepeTe JaJii ropeikara € CTyacHa, npeau aa pa6OTI/ITC
110 HE4.

OCI/IpreTe KOMIUJIEKT 3a II'bpBa IOMOIIL 6130 10
pa6OTHOTO MCTO.
He momiiensiBaiiTe BCAKAKBU BHUIOBE U3rapsHus

WX HaApaHABaHUS.

Ipenu na cu Tpbraere ot pabora, ce yBepere ue
cre obe3onacwin paboOTHOTO MsCTO € Lied Ja
n30erHeTe WHIUACHTH.

1.3 3ammra OoT UM U ra3oBse

» |||
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* JIUMBT, ra30BeTEe M MPAXbT KOUTO CE OTICIAT B pe3yJTaT Ha
3aBapsiBaHEe WIIM TUIA3MEHO psi3aHe ca BPEAHHU 3a Barero
3IpaBe.

Jloka3aHo e ue JUMBT MOPOJAEH OT 3aBAPSBAHETO MOXKE Ia
NPUYMHU PAaK WIM Ja HABpeIU Ha 3apoiulla Ha OpeMeHHa
JKeHa.

» Msnon3BaiiTe ecrecTBeHaTa BEHTWIALMA WINM CUCTEMA 3a
NIPUHYAUTEIIHA aCIIUpaLus.

* Axko 3aBapsaBaTe IIpU cinaba BCHTHJIalMA, U3I10JI3BANTE
MACKHU U aCIIMpalluOHHU aIrtapaTu.
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* 3aBapsABAaHETO B M3KIIOUMTEIHO MAJKM MOMENIEHHs TPAOBa
Jla C€ U3BBpIIBA MO Ha6HIOHCHI/IeTO Ha HaMupall ce HaOIu-
30 KoJIera.

* He usnon3BaiiTe KUCIOPOA 3a BEHTWIMpPaHE HA pabOTHOTO
MSICTO.

* VBeperte ce 4e acnupaunusaTa padoTu, KaTo CpaBHUTE KOJIIUe-
CTBOTO Ha BPEJHUTE ra30BE ChC CTOWHOCTUTE (HOPMYIUPAHU
B ITpaBujIaTa 3a 6€30MacHOCT.

» KonnuecTBOTO M HUBOTO Ha OINACHOCT HAa JUMBT 3aBHCH OT
YIOTPEOSIBAHUAT METAJI, 3AITBJIBALLIMST METAJIN 1 CyOCTaHIIU-
Ta M3MOJI3BaHa 32 YUCTEHEe U 00e3MacisIBaHe Ha JeTalInTe
3a 3aBapsiBaHe. CrenBaiiTe MPOU3BOACTBEHUTE UHCTPYKIMH
U MHCTPYKIMUTE Ja/ICHH B TEXHUYECKUTE CXEMHU.

» He 3aBapsBaiite 61130 10 MPEUNUCTBATETHU U OOSIHKUIACKHI
CTAHILIWH.
ITocraBere OyTUIKUTE ChC CI'BCTEH ra3 Ha MACTO ¢ gobpa
BEHTWJIALIMSL.

AE 1.4 3amuTa OT moXkap U eKCIUIO3UH

M 321Bap’quI/IHT IIPOLEC MOXKE Iad IMTPUYIMHH ITOXKAP NI CKCIUIO3HA.

» Ilpeau 3anmouyBaHe Ha padoTa, MOYUCTETE PAOOTHOTO MSCTO
OT OIIACHU ¥ BB3IUIAMEHUMU MaTepHAIIH.
3ananuMuTe MaTepuaiu TpsOBa 1a ca Ha moHe 11 merpa ot
obacTTa Ha 3aBapsiBaHe, WIM TPsOBA J1a ca 3aIIUTEHH 10
MOAXO/ISIL HAYHH.
Hckpute m HakeXeHUTE YaCTULM UMAT TojsIM OOXBaT U
MHUHAaBaT U Ipe3 MaJKu oTBopu. ITasere xopara u nmyiie-
CTBOTO.

* He 3aBapsiBaiiTe B 6:1M30CT 10 CHIOBE MO HAJISITAHE.

» He 3aBapsBaiiTe B 3aTBOPEHH KOHTEHHEPU WIIN TPHOU.
BuumMasaiite npu 3aBapsiBaHe HAa TPHOU U KOHTEHHEpU 10pU
TE€ J1a ca OTBOPEHM, MPA3HU M HAITBIIHO TOYNUCTEHH. Bcekn
OCTaTBK OT ra3, FOPUBO, MAClIO WIM IIOJOOHM MaTepHau
MOXe J1a TPUYMHU EKCIUIO3HSI.

» He 3aBapsiBaiiTe B O1130CT 10 €KCIUIO3UBHH MTPaxoBe, ra30Be
WA TIApH.

« Koraro CBBPIIUTE CHC 3aBAPIBAHETO CE€ YBEPETE, Y€ BEpUTa-
Ta MOA HAITPEIKEHUE HE MOXKE J1a HallpaBU KOHTAKT C KOATO U
Ja € 3a3€MEHa 4acT.

» ITocraBere mnoxaporacuTea B OIU30CT 10 pPabOTHOTO
MSICTO.

1.5 IlpeamnazHu MepKW MHpU HU3IOJI3BaHE
Ha Ta30BU OyTUIIKU

* NuepTHO — ra3oBuTe OYTUIKU CHABPIKAT a3 MOJ HAJSTaHe,
KOMTO MOXe [1a eKCIUTIOoAupa. AKO Oe30MacHUTE YCIOBUS Ha
TPAHCIIOPT Ca CBEACHH 10 MHUHUMYM, CbXPAaHEHHETO U YIIO-
Tpebara UM MOe J1a He ¢ Oe30TacHa.

* Byrwikurte TpsOBa aa CTOST U3NPAaBEHW A0 CTEHATa WJIM
JIPYTU TOJUIbPKAIIN CTPYKTYpH, Taka 4e Jla HE MOXe Jaa
TajHe.

* 3aTBopere Karaka 3a J1a 3alllUTUTEe BEHTHIBT IPH TPAHCIIOPTH-
paHe, BbBEX/IaHE B €KCIUIOATALUS U B Kpas Ha 3aBapsBaHETO.

* He u3naraiite OyTuikaTa Ha JUPEKTHA CII'bHUEBA CBETJIMHA,
BHE3AIIHO M3MECHEHME Ha TemIeparypaTra, TBbPIAE BUCOKHU
UJIU TBBPJE HUCKU TEMIIEPATYPU.
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» JIpbKTe OyTHIIKUTE Jajied OT IUIaMbLH, IEKTPUYHH [IbIH,
TOPEJIKHU, MUCTOJIETU U JIECHO3AMAIUMHU MaTEPHAIIN U3IPbC-
KaHH OT 3aBapsIBAHETO.

» JIppxkTe OyTWIKUTE Aajled OT 3aBapbuHU U EIEKTPUYHU
BEPUTH.

° Hp"b)KTe IJIaBaTa CU JaJIed OT M3XO0/[d Ha rasoBaTa 6yTI/IJ'IKa,
KOraTo OTBApPATC BECHTHUJIA.

* Bunaru 3aTBap;{ﬁTe 6yTI/IJ'[KOBI/IHT BCHTHUJI B KpadAT Ha 3aBa-
PABAHETO.

* Huxora He 3aBapsBaiiTe OyTUIKA C ra3 O[] HaJISATaHe.

° ByTI/IJ'IKa CbC CI'bCTEH BB3YX HHKOI'a HE Tpf{6Ba Ja 61:,[[6
CBbp3BaHa JUPECKTHO C pE€AylIrpa Ha MalllMHaTa.

— e |1.63amura OT TOKOB yaap

TokoBuAT ynap Moxe a1a Bu youe.

W30srsaiite Jda JOKOCBATC 4YAaCTH OT MalllMHATa, KOUTO Ca
MO HAITPEKECHUE, TOKATO Ca AKTUBHU (FOpeHKI/I, IMHUCTOJIETHU,
3a3€MUTCIIHU Ka6CHI/I, CJIICKTPOAU, TCJI, POJIKUTEC U MAKAPUTC
Ca CJICKTPUYHO CBbP3aHU ChC 3aBapbUHUA Kp”bl").

VBepeTe CC, 4€ CUCTEMATa W 3aBapyHKa ca CICKTPUYIHO
U30JIMPaHU, YpPE3 U3IMOJI3BAHETO HA CyXU OCHOBHU U ITO0BE,
KOHUTO Ca C 1oCTaTbyHa 3€MHaA U30J1alus.

YBepeTe C€ Y€ cucremMara € CBbp3aHa BAPHO U TOKOU3TOYHU-
KBT € CH’d6)IeH CbhC 3a3€MsBalll IIPOBOJHUK.

He mokocBaiiTe Be rOpeNIKU WJIH JIBA €IEKTPOIHU IbprKada
€IHOBPEMEHHO.

AKO TIOYYBCTBATE TOKOB yJap, CIPETE 3aBapSBAHETO He3a-
0aBHO.

VeTpoiicTBOTO 3a 3amanBaHe U crabuiam3upaHe Ha
Jbrata € M3paboTeHO 3a pbyuHA WIM MEXaHUYHA
yrnotpeoa.

(2

VobokaBaHeTO Ha TOpENKaTa WM 3aBAPbUHUTE
kabenu ¢ moseue OT § M yBeIMUaBa PUCKa OT eJIeK-
TPUYECKH ynap.

1.7 EfeKTpOMarHuTHY MOJIETa U CMYILICHUS

(R

3aBapBUHMAT TOK MUHABAIIL IIPe3 KaOeIUTe U MPOBOTHHUITNTE
Ha MallliHaTa o0pa3yBa eJIeKTPOMATHUTHO IOJIE B 3aBapbu-
HUTE KabellM U caMaTa MallliHa.

EnexTpoMarHnTHUTE 10T MOTaT Ja ce OTpas3sT Ha 37apa-
BETO Ha XOpaTa, KOUTO Ca U3JI0KEHH Ha TAX MPOIBIDKUTEITHO
BpeMe.

ENeKTpOMAarHUTHHUTE MMOJIETA MOTAT Ja IIOTpeyar
Ha arapaTtu KaTo U3KYCTBEH BOJa4 HA CbPLETO UIIN
CIIyXOB amapar.

Xopa ¢ U3KYCTBEH BOJa4 Ha CHPIIETO, TPIOBa J1a Ce KOHCYI-
TUPAT JIEKapsT CU INpey Ja 3allOYHAT Jla Ce 3aHMMAaBaT ChC
3aBapsiBaHe WIM IUIA3MEHO psi3aHe.




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 BHCOKHSIT IyCKOB TOK Ha TOBa MOIIHO OOOpY/BaHe,
€ BB3MOXXHO BIIMSIHME BBPXY KaueCTBOTO HA MOIIHOCTTAa Ha
3axpaHBaiaTa Mpexa. [lopajiu Ta3u mpuyrHa 32 HIKOM TUIIOBE
o0opyaBaHe (BMX TEXHUYECKUTE TAHHHN ) MOKE JIa ChIIIECTBYBAT
HAKOU OI'PAHUYCHUSA ITPU CBBP3BAHCTO, UBUCKBAHUA OTHOCHO
MAKCHUMAaJTHHUSI UMITEJTaHC Ha MpekaTa (Zmax) Wi U3MCKBaHe
32 MMHUMAJIEH KanaiureT (Ssc) Ha 3axpaHBaHe [P TOUYKATa
Ha CBBP3BaHE KbM Mpexkara. B To3u ciyyail MOHTaXHUKBT
WK TIOTPEOUTETAT Ha 00OPYABAHETO TPAOBA 1A CE YBEPHU, aKO
€ HeOOXOMMMO Upe3 KOHCYITAIUS C MPEKOBUS TOCTABUKK, e
0060pyIBaHETO MOXKE J1a ObJIe CBbP3aHO.

B Hsixoun cliydyau € MpernopbUYUTEIIHO [1a CE EKpaHUpa 3aXpaHBa-
AT Kabesl KbM MallliHATA.

—~—
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Pabornu xabenu

3a na HamanuTe eeKTHT Ha eIIeKTPOMATHUTHUTE ITOJIETA CIIe/I-

BaiiTe CIIeIHUTE MHCTPYKIINU:

- Kpaero e BB3MOXHO chbepere 1 0be30IaceTe 3a3eMsIBaIIUTE
1 3aXpaHBaIIUTe KaOelu 3aeTHO.

- Huxora ne yBuBaiiTe 3aBapbuHUTE Kabenu okoio cebe cu.

- He 3acraBaiiTe Mexmy 3a3eMsBALIMAT U 3aXpaHBAIIUAT
kabenu (IpBKTe U ABaTa Kabena OT eHa U ChIa CTpaHa).

- KabGenute TpsOBa 1a ca Bb3MOXKHO Hall-K'bCH, A4 Ca MO3UIH-
OHUPAHU BB3MOXHO Haif-OIM30 eAMH 10 APYr WM IPHOIU-
3UTEITHO HA €THO U ChIIO 36MHO PABHHUIIIC.

- MamnnaTa Tps6Ba a € Ha U3BECTHO Pa3CTOsIHME OT obrac-
TTA Ha 3aBapsBaHe.

- Paboruute kabenu, TpsiOBa 1a ce IbPKAT HA CTPaHa OT OCTa-
HaJuTe Kabemu.

3a3eMsBaHe

Heobxomumo e 3a3emsiBaHe Ha paOOTHUS ACTAWI C I1eJT HaMma-
JISBAHE HA PUCKA OT TOKOB yhap. 3a3eMsIBAHETO Ha pabOTHUS
JieTaii Tpsa6Ba 1a Objie HAPABEHO B ChOTBETCTBHE C HAILIMO-
HAJIHUTE HOPMH 3a TOBA.

3a3eMsBaHe Ha PaOOTHUS IeTaI

Heobxomumo e 3a3emsiBaHe Ha paOOTHUS AETAWI C I1eJT HaMma-
JISBAHE HA PUCKA OT €JIEKTPOIIOK. 3a3eMsBAHETO HA PAOOTHUS
ﬂeTaﬁﬂ Tpﬂ6Ba aa 61),[[6 HAaIpaBE€HO B CbOTBETCTBUEC C HAIMO-
HaJIHUTC HOPMHU 3a TOBA.

Expanupane

Expannpanero Ha xabenn, HaMupamm ce B 01M30cT 10 padoT-
HUTe KabOeau Ha MalllMHAaTa, LIe JOBEAe 10 HaMaJsABaHE Ha
pHCKa OT CMYILICHUSL.

S
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- HaMa BB3MOXHOCT 3a JOMMP HA OMACHU YAaCTU C NMPBCTH.
3amuTa OT MPOHUKBAHE Ha YY)KAM BBHIIHU TeJla C TUaAMEThD
MO-TOJISIM WJIM paBeH Ha 12.5 mm.

- 3ammra oT ABXK1I ¢ Brea 60°C.

- JlokaTo MOJBI)XHUTE YACTH HA MAlllMHATA He paboTiT, TS €
3aIMTEeHa OT BPEAHUS e(eKT Ha MpOoCMyKaHaTa BOJA.

2 UHCTAJIMPAHE

1.8 3amuren xiac

Wncramupanero TpssOBa ja ce M3BBPIINA CAMO OT
clielMaJIn3upaH NepcoHall, OTOPU3UPAH OT IPOU3-
BOIUTEIIS.

ITo BpEME€ Ha HHCTAJIaluATa, TOKOU3TOUHUKDBT

a’@ TpH6Ba Ja € U3KIIIOYEH OT MpexXara.
IIII'
S~

IMocnenoBarenHoTo U napajeiIHOTO CBbP3BAHE Ha
TOKOU3STOYHHUIUTE € 3a6paHeHo.
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- MamuHara e CHa6,E[eHa C IPpBbXKKa, 34 PbYHO IPEHACAHE.

He nonuensBaiiTe TerIoTo HA MalllMHATA: BUXKTE
v

2.1 Baurane, TpaHCIIOPT U pa3ToBapBaHe

TCXHUYCCKUTEC XaPaAKTCPUCTUKU.

He Tpancnoprupaiite MalmuHaTa HaJl Xopa.

He nzmyckaiite nim mocTaBsiiiTe Mo HATUCK MAIIIH-
Hara.

2.2 Ilo3uunoHupaHe Ha MalIMHaTa

Crnia3BaiiTe ciieJHUTE IIpaBUIIA:

- Ocurypere JjieceH IOCTBII 10 KaOeIUTe U KOHTPOIHHS
MaHeJ.

- He mocrassiiTe MammuaTa € MHOTO MaJIKH IIPOCTPAHCTBA.

- He nocrassiiTe MammHara Ha MecTa C HAKJIOH HA TIOBbPXHU-
HaTa no-rojsiM ot 10°C cnpsiMo XOpU30HTAJIA.

- ITocraBere MammHaTa Ha CyX0, YUCTO M TOAXOSIIO IIPOBE-
TPSBAHO MSCTO.

- 3ammreTe cucTemMara Cpelly CHISH IbXK/ U CIIBHIIETO.

2.3 Cbp3BaHe

D&

MamuHata e cHabOieHa ¢ 3aXpaHBaly Kabelu, 3a CBbpP3BaHe
C Mpexara.

MainuHaTta MoXe 1a ObJie 3aXpaHeHa:

- MoHodazno 230 V

BHVMMAHME: 3a na npenoTBpaTuTe HapaHsIBaHe-
TO Ha XOpa WJIM NOBpe/ia Ha MallliHaTa, IpoBepeTe
n30paHOTO HAINpPEXKEHHE HAa MpeKaTa U Ipeinasu-
TeJINTE MPEIH /1a CBHPIKETe MalllnHaTa B MpeXKaTa.
CpI110 Taka MpoBepeTe 3a3eMsIBAIIUAT Kalel.
VipasiieHHeTO Ha MallMHATa € rapaHTHpaHoO 3a
+15-15% oTKkIOHEHUE Ha HAPEKEHUETO OT HOMU-
HaJHAaTa My CTOMHOCT.

&=

I
Marmmnara Moxe 1a Obe 3aXxpaHeHa OT TeHepaTop,
IIpU YCIIOBUE, Y€ Ce TapaHTUpa CTAOMIIHO 3aXpaHBa-
10 HampeskeHue oT £15% ot 3ajaaeHara oT Npous-
BOJMTENS HOMMHAJIHA CTOMHOCT, BbB BCHYKU Bb3-
MOXHHM PAOOTHH YCIIOBHS U C MAKCUMAJIHO 3aXpaH-

BaHe OT TeHepaTopa.

IIperoppuBa ce reneparopa ga € ABa IBTHU IIO-
lw" MOIIIEH OT TOKOU3TOYHUKA 32 MOHOGa3Ho u 1.5 3a
~—~

-

TpudaszHo.

ITpenopbuBa Ce HM3MOI3BAHETO HAa EJICKTPOHHO
YIPaBJIsIBAHU T€HEPATOPHU.

3a Ge3omacHO M3MOI3BaHe, CUCTeMara TpsiOBa 1a e
3a3eMeHa. 3axpaHBaIuAT Kabel e CHaAO/IeH ¢ TIpo-
BOJHUK 3a 3a3eMsiBaHe (KBJT — 3€JICH).

EnexTpuueckoTo NOABBP3BAHE HA MalllMHATA
TpsiOBa Aa ObJe U3IIBIHEHO OT KBaM(UIUpaH
TEXHUK.

Eaunusar ot 3axpaHBanuTe Kabeiau e ¢ 3eJ1eH0/ KbITa MapKu-
POBKa U CITY’KHU 3a 3a3eMsIBaHe.

To3u xaben TpH6Ba Ja C€ M3IOoJI3Ba caMO M CJIUHCTBCHO 3a
3a3€EMsABAaHE.

H3non3Baiite camo Ierceji, CbOTBETCTBAIIN HA CTAHAAPTUTE
Ha CbOTBETHATA AbpiKaBa.

2.4 ucranupane

Cebpssane 3a PEJ13, MMA 3aBapsiBane
CBBp3BaHETO MOKA3aHO Ha (hUTypaTa € 3a 3aBaps-

BAaHE C O6p’dTHa TIOJIAPHOCT. 3a ma TIOJIYyUYHUTEC IIpaBa
TIOJIAPHOCT, pa3MCHETE MECTaTa HAa CBbP3BAHE.

- Csoppxere (1) xaben macaTa KbM OTPHULIATETHUST U3BOJ (-)
(2) Ha TOKOM3TOYHHUKA.

- Ceppxkere (3) IbpKAYBT 32 €IEKTPOAU KBM MOIOKUTEITHUAT
u3Boj (+) (4) HA TOKOM3TOYHHUKA.
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Cabp3spane 3a BUI 3aBapssane 3 OIIMCAHUE HA MAILIMHATA

@ 11(8)X12(10(6 3.1 O6wmo onucanue

To3u TIOCTOSIHHOTOKOB HMHBEPTOPEH TOKOM3TOYHHUK MOXKE [Ia
U3BBPIIBA C OTVIMYHU PE3YJITATU CIICTHUTEC TUIIOBE 3aBapsBAHC:
w4 - PEJI3
Q R - BUT 3aBapsiBaHe ¢ BUCOKO-YECTOTHO 3allajiBaHEe Ha Jbrara
+ ot pascrostaue (BUI' HF-START) u xoHTpoN Ha nogaBaHe-
TO Ha ra3 ype3 OyTOHA Ha ropenkara
- BUI 3aBapsiBaHe ¢ KOHTAKTHO 3alajiBaHe HA JIbraTa, upes
HaMaJIIBAHC Ha IPOTHUYAIIUAT TOK M KOHTPOJI Ha IIoaa-
BaHETO Ha ra3 upe3 OyToHa Ha ropenkara (U30UpaeMo OT
Hacrpoiikn).
5 @ B 3aBapbUHNTE UHBEPTOPH, U3XOAIIUAT TOK HE C€ BIIUSC OT
MPOMEHUTE B 3aXPAHBAIOTO HANPEKCHUE M IbJDKMHATA Ha
asrara, U, ako ca Hepd)eKTHO HaCTpPOCHHU, 3aBapsiBaT C MHOI'O
100pO Ka4ecTBo.

- Cebpikere (5) kaben Macata KbM MOJOKUTEITHUIT U3BOJ (+)
(6) HA TOKOM3TOYHUKA.

- Csppxere kymwiynra Ha BUTI ropenkara (7) kbM u3BOAa 3a
ropenka (-) (8) Ha TOKOM3TOYHHKA.

- CpbpiKeTe ra30BUAT IIJTAHT OT OyTHIIKATa KbM 3a/{HaTa ra30-
Ba BPB3KA.

- Cabpikere curHasHus kaben (9) Ha ropenkara KbM IOIXO/As-
st konekrop (10).

- Cabpikere razoBus nuianr (11) xpM nogxopsiiara CBpb3Ka
(12).

3.2 Ilpenen maHen 3a yrpaBieHNUE

CucreMa 3a aBTOMATH3AIMs 1 POOOTHKA

boéhlerjedng

3axpaHBaHe
CurHanusupa 3a CBbP3BaHETO Ha MaIllMHATa C Mpexa
Ta ¥ BKIIFOUBAHETO M.

O6ma anapma

CurHanusvpa Bb3MOKHATA WHTEPBEHIUS HA 3aIIUTHI
Te yCTPOICTBA , KATO TEPMHUYHATA 3aIINUTa (KOHCYITH-
paiite ce Cbc CeKIms ,,AJTapMHU KOIOBE™ ).

- Cebpere curHamaust CAN-BUS kaber 3a KOHTPOII Ha BEHIITHA
ycrpoticta (kato RC, RI...) kM choTBeTHMS KOHEKTOD (1).

- BkapaliTe KOHEKTOpa M BBPTETE IPBCTEHA IO MOCOKA Ha
YACOBHUKOBATA CTPEJIKA, JJOKATO YACTUTE CE 3aKPEersT Ipa-
BUJTHO.

ITon nHanpexenue (power on)
CMrHanmsnpa HAJIMYUETO HA HAIIPEIKCHUE B U3XOHUTE

BPB3KU Ha MaIllMHATA.
Ludposu Bxomsum curuanu (RI1100)

B 00

- CTAPT 3aBapbYHA METOIN
-TA3 TECT IMo3BoNABa HACTPOIKA HA (PYHKIIMUTE M TAPAMETPUTE,
- ABAPUEH CJIYUAM KaKTO OT PhUEH, TaKa U OT

ABTOMATHYEH 3aBaAPBUCH PEIKUM
Amnasnorosu Bxojsiu curuainu (R1100)

- 3aBapbyeH TOK PpuHO 3aBapsiBane

Hudposu uzxomsuwm curnamu (R1100)

- THauKaIus ye MaIllMHATa € TOTOBA 3a EKCIIIOATAIUS
- MHnukanus 3a 3amajieHa apra

- MHIUKALKS 32 HAJIMYUe Ha ra3

3aBapbyeH Ipoliec
ITo3BosnsgBa n360p Ha BUJIA 3aBapsIBAHE.
Enexrponno 3aBapsiBane (MMA)

“Komncynrupaiite ce ¢ ppkoBoACTBOTO ¢ uHCTpyKIimuTe (R1100).”
BUT 3aBapsBane

B aByTaxKTOBHAT peKMM HA pabOTa, HATUCKAHETO Ha OyTO
Ha MPEIU3BUKBA MPOTHYAHETO HA a3 W 3allaJIBAHETO Ha
JIbrara; KOraro OTITyCHeTe OyTOoHAa TOKBT IUIABHO Hama-
JISIBa JIO HYJIa; IPU ITyCKaHe Ha OyToHa 3aBapbUHUS TOK
IUTABHO HAMaJIsiBa J0 M3KIIIOYBAHE HAa MAIlMHATA, oA~
BAHETO Ha 3aIlUTEeH Ta3 CIIMpPa CJIe/T 3a/14/IEHOTO BPEMe.
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BUI 3aBapsiBane

B yeTnpuTaKTOBHUAT peknM Ha paboTa, MEPBOTO HATHC-
KaHe Ha OyTOHA MpPEeIU3BHUKBA MPOTHUYAHETO Ha 3alU-
TEH ra3; KoraTro ro OTIIyCHETe Jbrara ce 3aajiBa.
CreBalioTo HATUCKAHE U OTIIyCKaHe Ha OyToHa Iipe-
JIM3BUKBA IUIABHO HAMAJIIBAHE HA 3aBAPBYHUS TOK /10
M3KITIOYBAHE HA MallliHATA W TIOJaBaHEe Ha 3aIUTEH
ra3, KOUTO CIHpa Cie] 3a1aJeHOTO BPEME.

WNmmyncen pexxum Ha paboTa
ITOCTOSHEH Ttok

Wmmnyncen Tox

Tox ¢ CPEJJHA YECTOTA

Ppbuka 3a rmaBHM HACTPOUKU

ITo3BosiBa HacTpoiikara Ha U30paHUAT Ha rpaduka 9
napameTsp. CTOHHOCTTa My Ce TIOKa3Ba Ha ANCIIIEH §.
[To3BonsiBa BIM3aHETO B HACTpoWku, u3zbopa u
HacTpoiiBaHe Ha 3aBaPBbUYHUTE MTApAMETPH.

Hucruiei

Ha Hero ce m3mucBar OCHOBHHTE 3aBapbyHM I1apa-
METPH Ha MallMHaTa 10 BpeME Ha CTapTUPAHETO,
HACTPOWKHUTE, OTYUTA TOKHT W HAMPEKECHUETO IO
BpeMe Ha 3aBapsIBAHETO, U KOJOBETE HA alapMUTe.

3aBapbYHU HapaMETpU
I'padukaTa Ha MaHeNbT MO3BOJISIBA HACTPOWBAHE Ha
3aBapbYHUTE ITapAMETPU.

3aBapbueH TOK

ITo3BosnsiBa HacTpoiikaTa Ha 3aBAPBUHMAT TOK.
[TapameTbpbT ce HacTpoliBa B amriepu (A).
Munumym — 3A Makcumym — Imax, padpuyano — 100A
OCHOBEH TOK

Upes Ta3u GyHKIHUs Ce HACTPOHBA OCHOBHUSAT TOK IPHU
IyJicupaiuTe 1 0bp30 — MyJICUPALIUTE PEKUMH.
IMapamerpu: Amnepu (A) - ITpouent (%).

Munnmym — 3A-1%, makcumym — Imax-100%, padpuda-
HO — 50%

ITyncuparma yectora

AKTHBHUpA I1yJICOB METOJ] Ha padoTa.

ITo3BonsiBa peryimTaHeTo Ha IyJIcOBATA YECTOTaA.
ITo3BossiBA MOCTUIAHETO Ha I10-100pU 3aBAPBUYHU
pesyaTaTu Ipu paboTa ¢ THHKM MaTepHald U TO-
100Bp 3aBapbueH 1med.

[Mapamerpu: Xepu (Hz) - Kunoxepn (KHz).
Munumym — 0.5Hz, makcumym — 2.5KHz, ¢pabpuuno
4Hz-100Hz

Hamanssane

ITo3BosiBa 1a HacTpouTe GaBEH IPEXOX OT 3aBapby-
HUAT KbM KpaitHUAT ToK. [lapaMeTspbT ce HacTpoiiBa
B CEKyHH ().

MuHuMyM — U3KII04eH0, MakcumyM — 10.0s, pabpuu-
HO — U3KITIOUEHO

3ammreH ras

C ta3u (yHKIMS HACTpOliBaMe TOTOKBT Ha ra3 B Kpas
Ha 3aBapBYHUSAT MPOIIEC.

[MTapameTbpbT ce HACTPOIBA B CEKYHIH (S).

Munumym — 0.0s, makcumym — 25.0 s, pabpuyHo— syn

3.3 Hacrpoiiku

ITo3BomnsiBa HaCTpOﬁKaTa Ha pe€auna napamMeTrpu crnomMaraiiu
3a 0-A00POTO M CUTypHO 3aBapsiBaHe.

HacrpoiiBamure ce napaMeTpu ca OpraHu3upaHy BbB BPb3Ka
C 3aBAPBUHMST MPOLIEC U UMAT COOCTBEH LUGBPEH KOI.

BXO,ZL B H&CTDOﬁKI/Ii CTaBa 4YpE€3 HATUCKAHE Ha KOAUPAIIUAT
K104 32 3 CEKyH/IU. (HOTBLp}KZ[aBa C€ OT M3IIMCaHaTa B LICHTb-
pa Ha JucIuies HyJa).

N360p m HacTpoiika Ha >KellaHWTE IMapaMeTpu: CTaBa upe3
3aBbPTAHC Ha KOAUPAIIUAT KIIIOY, JOKATO CC M3NHIIC KOADBT
OoTroBapsAll Ha MAACHUAT NapaMETbp. AKO B TO3W MOMECHT
HATHUCHETE KOAUPAIIUAT KITIOY, CTOMHOCTTA HaCTpOE€Ha 3a TO3U
napaMeTbp MOXKE Ja CE U3IUIIC U Ja CE HACTPOU.

I/ISXO,Z[ oT HaCTpOfIKI/II 3a Ja U3JIC3€TC OT CCKIMsATA 3a HaCTpOﬁ-
BAaHC HA IMapaMeTbpa HATUCHETC KOAUPAIIUAT KIIOY OTHOBO.

Cnucwk Ha HacTpoiBamuTe ce mapamerpu (PE3)
0 3anasu u usies
TTo3BossiBa 1a ce 3ama3sT HaIpaBeHUTE IIPOMEHH U 1a
ce uznese ot Hacrpoiiku.
Hynupane
Bpblia BcHuky napaMeTpu KbM (pabpHuHUTE UM CTOH-
HOCTH.
2 PEJ3 cuneprus
ITo3BonsiBa 1a HACTpOMWTE cujlara Ha Jbrara, upes
n30MpaHe Ha TUIA U3IIOJI3BAHU €JIEKTPOIM.
Obasuunn
1 Pytunosu
21lenyo3an
3CroMaHeHn
4 AnymuHueBU
SUyryHeHu

dabpuuno 0
M360pbT HA mpaBwIHATA TUHAMUKA Ha Abrara Io3-
BOJISIBA MAKCUMAJIHO MU3BIMYaHE HA MPEAUMCTBATA OT
TOKOM3TOYHHMKA C OIJIE Jla Ce JOCTUIHE Hai-100Bp
3aBapbyeH IIpolec.
OTIMYHATa 3aBapsieMOCT Ha €JIEKTPOIMTE HE € TapaHTH-
paHa (3aBapsieMOCTTa 3aBHUCH OT Ka4yeCTBOTO Ha KOHCY-
MaTUBHUTE U TSAXHOTO ChXpaHEHHE, OT pabOTHHUTE 3aBa-
DPBYHH YCIIOBUSL, OT PA3IMYHUTE MPUIIOKEHUS U T.H.)

3 Hot Start
[To3BomsiBa HacTpolikaTta Ha cToWHOCTHUTE 3a hot start
ommmsata B PE/[3. Upes Tta3u ¢yHKIMS ce HACcTpoiiBa
hot start omusita BbB (ha3uTe Ha 3amajBaHe HA Ibra-
Ta, KOETO yJIECHSBA CTapTa.
[TapaMeTbpbT ce HACTpPOIiBa KAaTO NPOLEHT OT 3aBa-
PBUHUSAT TOK.
Munnmym 0%, maxcumym 500%, pabpuaro 80%

4 Cuna Ha qprara
[To3BossiBa HACTpOMKaTa Ha CWiIaTa Ha Jbrara B
PEJ3 pexxum. Upes Ta3u omnimust ce HaCTpoiBa cuiara
Ha JMHAMUYHATa XapaKTEePUCTHUKA, KOETO YIIECHSBA
3aBapymKa.
HacrpoiiBa ce mporeHTHO (%) OT 3aBapbUHUSAT TOK.
Munumym 0%, makcumym 500%, dbadbpuano — 30%

5 Hanpexenue Ha qbprara
[To3BonsiBa HACTPOIKAa HA HANPEKEHUETO MPH KOETO
JIbraTa ce U3KII0UBA.
ITo3BosnsiBa 10-100pO yIpaBiIeHNe MIPU PA3IMYHU YCIIO-
BUs Ha cpenara. Hanmpumep, py TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe,
HHCKOTO HAIIPEKEHHE 33 OTKAYBAHE Ha Ibrara HaMaJIsiBa
OpOST Ha TIOBTOPHUTE YIAPU Ha JbraTa, KOraTo OTMeCT-
BaTe €JIEKTPOJd OT JeTaiyla, HaMalsgBa IPBCKAHETO,
M3rapsiHeTO ¥ OKCHAMPAHETO Ha JIeTaiIa.




Axo u3Mon3Bare CJIIEKTPOAU KOUTO U3UCKBAT I1O-T'OJIAIM
BOJITAX, C€ MPENIOPHUBA Jda HACTPOUTE IO-T'OJISIM T'OPEH
npar Ha 3alIMTHOTO 3aracsiBaHe 110 BpEME Ha 3aBapsiBa-
HETO.

Huxora ne HactpoiiBaiiTe 0-BUCOKO HaIpexeHne
i Ha OTJENAHE Ha AbraTa OT TOBa, KOETO CE OTIENS
OT TOKOU3TOUHUKA.

HacrpoiiBa ce B Bostose (V).

MunumyMm — 0.0V, makcumym — 99.9V,pabpuyno — 57.0V
ITo3BossiBa He 3aJIeNIBAHETO

Upes Ta3u ONuus e OCHIIECTBSABA 3AICTIBAHETO WIIN HE
3aJIENIBAHETO HA EJIEKTPOJIA.

[To3BoMsIBa HAMAIIABAHETO HA 3aBapBUHMAT TOK 710 0A B
Cllydail Ha KbCO CBEAUHEHUE MEXIY €JIEKTpoJa U JeTaii-
Jla, 3alMTaBa MUCTOJIETa, EJIEKTPOAA U 3aBapuMKa, KaTo
rapaHTupa 0e301acHOCT B CbOTBETHHUTE YCIIOBHSI.

T10 MMOAPA3BUPAHE Antucrarnynara ¢yHKUUS €
AKTHUBHA

MN3KJIIFOYEHO AmHTucTaTHYHATAa (QYHKIUS HE ©
aKTHBHA

IIpar Ha cuiata 3a psi3aHe Ha gbrara

Tasu onuus 1aBa BB3MOXKHOCT 3a HACTPOIKa Ha CTOM-
HOCTTa Ha HAIPEKEHHETO Ha KOETO TOKOM3TOYHUKBT
3aXpaHBa HAPACTBAHETO HA TOKA HA CHJIaTa Ha IbraTa.
[To3BomsBa MOTyyaBaHEeTO HA PA3IMYHA CHJIA HA Abrata.
Hucek mpar: psakoTo U3MoI3BaHe HAa CUIIaTa Ha Jbra-
ta (arc-force) cp3maBa MHOTO CTAOMIIHA, HO HE MHOTO
peakTUBHA JIbra (MaealHa 3a 3aBapyHlUd EKCIIepTH U
JICCHU 34 3aBapPsABAHE €IEKTPON).

Bucok mpar: gecrara ynorpeba Ha cuiara Ha abratra
Ch371aBa JOCTA MO-HecTabuIHA Abra U peakTUBHA AbTa,
KOETO IT03BOJISIBA MOTIPABSHETO HA JAOIIYCHATH IPELIKU
OT IOTpPeOUTENs, UM KOMIIEHCUPAHE Ha XapaKTepHc-
TUKUTE Ha eJIEKTpoAa. (MAeaIHO 32 HenPOo(hECHOHAIHI
3aBapUMIM U TPYIHO 3aBapsBalli €JIEKTPOIN).
HacrpoiiBa ce B Bonrose (V).

Munumym — 0.0V, makeumym — 99.9V,pabpuyno — 8.0V
Dynamic power control (DPC)

IMo3BosiBa m360pa Ha xemanara V/I xapakrepucruka.

I = C IlocrosiHeH TOK
IToBummaBaHeTo MM HAMAJIIBAHETO Ha IBKMHATA HA
Jbrara He BIIMSE Ha 3aJaeHus TOK.

(t baszwunu, Pyrtunosu, Kucema, CromaHeHw,
Yyrynenu

1+20* Hwusxomsma XapaKTepUCTHKAa C HACTpoWBalia
ce CTBIIKA.

[ToBHIIAaBAHETO HA JBJDKUHATA HA JAbrara IMpUYUHSBA
HaMmaJsiBaHe Ha TO (M 0OPaTHOTO) CIIOpeN 3a/1a/ieHara
croitHoct ot 1 10 20 A/V.

(t Lenyo3nu, AirymMuHUIEBU

P = C* TlocrosiHHO 3axpaHBaHe

HapaCTBaHeTO Ha OBJDKUHATA Ha Jbrara nNpuiyuHsBa
HaMaJISIBAHETO HA 3aBAPBUYHUAT TOK ChIVIACHO 3aKOHA:
VI=K.

(t Llemyo3Hn, AmyMUHUEBU
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VBenuuaBaHeTO Ha CTOMHOCTTA HAa CHJIaTa Ha Jbrara
HaMallsiBa PHUCKa OT 3aJieNBaHe Ha eJIeKTPoa.
Benmmuuan
[To3BonsiBa mM300Opa Ha BEIMYMHATA, KOATO IIME CE
M3IKUCBa Ha aucruies 8.
OPeanen Tox
1Peanno Hanpexenue
2be3 BenuuuHU

dabpuyno — 0

Beuien napamersp CH1 MIN

ITo3BossiBa yrpaBlIeHMETO Ha BBHIIHUS Mapamersp |
(MUHUMAaITHA CTOMHOCT).

Bwumen mapamersp CH1 MAX

[To3BomnsiBa ympaBiIeHNETO HA BBHHIIHMS MapaMeTsp |
(MakcuMaaHa CTOMHOCT).

Cuita Ha 3ByKa

Hacrpoiika Ha cuinaTta Ha 3ByKa.

MunnmyM — n3kiIoueH, MakcumMyM — MAX 10, pabpud-
HO — 5.

Kontpact

Hactpoiixka Ha xontpacra Ha LCD aucrutes.
MWUHUMYM — U3KITIOUEH, MakcuMyM — 15, dabpuyno — 7
3aHyisiBaHe

BpPBILA BCUYKU HACTPOUKHU KbM (paOpUUHOTO UM Che-
TostHUE U (paOpPUUHUTE UM CTOHHOCTH.

Crncpk Ha HacTpoiiBammte ce napamerpu (BUI)

0

3anasu u usines3

ITo3BossiBa 1a ce 3ama3ar HalpaBeHUTE IIPOMEHH U J1a
ce uznese ot Hacrpoiiku.

Hymupane

Bpblia Bcuku napamerpu KbM (pabpryHUTE UM CTO¥-
HOCTH.

3amureH ras

ITo3BonsiBa HACTpOWKa Ha MPOTHYAHETO HA 3AIIUTEH
ra3 Ipeu 3alaJBaHeTo Ha JIbrara.

ITb1HM ropesnkaTa ¢ ra3 ¥ IIOArOTBS cpeflaTa 3a 3aBapsi-
BaHe.

Munnmym — 0.0s, Makcrmym —25.0 s, Tio ionpazoupane —0,1s
Hauanen tok

Perynupa craproBus 3aBapbyeH TOK.

ITo3BossiBa MOCTUTIAHETO HA MO-TOPEL] WM HO-CTY/IEH
3aBapbyHA BaHa BeJHAra CJel 3aIalBAHeTO Ha Ibrara.
IMapamerpu: Ammnepu (A) - ITpoueHT (%).

Mununmym — 3A-1%, Makcumym Imax-500%, dpabpuu-
HO 50%

Haganen tox (%-A)

0=A, 1=%, ®abpuuno %

Hapacrsane

[To3BousiBa 1a HacTpouTe OABEH MPEXO OT HAYATHHST
KBM 3aBapbyHUAT TOK. [TapaMeThpbT ce HACTPOIBa B
CeKyH/H (8).

MuHUMYM — H3KITIOYeHO, MakcumyM — 10.0s, padpuy-
HO — U3KITIOUEHO

BILEVEL Tok

ITo3BonsaBa Hactpoiikata Ha BTopusT Tok B BILEVEL
peXrMa Ha 3aBapsiBaHe.

IIpu mbpBOTO HaTHCKaHE HA OyTOHA HA TOpPEJIKaTa Mpo-
THYA 3aIIUTEH ras, Ibrara ce 3anajiBa U 3aBapbUHUAT
TOK JIOCTUT'a MIJIOTHA CTOMHOCT (HSAKOJIKO amIiepa).
IIpn mepBOTO OTIycKaHe Ha OyTOHA, 3aBAPBHUHUAT
TOK HapacTBa J0 HOMHUHajHa croiHoct ,I1”. Axko
3aBApPUMKBT Cera HATHUCHE M OTIIyCHE OYyTOHBT OBP30
3aBapbYHMAT TOK HaMalsiBa /10 IMJIOTHA CTOMHOCT
“12”; upes cnenBamo 6bP30 HATUCKAHE U OTIIYCKaHe Ha
OyTOHa Cce 3aBapUMKBT Ce BpbIIa KbM ,,I117° 11 T.H.
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AKoO 3aabpKuTe OyTOHA HA TrOpeiKara 3a IO-IbIro,
TOKBT 3alloyBa Ja HaMajsiBa JOKAaTO He JOCTUIHE
KpPalHUAT TOK.
ITocpencTBoM HOBO OTIyCKaHe Ha OyTOHA, abrara
M3racBa M MoJAaBAHETO HA 3AIUTEH a3 ce MpeKparsBa
ClIe/1 3a/1aJICHUS] HHTEPBAJl OT BPEMe.
IMapamerpu: Ammnepu (A) - ITpouent (%).
Munnmym — 3A-1%, Maxcumym Imax-500%, ¢pabpuy-
HO 50%
BILEVEL Ttok (%-A)
ITo3BonsBa HacTpoiikata Ha Bropust Tok B BILEVEL
peKUMa Ha 3aBapsiBaHe.
0=A, 1=%, 2=H3KIIIOUYE€HO
JBytakroBusT pexkuM Ha BUT 3aBapsianero (Bilevel)
3aMecTBa, KOTaTO € BB3MOXKHO, UYETHPUTAKTOBUSAT
pexuM Ha pabora.
OCHOBEH TOK
Upes Ta3u GyHKIMS ce HACTPOHBA OCHOBHUSAT TOK IPU
MyJICUpAIUTE U ObP30 — MYJICUPALIUTE PEKUMH.
IMapamerpu: Ammnepu (A) - ITpouent (%).
Munumym — 3A-1%, makcumyMm — Imax-100%, padpuy-
HO — 50%
OcHoBeH TOK (%-A)
Upes Ta3u GyHKIMS ce HACTPOHBA OCHOBHUST TOK IPU
IyJICUpaIuTe 1 0bp30 — MYJICUPALIUTE PEKUMHU.
IMapamerpu: Ammnepu (A) - ITpouent (%).
0=A, 1=%, pabpuuano %
IIyncuparma yectora
AKXTHBUpa MYJICOB METO Ha pabora.
ITo3BonsiBa peryJMTaHeTo Ha ITyJICOBAaTa YECTOTA.
ITo3BonsiBa MOCTUTaHETO HA IO-J100pH 3aBapbUHU
pesyaTatu Ipu paboTa ¢ THHKM MaTepuaid U I10-
I0OBp 3aBapbueH med.
IMapamerpu: Xepu (Hz).
Munumym — 0.5Hz, maxcumym — 20.0Hz, dpabpuuno 4.0Hz
ITyncuparn pexxum Ha paboTa
Perymnupa 1ykbiia Ha IeiiCTBHE IIPH ITYJICOBO 3aBaAPsIBAHE.
TTo3BossiBa BBPXOBUS TOK JIa Ce OAIBPIKA 3a ITO-KpaT-
KO WMJI TTO-ABJITO BpEME.
[Tapamerpu: nmpoueHt (%).
Munumym — 20%, makcumym — 80%, dpadpuano — 50%
UYecrora Ha OBpP3 Mmylc
Perynupa Ha yecrorara Ha IyJca.
[To3BomnsiBa mo-pokycupana pabora u 1mo-mgo0pa cra-
OUITHOCT Ha eJIEKTPUUECKATA JAbra.
[Mapamerpu: Xepu (Hz) - Kunmoxepn (KHz).
Munumym — 20Hz, makcumym — 2.5KHz, pabpuuno —
100Hz
HawmansBane
ITo3BosiABa 1a HacTpouTe OaBEH IPEXOA OT 3aBapbu-
HUAT KbM KpalHUAT TOK. [lapaMeTspbT ce HacTpoiiBa
B CEKyHJH (S).
MuHuMyM — u3KiII04eHo, MmakcumyM — 10.0s, pabpuu-
HO — M3KITIOYEHO
Kpaen Tox
ITo3BomnsiBa HACTPONBAHETO HA KPAMHUAT TOK.
IMapamerpu: Ammnepu (A) - ITpoueHT (%).
Munumym — 3A-1%, Maxkcumym — Imax-500%,
®abpuuno — 50%
Kpaen ok (%-A)
ITo3BomnsBa HacTpoiiBaHeTo Ha KpallHUAT TOK.
[Tapamerpu: Amnepu (A) - ITpouent (%).
0=A, 1=%, ®abpuuno %
3amuTeH ras
C ra3u QyHKUUSA HacTpoliBaMe IOTOKBT Ha a3 B Kpast
Ha 3aBAPBYHUSAT MPOIIEC.

17

18

19

20

21

40

42

43

44

48

49

99

[TapamMeTspBT ce HACTPOIBA B CEKYHIH (S).

Munanmym — 0.0s, makcumym — 25.0 s, habpuuHo— syn
Craptos Tok (HF crapr)

IMapamerpu: Amiepu (A).

Munnmym — 3A, makcumym — 170A, pabpruno — 100A
BUT crapt (LIFT)

ITo3BonsBa n360pa HA METON 3a 3amanBaHe Ha Abrara:
no moxppazdupane= LIFT START (3amanBane upe3
JIOKOCBaHE Ha 3aBapsBaHUs AeTaiin), uskioueno= HF
START (Bucokxo uyectotHo 3amanBane), Default HF
START (HF START mno noxgpa36upasne).

TouxoBo 3aBapsiBaHe

C Ta3u QyHKIIUS ce BIIM3a B PeKUMa ,, TOYKOBO 3aBapsi-
BaHE” M ce HACTPOIBA BPEMETO Ha 3aBapsiBaHE.
ITo3BousiBa perynnpaHeTo Ha 3aBapb4HUS IPOIIEC.
TMapamerpu: cexyHmu (s).

MUHUMYM — U3KITIOYEHO, MakcuMyM — 99.9s, ¢pabpuu-
HO — U3KITIOYEHO

Hynupane

TTo3BousiBa akTUBUPAHETO HA (DYHKIMS PECTapT.
Tlo3BonaBa He3abaBHOTO 3aracsiBaHe Ha Jbratra Npu
NpEeMHHABaHE OT BHPXOB KBbM OCHOBEH TOK WJIU IMPHU
pecrapTupaHe Ha 3aBapbUHUS UK.

O=usKiroueHo, 1=mo moapazdupane, GpadbpUIHO — IO
noapazoupane

Jlecno crenunsiBane (BUI DC)

[To3BoisiBa  3amajnBaHeTO Ha Jbrara IIpU IIyJICOB
eJIeKTPUYECKH TOK W pEerylupaHe Ha BPEMeTO Ha
(yHKIHSITA TpEI aBTOMATUYHOTO BH3CTAHOBSIBAHE HA
MPEeIBAPUTEITHO HACTPOECHOTO 3aBAPBUYHO CHCTOSIHUE.
[To3BomsiBa Mo-100pa CKOPOCT U TOYHOCT MTPU TOYKOBO
3aBapsiBAHE Ha JIeTAWIUTE.

[Mapamerpu: cexyHau (s).

Munumym — 0.1s, makcumym — 25.0 s, pabpuuno —
H3KITIOYEHO

Benuuunu

[lo3BomsiBa m300pa Ha BETMYMHATA, KOSITO IIE CE
U3MMCBA HA quctes 8.

OPeaiien Tox

1Peanno HanpexeHue

2be3 BemnunHU

Dabpuyno — 0

Crprika 3a HacTpoiika (U/D)

ITo3BosABa 1a HACTPOITE CTBIIKATA C KOSITO 1€ Bapu-
paTe ¢ Harope-Ha0J1y Kolyerara.

MuHIMyM — IBKTIOUEHO, MakerMyM — IMAX, dabputro — 1
Behien napamersp CHI MIN

[To3BossgBa yrpaBlIeHHMETO Ha BBHIIHUS Mapamersp |
(MUHUMAaITHa CTOWHOCT).

BoHmen nmapamersp CH1 MAX

TTo3BosisiBa yrpaBJIEHHETO HA BBHIIHUS MapamMersp |
(MaxcumaJHa CTOHHOCT).

Cuna Ha 3ByKa

Hacrpoiika Ha cuiaTta Ha 3ByKa.

MunnMyM — u3kioueH, MmakcumyM — MAX 10, pabpuy-
HO — 5.

Kontpacr

Hactpoiika na xontpacta Ha LCD nucrutes.
MuHUMYM — U3KITIOUEH, MaKCUMyM — 15, padpuuno — 12
3anyisiBaHe

BPBIA BCUYKH HACTPOHKU KbM (HaOpPUUHOTO UM Che-
TosiHUE 1 (PAaOPUIHNTE UM CTOMHOCTH.




3.4 AnapMHHU KOJ0BE

EO1, E0O3 TemneparypHa anapma
IIpenopbuBa ce na He M3KIIOYBATE MalllMHATA,
JIOKAaTO Ta3M ajapMa e 3ajeiicTBaHa; BbTPEIIHUAT
BEHTUJIATOD I11€ MPOABIIKH Jja CE BbPTH U 1€ OXJIa-
[ TIPETrPEUTE YACTHU.

Ell ArnapMa Ha cucTeMHaTa KOH(pUTypaIust
E20 ArnapMa 3a rpemika B maMeTTa
E21 AmnapwMa 3a 3ary0a Ha TaHHU

3.5 3azeH naHen

3axpanBai kaber
CBbp3Ba MaIIMHATA ChC 3aXpaHBaIlaTa MpexXa.
Bpws3ka 3a rasra

Bxon Ha curnamaus kaben (CAN-BUS)

IpeBximouBaren 3a M3kinrouBaHe / BKIIIOUBAHE

HO,ZLaBa CJIICKTPUYCCTBO KbM 3aBapyUKa.

Wwma nBe mo3uiuy, ,,O0” uszkimoueHa, u “I” BkiarodeHa.

0e 88

3.6 Cebp3Bal naHen

Orpuratenta 3axpanpaia Mygda

3a cBbp3BaHE HA 3a3eMABAINUAT Kabell ¢ 3aBapsiBalIl
ST enekTpod uinu ropenkara B TUT

IMonoxuTenHa 3axpaHBaiia Myda

3a cBbp3BaHe Ha enekTpoanara ropenka B PE/]3 wm
3a3eMsBaImusT kaden BB BUT.

)
&

3 Bpwn3ka 3a rasra
4 Cebp3BaHe OyTOHA Ha TOpeIKaTa

-
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4 AKCECOAPU
4.1 O6uro onucanue (RC)

JIMCTaHIIMOHHOTO yIIpaBJIEHHE Ce aKTUBUpPA IIPU CBbpP3BAHE
KBM TOKOM3TOUHHUK. Ta3u Bpb3Ka MOXKE Ja Ce OCBIIECTBH U C
BKJIIOUBAHE HA CUCTEMATa B 3aXPaHBAHETO.

IIpu cBep3Bane Ha RC ynpasieHue, KOHTPOIHUST MaHEN Ha
TOKOM3TOYHHMKA OCTaBa JOCTBIIEH 32 BbBEXK/JAHE HAa BCAKAKBU
Monudukanuu. [IpoMeHUTE OT TOKOU3TOYHMKA CE ITOKA3BAT Ha
RC ympaBnenueTo u o6parHo.

4.2 RC 100 qricTaHITMOHHO yITpaBJICHUE

HucranmmonHoto ynpasienne RC 100 e mpoekTupano Taka,
ue Jla yIpaBIIsiBa JUCILIES] U HACTPOUKHUTE Ha 3aBAPBUHUST TOK
U HaIpeXeHue.

“Koncyntupaiite ce ¢ pbKOBOJACTBOTO ¢ MHCTPYKIIUUTE .

4.3 RC 120 — xpauHO IUCTAHIIMOHHO yIPaBIECHUE

Cren; KaTO TOKOM3TOUYHUKBT CE BKIIIOUM KbM BBHIIHO yIIpaBie-
HHE, U3XOASIIUAT TOK c€ KOHTPOJIMpa OT MUHUMAaIHaTa U Mak-
cUMajHaTa CTOMHOCT, Upe3 YIpaBJIeHNE Ha CHJIaTa Ha HATHUCK
BBPXY IIOBBPXHOCTTA HAa IeAaia.

MuxponpekbscBad pearupa Ha MUHUMaJIEH HATCHK.

“KoHncyntupaiite ce ¢ pbKOBOJICTBOTO C HHCTPYKITUHUTE .

4.4 RC 200 qrcTaHIIMOHHO YIIPABJIEHUE

Hucranumonnoro ynpasieHue RC 200 e mpoexTupaHo 3a
yIpaBjieHHe Ha OTYUTAHETO U HACTPOWKaTa Ha BCHYKM Iapa-
METPU Ha TOKOM3TOYHMKA BKJIIOYEHU B 3aBAPBYHUSAT IPOIIEC.

“Koncyntupaiite ce ¢ ppbKOBOJICTBOTO C MHCTPYKIIMUTE .
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4.5 Topenku cepuu ST...

Ta3u cepus ropenku ca nurutaiiu BUIL ropenku nossosnsiBa-
M YIIPABIEHUETO Ha INIABHUTE 3aBAPBbUHM ITapaMeTpH:
- 3aBapbyCH TOK

(Koncynrupaiite ce ¢ ,,Hactpoiiku™).

“KoH.ynTupaiite ce ¢ ppbKOBOACTBOTO ¢ MHCTpyKuuTe”.

S TEXHUYECKA EKCITOJTATALIMA

PytuHHaTa TexHmYecka eKcIioaTalus Ha MalllH-
HaTa Ce OCBIIECTBABA CIOPE] MPOU3BOACTBEHUTE
HWHCTPYKIUU.

BCHYKM TEXHMUYECKO EKCIIOATALIMOHHHU JeiicTBUSl TpsiOBa aa
ObJaT U3BBPIICHU OT KBAIU(UIIUPAH TIEPCOHAIT.

Koraro mammuHara pabotu, Ts1 TpsiOBa 1a Objie 3aTBOPEHA.
HukakBu u3MeHeHust He 6UBa J1a ObJIAT MPABEHW HA MAIIIMHATA.
He mno3BossiBaiiTe BEeHTWIATOpA HA MalllMHATA Ja 3acMyka
METaJIeH Ipax.

TIpenu KakBaToO M J1a € MHTEPBEHIINS B MAIlIMHATA,
M3KITIOUETE 3aXpaHBAIINTE Ka0elU 1 LIEHTPATHOTO
CIIEKTPUUECKO 3aXpaHBaHe.

IlepuoanyHa MOIPHKKA HA TOKOU3TOUHHKA!

i - TlouncrBaiiTe MaIIHATA OTBBTPE C TIOMOLITA

U Ha CI'bCTEH BB3[IYyX.

= - TlpoBepsiBaiiTe CbCTOSHUETO Ha KabenuTe u
KabemHUTe BPB3KU.

3a nomaphKKa WIM CMsiHA Ha KoHcymaruBu Ha TUT/MUT
ropesikaTa Win Kabea Macara:

IIpoBepere TeMnepaTypaTa Ha KOHCYMAaTUBUTE U C&
yBepeTe, Ue He ca MPerpsTH/CTONEeHN.

Bunaru usnosnsBaiite MpeanasHu pbKaByul IPU
CMsHA Ha KOHCYMAaTHUBU.
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W3non3BaiiTe mOAXOASIT HHCTPYMEHT TIPH 3aMsHA.
3abenexka: [apaHuusaTa Ha MaIIMHATA € HEBAJIU/I-
Ha, aKO He Ce CIa3BaT YCIOBHSITA 32 MOMIPHKKA.

6 U3IMPBAHE 11 OTCTPAHABAHE HA
HEAOCTATBHLU N JEDEKTHU

[TompaBsiHETO MJIM 3aMEHSIHETO Ha KOSITO U 1d € YaT
OT crcTeMara TpsiOBa Ja ce U3BbPIIBA EAMHCTBEHO
OT KBIM(UIMPAH TIEPCOHAIL.

IlonpaBsiHeTO WM 3aMEHSHETO HA KAKBUTO U J1a € YaCTU Ha
cucremMaTa OT He OTOPU3UPAHH JIUIA MTPAaBU HeBAJIMHA TapaH-
nusTa .

Cucremara He OuBa J1a ObJe MPOMEHSIHA IO HUKAK'BB HAYHH.

TTpou3BOAUTEIIAT CE OTKA3BA OT OTTOBOPHOCT, aKO MOTpeOuTe-
JIST HE CIIEABA T€3U MHCTPYKIIHH.

MaimHaTta He ce BKIIIoUBa (I/I3KJ'IIO'{€Ha 3CJICHA CBCTJ'[I/IHEI)

IIpuunna Hsma MpekoBO 3aXpaHBaHe.

Pemenne  IIpoBepere u momnpaBeTe eIeKTPUYHATA CUCTEMA,
AKO € HeOOXOAUMO.
IIpoBepkaTta n mompaBkara 1a c€ M3IIBIHU CAMO
OT KBIM(UIMPAH TIEPCOHAIL.

IIpnunna IToBpeneH mierncen win kabed.

Pemenne  3ameHeTe rpemIHUSAT KOMIIOHEHT.
CBbpKeTe ce ¢ HAW-OMU3KUAT CepBHU3EH IEHTHP,
3a Ja BU ONPABH MalllMHATA.

Ilpuunna  M3ropsin npennasuren.

Pemmenne  3ameHere ro.

Ipuunna [ToBpesneH BKIIOUBAI / M3KITFOUBALIL KITFOY.

Pemenne  3ameHere MOBpeIEeHUST KOMIIOHEHT.
CBbpiKeTe ce ¢ Hai-OJMM3KUAT CEPBU3EH LIEHTBD,
3a Jia BU ONPaBH MallIMHATA.

ITpyunna I'pemika B €JI€KTPOHUKATA.

Pemenne  CBbpikere ce ¢ HAM-OMU3KUAT CEPBU3EH LIEHTHD,

3a 1a B OllpaBU MallnlHaTa.

JIurnca Ha U3xoasIIa MOIITHOCT (MaIHI/IHaTa HE 3aBapﬂBa)

IMpuunna IloBpeneH CIychbK Ha TOpeEIIKaTa.

Pemmenne  3amenere ro.
CBbpKeTe ce ¢ HAW-OMM3KUAT CepBHU3EH IICHTHP,
3a J1a BU ONPABH MalllMHATA.

IMpuunna MamuHarta e nperpsuia (TepMUYHA ajlapMma — CBe-
TeIlla )KBJITA CBETJINHA. ).

Pemrenne  M3uakaiite mammuata ma ce oxiaam Oe3 ma s
W3KITIOYBATE.

IIpuunna IloBpeneH KOHTAKTOD.

Pemenne  3ameHere MoBpesieHaTa 4acT.
CbpiKeTe ce ¢ Hal-ONM3KUAT CEpBU3EH LIEHTDHD,
3a Jla BU OIIpaBU MAIlIMHATA.

IIpuunna I'pemka B e1eKTPOHUKATA.

Pemenne  Cebpikere ce ¢ Hal-OMU3KUAT CEPBU3EH LIEHTBHD,

34 a BU OlIpaBU MalllMHATa.

FpeLuHa nusxoasma MOIHOCT

[Mprunna ['pemen m30op Ha 3aBapsiBaHe MPOLEC WU Tpe-
11eH n36opeH OyToH.
Pemenue  U36epere 3aBapsiBaHETO BSIPHO.

3ameHeTe IrpeiHaTta 4acr.




[Tpuunna

Pemenue

[Tpuunna

Pemenne

ITpuunna
Perenne

CBBbpiKeTe ce ¢ Hal-OM3KUAT CepPBU3EH EHTHP, 32
J1a BU OIpaBU MalluHaTa.

[Mapamerpure nnu QyHKIMUTE HA MalIdHATA ca
HAaCTPOEHU HEMPABUIIHO.

BppHere mammHaTa ¥ mapaMeTpUTe Ha 3aBapsiBa-
He KbM (PaOPUIHOTO UM CHCTOSIHHUE.

[ToBpeneH MOTEeHIMOMETBP KITIOY 32 HACTPOIKA HA
TOKa Ha 3aBapBbYHMUSIT.

3ameHeTe MoBpeeHaTa 4acr.

CBBpiKeTe ce ¢ Hal-OMM3KHUST CepPBU3EH LIEHTHP, 32
Jda B OIIpaBy MalllHaTa.

I'pemka B eleKTpOHUKATA.
CBbpiKeTe ce ¢ Hall-OJIM3KUAT CepPBU3EH LEHTHD, 32
Jla BU OIIpaBU MaIlIMHATA.

Hecrabunna aera

ITpuunna
Pemenne

ITpuunna
Pemienne

ITpuunna
Pemenne

HenocrarpuHo Konu4yecTBO 3aIlUTEH Ias3.
Hactpoiite moToksT Ha ras.

Bria)kKHOCT B 3aBapsIBAILUAT Ira3.

BuHaru m3non3BaiiTe KadyeCTBEHM MaTepHaldl U
MIPOAYKTH.

VBepere ce, 4e 3aXxpaHBallaTa CUCTEMa € BUHATH B
epheKTHO CHCTOSHHE.

HernpaBuiiHu mapaMeTpH Ha 3aBapsiBaHe.
IIpoBepeTe cricTeMaTa 3a 3aBapsiBaHe BHUMATEITHO.
CBBbpIKETE Ce C HA-ONMM3KUAT CEPBU3EH LIEHTHP, 32
Jla BU OIIpaBU MallvuHaTa.

ITpexomepHO MpbCKaHe

ITpuunna
Pemenue

ITpuunna
Pemienne

[Tpuunna
Pemenne

I'pemna mpmKkrHA HA ABraTa.
Hamanere pa3cTosHHMETO MEXAY €JIeKTpoaa Hu
AeTama.

I'perinu mapaMeTpu Ha 3aBapsiBaHe.
Hamaurere HanpesxeHHETO Ha 3aBapsiBaHe.

I'pemmen pexxum Ha 3aBapsiBaHe.
CmMeHeTe br'bjia Ha TOpeKara.

Hucka NMpOHUIIAEMOCT

ITpuunna
Pemenne

[Ipuunna
Perrenne

ITpuunna
Pemienue
[Ipuunna
Pemenne

ITpuunna

Pemenne

ITpuunna
Perrenne

HenpasuieHn pexuM 3aBapsBaHe.
Hawmanere ckopocTTa Ha 3aBapsiBaHe.

Henpasuinnu napaMeTpy Ha 3aBapsiBaHe.
‘VBenuuere TOKBT Ha 3aBapsiBaHE.

I'pemen enexkrpon.

N3non3Baiite e1eKTPoOa ¢ MO-MabK AUAMETHP.
I'pemrno nmonrotssine Ha pHOOBeETE.

VBenuuete ¢ackara.

HenpaBuiiHo 3a3eMsiBaHe.
3a3emeTe MalIuHaTa IIPABUITHO.
[Tpouerere Touka ,, IHCTAaTMpaHe”.

HpeKaneHO TOJIEMHU IapyeTa 3a 3aBapsBaHC.
VBenuyere TOKBT Ha 3aBapsBaHeE.

BromrouBanus Ha nuiaka

[Tpuunna
Pemenne

He no0pe mouncrenn moBbPXHUHHU.
[Touncrete no6pe neTainute nMpenu 3aBapsiBaHe.

ITpuunna
Pemenue

ITpuunna
Pemmenne

ITpuunna
Pemenue

—
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[IpekaneHo rojasM eIeKTpoOL.
M3non3BaiiTe eneKTpos ¢ Mo-MajabK JUAMETHD.

I'perrHO MOATOTBSIHE HA pHOOBETE.
VBenuyere dackara.

I'petien pesxuM Ha 3aBapsiBaHe.

Hawmarnere pascTossHMEeTO MeXIy eJIeKTpoia u
neTama.

JIBW>keTe IpaBWITHO 110 BpeMe Ha 3aBapsBAHETO.

Bondpamosu BrITIOUBaHMS

I[Mpuunna [pemrHu 3aBapbYHU MAPAMETPU.

Pemrenne  Hamanete 3aBapbYHOTO HAIpEKEHUE.

IIpuunna I'perieH enexTpoxn.

Pemenne  BuHarm wu3mon3BaiiTe KaueCTBEHU MaTepHATN U
MPOAYKTHU.
3aocTpeTe BHUMATEIHO eIIeKTPO/Ia.

Ilpuunna ['perieH 3aBapbyueH peKUM.

Pemenne  M30sirBaliTe KOHTaKTa MEXY €JIEKTPOJa M 3aBa-
ppUHATA BaHa.

BrnsoHaTHHI

I[Iprnunna HengocrarpyeH 3amuTeH ras.

Pemenne  HacrpoiiTe NOTOKBT Ha rasa.

3anenBaHe

I[Mpuuuna [pemrHa gbDKUHA HA AbraTa.

Pemenne  VYBenmuere pa3CTOSHHMETO MeEXCy e€lIeKTpoaa Hu
neraina.

IIpuunna ['pemrnn mapamerpu Ha 3aBapsiBaHeE.

Pemienne  VBenmuuere TOka Ha 3aBapsiBaHe.

[Mpuunna ['pemen pexxuMm Ha 3aBapsiBaHe.

Pemrenne  Hakionere ropeikara oime.

IIpuunna [IpekaneHo rojemu napyera 3a 3aBapsBaHe.

Pemienue  VBenuuere TOKBT Ha 3aBapsiBaHe.

OO6pazyBaHe Ha KaHAJIH

IMpuunna ['penrHu 3aBapbUHU IMapaAMETPH.

Pemenne  Hamanere 3aBapbYHOTO HAIpPEKEHHUE.

IMpuunna [pemrHa ABHKUHA HA €IEKTPOA.

Pemenne  VYBenmuere pa3cTOSHUETO MEXAY eJIeKTpoaa M
neranna.

IIpuuuna ['pemen 3aBapbUeH PEKUM.

Pemenue  Hamarnere ckopocTTa Ha CTpaHUYHOTO BUOpUpaHe
JIOKATO TOIThJIBATE.
Hawmanere ckopocTTa Ha 3aBapsiBaHe.

IIpyunna He nocrarbyHO KOIMYECTBO 3ALUTEH Ia3.

Pemenne  M3mom3BaliTe MOIXOASIIM 32 3aBapsBaHETO Ha
T€3U MaTepUaIu ra3oBe.

Oxkucienue

I[Mpununna HenocrarpyHa ra3oBa 3ammuTa.

Pemenne  HacrtpoiiTe NOTOKBT Ha rasa.

[IynmmmBoct

IMpuunna Mwma rpec, Jak, pbKaa WIK IIpax BbPXy 3aBapsiBa-
HUS 1€TaMII.

Pemrienne  [louncreTe BHUMATETHO NETAWIUTE MpEIU a TH

3aBapsBare.
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IMpuunna MwMa rpec, nak, pbxkaa WiIM Ipax BbpXy GUITPU-
paumsT MmaTepua.

Pemenne  Bunarm usmonsBaiiTe KadecTBEHU MaTepUATH U
TIPOIYKTH.
JlpBKTe MBIHENTUAT METajl BUHATU B JOOPO ChC-
TOSIHUE.

[MTpuunna  BrakeH mbJIHEN MeTal.

Pemenne  Bunarm msnonsBailiTe KadeCTBEHU MaTepHATN U
MPOIYKTH.
[MonapprkaiiTe MBIHENTUAT METAI BUHATU B TIEP-
(hEeKTHO CHCTOSTHHE.

[Mpuunna [penrHa KbDKMHA HA ABrata.

Pemenne  Hamanere pascTOSHMETO MEXIy e€JIEKTpoaa U
neTaia.

IIpuunna  BraxkeH 3aBapbueH ras.

Pemenne  Bunarm usmnoin3BailiTe KadyeCTBEHU MaTepUAIM U
MIPOIYKTH.
VBepere ce de 3axpaHBallaTra Cc ra3 CHCTeMa € B
nepGeKTHO ChCTOSTHHE.

IIpuunna He gocrarbueH 3amuTeH ras.

Pemenne  HactpoiiTe ra3oBUsIT MOTOK.

Ilpuunra 3aBapbyHaTa BaHA ce BTBHPASBA TBBPIEC OBP30.

Pemenne  YBemuueTe CKOpPOCTTA TOKATO 3aBapsiBate.

IlonrpsiBaiiTe nerainure, JOKAaTO 3aBapsiBaTe.
‘VBenuuere TOKA Ha 3aBapsiBaHe.

Topemm nmykHaTHHA

[Mpuunna [penrHu 3aBapbYHM MapaMeTpy.

Pemenne  Hamarere 3aBapbUHOTO HAIIPEKEHUE.

Ilpuunna WMwma rpec, 1ak, pbxkaa WIK Ipax BbPXy 3aBapsiBa-
HUSL IeTaI.

Pemenne  IloumcreTe BHUMATETHO AETAWIUTE MPEAU N1a TU
3aBapsBare.

Ilpuunna Wwma rpec, nak, pbkaa WIM 1Ipax BbPXy GUITPH-
palusT MaTepual.

Pemmenne  Bunarm um3mon3BaliTe KadeCTBEHH MaTepHAIH U
TIPOIYKTH.

JIpBKTe MBIHEIUAT METall BUHATH B TO0OPO Che-
TOSIHUE.

Ilpuunna HenpaBwiHo W30paH peXXuM Ha psi3aHe.

Pemenne  M3Bbpiere npaBmiiHATA IOCIEIOBATEIIHOCT OT
omepanyy 3a 3aBapsiBaHe CIIOpe] THUIlA Ha Mare-
puana.

IIpuunna 3aBapsiBaHUTE AETalIN UMAT PA3IMUHU XapaKTe-
PUCTHKH.

Pemmenne  Hampasere OydepeH cioii mpeau 3aBapsiBAHETO VM.

CTyZ[CHI/I IMYKHATUHA

IIpuunna  BiaXkHOCT Ha IIBJIHEIIMS MaTepHal.

Pemienne  Bunarm usmnon3BaiiTe KadyeCTBEHHM MaTepuaIv U
IIPOYKTH.
TTonabpxaiitTe mpIHENMS MaTepua B nepheKTHO
CBHCTOSTHHE.
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IMpuunna
Pemenne

OcobeHa reoMeTpus Ha 3aBapsIBAHUTE JI€TANIIH.
Harpeiite npenBapuTeHo 3aBapsiBaHUTE IETANIIH.
Hanpagere nociensaio HarpaBaHe.

N3bepere mpanaHaTa MOCIEIOBATETHOCT OIepa-
LMW CTIOpe]] TUI Ha 3aBapsiBAHUS MaTepuall.

IIpu nosiBa Ha HSAKAKBO ChbMHEHHME W / WIM TpoOJIeM He ce
Kouebaiite a ce CBbpIKETE C HAM-OIM3KHUS CepBU3 HA MPOU3BO-
nutens / aucTpudyTopa.

7 TEOPUA HA 3ABAPABAHETO

7.1 Pruno enextporproBo 3aBapsisane (PE3, MMA)

[MonroresiHe Ha prOOBETE

3a 5a ce monyuu A00Bp 3aBapbueH IIEB M BPB3Ka, eNPernopb-
YHUTEITHO J1a ce pabOTH BBPXY JETAMIN, TOYUCTEHN OT Macio,
OKCHUAAINS, PBXK/IA WU IPYTH 3aMbPCABAIIM ATCHTH.

W36op Ha enexTpoau

I[I/IaMeT’bp”bT Ha U3I0JI3BAHUA CJIEKTPO 3aBUCU OT ,H€6CJ'II/IH3.-
Ta Ha 3aBapsiBaHUA MaT€pHUaJl, IO3UIUATA, TUIIA HA BPb3KaTa U
HaYMHa Ha IPUTOTBSIHE HA HeTafIHPITe 34 3aBapsBaHEC.
EHCKTpOI[I/I C rojiaM JUaMETBhP OUCBUIHO M3HMCKBAT MHOTO
BHCOK 3aBapby€H TOK W MOCJIE€ABAlla BHUCOKA TEMIICpaTypa,
U3JIbYBaHa B IIPOLIECA HA 3aBapsBaHE.

Tum o6maska CaoticTBa Vrorpeba
Pyrtunosa Jlecen 3a ynotpeba  BBB Bcnuky mo3unmn
Kucena Bucoxa cxopoct XOpU30HTATTHO
Ha cTarsiHe
basuuna Bucoko kauectBo BbB BcHuKkU Mo3uiumn
Ha IIeBa

N3060p Ha 3aBapbUeH TOK

HI/IaHa?)OHT)T Ha 3aBapBbUYHHA TOK 3aBHUCH OT THUIIA HA €JICKTPO-
JUTE, KOUTO MU3IIOJIA3BATC U OOMKHOBEHO € YKa3aH OT IIPOU3BO-
JIATEIIS Ha eJIGKTPOAUTE (HAK-4eCTO BhPXY OITAKOBKATA).

BB30yxmaHe u moIIbpKaHe Ha abrara

Enekrpuueckara Jpra ce rmojy4ana upe3 JIpackaHe ¢ BbpXa Ha
€JIEKTPO/a BbPXY 3aBapsIBAHUS AETAMI, KOWTO OT CBOSI CTpaHa
€ CBbp3aH ChC 3a3eMuTeNleH kabenm maca. BemHbk 3anaseHa
JIprara, Ts ca MoUIbpka upe3 ObP30 U3TEIISINO ABMKEHUE Ha
€JIEKTPO/Ia Ha HOPMAJTHO 3aBAPBUYHO Pa3CTOSHUE.

Haii-o6mo, 3a ma ce momoOpu 3amanBaHeTO Ha jabrara, ce
MoJlaBa BUCOK 3aBapbyeH TOK, KOHTO OBP30 Ja 3arpeee BbpXa
HAa eJIEKTPOAA M MO TO3M HAYMH J]a CIIOMOTHE YCTAHOBSBAHETO
Ha abrara (Oynkuus Topenr crapt (Hot start)).

Crien xato gprata e 3amajieHa, IIeHTpajHaTa 4acT Ha elleK-
TpoOJa 3armo4Ba Ja ce pasrarns, GOpMHUPANKN MaJIKM KaITquI,
KOUTO Ce MPeHAacsT B pa3TolleHaTa 3aBapbyHa BaHa Ha JeTaiia
4pe3 CTpysiTa Ha JIbrata.

OOMa3kaTa Ha eJIEKTPO/ia ChIIO Ce MONTHIIA U TS OCUTYpsBa
3alIMTEH Ta3 B MSCTOTO HA 3aBapsiBaHe, KOETO MbK OCUTYpsIBa
JI0OPO KauecTBO Ha IIeBa.

3a nma ce m30erHaT pa3TONEHUTE MAJIKU KaITIUI, KOUTO MPH-
YHHSBAT 3aracBaHe Ha JbraTa MOpaad KbCO ChEIMHCHHE U
3aJIeNIBAHE HA EJIEKTPO/a KbM 3aBapbyHaTa BaHA BCIICICTBUE
Ha ONMM30CTTa MM, CE yBEIWYaBa BPEMEHHO 3aBAPBYHHUS TOK,
3a ga cronu (GOPMHUPAIIOTO ce Kbco chequHenue. (DyHkums
Arc Force)

AXO eJIeKTporia 3aJierBa KbM JIeTaiiia, TOKBT Ha KbCO CheIMHEHNE
TpsiOBa 1a 6bae MakcumaitHo HamasteH (Hesarersane (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.

HpeMaXBaHe Ha nuraKara

PE/I3 3aBapsiBaHeTO, M3MOI3BAIO OOMa3aHU eIeKTPOIH,
M3UCKBA IpEeMaxBaHe Ha IIJIAKaTa CJe/ BCSIKO MOBTOPEHUE Ha
3aBapbyHMS 1IeB. TS ce M3UyKBa C MaJIKO 3aBapbuHO UyKUe
WM, aKO € TPOIIUIUBA, Ce IIPEMaxBa C METaJIHA YeTKa.

7.2 BUI (TIG) 3aBapsiBane

BUTI (Bondpam — mHepTeH ra3 ) 3aBapsBaHETO Ce OCHOBaBa
HA HAJIMYMETO Ha 3arajieHa eNIEKTPO Ibra MEXKIYy HETONNM
eNeKTPOA (OT YHCT WM JIETHPAH BolipaM C MpUONIU3UTEITHA
Temneparypa Ha TomneHe 3370 oC) um 3aBapsiBaHUSI JeTalI.
IIpouechT npoTrya B aTMocdepara Ha MHEPTEH ra3 (aprox),
KOHUTO Ipe/ra3Ba 3aBapbhbuHaTa BaHa.

3a nma ce n3berHar omacHU BKITIOUEHUS HA BOJ(GpaM B MPUCH-
CIMHHUTEIIHUS 1IEB, eJICKTPOIUTEe HUKOra He TpsOBa Ja KOH-
TaKTyBAT C JeTaiija; 3a Ta3u 1ell 3aBapbUYHUS TOKOM3TOUHHUK
OOMKHOBEHO € CBhOPBKEH C YCTPOMCTBO 3a BHUCOKOYECTOTHO
rajieHe, KOeTO TeHepHpa BHCOKA YECTOTa U BHUCOKO BOJITOBO
paspexaaHe MeXIy BbpXa Ha eJIeKTpoaa U pabOTHUS TeTail.
Taka, Omaromapenre Ha Ha elleKTpUIecKaTa NCKpa, HOHU3UpPa-
Ia razoBara arMmocdepa, 3aBapbyHaTa JIbra ce 3amaiBa 0e3
KaKbBTO M Jd € KOHTAKT MEXKJ1y eJIeKTposa U JeTaiina.
Bb3MorkeH e u ApyT BU CTAPT, KOWTO HaMaJIsiBa BOJI(GpaMOBUTE
pxiatoueHus: LIFT START, koiiTo He H3MCKBA BUCOKA YeCTOTA,
a camo ITbPBOHAYATHO K'BCO CheIUHEHNE ITPH HUCHK TOK MEXKTY
eIeKTpona u paboTHHS JeTaiin. Koraro enekTpombT e moBIur-
HAT, Abrara ¢ CTabWIN3MpaHa U 3aBapbYHMUAT TOK HApACTBa
JTIOKAaTO CTUTHE yCTAHOBEHATA CTOMHOCT 3a 3aBapsBaHe.

3a ;a ce momoOpW KauecTBOTO Ha IlieBa B Kpasi HA 3aBapkara, ©
Ba)KHO JIa ce KOHTPOJIMpa BHUMATEIHO TaJa Ha 3aBapBUHMS TOK,
KaTo € HeOOXOMMO U J1a C€ OCUTYPH IIPUTOK HA 3AIIUTEH a3 B 3aBa-
pBhUHATA BaHA 3a HSIKOJIKO CEKYH/[IH, CIIE/I KATO JTbrara € 3araceHa.

B mnporeca Ha MHOTO OMNEpPATHBHU YCIIOBHS € TOJE3HA BB3-
MOXHOCTTA 3a yNoTpeda Ha J1Ba NMpeaBapUTeHO (pUKCHpaHU
3aBapbYHH TOKA U BH3MOXXHOCTTA JIECHO JIa C€ IPEBKIIIOYBA OT
enunus Ha apyrust (BILEVEL).

—~—
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3aBapbyuHa MOISIPHOCT

D.C.S.P. (Tok ¢ mmpaBa moJIsIpHOCT)

ToBa e Hail-uecTO H3MOJI3BaHATA IOJISIPHOCT U OCUTYpsiBa

OrpaHMYeHO M3HOCBaHe Ha enekTpoma (1), mokaro 70% ot

TOIUIMHATA Ce KOHLIEHTpUpPA B aHOona (paOOTHUS JIeTail).

TsicHa 1 1bI0OKA 3aBapybHA BaHa Ce IOJIydaBa MPH BHCOKA

CKOPOCT Ha NPHIBIKBAHE U C1ab0 3arpsiBaHe.

IToBeueTo MaTepuany, ¢ U3KIIOUEHHE HA AITyMUHUS (M HETOBH-

T€ CIIJIABM) M MaTHE3Us, Ce 3aBapsBaT IIPU Ta3! MOJISIPHOCT.

©

[\~

A 4

D.C.R.P (oOpaTHa moisipHOCT)

O6p’bH.[aHCTO Ha TIOJIIPHOCTA C€ HU3IOJI3Ba IIPU 3aBapsiBaHE
Ha CIlIaBU, ITIOKPUTHU CBC () ()74 TPYAHO TOIIMMU OKCUOU, YHUATO
TEMIIEpATypa Ha TOIICHE € IMO-BUCOKA B CPAaBHCHHUE C Ta3W Ha
METAJIUTE.

He moxe Jia CE U3II0JI3Ba BUCOK 3aBaAPBUYCH TOK, 3alllIOTO TOBA
e 10BE€AE 10 U3BBbHPEAHO I'OJIAIMO U3HOCBAHE HAa €JICKTPOIA.

®

q I\

D.C.S.P. (Tok ¢ myrncoBa npaBa MoJsIpHOCT)
M3no13BaHeTo Ha IyJICOB TOK C IpaBa IOJSPHOCT MO3BOJISBA
M0-A00Bp KOHTPOJ, OCOOEHO Ha OIEPATUBHUTE YCIOBUS, Ha
MIMPUHATA U IBJIOOYMHATA HA 3aBapbyHATA BAHA.
3aBapbpuHara BaHa ce popmupa upe3 nukos myic (Ip), mokaro
ocHoBHus TOK (1b) momabprka abrara 3amnajicHa.

To3u paboTeH pexuM nomara MpHU 3aBapsBaHe HA MO-THHKU
METaJIHH JIMCTOBE (JTaMapHHA) C MO-MajKo Aedopmaruu, mo-
100bp HOpMOB PAKTOP M CHOTBETHO — MO-MAJIKa ONMACHOCT OT
ropeuy NyKHATMHU ¥ IPOHUKBAHE Ha ras.

VBenmnuaBaneto Ha yectotara (MF) Ha gprarta craBa mo-TscHo,
MO-KOHLIEHTPUPAHO, MO-CTA0MIIHO ¥ Ka4eCTBOTO HA 3aBapsiBa-
HE HA THHKH JIMCTA CE YBEIMYABa.

T
D.C.S.P

o t

D.C.S.P ~PULSED
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7.2.1. BUT 3aBapsiBaHe Ha CTOMaHa
IpouecyT Ha BUT 3aBapsiBane ¢ MHOTO e(peKTHUBEH 3a 3aBapsi-
BaHe Ha BBIVIEPOIHH U JIETUPAHU CTOMAHH, 3a IbPBOHAYATHO
3aBapsiBaHe HAa TPBHOM M 3a HampaBa Ha 3aBAPBUHHU IICBOBE,
KBJIETO JOOPHST BHHIIEH BUJ € BaXKEH.
N3sucksa ce nmpasa noisipaoct D.C.S.P.

IMTonroroBka Ha prboOBETE
HeobxomuMo € MOYMCTBaHE M TMOATOTOBKA Ha phOOBETE Ha
NeTalanTe.

M300p 1 TOATOTOBKA HA €TIEKTPOIH

JKenarenHo e na n3non3Bare TOPHEBH BOIPPAMOBH eIEKTPOAU
(2% TOpHIi — OLIBETEHU B YEPBEHO) WIIM KATO AJITEHATHUBA —
LIEpUEBH UUJIU JIAHTAHOBHU €JIEKTPOU ChC CIIEAHUTE PAZMEPU:

Jnam. Ha erektpona @, MM  Jlpama3oH 3aBapbUHus TOK (A)

1.0 15=75
1.6 60150
2.4 130240

EJIeKTpO,I[I/ITC TpH6Ba Ja 6'I>HaT 3aTOYBAHU, KaAKTO € ITOKa3aHO

Ha purypara:
> /Ra
\Z

8§ TEXHUYECKHU XAPAKTEPUCTUKHU

bren & (°) JlnanasoH Ha 3aBapbuHusi TOK (A)
30 0+30
6090 30-+120
90120 120+250

3aHT>J'IBaH.[ Marepuail

Hp’b‘IKI/ITC II'BJIHUTET Tpﬂ6Ba Ja UMAaT MEXaHWYHM KadeCTBa,
CpaBHHUMHU C TE3U HA U3XOAHUA METAJL.

He usnon3saiite JICHTHU, IOJIYYEHU OT U3XOOHUA METAJI, 3alll0-
TO T€ MOXKE da CbAbpKaAT pa6OTHI/I IIPUMECHU, KOUTO Jda OKaaT
HETraTUBCH 6(1)6KT BBPXY Ka4€CTBOTO HaA 3aBapKarta.

3amuTed ras3
OOWKHOBEHO U HAN-YECTO Ce M3IMOI3Ba YUCT aproH (99.99%)

3aBapbueH Tok | [uamervp Ha | [uamersp Ha |/leOuT Ha apro-

(A) enexkrpona O raszosa Jiro3a Ha (JI/MUH.)
(MM) No. D(Mm)
6-70 1.0 4/5  6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6  6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 2.4 6/7 9.5/11.0 7-8

7.2.2 BUT 3aBapsiBaHe Ha Me

Twoit kato BUI 3aBapsiBaHeTo € mpoliec, XapaKTepusupall ce ¢
KOHIEHTPAIVS Ha TOJISIMa TOIINHA, TOW € 0COOEHO TTOIXOISII
3a 3aBapsBaHe Ha METPHAIU C BHUCOKA TOILIOTIPOBOIUMOCT,
KaTo MeJTa.

3a BUI zaBapsiBane Ha Mef cienBaiiTe ChIIUTE HACOK, KAKTO
3a BUI 3aBapsiBane Ha cTroMaHa WIM MOJI3BANTE CHEIMATHU
HWHCTPYKLUU.

TERRA 180 TLH

Hanpexenue Ul (50/60V)

1x230V +15%

Zmax (@PCC) 6mQ *
3aKbCHEHUE Ha TPeIa3uTers 16A
MakcumaiiHa koHcymupaHa MmomHocT (kVA) 8.5 kVA
MakcumaliHa KOHCyMupaHa MoInHocT (kW) 5.9 kW
®daxTop Ha MommHocTTa PF 0.70
KITO (W) 81%
Cosp 0.99
MaxkcumainieHn Bxoasnt Tok I1max 36.8A
EdexruBen ok I1 eff 21.8A
PE/13 3aBapwuen Tox (40°C)

(x=35%) 170A
(x=60%) 150A
(x=100%) 120A
PE/13 3aBapwuen Tox (25°C)

(x=100%) 150A
BUI 3aBapwuen Tok (40°C)

(x=45%) 170A
(x=60%) 160A
(x=100%) 140A
BUI 3aBapwueH Tok (25°C)

(x=100%) 160A
OO6xBar Ha HacTpolikara 12 3-170A

3apsyiHo Hanpexenue Uo

80Vdc (PE/I3) /106Vdc (BUT)

BbpxoBo Hanpexenue Vp 9.4kV

Knac na 3ammura IP 1P23S

Krac Ha npunoxeHue H

Crannmaptu EN 60974-1/ EN 60974-3 / EN 60974-10
Pasmepu (JIxI1IxB) 410x150x330 MM

Termo 8.4 xr

3axpaHBaiu Kabenu 3x2.5 Mm2

%{annﬂa Ha 3axpaHBallys Kadex 2M

m Tosa obopyasaue e B cborBercTBrEe ¢ EN/IEC 61000-3-12, ako MakcuMaIHus UMIIEAaHC HA MPeXaTa B TOYKATa Ha CBbP3BaHE KbM O0IIIeCT-

BeHaTa Mpexa ( Touka Ha 00110 cebp3BaHe, TOC) e mo-Marbk WIK paBeH Ha MOCOUEHATA CTOMHOCT Ha “Zmax”. Ako obopynBaHeTo 0b/ie
CBBP3aHO KbM ObOIecTBeHa Mpeka HH, MOHTQXKHHMKBT WM MOTPeOUTENAT Ha 00OPYIBAHETO TPsOBA J1a Ce yBepH, ako € HeOOXOAMMO upe3
KOHCYJITALMS ¢ MPEKOBUS JOCTABUMK, 4e 000PYIBAHETO MOXKE a ObJe CBBP3AHO.
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SLOVENCINA

VYHLASENIE O ZHODE CE

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

vyhlasuje, ze zariadenie typu TERRA 180 TLH

zodpoveda predpisom smernic EU: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

a ze boli aplikované normy: EN 60974-1:2018

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

Akakolvek zmena alebo zasah nepovoleny firmou SELCO, s. r. 1., rusi platnost tohto vyhlasenia.

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

e —

Lino Frasson
Riaditel spolo¢nosti
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Spravanie, ktoré by mohlo spdsobit lahsie poranenie a Skody na majetku

%

E—4

Poznamky, ktoré su uvedené tymto symbolom, s technického charakteru a ulahcuju operacie

-
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1 UPOZORNENIE

Pred zacatim akejkolvek operacie si musite pozorne
&m precitat a pochopit tuto prirucku.

Nevykonavajte Gpravy alebo prace udrzby, ktoré nie
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
1.2 Ochrana obsluhy a tretich os6b

Zvaraci proces je zdrojom Skodlivého ziarenia, hluku

a plynovych vyparov.
<24

Startovanie motorov.

Pouzivajte ochranny odev a zvaraciu kuklu sliziacu
na ochranu pred oblukovym ziarenim.
Pracovny odev musi zakryvat celé telo a dalej musi

" &
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.

-

3: bohler welding

by voestalpine

Vzdy pouzivajte predpisané rukavice sliziace ako
elektricka a tepelna izolacia.

Umiestnite deliacu nehorlavli zastenu sliziacu na
oddelenie ziarenia, iskier a zeravych Supin zo zvara-
:'{(/472 cieho miesta.
- Upozornite pripadné tretie osoby, aby sa nepozerali
do zvaracieho obluka a aby sa chranili pred ziarenim
obluka alebo Casticami Zeravého kovu.

/
&
®

Pouzivajte stity alebo masky s boénymi ochranami a
vhodnym ochrannym filtrom (minimalne stupen 10
alebo vyssi) pre ochranu 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.

» Pocas zvarania vzdy majte bo¢ny panel zatvoreny.

Zabrante dotyku s prave zvaranymi Castami, vysoka
! teplota moze spdsobif vazne popaleniny.

* Vyssie uvedené bezpecnostné opatrenia je nutné dodrziavat aj
pocas Cinnosti vykondvanych po ukonceni zvéarania vzhladom
na mozné oddelenie trosky od dielov pocas ich chladnutia.

+ Skontrolujte, ¢i je hordk chladny skor, nez na nom budete praco-
vat alebo vykonavat udrzbu.

Obstarajte si vybavenie prvej pomoci.
Nepodcenujte popaleniny alebo zranenia.

Pred opustenim pracoviska zaistite pracovné miesto proti
nahodnej ujme na zdravi osob a Skode na majetku.

> |
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Za ur¢itych okolnosti mozu vypary sposobené zvaranim spdsobit
rakovinu alebo poskodif plod tehotnych zien.

Hlavu majte v dostatocnej vzdialenosti od zvaracich plynov a
vyparov.

Zaistite zodpovedajuce vetranie pracovného miesta, ¢i uz priro-
dzené, alebo nutené.

V pripade nedostatocného vetrania pouzite kuklu a dychaciu
jednotku.

V pripade zvarania v obmedzenych priestoroch odporicame
dohlad pracovnika umiestneného mimo tohto priestoru nad pra-
covnikom, ktory vykonava pracu.

Nepouzivajte kyslik na vetranie.

Overte funkCnost odsavania pravidelnou kontrolou mnoZzstva
Skodlivych plynov podla hodnét uvadzanych v bezpecnostnych
nariadeniach.

Mnozstvo a nebezpetna miera vyparov zavisi od pouzitého
zakladného materialu, 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 odmasfovania alebo
lakovania.

Umiestnite plynové flase na otvorenom priestranstve alebo na
miestach s dobrou cirkulaciou vzduchu.

1.4 Prevencia poziaru/vybuchu

Zvaraci proces moze zapriCinif poziar a/alebo vybuch.

Vypracte pracovné miesto a jeho okolie od horlavych alebo
zépalnych materidlov alebo predmetov.

Horlavé materialy musia byt vzdialené minimalne 11 metrov od
zvaracej plochy, inak musia byt vhodnym spdsobom chranené.
Iskry a zeravé Castice sa mozu lahko rozptylit do velkej vzdia-
lenosti po okolitom priestore aj nepatrnymi otvormi. Venujte
mimoriadnu pozornost zaisteniu bezpecnosti 0sOb a majetku.

Nezvarajte nad tlakovymi nadobami alebo v ich blizkosti.
Nevykonavajte zvaranie alebo rez na uzatvorenych rarkach alebo
nadobach.

Venujte zvlastnu pozornost zvaraniu rurok, zasobnikov, aj ked
su tieto otvorené, vyprazdnené a dokladne vycCistené. Pripadné
zvySky plynu, paliva, oleja a podobnych latok mozu sposobit
vybuch.

Nezvérajte v prostredi, ktoré obsahuje prach, vybusné plyny
alebo vypary.

Na zaver zvarania skontrolujte, ¢i okruh zdroja pod napdtim

nemdze prist do nahodného kontaktu s dielmi spojenymi s uzem-
nenym vodi¢om.

Instalujte do blizkosti pracovného miesta hasiace zariadenie
alebo hasiaci pristroj.
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1.5 Prevencia pri pouzivani nadob s plynom

Nadoby s inertnym plynom st pod tlakom a v pripade nedo-
drzania zékladnych bezpecnostnych opatreni pre ich prepravu,
skladovanie a pouzivanie hrozi nebezpecenstvo vybuchu.

Nadoby musia byt vo zvislej polohe bezpecne zaistené vhod-
nymi prostriedkami k stene alebo inej opornej konstrukcii proti
zvaleniu a narazu na iné predmety.

Naskrutkujte veko na ochranu uzaveru (ventilu) pocas prepravy,
ak nie je pouzivany a pri ukonceni zvaracich operacii.

Je zakézané umiestiiovat nadoby v dosahu priamych slne¢nych
lucov, nahlych teplotnych zmien, velmi vysokych aj velmi niz-
kych teplot.

Nadoby nesmu prist do styku s otvorenym plameiiom, elektric-
kym oblikom, hordkmi, drziakmi elektrod a rozzeravenymi
Casticami rozstrekovanymi zvaranim.

Uchovavajte nadoby z dosahu zvaracich okruhov a elektrickych
obvodov vobec.

Pri otvarani uzaveru nadoby majte hlavu mimo plynového vystupu.
Po ukonceni zvarania vzdy uzaver nadoby zavrite.
Je zakazané zvaraf tlakové plynové nadoby.

Nikdy nezapédjajte tlakovt flasu stlacen¢ho vzduchu priamo na
regulator stroja! Tlak by mohol presiahnut kapacitu tlakového
regulatora a spdsobif vybuch!

- O

1.6 Ochrana proti Grazu el. pradom

Nebezpecenstvo smrtelného trazu elektrickym pradom.

Je zakazané sa dotykat Casti pod napdtim ako vnutri, tak zvonku
zvaracieho zariadenia v Case, ked je toto zariadenie ¢inné (horaky,
pistole, uzemnovacie kable, elektrody, vodice, kladky a cievky
drotu su elektricky pripojené na zvaraci okruh ).

Skontrolujte, ¢i st zariadenia a zvaraci pristroj elektricky izolo-
vané pomocou suchych podlozi a podlah, ktoré su dostatocne
izolované od zeme.

Skontrolujte, ¢i je zariadenie spravne zapojené do zasuvky a
zdroj vybaveny uzemnovacim zvodom.

Odporucame, aby sa pracovnik nedotykal suc¢asne horaka alebo
uzemnenych kliesti a drziaka elektrody.

Okamzite preruSte zvaranie, ak mate pocit zasiahnutia elektric-
kym prudom.

Zariadenie pre zapalenie oblika a stabilizaciu je
urcené pre manualnu alebo mechanicky riadenu pre-
vadzku.

-

Zvigsenie dizky horaka alebo zvaracich kablov o viac
nez § metrov zvysi riziko urazu elektrickym pradom.
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1.7 Elektromagnetické polia a ruSenie

(R

» Zvaraci prad prechadzajuci kablami vnutorného aj vonkajsieho
systému vytvara v blizkosti zvaracich zdrojov aj daného vlastné-
ho systému elektromagnetické pole.

» Tieto elektromagnetické polia mézu posobif na zdravie osob,
ktoré su vystavené ich dlhodobému tcinku (presné u€inky nie st
dosial zname).

Elektromagnetické polia mdzu pdsobif rusivo na niektoré zaria-
denia, ako st srdcové stimulatory, pristroje pre slabo pocujtcich.

R 4

Klasifikacia zariadenia EMC je v sulade s EN/IEC 60974-10
(Pozri typovy stitok alebo technické udaje)

Zariadenie triedy B vyhovuje poziadavkam elektromagnetickej
kompatibility v priemyselnych a obytnych priestoroch, vratane
obytnych priestorov, kde je elektricky prad vybaveny systémom
napajania nizkonapatovym pradom.

Zariadenia triedy A nie su uréené na pouzitie v obytnych priesto-
roch, kde je elektricky prad vybaveny systémom napéjania niz-
konapitovym pradom. Modze existovat potencidlny problém so
zabezpeCenim elektromagnetickej kompatibility zariadeni triedy A
v tychto priestoroch kvoli ruseniu Sireného vedenim ako aj radio-
vého rusenia.

Osoby s elektronickymi pristrojmi (pace-maker) sa
musia poradit s lekdrom pred priblizenim sa k zvaraniu
oblukom alebo k operaciam rezania plazmou.

Instalécia, pouzitie a hodnotenie pracovného miesta

Toto zariadenie sa vyrdba v stlade s ustanoveniami normy
EN60974-10 a ma urcenie “TRIEDY A”.

Toto zariadenie musi byt pouzivané iba na profesionalne tcely v
priemyselnom prostredi.

Vyrobca nezodpoveda za pripadné Skody sposobené tymto zariade-
nim na okolitom prostredi.

wd
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Poziadavky na sietové napdjanie (Pozri technické tidaje)
Vysokovykonné zariadenie moéze, kvoli primarnemu pradu odcer-
pavané¢ho z napajacej siete, ovplyvnif kvalitu vykonu rozvodnej
siete. Preto mozu platit pre niektoré typy zariadeni (pozri technické
udaje) obmedzenia na pripojenie alebo poziadavky ohladom maxi-
malne povolenej siefovej impedancie (Zmax) alebo pozadovanej
minimalnej siefovej kapacity (Ssc) v mieste pripojenia na verejnt
siet (spolo¢ny napajaci bod, PCC). V tomto pripade je na zodpo-
vednosti instalatéra alebo uzivatela zariadenia zabezpecif, po kon-
zultacii s prevadzkovate[om distribucnej siete, ak je to potrebné, ¢i
zariadenie moze byt pripojené.

Uzivatel musi byt kvalifikovanou osobou v odbore a ako
taky je zodpovedny za inStalaciu a pouzitie zariadenia
podla pokynov vyrobcu. Hned ako je zistené elektromag-
netické ruSenie, uzivatel ma za povinnost tito situdciu
vyriesif s pomocou technicke;j asistencie vyrobcu.

V kazdom pripade musi byt elektromagnetické rusenie
znizené na hranicu, pri ktorej nepredstavuje zdroj prob-
lémov.

Pred instalaciou tohto zariadenia musi uzivatel zhodnotit
eventualne problémy elektromagnetického charakteru, ku
ktorym by mohlo dojst v okoli zariadenia, a najma nebez-
pecné pre zdravie okolitych osdb, napriklad pre: nositelov
pace-makera a nactvacich pristrojov.

=
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V pripade interferencii moze byt nutné prijat dalSie opatrenie, ako

napriklad filtracia napéjania zo siete.

Okrem toho je potrebné zvazif nutnost pouzitia tieneného sietového

kabla.

Zvéracie kable

Pre minimalizaciu wCinkov elektromagnetickych poli dodrzujte

nasledujtice pokyny:

- podla moznosti vykonajte zvinutie a zaistenie zemného a silové-
ho kabla spolo¢ne.

- je zakazané ovijaf zvaracie kable okolo vlastného tela.

- je zakdzané stavaf sa medzi uzemnovaci a silovy kabel horaka alebo
drziaka elektrod (oba musia byt na jednej a tej istej strane).

- kable musia byt ¢o najkratSie a musia byf umiestnené blizko seba
a na podlahe alebo v blizkosti tirovne podlahy.

- zariadenie umiestnite v urcitej vzdialenosti od zvaracej plochy.

- kéble musia byt dostato¢ne vzdialené od pripadnych inych kablov.

Pospéjanie

Je potrebné zvazit aj spojenie vsetkych kovovych Casti zvaracieho
zariadenia a kovovych Casti v jeho blizkosti.

Dodrzujte narodné normy tykajuce sa tychto spojeni.

Uzemnenie spracovavaného dielu

Tam, kde spracovavany diel nie je napojeny na uzemnenie z dovo-
dov elektrickej bezpecnosti alebo z dévodu jeho rozmerov alebo
polohy, spojenie na kostru medzi dielom a uzemnenim by mohlo
znizif rusenie.

Je potrebné venovat maximalnu pozornost tomu, aby uzemnenie
spracovavaného dielu nezvysSovalo nebezpecenstvo urazu pre uzi-
vatela alebo nebezpeCenstvo poskodenia ostatnych elektrickych
zariadeni.

Dodrzujte narodné normy tykajuce sa uzemnenia.

Tienenie

Doplnkov¢ tienenie ostatnych kablov a zariadeni vyskytujtcich sa v
okoli moze znizit problémy interferencie.

Pri $pecidlnych aplikdciach moze byt zvazena moznost tienenia
celého zvaracieho zariadenia.

1.8 Stupen krytia [P

1P23S

- Obal zamedzujuci pristupu prstov k nebezpec¢nym zZivym Castiam
a proti prieniku pevnych Castic s priemerom rovnajicim sa alebo
vy$$im ako 12,5 mm.

- Plast chraneny pred dazdom s vertikalnym sklonom 60°.

- Obal chraneny proti skodlivému uc¢inku vody, hned ako su pohy-
bujuce sa Casti stroja zastavené.

2 INSTALACIA

Ia Instalaciu smu vykonavat iba kvalifikovani pracovnici

povereni vyrobcom.
Ste povinni pred insStalaciou skontrolovat odpojenie
@: zdroja od hlavného privodu.

o

A
6

Je zakazané sériové alebo paralelné prepojenie generatorov.
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& 2.1 Spdsob zdvihania, prepravy a vykladania

- Zariadenie je vybavené drzadlom, ktoré ulahcuje manipulaciu.

A
bll

Nepodceniujte hmotnost zariadenia, pozrite technické
udaje.

Nepremiestiujte alebo nenechavajte zariadenie zave-
sené nad osobami alebo predmetmi.

Dbajte na to, aby sa zariadenie alebo jednotka nezru-
tila alebo nebola silou polozena na zem.

2.2 Umiestnenie zariadenia

Dodrzujte nasledujtce pravidla:

- Lahky pristup k ovladaniu a zapojeniu.

- Zariadenie nesmie byf umiestnené v tienenom priestore.

- Je zakazané umiestiovat dany systém na plochu so sklonom
prevySujucim 10 %.

- Zariadenie zapojte na suchom, ¢istom a vzdusnom mieste.

- Chraiite zariadenie proti prudkému dazdu a slnku.

2.3 Pripojenie

D=

Zdroj je vybaveny kablom pre pripojenie do napajace;j siete.
Systém moze byt napajany:

- 230 V jednofazovy
POZOR: za tcelom zamedzenia $kod na zdravi osdb
alebo na zariadeni je potrebné skontrolovat zvolené
napétie siete a tavné poistky PRED zapojenim stroja na
sief. Okrem toho je potrebné zaistit, aby bol kabel zapo-
jeny do zasuvky vybavenej uzemiovacim kontaktom.

Funkcia zariadenia je zaruCena pre napdtia, ktoré¢ sa

% pohybuju v rozmedzi +15-15% od nominalnej hodnoty.

Zariadenie je mozné napajaf pomocou generatora
pradu, ak jednotka je schopna zaistif stabilné napajacie
napitie s vychylkami +15 % vzhladom na nominalne
napitie oznacené vyrobcom vo vsetkych prevadzkovych
podmienkach a pri najvy$Som vykone generatora.
Zvycajne odporicame pouzitie jednotiek s vykonom

h 2-krat vys$im, nez je vykon zvaracieho/rezacieho
w zariadenia pri jednofazovom vyhotoveni a 1,5-krat
= vyS$$im pri trojfazovom.

Odporucame jednotky s elektronickym riadenim.

Za uCelom ochrany uZzivatelov musi byt zariadenie
spravnym sposobom uzemnené. Sietovy kabel je
vybaveny vodicom (zltozelenym) pre uzemnenie,
ktory musi byt napojeny na zastr¢ku vybavent uzem-
novacim kontaktom.

i—
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Elektrické pripojenie musi byt realizované technikmi,
ktorych profesionalny profil zodpoveda S$pecifickym
technickym a odbornym poziadavkam a v sulade so
zékonmi §tatu, v ktorom je zariadenie instalované.

A

Sietovy kabel zvaracky je vybaveny zltozelenym vodicom, ktory
musi byt VZDY zapojeny na ochranny uzemiovaci vodi¢. Tento
zltozeleny vodi¢ nesmie byt NIKDY pouzivany ako zivy vodic.

Skontrolujte pritomnost “uzemnenia” pri pouzivanom zariadeni a
dobry stav zasuvky siete.

Montujte iba zastrcky, ktoré boli homologizované podla bezpec-
nostnych noriem.

2.4 Uvedenie do prevadzky

Zapojenie pre zvaranie MMA

Zapojenie na obrazku zobrazuje zvaranie s nepria-
mou polaritou. Pre zvaranie s priamou polaritou
obrafte zapojenie.

(

- Zapojte (1) zvaraci minus vodi¢ (svorka) na zvaracom zdroji (2)

do konektoru ozneceného polaritou (-).

- Zapojte (3) zvaraci plus vodi¢ (drziak elektrod) na zvaracom

zdroji (4) do konektoru oznaceného polaritou (+).

Zapojenie pre zvaranie TIG

Zapojte (5) zvaraci minus vodi¢ (svorka) na zvaracom zdroji (6)
do konektoru ozneceného polaritou (+).

Zapojte zvaraci horak TIG (7) na zvaracom zdroji do konektoru
pripojenia horaku (-) (8).

Pripojte hadicu plynu z plynovej bomby na pripojku plynu na
zadnej strane zvaracky.

Pripojte signalny kabel (9) hordku do prislusného konektor (10).
Pripojte plynova hadicu (11) hordku do prislusnej spojky/pri-
pojky (12).




Zostava pre automatizaciu a robotiku Zostava pre automatizaciu a robotiku

- Pripojte CAN-BUS signalovy kabel riadenia z externych jedno-

tiek (napr. RC, RI...) do pripajacieho konektora (1).

- Zasunte konektor a riadne ho zaistite otdCanim matice v smere

hodinovych ruciciek.
Digitalne vstupy (RI1100)
- START

- TEST PLYNU

- POHOTOVOST

Analdégové vstupy (RI100)
- Zvéaraci prad

Digitalne vystupy (RI100)

- Zvaracie zariadenie pripravené
- Zzvaraci obluk pritomny

- Plynovy cyklus

Prestudujte ,,navod na obsluhu RI 100".

3 POPIS ZVARACKY

3.1 Vseobecné informacie

Tieto zvaracie invertory s kon$tantnym zvaracim pradom su
schopné vykonavaf nasledujuce druhy zvarania s vynikajucimi

vysledkami:
- MMA

- TIG s dialkovym zapalenim obluka vysokou frekvenciou (TIG

HF-START) a ovladanie privodu plynu tla¢idlom horaka

- TIG s kontaktnym zapalovanim s redukciou skratového prudu
(TIG LIFT-START) a ovladanie privodu plynu prostrednictvom

tlacidla horaka (volitelné z nastavenia).

V zvaracich invertoroch vystupny prud nie je ovplyvneny kolisa-
nim v siefovom napiti a dizkou obluka a je dokonale vyrovnany, ¢o

umoziuje zvaranie najlepsej kvality.

| bohlerveing
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3.2 Celny ovladaci panel

B o0@

o 68

®

® 000

elding
voestalpi

Napéjanie
Signalizuje pripojenie zariadenia do napéjacej siete.

Celkovy alarm
Signalizuje mozny zasah ochran, ako napriklad tepelnych
ochran (¢itajte oddiel “Alarm kody ).

Vykon
Signalizuje pritomnost napitia na vystupnych svorkach.

Rezim zvarania

Umoziuje riadenie funkcii a parametrov pri manualnom
zvarani aj pri zvarani robotom.

Manudlne zvaranie

Zvaranie robotom

Zvéraci proces
Umoziiuje vyber zvaracej metody.
Obalena elektroda (MMA)

TIG metoda

V rezime 2-takt stlacenim tlacidla horaka za¢ne prudif plyn a
zapali oblik. Uvolnenim tlacidla za¢ne prud klesaf na nulova
hodnotu podla nastaveného ¢asu dobehu.

Po zhasnuti obluka prebieha dofuk plynu podla ¢asu dofuku.

TIG metoda

V rezime 4-takt prvé stlacenie tlacidla horaka spusti pri-
denie plynu, pridrzanim vykonava ru¢ny predfuk.

Po uvolneni zapaluje obluk. Nasledujucim stlacenim a
kone¢nym uvolnenim prebehne dobeh a dofuk plynu.

Priebeh pradu

CONSTANT prid
PULZOVY prad

STREDNOFREKVENCNY pulzovy prad

Hlavny nastavovaci prvok

Umoziuje nastavenie vybranych parametrov na grafe 9.
Hodnota je zobrazena na displeji 8.

Umoziuje vstup do set-up, vyber a nastavenie parametrov.
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7- segmentovy displej

Umoznuje zobrazenie zakladnych zvaracich parametrov
pocas spustenia, nastavenia, nacitania pridu a napitia,
pocas zvarania, a Ciselné kody alarmov.

Zvéracie parametre
Graf na paneli umoziiuje vyber a nastavenie zvaracich para-
metrov.

Zvaraci prad

Umoziuje prednastavenie zvaracieho pradu.

Parameter je nastaveny v ampéroch (A).

Minimalna hodnota 3 A, maximalna hodnota Imax,
Tovarenské nastavenie 100 A

Prad zakladny

Umoziuje nastavenie zékladného pradu pre pulzovy a
strednofrekvenény pulzovy rezim.

Nastavenie parametrov: Ampéry (A) - Percenta (%).
Minimalna hodnota 3 A — 1 %, maximalna hodnota Imax
— 500 %, tovarenské nastavenie 50 %

Frekvencia pulzu

Umoziuje aktivaciu pulzného rezimu. Umoziuje regula-
ciu frekvencie pulzov. Umoznuje dosiahnuf lepsie vysled-
ky vo zvarani tenkych materialov a lepsiu esteticku kvalitu
husenice.

Nastavenie parametrov: Hertz (Hz) - KiloHertz (KHz).
Minimalna hodnota 0,5 Hz, maximalna hodnota 2,5 KHz,
Tovarenské nastavenie 4Hz-100Hz

Dobeh pradu

Umoziiuje nastavovat pozvolny prechod medzi zvaracim
prudom a kone¢nym prudom.

Parameter je nastaveny v sekundach (s).

Minimalna hodnota off, maximalna hodnota 10,0 s, tova-
renské nastavenie off

Dofuk

Umoziuje regulaciu privodu plynu na konci zvarania.
Parameter je nastaveny v sekundach (s).

Minimalna hodnota 0,0 s, maximalna hodnota 25,0 s,
Tovarenské nastavenie syn (automatické riadenie dofuku
podla velkosti prudu)

3.3 Set up

Umoziiuje nastavenie a upravenie celého radu pridavnych paramet-
rov pre lepsie a presnejsie ovladanie zvaracieho zariadenia.
Parametre obsiahnuté v procese set up st definované v zavislosti od
zvoleného zvaracicho procesu a st vybavené ¢iselnymi kodmi.
Pristup k procesu set up: stlacte pocas 3 sektind tla¢idlo kddova-
cieho zariadenia (nula uprostred na displeji so 7 segmentmi potvr-
dzuje uspesny vstup).

Volba a nastavenie pozadovaného parametra: vykonava sa otoCe-
nim enkodéra az do zobrazenia ¢iselného koédu poZzadovaného 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 opustif sekciu “nastavenie®,
znovu stlacte enkodér.

Pre vystup z procesu set up nastavte hodnotu “ 0 ” (uloz a vystap)
a stlacte enkodér.

Zoznam parametrov procesu set up (MMA)
0 Uloz a vystap
Umoziuje ulozif zmeny a vystapif z procesu set up.
1 Reset
Umoziiuje znovu nastavif vSetky parametre na hodnoty
tovarenského nastavenia (default).
2 Synergie MMA
Umoziuje nastavit ti najlep$iu dynamiku obluka volbou
pouzitého typu elektrody:
0 Bazicka
1 Rutilova
2 Celulézova
3 Ocel
4 Hlinik
5 Liatina

Tovarenské nastavenie 0
Vyber spravnej dynamiky obluka vam umozni maximalne
vyuzit potencial a Siroké moznosti zvaracieho zdroja.
Negarantujeme perfektnt zvaritelnost elektrod (zvari-
telnost zavisi od ich kvality a skladovania, od zvaracich
podmienok aj dalsich vplyvov).
3 Hot start
Umoziuje nastavenie hodnoty hot start v rezime MMA.
Umoziuje viac ¢i menej ,,teply” start vo fazach zapalova-
nia obluka a ulahCuje tak Start stroja.
Parameter je nastaveny v percentach (%) hodnoty zvara-
cicho prudu.
Minimalny 0%, maximalny 500 %, tovarenské nastavenie 80 %
4 Arc force
Umoziuje regulaciu hodnoty Arc force v rezime MMA.
Umoziuje vacsiu ¢i mensiu energetickl dynamicku reak-
ciu pri zvarani a ulahcuje tak pracu zvaraca.
Parameter je nastaveny v percentach (%) hodnoty zvara-
cieho prudu.
Miniméalny 0%, maximalny 500 %, tovarenské nastavenie 30%
5 Zhagacie napétie obluka
Umoziuje nastavit hodnotu napétia, pri ktorom je nttene
zhasnuty zvaraci obluk.
Umoznuje tak riadif tym najlep$im spésobom rozne pre-
vadzkové podmienky, ktoré mozu nastat. Vo faze zvarania
napriklad nizka hodnota zhasacieho napétia oblika umoz-
fuje kratsi obluk pri oddialeni elektrody od zvarenca a
znizuje tak rozstrek, spaleniny a oxidaciu zvarenca.
Ak pouzivate elektrody, ktoré¢ vyzaduju vysoké napitie,
odporu¢ame nastavif vysokd hranicu, aby sa zabranilo
hasnutiu obluka pocas zvarania.
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Nikdy nenastavujte zhasacie napitie obluka vyssie,
nez je napédtie generatora naprazdno.

Nastaveny parameter vo voltoch (V).

Minimalny 0.0 V, Maximalny 99.9 V, Default (Tovarenské
nastavenie) 57.0 V

Povolenie antisticking

Umoziuje povolif alebo zakézat funkciu proti prilepeniu.
Funkcia antisticking umoznuje znizenie zvaracieho prudu
na 0 A v pripade, ze dojde ku skratu medzi elektrodou
a zvarencom, chrani tak klieSte, elektrédu a zvéraca a
zaistuje tak bezpecné podmienky prevadzky za vzniknutej
situdcie.

ZAPNUTE Antisticking aktivny

OFF Antisticking nie je aktivny

Hranice zasahu Arc force

Umoznuje nastavovat hodnotu napitia, pri ktorom genera-
tor zvysuje prad typickym sposobom pre Arc force.
Umoziuje dosahovat rozne dynamiky obluka:

Nizka hranica: menej zasahov Arc force vytvara velmi
stabilny obluk, ale nedostato¢ne citlivy (idealny pre sku-
senych zvaracov a pre lahko zvaratelné elektrody).
Vysoka hranica: viac zasahov Arc force vytvara lahko
nestabilny oblik, ale velmi citlivy, je schopny opravit
eventualne chyby pracovnika alebo kompenzovat vlastnos-
ti elektrody (idealny pre neskusenych zvaracov a pre fazko
zvaratelné elektrody).

Parameter je nastaveny vo voltoch (V).

Minimalny 0.0 V, Maximalny 99.9 V, Default (Tovarenské
nastavenie) 8.0 V

Dynamic power control (DPC)

Povoluje pozadovant 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 oblika spdsobuje redukciu
pozadovaného zvaracicho pradu od hodnoty 1 po 20
ampérov na volt.

-

Celul6zova, Hlinik

P = C* Konstantny vykon
Zvysenie vysky zvaracieho obluka sposobuje redukciu
pozadovaného zvaracieho prudu podla vzorca V.I=K.

-

Celul6zova, Hlinik

40

Zvysenim hodnoty funkcie ArcForc znizime moznost pri-
lepenia elektrody.

Meranie

Umoznuje zvolif typ merania na displeji 8.

0 Skutoény prad

1 Skuto¢né napétie

2 Ziadne meranie

Default (Tovarenské nastavenie) 0

44

48

49
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Externé parametre CH1 MIN

Umoziuje riadenie externych parametrov 1 (minimalna

hodnota,).

Externé parametre CHI MAX

Umoznuje riadenie externych parametrov 1 (maximalna

hodnota).

Tén bzuciaka

Umoziiuje nastavenie tonu bzuciaka.

Minimalne Off, Maximalne 10, Default (Tovarenské

nastavenie) 5

Kontrast

Umoznuje nastavenie kontrastu displeja.

Minimalne Off, Maximalne 15, Default (Tovarenské

nastavenie) 7

Reset

Umoziuje opdtovné nastavenie vSetkych parametrov na

hodnoty Default (Tovarenské nastavenie) a uviest celé

zariadenie do stavu nastaveného.

Zoznam parametrov procesu set up (TIG)

0

Uloz a vystip

Umoznuje ulozif zmeny a vystlpif z procesu set up.

Reset

Umoziiuje znovu nastavif vSetky parametre na hodnoty
tovarenského nastavenia (default).

Predfuk plynu

Umoziiuje nastavit a prietok plynu pred zapalenim obluka.
Umoziuje naplnenie hordka plynom a pripravu prostredia
na zvaranie.

Minimalna hodnota 0,0 s, maximalna hodnota 25,0 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 prad (% A)

0=A, 1=%, Tovarenské nastavenie %

Néabeh pradu

Umoziuje nastavovat pozvolny prechod medzi pociatoc-
nym prudom a zvaracim pradom.

Parameter je nastaveny v sekundach (s).

Minimalna hodnota off, maximalna hodnota 10,0 s., tova-
renské nastavenie off - vypnuté

Prad v rezime bilevel

Umoziiuje nastavenie druhého pradu v rezime zvérania
bilevel - dvojity prad.

Po prvom stlaceni tlacidla horaku sa spusti predfuk, zapali
sa obluk a pri zvarani sa bude pouzivat zaciatony prud.
Po jeho prvom uvolneni dojde k stipaniu priebehu zvara-
ciecho prudu ,,I1%. Ak zvara¢ teraz stlaci a uvolni rychlo
tlacidlo, moze sa pouzit prud ,,12°; po jeho rychlom stla-
¢eni a uvolneni znovu ,,I1° atd.

Ak budete stlacat tlacidlo dlhsiu dobu, priebeh pradu
zaCne klesat, takto sa dosiahne kone¢ny prad.

Po dalsom stlaceni tlacidla obluk zhasne a plyn bude tiect
do fazy dofuku.

Nastavenie parametrov: Ampéry (A) - Percentd (%).
Minimalna hodnota 3 A — 1 %, maximalna hodnota Imax
— 500 %, tovarenské nastavenie 50 %

Prad v rezime bilevel (% - A)

Umoznuje nastavenie druhého pridu v rezime zvarania
bilevel - dvojity prad.

0=A, 1=%, 2= off

Ked sa aktivuje dvojfazové TIG, nahradi 4-fazovy rezim.
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8 Prud zékladny
Umoziuje nastavenie zdkladného pradu pre pulzovy a
strednofrekvencny pulzovy rezim.
Nastavenie parametrov: Ampéry (A) - Percenta (%). 20
Minimalna hodnota 3 A — 1 %, maximalna hodnota Imax
— 500 %, tovarenské nastavenie 50 %

9 Prud zakladny (% - A)
Umoziuje nastavenie zdkladného pradu pre pulzovy a
strednofrekvencny pulzovy rezim. 21
Nastavenie parametrov: Ampéry (A) - Percenta (%).
0=A, 1=%, Tovarenské nastavenie %

10 Frekvencia pulzu
Umoznuje aktivaciu pulzného rezimu. Umoziuje regula-
ciu frekvencie pulzov. Umoziuje dosiahnuf lepsie vysled-
ky vo zvarani tenkych materialov a lepsiu esteticka kvalitu
husenice.
Nastavenie parametrov: Hertz (Hz). 40
Minimalna hodnota 0,5 Hz, maximalna hodnota 20,0 Hz,
Tovarenské nastavenie 4.0Hz

11 Pulzovy cyklus
Umoznuje regulaciu pracovného cyklu v pulznom zvarani.
Umoziuje udrziavanie $pickového pradu na krat$i alebo
dlhsi cas. 4
Nastavenie parametrov: percentd (%).
Minimalna hodnota 20%, maximalna hodnota 80%, tova-
renské nastavenie 50%

12 Frekvencia rychlych pulzov 43
Umoznuje regulaciu pulznej frekvencie.
Umoznuje dosiahnuf ukon zaostrenia a lepSiu stabilitu
elektrického obluka. 44
Nastavenie parametra Hertz (Hz) - KiloHertz (kHz).
Minimum 20Hz, Maximum 2,5KHz, tovarenské nastave-
nie 100Hz 48

13 Dobeh pradu
Umoziuje nastavovat pozvolny prechod medzi zvaracim
pradom a kone¢nym pradom.
Parameter je nastaveny v sekundach (s). 49
Minimdlna hodnota off, maximalna hodnota 10,0 s, tova-
renské nastavenie off

14 Kone¢ny prud
Umoziuje regulaciu konecného pradu. 99
Nastavenie parametrov: Ampéry (A) - Percentd (%).
Minimalna hodnota 3 A — 1 %, maximalna hodnota Imax
— 500 %, tovarenské nastavenie 50 %

15 Kone¢ny prud (% - A)

Nastavenie parametra: sekundy (s).

Minimdlna hodnota off, maximalna hodnota 99,9 s, tova-
renské nastavenie off

Restart

Umoziuje aktivaciu funkcie restartovania.

Umozniuje okamzité zhasnutie oblika pocas poklesu
prudu alebo nestartovania zvaracieho cyklu.

0=0ft, 1=zapnuté, tovarenské nastavenie zapnuté

Easy joining (Tahké spojenie) (TIG DC)

Umoziuje zapalenie obluka pri pulznom prude a Caso-
vanie funkcie pred automatickym obnovenim platnosti
prednastavenych podmienok zvarania.

Umoznuje vacsiu rychlost a presnost pocas operacii bodo-
vého zvarania na dieloch.

Nastavenie parametra: sekundy (s).

Minimum 0,1s, Maximum 25,0s, tovarenské nastavenie off
Meranie

Umoziuje zvolif typ merania na displeji 8.

0 Skuto¢ny prad

1 Skutocné napétie

2 Ziadne meranie

Default (Tovarenské nastavenie) 0

(U/D) Krok nastavenia

Umoziuje nastavenie striedavého kroku na klavesoch
nahor-nadol.

Minimum — off /vypnuté/, Maximum IMAX, Prednastavenie: 1
Externé parametre CH1 MIN

Umoznuje riadenie externych parametrov 1 (minimalna
hodnota,).

Externé parametre CHI MAX

Umoziuje riadenie externych parametrov 1 (maximalna
hodnota).

Toén bzuciaka

Umoziuje nastavenie tonu bzuciaka.

Minimalne Off, Maximalne 10, Default (Tovarenské
nastavenie) 5

Kontrast

Umoziuje nastavenie kontrastu displeja.

Minimalne Off, Maximalne 15, Default (Tovarenské
nastavenie) 12

Reset

Umoziuje opédtovné nastavenie vSetkych parametrov na
hodnoty Default (Tovarenské nastavenie) a uviest celé
zariadenie do stavu nastaveného.

Umoznuje regulaciu kone¢ného prudu. 3.4 Alarm kédy

Nastavenie parametrov: Ampéry (A) - Percentd (%). EO1, E03  Prekrogenie teploty

0=A, 1=%, Tovérenské nastavenie % Je vhodné nevypinaf zdroj, ak je aktivny teplotny
16 Dofuk . . . . alarm. Funkény interny ventilator podpori ochladenie

Umoziuje regulaciu privodu plynu na konci zvarania. prehriatych Zasti.

Parameter je nastaveny v sekundach (s). Ell Chyba systémovej konfiguricie

Minimalna hodnota 0,0 s, maximalna hodnota 25,0 s, E20
Tovarenské nastavenie syn (automatické riadenie dofuku E21
podTla velkosti pradu)
17 HF zapalovaci prad (HF Start)
Nastavenie parametrov: Ampéry (A).
Minimalna hodnota 3 A, maximalna hodnota 170 A, tova-
renské nastavenie 100 A
18 TIG start (Lift)
Umorziiuje volbu potrebného Zapnuté= LIFT START,
Off=HF START, Prednastavenie: rezimy zapalenia obluka
HF START.
19 Bodovanie
Umoziuje povolenie procesu “bodovania” a stanovenie
Casu zvérania.
Umoziuje ¢asovanie procesu zvarania.
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3.5 Zadny panel 4.2 RC 100 Dialkovy ovladac
3
I ° P @
AN @@
o0coo
oo
| @ 4
@ e , o RC, 109 je d1:':11’kovy oYl'fldac so zobrazenim nastavenej hodnoty
H &m zvaracieho pridu a napitia.
. ) Prestudujte ,,navod na obsluhu”.
1 2 4.3 Pedilové dialkové ovladanie RC 120
1 Sietovy kabel
Umoziuje napajaf zariadenie napojenim do siete.
2 Pripojka plynu
3 Vstup pre signalovy kabel (CAN-BUS)
@ Hned ako bol na generatore prepnuty rezim “EXTERNE
) OVLADANIE”, vystupny prad je meneny z minimalnej hodnoty
4 Vypinac

Ovlad L . na maximalnu (nastavite[né pri procese setup) zmenou uhla, ktory
@ Vidda zapinanie zvaracky. zaujima noha na pedali. Mikrospina¢ prenasa pri minimalnom

) ) ) tlaku signal zacatia zvarania.
Ma dve polohy “O” vypnuta; “I”” zapnuta. ]
@ Prestudujte ,,ndvod na obsluhu”.

3.6 Panel so zasuvkami 4.4 RC 200 dialkovy ovladac

Ovlada¢ RC 200 zobrazuje a jeho prostrednictvom je mozné
nastavovat a menif vSetky parametre, ktoré su na ovladacom paneli
zariadenia, ku ktorému je pripojeny.

Prestudujte ,,navod na obsluhu”.
1 Zaporny pol vykonu
@ Umoziuje pripojif uzemnovaci kabel v elektrode alebo 4.5 Horaky ST...
horaku v rezime TIG.
2 Kladny pol vykonu
@ Umoziiuje pripojif horék elektrody v rezime MMA alebo
uzemnovacieho kabla v rezime TIG.
3 Pripojka plynu

4 Prislusenstvo tlacidla horaka

4 PRISLUSENSTVO

4.1 Vseobecné informécie (RC)

RC je aktivované po zasunuti do zdierky na zadnom paneli zdroja.
Prepojenie sa odportca vykonavat pri vypnutom zdroji.

Ovlada¢ RC je mozné pripojif k akejkolvek modifikacii panelu
zdroja.

Zaroven je modifikacia ovlddacieho panelu zdroja zobrazend na
displeji RC a naopak.
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4.6 ST...U/D séria horakov

Séria hordkov U/D su digitalne horaky TIG umoziujuce ovladanie
hlavnych parametrov zvarania:
- zvaraci prad

(Pozrite cast ,,Nastavenie”).

,,Pozrite navod na obsluhu”.

5 UDRZBA

Zariadenie musi byt podrobené beznej tidrzbe podla
pokynov vyrobcu.

Pripadna udrzba musi byt vykonavana kvalifikovanym personalom.
Vsetky vstupné a 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
lel

~

Pred akymkol'vek zasahom na zariadeni odpojte zaria-
denie od privodu elektrickej energie!

Pravidelné kontroly generatora:

- Vykonajte Cistenie vnutornych ¢asti pomocou stla
¢eného vzduchu s nizkym tlakom a mékkych Stetcov.

- Skontrolujte elektrické zapojenia a vSetky spajacie
kable.

Pri udrzbe a vymene dielov horakov, kliesti na drzanie elektrody a/

alebo uzemiovacieho kabla:
Skontrolujte teplotu komponentov a overte, ¢i nie st

F prehriate.

Pouzivajte vzdy rukavice zodpovedajice prislusnej
norme.

Pouzivajte vhodné kltice a naradie.

Ak nebude vykonavana 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 vykonavaft akékolvek tpravy zariadenia (systému).
Vyrobca odmieta akukolvek zodpovednost v pripade, Ze obsluha
nedodrzi uvedené pokyny.

Zariadenie nie je mozné spustif (nesvieti zelena kontrolka)

Pri¢ina Zasuvka nie je napajana siefovym napatim.

Riesenie Skontrolujte a podla potreby opravte elektroinstalaciu.
Smie vykonavat iba kvalifikovany elektrikar.

Pri¢ina Chybna zastrcka, prip. napajaci kabel.

Riesenie Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Pri¢ina Prerusena siefova poistka.

Riesenie Vykonajte vymenu chybného dielu.

Pri¢ina Chybny hlavny vypinac.

Riesenie Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Pri¢ina Porucha elektroniky.

Riesenie Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Bez vystupného vykonu (pristroj nezvara)

Pri¢ina Chybné tlacidlo horaka.

Riesenie Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Pricina Pristroj je prehriaty (signalizacia teplotnej ochrany —
svieti zIta kontrolka).

Riesenie Skoér nez pristroj vypnete, pockajte, kym vychladne.

Pri¢ina Nespravne uzemiovacie pripojenie.

Riesenie Vykonajte riadne uzemnenie pristroja.
Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevadzky”

Pri¢ina Porucha elektroniky.

Riesenie Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Nespravne napéjanie

Pri¢ina Nespravna volba metody zvarania, prip. chybny
volic.
Riesenie Zvolte spravnu metodu zvarania.
Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.
Pri¢ina Nespravne nastavené parametre systému, prip. funkcie.
Riesenie Resetujte (vynulujte) parametre systému a zvarania.
Pri¢ina Chybny potenciometer/enkodér pre nastavenie zvara-
cieho prudu.
Riesenie Vykonajte vymenu chybného dielu.

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.




Pri¢ina Porucha elektroniky.

Riesenie Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Nestabilny obluk

Pri¢ina Nedostato¢na ochrana ochrannym plynom.

Riesenie Nastavte prietok vzduchu.

Pri¢ina Pritomnost vlhkosti v ochrannom plyne.

Riesenie Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Vzdy skontrolujte kvalitu odoberané¢ho plynu.

Pri¢ina Nespravne parametre zvarania.

Riesenie Vykonajte dokladnu prehliadku systému zvarania.

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Nadmerny rozstrek

Pri¢ina Nespravna dlzka oblika.

Riesenie Zmensite vzdialenost medzi elektrédou a spracovava-
nym kusom.

Pri¢ina Nespravne parametre zvarania.

Riesenie Znizte napitie zvarania.

Pri¢ina Nedostato¢na ochrana ochrannym plynom.

Riesenie Nastavte prietok vzduchu.

Pri¢ina Nespravny rezim zvarania.

Riesenie Zmensite uhol drzania horaka.

Nedostatocné prevarenie/prerez

Pri¢ina Nespravny rezim zvarania.

Riesenie Pocas zvarania znizte reznd rychlost.

Pricina Nespravne parametre zvarania.

Riesenie Zvacsite zvaraci prud.

Pri¢ina Nespravna elektroda.

Riesenie Pouzite elektrodu s mensim priemerom.

Pri¢ina Nespravna priprava koncov.

Riesenie Zvicsite otvor medzeru.

Pric¢ina Nespravne uzemnovacie pripojenie.

Riesenie Vykonajte riadne uzemnenie pristroja.
Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevadzky”.

Pricina Zvarané kusy su prilis velké.

Riesenie Zvacsite zvaraci prud.

Zvarové neziaduce CiastoCky

Pri¢ina Netplné odstranenie neziaducich ¢iastociek.

Riesenie Spracovavané kusy pred zvaranim dokonale a presne
ocistite.

Pricina Nadmerny priemer elektrody.

Riesenie Pouzite elektrédu s mensim priemerom.

Pri¢ina Nespravna priprava koncov.

Riesenie Zvacsite otvor medzeru.

PriCina Nespravny rezim zvarania.

Riesenie Zmensite vzdialenost medzi elektrodou a spracovava-

nym kusom.
Prisunujte pravidelne pocas vsetkych faz zvarania.

-
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Neziaduce ¢iastocky volframu

Pri¢ina Nespravne parametre zvarania.

Riesenie Znizte napitie zvarania.

Pri¢ina Nespravna elektroda.

Riesenie Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Elektrodu spravne naostrite.

Pri¢ina Nespravny rezim zvarania.

Riesenie Zabrante kontaktu medzi elektréodou a zvaracim
kapelom.

Pory

Pri¢ina Nedostato¢na ochrana ochrannym plynom.

Riesenie Nastavte prietok vzduchu.

Zlepenie

Pri¢ina Nespravna dlzka obluka.

Riesenie Zvacsite vzdialenost medzi elektrodou a spracovava-
nym kusom.

Pri¢ina Nespravne parametre zvarania.

Riesenie Zvacsite zvaraci prud.

Pri¢ina Nespravny rezim zvarania.

RieSenie Zvéacsite uhol drzania horaka.

Pri¢ina Zvarané kusy su prili§ velkeé.

Riesenie Zvacsite zvaraci prud.

Okraje

Pri¢ina Nespravne parametre zvarania.

Riesenie Znizte napitie zvarania.

Pri¢ina Nespravna dizka oblika.

Riesenie ZmensSite vzdialenost medzi elektrddou a spracovava-
nym kusom.

Pri¢ina Nespravny rezim zvarania.

Riesenie Znizte bocnu striedavu (oscilujicu) rychlost pri plneni.
Pocas zvarania znizte reznQ rychlost.

Pri¢ina Nedostato¢na ochrana ochrannym plynom.

Riesenie Pouzivajte plyny vhodné pre dané zvarané materialy.

Oxidacia

Pri¢ina Nedostato¢na ochrana ochrannym plynom.

RieSenie Nastavte prietok vzduchu.

Poréznost

Pri¢ina Na zvaranych kusoch je mastnota, lak, hrdza alebo
ina necistota.

Riesenie Spracovavané kusy pred zvaranim dokonale a presne ocistite.

Pric¢ina Na zvaranom materiali je mastnota, lak, hrdza a ina
necistota.

Riesenie Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Udrzujte zvarovy material vzdy v dokonalom stave.

Pricina Pritomnost vlhkosti vo zvarovom materiali.

Riesenie Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Udrzujte zvarovy material vzdy v dokonalom stave.

Pri¢ina Nespravna dizka oblika.

Riesenie Zmensite vzdialenost medzi elektrédou a spracovava-

nym kusom.
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Pri¢ina Necistoty v pouzitom zvaracom plyne.

Riesenie Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Vzdy skontrolujte kvalitu odoberané¢ho plynu.

Pri¢ina Nedostato¢na ochrana ochrannym plynom.

Riesenie Nastavte prietok vzduchu.

Pri¢ina Zvarovy kupel tuhne prilis rychlo.

Riesenie Pocas zvarania znizte reznt rychlost.
Predhrejte dané kusy urcené na zvaranie.
Zvacsite zvaraci prud.

Trhliny za tepla

Pri¢ina Nespravne parametre zvarania.

Riesenie Znizte napitie zvarania.

Pri¢ina Na zvaranych kusoch je mastnota, lak, hrdza alebo
ina necistota.

Riesenie Spracovavané kusy pred zvaranim dokonale a presne
ocistite.

Pri¢ina Na zvaranom materiali je mastnota, lak, hrdza a ina
necistota.

Riesenie Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Udrzujte zvarovy material vzdy v dokonalom stave.

Pri¢ina Nespravny rezim zvarania.

Riesenie Vykonajte operacie v spravnom poradi pre dany druh
zvaraného spoja.

Pri¢ina Zvérané kusy sa vyznacuju réznymi vlastnostami.

Riesenie Pred vlastnym zvaranim naneste pastu.

Trhliny z vnutorného pnutia

Pri¢ina Pritomnost vlhkosti vo zvarovom materiali.

Riesenie Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Udrzujte zvarovy material vzdy v dokonalom stave.

Pri¢ina Zvlastna geometria zvaraného spoja.

Riesenie Predhrejte dané kusy urcené na zvaranie.

Vykonajte dodato¢ny ohrev.
Vykonajte operacie v spravnom poradi pre dany druh
zvaraného spoja.

Pri akejkolvek pochybnosti a/alebo probléme sa obrafte na najbliz-
Sie servisné stredisko.

7 TEORETICKE POZNAMKY O ZVARACOM
REZIME

7.1 Zvaranie s obalenou elektrodou (MMA)

Priprava navarovych hran
Za ucelom dosiahnutia kvalitnych zvarov odpora¢ame vzdy praco-
vat s ¢istymi dielmi, zbavenymi oxidacie, hrdze a inych necistot.

Volba elektrody

Priemer elektrody zavisi od hrabky materialu, polohy, typu spoja a
od typu sty¢nej skary.

Elektrody s velkym priemerom vyzaduju vysoky prad s naslednym
vysokym privodom tepla pri zvarani

Typ obalu Vlastnosti Pouzitie
Rutilovy Lahké pouzitie VSsetky polohy
Kysly Vysoka rychlosf tavenia Vodorovna poloha
Bazicky Mechanické vlastnosti ~ VSetky polohy
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Volba zvaracicho pradu
Rozsah zvaracieho prudu vzfahujici sa na pouzitu elektrodu je
stanoveny vyrobcom prislusnych elektrod.

Zapnutie a udrzovanie obluka

Elektricky obluk sa zapaluje dotykom $picky elektrody na zvarany
diel, ur€eny na zvaranie a zapojeny na uzemovaci kabel, hned
ako sa obluk zapali, rychle vzdialte elektrodu do beznej zvaracej
vzdialenosti.

Zapalenie obluka je zvycajne ulahcené pociatocnym zvySenim prudu
v porovnani s hodnotou zakladného zvaracieho pradu (Hot Start).
Hned ako sa vytvori elektricky oblik, za¢ne sa odtavovat stredna
Cast elektrody a vo forme kvapiek je prenasana na zvarany kus.
Vonkajsi obal elektrody vyvija pri horeni ochranny plyn a umoziu-
je vytvorenie kvalitného zvaru.

Za UCelom zabranenia zhasnutiu obluka, sposobeného kvapkami
odtavovaného materialu, ktoré skratuju elektrodu so zvaracim kiipe-
Tom vdaka ndhodnému pribliZzeniu, aktivuje sa funkcia prechodného
zvySenia zvaracieho pridu az do konca skratu (Arc Force).

Ak elektroda zostane prilepena na zvaranom diele, znizi sa na
minimalnu hranicu skratovy prud (anti/sticking).

Zvéranie

Uhol sklonu elektrédy sa meni podla poctu zvarov, pohyb elektrody
je vykonavany normalnym spdsobom s oscilaciou a prestavkami na
krajoch zvarového §va, tymto spdsobom sa zamedzi prili§ velkému
nahromadeniu pridavného materialu v strede.

Odstranenie trosky

Zvaranie pomocou obalovanych elektrod vyzaduje odstranovanie
trosky po kazdom prechode zvaru.

Odstranovanie je vykondvané pomocou malého kladivka alebo
pomocou kefy v pripade drobivého odpadu.

7.2 Zvaranie metodou TIG (plynulé zvaranie)

Princip zvarania TIG (Tungsten Inert Gas) je zalozeny na elektric-
kom obluku, ktory sa zapali medzi elektrédou s vysokym bodom
tavenia (Cisty volfram alebo zliatina volframu, ktorého teplota tave-
nia je priblizne 3370 °C) a zvaranym dielom; atmosféra inertného
plynu (Argon) zaisfuje ochranu kupela.

Za icelom zabranenia nebezpecnych neziaducich ¢iastociek volfra-
mu v spoji, elektroda sa nesmie nikdy dostat do styku so zvaranym
kusom, z tohto dovodu sa pomocou jednotky H.F. vytvara vyboj,
ktory na dialku zapaluje elektricky obluk.

Existuje aj iny spdsob zapalenia obluka s obmedzenymi neziadu-
cimi CiastoCkami volframu: start lift, ktory nevyuziva vysoké
frekvencie, ale zacatie skratom pri nizkom priide medzi elektrodou
a dielom; vo chvili, ked sa elektroda zdvihne, vznikne oblik a prad
sa plynule zvysi az do nastavenej hodnoty zvaracieho pradu.

Za ucelom zlepSenia kvality konecnej Casti zvarového spoja je
dolezité presne kontrolovat dobeh zvaracieho pradu a dalej je
nutné, aby plyn prudil na zvaraci kupel este niekolko sektind po
zhasnuti obluka. V mnohych prevadzkovych podmienkach je
uzitoéné mat k dispozicii 2 zvaracie pridy a lahko prechadzat z
jedného na druhy (BILEVEL).




Polarita zvarania

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

Je to najCastejSie pouZzivana polarita (priama polarita), umoziuje
obmedzené opotrebovanie elektrody (1), kedze 70 % tepla sa kon-
centruje na anode (diel).

Dosiahnuté kupele su uzke a hlboké s vysokou rychlostou posuvu a
naslednym nizkym privodom tepla. Pomocou tejto polarity sa zvara
vacs§ina materialov, s vynimkou hlinika (a jeho zliatin) a hor¢ika.

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

Je to nepriama polarita a umoziuje zvaranie zliatin s vrstvou Zia-
ruvzdorného oxidu s teplotou tavenia vyssou nez je teplota tavenia
kovu.

Nie je mozné pouzivat vysoky prad, pretoze by vyvolal zvysené
opotrebovanie elektrody.

®
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D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
Pouzitie pulzového jednosmerného pradu umoziiuje lepsiu kontro-
lu zvaracieho kupela vo zvlastnych pracovnych podmienkach.
Zvaraci kupel je tvoreny pradovymi pulzmi (Ip), zatial ¢o zakladny
prad (Ib) udrzuje obluk zapaleny; to ulahCuje zvaranie tenkych hru-
bok s obmedzenou deformaciou, lepsim tvarovacim faktorom a vdaka
tomu aj mensim nebezpecenstvam trhlin za tepla a porovitosti.
ZvySenim kmitoctu (strednym kmito¢tom) sa dosahuje uzsi, kon-
centrovanejs$i a stabilnejsi obluk a vyssia kvalita zvarania tenkych

hrabok.
T
D.C.5.F

0 t

0.C.5.P~PULSED

L t

7.2.1 Zvaranie TIG oceli

Proces TIG je velmi u¢inny pri zvarani ako uhlikovych oceli, tak
legovanych oceli, pre prvy zvar na rurkach a pre zvary, ktoré musia
maf optimalny esteticky vzhlad.

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

—~
| ~ weldin
1 bOhIerDyvoesla\p\g
Priprava navarovych hran
Tento proces vyzaduje dokladné ocistenie navarovych hran a ich
starostlivl pripravu.

Volba a priprava elektrody

Odporuc¢ame pouzit volframové elektrody s primesou (2 % toria
- Cervené zafarbenie) alebo elektrody s cériom alebo lantanom s
nasledujucimi priemermi:

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

Elektroda musi byt zahrotena spdsobom oznacenym na obrazku.

>

o (°) rozsah pridu (A)
30 0+30
60+90 30+120
90+120 120-+250

Pridavny material

Mechanické vlastnosti drotov pridavného materidlu musia byt
porovnatelné s vlastnostami zakladného materialu.
Neodporuc¢ame pouzitie pasikov ziskanych zo zékladného materia-
lu, mohli by obsahovat necistoty spdsobené opracovanim, ktoré by
mohli ohrozif kvalitu zvarov.

Ochranny plyn
Je prakticky vzdy pouzivany Cisty argéon (99,99 %).

Zvaraci prad @ Elektroda Plynova hubica Prietok argdnu
(A) ‘ (mm) ‘ ¢ O (mm) (I/min)
6-70 1.0 4/5 6/8.0 5-6

60-140 1.6 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 2.4 6/7 9.5/11.0 7-8

7.2.2 Zvaranie medi

Vzhladom na to, ze proces TIG je procesom s vysokou koncentra-
ciou tepla, je preto vhodny najmé na zvaranie materialov s vysokou
vodivostou tepla, ako je med.

Pri zvarani medi procesom TIG dodrzujte rovnaké pokyny ako pre
zvaranie TIG oceli alebo pokyny uvedené v prislusnych $pecific-
kych materialoch.
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8 TECHNICKE UDAJE

TERRA 180 TLH

Napajacie napétie U1 (50/60 Hz) 1x230V +£15%
Zmax (@PCC) 6mQ *
Oneskorend napdjacia tavna poistka 16A
Maximalny prikon (kVA) 8.5 kVA
Maximalny prikon (kW) 5.9 kW
Utinnik PF 0.70
Vykon (u) 81%
Cosp 0.99
Maximélny prikon v rezime I1max 36.8A
Efektivna hodnota prudu Ileff 21.8A
Prad zvarania MMA (40°C)

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

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

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

(x=100%) 160A
Pradovy rozsah 12 3-170A
Napitie naprazdno Uo 80Vdc (MMA) /106Vdc (TIG)
Napitova Spicka Vp 9.4kV
Stupeni krytia IP 1P23S
Trieda izolacie H

Vyrobné normy

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

Rozmery (d x § x v) 410x150x330 mm
Hmotnost 8.4 kg.

Sietovy kabel 3x2.5 mm2

Dizka siefovy kébel 2m

%

Zariadenie vyhovuje EN/IEC 61000-3-12, pokial maximalna povolena impedancia elektrického vedenia v mieste pripojenia do verejnej elektrickej

siete (napédfova zasuvka) je mensia alebo rovna predpisanej hodnote impedancie Zmax (Z-impedancia). Ak sa pripoji na verejni nizkonapéfova
siet, je na zodpovednosti instalatéra alebo uzivatela zariadenia zabezpecit, po konzultacii s prevadzkovatelom distribu¢nej siete, ak je to potrebné, ¢i
zariadenie moze byt pripojené.
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%‘ed 3?:?’(;'2.;:]9 - ONARA (PADOVA) - ITALY
Type TERRA 180 TLH N°
F|— 5A/10.2V - 170A/16.8V
ST T T [Xaog | 45% 60% 100%
Uo V| I2 170A 160A 140A
] 106 | U2 | 16.8V 16.4V 15.6V
= | — 5A/20.2V - 170A/26.8V
= |7 7 7|Xuea| 35% 60% 100%
Uo V| 12 170A 150A 120A
(5] 80 U2 | 268V 26V 24.8V
DD' 1~ u1 V | Nmax A | Nest. A
50/60 Hz 230 36.8 21.8
IP 23S c €
bt

Evropsky vyrobek
Produkt europejski
EBponeiickuii npoxyxr
European product

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,

Do not dispose of electrical equipment together with normal waste!

In observance of European Directive 2002/96/EC on Waste Electrical and
Electronic Equipment and its implementation in accordance with national
law, electrical equipment that has reached the end of its life must be collected
separately and returned to an environmentally compatible recycling facility. As
the owner of the equipment, you should get information on approved collection
systems from our local representative.

By applying this European Directive you will improve the environment and
human health!




— : -
| bohlerweiding

by voestalpine

10 Vyznam identifika¢niho $titku generatoru/ Opis tabliczki znamionowej zrodta pradu / 3aBonckue mapku Boinpsmutens/ Giig kayna-
81 derecelendirme plakasinin anlami / Semnificatia placutei indicatoare caracteristicilor tehnice ale sursei / O3nauenus Ha Tabenara c
OCHOBHH JJaHHU Ha BOJHO oxJaxkaamara cucrema / Vyznam identifikacného Stitka generatora

3
6
1
7 9 12| 15 16 17
13| 15A | 16 A | 17A
8 10 14| 15B | 16B | 17B
1
7 9 12| 15 16 17
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PYCCKUN

Toprosas mapka

HasBanue u ajpec npon3BOANTEIs

Monens anmapara

CepuiiHblii HOMep

Tun cBapouHoro anmnapara
KoHcTpyKIMOHHBIE CTaHIaPTHI
CuMBoOIMYECKOE 0003HAYCHUE TUIIA CBAPOYHO-
ro mpoluecca

NN BN~

8 CHMBOJ [JIs1 CBAPOUHOTO 000PYIOBAHMS,
KOTOPO€ MOIXOAUT ISl KCTIOTIb30BaAHUS B
YCIIOBHSIX TIOBBIIICHHOTO PUCKA  TIOPAXKEHHS
IMEKTPUYECKUM TOKOM
THIT CBAPOYHOTO TOKA

10  HoMmuHaJIbHOE 3HAYEHHE HAIIPSIKEHUS XOIOC-
TOTO X071

11 JInama3oH 3HaueHW (OT MAKCHMAalbHOTO 0
MHUHUMAJILHOTO) CBAPOYHOTO TOKA M COOTBETC-
TBYIOILIETO HAIPSIKEHUSA HAT'PY3KH

12 CumBonmueckoe ob6o3Hauenue [1B

13 CuMmBonrueckoe 0003HAYECHHE CBAPOUHOTO

TOKa

14 CumBonmnueckoe 0603HaUCHUE CBAPOUYHOTO
HATPSDKEHUSI

15-16-17 3nauenus [1B

15A-16A-17A HomuHanpHOE 3HaYEHHE CBAPOUYHOTO
TOKa
15B-16B-17B  cooTBeTCTBYIOLIEE 3HAYEHHE CBAPOU-
HOTO HaNpPsDKeHHs
18 CuMBOII HAIIPSDKECHUS TTUTAHUS
19 HomuHanmbHOE 3HaUYEHUE HANPSKEHHs IUTa-
HUS
20  MaxkcumajlbHOE HOMHHAJIBHOE 3HAUEHHE TOKa
B IICNIM MUTAHUSA
21  MaxcuManbHoe 3 heKTUBHOE 3HAUSHHE TOKa
B LENH TIUTAHUS
22 Kuacc 3amuTsl

118

CESTINA

1 Vyrobni znacka

2 Jméno a adresa vyrobce

3 Typ zatizeni

4 Vyrobni ¢islo

5 Symbol typu svarecky

6 Odkaz na vyrobni normy

7 Symbol svafovaciho procesu

8 Symbol pro zdroje , které mohou pracovat v pro-
stiedi se zvySenym nebezpecim trazu elektrickym
proudem

9 Symbol svatovaciho proudu

10 Napéti naprazdno

11 Rozsah minimalniho a maximalniho svaieciho
proudu a odpovidajiciho napéti pii zatézi

12 Symbol zatézovatele

13 Symbol svafeciho proudu

14 Symbol svateciho napéti

15-16-17 Hodnoty zatézovatele

15A-16A-17A Hodnoty jmenovitého svafeciho proudu

15B-16B-17B Hodnoty jmenovi tého napéti pfi zatézi

18 Symbol pro napéjeni

19 Napéjeci napéti

20 Maximalni jmenovity napajeci proud
21 Maximalni G¢inny napéjeci proud
22 Stupent kryti

ENGLISH

1. Trademark

2. Name and address of manufacturer

3. Machine model

4. Serial no.

5. Welding unit symbol

6. Reference to construction standards

7. Welding process symbol

8. Symbol for equipments suitable for operation in

environments with increased electrical shock risk
9. Welding current symbol
10.  Rated no load voltage
11.  Max-Min current range and corresponding conventional
load voltage
12.  Intermittent cycle symbol
13.  Rated welding current symbol
14. Rated welding voltage symbol
15-16-17 Intermittent cycle values
15A-16A-17A Rated welding current values
15B-16B-17B  Conventional load voltage values
18.  Power supply symbol
19.  Rated power supply voltage
20. Maximum rated power supply current
21.  Maximum effective power supply current
22.  Protection rating

POLSKI

Znak firmowy

Nazwa i adres producenta

Model urzadzenia

Numer seryjny

Symbol typu spawarki

Spetniane normy

Symbol metody spawania

Symbol bezpieczenstwa urzadzen dopuszczonych

do pracy w warunkach zwigkszonego zagrozenia

porazenia pradem

9 Symbol pradu spawania

10 Napigcie biegu jalowego

11 Zakres natgzenia pradu spawania wraz z odpo-
wiadajacymi warto$ciami napigcia

12 Symbol cyklu pracy

13 Symbol natg¢zenia pradu spawania

14 Symbol napigcia pradu spawania

0B W -

15-16-17 Cykle pracy

15A-16A-17A  Natezenie 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 natezenie pradu zasilania
22 Stopien ochrony
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11 Schéma/ Schemat potaczen / Cxema/ Diyagram-Sema / Diagrama / Cxema / Schéma
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12 Konektory / Ztacza / Pazbembl/ Baglantilar-Rekorlar / Conectori / Konexkropu / Konektory
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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
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ONE STEP AHEAD.

voestalpine Béhler Welding

www.voestalpine.com/welding






