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Stavitel

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

prohlasuje na svou vyhradni odpovédnost, Ze ndsledujici produkt:

TERRANX 320 PME 55.13.012
TERRANX400PME 55.13.013
TERRANX500PME 55.13.014

odpovidd predpisim smérnic EU:

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

a ze byly pouZity ndsledujici harmonizované normy:

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

Dokumentace potvrzujicisoulad se smérnicemibude uloZzenak dispozici proinspekce uvyse uvedeného
vyrobce.

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

Onaradi Tombolo, 03/07/2023
voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.
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A Hrozicinebezpedi, kterd zplsobujivdznd poranéni, ariskantni chovdni, které by mohlo zpasobit vaznd poranéni.
w Chovdani, které by mohlo zpUsobitleh&iporanénia skody na majetku.

@’ Pozndmky, kterdjsou uvedeny timto symbolem, jsou technického charakteru a usnadnujioperace.
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UPOZORNENI

1. UPOZORNENI

Pfed zahdjenim jakékoliv operace si musite pozorné procist a pochopit tuto pfirucku.

Neprovddéjte Upravy nebo prdce Udrzby, které nejsou popsdny v této prirucce. Vyrobce nenese odpovédnost za
skodynazdraviosob nebonamajetku, zplisobenych nedbalostipfictenipfirucky nebo pfiuvddénido praxe pokynt
vniuvedenych.

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

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

« mii odpovidadjici kvalifikaci,

« miiznalosti svafovacitechniky

* vplnémrozsahu precisia peclivé dodrzovat tento navod k obsluze.

V pfipadé jakychkoliv pochybnosti a problém( s pouZivdnim tohoto zafizeni se vZdy obratte na kvalifikované
pracovniky, ktefi Vadm rdadi pomohou.

1.1 Misto uziti

EN
e

Zafizenije nutné pouzivatvyluéné pro ¢innosti, ke kterym je zafizeniuréeno, ato zplsoby av mezich uvedenych na
typovém stitkuresp. vtomto ndvodu, vsouladu se statnimii mezindrodnimibezpecnostnimipredpisy. Uzitijiné nez
vyslovné stanovené vyrobcem bude povazovdno za zcela nesprdvné, nebezpecné a vyrobce v takovém pripadé
odmitd prevzitjakoukoli zdruku.

Toto zafizeni musi byt pouZivdno pouze k profesiondlnim Gceldm v pradmyslovém prostfedi. Vyrobce nezodpovidd
za pfipadné skody zpUsobené timto zafizeni na okolnim prostfedi.

Zarizenilze pouzivatv prostredis teplotamipohybujicise od -10°Cdo +40°C.
Prepravniaskladovaciteplota pro zafizenije -25°Caz +55°C.

Zafizenilze pouzivat pouze v prostordch zbavenych prachu, kyselin, plynt ajinych koroznich Iatek.
Zarizenije mozné pouzivatv prostredisrelativnivlhkostineprevysujici 50% pri40°C.

Zarizenije mozné pouzZivatv prostredisrelativnivlhkostineprevysujici 0% pfri 20°C.

Zarizenilze provozovatv maximdlninadmorské vysce 2,000 m.

Nepouzivejte toto zafizeni pro odmrazenitrubek.
Je zakdzdno pouzivat toto zafizeni k nabijenibateriinebo akumuldatord.
Toto zafizeninelze pouZivatk pomocnému startovdni motora.

1.2 Ochrana obsluhy a tfetich osob

Svafovaci proces je zdrojem Skodlivého zdfeni, hluku a plynovych vypard. Umistéte délici nehoflavou zdsténu
slouzici k oddéleni z&reni, jisker a Zhavych okuji ze svafovaciho mista. Upozornéte pfipadné treti osoby, aby se
nedivaly do svarovaciho oblouku a aby se chrdnily pfed zdfenim oblouku nebo ¢dsticemi zhavého kovu.

Pouzivejte ochranny odév asvdrecikukluslouZicik ochrané pred obloukovym zdrenim. Pracovniodév musizakryvat
celétéloaddle musibyt:

- neporuseny avevyhovujicim stavu

- ohnivzdorny

- izolujiciasuchy

- priléhavyabez manzet izdlozek u kalhot.

Vzdy pouZivejte predepsanou pracovniobuyv, kterd je silnd aizoluje protivodé.
Vzdy pouZivejte predepsané rukavice slouZicijako elektrickd atepelndizolace.

Pouzivejte stity nebo masky s bocnimi ochranami a vhodnym ochrannym filtrem (minimdlné stupen 10 nebo vyssi)
proochranu oci.

Vzdy pouzivejte ochranné bryle s bo¢nimi zdstérkami, zejména pfi ru¢nim nebo mechanickém odstranovani
odpadu svarovdni.

Nepouzivejte kontaktnicocky!

CS



UPOZORNENI —_

| bohler weiding
PouzZivejte chrdnice sluchu, pokud se svareciprocesstane zdrojem nebezpecné hladiny hluku. Pokud hladina hluku
presahuje limity stanovené zdkonem, ohrad'te pracovni misto a zkontrolujte, zda osoby, které do ni vstupuji, jsou
vybaveny chrdnicisluchu.

Béhem svarovdni vidy méjte bocni panel zavieny. Na zafizenich je zakdzdno provddét jakékoliv druhy Uprav.
Obsluhase nesmicdstmisvéhotéla, tj.rukama, viasy atéz odévem, ndstroji atd. dotykat pohyblivych ¢dstijakojsou:
ventildtory, prevodovd Ustroji (soukoli), kladky a hfidele, unasece drdtu.. Je zakdzdno se dotykat prevodového
soukolibé&hem ¢innostijednotky podavace dratu. Obchdzeniochrannych zafizeni, kterymijsouvybavenyjednotky
pro posun drdtu, predstavuje velké nebezpecia zbavuje vyrobce veskeré zodpovédnosti ve vztahu k bezpecnosti
osobiskod namajetku.

Priukldddniaposuvudrdtu méjte hlavuv dostatecné vzddlenosti od hordku MIG/MAG.
Vychdzejicidrdt mze zplUsobit vazné poranénivasich rukou, oblicejeizraku.

Vyse uvedend bezpecnostni opatfeni nutno dodrzovat i béhem Cinnosti provddénych po ukonéeni svarovdani

! Zabrante doteku s prdveé svarenymi ¢astmi, vysokd teplota mize zpUsobit vdzné popdleniny.
vzhledem kmoznému oddélenistrusky od dild béhem jejich chladnuti.

,’;2 A -& Zkontrolujte zda je hordk chladny dfive nez naném budete pracovat nebo provdadét udrzbu.

: Zkontrolujte vypnutichladicijednotky pfed odpojenim pfivodnich avratnych hadiéek chladicikapaliny. Nebezpedi
oparenivytékajicihorkou kapalinou.

N——/

=

Obstarejte sivybaveniprvnipomoci.
Nepodcenujte popdleniny nebo zranéni.

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

1.3 Ochrana pred vypary a plyny

a Zaurcitych okolnostimohou vypary zplsobené svafovdnim zpUsobit rakovinu ¢i poskodit plod téhotnych Zen.
= Q Hlavu méjte v dostatecné vzddlenosti od svafovacich plynd avyparda.

» UdrZujte hlavuvdostatecné vzddlenostiod plynl aspalin svafovani.

» Zajistéte odpovidajicivétrani pracovniho mista, at uz pfirozené nebo nucené.

* Vpripadé nedostatecného vétrdni pouzijte kuklu a dychacijednotku.

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

* NepouZzivejte kyslik pro vétrani.

o Ovéfte funkénost odsdvdni pravidelnou kontrolou mnozstvi skodlivych plyn( dle hodnot uvddénych v bezpecnostnich
nafizenich.

» MnoZstvi a nebezpeénd mira vyparud zdvisi na pouZitém zdkladnim materidlu, svarovém materidlu a pfipadnych dalsich
latkach pouZitych k Cisténi a odmasténi svafovaného kusu. DodrZujte pokyny vyrobce i instrukce uvddéné v technickych
listech.

* Neprovddéjte svarovdnina pracovistich odmastovdaninebo lakovdni.

Umistéte plynové Idhve na otevieném prostranstvinebo namistech s dobrou cirkulacivzduchu.

1.4 Prevence pozdru/vybuchu

Svafovaci proces mlze zapficinit pozdra/nebo vybuch.

Vyklidte pracovni misto a jeho okoliod hoflavych nebo zdpalnych materidld nebo predmétl.

» Hoflavé materidly musibytvzddlené minimdlné 11 metrt od svafovaci plochy, jinak musibyt vhodnych zpdsobem chrdanény.
Jiskry a zhavé cdstice se mohou snadno rozptylit do velké vzddlenosti po okolnim prostoru i nepatrnymi otvory. Vénujte
mimofFddnou pozornost zajisténi bezpecnosti osob a majetku.

Nesvarujte nad tlakovyminddobaminebo vjejich blizkosti.

* Neprovddéjte svafovdni na uzavienych trubkdch nebo nddobdch. Vénujte zvl&stni pozornost svafovanitrubek, zdsobnik( i
kdyzZjsoutyto oteviené, vyprdazdnéné a dikladné vycisténé. Pfipadné zbytky plynu, paliva, oleje a podobnych Idatek mohou
zpUsobitvybuch.

Nesvarujte v prostredi, které obsahuje prach, vybusné plyny nebo vypary.
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* Na zdvér svafovdni zkontrolujte zda okruh zdroje pod napétim nemuzZe pfijit do ndhodného kontaktu s dily spojenymi se
zemnim vodicem.

« Instalujte do blizkosti pracovniho mista hasici zafizeninebo hasici pfistroj.

1.5 Prevence pfipouzivdni nddob s plynem

Nddobysinertnim plynemjsou podtlakemav pripadénedodrzenizdkladnichd bezpecnostnich opatreniprojejich
pfepravu, skladovdnia uziti hrozi nebezpecivybuchu.

* Nddoby musibytvesvislé poloze bezpecné zajistény vhodnymiprostfedky ke sténénebojiné opérné konstrukciproti povaleni
andrazunajiné predmeéty.

» Nasroubujte viko naochranu uzdvéru (ventilu) béhem prepravy, pokud neni pouZivdn a pfi ukoncenisvafovacich operaci.

» Zabrante pfimému vystaveni tlakovych |&dhvi sluneénimu zé&feni a vysokym teplotnim vykyvam. Nevystavujte tlakové Idhve
prilis nizkym nebo pfilis vysokym teplotdm.

e Nddoby nesmi prijit do styku s otevienym plamenem, elektrickym obloukem, hofdky, drzdky elektrod a rozzhavenymi
Cdsticemirozstrikovanymisvarovdanim.

* Uchovdvejte nddoby zdosahu svafovacich okruh( a elektrickych obvodl vibec.

» Pfiotevirdniuzdvérunddoby méjte hlavu mimo plynovy vystup.

» Poukonéenisvarovdnivzdy uzdvérnddoby zavrete.

e Jezakdzdno svarovat tlakové plynové nddoby.

* Nikdy nezapojujte tlakovouldhevstlacenéhovzduchu pfimo nareguldtorstroje! Tlak by mohl pfesdhnout kapacitu tlakového
reguldtoru azpusobitvybuch!

1.6 Ochrana proti urazu el. Proudem
- @

? Nebezpecismrtelného Urazu elektrickym proudem.

» Je zakdzdno se dotykat ¢dsti pod napétim jak uvnitf, tak vné svafovaciho zafizeniv dobé, kdy je toto zafizeni ¢inné (hofdky,
pistole, uzemnovacikabely, elektrody, vodice, kladky a civky drdtu jsou elektricky pfipojené na svafovaci okruh).

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

Zkontrolujte zda je zafizeni sprdvné zapojené do zdsuvky a zdroj opatfen zemnicim svodem.
» Doporucujeme, aby se pracovnik nedotykal sou¢asné hofdku nebo zemnich klesti a drzdku elektrody.
» Okamzité preruste svarovdni, pokud mdte pocit zasazeni elektrickym proudem.

1.7 Elektromagnetickd pole aruseni

(( )) Proud prochdzejici kabely vnitiniho i vnéjsiho systému vytvari v blizkosti svafovacich zdrojl i daného vlastniho
systému elektromagnetické pole.
» Tatoelektromagnetickd pole mohou plsobitnazdraviosob, kteréjsouvystavenyjejichdlouhodobému tGcinku (pfesné Gcinky
nejsoudosud zndamy).

» Elektromagnetickd pole mohou pUsobit rusivé na nékterd zafizenijako jsou srdecnistimuldtory, pfistroje pro nedoslychavé.
)

P' Osoby s elektronickymi pfistroji(pace-maker) se musi poradit s [ékafem pred pFiblizenim se ke svarfovdaniobloukem.
——

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

Tridy B Zarizenitfidy Bvyhovuje pozadavklm EMC (elektromagnetickd kompatibilita) v primyslovémiobytném prostiedi
véetné obytnych lokalit, kde elektrickd energie je doddvdna z verejné sité nizkého napéti.
( \ Zarfizeni tfidy A neni uréeno k uziti v obytnych lokalitdch, kde elektrickou energii tvofi vefejnd sit nn. V téchto
o lokalitdch mohou vznikat potiZe pfi zajistovdani elektromagnetické slucitelnosti zafizeni tfidy A v disledku ruseni
Tridy A . . e e g : AR o
vyzafovanéhonebosifeného povedeni.Vtéchtolokalitdchmohouvznikat potiZe pfizajistovdnielektromagnetické
—— sluditelnosti zarizenitfidy Av dUsledkurusenivyzafovaného nebo Sifeného po vedeni.

Daliiinformace najdete v kapitole: IDENTIFIKACNI STITEK nebo TECHNICKE UDAJE.

CS
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1.7.2 Instalace, pouzitia hodnoceni pracovniho mista

Toto zafizeni se vyrdbi v souladu s ustanovenimi normy EN 60974-10/A1:2015 a md uréeni “TRIDY A”. Toto zafizeni musi byt
pouZivdno pouze k profesiondinim t€ellimv primyslovém prostfedi. Vyrobce nezodpovidd za pfipadné skody zplsobené timto
zafizenina okolnim prostfedi.

=\ Uzivatel musi byt kvalifikovanou osobou v oboru a jako takovy je zodpovédny za instalaci a pouZiti zafizeni podle
’ﬁ-i] pokyna vyrobce. Jakmile je zjisténo elektromagnetické ruseni, uzivatel md za povinnost tuto situaci vyfesit za

pomocitechnické asistence vyrobce.
N———

. e )

(W) V kazdém pripadé musibytelektromagnetické rusenisnizeno na hranici, pfi které nepredstavuje zdroj probléma.
N————

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

F.' Pfed instalaci tohoto zafizeni musi uzZivatel zhodnotit eventudini problémy elektromagnetického charakteru, ke

N————

1.7.3 PoZadavky nasitovy pfivod (Viz technické udaje)

Vykonovd zafizeni mohou v dasledku velikosti primdarniho proudu odebiraného ze sité ovliviiovat kvalitu napdjecisité. Proto u
nékterych typl zafizeni (viz. technické Udaje) mohou platit omezeni Ci specifické poZzadavky na pfipojeni s ohledem na
maximdlni povolenou impedanci sité (Zmax) nebo popfipadé na minimdlni kapacitu (Ssc) napdjeci v misté pripojeni do sité
verejné.V takovémto pripadé instalujici subjekt ¢i uzivatel zafizeni ruci, po pripadné konzultaci s provozovatelem této sité, ze
dané zafizeni mlze byt pfipojeno. V pfipadé interferenci mizZe byt nutné pfijmout dalsi opatfeni jako napfiklad filtrace
napdjenize sité.

Krométoho je potfeba zvdzit nutnost pouZitistinéného sitového kabelu.

Dalsiinformace najdete v kapitole: TECHNICKE UDAJE.

1.7.4 Opatfeni, tykajici se kabell

K'minimalizaci t¢inkd elektromagnetickych polidodrzujte ndsledujici pokyny:

« dle moznosti provedte svinutia zajisténizemniho a silového kabelu spole¢né.

* Jezakdzdno ovinovat kabely kolem vlastniho téla.

o jezakdzdno stavétse mezizemniciasilovy kabel hofdku ¢idrzdku elektrod (oba musibyt najedné até samé strané).

« kabely musibyt co nejkratsiamusi byt umistény blizko sebe ana podlaze nebo v blizkosti Grovné podlahy.

» Zafizeniumistéte v urcité vzddlenosti od svafovaciplochy.

» kabely musibytdostatec¢né vzddlené od pripadnychjinych kabell.

1.7.5 Pospojeni

Je tfeba zvdzit i spojeni vsech kovovych ¢dsti svarovaciho zafizeni a kovovych ¢dsti v jeho blizkosti. Dodrzujte ndrodni normy
tykajicise téchto spojeni.

1.7.6 Uzemnénizpracovdvaného dilu

Tam, kde zpracovdvany dil neni napojen na uzemnéni z dlivodl elektrické bezpeénosti nebo z ddvodu jeho rozmérd nebo
polohy, spojeni na kostru mezi dilem a uzemnénim by mohlo sniZit ruSeni. Je tfeba vénovat maximdlni pozornost tomu, aby

uzemnénizpracovdvaného dilu nezvysovalo nebezpecdiurazu pro uzivatele nebo nebezpeciposkozeniostatnich elektrickych
zarizeni. DodrZujte ndrodninormy tykajici se uzemnéni.

1.7.7 Stinéni

Doplnkové stinéniostatnich kabell a zafizeni vyskytujici se v okoli mUzZe sniZit problémy interference.
U specidlnich aplikacimizZe byt zvdZena moznost stinénicelého svafovaciho zafizeni.

1.8 Stupen kryti IP
IP23S

« Obalzamezujicipfistupu prstl knebezpecnym zZivym cdstem a proti praniku pevnych ¢dstico priimeéru rovnajicim
senebovyssim 12,5 mm.

e Pldstchranény pred destém o vertikdInim sklonu 60°.

e Obalchrdnény protiskodlivému ucinku vody, jakmile jsou pohybujici se Cdsti stroje zastaveny.

1.9 Likvidace odpadu
Nelikvidujte elektrické pfistroje spole¢né s béznym odpadem!

E Podle evropské smérnice 2012/19/EU o odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich ajejiimplementace ve
shodé s ndrodnimi zdkony, elektrickd zafizeni, kterd dosdhla konce Zivotnosti, musi byt shromazdovdna oddélené
a odevzddna k recyklaci a likvidaci ve sbérném stredisku. Vlastnik zafizeni se bude muset informovat u mistnich
orgdnlohlednéidentifikace autorizovanych sbérnych stfedisek. Tim, Ze budete dodrZovat smérnice pro zpracovdani
tohoto druhu opadu prispéjete k ochrané nejen zivotniho prostredi, ale také svého zdravi!

» Ohledné podrobnéjsichinformacisi prohlédnéte internetovou strdnku.
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2. INSTALACE
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Instalaci smiprovddét pouze kvalifikovani pracovnici povéfenivyrobcem.

Jste povinnipredinstalacizkontrolovat odpojenizdroje od hlavniho pfivodu.

Je zakdzdano sériové nebo paralelnipropojenigenerdtord.

2.1 ZpUsob zveddani, pfepravy a vykladdani

» Zarizenije opatfenodrzadlem, které usnadnuje manipulaci.
* Systémnenivybaven Uchyty prozdvihdani.
» Pouzijte zdviZny vozik a béhem pohybu budte maximdlné pozorni, aby nedoslo k pfeklopenizdroje.

-\

¢

Nepodcenujte hmotnost zafizeni, viz technické tdaje.
Nepfemistujte nebo nenechdvejte zafizeni zavé$eno nad osobaminebo predméty.
Dbejte, aby zafizeninebo jednotka nezfitila nebo nebyla silou polozenana zem.

Je zakdzdno zvedat zafizeniza drZzadlo.

Dodrzujte ndasledujicipravidla:

* Snadny pfistup kovldddnia zapojeni.

e Zafizeninesmibytumisténo ve stisnéném prostoru.

» Jezakdzdnoumistovat dany systém na plochu se sklonem pfrevysujici 10%.
e Zafizenizapojte nasuchém, ¢istém avzdusném misté.

e Chrante zarizeni proti prudkému desti a slunci.

2.3 Pripojeni

Zdroj je opatifen kabelem pro pfipojenido napdjecisité.
Systém mUzZe bytnapdjen:
« 400V tfifazovy

Funkce zafizenije zarucena pro napéti, které se pohybujivrozmezi +15% od nomindini hodnoty.

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

ZafizenijemozZné napdjetpomocigenerdtoru proudu, pokud jednotka je schopna zdjistit stabilninapdjecinapétis
vychylkami +15% vzhledem k nomindInimu napéti oznaceném vyrobcem ve vsech provoznich podminkdch a pfi
nejvyssim vykonu generdtoru. Obvykle doporucujeme poufZiti jednotek o vykonu 2 krdt vyssim nezZ je vykon
svdreciho/fezaciho/ zafizeniujednofdzového provedenia 1.5 krat vyssimu tfifdzového. Doporuc¢ujemejednotky s
elektronickym fizenim.

Za ucelem ochrany uzivatell musi byt zafizeni spravnym zplsobem uzemnéno. Sitovy kabel je opatfen vodi¢em
(Zlutozelenym)prouzemnéni, ktery musibytnapojennazdstrcku opatfenouzemnicim kontaktem. Tento Zlutozeleny

dobrystav ZO’SVUka sité. Montujte pouze zéstr(:ky, které byly horhologovdny podle bezpeéhostnl’ch norem.

Elektrické pFipojeni musi byt realizovdno techniky, jejichZ profesiondlni profil odpovidd specifickym technickym a
odbornym pozZadavkam, avsouladu se zdkony stdtu, ve kterém je zafizeniinstalovdano.

CS
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2.4 Uvedenido provozu

CS 2.41 Zapojeniprosvafovani MMA

@ Zapojeninaobrdzku zobrazuje svdarenis nepfimou polaritou.
Pro svarovdni's pfimou polaritou obratte zapojeni.

@ Konektorzemnicich klesti
@ Zdaporny pélvykonu(-)
@ Konektordrzdaku elektrod
(4) Kladny pélvykonu (+)

y,

» PFipojte koncovkuzemniho kabeludozdporné zdsuvky(-) zdroje. VloZte bajonet do zdsuvky a otocte jim ve sméru hodinovych
rucicek tak, aby v§echny ¢dsti byly zajistény.

» Pripojte koncovku kabelu drZzdku elektrody do kladné zdsuvky (+) zdroje. VloZte bajonet do zdsuvky a otocte jim ve sméru
hodinovychrucicek tak, aby vSsechny cdstibyly zajistény.

2.4.2 Zapojenipro drdazkovdni

s N

@ Konektorzemnicich klesti
@ Zdaporny pélvykonu (-)

(3) Konektor kleti ARC AIR
(4) Kladny pélvykonu (+)

@ Konektor hadice navzduch

\ J

» Pripojte koncovku zemniho kabelu do zdporné zdsuvky(-) zdroje.
» PFipojte konektor kabelu klesti ARC-AIT k zdsuvce kladného pdlu (+) generdtoru.
» Pfipojte oddélené konektorvzduchové hadicky na zdroj tlakového vzduchu.
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2.4.3 Zapojenipro svarovaniTIG

s N

@ Konektorzemnicich klesti
(2) Kladny pélvykonu (+)

(3) Pripojka hofaku TIG

(4) Zasuvkahofaku

@ Spojka plynového potrubi
@ Reguldtor tlaku

. y,

» Pripojte koncovkuzemniho kabelu dokladné zdsuvky (+) zdroje. VloZte bajonet do zdsuvky a otocte jim ve sméru hodinovych
rucicek tak, aby vsechny ¢dsti byly zajistény.

» Pripojte koncovkuhofdkuTIGdozdpornézdsuvky zdroje. Vlozte bajonetdo zdsuvky a otocte jimve sméruhodinovychrudicek
tak, aby vSechny ¢dsti byly zajistény.

@ Regulace priatoku ochranného plynu se provadi pomociventilku umisténého obvykle na hordaku.

» Zapojte oddélené konektor hadice plynu hofdku narozvod plynu.
» Napojte vratnou hadicichladiva pro hofdk (Cervend barva) na pfislusnou armaturu/spojku (Cervend barva - symbol '@).
» Napojte hadicis pfivodem chladiva hofdku (modry odstin) na pfislusnou armaturu/spojku (modrd barva /symbol @’).

2.4.4 Pfripojeni pro svarovdani MIG/MAG

» Napojte vratnou hadicichladiva pro hofdk (Cervend barva) na pfislusSnou armaturu/spojku (Cervend barva - symbol '@).
» Napojte hadicis pfivodem chladiva hofdku (modry odstin) na pfisluSnou armaturu/spojku (modrd barva /symbol @’).

s N

@ Pfipojenisigndlu (CAN-BUS)
@ Silového kabelu
(3) Kladny pélvykonu (+)

@ Signdlovy kabel

@ Vstup signdlového kabelu (CAN-bus) (kabelovy
svazek)

@ Plynovatrubice

(7) spojka pfivodu plynu

CS
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@ PFipojenisigndlu (CAN-BUS)
(2) silového kabelu

(3) Kladny pélvykonu (+)

@ Signdlovy kabel

@ Vstup signdlového kabelu (CAN-bus) (kabelovy
svazek)

@ Plynovatrubice

@ Spojka pfivodu plynu

» Zapojte silovy kabel v kabelovém svazku do pfislusné zasuvky. VloZte bajonet do zdsuvky a otocte jim ve sméru hodinovych
ruCicek tak, aby v§echny cdsti byly zajistény.

» Zapojte signdini kabel v kabelovém svazku do pfislusné pripojky. Zasunte konektor a fddné ho zajistéte ho otdéenim matice
ve sméru hodinovychrucicek.

» Pripojte plynovou hadici v kabelovém svazku na redukéni tlakovy ventil plynové Idhve nebo na armaturu s pfivodem plynu.
Sefid'te pritok plynuna hodnotumezi 10 a 30 I/min.

» Zapojte hadicis pfivodem chladivav kabelovém svazku (modrdbarva) do pfislusné armatury/spojky (modrdbarva /symbol @’).
» Zapojtevratnouhadicichladivavkabelovém svazku (Cervendbarva)do pfislusné armatury /spojky (Cervend barva - symbol '@).

s N

@ Konektorzemnicich klesti

@ Zdaporny pélvykonu (-)

V,

» Pripojte koncovkuzemnihokabeludozdporné zasuvky(-) zdroje. VloZte bajonet do zdsuvky a otocte jim ve sméru hodinovych
ruCicek tak, aby v§echny cdsti byly zajistény.

@ Centrdiniadapter hofaku
(2) zasuvkahofaku

\ J

» Napojte hadicis pfivodem chladiva hofdku (modry odstin) na pfisluSnou armaturu/spojku (modrd barva /symbol @’).

» Napojte vratnou hadicichladiva pro hofdk (Cervend barva) na pfislusnou armaturu/spojku (Cervend barva - symbol '@).

» Zapojte hofak MIG/MAG do centrdlnizdsuvky, ddvejte zejména pozor, aby byla nadoraz zasroubovdna upeviovaci matice.
» Pfipojte hadicina plyn kabelového svazku k zadni hadicové spojce.

10
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3. POPIS SVARECKY

3.1 Zadni panel
[ (7) sitovykabel

@ UmozZnuje napdjet zafizeni napojenim do sité.

@ Vypinac

Ovldddnapdjenisvarecky.
Mddvé polohy “O” vypnutd; “I” zapnutd.

0 @ Nepouzivd

®
B
. (4) PFipojenisignalu CAN-BUS (RC,RI...)
@ Vstup signdlového kabelu (CAN-bus) (kabelovy
O svazek)
FP269
. é}

®

3.2 Zadni panel
@ @ @ Sitovy kabel
UmozZnuje napdjet zafizeni napojenim do sité.

@ Vypinac
Ovldddnapdjenisvarecky.
Md&dvé polohy “O” vypnutd; “I” zapnutd.

@ NepouzZivd
(4) PFipojenisignalu CAN-BUS (RC,RI...)

(0]
@ @ Vstup signdlového kabelu (CAN-bus) (kabelovy
@

svazek)

FP289

3.3 Panel se zdsuvkami

(1) Kiadny pélvykonu (+)

Proces MMA: Pripojenielektrodovy hofdk
ProcesTIG: Pfipojenizemniciho kabelu

@ Zdaporny pélvykonu(-)

Proces MMA: Pfipojenizemniciho kabelu
ProcesTIG: Pripojenisvarovacipistole
Proces MIG/MAG: Pfipojenizemniciho kabelu

11
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3.4 Celniovladaci panel TERRANX 400/500 PME

(1) LED napdgijeni
Signalizuje pfipojeni zafizenido napdjecisité.
@ LED vSeobecnéhoalarmu

Signalizuje mozny zdsah ochran, jako napfiklad tepelnych
ochran.

@ LED aktivniho vykonu

Signalizuje pfitomnost napétina vystupnich svorkdch.

@ PFipojenisigndlu CAN-BUS (RC,RI...)

3.5 Celniovlddaci panel TERRA NX 320 PME

~

@D @ G (1) LED napéjeni

Signalizuje pfipojenizafizenido napdjecisité.

@ LED vseobecného alarmu

4 T Signalizuje mozny zdsah ochran, jako napfiklad tepelnych
ochran.

(3) LED aktivnihovykonu

Signalizuje pfitomnost napétina vystupnich svorkdch.

@ Pfipojenisigndalu CAN-BUS (RC, RI...)

4. UDRZBA

/ \ Zafizeni musibyt podrobeno bézné Udrzbé podle pokynd vyrobce. Veskerd vstupni a provozni dvirka a kryty musi

byt dobfe uzavieny a dobfe upevnény, jakmile je stroj v provozu. Na zafizenich je zakdzdno provddét jakékoliv
druhy Uprav. Zamezte hromadénikovového prachuv blizkosti Zeber vétrdninebo na nich.

( ° \ Pfipadnd udrzba musi byt provdadéna kvalifikovanym persondlem. Zaruka ztrdci platnost v pfipadé opravy a
m vymeény Cdsti zafizeni (systému) neoprdvnénymi osobami. Pouze technik s pfislusnou kvalifikaci smi provadét
opravyavyménydild.

A Pfed jakymkolivzdsahem na zafizeni odpojte zafizeni od pfivodu elektrické energie!

4.1 Pravidelné kontroly generdtoru

4.1.1 Ststeem

Provedte ¢isténivnitfnich cdstipomocistlaéeného vzduchu o nizkém tlaku a mékkych §tétcd. Zkontrolujte elektrickd
zapojeniavsechny spojovacikabely.

12
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4.1.2 Priudrzbé avyméné dilli hordk, klesti nadrzeni elektrody a/nebo zemniciho kabelu:

SErTER

Pouzivejte vhodnéklice a naradi.

4.2 Vastutus
B

5. DIAGNOSTIKA A RESENI

F Zkontrolujte teplotu komponentl a ovérte, zda nejsou prehiaté.

Pouzivejte vzdy rukavice odpovidajici pfislusné normé.

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

Zatizeninelze spustit (nesviti zelend kontrolka)

PFicina
» Zdsuvkaneninapdjenasitovym napétim.

» Vadnd zdstrcka, popf. napdjecikabel.

» Prerusend sitovd pojistka.

» Vadny hlavnivypinac.

» Propojenimeziposuvemdrdtuazdrojemje
nesprdvnénebovadné.

» Porucha elektroniky.

Bez vystupniho vykonu (pFistroj nesvari)
Pficina
» Vadné tlacitko hofdku.

¥

Pristrojje prehfdaty (signalizace teplotniochrany -
sviti zlutd kontrolka).

¥

X

Nesprdvné zemnicipfipojeni.

Sitové napétimimo dovoleny rozsah (sviti Zluta
kontrolka).

Vadny stykac.

» Porucha elektroniky.

Nesprdvné napdjeni

Pfic¢ina

» Nesprdvnd volba metody svarovdni, popf. vadny
volic.

» Nesprdvné nastavené parametry systému, popfr.
funkce.

Bocnipanel je otevieny, popf. vadny dvernispinac.

Regeni

»

¥

»

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

¥

¥

Zkontrolujte adle potfeby opravte elektroinstalaci.
Smiprovddét pouze kvalifikovany elektrikdar.

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Provedte vyménuvadného dilu.

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Provérte fddné pripojenijednotlivych ¢dstisystému.

Kontaktujte nejblizsiservisnistfredisko, které provede opravu.

Reseni

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

¥

»

¥

»

¥

¥

»

¥

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Drive nez pristroj vypnete pockejte az zchladne.

Boénipanel musibytbé&hem svafovdni zavfeny k zajisténi
bezpecnostiobsluhy.

Provedte vyménuvadného dilu.

Kontaktujte nejblizsiservisnistiedisko, které provede opravu.

Provedte fddné uzemnéni pfistroje.
Prectéte sikapitolu “Uvedenido provozu”

Zajistéte, aby sitové napétido zdroje bylo ve stanovenych mezich.

Provedte fadné zapojeni pfistroje.
Ctéte kapitolu ,Pfipojeni”

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Reseni

»

»

Zvolte sprdvnou metodu svarovaci.

Resetujte (vynulujte) parametry systému a svarovdni.

13
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» Vadny potenciometr/enkodér pro nastaveni
svarovaciho proudu.

» Sitové napétimimo dovolenyrozsah.
» Chybijednafdze.

» Porucha elektroniky.

Posun drdtu zablokovdn

Pficina

» Vadné tlacitko hordku.

» Nesprdvné, popfr.opotiebené kladky.

» Porucha prevodového motoru.
» Poskozené vedenidrdtuvhofdku.

» Posundrdtubez proudu.

» Nepravidelné navinutina civce.

» Roztavend tryska hofdku (pfilepeny drdt).

Nepravidelny posun drdatu

Pficina

» Vadné tlacitko hordku.

» Nesprdvné, popr.opotrebené kladky.

» Porucha prfevodového motoru.

» Poskozené vedenidrdtuvhofdku.

» Nesprdvné nastavendbrzdaundsece civky, popf.

nesprdvny pfitlak kladek.

Nestabilni oblouk
Pfic¢ina

» Nedostate¢nd ochranaochrannym plynem.
» Pfitomnostvlhkostivochranném plynu.

» Nesprdvné parametry svarovdni.

Nadmérny rozstrik
Pficina

» Nesprdvnddélkaoblouku.

» Nesprdvné parametry svarovdni.

» Nedostate¢nd ochranaochrannym plynem.

» Nesprdvnddynamika oblouku.

» NesprdvnyreZim svarovdni.

»

»

»

»

»

»

»

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Provedte fadné zapojenipfistroje.
Ctéte kapitolu , Pfipojeni ™

Provedte fadné zapojenipristroje.
Ctéte kapitolu , Pfipojeni ™

Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Regeni

4

v

¥

¥

4

¥

X

v

¥

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Provedte vyménu kladek.

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Provedte vyménuvadnéhodilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Zkontrolujte pripojeni ke zdroji.
Ctéte kapitolu , Pfipojeni ™
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Upravte odvijenicivky, popf. civku vyménte.

Provedte vyménuvadného dilu.

Regeni

4

v

¥

¥

4

¥

»

Provedte vyménuvadnéhodilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Provedte vyménu kladek.

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Povolte brzdu.
Zvétsete pritlak kladek.

Reseni

»

»

»

»

»

»

Nastavte pritok vzduchu.

Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hordku.
Vzdy pouzivejte kvalitnimateridl avyrobky.

Vzdy zkontrolujte kvalitu odebiraného plynu.

Provedte dUkladnou prohlidku systému systému svafovdni.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Regeni

»

»

»

»

»

»

»

' bohlerw

elding
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Zmensete vzddlenost mezielektrodou a zpracovdavanym kusem.

Snizte svarfovacinapéti.
Snizte napétisvarovdni.

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

Zvétsete hodnotuindukéniho obvodu.

Zmensete Uhel drzenihordku.

14
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Nedostatecny pravar/profez
PFicina Reseni

» Nesprdvny rezim svarovdni. » BEhem svarovdnisnizte feznourychlost.

v

v

» Nesprdvné parametry svarovdni. » ZvétSete svarovaciproud.

» Nesprdvnd elektroda. » Pouzijte elektrodu o mensim prameéru.

v

» Nesprdvnd pfipravakoncU. » ZvétSete otvor mezeru.

» Nesprdvné zemnici pripojeni. » Provedtefddné uzemnénipristroje.
» Pfectéte sikapitolu “Uvedenido provozu”

» Svarované kusy jsou prilis velké. » ZvétSete svarovaciproud.

v

Svarové vmésky
PFi¢ina Reseni

» Nelplné odstranénivméska. » Zpracovdvané kusy pred svarovdnidokonale a presné ocistéte.

v

v

» Nadmérny primér elektrody. » Pouzijte elektrodu o mensim priméru.
» Nesprdvnd pfipravakoncu. » ZvétSete otvor mezeru.

» Nesprdvny rezim svarovdni. » Zmensete vzddlenost mezielektrodou azpracovdavanym kusem.
» PFisunujte pravidelné béhem vsech fazi svarovdni.

Vméstky wolframu
PFicina Reseni
» Nesprdvné parametry svarovdni. » Snizte napétisvarovdni.
» PouZijte elektrodu o vétsim priméru.

» Nesprdvnd elektroda. » Vzdy pouZivejte kvalitnimateridl a vyrobky.
» Elektrodusprdvné naostrete.

» Nesprdvny reZzim svafovdni. » Zabrante kontaktu mezielektrodou a svarovacildazni.
Péry

Pfi¢ina Regeni

» Nedostatec¢nd ochranaochrannym plynem. » Nastavte pratok vzduchu.

» Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hordku.

Slepeni
Pfi¢ina Reseni
» Nesprdavnddélkaoblouku. » ZvétSete vzddlenost mezielektrodou azpracovdvanym kusem.
» ZvétSete svarovaci napéti.
» Nesprdvné parametry svarovani. » ZvétSete svarovaciproud.
» ZvétSete svarovaci napéti.
» Nesprdvny rezim svarovdni. » ZvétSete Uheldrzenihofdku.

Zvétsete svarovaciproud.
Zvétsete svarovaci napéti.

» Svarované kusy jsou prilis velké.

¥

¥

» Nesprdavnddynamika oblouku. » ZvétSete hodnotuindukéniho obvodu.
Okraje

PFicina Reseni

» Nesprdvné parametry svarovani. » SniZte napétisvarovani.
» PouZijte elektrodu o mensim prdméru.

» Nesprdavnd délkaoblouku. » Zmensete vzddlenost mezielektrodou a zpracovdvanym kusem.
» SniZte svafovacinapéti.

» Nesprdvny reZim svarovdni. » Snizte bocnistfidavou (oscilujici) rychlost pfiplnéni.
» Béhem svarovdnisnizte feznourychlost.

» Nedostate¢nd ochranaochrannym plynem. » Pouzivejte plyny vhodné pro dané svarované materidly.

15
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Oxidace
Pficina

» Nedostate¢nd ochranaochrannym plynem.

Poréznost

PFicina

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

Na svarovém materidluje mastnota, lak, rezajind
necistota.

Pritomnost vihkosti ve svarovém materidlu.

¥

Nesprdvnd délkaoblouku.

X

Pfitomnost vihkostivochranném plynu.

Nedostatecnd ochranaochrannym plynem.

Svarovdldzen tuhne prilis rychle.

Trhliny za tepla
PFic¢ina

» Nesprdvné parametry svarovdni.

¥

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

Na svarovém materidlu je mastnota, lak, rezajind
necistota.

Nesprdvny rezim svarovdni.

Svarované kusy se vyznacuji rdznymi(odlisnymi)
vlastnostmi.

Trhliny z vnitfniho pnuti

Pric¢ina

» Pfitomnost vihkostive svarovém materidlu.

» Zvlastnigeometrie svarovaného spoje.

| bohler weiding
Reseni

» Nastavte pratok vzduchu.

» Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hordku.

Regeni

» Zpracovdvané kusy pred svafovdnidokonale a presné ocCistéte.

Vzdy pouzivejte kvalitnimateridl avyrobky.
UdrZujte svarovy materidl vzdy vdokonalém stavu.

4

¥

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

¥

Zmensete vzddlenost mezielektrodou a zpracovdvanym kusem.
Snizte svarovacinapéti.

v

3

VZdy pouZivejte kvalitni materidl avyrobky.
Vzdy zkontrolujte kvalitu odebiraného plynu.

¥

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

4

v

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

Reseni

v

Snizte napétisvarovdni.
Pouzijte elektrodu o mensim primeéru.

v

»

¥

Zpracovdvané kusy pred svarfovdani dokonale a pfesné oCistéte.

4

Vzdy pouzivejte kvalitni materidl avyrobky.
UdrZujte svarovy materidl vzdy vdokonalém stavu.

x

Provedte operace ve spravném poradipro dany druh svafrovaného
spoje.

v

Pred vlastnim svafovdnim naneste pastu.

Reseni

» Vzdy pouzivejte kvalitnimateridl a vyrobky.

» Udrzujte svarovy materidl vidy vdokonalém stavu.
» Pfedehfejte danékusy urcené ke svarovdni.

» Provedte dodatecny ohrev.

» Provedte operace ve sprdvném poradiprodanydruh svarovaného
spoje.
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6. PROVOZNIi POKYNY

6.1 Svarovdni s obalenou elektrodou (MMA)

Pfiprava navarovych hran
Za ucelemdosazenikvalitnich svdart doporucujeme vZdy pracovatss Cistymi dily, zbavené oxidace, rzi ajinych necistot.

Volba elektrody
Prameérelektrody zdvisina tloustce materidlu, na poloze, natypuspoje anatypustycné spdry.
Elektrody o velkém praméru vyzadujivysoky proud s ndslednym vysokym pfivodem tepla pfisvarovdni.

Typobalu Vlastnosti Pouziti
Rutilovy Snadné pouZiti Vsechny polohy
Kysely Vysokdrychlost taveni Vodorovnd poloha
Basicky Mechanické viastnosti Vsechny polohy

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

ZapnutiaudrZovdnioblouku

Elektricky oblouk se zapaluje dotykem spicky elektrody svarovany dil, ureny ke svarovdnia zapojeny nazemnicikabel, jakmile
se oblouk zapdli, rychle vzdalte elektrodu do béZné svarovacivzddlenosti.

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

Jakmile sevytvofielektricky oblouk,zacne se odtavovat stiednicdstelektrody ave formékapekje prendsenanasvarovany kus.
Vnéjsiobal elektrody vyviji pfihofeniochranny plyn umoznuje vytvorenikvalitniho svaru.

Zaucelem zabrdnénizhasnutioblouku, zpisobeného kapkamiodtavovaného materidlu, které zkratuji elektrodu se svafovaci
lazni diky ndhodnému priblizeni, aktivuje se funkce prechodného zvysenisvarovaciho proudu az do konce zkratu (Arc Force).
Pokud elektroda zlistane pfilepend na svafovanémdilu, sniZzi se na minimdlni hranici zkratovy proud (anti/sticking).

( Svarovdni

Uhel sklonu elektrody se méni podle po&tu svar,
pohyb elektrody je provddén normdlnim zpisobems
oscilaci a prestavkami na krajich svarového svu,
timto zplUsobem se zamezi pfiliS velkému
nahromadénipfidavného materidlu ve stfedu.

. /

Odstranénistrusky
Svarovdnipomociobalovanych elektrod vyZzaduje odstranovdnistrusky po kazdém prechodu svaru.
Odstranovdnije provdadéno pomoci malého kladivka nebo pomocikartdce v pripadé drolivého odpadu.

6.2 Svafovdni metodou TIG (plynulé svafovani)

Popis

Princip svarovdaniTIG (TungstenInert Gas)je zaloZen na elektrickém oblouku, ktery se zapdlimezi elektrodou s vysokym bodem
tani(Cisty wolfram nebo slitinawolframu jehoZ teplota tdnije pfiblizné 3370°C) a svafovanym dilem; atmosférainertniho plynu
(Argon) zajistuje ochranu ldzné.

Zaucelemzabrdnéninebezpelnychvméstklwolframuve spoji, elektroda se nesminikdy dostat do styku se svafovanym kusem,
ztohoto divodu se pomocijednotky H.F. vytvdrivyboj, ktery na ddalku zapaluje elektricky oblouk.

Existujeijinyzplsob zapdleniobloukus omezenymivmeéstky wolframu:startlift, ktery nevyuzivd vysoké frekvence, ale zahdjeni
zkratem pfinizkém proudu mezi elektrodou adilem; ve chvili, kde se elektroda zvedne, vznikne oblouk a proud se plynule zvysi
azdo nastavené hodnoty svafovaciho proudu.

Za ucéelem zlepsenikvality koneéné Edsti svarového spoje, je dllezité presné kontrolovat dobéh svafovaciho proudu a ddle je
nutné, aby plyn proudil na svafovacildzen jesté nékolik sekund po zhasnuti oblouku.

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

17
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Polarita svarovdni

-

©

2 [\~

.

®

2 1\

/

-

D.Cc.s.P

0.C.S.P~PULSED

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

Jetonejcastéji pouzivand polarita (pfimd polarita), umoznuje omezené opotrebenielektrody
(1), jelikoz 70% tepla se koncentruje na anodé (dil).

Dosazenéldzné jsou Uzké ahlubokésvysokou rychlosti posuvu andslednym nizkym pfivodem
tepla.

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

Je to nepfimd polarita a umoznuje svarovdni slitin s vrstvou zdruvzdorného oxidu s teplotou
tanivyssinezje teplota tdnikovu.

Nenimozné pouZivatvysoky proud, protoze by vyvolal zvysené opotiebenielektrody.

D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
Pouzitipulznihojednosmérného prouduumoziuje lepsikontrolu svarovacildzné ve zvldstnich
pracovnich podminkdch.

Svarovacildzen je tvofena proudovymi pulzy (Ip), zatimco zdkladni proud (Ib) udrZuje oblouk
zapdleny; tousnadnuje svarovdnitenkych tlousték s omezenoudeformaci, lepsSim tvarovacim
faktorem a diky tomuimensim nebezpecimtrhlin zatepla a porozity.

Zvysenimkmitoctu (stfednim kmitoctu) se dosahuje uzsiho, koncentrovanéjsiho astabilnéjsiho
oblouku avyssikvality svafovdnitenkych tlousték.

0 Ly de t

. J

Parametry svarovdni TIG

Proces TIG je velmi ic¢inny pfi svarovdni jak uhlikovych oceli tak legovanych oceli, pro prvni svdar na trubkdch a pro svdry, které

musi mitoptimdlni esteticky vzhled.
VyZaduje pfimou polaritu (D.C.S.P.).

Pfipravandvarovych hran

Tento procesvyzaduje dlkladné ocisténindvarovych hran ajejich peélivou pfipravu.

Volba a pfiprava elektrody

Doporucujeme pouzitwolframové elektrody s pfimési(2% thoria-ervené zabarveni)nebo elektrody sceriemnebolanthanem

ondsledujicich prdmérech:

Rozsah proudu Elektroda

(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300 A 4,8 mm 150-180°
750-110A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

18
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Elektroda musibytzahrocenazplsobem oznaenym naobrdzku.

>

Pfidavny materidl

Mechanické vlastnosti drdtd pfidavného materidlu musi byt srovnatelné s viastnostmi zdkladniho materidlu.
Nedoporucujeme pouZiti pdskl ziskanych ze zdkladniho materidlu, mohly by obsahovat necistoty zpisobené opracovdanim,
které by mohly ohrozit kvalitu svaru.

Ochrannyplyn

Je prakticky vZidy pouzivdn Cisty argon (99.99%).

Rozsah proudu Plyn

(DC-) (DC+) (AC) Tryska Pratok

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min

15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min

6.3 Svarovdnis konstantnim posuvem dratu (MIG/MAG)

Uvod

Systém MIG je tvoren zdrojem stejnosmérného proudu, podavacem s civkou drdtu a plynovym hordkem.

-

Ruénisvarovacizafizeni

Proud je pfendsen obloukem pfes tavnou elektrodu (drdt s kladnou
polaritou);

Pfitomto procesu je taveny kov prendsen na svarovany dil pomoci
oblouku.

Poddavdnidrdtu je potfebné pro dopliovdni nandseného taveného
drdtu béhem svarovani.

1.Hordk

2.Podavacdrdatu

3. Svarovacidrdt

4. Dilurceny ke svarovani

5. Svarovacizdroj

6.Tlakovd ldhev
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Svarovaci metody

PFi svafovdniv ochranné plynové atmosfére, zplisobem, kterym se kapky oddéluji od elektrody urcuji jeden ze dvou systému
pfenosu.

Prvnimetodaje nazyvéna “PRENOS ZKRATEM (SHORT-ARC)”, elektroda se dostavd do pfimého kontaktu s Iazni, dochdzi tedy
ke zkratu adrdt se prerusia funguje podobné jako tavnd pojistka, pak se oblouk znovu zapdlia cyklus se opakuje.

( 1\ Zkratovy pfenossprchovy pirenos
1A Dal3i metodou pfenosu kapek je takzvany “PRENOS SPRCHOVY
. (SPRAY-ARC)", pfi némz se nejdfive kapky oddéli od elektrody a
t (ms) ndésledn& dosdhnou tavnélazné.

V(V) U

re—= b=

\ J

Svarovaci parametry

Viditelnost oblouku sniZuje nutnost presného dodrzovdnitabulek nastavenize strany pracovnika, ktery mda tak moznost pfimé

kontroly tavnéldzné.

* Napétipfimoovliviujevzhled svdru,av§akrozméry svarené plochy se mohoulisitvzdvislostina poZadavcich pomociru¢niho
ovldddnihofdku tak, aby bylo moZno dosdhnout variabilnich ndnost pfikonstantnim napéti.

* Rychlostposuvudrdtujevpfimémvztahuk proudu svarovdni.

Na ndsledujicich dvou obrdzcich jsou zobrazeny vztahy mezijednotlivymi parametry svarovdani.

V(V)A
] L B S S S S S I(A)A
600
o e
S I S R S S s e 500

30 400

300

20
200

10 100

SPRAY-ARC 34VH:
SHORT-ARC 20V @'

6 8 10 12 14 16

>

R 0.8 | >

: : : : : : > .
100 200 300 400 P (m/min)
I (A)
Graf pro optimdlnivolbu nejlepsich pracovnich Vztah mezirychlosti posuvu drdtu aintenzitou proudu
podminek. (taveni)v zdvislostina prméru drdtu.
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Orientaénitabulka pro volbu parametrd svafovdnivztahujicise nanejbé&Znéjsi aplikace ananejvice
pouZivanédraty

Napétioblouku 20,8 mm @1,0-1,2mm 21,6mm @ 2,4mm

18

16V -22V
SHORT - ARC
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Nizkd hloubka pravaru  Dobrd kontrola hloubky Dobré odtavovdniv Nepouzivd se
pro malé tloustky privaru atavenf roviné avertikdiné
24V - 28V : :

SEMISHORT-ARC

(Pfechodnd zéna)

150-250A 200-300A 250-350A 300-400A
Automatické Uhlové Automatické svarovdni  Automatické sestupné Nepouzivd se
svarovani svysokym napétim svarovanf
/
30V -45V
SPRAY - ARC Z
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Nizkd hloubka pravaru  Automatické svafovani  Dobrd hloubka privaru  Dobrd hloubka privaru
pfinastavenina 200 A s nékolika vrstvami pFisestupu avysokyndnosna

velkych tloustkdch
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Unalloyed steel

-

Deposition rate (kg/h)

12
10

8

6
4
2
0

1,6mm

1,2mm

1,0mm

0,8mm

0

2 4 6 8
Wire speed (m/min)

10 12 14 16 18 20 22 24

| béhlerwelding
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High alloyed steel

"

Deposition rate (kg/h)
O N A~NO® SO R

1,2mm

1,0mm

0,8mm

o

2 4 6 8
Wire speed (m/min)

10 12 14 16 18 20 22 24

Aluminum alloy

-

Deposition rate (kg/h)
O N N N ul o~

0,6mm

)

1,2mm

1,0mm

0,8mm

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 2
Wire speed (m/min)

2 24

(7} Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6 kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2m/min 1,1kg/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg’/h
2 Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2 m/min 1,1kg’/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg’/h
2 Wirespeed | Depositionrate
6,5m/min 0,6kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 2,0kg/h
4,5m/min 0,5kg/h
1,0mm
22,0m/min 2,6kg’/h
4,0m/min 0,7 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 4,0kg/h
3,0m/min 0,9kg’/h
1,6 mm
15,5m/min 5,2kg/h
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Pouzité plyny
Svarovdni MIG-MAG je definovdno hlavné typem inertniho plynu pouzitého pro svarovdni MIG (Metal Inert Gas) a aktivniho
plynu pouzitého pfisvafovdni MAG (Metal Active Gas).

- Kysliénik uhlicity (CO,)
Pokud je CO, pouzity jako ochranny plyn, je dosaZeno vysoké penetracni hloubky se zvySenou rychlosti postupu a dobrych
mechanickych vlastnosti spolu s nizkymi ndklady na provoz. Pfesto tento plyn zapfi¢inuje znac¢né problémy s kone¢nym
chemickym sloZenim spojl, protoze dochdzi ke ztrdté prvkd se snadnou oxidaci a sou¢asné dochdzi k obohacenildazné o
uhlik.
Svarovdni Cistym plynem CO, pfedstavuje i dalsi problémy jako je pfilis velky rozstfik a poréznost zpasobend kysli¢nikem
uhlicitym.

- Argon
Tento inertni plyn je pouZivany u svafovdni lehkych slitin, zatimco pro svafovdni korozivzdornych chromniklovych oceli se
pfidavdakyslika CO, v poméru 2%, to prispivd ke stabilité oblouku a lepsitvorbé svdru.

- Hélium
Tento plyn se pouzivd jako alternativa argonu a umoznuje vyssi penetracnihloubku (na velkych tloustkdch) a vyssirychlosti
postupu.

- Smés Argon-Hélium
JedosaZeno vyssistability oblouku vzhledem k ¢istému héliu, vyssi penetracnihloubky arychlostive srovndnis argonem.

- Smés Argon-CO;,a Argon-CO,-Kyslik
Tyto smésijsou pouZivany pro svafovdani materidld s obsahem Zeleza zejména v podminkdch SHORT-ARC, protoZe zlepsuje
pfivod tepla.
To nevylucuje pouZiti této smésiiupostupu SPRAY-ARC.
Tato smésobvykle obsahuje procento CO,, které se pohybuje od 8% do 20%, a O, okolo 5%.
Prostudujte ndvod na obsluhu zafizeni.

Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminum alloy
Rozsah proudu Pratok plynu Rozsah proudu Pratokplynu
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150A 12-161/min 75-150A 12-181/min
150-250A 14-181/min 150-250A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500A 18-221/min 400-500A 18-301/min
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Elektrické viastnosti

TERRANX 320 PME
NapdjecinapétiU1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Zpozdénd napdjecitavnd pojistka
Druh komunikace
Maximdlnipfikon

Maximdlni pfikon

PFikon v neaktivnim stavu

Uginik (PF)

U&innost ()

Cos @

Maximdlnipfikonvrezimu l[Tmax
Efektivnihodnota proudu |1eff
Proudovyrozsah
Napétinaprdzdno Uo (MMA)
Napétinaprdzdno Uo (MIG/MAG)

*Toto zarizeniodpovidd EN /IEC 61000-3-11.

3x400 (£15%)
/-
25
DIGITAL
16.2
10.9
35
0.68
88
0.99
23.2
16.5
3+320
61
61

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

A
A
A
Vdc
Vdc

*Toto zarizeninenivsouladusnormou EN /IEC 61000-3-12. Pripojeni zarizenido béZné (domovni) sité nn je na vylucnou
odpovédnost uZivatele nebo osoby instalujici toto zarizeni. MoZnost pripojenije tfreba konzultovat s rozvodnymi zdvody nebo

sprdvcem rozvodné sité. (Ctéte kapitolu " Elektromagnetickd pole a ruseni
slucitelnostiEMCvsouladus EN 60974-10/A1:2015").

Zatézovatel

TERRANX 320 PME
Zatézovatel MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Zatézovatel MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Zatézovatel MIG/MAG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

ZatéZzovatel MIG/MAG (25°C)
(X=90%)

(X=100%)

FyzikdInivlastnosti

TERRANX 320 PME

Stupen kryti IP
Tfidaizolace
Rozméry (dxsxv)
Hmotnost

Kapitolu sitovy kabel
Délkasitovy kabel

Vyrobninormy

2%

n_n

300
290
250

300
290

320
310
260

320
310

1P23S
H
620x240x460
20.2
4x2.5
5

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

Klasifikace zafizeni podle elektromagnetické

U.M.
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Elektrické vlastnosti

TERRANX 400 PME U.M.
NapdjecinapétiU1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* -/- mQ
Zpozdénd napdjecitavnd pojistka 30 A
Druh komunikace DIGITAL

Maximdlni pfikon 22.0 kVA
Maximdlni pfikon 16.2 kW
PFikon v neaktivnim stavu 33 W
Uginik (PF) 0.74

U&innost (p) 89 %
Cos @ 0.99

Maximdlni pfikon v rezimu ITmax 31.5 A
Efektivhihodnota proudu l1eff 22.3 A
Proudovyrozsah 3+400 A
Napétinaprdzdno Uo (MMA) 61 Vdc
Napétinaprdazdno Uo (MIG/MAG) 61 Vdc

*Zarizenije vsouladus EN /IEC 61000-3-11, pokud maximdlInidovolend impedance vedeniv misté pripojeni do verejné sité
(pfipojovaci zdsuvka) je mensinebo rovnajici se pfedepsanéimpedancnihodnoté,, Zmax*“. V pfipadé napojenina verfejnou sit
nnzodpovidd instalujici subjekt i uZivatel po pripadné konzultacis provozovatelem rozvodné sité za to, Ze dané zarizeni
muZe bytk této siti pripojeno.

*Toto zarizeninenivsouladusnormou EN /IEC 61000-3-12. Pripojeni zarizenido béZné (domovni) sité nn je na vylucnou
odpovédnostuZivatele nebo osoby instalujici toto zarizeni. MoZnost pripojenije treba konzultovat s rozvodnymizdvody nebo
sprdvcem rozvodné sité. (Ctéte kapitolu " Elektromagnetickd pole a ruseni” - " Klasifikace zafizeni podle elektromagnetické
slucitelnostiEMC vsouladus EN 60974-10/A1:2015").

Zatezovatel

TERRANX 400 PME U.M.
ZatéZzovatel MMA (40°C)

(X=50%) 400 A
(X=60%) 360 A
(X=100%) 340 A
Zatézovatel MMA (25°C)

(X=80%) 400 A
(X=100%) 360 A
Zatézovatel MIG/MAG (40°C)

(X=50%) 400 A
(X=60%) 360 A
(X=100%) 340 A
Zatézovatel MIG/MAG (25°C)

(X=80%) 400 A
(X=100%) 360 A
Fyzikdlnfvlastnosti

TERRANX 400 PME U.M.
Stupen kryti P IP23S

Tfidaizolace H

Rozmeéry (dxsxv) 620x240x460 mm
Hmotnost 22.5 Kg
Kapitolu sitovy kabel 4x4 mm?
Délkasitovy kabel 5 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

Vyrobninormy EN 60974-10/A1:2015
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Elektrické vliastnosti

TERRANX500 PME
NapdjecinapétiU1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Zpozdénd napdjecitavnd pojistka
Druh komunikace

Maximdlni pfikon

Maximdlni pfikon

PFikon v neaktivnim stavu

Uginik (PF)

Uginnost (p)

Cos o

Maximdlnipfikonvrezimu l1Tmax
Efektivnihodnota proudu l1eff
Proudovyrozsah
Napétinaprdzdno Uo (MMA)
Napétinaprdzdno Uo (MIG/MAG)

3x400 (+15%)

-/-
40

DIGITAL
29.7
22.2
34
0.74
90
0.99
421
29.7

3+500
61
61

——

 bohlerwelding
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U.M.
Vac
mQ

A

kVA
kW

%

A
A
A
Vdc
Vdc

*Zarizenije vsouladus EN /IEC 61000-3-11, pokud maximdlni dovolend impedance vedeniv misté pripojeni do verejné sité
(pripojovaci zdsuvka)je mensinebo rovnajici se pfedepsanéimpedancnihodnoté,, Zmax*“. V pfipadé napojenina verejnou sit
nnzodpoviddinstalujici subjekt i uZivatel po pripadné konzultacis provozovatelem rozvodné sité za to, Ze dané zarizeni

muZe byt k této siti pripojeno.

*Toto zarizeninenivsouladusnormou EN /IEC 61000-3-12. Pripojeni zarizenido béZné (domovni) sité nn je na vylucnou
odpovédnost uZivatele nebo osoby instalujici toto zarizeni. MoZnost pripojenije treba konzultovat s rozvodnymi zdvody nebo
sprdvcemrozvodnésité. (Ctéte kapitolu " Elektromagnetickd pole a ruseni” - " Klasifikace zafizeni podle elektromagnetické

slucitelnosti EMCvsouladus EN 60974-10/A1:2015").

Zatézovatel

TERRANX500 PME
Zatézovatel MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

ZatéZzovatel MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Zatézovatel MIG/MAG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Zatézovatel MIG/MAG (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Fyzikdalnivlastnosti

TERRANX500PME

Stupen krytiIP
Tfidaizolace
Rozméry (dxsxv)
Hmotnost

Kapitolu sitovy kabel
Délkasitovy kabel

Vyrobninormy

500
470
420

500
470

500
470
420

500
470

IP23S
H
620x240x460
27.3
4x6
5

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

26
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8. IDENTIFIKACNI STITEK

'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via

Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 320 PME | N°
@@@F:' 60974 1/A1:2019
60974-10/A1:2015 Class A
C 3A/10.0V - 320A/30.0V
~ 7 7| Xoq) 50% 60% 100%
IEI Uo 12 320A 310A 260A
61V U2 30.0V 29.5V 27.0V
L- 3A/20.0V - 300A/32.0V
~ T T X0 50% 60% 100%
IEI Uo I2 300A 290A 250A
61V U2 32.0vV 31.6V 30.0V
D>~ Ui 400v hmex  23.2A heff  16.5A

50/60 Hz

v xs 2 CEHLE:
E

L]
'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 500 PME N°
3= e 60974 1/A1:2019
Z4O) ] | IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
P 3A/14.0V - 500A/39.0V
Y _ |7~ [Xuoq 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A
61V U2 39.0V 37.5V 35.0V
Z- - 3A/20.0V - 500A/40.0V
7 7| Xaoc) 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A
61V U2 40.0V 38.8V 36.8V
DD s~ U1 400V I1max 42A lett  29.7A
50/60 Hz
MADE
IP 23S c € EH ITALY

hid

2]

VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 400 PME ‘ N°
= - 60974-1/A1:2019
Q) | 60974-10/A1:2015 Class A
C 3A/14.0V - 400A/34.0V
=== Xuoq 50% 60% 100%
El Uo Iz 400A 360A 340A
61V | Uz 34.0V 32.0V 31.0V
- 3A/20.0V - 400A/36.0V
L ~ T 7| X0 50% 60% 100%
El Uo Iz 400A 360A 340A
61V | Uz 36.0V 34.4V 33.6V
RE; S | ur 400v limax  31.5A het  22.3A
P 235 en CEHAL

E’
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9. VYZNAM IDENTIFIKACNIHO
(1 1 1

1 2
3 [ 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
719 275 [ 16 [ 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 [
L ]
CE Prohldsenioshodé EU

EAC Prohldsenioshodé EAC
UKCA  Prohldsenioshodé UKCA

A WDN

o N o~ ol

11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
17B
18
19
20
21
22

| bohlerwelding

STITKU GENERATORU

Vyrobniznacka
Jménoaadresavyrobce

Typ zafizeni

Vyrobni &islo

XAXXXXXXXXXX Rok vyroby

Symbol typu svdrecky

Odkaz navyrobninormy

Symbol svarfovaciho procesu

Symbol pro zdroje , které mohou pracovat v prostredi se
zvySenym nebezpedim Urazu elektrickym proudem
Symbol svarovaciho proudu
Napétinaprdzdno

Rozsah minimdlniho a maximdlniho svdreciho proudu a
odpovidajiciho napéti pfi zatézi

Symbol zatéZovatele

Symbol svareciho proudu

Symbol svdreciho napéti

Hodnoty zatéZovatele

Hodnoty zatéZovatele

Hodnoty zatéZovatele
Hodnotyjmenovitého svdreciho proudu
Hodnoty jmenovitého svdreciho proudu
Hodnotyjmenovitého svdreciho proudu
Hodnoty jmenovitého napétipfizatézi
Hodnotyjmenovitého napéti pfizdatézi
Hodnotyjmenovitého napéti pfizdatézi
Symbol pro napdjeni

Napdjecinapéti

Maximdlnijmenovity napdjeciproud
Maximdlni d¢inny napdjeci proud
Stupen kryti

28
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POLSKI

DEKLARACJA ZGODNOSCI UE

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

PL

deklaruje naswojgwytgczng odpowiedzialnosé, ze nastepujgcy produkt:

TERRANX 320 PME 55.13.012
TERRANX400PME 55.13.013
TERRANX500PME 55.13.014

ktérych dotyczy ta deklaracjasgzgodne znormami EU:

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

i ze zastosowano nastepujgce zharmonizowane normy:

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

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

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

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

e e Gl Sl

i
Mirco Frasson Otto Schuster
Managing Directors
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SYMBOLE

n Bezposrednie zagrozenie zycia lub zdrowia bgdz mozliwo$é wystgpienia okolicznosci prowadzgcych do takiego
zagrozenia.

w Wazne zalecenia, ktérych nieprzestrzeganie moze prowadzi¢ do obrazen ciatalub uszkodzenia urzqgdzenia.

@’ Uwagioznaczone tym symbolem majq charakter technicznyistuzq utatwieniu pracy zurzqdzeniem.
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UWAGA

1. UWAGA

Przed przystgpieniem do eksploatacjiurzqgdzenianalezy sie doktadnie zapoznad z zawartoscig niniejszejinstrukcji.
Niewolnowykonywadé zadnych modyfikacjianiczynnos$cikonserwacyjnych nieopisanych winstrukcji. Producent nie
odpowiadazaobrazeniaciataorazuszkodzeniaurzgdzeniawynikte znieznajomosciinstrukcjilub niezastosowania
sie dozawartych w niej zalecen.

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

Wszystkie osoby, zajmujgce sie uruchomieniem, obstugq, konserwacjqg i utrzymywaniem sprawnosci technicznej
urzqdzenia, muszq

« posiada¢ odpowiednie kwalifikacje,

» posiadaé wiedze natematspawania

» zapoznadsie z niniejszginstrukcjq obstugiidoktadnie jej przestrzegad.

W razie watpliwosci lub probleméw dotyczgcych obstugi systemu (w tym nieopisanych ponizej) nalezy zasiegngé¢
rady wykwalifikowanego personelu.

1.1 Srodowisko pracy

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

Urzqgdzenie jest przeznaczone wytqgcznie do profesjonalnych zastosowan przemystowych. Producent nie ponosi
odpowiedzialnosciza ewentualne szkody wynikte z uzytkowania systemu w warunkach domowych.

Zakrestemperatur eksploatacji systemuwynosiod -10°Cdo +40°C.

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

Urzqgdzenianiewolnouzywaé dorozmrazaniarur.
Urzgdzenia nie nalezy uzywa¢ do tadowania bateriii/lub akumulatoréw.
Urzqgdzenianie nalezy uzywac do awaryjnego rozruchu silnikéw.

.2 Ochronauzytkownikaiinnych oséb

Processpawaniawigze sie zpromieniowaniem, hatasem, wysokg temperaturg orazoparamigazowymi.Stanowisko
pracy spawania nalezy otoczy¢ ognioodporng zastong, chronigcq otoczenie przed blaskiem tuku, iskrami i
gorgcymi odpryskami. Osoby znajdujgce sie w poblizu nalezy poinstruowaé, by nie patrzyty bezposrednio na tuk
aninarozgrzany metalizaopatrzyty sie w odpowiednig ochrone oczu.

W celu ochrony przed promieniowaniem tuku, iskrami oraz rozgrzanym metalem nalezy zawsze mie¢. Uzywane
ubranie powinno zakrywa¢ cate ciato i musiby¢:

- nieuszkodzoneiwdobrym stanie

- niepalne

- sucheinieprzewodzqgce prgdu

- doktadnie dopasowane, bez mankietéw czy zawinietych nogawek

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

Maska spawalnicza powinna mieé ostony boczne orazfiltro odpowiednim stopniu ochrony oczu (co najmniej NR10).

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

Nie wolno korzystac zsoczewek kontaktowych!

3
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ochronnych. Jesli poziom hatasu przekracza dopuszczalne normy nalezy wyznaczy¢ bezpieczng odlegtosé od

Q W razie osiggniecia w czasie spawania niebezpiecznego poziomu hatasu nalezy korzysta¢ ze stuchawek
stanowiska pracyinakaza¢ osobom znajdujgcym sie w odlegtosci mniejszejkorzystanie ze stuchawek ochronnych.

Podczas spawania panele boczne powinny zawsze by¢ zamkniete. Nie wolno wprowadzaé w systemie zadnych
modyfikacji. Upewni¢sie, zerece, wtosy, ubranie, narzedziaitp. nie majq kontaktu zelementamiruchomymi, jak na
przyktad: wiatraki, zebatki, rolki i waty, szpule drutu. Nie wolno dotyka¢ rolek podczas pracy podajnika drutu.
Omijanie zabezpieczert montowanych w podajnikach drutu jest bardzo niebezpieczne i powoduje zwolnienie
producenta ze wszelkiejodpowiedzialnos$ciza ewentualne szkody materialne lub obrazenia ciata.

Podczaswprowadzaniaipodawaniadrutu nalezy kierowa¢ wylotuchwytu MIG/MAG zdala od twarzy.
Podawany drut moze by¢ niebezpieczny dlargk, twarzyioczu.

powazne oparzenia.Powyzszych zalecen nalezy réwniez przestrzegad podczas obrébki materiatu po spawaniu ze

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

:‘2 A :& Przed przystgpieniem do eksploatacji lub konserwacji uchwytu nalezy sie upewnié, ze jest on zimny.

it Przed odtgczeniem przewodéw ptynu chtodniczego nalezy sie upewnié, ze uktad chtodzenia jest wytgczony. W
przeciwnymrazie z przewoddw mégtby sie wyla¢ gorgcy ptyn, grozqcy poparzeniem.

——

T )

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

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

1.3 Ochrona przed oparamii gazami

ﬂ Powstajgce w czasie spawania gazy, oparyipyty mogq stanowié zagrozenie dla zdrowia.
=2 Q Opary spawalnicze mogqw niektérych przypadkach byé rakotwércze i stanowié¢ zagrozenie dla kobietw cigzy.

e Unika¢ wdychania gazéwioparéw spawalniczych.

* Zapewni¢ odpowiedniqgwentylacje stanowiska pracy (naturalng lub wymuszong).

* Wérodowiskach o niedostatecznejwentylacji korzysta¢ zodpowiedniego respiratora.

¢ Podczasspawaniaw matym pomieszczeniu prace spawacza powinien nadzorowaé pomocnik stojgcy poza pomieszczeniem.

* Niewolnouzywacdtlenu dowentylacji.

« Regularnie sprawdza¢ poziom wentylacji poréwnujqc stezenie szkodliwych gazéw ze stezeniem dopuszczalnym.

e llo$¢ i szkodliwo$¢ opardw zalezy od rodzaju materiatu spawanego, rodzaju materiatu wypetniajgcego oraz rodzajéw
substancji uzytych do czyszczenia i odttuszczania spawanych elementéw. Nalezy przestrzegaé zalecen producenta oraz
zalecen zawartych wdanych technicznych.

¢ Niewolnospawadw poblizu stanowisk, gdzie odbywa sie odttuszczanie lub malowanie.

e Butlezgazemnalezy umieszczaé nazewngtrz lubw miejscuzdobrg wentylacjqg.

1.4 Zapobieganie pozaromiwybuchom

Z procesem spawaniawiqgze sie zagrozenie wystgpienia pozaru lub wybuchu.

* Upewni¢sie, ze w poblizu stanowiska pracy nie znajdujq sie przedmioty ani materiaty tatwopalne lubwybuchowe.

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

e Iskryigorgce odpryskimogqgbyérozsiewane nados$é¢duzq odlegtosciprzedostawacd sie nawet przezniewielkie otwory. Nalezy
zwroci¢ szczegdlng uwage na bezpieczenstwo ludziiotoczenia.

* Niewolno spawadé pojemnikéw znajdujqcych sie pod cisnieniem, anitezwich poblizu.

* Nie wolno spawa¢ zamknietych pojemnikéw ani rur. Szczegdlng ostroznosé nalezy zachowad¢ podczas spawania rur lub
pojemnikéw, nawet jeslisq one otwarte, puste i zostaty doktadnie oczyszczone. Wszelkie pozostatosci gazéw, paliw, olejow i
innych materiatéw mogqg spowodowac¢ wybuch.

¢ Niewolnospawaéw miejscach, gdzie wystepujqtatwopalne opary, gazy lub pyty.

e Po zakonczeniu spawania upewnic¢ sie, Zze nie ma mozliwosci przypadkowego zetkniecia elementéw obwodu spawania z
elementamiuziemionymi.

* Wpoblizustanowiska pracy powinnasie znajdowacd gasnica lub koc gasniczy.
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1.5 Srodki ostroznosci podczas pracy z butlami z gazem

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

e Butle nalezy bezpiecznie zamocowac do $ciany lub stojaka w pozycji pionowejw taki sposdb, by nie mogty sie przewréci¢ ani

uderza¢oinne przedmioty.

Na czastransportu, przygotowania do pracy i kazdorazowo po zakohczeniu spawania nalezy zakreci¢ zawér butli.

Nie nalezy naraza¢butlinabezposrednie nastonecznienie, nagtezmiany temperaturanizbytniskie lubwysokie temperatury.

Nie wystawia¢ butlina dziatanie zbyt niskich lub zbyt wysokich temperatur.

Nie wolno dopusci¢ do kontaktu butli z otwartym ptomieniem, tukiem elektrycznym, palnikami, uchwytami spawalniczymi

anigorgcymiodpryskamipowstajgcymi podczas spawania.

Trzymadé butle zdala od obwodu spawaniaiobwodéw elektrycznychw ogdle.

Odkrecajqczawérbutlinalezy trzymad twarz zdala od wylotu gazu.

* Pozakonhczeniuspawaniazakrecié zawér butli.

Nie wolno spawad butli zawierajgcej sprezony gaz.

¢ Nie wolno podtgcza¢d butli ze sprezonym powietrzem bezposrednio do urzgdzenia. Cisnienie moze przekroczy¢ mozliwosci
wbudowanego reduktoraispowodowacéjegorozsadzenie.

1.6 Ochrona przed porazeniem elektrycznym
- 8

} Porazenie elektryczne stanowizagrozeniedlazycia.

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

Upewnicésie, ze system jest poprawnie podtqgczony do gniazda, ado zrédta prgdu podtqczony jest kabel masy.

Nie wolno jednoczesnie dotykaé¢ dwdch uchwytéw spawalniczych.

W razie odczuciawstrzgsu elektrycznego natychmiast przerwaé spawanie.

1.7 Pola elektromagnetyczneizaktécenia

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

» Pola elektromagnetyczne mogq wptywaé na stan zdrowia oséb narazonych na dtugotrwate ich oddziatywanie (cho¢
doktadnyich wptyw nie jest dotgd znany).
e Pole elektromagnetyczne moze wptywad na funkcjonowanie rozrusznikdéw sercaiaparatéw stuchowych.

Osoby korzystajgce z rozrusznikdw serca powinny skonsultowad sie z lekarzem przed przystgpieniem do spawania
tukowego.

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

Urzgdzenia Klasy B spetniajg wymagania zgodnosci elektromagnetycznej w $rodowiskach przemystowych i
KlasyB | domowych, wtqcznie ze srodowiskami domowymi, w ktérych zasilanie jest pobierane z publicznej sieci
energetycznejniskiego napiecia.

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

HEHC

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

Urzgdzenie zostato wytworzone zgodnie z zaleceniamiujednoliconejnormy EN 60974-10/A1:2015 i posiada oznaczenie Klasy
A. Urzgdzenie jest przeznaczone wytqgcznie do profesjonalnych zastosowan przemystowych. Producent nie ponosi
odpowiedzialnosciza ewentualne szkody wynikte zuzytkowania systemuw warunkach domowych.

=\ Przyjmuje ssie, ze uzytkownik zajmuje sie spawaniem zawodowo i w zwigzku z tym ponosi on odpowiedzialnos¢ za
’ﬁ-i] instalacje i eksploatacje urzqdzenia zgodnie z zaleceniami producenta. W razie wystgpienia zaktécenh

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

. e )

(W) Wszelkie zaktécenia elektromagnetyczne muszg zostac zredukowane do poziomu nie stanowigcego utrudnienia

pracy.
N———/

elektromagnetycznych w poblizu stanowiska spawania, ze szczegdlnym uwzglednieniem bezpieczenstwa oséb
znajdujgcych siew poblizu, np. oséb korzystajgcych zrozrusznikéw serca czy aparatdéw stuchowych.

F.' Przed przystgpieniem do instalacji uzytkownik powinien dokonaé¢ oceny potencjalnych probleméw

N————

1.7.3 Wymagania zasilania sieciowego (Patrz dane techniczne)

Ze wzgledu na znaczny pobér prqdu z sieci zasilajgcej, urzgdzenia o duzej mocy mogg negatywnie wptywad na parametry
energii dostarczanej z sieci. W przypadku niektérych typdw urzgdzen moze to sie wigza¢ z dodatkowymi wymaganiami lub
ograniczeniami wzgledem maksymalnej dopuszczalnej impedancji zrédta zasilania (Zmax) bgdz minimalnej wymaganej
wydolnosci (Ssc) w punkcie dostepu do sieci publicznej (patrz dane techniczne). W takich przypadkach osoba instalujgca lub
uzytkujgca urzqgdzenie ma obowigzek sprawdzié, czy podtqczenie urzgdzenia jest mozliwe, w razie potrzeby konsultujgc sie z
operatorem sieci energetycznej. W razie wystgpienia zaktdcen konieczne moze by¢ zastosowanie dodatkowych srodkédw, jak
np. filtrowanie prqgdu zasilania.

Nalezyréwniez rozwazy¢ mozliwos¢ ekranowania przewodu zasilajgcego.

Wiecejinformacjimoznaznalezé wrozdziale: DANE TECHNICZNE.

1.7.4 Srodki ostroznos$ci dotyczgce przewodoéw

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

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

« Unika¢ prowadzenia kabliwokét ciata.

* Unika¢ przebywania pomiedzy kablem masy i kablem spawalniczym (oba kable powinny by¢ po tej samej stronie spawacza).
e Kablewinny by¢ mozliwie najkrétsze. Nalezy je uktadad blisko siebie na podtozulub jak najblizejjego powierzchni.

e Umiesci¢ system mozliwie najdalejod stanowiska spawania.

» Kable spawalnicze prowadzié¢ zdala od wszelkich innych kabli.

1.7.5 Wyréwnanie potencjatéw

Nalezy wzigé pod uwage uziemienie wszystkich metalowych elementéw wchodzgcych w sktad instalacji spawalniczej i
znajdujgcych sie w poblizu. Potgczenie wyréwnujgce potencjaty musi byé¢ wykonane zgodnie zobowigzujgcymi przepisami.
1.7.6 Uziemienie materiatu spawanego

Jedlimateriatspawany nie jest uziemiony ze wzgledéw bezpieczenstwalub zpowodu jegorozmiaréw czy pozycji, uziemienie go

moze zmniejszy¢ poziom emisji. Nalezy pamietad, ze uziemienie materiatu spawanego nie moze stanowi¢ zagrozenia dla
spawaczy aniznajdujgcych siew poblizu urzqdzen. Uziemienia nalezy dokonaé zgodnie zobowigzujgcymi przepisami.

1.7.7 Ekranowanie

Wybidrcze ekranowanie przewoddw i urzgdzen znajdujgcych sie w poblizu moze zmniejszy¢ poziom zaktécen.
W niektérych przypadkach nalezy rozwazy¢ ekranowanie catejinstalacji spawalniczej.

1.8 Stopien ochrony IP
IP23S

e Obudowa uniemozliwia dostep do niebezpiecznych elementéw za pomocq palcéw oraz dostep przedmiotéw o
Srednicy wiekszejlubréwnej 12,5 mm

* Obudowaodpornanadziatanie deszczu padajgcego pod kgtem wiekszym niz 60°.

« Obudowa odporna na przeciekanie wody do wewnqtrz urzqgdzenia w czasie, gdy ruchome elementy urzqgdzenia
nie pracujg.

1.9 Unieszkodliwianie
Zuzytychurzgdzenh elektrycznych nie wolno wyrzuca¢ wraz ze zwyktymiodpadami!

E Zgodnie z unijng dyrektywg 2012/19/UE w sprawie zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego oraz z
wdrazajgcymi jg przepisami krajowymi sprzet elektryczny, ktérego cykl zycia zakonczyt sie, nalezy poddad
selektywnej zbidérce i przekaza¢ do punktu odzysku i unieszkodliwiania. Wtasciciel sprzetu powinien okresli¢
autoryzowane punkty zbidrki, kontaktujgc sie z lokalnymi organami administracji. Stosujgc sie do przepiséw
Dyrektywy Europejskiejchronisz sSrodowisko naturalneizdrowie innych oséb!

» W celuuzyskania dodatkowych informacjizapoznad sie ze stronq.
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2. INSTALACJA

Instalacji powinien dokonywa¢ wytgcznie wykwalifikowany personel autoryzowany przez producenta.

&

g

s

@ Podczasinstalacjinalezy sie upewnié, ze zrédto prgdu jest odtqgczone od zasilania. PL
—

tqgczenie zrodet prgdu (zaréwno szeregowo, jakiréwnolegle) jest surowo wzbronione.

€

2.1 Podnoszenie, transportiroztadunek

» Urzgdzeniejestwyposazonew uchwytdorecznego przemieszczania.
* Urzgdzenienie jestwyposazone w zaczepy.
* Dojego przenoszenianalezy uzywacé wézka widtowego, uwazajqc, by zrédto prgdu nie przewrécito sie.

Nalezy zawsze pamietac o znacznej masie urzgdzenia (patrz: Dane techniczne).
Nie wolno przemieszcza¢ zawieszonego tadunku ponad ludzmiczy przedmiotami.
Nie wolno upuszczad urzqdzenia aninaraza¢ go nadziatanie nadmiernych sit.

Nie wolno uzywac¢ uchwytu do zaczepiania podnosnika.

N

.2 Lokalizacja systemu
g.% Nalezy postepowac zgodnie z nastepujgcymizaleceniami:

e Zapewnic¢tatwy dostep dowszystkich paneliiztqczy urzqgdzenia.

¢ Nieumieszczad¢ urzgdzeniaw ciasnych pomieszczeniach.

* Niewolno ustawia¢ urzqgdzenia na podtozu nachylonym bardziej niz 10%.
* Urzgdzenie nalezy podtgcza¢w miejscu suchym, czystymiprzewiewnym.
e Chroni¢ przed zacinajgcym deszczeminastonecznieniem.

2.3 Podtqgczanie

Zrédto prqdujestdostarczane wraz z przewodem zasilajgcym.
Urzqdzenie moze pracowad z nastepujgcymirodzajamizasilania:
e 3-fazowym 400V

Pracaurzqdzeniajest objeta gwarancjgzramachwahan napieciado +15% wzgledem wartos$ci nominalnej.

W celu unikniecia obrazenh ciata oraz uszkodzen sprzetu nalezy zawsze sprawdzad ustawione napiecie zasilania i
wartos$ci bezpiecznikdbw PRZED podtgczeniem zasilania. Upewnié sie, ze gniazdo zasilania posiada bolec
uziemienia.

Urzgdzenie moze by¢ zasilane z agregatu prgdotwérczego pod warunkiem, ze zapewnia on stabilne napigecie
zasilajgce w zakresie +15% napiecia deklarowanego przez producenta, w kazdych warunkach pracy i przy
maksymalnej mocy zrédta prqgdu. Zaleca sie korzystanie zagregatéw o mocy dwukrotnie wiekszej od mocy zrédta
pradu (dla zasilania jednofazowego) lub 1,5 raza wiekszej (dla zasilania tréjfazowego). Zaleca sie korzystanie z
agregatoéw sterowanych elektronicznie.

W celu zapewnienia bezpieczenstwa uzytkownikéw konieczne jest prawidtowe uziemienie systemu. Przewdd
zasilajgcy wyposazony jest w Zyte uziemienia (zétto-zielona), ktérq nalezy podtqczy¢ do styku uziemienia na
wtyczce. NIEWOLNO podtqczad zyty z6tto-zielonejdoinnych stykéw elektrycznych. Przed wigczeniemurzqdzenia
upewnicsie, zeinstalacja elektryczna nastanowisku pracy jest uziemiona, agniazdkasieciowe sqw dobrym stanie.
Dozwolone jest wytqcznie korzystanie z atestowanych wtyczek, zgodnych znormamibezpieczenstwa.

Podtqgczenia systemu moze dokonywaé¢ wytgcznie wykwalifikowany elektryk, zachowujgc zgodnosé z
obowigzujgcymiprzepisamiinormamibezpieczenstwa.

o IE BB (£
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2.4 Przygotowanie do uzycia

2.4.1 Podtgczeniadla spawania MMA

@ Pokazany sposéb podtgczenia daje biegunowos¢ ujemng.
Aby uzyska¢é biegunowos$é dodatnig nalezy przewody podtqczyé odwrotnie.

@ Ztgcze zacisku masowego
@ Ujemne przytgcze mocy (-)
@ Ztqcze zacisku uchwytu elektrody

@ Dodatnie przytqcze mocy (+)

y,

» Podtgczyé zacisk kabla masy do gniazda ujemnego (-) zrédta prgdu. Wcisngé wtyczke i przekreci¢ zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara azdo bezpiecznego zablokowania.

» Podtgczyé uchwyt elektrody do gniazda dodatniego (+) zrédta prqgdu. Wcisngé wtyczke i przekreci¢ zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara az do bezpiecznego zablokowania.

2.4.2 Podtgczenia dla ztobienia elektropowietrznego ARC-AIR

s N

@ Ztqgcze zacisku masowego

@ Ujemne przytqcze mocy (-)

@ Ztqgcze uchwytuspawalniczego ARCAIR
@ Dodatnie przytqcze mocy (+)

@ Ztqgcze przewodu powietrznego

\ J

» Podtgczy¢ zacisk kabla masy do gniazda ujemnego (-) zrédta prgdu.
» Podtgczyd ztqcze przewodu uchwytu spawalniczego ARC-AIR do dodatniego przytgcza (+) na zrédle prqgdu.
» Osobno podtqczyé ztqcze przewodu powietrznego do zrédta powietrza.
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2.4.3 Podtqczeniadlaspawania TIG

-

.

@ Ztqcze zacisku masowego
@ Dodatnie przytqcze mocy (+)
(3) Ztqcze uchwytuTIG

@ Gniazdo palnika

@ Ztqczerury gazowej

@ Reduktorcisnienia

y,

» Podtgczy¢ zacisk kabla masy do gniazda dodatniego (+) zZrédta prgdu. Wcisnqé wtyczke i przekreci¢ zgodnie z ruchem

wskazéwek zegara az do bezpiecznego zablokowania.

» Podtgczyéztgcze uchwytu TIGdogniazdauchwytuzrédta prgdu. Wecisngé wtyczkeiprzekreci¢ zgodnie zruchem wskazéwek

zegara azdo bezpiecznego zablokowania.

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

» Oddzielnie podtgczyé przewdd gazowy uchwytu do ztgcza gazu ostonowego.
» Podtqczyc¢ przewdd powrotny ptynuchtodniczego uchwytu(czerwony)do odpowiedniego ztgcza (kolorczerwony - symbol '@).
» Podtqczyé przewdd wylotowy ptynu chtodniczego uchwytu (niebieski) do odpowiedniego ztgcza (kolor niebieski - symbol @’).

2.4.4 Podtqczeniado spawania MIG/MAG

» Podtqczyé przewdd powrotny ptynuchtodniczego uchwytu (czerwony)do odpowiedniego ztgcza (kolor czerwony - symbol '@).
» Podtqczyé przewdd wylotowy ptynu chtodniczego uchwytu (niebieski) do odpowiedniego ztqcza (kolor niebieski— symbol Gaa”).

~\

@ Wejsciowy kabel sygnatowy (CAN-BUS)
@ Przewodu zasilania

@ Dodatnie przytgcze mocy (+)

@ Przewéd sygnatowy

@Wejécie przewodu sygnatowego (CAN-BUS)
(kabel zespolony)

@ Ruragazowa
@ Przytgcze doptywugazu
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@ Wejsciowy kabel sygnatowy (CAN-BUS)
@ Przewodu zasilania

@ Dodatnie przytqcze mocy (+)

@ Przewdéd sygnatowy

@ Wejscie przewodu sygnatowego (CAN-BUS)
(kabel zespolony)

@ Ruragazowa
@ Przytgcze doptywugazu

v

Podtgczyé przewdd zasilaniakabla zespolonego do odpowiedniego gniazda. Wcisngé wtyczke i przekreci¢ zgodnie zruchem
wskazéwek zegara az do bezpiecznego zablokowania.

Podtqgczy¢ przewdd sterujgcy kabla zespolonego do odpowiedniego gniazda. Podtqcz kabel do ztgcza i dokre¢ do oporu
pierscien ztqgczaw kierunku zgodnym zruchem wskazéwek zegara.

Podtqgczy¢ przewdd gazowy kabla zespolonego do zaworu reduktora butli zgazem lub do odpowiedniego ztqcza instalacji
gazowej. Ustawi¢ odpowiedniq predkos$é wyptywu gazu w zakresie od 10 do 30 I/min.

Podtgczyé przewdd wylotowy ptynu chtodniczego kabla zespolonego (kolor niebieski) do odpowiedniego ztqcza (kolor
niebieski - symbol (ea).

Podtgczyé przewdd powrotny ptynu chtodniczego kabla zespolonego (czerwony) do odpowiedniego ztqcza (kolor czerwony
- symbol %a0).

v

v

v

v

@ Ztqcze zacisku masowego

@ Ujemne przytqcze mocy (-)

\ y,

» Podtgczy¢ zacisk kabla masy do gniazda ujemnego (-) zrédta prgdu. Wcisngé¢ wtyczke i przekreci¢ zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara az do bezpiecznego zablokowania.

@ Ztqcze uchwytu
@ Gniazdo palnika

-

y,

Podtgczyé przewdd wylotowy ptynu chtodniczego uchwytu (niebieski) do odpowiedniego ztqcza (kolor niebieski - symbol @’).
Podtgczyé przewdd powrotny ptynu chtodniczego uchwytu (czerwony) do odpowiedniego ztgcza (kolor czerwony - symbol '@).
Podtgczy¢ uchwyt MIG/MAG do ztqgczaiupewniésie, ze pierécien mocujqcy jest catkowicie dokrecony.

Podtgczyé¢ przewdd gazowy kabla zespolonego do tylnego ztqgcza gazowego.

v v v Vv
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3. PREZENTACJA SYSTEMU

3.1 Panel tylny

®

®

@ Przewdd zasilajqcy

Dostarcza napiecie zasilajgce do urzgdzenia.

@ Wtqcznik zasilania

Wiqgcza doptyw prqdu zasilajgcego do urzqdzenia.
Wtgcznik ma dwie pozycje: “O” (wytgczony)i“l”
(wtgczony).

@ Nieuzywany
@ Wejsciowy kabel sygnatowy CAN-BUS (RC, RI...)

@ Wejscie przewodu sygnatowego (CAN-BUS)
(kabel zespolony)

3.2 Panel tylny

FP289

@ Przewdd zasilajqcy
Dostarcza napiecie zasilajgce do urzgdzenia.

@ Wtqcznik zasilania

Wiqgcza doptyw prgdu zasilajgcego do urzgdzenia.
Wtgcznik ma dwie pozycje: “O” (wytgczony) i
(wtgczony).

@ Nieuzywany
(4) Wejsciowy kabel sygnatowy CAN-BUS (RC, RI...)

@Wejécie przewodu sygnatowego (CAN-BUS)
(kabel zespolony)

@ Dodatnie przytqcze mocy (+)

Proces MMA:
ProcesTIG:
uziemiajgcego

Podtgczenie palnik elektrody
Podtgczenie kabla

@ Ujemne przytgcze mocy (-)

Proces MMA: Podtgczenie kabla
uziemiajgcego
ProcesTIG: Podtgczenie uchwytu

Proces MIG/MAG:
uziemiajgcego

Podtgczenie kabla
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3.4 Przedni panel sterujqcy TERRANX 400/500 PME

(1) Wskaznik LED zasilania

Sygnalizuje, Zze urzqdzenie jest podtgczone do zasilaniai
witgczone.

@ Wskaznik LED alarmu ogdélnego

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

termiczne.
@ Wskaznik LED mocy czynnej
Sygnalizuje obecno$¢ napiecia na biegunach

wyjsciowych urzgdzenia.

@ Wejsciowy kabel sygnatowy CAN-BUS (RC, RI...)

3.5 Przedni panel sterujgcy TERRANX 3

20 PME

=

] (1) Wskaznik LED zasilania

Sygnalizuje, ze urzqdzenie jest podtgczone do zasilaniaii
wigczone.

@ Wskaznik LED alarmu ogdlnego

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

termiczne.
@ Wskaznik LED mocy czynnej
Sygnalizuje  obecno$¢ napiecia na biegunach

wyjéciowychurzgdzenia.

@ Wejsciowy kabel sygnatowy CAN-BUS (RC, RI...)

4. KONSERWACJA

poblizu.

Wszelkich czynnosci konserwacyjnych powinien
wymiana elementéw systemu przez osoby nie

Przed przystgpieniem do jakichkolwiek czynnosc

4.1 Zrédto prqgdu nalezy regularnie pod
konserwacyjnym

4.1.1 Equipamento

Czysci¢ wnetrze obudowy za pomocqg miekkiej

Urzqdzenienalezy poddawadregularnejkonserwacjizgodnie zzaleceniamiproducenta.Podczas pracy urzgdzenia
wszystkie drzwiczki i ptyty obudowy muszq by¢ prawidtowo domkniete i zablokowane. Nie wolno wprowadzaé w
systemie zadnych modyfikacji. Nie wolno dopusci¢ do zbierania sie opitkéw metalu na kratce wentylacyjnejiw jej

dokonywaé¢ wytqcznie wykwalifikowany personel. Naprawa lub
uprawnione powoduje uniewaznienie gwarancji. Naprawy lub

wymiany jakichkolwiek elementéw systemu moze dokonywacé wytgcznie wykwalifikowany personel.

ikonserwacyjnych odtgczy¢ zrédto prgdu od zasilania!

dawaé nastepujgcym czynnos$ciom

szczotki i sprezonego powietrza o niskim ci$nieniu. Sprawdza¢

wszystkie potgczenia elektryczne oraz stan wszystkich przewodéw.
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4.1.2 Konserwacjaiwymiana elementéw uchwytu spawalniczego oraz kabli masy:
a0

E Sprawdzi¢ temperature elementéw systemuiupewnié sie, Zze nie dochodzi do przegrzewania.

2/
Wy W czasie pracy korzystac z atestowanych rekawic ochronnych.

/ Nalezy uzywad narzedzi odpowiednich do danego zadania.

4.2 Responsabilidade
— Niedo’Frzymcnie oI?owiqzku przep.rowcdz.cmia poy«yiszych czy_nnos’cilkonser\.Nccyjnych spowoduje upiewoinienie
EN @ wszelkich gwarancji,aproducentniebedzie ponositodpowiedzialnoscizawynikte ztego powodu awarie. Producent
IEC’ nie ponosi odpowiedzialnosci za konsekwencje nieprzestrzegania tych zalecen. W razie jakichkolwiek probleméw
lub wqgtpliwosci prosimy o kontakt z dziatem obstugi klienta.

5. WYKRYWANIE | ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

System nie daje sie uruchomi¢ (zielona lampka zgaszona)

Przyczyna Rozwigzanie
» Brak napieciazasilajgcego wsieci. » Sprawdzi¢iwrazie potrzeby naprawi¢instalacje elektryczng.
» Prace powinienwykona¢ wykwalifikowany elektryk.

» Uszkodzonawtyczka lub przewéd zasilajqgcy. » Wymieni¢ wadliwy element.

» W celuprzeprowadzenianaprawy nalezy skontaktowad sie z
najblizszym punktem serwisowym.

» Przepalony bezpiecznik zasilania. » Wymieni¢ wadliwy element.

» Uszkodzony wtqcznik zasilania. » Wymieni¢ wadliwy element.

» Wceluprzeprowadzenianaprawy nalezy skontaktowad siez
najblizszym punktem serwisowym.

» Nieprawidtowe lub uszkodzone potqczenie » Upewnijsie, ze poszczegdlne elementy systemu sq prawidtowo
miedzy podajnikiem drutu a zrédtem prqgdu. potgczone.
» Uszkodzona elektronika. » Wceluprzeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie z

najblizszym punktem serwisowym.

Brak mocy (urzqdzenie nie spawa)

Przyczyna Rozwigzanie
» Uszkodzony wtgcznik uchwytu. » Wymieni¢ wadliwy element.

» W celuprzeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowacd sie z
najblizszym punktem serwisowym.

» System przegrzatsie (alarm przegrzania - zétta » Niewytqczajgcurzgdzeniazaczekad, az sie schtodzi.
lampka zapalona).

» Otwartyboczny panelobudowy lub uszkodzony » W celuzapewnieniabezpiecznejeksploatacji, boczny panel
wytgcznik wbocznych drzwiczkach. obudowy musiby¢ podczas spawania zamkniety.

» Wymieni¢ wadliwy element.
» W celuprzeprowadzenianaprawy nalezy skontaktowacd sie z
najblizszym punktem serwisowym.

X

Nieprawidtowe uziemienie. »

»

¥

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

¥

Napiecie zasilajgce poza dopuszczalnym » Upewniésie, ze dostarczane napiecie miescisiewdopuszczalnym
zakresem (zétta lampka zapalona). zakresie.

System nalezy prawidtowo podtqczyé.

Prawidtowo podtgczyé system, zgodnie z zaleceniamiw czesci
“Podtgczanie”.

»

¥

»

¥

¥
¥

Uszkodzony wytgcznik elektromagnetyczny. » Wymieni¢ wadliwy element.
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie z

najblizszym punktem serwisowym.

»

¥

1
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»

Uszkodzona elektronika.

Niewtasciwy prqd spawania (ciecia)

Przyczyna

¥

Nieprawidtowe ustawienie metody spawanialub
uszkodzony przetqgcznik.

Parametry lub funkcje systemu sg nieprawidtowo
ustawione.

Uszkodzone pokretto regulacjinatezenia prgdu
ciecia.

Napiecie zasilajgce poza dopuszczalnym
zakresem.

Brak fazy.

Uszkodzona elektronika.

Brak podawania drutu

Przyczyna

»

¥

¥

Uszkodzony wtgcznik uchwytu.

Rolki podajnika sq niewtasciwego typu lub zuzyte.

Uszkodzony motor podajnika.

Uszkodzony przewdéd uchwytu.

Brak zasilania podajnika.

Drut nieréwno odwijasie ze szpuli.

Stopienie koncéwki prqdowej(brak podawania
drutu).

Nieréwne podawanie drutu

Przyczyna

»

»

»

»

Uszkodzony wtgcznik uchwytu.

Rolki podajnika sg niewtasciwego typu lub zuzyte.

Uszkodzony motor podajnika.

Uszkodzony przewdd uchwytu.

Nieprawidtowo ustawiony hamulec szpulilub
dociskrolek podajnika.

» Wceluprzeprowadzenianaprawy nalezy skontaktowadésie z
najblizszym punktem serwisowym.

Rozwiqzanie

» Ustawi¢ odpowiednig metode spawania.

¥

¥

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

¥

X

System nalezy prawidtowo podtqczyé.
Prawidtowo podtgczyé system, zgodnie z zaleceniamiw czesci
“Podtgczanie™.

¥

4

System nalezy prawidtowo podtqczyé.
Prawidtowo podtgczyé system, zgodnie z zaleceniamiw czesci
“Podtgczanie™.

¥

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

Rozwiqzanie

¥

Wymieni¢ wadliwy element.

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

Wymienicrolki.

¥

Wymieni¢ wadliwy element.

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

¥

» Wymieni¢ wadliwy element.
» W celuprzeprowadzenianaprawy nalezy skontaktowad sie z
najblizszym punktem serwisowym.

¥

Upewniésie, ze podajnik jest prawidtowo podtgczony do zrédta
prgdu.

Prawidtowo podtgczyé system, zgodnie z zaleceniamiw czesci
“Podtgczanie”.

» W celuprzeprowadzenianaprawy nalezy skontaktowad sie z
najblizszym punktem serwisowym.

v

v

Odpowiedniowyregulowaé hamulec szpulilub wymieni¢ szpule.

¥

Wymieni¢ wadliwy element.

Rozwigzanie

4

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

¥

» Wymienicrolki.

» Wymieni¢ wadliwy element.

» W celuprzeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowadé siez
najblizszym punktem serwisowym.

» Wymieni¢ wadliwy element.

» W celuprzeprowadzenianaprawy nalezy skontaktowadé siez
najblizszym punktem serwisowym.

¥

Poluzowaé¢ hamulecszpuli.
Zwiekszy¢ dociskrolek.

v

.

Przywréci¢ prawidtowe ustawienia systemui parametry spawania.
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Niestabilnosé tuku
Przyczyna

» Niedostateczna ostonagazowa.

» Wilgo¢w gazie ostonowym.

» Nieprawidtowe parametry spawania.

Za duzo odpryskow
Przyczyna

» Nieodpowiedniadtugos¢ tuku.

» Nieprawidtowe parametry spawania.

» Niedostateczna ostonagazowa.
» Niewtasciwe ustawienie dynamikituku.
» Nieodpowiednitryb spawania.

Niedostateczna penetracja

Przyczyna

4

Nieodpowiednitryb spawania.

Nieprawidtowe parametry spawania.

v

Nieodpowiednia elektroda.

¥

Nieodpowiednie przygotowanie krawedzi
materiatu.

¥

Nieprawidtowe uziemienie.

X

Zbytgruby materiat spawany.

Zanieczyszczenia spoiny
Przyczyna

» Niedoktadnie oczyszczony materiat.

» Zbytduzasrednicaelektrody.

» Nieodpowiednie przygotowanie krawedzi
materiatu.

» Nieodpowiednitryb spawania.

Domieszki wolframu w spoinie
Przyczyna

» Nieprawidtowe parametry spawania.
» Nieodpowiedniaelektroda.

» Nieodpowiednitryb spawania.

Rozwigzanie

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

»

¥

»

¥

»

¥

Korzysta¢wytqcznie zgazéw wysokiej jakosci.

Upewnic¢sig, zeinstalacja gazowa jest utrzymywanawidealnym

stanie. PL
» Starannie sprawdzi¢ ustawienia systemu spawalniczego.

» Wceluprzeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie z
najblizszym punktem serwisowym.

»

¥

Rozwigzanie

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

» Zwigekszyé natezenie prgduspawania.

» Odpowiedniowyregulowa¢wyptyw gazu.
» Sprawdzi¢ standyfuzoraidyszy gazowe;.

» Zwiekszyc¢indukcyjnos¢ obwodu.

» Prowadzi¢ uchwyt pod mniejszym kgtem.

Rozwigzanie

»

¥

Zmniejszy¢ predkos$é spawania.

v

Zwiekszy¢ natezenie prgdu spawania.

»

¥

Zmieni¢ elektrode nacienszqg.

»

¥

Odpowiednio zeszlifowa¢ krawedzie.

»

¥

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

»

¥

»

¥

Zwigkszy¢ natezenie prgdu spawania.

Rozwiqzanie

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

» Zmieni¢ elektrode nacienszq.

» Odpowiednio zeszlifowa¢ krawedzie.

» Prowadzi¢ elektrode blizej materiatu.
» Prowadzi¢uchwyt(palnik) rwnomiernie przez caty czas
wykonywania spoiny.

Rozwigzanie
» Zwiekszyé natezenie prgduspawania.
» Uzywadé grubszejelektrody.

» Korzystaé wytgcznie zgazéw wysokiejjakosci.
» Starannie naostrzyc¢ elektrode.

» Unikad kontaktu elektrody z jeziorkiem spawalniczym.
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Pecherze w spoinie
Przyczyna

» Niedostateczna ostonagazowa.

Przywieranie elektrody
Przyczyna

» Nieodpowiednia dtugos¢ tuku.
» Nieprawidtowe parametry spawania.

» Nieodpowiednitryb spawania.

» Zbytgruby materiatspawany.

» Niewtasciwe ustawienie dynamikituku.

Uszkodzenia krawedzi
Przyczyna

» Nieprawidtowe parametry spawania.
» Nieodpowiedniadtugosé tuku.

» Nieodpowiednitryb spawania.

» Niedostateczna ostonagazowa.

Utlenianie
Przyczyna

» Niedostateczna ostonagazowa.

Porowatosé

Przyczyna

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

Smar, lakier, rdza lub brud na powierzchni
materiatu spawanego.

¥

Wilgo¢ wspoinie.

Nieodpowiednia dtugos¢ tuku.

Wilgo¢w gazie ostonowym.

Niedostateczna ostona gazowa.

v

Jeziorko spawalnicze zastyga zbyt szybko.

Pekniecianagorgco
Przyczyna

» Nieprawidtowe parametry spawania.

¥

' bohlerw

Rozwigzanie

» Odpowiedniowyregulowa¢wyptyw gazu.

» Sprawdzié¢ standyfuzoraidyszy gazowe;.

Rozwigzanie

x

Zwigkszy¢ odlegtos¢ miedzy elektrodq a materiatem.
Zwiekszy¢ napiecie prgdu spawania.

Zwiekszy¢ natezenie prgdu spawania.
Zwiekszy¢ napiecie prgdu spawania.

¥

Zwiekszyc¢ kgt nachyleniauchwytu.

Zwiekszy¢ natezenie prqgdu spawania.
Zwiekszy¢ napiecie prgdu spawania.

3

v

Zwiekszy¢indukcyjnos$é obwodu.

¥

Rozwigzanie
» Zwiekszyé natezenie prqgdu spawania.
» Zmieni¢ elektrode nacienszqg.

» Prowadzié elektrode blizej materiatu.
» Zmniejszy¢ napiecie prgdu spawania.

elding

voestalpine

» Zmniejszy¢ czestotliwo$c oscylacji podczas wypetniania spoiny.

» Zmniejszy¢ predkos¢ spawania.

» Stosowac odpowiednigaz dlaspawanego materiatu.

Rozwigzanie

» Odpowiedniowyregulowaé¢wyptyw gazu.
» Sprawdzi¢ standyfuzoraidyszy gazowe;.

Rozwigzanie

» Przed przystgpieniem do spawania doktadnie oczysci¢ obrabia
materiaty.

v

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

v

Korzysta¢wytqcznie zgazéw wysokiej jakosci.
Utrzymywa¢ powierzchnie materiatu spawanego w czystosci.

¥

¥

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

X

Korzystaé¢ wytqcznie zgazéw wysokiej jakosci.
Upewniésie, ze instalacja gazowa jest utrzymywanawidealnym
stanie.

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

¥

¥

Zmniejszy¢ predkos¢ spawania.
Przed spawaniem nagrza¢ obrabiany materiat.
Zwiekszyé natezenie prqdu spawania.

¥

Rozwigzanie

» Zwiekszyé natezenie prqdu spawania.
» Zmieni¢ elektrode nacienszq.

Ly

ne
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» Na powierzchnimateriatu spawanego znajdujesie » Przed przystgpieniem do spawania doktadnie oczysci¢ obrabiane

smar, lakier, rdzalub brud. materiaty.
» Smar, lakier, rdzalub brud na powierzchni » Korzysta¢wytqgcznie zgazéw wysokiejjakosci.
materiatu spawanego. » Utrzymywad powierzchnie materiatu spawanegow czystosci.
» Nieodpowiednitryb spawania. » Upewnicsie, ze wykonywane sq odpowiednie czynnoscidladanego
typuspoiny.
» Spajane materiaty majgrézne wtasciwosci. » Odpowiednio zeszlifowad spajane krawedzie.

Pekniecianazimno
Przyczyna Rozwigzanie
» Wilgo¢w spoinie. » Korzysta¢wytgcznie zgazéw wysokiejjakosci.
» Utrzymywad powierzchnie materiatu spawanego w czystosci.

» Specjalnewymagania konkretnejspoiny. » Przed spawaniem nagrza¢ obrabiany materiat.
» Podgrzaéspoine po zakonczeniu spawania.
» Upewni¢sie, ze wykonywane sq odpowiednie czynnoscidla danego
typuspoiny.

6. INSTRUKCJA DLA OPERATORA

6.1 Spawanie elektrodqg otulong (MMA)

Przygotowanie krawedzi

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

Wybér elektrody

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

Rodzajotuliny Wtasnosci Pozycje
Rutylowa tatwaobstuga Wszystkie pozycje

Kwasna Duza predkos¢ topnienia Na ptask
Zwykta Wytrzymatosé mechaniczna Wszystkie pozycje

Wybérnatezenia
Dopuszczalny zakres natezenia prgdu spawania dla danej elektrody podawany jest na opakowaniu elektrody przez jej
producenta.

Zajarzenieiutrzymanie tuku

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

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

Po zajarzeniutukurdzen elektrody zaczynasie topicijest przekazywany na materiat spawany w postaci kropli metalu.
Zewnetrzna otulina elektrody ulega spalaniu, podczas ktérego powstaje gaz ostonowy niezbedny do zapewnienia dobrej
jakoscispoiny.

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

-

Spawanie
Kgt prowadzenia elektrody zalezy od ilosci $ciegdw.
Najczesciej prowadzi sie elektrode oscylacyjnie,
konczqc $ciegi przy krawedziach spoiny, by unikng¢
nadmiernego odktadania sie materiatu w czesci
centralnej.
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Usuwanie zuzlu
Spawanie elektrodg otulongwymaga usuniecia zuzlu ze spoiny po wykonaniu kazdego $ciegu.
Zuzelusuwamy mtotkiem spawalniczym lub szczotkg druciang.

6.2 Spawanie TIG (tukiem ciggtym)
Opis

Spawanie TIG(TungstenInertGas - elektrodg nietopliwgw ostonie gazuobojetnego) polegana prowadzeniutukuelektrycznego
pomiedzy materiatem spawanym a nietopliwg elektrodg wykonang z wolframu lub jego stopéw (temperatura topnienia ok.
3370°C). Spawanie odbywa sie w atmosferze obojetnego chemicznie gazu (argonu), ktéry chronijeziorko spawalnicze.
Wystepowanie domieszekwolframuw spoinie jest niebezpieczne, totez nie wolno dopusci¢ do zetknieciasie koncéwkielektrody
i materiatu spawanego. Z tego tez powodu do zajarzania tuku wykorzystuje sie iskre o wysokiej czestotliwosci, co pozwala na
zdalne zajarzenie tuku.

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

Zapewnienie wysokiej jakosci koncdwki Sciegu wymaga kontroli fazy opadania natezenia prgdu oraz zapewnienia wyptywu
gazu ostonowego jeszcze przez jaki$ czas po zgaszeniu tuku.

W wielu zastosowaniach bardzo wygodna jest mozliwos¢ szybkiego przetgczania miedzy dwoma ustawionymi wartosciami
natezenia.Umozliwiato funkcja BILEVEL.

Biegunowos$é spawania

-

Biegunowos$¢ ujemna DC

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

Mozliwe jest uzyskanie wgskich i gtebokich jeziorek spawalniczych, z duzg predkoscig
spawaniainiskq temperaturg.

1@
(=<5

Biegunowos$¢ dodatniaDC

& Biegunowos$¢ dodatnia jest przydatna przy spawaniu metali posiadajgcych wierzchniq
1 warstwe tlenku, charakteryzujgcego sie znacznie wyzszg temperaturqg topnienia niz sam
metal (np. aluminium).
71\~

w

Nie jest mozliwe stosowanie wysokiego natezenia prqdu, gdyz powoduje to nadmierne
zuzywanie sie elektrody.

2

( Spawanie DC prgdem pulsujgcym z biegunowoscig ujemng.
T ncsp Zastosowanie prqdu pulsujgcego daje w wielu warunkach lepszqg kontrole nad jeziorkiem
spawalniczym.
fa-- Impulsy prgdu (Ip) formujq jeziorko, a prqgd tta (Ib) zapobiega zgasnieciu tuku. Dzieki tej
N\ metodzie mozliwe jest spawanie cienkich blach z minimum odksztatcen, lepszym
Y wspoétczynnikiem ksztattu i mniejszym prawdopodobienstwem wystepowania peknieé¢ na
T gorgcoipecherzy gazowych.

D.C.S.P ~PULSED

W miare zwiekszania czestotliwosci (Srednia czestotliwo$é), tuk staje sie wezszy i bardziej
skupiony, co pozwalauzyska¢éjeszcze lepszqjakosé spawania cienkich blach.
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Wtasciwosci procesu spawania TIG

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

Wymagana jest biegunowos¢ ujemna DC.

Przygotowanie krawedzi
Konieczne jest doktadne oczyszczenieiprzygotowanie krawedzi.

Wybériostrzenie elektrody

Zaleca sie stosowanie elektrod wolframowych z 2% domieszkq toru (czerwone), ewentualnie zdomieszkq ceru lub lantanu, o

$rednicy zgodnejz ponizszg tabelq:

Zakres natezenia Elektrody

(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250A 15-30A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-110 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

Elektrode nalezy naostrzy¢ zgodnie zrysunkiem.

-

.

>

Pretwypetniajgcy

Nalezy stosowaé materiatwypetniajgcy o wtasciwosciach mechanicznych zblizonych do materiatu spawanego.

Nie wolno uzywa¢ scinkéw materiatu spawanego, gdyz mogq one zawierac zanieczyszczenia, ktére wptynetyby negatywnie

najakosé spoiny.

Gaz ostonowy
W praktyce uzywasie zawsze czystego (99,99%) argonu.
Zakres natezenia gazu
(DC-) (DC+) (AC) Dysza Przeptyw
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150A 10-20 A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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6.3 Spawania ciggtego (MIG/MAG)
Wstep

System spawalniczy MIG sktadasie ze zrédta prgdu statego, podajnikadrutu, szpulidrutu, uchwytu spawalniczego oraz zrédta
gazu ostonowego.

s N

System spawaniarecznego

Prqgd spawaniajest przekazywany natukza posrednictwem topliwej
elektrody podtgczonejdo biegunadodatniego.

W ten sposéb tuk przekazuje stopiony metal na materiat spawany.
W celuuzupetnianiadrutu topionego podczas spawaniakonieczne
jest podawaniedrutu.

1. Palnik

2.Podajnikdrutu

3. Drutspawalniczy

— 4.Spawanaczesé

- 5.Generator

6.Butla

\ J

Metody
Przy spawaniu w ostonie gazowej wyrdznia sie dwa sposoby przekazywania materiatu do spoiny, w zaleznosci od sposobu
odrywania kropli od elektrody.

Przy spawaniu tUKIEM KROTKIM (zwarciowym), topigca sie elektroda dotyka do jeziorka spawalniczego, co powoduje
powstanie krétkiego spieciaiprzerwanie topienia. tuk jest ponownie zajarzany i caty cykl sie powtarza.

( ) Cyklspawania tUKIEM KROTKIM i NATRYSKOWYM
1A

Drugim sposobem przekazywania kropli do spoiny jest spawanie
LUKIEM NATRYSKOWYM, gdzie krople sq odrywane od elektrody i
t(ms) wyrzucane w strone jeziorka.

0

V (V) U

re—= [

Parametry spawania

Widocznos$¢ tuku eliminuje koniecznos$¢ $cistego trzymania sie wartosci w tabelach parametréw, gdyz spawacz ma

bezposrednigkontrole nadjeziorkiem.

* Napieciemabezposredniwptyw nawyglgdkropli,alerozmiar powierzchnispajanejmoznaregulowad poprzezodpowiednie
zmiany pozycji uchwytu, co pozwala na uzyskiwanie réznych skupien przy tym samym napieciu.

* Predkos$é podawaniadrutujest proporcjonalnado natezenia prgdu spawania.

Ponizsze dwa wykresy przedstawiajq zaleznosci miedzy poszczegdlnymiparametramispawania.
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30

20

V (V)A
5O f--rmemammmm e I(A)A
T S S R RO ; 600
: SPRAY-ARC
40 F---i---ad e ST

\

10 :
. 0.8 . . : : : :
—— > . . 5
100 200 300 400
1(A)

Wykreswyboru optymalnejcharakterystyki
roboczej.

500

400

300

200

100

SPRAY-ARC 34VH:
SHORT-ARC 20V ®:

6 8 10 12 14 16 >

O (m/min)

Zaleznos$¢ pomiedzy predkoscig podawaniadrutua
natezeniem (charakterystykatopnienia)dlardznych srednic
drutu.

J J

Tabelawyboru orientacyjnych parametréw spawania dla najczestszych zastosowan i srednic drutu

Napiecie rodzaj

tuku 20,8 mm 21,0-1,2mm 21,6mm @ 2,4mm
16V -22V
LUKIEM KROTKIM
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Stabe przepalaniedla Dobre przepalaniei Dobre topienie ptaskiei Nieuzywany
cienkich drutéw kontrola topienia pionowe
24V -28V : :
LUK POLKROTKI

(Przejsciowy)

150-250A

Automatyczne spoiny
pachwinowe

200-300A 250-350A 300-400A
Spawanie Spawanie Nieuzywany
automatycznez automatycznew dot

wysokim napieciem

30V -45V /
LUKIEM /
NATRYSKOWYM
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Stabe przepalaniez Spawanie Dobre przepalaniew Dobre przepalaniei
regulacjgdo 200 A automatyczne dlawielu dot obfite odktadanie przy
spoin grubych drutach
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"

1,2mm
=
< 10
g 1,6mm
o 8 1,0mm
<)
= 6
g 0,8mm
= 4
(7]
2
& 2
e 0
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
Wire speed (m/min) ]
High alloyed steel
14 )
<
;?12 1,6mm 1,2mm
B'IO
O 8 1,0mm
5 6
= 0,8mm
3 4
o
82
0
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
Wire speed (m/min)

Aluminum alloy

-

0,6mm

Deposition rate (kg/h)

)

1,2mm

1,0mm

0,8mm

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 2

Wire speed (m/min)

2 24

(7} Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6 kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2m/min 1,1kg/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg’/h
2 Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2 m/min 1,1kg’/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg’/h
2 Wirespeed | Depositionrate
6,5m/min 0,6kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 2,0kg/h
4,5m/min 0,5kg/h
1,0mm
22,0m/min 2,6kg’/h
4,0m/min 0,7 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 4,0kg/h
3,0m/min 0,9kg’/h
1,6 mm
15,5m/min 5,2kg/h
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Gazy ostonowe

Rozréznienie spawania MIGiMAG opiera sie przede wszystkim narodzaju gazu: gazobojetny przy spawaniu MIG, gaz aktywny
przy spawaniu MAG.

Dwutlenekwegla (CO,)

Stosowanie CO; jako gazu ostonowego pozwala na uzyskanie gtebokiego przepalania przy wysokiej predkosci podawania
drutu, dobrych wtasnosciach mechanicznych spoiny oraz niskich kosztach pracy. Uzywanie tego gazu stwarza jednak
problemy zwigzane ze sktadem chemicznym spoin, ktére zawierajq duzo zwigzkéw tatwo utlenialnych przy jednoczesnym
zwiekszeniu zawartosciweglawjeziorku.

Spawanie w ostonie czystego CO, wigze sie réwniez z takimi problemami, jak zbyt duzy rozprysk oraz powodowana przez
tlenek wegla porowatos$¢ spoiny.

Argon

Ten gaz obojetny stosowany jest w czystej postaci przy spawaniu stopéw lekkich, natomiast do spawania nierdzewnej stali
chromowo-niklowej zaleca sie korzystanie z mieszanki z 2% domieszkq tlenu i CO,, dajqcej bardziej stabilny tuk i lepszy
ksztattkropli.

Hel

Gaztenjestczasemuzywany zamiast argonu, gdyz daje lepsze przepalanie przy grubych drutach oraz pozwala na szybsze
podawanie drutu.

Mieszanka Argon-Hel
Daje stabilniejszy tuk od czystego helu orazlepsze przepalanieiwyzszg predkos$¢ spawania niz czysty argon.

Mieszanki Argon-CO,iArgon-CO,-Tlen

Mieszanki te stosowane sq przy spawaniu materiatéw zawierajgcych zelazo, zwtaszcza przy spawaniu tUKIEM KROTKIM,
gdyz pozwalajg nalepsze przekazywanie ciepta.

Mogq réwniez by¢ stosowane przy tUKU NATRYSKOWYM.

Mieszankizreguty zawierajg od 8% do 20% CO, oraz ok. 5% tlenu.

Zapoznajsie zinstrukcjg obstugi systemu.

Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminumalloy
Zakres natezenia Wyptyw gazu Zakres natezenia Wyptywgazu
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150 A 12-161/min 75-150 A 12-181/min
150-250A 14-181/min 150-250A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500 A 18-221/min 400-500 A 18-301/min
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Parametry elektryczne
TERRANX 320 PME
Napiecie zasilania U1 (50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*
Bezpiecznik zwtoczny
Magistrala komunikacyjna
Maks. moc
Maks. moc
Pobérmocy w stanie nieaktywnym
Wspotczynnik mocy (PF)
Wydajnos$é (u)
Cos @
Maks. pobierane natezenie ['Tmax
Natezenierzeczywiste |1eff
Zakresregulacji
Napiecie biegujatowego Uo (MMA)
Napiecie biegu jatowego Uo (MIG/MAG)
*To urzqgdzenie spetnianormy EN /IEC 61000-3-11.

3x400 (+15%)
-/-

25
CYFROWA
16.2
10.9
55
0.68
88
0.99
23.2
16.5
3+320
61
61

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

A
A
A
Vdc
Vdc

*Ten sprzetnie spetnianormy EN /IEC 61000-3-12. W przypadku podtqczania do publicznejsieci niskiego napiecia instalator
lub uzytkownik sprzetu ponosi odpowiedzialnos¢ za sprawdzenie, czy podtqczenie urzqdzenia jest mozliwe. Wrazie

wqtpliwoscinalezy sie skonsultowacd zoperatorem sieci energetycznej. (Patrz sekcja " Pola elektromagnetyczne i zaktécenia”
- "Klasyfikacja zgodnoscielektromagnetycznejurzgdzern (EMC)wedtug normy EN 60974-10/A1:2015").

Cykl pracy
TERRANX 320 PME
Cyklpracy MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Cyklpracy MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Cyklpracy MIG/MAG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Cyklpracy MIG/MAG (25°C)
(X=90%)

(X=100%)

Charakterystyka fizyczna
TERRANX 320 PME
Stopien ochrony IP
Klasacieplna

Wymiary (dt. x gt. x wys.)
Masa

Sekcja przewéd zasilajgcy
Dtugos¢ kabla zasilajgcego

Normy konstrukcyjne
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300
290
250

300
290

320
310
260

320
310

IP23S
H
620x240x460
20.2
4x2.5
5

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

U.M.
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Parametry elektryczne

TERRANX 400 PME U.M.
Napiecie zasilania U1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* -/- mQ)
Bezpiecznik zwtoczny 30 A
Magistrala komunikacyjna CYFROWA

Maks. moc 22.0 kVA
Maks. moc 16.2 kW
Pobérmocy w stanie nieaktywnym 33 W
Wspdtczynnik mocy (PF) 0.74

Wydajnos$é (u) 89 %
Cos @ 0.99

Maks. pobierane natezenie [Tmax 31.5 A
Natezenierzeczywiste |1eff 22.3 A
Zakres regulacji 3+400 A
Napigcie biegu jatowego Uo (MMA) 61 Vdc
Napiecie biegu jatowego Uo (MIG/MAG) 61 Vdc

*Niniejsze urzqdzenie spetnianorme EN /IEC 61000-3-11, pod warunkiem, ze maksymalna mozliwaimpedancja instalacji
elektrycznejw punkcie dostepu do siecipublicznejnie bedzie przekraczac wartosci podanejjako “zmax”. Jesliurzgdzenie
bedzie podtgczane do publicznej sieciniskiego napiecia, osoba je instalujgca lub uzytkujgca ma obowiqgzek sprawdzié, czy
jego podtqczeniejest mozliwe, wrazie potrzeby konsultujqc sie zoperatorem sieci energetycznej.

*Tensprzetnie spetnianormy EN /IEC 61000-3-12. W przypadku podtqczania do publicznejsieci niskiego napiecia instalator
lub uzytkownik sprzetu ponosi odpowiedzialnos¢ za sprawdzenie, czy podtqczenie urzqdzenia jest mozliwe. Wrazie
wqtpliwoscinalezy sie skonsultowac zoperatorem siecienergetycznej. (Patrz sekcja " Pola elektromagnetyczne i zaktécenia”
- "Klasyfikacja zgodnoscielektromagnetycznejurzgdzern (EMC)wedtug normy EN 60974-10/A1:2015").

Cykl pracy

TERRANX 400 PME U.M.
Cykl pracy MMA (40°C)

(X=50%) 400 A
(X=60%) 360 A
(X=100%) 340 A
Cyklpracy MMA (25°C)

(X=80%) 400 A
(X=100%) 360 A
Cykl pracy MIG/MAG (40°C)

(X=50%) 400 A
(X=60%) 360 A
(X=100%) 340 A
Cykl pracy MIG/MAG (25°C)

(X=80%) 400 A
(X=100%) 360 A

Charakterystyka fizyczna

TERRANX 400 PME U.M.
Stopien ochrony IP IP23S

Klasa cieplna H

Wymiary (dt. x gt. x wys.) 620x240x460 mm
Masa 22.5 Kg
Sekcja przewéd zasilajgcy 4x4 mm?
Dtugos¢ kabla zasilajgcego 5 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

Normy konstrukcyjne EN 60974-10/A1:2015
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Parametry elektryczne
TERRANX500 PME
Napiecie zasilania U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC) *

Bezpiecznik zwtoczny

Magistrala komunikacyjna

Maks. moc

Maks. moc

Pobérmocy w stanie nieaktywnym
Wspdtczynnik mocy (PF)
Wydajnos$é (u)

Cos @

Maks. pobierane natezenie [I'Tmax
Natezenierzeczywiste [1eff

Zakres regulacji

Napiecie biegu jatowego Uo (MMA)
Napiecie biegu jatowego Uo (MIG/MAG)

3x400(£15%)
-/-

40
CYFROWA
29.7
22.2
34
0.74
90
0.99
421
29.7
3+500
61
61

| béhlerwelding

voestalpine

U.M.
Vac
mQ

A

kVA
kW

%

A
A
A
Vdc
Vdc

*Niniejsze urzqdzenie spetnianorme EN /IEC 61000-3-11, pod warunkiem, ze maksymalna mozliwa impedancja instalacji
elektrycznejw punkcie dostepu do sieci publicznejnie bedzie przekraczac wartosci podanejjako “zmax”. Jesliurzgdzenie
bedzie podtgczane do publicznej sieciniskiego napiecia, osobaje instalujgca lub uzytkujgca ma obowiqgzek sprawdzié, czy
jego podtqczenie jest moZliwe, wrazie potrzeby konsultujgc sie zoperatorem siecienergetycznej.
*Tensprzetniespetnianormy EN /IEC 61000-3-12. W przypadku podtqczania do publicznejsieci niskiego napiecia instalator
lub uzytkownik sprzetu ponosi odpowiedzialnos¢ za sprawdzenie, czy podtqczenie urzqdzenia jest mozliwe. Wrazie
wqtpliwoscinalezy sie skonsultowacd z operatorem sieci energetycznej. (Patrz sekcja " Pola elektromagnetyczne i zaktécenia”

- "Klasyfikacja zgodnoscielektromagnetycznejurzgdzern (EMC)wedtug normy EN 60974-10/A1:2015").

Cykl pracy
TERRANX500PME
Cykl pracy MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Cykl pracy MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Cyklpracy MIG/MAG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Cyklpracy MIG/MAG (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Charakterystyka fizyczna
TERRANX500 PME
Stopien ochrony IP
Klasacieplna

Wymiary (dt. x gt. x wys.)
Masa

Sekcja przewéd zasilajgcy
Dtugos¢ kabla zasilajgcego

Normy konstrukcyjne
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500
470
420

500
470

500
470
420

500
470

IP23S
H
620x240x460
27.3
4x6
5

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

U.M.
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8. TABLICZKA ZNAMIONOWA

'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via

Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 320 PME | N°
@@@F:' 60974 1/A1:2019
60974-10/A1:2015 Class A
C 3A/10.0V - 320A/30.0V
~ 7 7| Xoq) 50% 60% 100%
IEI Uo 12 320A 310A 260A
61V U2 30.0V 29.5V 27.0V
L- 3A/20.0V - 300A/32.0V
~ T T X0 50% 60% 100%
IEI Uo I2 300A 290A 250A
61V U2 32.0vV 31.6V 30.0V
D>~ Ui 400v hmex  23.2A heff  16.5A

50/60 Hz

235 s CE AL

E

L]
'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 500 PME N°
3= e 60974 1/A1:2019
ZHO) ] | IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
P 3A/14.0V - 500A/39.0V
Y _ |7~ [Xuoq 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A
61V U2 39.0V 37.5V 35.0V
Z- - 3A/20.0V - 500A/40.0V
7 7| Xaoc) 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A
61V U2 40.0V 38.8V 36.8V
D> s~ U1 400V I1max 42A lett  29.7A
50/60 Hz
MADE
IP 23S c € EH ITALY

hid

55

VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 400 PME ‘ N°
= - 60974-1/A1:2019
Q) | 60974-10/A1:2015 Class A
C 3A/14.0V - 400A/34.0V
=== Xuoq 50% 60% 100%
El Uo Iz 400A 360A 340A
61V | Uz 34.0V 32.0V 31.0V
- 3A/20.0V - 400A/36.0V
L ~ T 7| X0 50% 60% 100%
El Uo Iz 400A 360A 340A
61V | Uz 36.0V 34.4V 33.6V
RE; S | ur 400v limax  31.5A het  22.3A
P 235 en CEHAL

E’

PL
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9. OPIS TABLICZKI ZNAMIONOWEJ ZROD+A PRADU
(1 1N 1

Znak firmowy

1 2 2 Nazwaiadresproducenta
3 | 4 3 Modelurzgdzenia
5 I 6 4 Numerseryjny
11 XAXXXXXXXXXX Rok produkcji
7 9 5 Symboltypuspawarki
12 15 16 17 6 Spetnianenormy
8 |10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Symbolmetody spawania
14 | 15B | 16B | 17B 8 Symbol bezpieczenstwa urzqgdzen dopuszczonych do pracy
11 wwarunkach zwiekszonego zagrozenia porazenia prgdem
7 9 12 15 16 17 9 Symbol prqgduspawania
8 10 13 | 15A 16A 17A 10 Napiecie biegujatowego
11 Zakres natezenia prgdu spawania wraz z odpowiadajgcymi
14| 158 168 178 wartosciaminapiecia
18 19 20 21 12 Symbol cyklu pracy
13 Symbolnatezeniaprgduspawania
22 EE C € [H[ xﬁs 14 Symbol napiecia prgduspawania
15 Cykle pracy
ﬁ 16 Cykle pracy
— 17 Cykle pracy
\ J . .
- . 15A Natezenie prqduspawaniaw cyklu pracy
CE Deklaracjazgodnosci EU 16A Natezenie prgduspawaniaw cyklu pracy

EAC Deklaracjazgodnosci EAC

17A Natezenie prgduspawaniaw cyklu prac
UKCA  Deklaracjazgodnosci UKCA ¢ pra P yepracy

15B Natezenie prgduspawaniaw cyklu pracy
16B Natezenie prqduspawaniaw cyklu pracy
17B Natezenie prgduspawaniaw cyklu pracy
18 Symbolzasilania
19 Napiecie prgdu zasilania
20 Maksymalne natezenie prqdu zasilania
21 Maksymalne efektywne natezenie prqdu zasilania
22 Stopienochrony
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3AABINEHUE O COOTBETCTBMU EC

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

3aaBndeT noa CBOKO UCKITKOYUNTETIbHYHO OTBETCTBEHHOCTb, YTO CJ'IGAYI‘OUJ,VII\;I MPOAYKT:

TERRA NX 320 PME 55.13.012 RU
TERRA NX 400 PME 55.13.013
TERRANX 500 PME 55.13.014

uMeeT crneayroume ceptudmkaTol EU:

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

MYTO 6bINK npMMeHeHbl cneapayroulme rapMoHU3INMpPOBAHHbBIE CTAHAQPTDI:

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

AOKYMEHTALMS, MOATBEPXKAQIOLLAS COOTBETCTBME AMPEKTUBAM, OYAET XPAHMUTLCS AN MPOBEPKU Y
BbILLUEYNOMSIHYTOrO MPOM3BOAMTENS.

JTto60e mcnonb3oBaAHUE MM BHECEHME M3MEHeHUM 6e3 NpeaBApUTENbHOro cornacus voestalpine
Bohler Welding Selco S.r.l. oenaeTt AQHHbIM CEPTUDUKAT COOTBETCTBUSA HEAEMCTBUTENbHbLIM.

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

e e Gl Sl

i
Mirco Frasson Otto Schuster
Managing Directors
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W Ba>kHoe 3aMmeuaHue, KOTopoe crieAyeT COBMIOAATL AN NMPeAYNpexXAeHus He6omnbluMX TPABM MepcoHana Mm
noBpexAeHMM 060pyAOBAHMS.

@ 3C]Me‘-IGHM9I, OTMEeY4Y€eHHble 3TUM CMMBOJIOM, NPEACTABNAKOT co60M rnaBHbIM O6DG3OM OMMCAHUA TEXHUYECKUX NN
3KCI'IJ'IYC|TCILI,IAOHHI>IXOCO6eHHOCTel‘;1 annapara.
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BE3ONACHOCTb

1. BE3OMNACHOCTb

)
\\\\\\5

MepeAUCNoOnNb30BAHWMEM ANMNAPATA BHUMATENBHO MPOYTMTE HACTOALLYIO MHCTPYKLMUIO.

He aonyckaeTtcs BbiNOfHeHMe onepaumi UMM BHECEHME M3MEHEHWM, He MPEeAYCMOTPEHHbIX HacTosweM
MHCTpyKumnel. lMpousBoauTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTM 3a TPABMbI MEepPCoHANd MU MOBPEXAEHUS
060pPYAOBAHMS, BbI3BAHHbIE HE3HAHMEM MITM HEKOPPEKTHBIM MCMOSb30BAHMEM MPEAMUCAHMM, M3NOXKEHHbIX B
HACTOALLEN MHCTPYKLMM.

3TO PYKOBOACTBO MO 3KCMAYydTALMU AOSIXKHO MOCTOSAHHO XPAHMUTLCSA B MECTE3KCMNNyaTaLmmu ycTporcTed. Kpome
MHCTPYKLMUMI, MPUBEAEHHbIX B AQHHOM PYKOBOACTBE MO 3KCMYATALMM, TAKXKE AOSIXKHbI COBMI0AATLCS Ob6LMe 1
MeCTHble MPABMNA NPEAOTBPALLEHMUS HECYACTHbIX CMYYAEB M MPEeANUCAHMA B O6MACTH 3ALMTHI OKPY>KAtoLwel
cpeAbl.

Bce nuua, yyacTteytolme B BBOAE B 3KCMNYATALMIO, SKCMNYATALUM MU TEXHUYECKOM O6CYXKMBAHUM YCTPOMCTBA,
AOJIKHbI:

* MMETb COOTBETCTBYIOLLYO KBANMDUKALMIO;

* 0611aAQTb3HAHMAMM B O6NACTM CBAPKM;

* MOJSTHOCTbIO MPOYMUTATH AQHHOE PYKOBOACTBO MO 3KCMAYdTALMMU M TOYHO €ro CO6M0AATb.

Ecnu y Bac Bo3HMKNM Kakme-nm60o BONPOCh UK Npo6rieMbl Mpr MCMOMb30BAHMKM YCTAHOBKM UMK Bbl He Hawnum
OMMCaHMs No MHTepecytoleMy Bac Bonpocy B AQHHOM MHCTPYKLMK, OOPATHUTECH K CMELMATTUCTY.

1.1 YcnoBus MCNONb30BAHMS CUCTEMDI

B |

|32
D

Jio6as YCTAHOBKANPEAHA3HAYeHA ANA BbINOJTHEHNA TOJ'IbKOTeXOI'IepGLI,l/II‘;I,AJ'Iﬂ KOTOPbIXOHA 6bina p03pG6OTGHG.
3Ha4yeHus napaMeTpoB CBAPKM HE AOJIXKHblI MPEBbLIWLATL MPpeAeSibHbIX 3HAYEHUH, YKA3AdHHbIX HA Tabnuyke
TEXHUYECKUX AQHHBIX U/ UMK NPeACTABIIEHHbBIX B AQHHOM MHCTPYKUUMN. Bce onepaunm AOJN>XKHbI COOTBETCTBOBATL
HAUUOHAJTbHbIM UNTU MEXXAYHAPOAHBIM CTAHAQPTAM 6e3onacHocTu. B cnyydae HeC06ﬂIOAeHMFI NPpeACTABII€HHbIX
MHCprKLI.VIlZ, npoussoamTesrib He HeceT HUKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 30 BO3MOXKHbIE MOCNEACTBMUS.

AQHHBIN annapart npeaHasHadeH And I'IpOCbeCCl/IOHGJ'IbHOFO MCMOJIb30OBAHMA B YCNOBUAX NMPOMbIWNIEHHOro
NMPOU3BOACTBA. rlpOI/I3BOAMTeJ'Ib He HeceT HMKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 34 BO3MOXHbIE MOCIEACTBMUS npu
MCMOJIb30OBAHMM ANNAPATA B AOMALWHMX YCITOBUAX.

MprMCNONb30BAHMM YCTAHOBKW TEMMAEPATYPA OKPYKAIOLLEM CPEAbI AOSIXKHA HAXOAUTLCA BipeaenaxoT-10°C a0
+40°C(oT +14°F o0 +104°F).

TemMnepaTypa okpy>atoLLer cpeAbl MPpU NepeBO3Ke UITU XPAHEHMU YCTAHOBKMU AOJIXKHA HOXOAMTLCS B PEAEnax oT
-25°C A0 +55°C(0T-13°F A0311°F).

B uensx 6e30nacHOCTH, MOMeELLEHUS, B KOTOPbIX MCMOMb3yeTCs YCTAHOBKA, AOMXKHbI ObITb OYMLLEHbI OT MblM,
KMCOTbI, FA30B M APYTMX PA3bEATIOLLMX BELLLECTB.

MpY MCNoNb30BAHMM YCTAHOBKKW OTHOCUTESbHAS BAAXHOCTb OKPY>XXAIOLLEM CpeAbl HE AOMKHA npeBbiwaTtb 50%
npuTeMnepaTtype okpyxawuen cpeabl 40°C(104°F).

Mpu MCNONb30BAHMU YCTAHOBKM OTHOCUTESNbHAS BAAXHOCTb OKPY>XKAtOLLEeM CpeAbl HE AOMXKHA NpeBbiwaTt 90%
npuvTemMnepaType okpyxkatoueh cpeabl 20°C (68°F).

MakcumanbHas BbICOTA NOBEPXHOCTH, HO KOTOPOM YCTAHABAMBAETCS ANMAPAT, HE AOJI>KHA npeBbiwaTth 2,000
MeTpoB (6,500 ¢pyTOB) HOA YPOBHEM MOPS.

He ncnonbayiTe AQHHbLIM ANNApaT ANS PA3MOPAXMBAHMA TPYO.
He ncnonb3ayite pAQHHOE 060PYAOBAHME ANA MOA3APSAAKM 6ATAPEN MM AKKYMYNATOPOB.
He ucnonb3yite AQHHOE 060PYAOBAHME ANA 3AMYCKA ABMIATENEN.

1.2 3awmTa cCBAPLLMKA, OKPYXKAtoWeM cpeAbl M NnepcoHana

pA |

Mpouecc cBapku ABNAETCA BPEAHbBIM A1t OPrAHU3MA UCTOYHUKOM PAAMOAKTUBHbBIX M3NYYEHU M, LyMA, TEMSIOBbLIX
U3Ny4YeHUM U BblaeneHui rasa. Mpu BbINONHEHMU CBAPOYHbLIX PpA6OT MCMOMb3yMTe OFHEYNOPHbIE MePEropoAKU ANS
3ALWMUTbI OKPYXKAOLWMX MIOAEHM OT U3NYyYeHUM, MCKP M 6pbI3r packaneHHoro Metanna. MNMpeaynpeante nobbix
TPETbUX NUL, O TOM, YTO6bl HE CMOTPETb B CBAPHOM LUOB M 3dWMLLATL ce6s OT Nyyei AYrM UM packaneHHoro
MeTanna.

Bceraa HaaeBaMTe 3AWMTHYIO OAEXAY AJS 3ALUMTBI OT AYTH, MCKP M OPbI3F MeTanna. Paboyas oaexaa AONKHA
NMONHOCTbIO 3AKPbLIBATL TEMO, A TAKXKE COOTBETCTBOBATH CIIEAYIOLWMM TPE6GOBAHUAM:

- AOJIXKHA 6bITb HEMOBPEXAEHHOM U B HOANEXALLEM COCTOSHMMU

- OrHeyrnopHoM

- 0611aAQTb U3ONMPYIOLWMMU CBOMCTBAMM M ObITh CYXOM

- MOAXOAUTbL MO pasMepy. KocTioM He AOSTKEH MMETb MAH>KET M OTBOPOTOB.

BceraaucnonbsyiTe NpoYHyto 06yBb, 06eCNeyYmBAtoOLLY O 3ALLUTY OT BOAbI.
Bceraa ucnonbsyiite cneumanbHble NnepyaTkm, obecnevymsatolme 3aLmnTy OT STEKTPUYECTBA, d TAKXKE BbICOKUX M
HU3KMX TeMMeparyp.
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@ Mcrnonb3syiTe MAcku ¢ 60KOBbIMM 3AWMTHBIMU LWMTKAMM M CAELMANbHBIMM 3ALWMTHBIMU GUIBTPAMM ANA r1A3 (He
""""" Hue NR10).

Bceraa MCﬂOﬂb3y1‘:ITe 3AWUTHbIE O4YKMN C 60KOBbIMU WHMTKAMM, ocobeHHO NP1 BbLINOSTHEHUM onepou,mﬁ, CBA3AHHbBIXC
py‘-IHOIZ UM MEXAHUYECKOM OYUCTKOM CBAPOYHOIro COeAMHEHUA OT LWIAKOB M OKMCI1OB.

<’ /> He HaaeBaMTEe KOHTAKTHbIE NIMH3bI!

EcnuvypoBeHb LLyMa BO BpeMs CBAPKU MPEBbLILLAET AOMYCTHUMbIE MPEeAESbl, UCMOMb3yMTe HAYLWHMKK. EcnnypoBeHb
LWYMd Npu BbIMONTHEHMM CBAPOYHbIX pabOT NpeBbiLAeT NPeAesbl, YCTAHOBTEHHbIE CTAHAQPTOM A HEKOTOPOM
TEPPUTOPHUU, MPOCTTEAMTE, YTOObI BCE OKPYXKAKOLLME BbINIM CHABKEHbI HAYLWHUKAMM.

Bo BpeMs cBapoyHoro npouecca 60KoBble NAHENM ANNAPATA AOMKHbI ObITb 3AKPbITEl. He MPOM3BOAMTE KAKMX-
nméo Moaudmkaumi yctaHoBkM. CrieamTe 3a TeM, 4ToObl Bawm pyku, Bonocsl, 0OAEXAd, MHCTPYMEHTHI U T.A. HE
COMPMKACASTUCb C MOABMXHBIMM YACTAMKM ANMNAPATA, TAKMMM KAK: BEHTUNATOPSLI, LIECTEPHMU, POSIMKM MU BATbI,
KATYLWKA ¢ NpoBonokoi. Bo BpeMs paboTbl, He KacanTech WecTepHeM MeXAHM3Md, MOACJIOLLErO MPOBOJIOKY.
MrHopmMpoBaHMe 3ALMUTHBIX YCTPOMCTB, YCTAHOBIIEHHbIX HA MOAJIOLLLEM MPOBOTOKY MEXAHM3ME, ABMSETCA OYEeHb
OMACHbLIM M CHMMAET C MPOM3BOAMTENS OTBETCTBEHHOCTb 3d BO3MOXHOE MPUYMHEHME BPeAd JIOAAM MU
CO6CTBEHHOCTM.

Bo BpeMsi HOMOTKM UM MOAQYM MPOBOOKM, CIIeAMTE 3d TEM, YTOObI Balla ronosa HaAXoAMMNACh HA 3HAYMTENBHOM
paccTosiHum oT ropenku MIG/MAG.
MocTynatowas U3 ropenkm npoBOSTIOKA MOXKET MPUYMHMTL CEPbE3HbIM BPEA PYKAM, NIMLY M T1A3AM.

He FIpI/IKGCGﬁTer KTONMbKOYTO CBAPEHHBIMMOBEPXHOCTAM, BbiICOKAATEMNEPATYPAMOXETNPUBECTUKCEPbESHOMY
oXory. CO6J’HOAGI‘;IT6 BCe BblWEN3NTOXEeHHbIE MHCTPYKLMUTAKXXE MNOCTe3daBepLlleHna cBApoOYHoronpouecca, tak
KAKBO BpeMs OXJTa>KAeHMNA CBApPpUBAEMbIX I'IOBerHOCTeﬁ MOryT noABNATbCA 6pb|3r14.

I'IepeA Ha4yanom p060TbI nnmnpoBeasaeHMeM 06CJ'Iy)KI4BGHMﬂ, y6eAMTer BTOM, HTOropesika XxonoaHas.

Mepea OTKIIOYEHMEM LWTAHTOB MOAQYM M OTBOAQ XKMAKOCTU, yBEAUTECH B TOM, YTO BITOK OXJTAXKAEHMSA OTKITHOYEH OT
CeTU NUTAHUSA. fopaYAsA XXMAKOCTb, BbIXOASLLAS M3 LUITAHIOB, MOXET CTATb MPUYMHOM BO3SHUMKHOBEHMS OXKOrd.

Bceraa aep>kute no6sm3ocTM anteyky nepeoM MoMoL M.
Henb3a HeAOOLLEHMBATL TPABMbI UITM OXOTU, MOJTyYEHHbI€ BO BPEMS CBAPOYHbIX paboT.

Mepea TeM, KAk ocTaBuTb paboyee MecTo, yb6eamTecb B ero 6€30MACHOCTU, BO M3BeXaHME MPUUYUMHEHUS
CNYYaMHOro BpeAd IIOASM MU UMYLLLECTBY.

Mbinb, AbIM M A3, O6p03yPOLLI,l4€C9I BO BpeMda CBAPKK, MOTYT 6bITb BpeAHbIMM ANA 3AOPOBbA YETOBEKA.

Mpu 0cobbiX yCNOBMAX, UCNAPEHMS, BbI3BAHHbIE MPOLLECCOM CBAPKU, MOTYT MPMBECTU K BOZHMKHOBEHMIO PAKOBbIX
3060NEBAHMMI UNU NMPUYUHUTL BPEA MNITOAY BO BPEMS 6EpEMEHHOCTMU.

* Aep>XuTeronoBy HA 60MbLWOM PACCTOSHUM OT CBAPOYHOIO ra3d M UCNAPEHUHM.

e [Mo3aboTbTecb 06 OPraHM3dLMmn eCTECTBEHHOM MM MCKYCCTBEHHOM BEHTUNALUM TEPPUTOPUM MPOBEAEHUSA PpABOT.

* Bcnyyae nnoxoM BEHTUASLMKU MOMELLEHUS, UCTTONb3YMTE 3ALUUTHBIE MACKM M AbIXATENbHbIE ANNAPATHI.

e B cnyyae npoBeaeHus paboT B TECHbIX, 3AKPbITbIX MOMELLEHMAX, CBAPKA AOMIXXHA MPOBOAMTLCS B MPUCYTCTBMU U MOA
HAGNIOAEHUEM elLe OAHOTO YeNoBeKd, HOXOASALLErocs BHe MeCTA NpoBeAeHUs paboT.

e Heucnonbayite AN BEHTUNALUM KUCTTOPOA.

* Y6eauTechb B TOM, YTO paboTaeT OTCOC, perynspHoO NpoBepaiTe KOMMYECTBO ONACHbIX BbIXJSTOMHbIX FA30B B COOTBETCTBUMU C
YCTAHOBEHHbIMU MPEAENAMM U MPABUITAMU TEXHUKU 6GE30MACHOCTMH.

e KonnuyecTBOMOMNACHOCTbYPOBHS FA30B3ABUCUTOTCBAPMBAEMOro MATEPMASIA, MPUCAAOYHBIX MATEPUATTIOB U UCTONb3YEMbIX
YUCTALMX CPEeACTB. CneaymTe MHCTPYKLMAM MPOU3BOAMTENS U MHCTPYKLMMK, U3NTOXKEHHOM B TEXHUYECKOM AOKYMEHTALMMU.

e HenpousBoaMTe CBApOYHble pa6oTbl BOGMM3M OKPACOYHOTO/CMA30YHOTO LLEXOB.

e [a3oBble 6ANNOHbI AOSIXKHbI PACNONArATHCS HA YIIMLLE UITU B MOMELLEHMAX C XOPOLLEeM BEHTUNSALLMEN.
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1.4 NMo>kapo- 1M B3pbIBO6E€30NACHOCTDb

I'Ipou,ecc CBAPKMNM MOXETCTATb I'IpM‘-IMHOI‘/II BO3HUKHOBEHMA No>XXapa n/mnm B3pblBd.

e OYUCTUTE PABOUYIO M OKPY>KAIOLLLYHO 30HbI OT JTIErTKOBOCMITAMEHSIOLLMUXCS UM TOPHOYMX BELLECTB M 06 BbEKTOB.

» BocnnaMeHsiowmecs Matepmansl AONXKHbI HOXOAMTLCA HA PACCTOAHMM He MeHee 11 MeTpoB (35 Py TOoB) OT 30HbBI CBAPKM MU
AOJI>KHbI 6bITh 3ALLMLLEHBI HOAMEXALMM 06PA3OM.

* McKpbl M packaneHHble YacTUYKM MOTYT OTNeTATb Ha AOCTATOYHO 6onbliMe paccToaHusa. Yaenaite ocoboe BHMMAHUE
6e30MNACHOCTH MI0AEM U UMYLLLECTBA.

* HenpoBoamMTe paboTno cBapke HA MOBEPXHOCTU MU BOM3U EMKOCTEM, HOXOAALLMXCA MOA AQBITEHUEM.

* He BbinonHAMTe cBAPOYHble PAGOTHl HA 3AKPbLITbIX €MKOCTAX MM Tpybax. BbyabTe OCO6EHHO BHMMATESNbHbI MpU
OCYLLECTBNEHUM CBAPKU TPYD M eMKOCTEM, AdXKE €CITM OHMU OTKPbITbIE, MYCTbie M 3A4MLLEHbI HAAMEXALWMM 06pa3soM. [Tiobble
OCTATKM rasa, TONAMBA, MACA M MOAOGHbLIX BELLLECTB MOTYT CTATb MPUYUHOM B3PbIBA. RU

» HenpoBoaMTe cBApoOYHble pab6OThl B MOMELLEHMAX, COAEPKALLMX B3PbIBOOMACHYHO Mblflb, rA3bl M UCMIAPEHMS.

* Mpu 3aBeplIeHMM MpoLecca CBAPKM, ybeaMuTeCb B TOM, YTO LeMb, HAXOAAWAACS MOA HAMPAXEHWMEM, HE CMOXKeT
COMPUKOCHYTbCS KAKMM-IM60 06pA30M C LLEMbIO 3A3eMITEHMS.

» BceraaAepskuTte noa pyKoM OrHeTYLUMTENM UIIU APYTHME MATEPHMATbI ANt 60Pb6bI C MOXAPOM.

1.5 MpeaynpexaeHue Npu UCNosib30BAHMU FA30BbIX 6ANNIOHOB

- BannoHbic MHEPTHbLIM TA30M, HOXOAALWMMCA NOA AABJTEHMEM, MOTYT B3OPBATbLCA NMPUH Hecob6ntoAEHMMU YCJ'IOBMlji nx
TPAHCNOPTUPOBKU, XPAHEHUA M HENPABUITBHOIO MCMNOJIb3OBAHUA.

e BannoHbl AOMXKHbI 6bITb YCTAHOBIEHbI B BEPTUKANTBHOM MOMTOXEHUU Y CTEHbI MITU MPU MOMOLLU APYTUX MOAAEPXKUBAOLLMUX
YCTPOMCTB, ANS MPEAYNPEXAEHUSA UX TAAEHMUS.

e 3AKpPYy4YMBAMTE 3AWMTHLIM KOMNAYOK KndnaHa 6annoHa BO BpeMsi ero TPAHCMOPTUMPOBKM, 3KCMAyaATdAUMM M nocne
3aBepLUEHMA NPoLLecca CBAPKM.

» He noaBepratb 6annoHbl BO3AEMCTBUIO MPSAMbIX CONTHEYHbIX JTyYeM M CUIbHbBIX MEPEenaAOB TEMMepPATypsbl. He noaBepraTb
6AnNOHbI BO3AEMCTBMIO CITULLKOM HU3KOM UM CITULLKOM BbICOKOM TEMMNEPATYPbI.

* HeponyckaiTte, 4To6b HQ 6ANOH BO3AEMCTBOBASM OTKPBLITOE NIAMS, 3N1IEKTPUYECKAS Ayrd, Fopenkd, 3N1eKTpoAoAep>KATeNb
UM packaneHHble KanamMMeTanna.

e [a3oBble 6ANNOHbI AOSIXKHbI HOXOAMTHLCA HA 3HAYMTENTbHOM PACCTOAHMM OT CBAPOYHbIX LleNeM U afieKTpuYeckmx uenen.

e MpHOTKPbLITUM KNANAHA 6ANNIOHA, AEPXKUTE FONOBY HA 3HAYUTENTBHOM PACCTOSHUM OT OTBEPCTUSA BbIXOAC ra3d.

» BceraasakpbiBanTe knanaH 6annoHanpuM 3aBeplUeHmn CBApOYHOro npoueccd.

e HukoraaHe nponsBoaMTE CBAPKY 6ANTIOHOB, COAEPXKALLMX A3, HOXOAALLMMCSA MOA AQBIIEHUEM.

* Hukoraa He coepmHsTe 6ANNOH CO CXXATbIM BO3AYXOM HEMOCPEACTBEHHO C PEAYKTOPOM AQBMEHMs. AdBNEeHUE MOXeET
MPEeBbICUTb HArPY3KY PEAYKTOPd, YTO MOXKET MPUBECTU K B3PbIBY.

1.6 3QL|J,|4TQ OT NOPA>KeHUA dNTeKTPUYEeCKMM TOKOM
- @

} I'Iopc1>KeHl4e ANEKTPUYECKMM TOKOM MOXKET MPUBECTM KNTETAJIbHOMY MCXOAY.

* HenpukacamTecb K BHYTPEHHUM M HAPY>XXHbIM TOKOBEAYLLMMYACTSAM CBAPOYHOM ANMNAPATA BTO BPEMS, KOTAQ OH MOAKITIOYEH
K CeTH MUTAHMUA (ropenku, 3NeKTPOAOAEPXKATENU, MPOBOA 3A3EeMIIEHMS, 3NEKTPOAbI, MPOBONOKA, POSMKM M KATYLIKA
NMOAKIHOYEHbI K CBAPOYHOM LLenm).

* Y6eAUTECH, YTO YCTAHOBKA 3ALLMLLEHBI OT BO3AEMCTBMA 3NEKTPMYECKOro Tokd. NpoBepbTe HOAEXHOCTb 3d3eMMEeHMS.

* Y6eaUTECH B MPABMIIbHOCTM MOAKTIOYEHMSA YCTAHOBKM M 3AXKMMA 3A3EMIIEHMS.

* He poTparmBaiitecb AO ABYX FOPENOK MU 3NEKTPOAOAEPXKATENEN OAHOBPEMEHHO.

* Bcnyyae nopaxeHus anekTpuyeckmMM TOKOM Cpa3y >Ke NpeKpaTmMTe CBAPOYHbIM NpoLuecc.

1.7 3neKTpOMCII'Hl4THbIe noJjida u NoMexu

(( )) TOK, I'IpOXOAFILUMl\;i Hyepe3 HApy>XHbleé U BHYTPpeHHMEe NpoBOAd, ABNAE€TCA I'Ipl/ILIMHOﬁ BO3HMKHOBEHNA
3]'IeKTpOMC|FHMTHbIXI'IOJ'Iel\;i,CXOAHbIXCI'IOJ'IHMMCBGpO‘-IHOI'OI'IpOBOAGMYCTGHOBKM.

o Mpu ANUTENBHOM AEUCTBMM, 3NEKTPOMATrHUTHbBIE MO MOTYT Bbi3bIBATb HEFTATUBHbLIE A 3A0POBbS YeNIoOBEKA MOCEeACTBMS
(TOYHBIM XAPAKTEP 3TUX AEMCTBMIM MOKA eLLLEe HE YCTAHOBIEH).
* DNeKTPOMATHUTHbIE MOMA MOTYT NPEnATCTBOBATL pA6OTe CyXOBbIX ANMNAPATOB.

Mpu HANUYMKU B OPraHM3Me 3NEKTPOHHOTO CTUMYMATOPA CEPALA, NepeA BbIMOSTHEHUMEM CBAPOYHbIX onepaumi
Heo6XOAUMO MPOKOHCYNbTUPOBATLCA Y BpAYa.
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1.7.1 Knaccndpukaumus MC B cootBeTcTBMM C AMpeKTUBOM: EN 60974-10/A1:2015.

Knacca O6opyaoBaHue knacca B otBeyaeT Tpe6OBAHMAM HA 3NEKTPOMATHUTHYHO COBMECTUMOCTb B MPOMBbILLINIEHHOM U
B XXMIMOM 30HAX, BKJIIOYAA >KMSble TMOMELLEHMS, TAE 3NeKTpo3Heprus obecneymBaeTcd KOMMYHASbHOM
HU3KOBOJIbTHOM CUCTEMOM 3NEKTPOCHAGXKEHMS.

Ob6opyaoBaHue knaccaAHe MOXET MCMNONMb30BATHCHA BXXMITbIX MOMELLLEHUAX, TAE DNIEKTPO3Heprus obecneymBaeTcs

Knacca | koMMyHanbHOM HM3KOBOMBTHOM CUCTEMOM 3MEeKTPOCHABXeHMa. B obecneyeHum 3nN1eKTPOMArHUTHOM

A COBMECTMMOCTM 060PYAOBAHMS KJladccd A B MOAOBHbBIX MECTAX M3-3d KOHAYKTUBHbBIX, A TAKXE PAAMALMOHHBIX
NOMEX MOTYT BO3HUKHYTb MOTEHLMANbHbIE TPYAHOCTH.

Ans nonyyeHus oononHutensHom nHpopmauymu cM. Maey: TABJTIMHKA C TEXHUHYECKMUMU XAPAKTEPUCTUKAMU mnu xe
TEXHNYECKME XAPAKTEPHUCTUKN.

1.7.2 YCTAHOBKA, UCMOJIb30BAHME M MPOBEPKA OKPY>KAKOLLEN TEPPHUTOPUM

AdQHHOEe 060pYAOBAHME NMPOU3BEAEHO B COOTBETCTBUM C TPE6OBAHUAMM cTaHAApTA EN 60974-10/A1:2015 1 nuMmeeT knacc A.
AQHHbBIM annapaTt NpeAHA3HA4YeH AN NPodecCcMOoHANbHOTO UCMNOIb3OBAHMS B YCITOBMAX NPOMBILLIEHHONO MPOU3BOACTBA.
MponsBoauTeNnb He HeceT HMKAKOM OTBETCTBEHHOCTWM 3d BO3MOXHble MOCIEACTBMA MPM MCMONb3OBAHMKM ANNApATA B
AOMALLHKUX YCITOBMSAX.
° MepcoHan, NpOBOASLLMIA YCTAHOBKY M 3KCMYATALUIO AQHHOTO 060PYAOBAHMS, AOSIXKEH 06/1AAATH HEOOXOAMMOM
KBaAnNudmKaumen, BbINOMHATL YCTAHOBKY M 3KCMyATALMUIO BCOOTBETCTBUM C YKA3AHUAMU MPOM3BOAMUTENA M HECTH
’m BCKO OTBETCTBEHHOCTb 3d YCTAHOBKY M 3KCMNAydTAUMIO OBOPYAOBAHMSA. DNEKTPOMArHMUTHbIE MOMEXM,
NPOM13BOAMMbIE O6OPYAOBAHUEM, YCTPAHSAIOTCS NOSMb3oBATENeM 060PYAOBAHMS NMPU TEXHMYECKOM MOAAEPXKKE
NpouM3BOAUTENS.

(( )) B nio6om cnyyae, aneKTPOMArHUTHbIE MOMEXM AOSIXKHbI 6bITb CHMXKEHbI AO TAKOFO YPOBHS, YTOObLI HE MeLWdTb
paboTe Apyroro o60pyAoBaAHMS.

Mepea yCTAHOBKOM O60PYAOBAHMUS, PEKOMEHAYETCSA MPOBECTH OLLEHKY OXKMAQEMOTO YPOBHS 3/1EKTPOMATHUTHbIX
noMex U UX BPEAHOTO BUAHUS HA OKpYy>XeHue. B nepByto ouepepb, AOSIKEH YUYUTbIBATLCA GAKTOP NPUUMHEHMS
BPeAQd3A0POBbIO OKpyXKatoLLeronepcoHanda. OcCo6eHHO 3TO BAXKHO AJS NIFOAEM, KOTOPbIE MNOSb3YOTCS CITyXOBbIMM
annapaTtaMmm M KAPAMOCTUMYNATOPAMM.

1.7.3 Tpe6oBaAHMA K NTUTAIOLWEN CETH

BbicokoMolLHOe 060pyAOBAHUE M3-30 BEMTUYUHBI MEPBUYHONO TOKA MUTAHUA MOXKET BMATb HA KAYECTBO SHEPIUM B CETHU.
Mo3TOMYy K HEKOTOPbIM BUAAM O6OPYAOBAHMUSA (CM.TEXHUYECKME XAPAKTEPUCTUKMU) MOTYT MPUMEHSTLCA OFPAHMYEHMS MO
BKJTIOYEHUIO UMM TpebOoBAHUSA, KAcalowmecs MAKCUMAbHO AOMYCTUMOIO COMPOTMBIIEHUA NuTAloWen ceTn (Zmax) unu
MUHUMANBHOM MOLLHOCTH (SSC) B TOUKE COMPSIXXEHUS C KOMMYHAsbHOM CeTblo (TOUKA BKIOYEHMS B ceTb). B aToM cnyyae
NoAKto4YeHe 060PYAOBAHMS OYAET ABMNSATLCS OTBETCTBEHHOCTbLIO YCTAHOBLLMKA UM MOMb30BATENS 060OPYAOBAHMS, KOTOPbIE
npu HEOBXOAMMOCTU AOJIKHbI MPOKOHCYNbTMPOBATLCA C OMNEPATOPOM PACMPEAENUTENBHON CETU O BO3MOXHOCTM
noAkmtoyeHus. B cnyvyae BO3HUMKHOBEHMS 3NE€KTPOMATHUTHBIX MOMEX BO3MOXHO UCMOSb30BAHUE AOMOSTHUTENbHbIX CPEACTB
3ALWMThI, HONPUMEP, CETEBLIX PUIMBTPOB.

HeobxoAMMO Tak ke paccMOTPETb BO3MOXKHOCTb 3KPAHMPOBAHMSA KA6ens NMTaHusa annapara.

AnsnonyvyeHus poononHutensHoM MHdopmaumm cM. Mmasy: TEXHUHECKHME XAPAKTEPUCTUKA.

1.7.4 NMpeAOCTOPOXHOCTU ANSI KaBenemn

ANA CHUXEHUA AEMCTBUM 3NEKTPOMATHUTHOTO MNOJIA AO MMHMMASbHOMO 3HAYEHMS, COBIMIDAQMTE CleAYOLLME MHCTPYKLMU:

e TaMTA€ 3TO BO3MOXHO, CKPYTHUTE M 3AKPENUTE BMECTE NMPOBOA 3A3E€MITEHMSA U CUITOBOM Kaberb.

e HesakpyunBanTe NpoOBOAQ BOKPYr CBOEro Tend.

e HecToMTe Mexay cunoBbiM KabenemM nnpoBOAOM 3a3eMeHms (06a kabens AONKHbI ObITb PACMONOXXEHbI C OAHOM CTOPOHBI).

o Kabenu ropenok AON>KHbl MMETb MMHUMATbHYO AMMHY, PACNONAraTbCs HEAQNEKO APYT OT APYrd U MO BO3MOXHOCTHU - HA
YPOBHE 3eMu.

e YCTAHOBKA AOSI>KHA HOXOAUTLCSA HO HEKOTOPOM PACCTOSHUM OT 30HbI CBAPKM.

* Kabenu A0n>KHbl HAXOAMTHCS HA 3HAYMUTENBHOM PACCTOAHUM APYT OT APYTd.

1.7.5 3asemneHue

3aszeMrneHue Bcex MeTANNMYECKMX 3N1IEMEHTOB CAMOTO cBAapo4yHoro 060pyAOBGHMFI, d TAak>Xe MeTannmyeckmx 06'beKTOB,
Haxoadwmnxca s HeI'IOCpeACTBeHHOﬁ 6nusocTtu ot Hero, AOJI>KHbI 6bITb COFNACOBAHDI MeXAY cob6oi. PasmelleHune pasremMoB
3a3eMITeHUS AOMXKHO 6bITb BbIMOSTHEHO B COOTBETCTBUM CTpeGOBGHMﬂMVI Ael‘;ICTBYIOIJJ,MX MEeCTHbIX CTAHAQPTOB.

1.7.6 3aseMneHMne cBApUBAEMbIX AeTanem

3a3emMneHue cBapuBAEMbIX aAeTanei MoXeT 3PPEeKTUBHO COKPATUTb IDNEKTPOMArHUTHbIE MOMEXM, FreHepupyemble
annapatoM. OAHAKO OHO He BCErad BO3MOXHO MO COO6PAXEHMAM 3NeKTpo6e30MNACHOCTU MU B CUITY KOHCTPYKLIMOHHbIX
ocob6eHHOCTeN cBApPMBAEMbIX AeTanei. Heo6XoAMMO MOMHMTBL, UTO 3d3eMJIEHME CBAPMBAEMbBIX AETANEN He AOJIXKHO
YBENMUYMBATL PUCK MOPAXEHMS CBAPLLMKA SMEKTPUYECKMM TOKOM MIIM  KAKOro-niM6o MOBPEXAEHUS  APYroro
31eKTPOO6OPYAOBAHMSA. 3A3eMIIEHUE AOJIXKHO BbIMOMHATLCA B COOTBETCTBMM C TPEGOBAHUSMU AEMUCTBYIOLLMX MECTHbBIX
CTAHAQPTOB.

1.7.7 9KpAHUpPOBAHMUE

YacTMyHoe aKpaHupoBaHue kabernem 1 KOpnycoB APYroro afekTpoobopyAOBAHMS, HOXOASALWMXCSA BO6MIM3M OT CBAPOYHOTO
annaparta Tak>ke MoXXeT 3P PeKTUBHO COKPATUTbL BIUSIHUE 3NTEKTPOMATHMTHBIX MOMEX.

MonHoe 3AKpAHUupoBsdHme CBC]pOHHOlji YCTAHOBKHU BbINOJTHAETCA TOJTbKO B 0cobbIX cny4yasax.
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1.8 Knaccnopmkaumsa sawmtol no IP
IP23S

« CucTeMa 3dWmTbl NMPOTUB MOMAACHMS B OMACHbIE YACTM AMNMNAPATA MNAMBLEB MM APYTMX MOCTOPOHHMX
npeAMeToB, AMAMETP KOTOpbIX 6onblle NnMbo paseH 12.5 MMm.
e CUCTEeMa 3aLLUTLI OT KANeNb AOXKAS, MAAQIOLLMX MOA YTNIOM 60° OTHOCUTENBHO BEPTUKANBbHOM IMHMM.
e 3ALWMTA OT NONAACQHMSA BOAbI B ANMNAPAT, KOTAQ MOABUIKHbBIE HOCTM HOXOASTCA BHEPAGOYEM COCTOSTHUM.
1.9 YTunusauusa

He BbiGpacbiBaiTe 3nekTpoo6opyAOBAHMUE B KOHTEMHEP ANS GbITOBOro Mycopal

E B cootBetcTBMM c EBponerickor AupekTuBor 2012/19/EU no OTXOAQM 3IEKTPUYECKOTO M 3MIEKTPOHHOrO
060pPYAOBAHUSAUCEEUCTNONHEHUEM CCOBMOAEHUEM HALMOHABHOIO 3AKOHOAQTENbCTBA 3NTEKTPOOBOPYAOBAHME,
oTpaboTaBlUee CBOM CPOK CIy>X6bl, CreAyeT cCOOUPATb OTAENBHO U CAABATHL B LEHTP yTunmsaumu. Bnaaenew,
060pPYAOBAHMUSA AOS>KEH HABECTU CMPABKM B MECTHbIX OPraHAX BIACTU MO YNONTHOMOYEHHbIM LLleHTpaM cbopa.
Cneays AvpekTtuBe EBponetickoro Cotosa, Bbl npuHMMaeTe yydacTue B COXPAHEHMM OKPYXKAKOLWLEN CpeAbl U
YenoBeYyecKkoro3paopoBbs!

»  AnganonydyeHus 6onee noapo6bHoM MHGOPMAL MM 3AXOAMTE HA CAMT.

2. YCTAHOBKA

)
® C60pKa M YCTAHOBKA ANMNAPATA AOSIXKHA MPOU3BOAMTLCS TONBbKO KBANMUMOULMPOBAHHbBIM NEPCOHANOM, UMEIOLLMM
COOTBETCTBYHOLLYIO ABTOPU3ALMIO MPOU3BOAMTENS.

N———

= )
af@

nepeAYCTGHOBKOI‘;I, y6eAMTECb BTOM,H4TOANNAPAT OTKJIFOYEH OT CETU MUTAHUA.
N———

T a2 )

HeAOI'IYCKOeTCFI nocrneapaoBaTesibHOE N napannesnbHoe BkJto4yeHmne 6onee oaHoro annapara.

N———

2.1 NoabeM, TPAHCMNOPTMPOBKA M pA3rpy3Kd 060pyAOBAHMS

* ANnapartuMeeT pyyKky Afisl ero nepeHocd.
e ANNApaTtHe OCHALLEH CMeuManbHbIMU MPUCNOCOBEHMAMM ASE €70 NoAbeMAa. [1oNb3yHMTeCh BUTOYHbIM MOrPY34MKOM.
» BoBpeMsnepemelleHMs annapara, crieanTe 3d TeM, YTOObl OH He HAKTOHANCS.
Bceraa yumTbiBaATE pearnbHbii BeC 060pPyAOBAHMSA (CM. TEXHUYECKME XAPAKTEPUCTUKM).
He aonyckaiTe, YTo6bl Fpy3 TPAHCMOPTMPOBASCS UMM OCTABASICSA MOABELIEHHbBIM HOA JTIOABMU UMM MPEAMETAMM.

\ ) HeaonyckaliTe naaeHMs annaparta mim oTAENbHbIX eroYacTei, He 6pocaliTe ero npu TPAHCNOPTUPOBKE.

3anpelwaeTcs NOAHMMATL ANNAPAT 3d PYYKY.
——

2.2 YcTaHoOBKa annapara
£.£ JC

<= | Mpu pasmeLeHUM UCTOYHMKA MUTAHMS, COBIIOAAMTE ClieAYOWMe NpaBuna:

_® )

* OpraHbl ynpaBneHMs M pa3beMbl AOTXKHbI ObITb IEMKO AOCTYMHbI.

* HepasmewaiTe 060pyAOBAHME B TECHBIX MOMELLLEHMSAX.

* He pasMelwaniTe annapat HA HOKJIOHHbIX MOBEPXHOCTAX C YrNoM HaknoHa 6onee 10°.
» PasMelyaiTe annapar B CyXOM, YCTOM M XOPOLLO NPOBETPMBAEMOM NOMELLEHUMU.

e 3awmuianTe o60pyAOBAHME OT AEMCTBMS MPSMbIX CONTHEYHbIX FTyYeM U AOXKAS.

2.3 CoeprMHeHMe

Bbll‘lpﬂMMTeJ'lb OoCHALWeH ceTeBbIM Kabenem AN NOAKTHOHYEeHUSA KTpeXCbCI3HOﬁ CeTUNMTAHUA.
AHFICIpCIT MOXEeT MMTATbCHA OT:

e TpexdasHomn 400B

AOI'IYCTVIMbIe kone6aHums HAanpsa>XeHunaB nuTarower cetm coctaBnstoT +15% oT HOMUMHANBHOIO 3HAYEHMS.

(— a ) BousbexaHuenoBpexaeHns 060pyAOBAHUSA MTPABM NepcoHanaHeobxoammo MNEPEA noakntoyeHemMannaparta
K CETU MPOBEPUTb YCTAHOBIIEHHOE 3HAYEHME HAMPAXKEHMUS NMUTAHMS (M COOTBETCTBUE €0 HAMPSXEHMUIO CeTH), a
TAK>Ke MOPOroBble HAMPSXEHUSI CeTeBbIX NpeaoxpaHmTenei. Kpome atoro crieayeT ybeamnTbCcs, YTO annapar
~——— MOAKMOYAETCS K pO3eTKE, UMEIoLLEN 3a3eMIIEHME.

(&) Cuctema moxeT paboTdTb OT reHepATOPHOM YCTAHOBKM, FAPAHTUPYSA CTAOUIIbHYIO MOAQYY HAMPSAXEHUS C
OTKOHEeHMEM +15% Mo OTHOLEHMIO K HOMUHANBHOMY 3HAYEHUIO HAMPAXKEHMS 3AABIEHHOTO MPOU3BOAMTENEM,
npu N 6bIX paboUMX YCNTOBUAX M NMPU MAKCUMANbHOM 3HAYEHUM MOLWHOCTM annapdTtd. O6bI4YHO Mbl pPEKOMEHAYEM
~————— LCNoNb30BATHL FEHEPATOPHYIO YCTAHOBKY MOLLHOCTbIO B ABA PA3d BbiLLE MOLLHOCTM ANNAPATA AN OAHODA3HOTO
MCTOYHUKA MUTAHUSA, M B MONTOPA PA3d Bbile AN TPEXDA3HOrO MCTOYHUKA MUTAHMSA. Mbl COBETYEM MCMOSb30BATH
reHepaToOpPHYH YCTAHOBKY C CUCTEMOM 3N1IEKTPOHHOIO PEryNIMPOBAHMS.
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Bo usbexaHue nopa>xeHuda nepcoHanNna anekTpun4yeCkKmMM TOKOM, CUCTEMA AOJIXKHA 6bITb 3a3eMfieHa. AI'II'IGpGT
OCHALWEeH nNpoBOAOM 3d3eMJlieHnd ()Ke.l'ITbIﬁ - 3€J'IeHbIﬁ), KOTOprﬁ AOJI>KEeH 6bITb NMOAKIIIOHMEH K pA3beMy,
OCHAWeHHOMY 3Aa3eMJIeHHbIM KOHTAKTOM. 3T0T )KenTbIﬁ,/3eJ'IeHbI15I NpoOBOA HeNb3d MCNOJIb30OBATb C APYITMMU
I'IpOBOAHMKOMVI.nepeAI'IOAKﬂIO‘-IeHMeM Ol‘anpClTOy6eAl4TerBHOJ‘IM‘-IMM Ll,eHTpCII'IbHOFO KOHTypO 3a3emMneHndaHa
AQHHOM TEPPUTOPUM U B MCNPABHOCTH po3eToK. Mcnonb3ynTe BUNKM, KOTOPbIE COOTBETCTBYIOT TPe6OBAHMAM
TEeXHUKM BEe30MNACHOCTH.

3J'IeKTpl4'~leCKoe NMOAKITIOYEHME ANnNApaATa AOJIXKHO OCyLWeCcTBNATbCA NepcoHanom, nMernwmm HeO6XOAMMyIO
KBGJ'IMd)MKCILI,lAIO,IABCOOTBeTCTBMMCHODMGTMBGMM,I'IpMHHTbIMVI B AQHHOM CTpaHe.

2.4 NoarotoBka annaparak pabore

2.4.1 lNoaroToBKA annapara ANs py4YyHoM AyroBom ceapkm MMA

¥

nOAKJ‘IIOHeHMe, NMOKA3AHHOE HA PUCYHKEe, NTPEAHA3HAYEHO ANNA CBAPKHA CO6pOTHOﬁ NONTAPHOCTbIHO.
Ans CBAPKKUC I'IpHMOl‘/'I NONAPHOCTbLIO, MOAKJTHOHYMTE 3AXKUMDI HGO6ODOT.

~

(1) CoeamHuMTENb 3Q5KMMA 303€MNEHMS
@ OTpMuaTenbHbIM pasbeM NUTAHMS (-)
@ CoeAMHMTENb 30)KMMA 3N1EKTPOAEpXKATeNs

@ Mono>xxuTenbHbIM pasbeM NUTAHMS (+)

V,

» MoaKkNOYMTE KNEeMMY 3d3eMiieHMs K OTpMuUATeNnbHOMY (-) pdsbeMy MCTOYHMKA MUTAHMA. BcTaBbTe wTencens wu
NMOBOPAYMBAMTE €r0 MO YACOBOM CTPESIKE A0 TEX MOP, MOKA BCE YACTM HE BYAYT HOAEXKHO 3AKPensieHbl.

» MoOAKIIIOUMTE BMEKTPOAOAEPXKATENb K MOMOXMUTENBHOMY (+) pasbeMy MCTOYHMKA MMTAHMA. BcTaebTe wtencens wm
NoBOPAYMBAMTE €0 MO YACOBOM CTPESIKE AO TEX MOP, MOKA BCE YACTM HE BYAYT HOAEXHO 3aKPenieHbl.

2.4.2 NoaknioyeHne anga ctpoxkku (ARC-AIR)

-

~

@ CoeAUHUTENb 3AXKMMA 3A3eMIIEHMS
@ OTpuLaTeNbHbIM PA3bEM NMUTAHMA (-)
@ Pasbvem aepxxatens ARCAIR

@ MonoXXUTenbHbIM pA3beM MUTAHMUS (+)

@ CoeaMHEHME BO3AYLIHOM TPY6bl

y,

» MoaAKNOYUTE KNEMMY 3A3EMITEHUSA K OTPULLATENBHOMY (-) pA3beMY MCTOUYHMKA MUTAHMUS.
» MpucoeanHUTb pasbveMkabena aepxxkatens ARC-AIR K MonoxurensHoMy pasbemy (+) reHeparopa.
» MprcoeAnHUTE pA3bEM BO3AYLLHOMO LUAHIA K MATUCTPASM CKATOrO BO3AYXd.
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2.4.3 NoAroToBKA ANMNApPATA AJIS AProHoAyrosoM cBapkm TIG

s N

@ CoeaAMHUTENDb 3A)KMMA 3a3eMIeHus
@ MonoXxutenbHbIM pA3beM NUTAHMUSA (+)
@ Mpucraska anaropenkuTIG

@ PoseTkaropenku

@ CoeaAMHMTENb ra3oBoM Tpy6bI

@ Perynatope oasneHus

. y,

» MoOAKIOUYMTE KNEMMY 3Aa3eMIIeHMs K MOSIOXMTENbHOMY (+) pd3beMy MCTOYHMKA MMUTAHMA. BcTasbTe wTencenb M
NOBOPAYUBAMTE €r0 MO YACOBOM CTPESIKE A0 TEX MOP, MOKA BCE YACTHM HE BYAYT HOAEXHO 3aKpensieHbl.

» MNoakntoumTe pasbeM ropesikm K pazbeMy MCTOYHUKA NMUTAHUA. BcTtaBbTe wTencens m I'IOBOpC]‘-IMBGHTe ero no 4acoBoM
CTperike AOTeXNnop, NoKkasBce4YacTmHe 6YAyT HAAEXHO 3aKpenneHbl.

@ [MOTOK 3AWMTHOrO rasa perynupyeTcs Npu NOMOLM KPAHUKA, 06bIYHO PACMNONOXEHHOIO HA roperike.

14 anCOGAMHMTe Pd3beMbl rA30BOIro WNAHIa OT ropesyikm K rasoBomy 6GJ'IJ'IOHY. MoakntovuTe pas3beM ropesfikm K pasbemy
BblNnpaMHUTENA.

» MoAKMHOYUTE LNAHT OTBOAQ XKMAKOCTH OT rOpesku (KpACHbIM) K COOTBETCTBYOWEMY GUTUHTY (KPACHbLIM LLBET-CMMBOI '@).
» MOAKIOUYMTE WAAHT MOAQYM KUAKOCTHU K roperke (CMHUM) K COOTBETCTBYOWEMY GUTUHTY (CUHUI LBET-CMMBOS @’).

2.4.4 CoepMHeHMe ANg nonyasToMaTuyeckom ceapki MIG/MAG

» MOAKITIOUMTE LNAHT OTBOAT KMAKOCTHM OT FOpesikm (KPACHbIMA) K COOTBETCTBYIOWEMY GUTUHTY (KPACHbIA LIBET-CUMBO Tage)).
» TOAKITIOUMTE LNAHT MOAQUM SKMAKOCTH K FoPenike (CUHMI) K COOTBETCTBYIOLLEMY GUTHUHTY (CHHMIT LIBET-CUMBOS (aag” ).

~

@ BBoa curHanbHoro ka6ens (wmHa CAN)
@ Cunosorokabens

@ Mono>Xm1TenbHbIM pasbeM NUTAHMS (+)

@ CurHanbHbIM Kabenb

@ Bxoa, CUrHAsbHOro Kabens (CAN-BUS)
(KabenbHbIM ny4ok)

@ laszoBas Tpy6ka

@ LWtyuep noaaumrasa

65

RU



RU

YCTAHOBKA

14

v

v v

' bohler weicing

voestalpine

@ BBoa curHanbHoro ka6ens (wmHa CAN)
@ Cunosorokabens

@ MonoXXUTenbHbIM PA3beM MUTAHMUSA (+)
@ CurHanbHbIM Kabenb

@ Bxoa curHanbHoro ka6ens (CAN-BUS)
(Ka6enbHbIM ny4vok)

@ lasoBas Tpy6ka

@ LWTyuep noaaumrasa

MoakntovuTe NMPOBOA MMTAHMA K COOTBETCTBYHOLWEMY PA3BbEMY. BcTtaBbTe wrencens u HOBOPQHMBGﬁTe €ero no 4yacoBoM
CTpernke AoTexnop, nokasce4actTmHe 6yAyT HAAEXHO 3aKpenneHbl.

[MoAKNOYUTE CUTHANBHBIM Kabenb K COOTBETCTBYOLWEMY pa3beMy. BcTaBbTe pasbeM M 3ATAHMTE KOMbLEBYHO raiky mno

YACOBOM CTpersiKe.

[MoaKtOUMTE TA30BLIM WNAHT K PeAYKUMOHHOMY KnanaHy 6annoHa 1nu K d)MTMHFy noAQyuM rasa. YcTaHoBuTe YPOBEHDb

pacxoaarasaot 10 40 30 n/MuH.

[MoAKIOUMTE LWITAHT MOAQYM OXITAXKACIOLLEM XXMAKOCTHU (CUHUM) K COOTBETCTBYOLWEMY GUTUHTY (CUHUM LLBET — CUMBON @’).
MOAKMIOUMTE LUAGHT OTBOAT KMAKOCTM (KPACHBIN) K COOTBETCTBYIOLLEMY BUTUHIY (KPACHbIM LIBET-CUMBON Tage)).

~\

V,

@ CoeAMHUTENb 3AXKMMA 3d3eMJIEHMS

@ OTpuLaTeNnbHbIM pA3beM NMMTAHMA (-)

» MoakntounTe KneMmy 3dasemMneHma K oTpumudaTesibHOMY (') pasbveMy MCTOYHMKA MUTAHUA. BctaBbre wrtencens u
I'IOBOpGLIMBGljiTeeFOI'IOHGCOBOﬁCTpeJ'IKeAOTeXI'IOp,I'IOKC|BCGHGCTVIHe6yAyTHGAe)KHO3GerI'IJ'IeHbI.

.

J

@ GUTHMHT ropenku

@ PoseTkaropenku

» MoAKIOUYMTE WNAHT MOAQYM XKMAKOCTH K roperKe (CMHKUM) K COOTBETCTBYOWEMY GUTUHIY (CUHUM LBET-CUMBOS @').

» MoAKIIOUYUTE LWWITAHT OTBOAT XKMAKOCTHM OT rOpenku (KPACHBIM) K COOTBETCTBYIOLLEMY GUTUHTY (KPACHBIM LiBET-CMMBON '@).
» Moakntounte MIG/MAG-ropernky K pasbeMy. YoeauTech, YTo PUKCUPYIOLWAs rAMKa NAOTHO 3aKpy4YeHd.

» MNpHUCOEeAMHUTBL Fa30BYO TPYOY KOGENbHOTO NMyYKd K 3dAHEM BTYIIKE.
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OMNCAHWUE CUCTEMbI

5. OMMCAHHME CUCTEMDbI

3.1 3aaHAg9 naHenb

-~

FP269

®

1@
e | @

©® ©

3.2 3apaHa9 naHenb

-

FP289

o

o)
®

3.3 NMNaHenb pasvemos

6/

CeTeBoi kabenb

MoakntoyeHue annapatTakceTm nMTaHum4A

ceTeBOM BbIKJIloUATESNb

C NMOMOLLbIO Hero MPOUCXOANT NoAKIKO4YeHNe
cBapo4yHoroannapatakcetTMnMTaHuma.

MMeeT aABa nonoxeHus «O»- «BbikntoyeHo», «l»-
«BknoyeHo».

RU

He ncnonbayetcs
Beoa curHanbHoro kabens wmHa CAN (RC, RI...)

Bxoa CUrHanbHoro Kabens (CAN-BUS)
(Ka6enbHbIM ny4ok)

CeTeBoi kabenb

MoaxnovyeHmne annapatakKkcetTm nnMTaHnsa

ceTeBOM BbIKJIlOMATENb

C noMouwblkd  HEero MNpPOUCXOAMT  MOAKISOYEHUE
CBAPOYHOro ANnApaATa K CETU MUTAHMUS.

MMeeT aABa nonoxeHus «O»- «BbikntodeHo», «l»-
«BknoyeHo».

He ucnonb3yercs
Beoa curHansHoro kabeng wmHa CAN (RC, RI...)

Bxoa, CUrHasnbHoro Kabens (CAN-BUS)
(KabenbHbIM ny4YoK)

MonoXXuTenbHbIM pA3beM NUTAHMS (+)

Mpouecc MMA: [ToakntovyeHMe 3nekTpoaHas
ropernka

MpoueccTIG: MoakntovyeHue 3a3eM[oLWLEero
Kkabens

OTpuuaTeNibHbIM pA3beM NMUTAHMA (-)

Mpouecc MMA: MoakntouyeHMe 3a3emMnstoLero
kabens

MpoueccTIG: CoepMHEHME ropernku

Cnoco6 MIG/MAG: MoakntovyeHue 3a3eMNbtoLLLEro
kabens
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3.4 MNepeaHsasa naHenb ynpasneHus TERRANX400/500 PME

~

@ CBETOAMOA MUTAHMUSA

[Moka3biBaeT, yTO annapart NoAK/KO4YeH K CeETU MUTAHUA U
BKJ1FOYEH.

@ CeeToaMOA OBLLErO ABAPUMHOIO CUTHANA

MokasblBAET, YTO MPOM3OWIIO BKIIOYEHME YCTPOMCTB
3AWWMThI, TAKMX, HANPUMEP, KaK YCTPOMCTBA 3AWMTLI OT
neperpesa.

@ CBeTOAMOA AKTUBHOM MOLLLHOCTH

YKa3biBAeT HA Hanuume Hanpa>XeHna HA BbIXOAHbBIX
pasremMaxannaparda.

@ Beoa curHanbHoro kabens wmHa CAN (RC, RI...)

3.5 NepeaHsasa naHenb ynpasneHmus TERRANX 320 PME

-

~N

@ CBeTOAMOA NMUTAHMS

MokasbiBaeT, 4TO annapart NoAKAKO4YeH KCeTU MUTAHUA U1
BKJ1FOYEH.

@ CeBeToAMOA OGLLLErO ABAPUMMHOIO CHMrHAsna

[MokasbiBAEeT, YTO MPOMU3OLINIO BKJIHOYEHUE YCTPOMCTB
3AWMTbI, TAKMX, HANPUMEP, KAK YCTPOMCTBA 3ALLMUTLI OT
neperpesa.

@ CBeToAMOA AKTUBHOM MOLLLHOCTH

YKa3biBAeT HA HAnMumMe HAMNPSXKEHUS HA BbIXOAHbIX
pasbemax annapara.

@ Beoa curHanbHoro kabens wmHa CAN (RC, RI...)

4. PEIYJIAPHOE OBCJTY>KUBAHUE

i

PerynapHoe o6CNy>XXMBAHME BbLINPAMUTENS AOMXKHO MPOU3BOAUTLCS B COOTBETCTBUM C MHCTPYKUMSMMU
npomssoauTens. Bo Bpema pa6oTbl 060pyAOBAHMS BCE AOCTYMbl, 3ACTIOHKM U KPbILWKM ANMNapata AOMXHbI 6biTb
3aKpbITbl M3ddUKCHMPOBAHBI. HeE Npon3BoaMTE KAKMX-NTMO0 MOAMDUKALMM YCTAHOBKM. He oonyckanTe HaKonneHms
MeTaNIM4YeCcKOM Mblfi OKOJO UITM HENOCPEACTBEHHO HA BEHTUNATOPE.

JTto6bie onepdaunmno perynapHomy OGCJ'Iy)KIABC]HMI'O annapart AOJI>XKHbI MPOM3BOAUTLCA NEPCOHASIOM, MMEKLWLUM
COOTBETCTBYIOLLYIO KBC]J'IMCbMKGLI,MIO. I'IpowaseAeHme PEMOHTA NN 3AMEHDbI yacTen annaparta nepcoHasnom, He
MMEe WM HATO paspelwleHne, AHHYMpyeT rapaHTUmM Nnpon3BoamnTeNa AQHHOTO 060pyAOBGHIAFI M CHMMAEeT CHero
BCIO OTBETCTBEHHOCTb. PeMOHT wumnM 3amMeHa 4acTen annaparta AOJIXKHA Npou3BOAMTbCA  TOJIbKO
KBGJ'II/Id)MLI,MpOBC]HHbIMVI MHXKEHEepaMu.

OTkntoyamTe annapart oT CETU NepeA BbIMONTHEHMEM KAXXAOM onepaumm!

4.1 PerynsipHoe o6cny>MBaHMe annaparda

4.1.1 Installatie

€

OuncTka BHYTPM Annapdarta npoBopauUTe C MNOMOLWbIO CXKATOIO BO3AYXA (I'IOA Heb6oNbWKM AGBJ'IeHMeM) M MATKMUX
LLeToK. PerynﬂpHo npOBepmﬁTe MCNPABHOCTb COEAUHUTETTbHbIX U CETEBbIX kabenen.
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4.1.2 NMpr BbINONTHEHMM TEKYLLLETO PEMOHTA MJTM 3AMEHE KOMIMOHEHTOB roOpeskM,
3N1EeKTPOAOAEPXKATENSA UM MPOBOAQA 3A3E€MJIEHMUS:

——

N—

—
)

N—

MpoBepsaiiTe TeMNepaTypd KOMMNOHEHTOB U Y6EeAUTECH B TOM, YTO OHM HE MepPerpenmch.

7
Wy Bceraa MCI'IOJ'Ib3yﬁTe nep4aTtkm B COOTBETCTBUU C Tpe6OBOHVIHMM 6e30MacHOCTM.

4.2 Verantwoordelijkheid

[}

IEC

Mcnonb3ymTe NOAXOASLLME MHCTPYMEHTbI.

HeBbinonHeHne YKA3AHHbIX peKOMeHAGLI,Mlji AHHYNUPYeT rapaHTrK NMPOU3BOAMTENA AQHHOIO O6ODYAOBGHM9I n
EN@ CHMMAET C Hero BCK OTBETCTBEHHOCTb. HeBbimonHeHUs onepdaTtopoM AQHHbIX MHCprKLIMﬁ, CHUMaeT cC
I'IpOMBBOAMTeJ'IﬂAGHHOFOO60py,A,OBGHMSIBC}OOTBeTCTBeHHOCTb3GBO3MO)KHbIEI'IOCJ'IeACTBM$LanBOSHMKHOBeHVIVI

npo6nemobpalwanTecs B 6NMXKAMNLWLMI CEPBUCHbIM LLEHTP.

5. MPUHYMHbI BO3SMO>KHbIX NMPOBJ1EM 1 UX PELLEHUNA

AI'II'IQpGT He BKJilo4aeTcsd (3e.|'IeHbIl:i CBeTOAMOA HE FOpldT)

MpuunHa

»

7

v

v

¥

B PO3eTKe aNEKTPONMUTAHMA OTCYTCTBYET
Hanpsa>XXeHue.

HeI/ICI'IpGBHOCTb BUIKM UM CUoBoOro kabens.

I'Ieperopencl 3AWMTHAA NJ1ABKAA BCTABKA.

HeMCI'IpGBHOCTb MyCKOBOrO BbIKro4aTen4.

CoeaunHeHMe MeXAY KGPeTKOﬁ noAa4m
NMPOBOJTOKNM M UCTOYHUKOM MMTAHUA
HenpasuibHOE MITM OTCYTCTBYET.

HeMCI'IpGBHOCTb SNEeKTPOHHbIX KOMMOHEHTOB
annapara.

PeweHne

»

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

MpoBepbTe cUCTEMY INEKTPOMMUTAHMS U TPOMU3BEAUTE
COOTBETCTBYIOLWME MEPOMPUSATHS MO YCTPAHEHMIO
HEeUCNPABHOCTEN.

Pa60oTbl AONXHbI MPOU3BOAMTLCS KBANMOULMPOBAHHBIM
NepcoHanoMm.

3aMeHUTEe HEUCMPABHbIM KOMMOHEHT.
O6paTUTech B 6NMXKAMLLMIA CEPBUCHDBIM LLEHTP ANA YCTPAHEHMUS
HeucnpasBHoOCTEM annapara.

3ameHuTte Hel/ICI'IpGBHbIlZ KOMMOHEHT.

3aMeHMUTEe HEMCMPABHbIM KOMMOHEHT.
O6paTHTECH B 6NMKAMLLIMI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHUS
HeucnpasHocCTeM annapara.

I'Iposepre, BCeE MMM YACTU CUCTEMDBI NPABUITbBHO COEAUHEHDI.

O6paTuTech B 6NMXKANLNMI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpaeBHoOCTeM annapdara.

OTCYTCTByeT HAanps>XeHne Ha BbIXOAHbIX pa3bemMaxannapara (HeBOSMO)KHO HAa4ydaTb npouecc CBGpKM)

MpnumnHa

»

»

»

»

HeMCI‘IpOBHOCTb KHOMKM TrOpenku.

Meperpesannapara(curHan neperpesa - roput
SKENTbI CBETOAMOA).

OTKpbITa 6OKOBASA NAHENb UM HEUCNPABEH
ABEPHOM BbIKTtOUATE Mb.

HenpaBm‘leoe 3as3emMriieHume.

PeweHune

»

»

»

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

3aMeHMUTEe HEMCTMIPABHbIM KOMMOHEHT.
O6paATHTECH B 6NIMXKAMLLIMI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHUS
HeucnpaesHoCTeM annapdara.

MoaoXAMTE NOKa annapdar oxXnaAUTbCA, annapart AOJIKeH
OCTABATbCA BKJTKOYEHHDbIM.

AnsobecrneyeHmns HOAEXKHOCTU MPOU3BOAMMbIX ONepdaumit, BO
BpeMs npouecca cBapki 60KoBAs NAaHe b AnnapaTa AOMXKHA 6biTh
3aKkpbITa.

3aMeHMUTEe HEMCTMIPABHbIM KOMMOHEHT.

O6paTHTECH B 6NIMXKAMLLIMI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHUS
HeucnpaesHoCTeM annaparda.

OcyliecTBuTE NPABMIIbHOE 3A3EMITEHUE CUCTEMBI.
YuTtarTe pasaen “YctaHoBka”.
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» HekoppekTHoe HanpsXeHMe ceT MUTAHMUS
(>kenTbIi CBETOAMOA FOPUT).

» HeMCI’IpGBHOCTb 2/1eKTPO - MATHUTHOTO
BblK1tOMartens.

» HeMCI‘IpGBHOCTb 3N1IEKTPOHHbLIX KOMMNOHEHTOB
annapara.
Mepeb6ou anekTpocHabXXeHHUs
MpuunHa

» HenpaBunbHbIM BbIGOP NpOLLEeCcCd CBAPKU UK
HEeMCMPABHOCTbL NepeksoYaTens.

CucTeMHble NapaMeTpbl MU GYHKLLMM 3AAQHbI
HeBepHo.

HewucnpaBHocTb NOTEHUMOMETpA/Koaepa
HCICTpOﬁKVI 3HAYEeHMNA TOKA CBAPKM.

HeKoppeKTHoe HanpaxxeHme ceTu NMTaHu4

OTcyTcTBME OAHOM DA3bI.

» HencnpaBHOCTbL 3NMEKTPOHHbIX KOMMOHEHTOB
annapara.
BHOKMpOBKG noAAQYU MPOBOJIOKH
MpuunHa

» HeMCI‘IpCIBHOCTb KHOMKKM ropenku.

» [MoAO0B6PAHbI HENPABUITbHbBIE POSTUMKM UITU POSTUKM

M3HOLUEHDbI.

» HeucnpaBHocTb MOTOpPA.

» [oBpeXKAEHHME KOXKYXd ropernku.

» Ha6noknoaauu NMPOBOJIOKM HE MOAQETCA
HanpsaxXxeHu1e.

» HepGBHOMepHQH HAMOTKA KATYLWKMH.

» Pacnnasunock conno ropenku (HanunaxHme
NMPOBOJIOKM)
HeperynapHas noaaya npoBosiokH
MpuunHa

» HeMCI‘IpCIBHOCTb KHOMKKM ropenku.

» [oAO0BPAHbI HENPABUITbHbBIE POFTUMKM UITU POSTMKM

M3HOLEHDI.

» HeucnpaBHocTb MOTOpPA.

¥

YCTAHOBMTE HAMPSAXEHME CETU K BbIMPAMMUTESNIO B NIpeAenax
AOMYCTUMBbIX 3HAYEHUM.

» OcylecTBMTE NPABUIIbHOE MOAKJTIOYEHME annapard.

» Yutante pasaen “CoepmHeHune”

» 3AMEHMUTE HEUCMNPABHbIMA KOMMOHEHT.
» O6paTUTECh B BMUKANLLMI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpaBHoOCTEM annapara.

» O6paTUTECH B BNMUXKANLLMM CEPBUCHbIM LEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpaBHOCTEM annapara.

PeweHune

v

Bbi6epuTe NOAXOAALLMM MPOLLECC CBAPKM.

¥

YcTtaHoBuTeE napamMeTpbl CMCTEMbI M CBAPKKM 3AHOBO.

» 3AMEHMUTE HEUCMPABHbIMA KOMMOHEHT.
» O6paTUTech B 6NMKAMLLIMIM CEPBUCHBIN LLEHTP AN YCTPAHEHMUS
HeMcnpasHoCTeM annapara.

x

OcylecTBmTe NPABUIbHOE NOAKITIOYEHME annapaTtd.
YutarTe pasaen “CoepnHeHme”

x

» OcCylecTBUTe NPABMITbHOE MOAKJTIOYEHMe annapara.
Yutante pasaen “CoepmtHeHune”

4

» O6paTUTEeCh B GMUKAMLLMI CEPBUCHBIN LLEHTP ANA YCTPAHEHMS
HeucrnpasHocTeM annapdara.

PeweHune

¥

3aMeHnTEe HEUCNPABHbIM KOMMOHEHT.

O6paTuTech B GIIMXKANLLMM CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucrnpaBHoCTeM annapara.

¥

» 3AMEHUTE POSTUKH.

4

3ameHuTte HeMCI'IpGBHbIﬁ KOMMOHEHT.

» O6paATUTECH B BIMXKANLLMM CEPBUCHbIM LEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpaBHoOCTEM annapara.

» 3aMeHuTe HeMCI'IpGBHbIﬁ KOMMOHEHT.

O6paTtutech B 6AMNKANLLMMI CEPBUCHBIM LLEHTP ANA YCTPAHEHMS
HeucnpasBHoOCTEM annapara.

4

[MpoBepbTe NOAKTIOYEHME ANNAPATA K MCTOYHUKY MUTAHMUS.
Yutarte pasaen “CoepnHeHne”

O6paTtutech B 6AMNKANLLIMIMI CEPBUCHBIM LLEHTP ANA YCTPAHEHMS
HeucnpaBHoOCTEM annapara.

¥

OcylecTBMTE HOCTPOMKY CXOAQ MPOBOSTOKM C KATYLLKM NM60
3aMeHUTE KATYLKY.

» 3aMeHuTe HeMCI'IpQBHbIl\;i KOMMOHEHT.

PeweHune

¥

3aMeHnTEe HEUCMPABHbIM KOMMOHEHT.

O6paTtuTech B 6MXKAMLLIMIA CEPBUCHDBIMA LLEHTP ANA YCTPAHEHMS
HeMcrnpaesHoCTeM annapara.

¥

» 3AMEHUTE POSTUKH.

3ameHuTte HeI/ICI'IpGBHbII‘;I KOMMOHEHT.

» O6paATUTECH B BNMKANLLMM CEPBUCHBIM LLEHTP ANA YCTPAHEHMS
HeucnpaBHOCTEM annapara.
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MoBpexAeHME KOXKYXA ropernku.

HenpaBunbHAs HAOCTPOMKA 3AXKMMA KATYLLKM
(cTOnOpHOM raMKkm) UM CTONOPHOTO YCTPOMCTBA
PONMKOB.

HectabunbHOCTb AYTH

MpuumnHa

»

»

»

HeaocTaTo4yHasa razoBas 3awmTa.

Brna>kHbi ras.

HeBepHble napamMeTpbl CBAPKM.

3aMEeHMUTE HEMCNPABHbBIM KOMMOHEHT.

O6paTHTECH B 6NMXKAMLLINI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HencnpaeBHOCTEM annapara.

OcnabbTe 3aXKMM.

YBenuubTe CUNy HATSAXEHMUS POSTUKOB.

PeweHune

»

»

HacTponTe ckopocTb MOAQYM FA3d.
Y6eautech, 4To Anddy30p M razoBoe COMNo ropeniku HOXOAATCS B
XOPOLLUEM COCTOSAHUM.

Bceraaucnon b3yl‘;1Te Ka4yecTBeHHble MATEPUANTbI MU MPOAYKTbHI.
Y6eauTechbB TOM, YTO CMCTEMA NOAQYMTA3A HAOXOAUTCA B
HaanexXaweM COCTOAHMMN.

TwaTenbHO NPOBEPbLTE CUCTEMY CBAPKM.
O6paTHTECH B 6NIMKAMLLIMI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHUS
HeucrnpaesHoCTeM annaparda.

CrNUWKOM AKTUBHOE pCI36pr3FMB(JHI46 MeTanna

MpuunHa

»

»

»

»

Henoaxoaswasa aAnvHa AYTH.

HeBepHble napamMeTpbl CBAPKM.

HeaocTaTtouyHas razoBas 3awmMTa.

HekoppeKkTHas AMHAMMKA CBAPOYHOTro npoLeccd.

HeBepHO BbIGPAH peXMM CBAPKM.

HeaocTatoyHas rny6buMHA NPOHUKHOBEHMS

MpuunHa

v

HeBepHO BLIGPAH peXMM CBAPKM.

HeBepHble napameTpbl CBAPKM.

HeBepHO BbIGPAH 3N1EKTPOA.

HenpaBunbHAsA NOAroTOBKA KpAeB CBAPUBAEMbIX
AeTanen.

HenpoBm‘leoe 3as3eMieHue.

CBapurBaeMble AETANU UMEIOT CITULLKOM 60SblUMe
pasMepbl.

PeweHne

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

»

YMeHbLlwmnTe PACCTOAHME MEXKAY 3NTEKTPOAOM U CBGpI/IBGeMOl:I
NMOBEPXHOCTbHO.
YMeHbLWHTE 3HAYEeHME CBAPOYHOIo HANpsa>XeHus.

YMeHbLlnTE 3HaYeHue HAanpa>eHmda CBApKu.

HacTpoiTe ckopocTb noaaym rasa.
Y6eautech, 4To Anddy30p M razoBoOe COMNIO ropenkm HOXOAATCS B
XOPOLUEM COCTOSHUM.

YBenuybTe 3Ha4YeHune MHAYKTUBHOCTHM LLenu.

YMeHblwuTe Yron HakKmoHA ropenku.

PeweHune

»

¥

»

»

¥

»

¥

»

YMeHbLUIMTE CKOPOCTb MOAQYM MPOBOJSIOKMU BO BpeMs npoLleccad
CBAPKM.

YBenuybTe 3Ha4YeHmne Toka CBApPKMH.

VICI'IOJ'Ib3yl\;1Te 3N1EeKTpPOoA MEHbLLEro pAamMmeTpda.

YBenuunTh pasaenky KpoMoKk.

OcylecTBuTe NPABMITbHOE 3A3EMJIEHME CUCTEMDI.
Yutante pasaen “YctaHoBka”.

YBenuybTe 3Ha4YeHMe TOKa CBAPKMH.

HOCTOpOHHMe BKJIlOYeHHMnd B CBApPO4YHOEe COeAuHeHHne

MpuymHa

»

»

»

HekavecTBeHHas o4ncTka NMOBEPXHOCTH.

CnuwkoM 605bLLIOM AMAMETP 3NEKTPOAQ.

HenpaBunbHAs NOArOTOBKA KpAEB CBAPMBAEMbIX
AeTanen.

HeBepHO BLIGPAH peXMM CBAPKM.

PeweHne

»

¥

»

¥

»

¥

TwaTtenbHO OYUCTUTE noBepXHOCTHM NepeA oCyLecCTB/IeHNEM
npoueccacBapku.

Mcnonb3yMnTe aneKkTpoA MeHbLIEro AuamMeTpda.

YBenuUMUTL PasAenky KpOMOK.

YMEHbLUIMTE PACCTOSHUE MEXAY NTEKTPOAOM U CBAPUBAEMOM
NOBEPXHOCTHIO.

OcylecTenanTe paBHOMEPHYIO MOAQYY MPOBOJSIOKM HA BCeX daszax
npoueccacBapkm.

1
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BkntovyeHns Bonbdppama
MpuunHa PeweHune

» HeBepHble NapamMeTpbl CBAPKM. » YMeHbLWUTEe 3HAYEHME HaNPAXEHMS CBAPKM.
» Mcnonb3ynTe anekTpoa 6onbluero pvameTpa.

» HeBepHO BbIOPAH 3/1EKTPOA,. » Bceraaucnonb3ymTe KQ4ECTBEHHbIE MATEPMATIBI M MIPOAYKTbI.
» TWATENbHO 3ATOYMTE IMTEKTPOA,.

» HeBepHO BbIGPAH peXKMM CBAPKU. » MN3beranTte KOHTAKTA 3N1E€KTPOAQ M CBAPOYHOM BAHHbI.

O6pasoBaHMe paKoBMH
MpuunHa PeweHne

» HeAOCTGTOHHGH rasoBad 3awmTa. » HGCTDOﬁTe CKOPOCTbNoAQ4YMIrasa.
» Y6eauTech, YTo AdPy30p MTra3oBOe COMNSO ropenikM HaOXOAATCA B
XopoweM COCTOAHMMU.
HanunaHnue

MpuunHa PeweHune

YBenuybte PACCTOAHME MEXKAY 3JTEKTPOAOM M NMOBEPXHOCTbLIO.
YBenu4ybte CBApPOYHOE Hanps>XXeHue.

Henoaxoaswasa aAnvHa AYTH.

v

v

¥
¥

HeBepHble napaMeTpbl CBAPKM. YBenuybTe 3Ha4YeHMe TOKA CBAPKMU.

YBenuybte CBAPOYHOE HaANnpsa>XXeHue.

¥

¥

HeBepHO BLIGPAH pEXMM CBAPKM.

¥

YBenuybte YronnHAK/IoOHA ropesnku.

CBapuBaeMble AETANM UMEIOT CIIULLKOM 6onblume  »
pasmepbl.

YBenuybTe 3Ha4YeHUe Toka CBApPKMH.
YBenuybste CBAPOYHOE Hanps>XXeHue.

4

HeKOppeKTHGH AUMHAMUKA CBApOYHOronpouecca. » YBenu4ybTe 3HA4YeHUE MHAYKTUBHOCTHM LLEeNU.

Moapes3 wBa
MpuunHa PeweHune

YMeHbLlWMHTE 3HAYEeHUEe Hanpa>keHma CBApKu.
VICI'IOJ'Ib3yl‘;1Te 31eKTPOoA MEHbLUEro pAamMeTpda.

» HeBepHble NapamMeTpbl CBAPKHM.

¥

¥

» Henoaxoasiwas ANMHA AYTH.

¥

YMeHbLIMTE PACCTOAHME MEXAY IIEKTPOAOM M CBAPUBAEMOM
NOBEPXHOCTbIO.

YMeHbLlWHTE 3HAYEeHUE CBAPOYHOIo HANpsa>XeHu4.

¥

YMeHbLUIMUTE CKOPOCTb 6OKOBbIX MEepeMeLLEHUI MPUCAAOYHOTO
Marepuana.

» YMeHbLUTE CKOPOCTb MOAQYM MPOBOSTIOKM BO BpeMs NpoLecca
CBApPKM.

» HeBepHO BbIBPAH peXXxuM CBAPKM.

X

¥

» HeapocTaToyHasirasoBas sawmTa. VICI‘IOJ‘Ib3yﬁT€ rasbl, NoAXOASALLME ANTA AQHHOIO CBAPpMBAEMOTO

MaTtepuand.
OkucneHue
MpuunHa PeweHne
» HepaocTaToyHas rasoBas 3awmTa. » HacTpo#Te ckopocTb Moaaym rasa.

» Y6eauTech, 4To Addy30p U razoBoe COMNo ropenkm HaAXoAATCS B
XOPOLUEM COCTOSHMM.

MopuncTbIM CBAPOYHBIM LLOB

MpuunHa PeweHne

» [MosiBNeHWe Ha CBAPMBAEMOM MOBEPXHOCTH » TWATENbHO OYMCTMTE MOBEPXHOCTU MEpPEA OCYLLECTBNIEHUEM
KOPPO3MM, CMA30YHOIO BELLECTBA, N1AKA UK npoLecca cBapkm.
rpssu.

[MosBneHue Ha cBApOYHOM MATepMAne KOPPO3uK, » Bceraamcnonbaymte Ka4eCTBEHHbIE MATEPUATIbI U MPOAYKThI.
CMdA304HOro BeWecTsa, naka nuniamnrpasu. » Bceraanoaaep>XXmMBamTe CBAPOYHbIM MATEPUAS BMPEKPACHOM
YMCTOM COCTOSIHUM.
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Bna>kHbIM cBApPOYHbIM MATEpPHMAn.
Henoaxoaswas ANMHA AYTH.
Brna>xHbiviras.

HeaocTaTouyHas rasoBas 3awmTa.

EbICTpoe 3aTBepaeHMe CBGpO"IHOl;‘i BAHHbI.

[opayee pacTpeckuBaHue

MpuymnHa

v

¥

¥

HeBepHble napamMeTpbl CBAPKM.

MosBrneHue HaO CBAPMBAEMOM MOBEPXHOCTH
KOPPO3UM, CMA30YHOTO BELLLECTBd, IAKA UMK
rpsasu.

[MosiBNneHue Ha cBApo4YHOM MATepMane KoOppo3uu,
cMa3o4yHOoro BewecTsaq, IAka UnnMrpdasu.

HeBepHO BLIGPAH peXMM CBAPKM.

CeapurBaeMbie MOBEPXHOCTM MMEKOT PA3SIMYHbIE
XAPAKTEPMUCTHKM.

XonoaHoe pacTpeckMBaHue

MpuymHa

»

»

Brna>xHbIM cCBApPOYHbIM MATEPUAT.

Ocobas reoMeTpma CBApPHOro CoeAmMHeHus.

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Bceraaucnon b3yl2Te Ka4yecTBeHHble MATeEPUAbl M MPOAYKTbI.

Bceraanoaaep>xmBanTe CBAPOYHbIM MATEPUAS B MPEKPACHOM
YUCTOM COCTOAHMM.

YMeHbwuTe PACCTOAHME MEXKAY 3JTEKTPOAOM M CBGpMBGeMOﬁ
NMOBEPXHOCTbHO.
YMeHbLlWUTE 3HA4YeHUe CBAPOYHOIo HaAnNnps>XeHus.

Bceraaucnon b3yFITe Ka4yecTBeHHble MATEPUANbl U MPOAYKTbDI.
y6eAMTer BTOM,4YTO CUCTEMA NOAAYM TA3A HAOXOAMTCA B
HaaneXaweM COCTOAHMM.

HacTponTe ckopocTb NOAQYM FrA3d.
Y6eautech, 4To Anddy30p M razoBoe COMNo ropesikM HOXOASNTCS B
XOPOLLUEM COCTOSHUM.

YMeHbLUMUTE CKOPOCTb MOAQYM MPOBOJIOKM BO BpeMsi Npouecca
CBAPKM.

OcyLecTBMUTE NPeABAPUTENbHbIM MOAOrPEB CBAPMBAEMbIX
noBepxHoOCTEM.

YBenuybTe 3HaA4YeHME TOKA CBAPKM.

PeweHune

»

¥

»

»

»

¥

»

YMEHbLUMTE 3HAYEHUE HATMPSAXKEHUA CBAPKM.
Mcrnonb3yiTe a1eKTpoA MEHbLLEro AMaMeTpd.

TwaTtenbHO o4YUCTUTE noBepxHOCTM NepeA oCyLeCTBIIEeHNEM
npoueccacBapku.

BceraaucnonbayiTe kKa4ecTBEHHbIE MATEPUATbI M MPOAYKTbI.
Bceraanoaaep>xmBaiiTe CBAPOYHbLIM MATEPHAS B MPEKPACHOM
YUCTOM COCTOAHMM.

BbinonHute NpAaBUIIbHYKO MOCNeAOBATENIbHOCTb ONMepauua B
3dBUCUMOCTM OTTUNA COEANHEHUSA, KOTOPOE AOJIXKHO 6bITb
cBApeHo.

lMepea cBapkoM OCyLLECTBMTE HAMNMABKY HA CBAPUBAEMbIE KPOMKM
NpoOMeXyTO4YHOro MeTanna.

PeweHune

»

¥

»

¥

»

¥

Bceraa ucnonb3ayiTe KQYeCTBEHHbIE MATEPUATbI M MPOAYKTbI.
Bceraa noaaep>KmBamTe CBApPOYHbI MATEPHAS B MPEKPACHOM
YUCTOM COCTOSHUM.

OcyliecTBuTEe NPEABAPUTESBbHbIM MOAOTPEB CBAPMBAEMbIX
noBepxHoOCTEM.

BbinonHMUTE NnocneayoWMM HArpeB.

BbInonHMTE NpABUIbHYO NOCIIEAOBATENBHOCTb ONepayms B
3ABUCUMOCTM OT TUIMA COEAMHEHMUS, KOTOPOE AOJIXKHO 6bITh
CBApEHO.
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6.1 PyyHas AyroBasi CBApKA WTYYHbIM 3/1eKTPOAOM C NOKpbiTUeM (MMA)

MoaroTtoBka KpaeB cBapu1BdeMbiX AeTanen

Ans nony4vyeHuMs xopowero cBApo4YHOro coeanMHeHM1s, peKoMeHAyeTCda NpeABAPMTESIbHO O4YMUCTUTL CBApPMBAEMbIE AeTANT1M OT
OKCUAOB, P>XXABYMHBI M APYTMX 3ATPA3HAOLWLMX BELWECTB.

Bbi6op anekTpoaa

Bbibop aMameTpa anekTpoad 3ABMCUT OT TOSLWMHbBI METANNd, NMOMOXEHUS M TUNA COEAMHEHMS, A TAK Xe OT crnoco6a
npeABApUTENbHOM 06pAbOTKM KpAEB CBAPUBAEMbBIX AETANEN.

ONeKTPOAbI, UMEtoLLUE AOBOSTbHO 60MbLIOM AMAMETP, TPEBYIOT AOBOSIbHO 60MbLIMX TOKOB, U, COOTBETCTBEHHO, MPU CBAPKE
TAKMMM 3NTIEKTPOATAMM MPOUCXOAMT 3HAYMUTENbHbINM HArPEB CBAPMBAEMbIX MATEPUASIOB.

Tun nokpbiTHSA XapakTepucTuka Ucnonb3oBaHue
PyTtunoBblie MpocToTaBUCMNONB30OBAHMMU Bce nonoxxerus
KucnoTHble Bbicokasi ckopocTb nnaBneHus [Mnockue coepnHeHUs

XOpOLUVIe MexXaHn4yeckme
XAPAKTEPUCTUKHN

OcHoBHble Bce nonoxeHus

Bbl60p 3HAQ4YeHMAa CBAPOYHOro ToKka

AvanasoH CBApPOYHOro TOKa BbI6MpOeTCﬂ B 3dBMCUMOCTMU OT TMMNA MCMNOJNb3YyEMOro 351eKTpOoAd UM oOonpeApendeTcs
npousBoAMTENIEM INTEKTPOAOB.

3a)kuraHme U NopAep>XaHue Ayrm

CBApoOYHAsS AYrd 3aXKMraeTcst YUPKAHbEM KOHLLOB 3/1eKTPOAC MO CBAPMBAEMOM AETANM C 3AXXKMMOM 3a3emneHus. [locne Toro,
KAK AYTrd 3aropendach, 311eKTpoA 6bICTPO OTBOAUTCS HA O6bIYHOE PACCTOSIHME, PEKOMEHAYEMOE NPUH CBApPKE.

O6bIYHO, AN YNyULIEHUs BO3OYXXAEHUS AYTM HAYATbHbIM TOK 3aAdeTCcst 60Mee BbICOKMM OTHOCMTENTbHO OCHOBHOIO TOKA
ceapku (dyHkuma HOT-START).

Mocne Toro, KAk Ayrd 3Aaropesndch, LEeHTpanbHAs 4dcCTb 3MeKTPOAd HAYMHAET PACMABATLCS M KAMMASAMM CTEKATb HA
CBApPMBAEMbIM MATepuMan.

MokpbITHe aneKkTpoaa ucnapsietTcs, o6pasys ob6nako rasa, sawmuatoliee ob6acTb CBAPKKU M obecrneymBaroLLee BbICOKOe
KA4YeCTBO CBAPHOTMO COEAMHEHMS.

B crnyyae BO3HMKHOBEHWUSI BO3MOXHOFO MPUITMMAHUS 3MEKTPOAd, MPOMUCXOAMT BPEMEHHOE BO3PACTAHME 3HAYEeHMUS
cBApoOYHOro Tokd (byHkumsa Arc-Force).

Ecnu anekTpoa Npunmn K CBAPUMBAEMOMY MATEPUAIy, PEKOMEHAYETCS YMEHbLWMUTb TOK KOPOTKOTO 3aMbIKAHMS (DYHKLMS
Antisticking).

( 1 Ceapka

Yron HakfoHa 3N1EKTPOAOB 3ABMUCUT OT KOJNMM4eCcTBAd
npoxoaoB. O6bIYHO MPU  MNPOXOAAX 3DEKTPOA
coBepwaeT KkonebaTvesnibHble ABMXKEHMA MEXAY
CTOPOHAMM CBAPOYHOM BAHHbI ANA TOro, 4YTOObI
M36e>XXaTb M3NMLLIHEro HAKOMeHUs NMPUCAAOYHOIO
MaTtepmanaeUeHTpPpe CBAPOYHOIro coeaAnHeHM14.

\ J

YaaneHue wnakos
CBApKA CMCMNONb30BAHUEM 3TEKTPOAC C MOKPbLITUEM TPEBYET YAQNEHMA CBAPOYHbIX LLIAKOB NMOCSIE KAXAOTO MPOX0Ad.
lWnakm YAQNAKTCA CNMOMOLLBIO Heb6OoSbLLIOro MOSTOTOYKA UITU XKECTKOM L eTKn (I'IpVI ApUIMNAHUN K MGTepMOJ'Iy)

6.2 AproHoayroeas cBapkd (c HenpepbiBHOM AyroM)

OnucaHue

[MpraproHoAyroBoi CBApKe aN1eKTPUYECKAs AYrd BO30YXKAQETCA MEXAY HEMMABKMM 371€KTPOAOM (M34YMCTOro BONbGpaMa mim
€ro CnjaBoB C TeMNepaTypok nnaeneHms npuMmepHo 3370 C) u ceapuBaeMbiM MmaTepuanom. O6nacTb CBAPKM 3dLMLLAEeTCS
MHEPTHLIM FA30M (aproH).

Ansg NpeAOTBPALLEHMS HEXeNaTenbHbIX BKITOYEHUM BONbGpAMA B CBAPHOE COEAMHEHME HEemNb3s AOMYCKATb KOHTAKTA
3N1EeKTPOAQ CO CBAPMBAEMbIM MATEPUANOM. MMEHHO MO3TOMY AN BO36YXKAEHMS AYTMMUCTONb3YyeTCa AMCTAHLMOHHbIM CNOCO6:
BO36Y>XXAEHME AYTU C MOMOLLBIO BbICOKOYACTOTHOMO OCLLMNATOPA.

Tak ke BO3MOXEH U APYFOM CNoco6 BO3BYXKAEHUS AYTU - BO3OYXKAEHUE COTPLIBOM 3N1EeKTPOAQ. [IpU3TOM MeXAY CBAPUBAEMbBIM
MATEepHANoM U 3N1EKTPOAOM NPOMYCKAETCA HEBbICOKMM TOK KOPOTKOIO 3AMbIKAHMS, MPH OTPbIBE 3NEKTPOAAd BO36Yy>XKAAeTCs
Ayrd, d TOK NOCTENEHHO HOPACTAET A0 YCTAHOBIIEHHOIO 3HAYEHMUS.

7t
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AN ynyJlweHus Ka4ecTsa Npm 3aKpbITMKM CBAPOYHOrO KpATepPd PEKOMEHAYETCS TOYHO NOAGMPATL BPEMS CNAAQ CBAPOYHOro
Toka. Tak>ke HEOB6XOAMMO, YTOGbI MOCIE BbIK/TIOYEHUS AYTU B TEYEHUE HECKOSIbKMX CEKYHA MPOAOIXKAsCca 06AyB CBAPOYHOM
BAHHbI 3ALMTHBIM FA30M. DTO YNy4LLIAET KAYE€CTBO U BHELLHMM BUA CBAPHOTO COEAMHEHMS.

Bo MHOMMX cry4yasax nonesHo MMeTb ABA MPEAYCTAHOBEHHbIX 3HAYEHMA CBAPOYHOro TOKd, YTOGLI 1Ierko nepeko4arbes
MeXAY HUMU B Npouecce cBapku (pexxmm BILEVEL).

MonsapHoOCTb CBAPKM

®1
g [\

/

®

: 71\~

\

J

-

D.C.S.P

D.C.S.P~PULSED

[N . t

.

N

J

MocTosAHHbBIM TOK, NpaAMas NoNndapHOCTb

370 Hanbonee WUPOKO UCMOMb3yeMbIM TUM MONSPHOCTH, COKPALLAET U3HOC anekTpoad (1),
nockonbky 70% Tenna KoHLEHTPMPYETCA HA AHOAE (T.e. HO CBApPMBAEMOM MaTepuarne).

Mpu TAKOM NOMAPHOCTM, CBAPOYHbIM KpATep Nony4yaeTcs y3kKMM U ry6oKkuM, moaaya Tenna
cokpaliaeTcs, CKOPOCTb MPOX0OAQ YBENMUYMBAETCS.

MocToAHHLIM TOK, 06pATHASA NONSPHOCTD

O6paTHAs NONSPHOCTb MCMONb3YeTCs MPU CBAPKE MATEPMUATIOB C OTPAXKAIOLLEN OKCMAHOM
NIeHKoM HA MOBEPXHOCTH, KOTOPAs MMeeT 6OMblUyo TeEMMNepATypy NIABEHMS, YEM CAM
mMarepuan.

MpU3TOM NONSAPHOCTbL HEMb3A MCMOMb30BAThL BbICOKME CBAPOYHbIE TOKM, MOCKOSIbKY 3TO Pe3KO
yBENMUYMBAET U3HOC MTEKTPOAC.

MMMynbCHbIM TOK, NPSAMAs NONIAPHOCTb

Mcnonb3oBAHWE MMMYJIbCHOMO TOKA MO3BOJIAET fyYlle KOHTPOSIMPOBATL pA3MEpP CBAPOYHOM
BAHHDI.

CBapoyHas BAHHA GoOpMUpPYyeTCs MUKOBBLIM TOKOM (Ip), TOraa Kak Ayra noaaep>xueaeTtcs
OCHOBHbIM TOKOM (Ib). 2TOoT crnoco6 nos3BonseT CBAPUBATbL TOHKME NMCTbl MeTanna ¢
MUHUMU3AUMEN aAedopMALMM, YIYYLWEHHbIM GAKTOPOM GOPMbl M KAK CreacTBue -
CHU>KEHUEM PUCKA PACTPECKUBAHUSA MATEPUANA M MPOHMKHOBEHMSA rA3d.

MpuyBENUYEHUM YACTOTLI UMMYIbCOB AYrd CTAHOBUTCS 6oriee TOHKOM, KOHLEHTPUPOBAHHOM,
6onee ctabunbHoM. Npr 3TOM KA4YECTBO CBAPKM TOHKUX A€TANeM elle 6onee BO3pacTaer.

Xapaktepuctukm ceapku TIG

AProHOAYroBds CBAPKA XOPOLLO MOAXOAMUT ANt CBAPKM YTIIEPOAUCTOM M TEFMPOBAHHOM CTASM, ANSt MEPBLIX MPOXOAOB MpPH
cBApKe Tpy6, a TAK >Ke B TEX CIy4dsX, FA€ BAXKEH XOPOLLUMM BHELIHWM BUA CBAPOYHOTO COEAMHEHMS.

CBApKA MPOM3BOAUTCA HA MPAMOM MONSPHOCTH.

MoaroTtoBka KpdaeB cBaApm1BaeMbiX AeTanem
[Mpu cBapke ctanu HeobX0AMMA TLLATENbHASA OYUCTKA U MOATOTOBKA KpaeB CoepAMHEHMA.

Bbi60op M NOArOTOBKA 3/1€KTPOAQ

RU

PekoMeHayeTCs MCMOMNb30BATL 3MIEKTPOAbI M3 TOPUMPOBAHHOrO BofibdpaMa (2% Topus, LBET-KPACHbLIM), a TaK e
LePUPOBAHHbIE UMM NIAHTAHUPOBAHHbIE 3MEKTPOAbI C AMAMETPAMM, YKA3AHHbIMM B TAGNMLE:

AMana3oH Toka AnekTpoaa

(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-110A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
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3J'IeKTp0AAOJ'I)KeH ObITb 3dTO4YeH, KOKMNOKA3AdHO HA p1CYHKe.

>

MpucaaoyHbIM MaTepuan

MoTepmon MPUCAAOYHOIO NPYTKA AOJIXKEH UMETb Te XKe XAPAKTEPMUCTUKHU, HTO U OCHOBHOM CBC]pO‘-leIlZ Marepuan.
He MCﬂOﬂb3yﬁTe MNOJTOCKH, Hape3dHHble U3 OCHOBHOIo Matepmand, NOCKOJ1IbKY OHU MOTYT 6bITb HeAOCTATOYHO OYMLLEHDI, YTO
HEeratTMBHO OTPA3UTbCA HA KA4YeCcTBe CBAPKMU.

3AWMmTHbIM ras

OG6bIYHO B KAYECTBE 3ALUTHOIO ra3d MCMOSb3YEeTCA YMCTbIM AProH (99,99%).

' bohlerw

elding

voestalpin

Amana3soH Toka rasa

(DC-) (DC+) (AC) Conno ®Dnioc

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min

6.3 OcHoBbl nonyaesToMaruyeckom ceapku (MIG/MAG)

BeBepeHue

Cuctema ans I'IOJ'IYC]BTOMC]TMLIeCKOI‘;i CBAPKKU COCTOUT M3 MCTOYHMKA NMOCTOAHHOIO TOKA, YCTpOﬁCTBO NMoAQYM MPOBOJIOKH,
KATYLWKH, TOPESTKM M TA30BOIro 6annoHa.

-

CBAPKM.

/6

1.Topenka

2. MeXxaHU3M MoAa4YM MPOBOJTOKM
3.CBapo4yHas npoBosioka
4.CBapuBaemMas aoeTtanb

5. CBAPOYHbIM UCTOUYHMK
6.bannoH

CxeMa cucteMbl oAna MIG ceapkm

Tok noaaeTca HA Ayry no CBAPOYHOM MpoBosioke (MpoBoONoKd
I'IOAKJ'IIO‘-lOeTCﬂKI'IOJ'IO)KMTeJ'IbHOMyI'IOJ'IIOCy);

B 3ToMm pexmnme pGCI'IJ'IGBJ'IeHHbIl\;I MeTansl nepeHocuTcd Ha
CBAPHMBAEMYHIO AETAJTb CMTOMOLLBIO AYTH.
Hel'lpepblBHGﬂ noada4ya nNpoBOJIOKM HeO6XOAI/IMG, MOCKO
MaTepm1an npoBOJIOKM MNOCTOAHHO pdAcCXoAyeTCd B npouecce

nbKy
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MeToApbl
Mpu cBapke B cpeae 3aLMTHOMO rasda CyLeCcTBYIOT ABA METOAQ MepeHOoCcd pAcnaBeHHOro MeTasna c 31ekTpoad B 061acTb
CBAPKM B 3ABMCMMOCTHM OT CNoco6a OTAENEHMSA KAmnenb OT 31ekKTpoad.
B nepBoM cnyuae - npu CBAPKE «KOPOTKOM AYTOM» (SHORT ARC) - 3neKTpoaA HEMOCPEACTBEHHO KOHTAKTUPYET CO

CBAPOYHOM BAHHOM, BO3HUKAET KOPOTKOE 3AMbIKAHWE, YACTb MATEPMANA 3/1eKTPOAd PACMSIABAETCA U NepeHOCHTCa B
ob6nacTtb cBapku. [MpraToM LLenb pasmbikaeTcs, M yepes BpeMs Nay3bl Ayrd 3aropdeTcsi BHOBb - LLMKJ1 MOBTOPSieTCS.

N

CBApKA KOPOTKOM AYTroM M CTPYMHbIM NEPEHOCOM

& Bropoit meToa - CBAPKA «CTPYMHbIM MEPEHOCOM» (SPRAY ARC)
5 - 3AdKJ1rO4aeTCqa B KAneslibHOM nepeHoce MaTtepmana anekTpoad B
V (V) t (ms) 061aCcTb CBAPKM: KANSIA pACMN/IABIIEHHOrO METANIA OTPLIBAETCS OT

3N1eKTPoAd M NAAQET B CBAPOYHYIO BAHHY.

MapameTpbl cBApKHU

nOCKOJ'Ibe BHELLUHMMA BUA CBC]DOLIHOﬁ Ayrmm CBGpO“IHOl\;i BAHHbI OnpeaengdeTca napaMeTpamMmm CBApPKH, TO ANd CBAPLLMKA HET

HeO6XOAMMOCTM MOCTOAHHO O6pGLLI,GTbC9I KTG6J'I|/1LI,GM nanarpamMmmMmam COOTHOLLEHUM PA3/TMYHBIX CBAPOYHbIX MAPAMETPOB:

* CBAPOYHOeHdANnpsa>XXeHMeonpeaensdeT BHELIHUM BMACBCIpOLIHOI‘;I BAHHbI, OAHAKO ee pa3Mepbl (I'IDM MOCTOAHHO HC]I'Ipﬂ)KeHMVI)
MOTYT perynmpoBdTbCAd BPY4YHYHKO CMOMOLWbIO MSMEHEHMA NEepeMeLlLleHUA ropernikun.

. CKOpOCTb NnoAQYUN MPOBOSTOKM MPONOPUMOHASIbHAA CBAPOYHOMY TOKY.

Hu>xe Ha ABYX I'pC]d)MKCIX NMOKA3AHA B3AMMOCBA3b MEXAY PA3/TMYHBbIMUM MAPAMETPAMU CBAPKH.

N N
V(V)A
] L e S S S S I(A)A
e S S S 600 f----1-===g====j3====qgecccqeccngeannqenn=y
E E E E E E SVPRAY-VARCE .
L e e e S R hilels M 500 f----*
S 400 b----t
30 b---i-iaeaadeo -
SHORT-ARC
T Mg 300 f---fi-enctenenganns : !
20 : : :
200 : FEEEET TR
100 B L LR
10 . ‘ ) ) .
N SPRAY-ARC 34VH
: SHORT-ARC 20V O >
8 10 12 14 16
do(m/min)
I (A)
AMGrpGMMG AngonpeaeneHna onTMMAalbHbIX CooTHOLWeHMe MeXAY CKOPOCTbIO MOAAYN MPOBOJTIOKM U
p060“|VIXXQpGKTepMCTMK. 3HAQ4YeHUNeM ToOKd B 3ABNCHMMOCTHM OT AMAMETPA NPOBOJIOKHU.
v v
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Ta6nuua Bbi6opa cCBAPOYHbIX NAPAMETPOB AJi HaMGOee pacnpoCTPAHEHHbIX YCITOBUIM M HOMGoNee 4YacTo
MCMOSb3yeMbIX TUIMOB CBAPOYHOM MPOBOSIOKM

Hanps>xeHune
P @0,8 mm @1,0-1,2mm @1,6mm @2,4mm
AYyTH
16V -22V
SHORT - ARC
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Manas rnybuHa Bonbwas ray6uHa Xopolee nponnasneHue He npumeHseTcs
MPOHUKHOBEHMA (AJ‘IFI NPOHWKHOBEHWSA M yNpaBneHune MO TOPU3OHTANN K
TOHKWMX AeTOJ‘IeI;l) nponnasneHnem BEPTUKAIN
24V - 28V
MOJNTYKPYTTIAA
AYTA
(O6nacTtbnepeHoca)
150-250A 200-300A 250-350A 300-400A
ABTOMATUYecCKas ABTOMATHMYECKAsA CBAPKA HA ABTOMATHYeckas He npumenseTcs
CBAPKA YrioBbIX NOBbILEHHOM HANPAXKEHWUM CBAPKA CBEPXY BHWU3
COEAMHEHUH
30V -45V | /
Cnoco6 SPRAY % 1
- ARC ‘
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Manas rnyéuHa ABTOMATMYECKAS Xopolee Xopoluee nponnasnexme,
NMPOHNKHOBEHMA HA CBAPKA CHEeCKONbKMMKM — MponnaBrieHHNe CBEPXY MAEANBHO AJA TOSCTbIX
Toke 200 A MPOXOAQMM BHM3 AeTanel

/8
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Unalloyed steel

-

12 1,2mm
S
B-. 10 1,6mm
=
o 8 1,0mm
<)
= 6
g 0,8mm
= 4
(7]
8
& 2
e 0

0O 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
Wire speed (m/min)

High alloyed steel

"

Deposition rate (kg/h)
O N AMO ® SO RN

1,2mm

1,6mm
1,0mm
0,8mm

o

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
Wire speed (m/min)

Aluminum alloy

-

Deposition rate (kg/h)
O 4 N W A U0l O

0,6mm

1,2mm
1,0mm
/ 0,8mm

0

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
Wire speed (m/min)

2 Wirespeed | Depositionrate
2,0 m/min 0,5kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6 kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2m/min 1,1kg/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg/h
(7} Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6kg’/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2 m/min 1,1kg’/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg’/h
2 Wirespeed | Depositionrate
6,5m/min 0,6kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 2,0kg/h
4,5m/min 0,5kg’/h
1,0mm
22,0m/min 2,6kg/h
4,0m/min 0,7 kg/h
1,2mm
22,0m/min 4,0kg/h
3,0m/min 0,9kg’/h
1,6 mm
15,5m/min 5,2kg/h

RU
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voestalpine

Fasbl
CaMo Ha3BaHME METoAQ MoflyaBToMaTMyeckoM ceapku MIG-MAG ykasblBAeT HA MCMOSMb30BAHME OMNMpPeAesieHHOro rasd B
CBAPOYHOM npoLecce: MHepTHoro (Ar) ana MIG-ceapku (Metal Inert Gas) u aktneHoro (CO2) ana MAG-ceapku (Metal Active
Gas).

- Yrnekucnoiriras(CO2)

Mcnonb3oBaHue CO2 B Ka4yecTBe 3AWMTHOrO rasa obecrneymBaeT xopollee NponidBeHue MeTannd, BO3MOXHOCTb
MNoAQYU NPOBOJIOKU C BbICOKOM CKOPOCTbIO 1M NMOJTy4YeHME LWBOB C XOPOWUMM MEXAHUYECKUMM XAPAKTEPUCTUKAMHK MPU
CPABHUTENbHO HEBLICOKMX 3ATPATAX. C APYroi CTOPOHbI MPU MCMOMb30BAHMM 3TOMO ra3d BO3MOXXHbI MPO61€MbI C KOHEYHbIM
XMMUYECKMM COCTABOM COEAMHEHMS, MOCKOSbKY B CBAPOYHASA BAHHA OKA3bIBAETCA MepeHAchiweHa YyriepoAOM Mpu
HEeAOCTATKE NTEerko OKUCIIAEMbIX 311IEMEHTOB.

McnonbsoBaHme CO2 B KayecTBe 3ALWMTHOro rasa obecrneyMBaeT xopollee MpPondBfeHue MeTannd, BO3MOXHOCTb
NoAQYM MPOBOSIOKMU C BbICOKOM CKOPOCTLIO M MOSydYeHME WBOB C XOPOLMMU MEXAHMYECKUMM XAPAKTEPUCTUKAMM MPHU
CPABHUTENbBHO HEBLICOKMX 3ATPATAX. CAPYroM CTOPOHbIMPUMCMONb30OBAHMM 3TOMO rA3d BO3MOXKHbI MPO61€Mbl C KOHEYHbIM
XUMHNYHECKMM COCTABOM COeAMHEHMSA, MOCKOJIbKY B CBAPOYHAA BAHHA OKA3biBAETCHA NMepeHdAchiweHa yrnepoaAoM npu
HEeAOCTATKE JIerko OKUCIIIEMbIX 311IEMEHTOB.

- AproH
Yuctoin dProH MCnosb3yeTcqa TOJIbKO NMpU CBAPKe Nerknx CcnjiaBoB. AJ'IFI CBAPKHM Hep>XXdaBerowmnx ctanem c coaep>XXaHnem
XpOMAHMHHMKenanyywe VICI'IOJ'Ib3OBGTbCM€CbCAO6GBJ‘IeHMeM KUncnopoaauyrnekmcrnororasakonumyecrtee 2%, MOCKOJIbKY
3TO yNyylWadeT cTAbunbHOCTb AYrU M GopMy LWIBA.

fenun

3TOT ras Ucnonb3yeTcs KAk anbTeEPHATUBA A AProHA M NO3BONAET NONYy4YUTb 60MbLIYIO FMYBUHY NPOHUKHOBEHMUS (ANA
TONCTbIX A€TANEM) U 6OSbLIYIO CKOPOCTb MOAQYU MPOBOSIOKM.

CMecbaproH-renum

MosBonsetr nonyumtb 6onee CTAGUIBbHYIO AYry, YeM TMpPU MCMONb3OBAHMM YMUCTOrO renms M 6Gonbllyto TFMyOuHYy
NMPOHMKHOBEHMSA M CKOPOCTb MOAAYM MPOBOSTOKM, YEM MPU UCMOSNb3OBAHUM YUCTOrO AProHa.

CMecb AproH-CO2 n AproH-CO2-Kucnopoa

2T CMecHU UCMOJIb3YIOTCA NpPU CBAPKE YepHbIX METANSIOB METOAOM KOPOTKOM AYIU, MOCKOJIbKY 3TO YBENMYMBAET
TennonepeHoc.

Tak>Kke 3T CMEeCH MOTYT MCMOMb30BATLCS M MPU cBapke MeTopoM CTPYMHOTO MEPEHOCA.

OO6bIYHO CMECh COAEPXKMUT OT 8% A0 20% yrnekmcnoro rasa mnpmumepHo 5% kmncnopoaa.

O6paATHUTECH K PYKOBOACTBY MO 3KCMYATALUM CUCTEMBI.

Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminumalloy
AvanasoHToka Pacxoarasa AmanasoH Toka Pacxoarasa
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150A 12-161/min 75-150A 12-181/min
150-250A 14-181/min 150-250A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500A 18-221/min 400-500A 18-301/min
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7. TEXHHUYHECKME XAPAKTEPHUCTUKHU

SneKkTpUYeCKMe XapaKkTEPUCTUKM

TERRANX 320 PME U.M.
HanpsaxeHnue nutanma U1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* -/- mQ
[MnaBkas BcTaBka 25 A
MaructpanbHas WuHa LUMDBPOBOM

MakcuManbHas noTpebnseMas MOLWHOCTb 16.2 kVA
MakcrManbHas noTpebnsemMas MOLWHOCTb 10.9 kW
MoTpebnsemMas MOLHOCTb BHEAKTUBHOM COCTOSIHUM 35 W
KoadppuumeHT MowHocTH (PF) 0.68

Kna (p) 88 %
Cos @ 0.99

MakcumManbHbIM NoTpebnsemMbiM TOok [ Tmax 23.2 A
AencTBytowee 3Ha4yeHme Toka | Teff 16.5 A
AManasoH HACTPOMKM 3+320 A
HanpsaseHue xonocTtoro xoaa Uo (MMA) 61 Vdc
HanpsasxeHue xonocTtoro xoaa Uo (MIG/MAG) 61 Vdc

*310 060pPYyAOBAHME cooTBETCTBYET AMpPekTHBe EN/IEC 61000-3-11.

*310 060pPYAOBAHME He cooTBeTCTBYyeT HopMam EN / IEC 61000-3-12. ECyiv OHO MOAKJTHOHEHO K 06LeCTBEHHOM CHCTEME C
HU3KMM HANpsi>XXeHUeM, TO OTBETCTBEHHOCTb yCTAHOBLUMKA MITH MOJTb30BATE 060PYAOBAHMS OYAET 3AKTH0HYATLCSA B
KOHCYIbTUPOBAHMM C ONEePATOPOM PACIPEAMNITUTENIbHOM CETH HA MPEAMET BO3MOXHOCTH NoAKItoYeHMs. (CM. pazaen "
DnekTpoMarHuTHele nossmunomexmu' - "Knaccmpukauyms o60pyA0BaHUS HA 371€KTPOMATrHUTHYO COBMeCcTUMOocCTbL (OMC) B
cooTBeTCTBMM CpAMpekTHBOK EN 60974-10/A1:2015").

KoadpuumeHT padoyero Lmkna

TERRANX 320 PME U.M.
KoadppuumeHT paboyero umkna MMA (40°C)

(X=50%) 300 A
(X=60%) 290 A
(X=100%) 250 A
KoadppuumeHT paboyero umkna MMA (25°C)

(X=80%) 300 A
(X=100%) 290 A
KoadoduumeHT pabouero umnkna MIG/MAG (40°C)

(X=50%) 320 A
(X=60%) 310 A
(X=100%) 260 A
KoadoduumeHTt pabouero umkna MIG/MAG (25°C)

(X=90%) 320 A
(X=100%) 310 A

Dusmyeckme XapakTEPUCTUKM

TERRANX 320 PME U.M.
Knaccrnoukaumsa sawmtel no |P IP23S
Knaccusonsaumum H
[a6apuTHble pa3mepbl (ANTMHA X LUMPUMHA X BbICOTA) 620x240x460 mm
Macca 20.2 Kg
Pasaen CeteBoti kabenb 4x2.5 mm?
ANMMHA Ka6ens aNeKTPoOnUTAHUs 5 m
KOHCTPYKLMOHHbIE CTAHAQPTHI ENIEC 60974-1/A1:2019

EN 60974-10/A1:2015
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3J'IeKTpl/I‘-|eCKl/Ie XAPAKTEPUCTUKA

TERRANX 400 PME U.M.
HanpsasxeHue nutanma U1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* -/- mQ)
[Mnaekas BcTaeka 30 A
MarucTpanbHas WMHA LIMDBPOBOM

MakcumanbHas notTpebnseMas MOWHOCTb 22.0 kVA
MakcumanbHas noTpebnseMas MOWHOCTb 16.2 kW
MoTpebnsemMas MOLWHOCTb BHEAKTMBHOM COCTOSIHUM 33 W
KoadduumeHT MmowHocTH (PF) 0.74

Kna (p) 89 %
Cos @ 0.99

MakcumanbHbIM NoTpebnseMbii Tok [Tmax 31.5 A
AencTtBytowee sHayeHme Toka l1eff 22.3 A
AMANA30oH HACTPOMKM 3+400 A
HanpsaxxeHune xonoctoro xoaa Uo (MMA) 61 Vdc
Hanps>keHune xonocTtoro xoaa Uo (MIG/MAG) 61 Vdc

*310 060pPYyAOBaAHME OTBeYaeT cTaHaapTy EN /IEC 61000-3-11 npum ycroBum, eCim MAQKCMMAJIbHO AOMYCTUMOE
COMPOTUBIIEHME B TOYKE MOAKITHOHEHMS K KOMMYHQsTbHOM CETM MEHbLLE MJTM PABHO yKA3AHHOV Be/TmYmHe Zmax. Ecim
060pPYAOBAHME MOAKITHOHEHO K KOMMYHQ TbHOK HU3KOBOJIbTHOM SHEProCcUMCTEME, TO B 3TOM C/lyHae OTBETCTBEHHOCTb
JTOXKUTCS HA YCTAHOBLUMKA MITU [10J1b30BATESIS 060PYAOBAHMS, KOTOPbIE [P HEO6XOAMMOCTH AOJIXKHbI
MPOKOHCYIbTUPOBATLCSA C ONepaTOPOM PACMPEAETTUTENIbHOM CETH.

*310 060pPYyAOBAHME He cooTBeTCTBYyeT HopMam EN /IEC 61000-3-12. EC5i OHO MOAKJTHOHEHO K O6LLE€CTBEHHOM CHCTEME C
HHU3KMM HANpsi>KeHUeM, TO OTBETCTBEHHOCTb yCTAHOBLUMKA MITH MOJ1b30BATENS 060PYAOBAHMS OYAET 3AKIH0HATHCA B
KOHCYIIbTUPOBAHMM C ONePATOPOM PACIPEAMNITUTENTbHOM CETH HA MTPEAMET BO3MOXHOCTHU MoAKItOYeHMA. (CM. pa3aen
2neKTpoMarHuTHbIe noss nnomexm" - " Knaccmupukauyms o6opys0BaHMS HQ 351EKTPOMATrHUTHYO coBMecTumMocTb (OMC) B
cooTBeTCTBMM CpAMpekTHBOK EN 60974-10/A1:2015").

KoadpuumeHT pabodero Lmkna

TERRANX 400 PME U.M.
KoadppuumeHT pabodvero umkna MMA (40°C)

(X=50%) 400 A
(X=60%) 360 A
(X=100%) 340 A
KoadpduumeHT paboyero umkna MMA (25°C)

(X=80%) 400 A
(X=100%) 360 A
KoadduumeHT paboyero umkna MIG/MAG (40°C)

(X=50%) 400 A
(X=60%) 360 A
(X=100%) 340 A
KoadoduumeHTt pabouero umkna MIG/MAG (25°C)

(X=80%) 400 A
(X=100%) 360 A

Dusmyeckme XapakTEPUCTUKM

TERRANX 400 PME U.M.

Knaccuoumkaumsa sawmtel no |P IP23S

Knaccwuzonaumm H

[a6apuTHblie pa3zmepbl (ATMHA X LUMPUMHA X BbICOTA) 620x240x460 mm
Macca 22.5 Kg
Pasaen CeteBoit kabenb 4x4 mm?
ANTMHA Ka6ens aneKTponuTAaHms 5 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

KOHCTPYKLMOHHbIE CTAHAQPTHI EN 60974-10/A1:2015
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TERRANX500 PME U.M.
HanpsasxeHnue nutanma U1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* -/- mQ)
[Mnaekas BcTaBka 40 A
MarucTpanbHas WMHa LIMDBPOBOM

MakcumanbHas notTpebnseMas MOLWHOCTb 29.7 kVA
MakcumanbHas noTpebnseMas MOWHOCTb 22.2 kW
MoTpebnsemMas MOLHOCTb BHEAKTUBHOM COCTOSAHUM 34 W
KoaddmumeHT MmowHocTH (PF) 0.74

Kna (p) 90 %
Cos @ 0.99

MakcuManbHbIM noTpebnsaeMbi Tok ITmax 42.1 A
AevicTBytouee 3HavyeHme Toka I 1eff 29.7 A
AMANA30H HACTPOMKM 3+500 A
HanpssxeHue xonoctoro xoaa Uo (MMA) 61 Vdc
HanpsaykeHune xonocTtoro xoaa Uo (MIG/MAG) 61 Vdc

*310 060pPYyAOBaAHME OTBeYaeT cTaHaapTy EN /IEC 61000-3-11 npu ycrnoBmm, €Cim MGKCMMAJIbHO AOMYCTUMOE
COMPOTUBIIEHME B TOYKE MOAKITHOHEHMS K KOMMYHQITbHOM CETM MEHbLLE MJTM PABHO yKA3AHHOV BeTmYmHe Zmax. Ecnm
060pPYAOBAHME MOAKITHOHYEHO K KOMMYHQsTbHOM HU3KOBOJIbTHOM 9HEProcucTeMe, TO B 3TOM CJly4ae OTBETCTBEHHOCTb
JTIOKMTCS HA yCTAHOBLUMKA MITHM M0STb30BATENS 060PYAOBAHMS, KOTOPbIE P HEOOXOAMMOCTH AOJIXKHbI
MPOKOHCYIbTMPOBATLCS C OIepPATOPOM PACMPEAETTUTENIbHOM CETH.

*310 060pPYAOBAHME He cooTBEeTCTBYyeT HopMam EN / IEC 61000-3-12. ECriv OHO MOAKJTHOHEHO K 06LLeCTBEHHOM CHCTEME C
HU3KMM HANpsi>XXKeHUeM, TO OTBETCTBEHHOCTb yCTAHOBLUMKA MITH MOJTb30BATENS 060PYAOBAHMS OYAET 3AKIH0HYATHLCSA B
KOHCYIIbTUPOBAHMM C ONMepATOPOM PACIPEAMNITUTENIbHOM CETH HA TPEAMET BO3MOXHOCTH NoAKItoYeHMS. (CM. pazaen "
2nekTpoMarHuTHele nossunomexmu' - "Knaccmpukauyms o60pyA0BaHUS HA 371€KTPOMATrHUTHYO COBMeCcTUMOCTbL (OMC) B
cooTBeTCTBMU CpAMpekTHBOK EN 60974-10/A1:2015").

KoadpumumeHT paboyero Lmkna

TERRANX500 PME U.M.
KoadppuumeHT paboyero umkna MMA (40°C)

(X=50%) 500 A
(X=60%) 470 A
(X=100%) 420 A
KoadpduumeHT paboyero umkna MMA (25°C)

(X=80%) 500 A
(X=100%) 470 A
KoadduumeHT paboyero umkna MIG/MAG (40°C)

(X=50%) 500 A
(X=60%) 470 A
(X=100%) 420 A
KoadoduumeHTt pabouyero umkna MIG/MAG (25°C)

(X=80%) 500 A
(X=100%) 470 A

Dusmyeckme XapakTEPUCTUKM

TERRANX500 PME U.M.

Knaccnoukaumsa sawmtel no |P IP23S

Knaccusonaumm H

[a6apuTHblie pa3Mepbl (ANTMHA X LUMPUMHA X BbICOTA) 620x240x460 mm
Macca 27.3 Kg
Pasaen CeteBoti kabenb 4x6 mm?
ANMMHA KA6ens aNeKTPonUTAHUA 5 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

KOHCTPYKLMOHHbIE CTAHAQPTHI EN 60974-10/A1:2015
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VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L. VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Pall 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY Via Pall - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 320 PME N° TERRA NX 400 PME N°
W_ 60974 1/A1:2019 A 60974-1/A1:2019
60974-10/A1:2015 Class A 60974-10/A1:2015 Class A
C 3A/10.0V - 320A/30.0V C 3A/14.0V - 400A/34.0V
~ 7 7 [ X0 50% 60% 100% ~ 7 7 [ X4 50% 60% 100%
@ Uo I2 320A 310A 260A El Uo 12 400A 360A 340A
61V U2 30.0V 29.5V 27.0V 61V U2 34.0V 32.0v 31.0vV
[ 3A/20.0V - 300A/32.0V [ 3A/20.0V - 400A/36.0V
L ~ T 7| X0 50% 60% 100% L =7 7 [ X0 50% 60% 100%
El Uo I2 300A 290A 250A El Uo 12 400A 360A 340A
61V U2 32.0V 31.6V 30.0V 61V U2 36.0V 34.4v 33.6V
E’%; :; U1 400V lIhmex  23.2A heff  16.5A E)% :I’; U1 400V Imex  31.5A heff  22.3A
MADE
P 235 e C € HL, P_235 ch CE AL,

hid

| |
VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
ﬁl Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 500 PME | N°
- =[] 60372-1/a1:2019
QP | IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
— 3A/14.0V - 500A/39.0V
¥ _ T Xaog 50% 60% 100%
El Uo Iz 500A 270A 220A
61V | U 39.0V 37.5V 35.0V
g 3A/20.0V - 500A/40.0V
7 7| Xoq) 50% 60% 100%
El Uo 1z 500A 270A 220A
61V | Us 20.0V 38.8V 36.8V
Do [ ur  400v lmax  42A et 29.7A
50/60 Hz
MADE
IP 23 S ( € [H[ ITALY
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AMUTENA

Toprosas Mmapka

HasesaHue Maapec npousBoauTens

Moaenbannaparta

CepuirHbIM HOMEP

XAXXXXXXXXXX ToansrotosneHms

Tvn cBapo4Horo annapara

KOHCTPYKLMOHHbIE CTAHAQPTHI

CumMBonmyeckoe 0603HaA4YeHMeE TMNA CBAPOYHOro npoLecca
CuMBON AN CBAPOYHOTO OBOPYAOBAHMSA, KOTOpoe
MOAXOAMT AJIS UCTIONb3OBAHUSA B YCITOBUAX MOBbILLEHHOTO
PUCKA MNOPAXEHUS NEKTPUYECKUM TOKOM

Tun cBapo4Horo Toka

HoMuHanbHoe 3Ha4YeHue HanpA>KeHU XONTOCTOro XoAd
AvanasoH 3HAYEHMM (o1 MAKCUMANbHOIo AO
MUHUMASILHOIO) CBAPOYHOIO TOKA UM COOTBETCTBYIOLLENO
HANPSXXEHUSA HArpysKkum

CumBonuyeckoe o6o03HayeHme B

CumMBonumyeckoe 0603HA4YeHMEe CBAPOYHOro TOKA
CumMBonuyeckoe 0603HAYEHME CBAPOYHOTO HAMPSAXKEHMS
3Ha4veHunallB

3Ha4veHunallB

3Ha4veHus B

HoMuHanbHoe 3Ha4YeHue CBApOYHOro TOKA

HoMuHanbHoOe 3Ha4YeHue CBApOYHOTo TOKA

HoMuHanbHoe 3Ha4YeHue CBApOYHOro TOKA
CooTBeTcTBYlOWEE 3HAYEHME CBAPOYHOIO HAMPSAXKEHMS
CooTBeTCcTBYlOLWEE 3HAYEHME CBAPOYHOIO HAMPSXKEHMS
CooTBeTcTBYlOLWEE 3HAYEHME CBAPOYHOIO HAMPSAXKEHMS
CUMBON HANPSAXXEHUSA MUTAHMSA

HoMuHanbHoe 3Ha4YeHue HanpaXKeHUs MUTAHMS

MakcnmanbHOe HOMMHANbHOE 3HA4YeHMEe TOKA B Lenu
MMTAHKA

MakcumanbHoe 3¢pdekTMBHOE 3HAYEHME TOKA B LEMMU
MUTAHMUSA

KnaccsawmTsl
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TURKCE

ABUYGUNLUKBEYAN!I

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

kendisorumlulugu altinda asagdidaki trliniin:

TERRANX 320 PME 55.13.012
TERRANX400PME 55.13.013
TERRANX500PME 55.13.014

uyumlu oldugu beyan edilmektedir EU:

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

ve asagidakiuyumlastirilmis standartlarin uygulandigini:

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

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

voestalpine Bohler Welding Selco S.r.l. tarafindan énceden yetki verilmemis olan her tirld isletim veya
degisiklik bu sertifika ile gegersiz kilinacaktir.

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

e e Gl Sl

i
Mirco Frasson Otto Schuster
Managing Directors
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UYARI

1. UYARI

Makine tizerinde herhangibirislemyapmadandnce, buelkitabininigeriginiiyice okudugunuzdanve anladiginizdan
eminolun.

Tavsiye edilmemis olan degisiklikler veya bakim islemleri yapmayin. Uretici operatérlerin bu elkitabinin icerigini
okumamasinin veya uygulamamasinin neden oldugu personele veya miilke ydnelik hasaricin sorumlu tutulamaz.
Kullanim kilavuzu, sirekli olarak cihazin kullanildigi yerde muhafaza edilmelidir. Kullanim kilavuzuna ek olarak,
kazalarionlemeye ve cevrenin korunmasinayonelik genel ve yerel diizenlemelere de uyulmasi zorunludur.

Cihazindevreye alinmasi, kullaniimasi, bakimive onarimiile gérevlikisilerin,

« gerekliyetkinlige sahip olmasi,

» kaynakbilgisine sahip olmasi

* bukullanimkilavuzunu eksiksiz bir sekilde okuyarak tam olarak uygulamasi zorunludur.

Eger makinenin kullanimina iliskin herhangi bir siip- heniz veya problem varsa, burada ac¢iklanmamis olsa bile,
kalifiye bir personele danisin.

1.1 Kullanim ortami

EN
e

|

Herhangi bir sistem 6zellikle tasarlandidiislemler icin, veri plakasinda ve/veya elkitabinda belirtilen sekillerde ve
araliklarda, emniyete iliskin ulusal ve uluslararasi direktiflere gére kullaniimahdir. imalatcr tarafindan acik bir
sekilde beyan edilen farkl bir kullanimin timu ile uygunsuz ve tehlikeli olacagi addedilmesi gerekir ve bu durumda
imalatgibitiin sorumlulugu ret edecektir.

Bu cihaz sadece sanayi ortamlarinda, profesyonel uygulamalar icin kullanilmalidir. imalatci yerel ortamlardaki
sistemin nedenoldugu hi¢birhasarigin sorumlu olmayacaktir.

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

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

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

Bu makineyiborularin buzunu ¢ézmekicin kullanmayin.
Bu ekipmani pillerive/veya akllerisarjetmekicin kullanmayin.
Bu ekipmanimotorlariatlamakablosuile ¢calistirmakigin kullanmayin.

1.2 Operator ve 6teki sahislarin korunmasi

Kaynakislemizararlibirradyasyon, giriltd, sicaklik ve gaz yayinimlariislemidir. Cevreyiisinlardan, ivilcimlardan ve
akkor curuflardan kaynak alani korumak icin atese dayanikh bir béime yerlestirin. Cevredeki herkese arka kaynak
alaniveya akkor metale bakmamayive uygun bir koruma tedbiri almayi tavsiye edin.

Cildiniziarkisinlarindan, kivilcimlardan veya akkor metallerden korumakigin koruyucu elbise giyin. Elbise viicudun
timini kapatmalidir ve asadidaki 6zelliklere sahip olmalidir:

- saglamveiyidurumdaolmahdir

- yanmaz 6zellikte olmahdir

- izole edicive kuru olmalidir

- vicudauymalive mansetliveyakivrimliolmamalidir

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

Gozleriginyandan korumalive uygun koruma filtreli (en azindan NR10 veya Ustii) maskeler takin.

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

Kontak lensler takmayin.
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Egerkaynakesnasindatehlikeligiriltiseviyelerine ulasiliyorsakulaklik kullanin. Eger gurilti seviyesiyasaile tespit
edilen limitleri asarsa, ¢alisma sahasini sinirlayin ve ona yaklasanlarin kulakhklar veya kulak tikaglari ile
korundugundan eminolun.

Kaynakyaparkenyan panelleridaima kapalitutun. Sistemlerde hi¢bir sekilde dedisiklik yapilmamalidir. Ellerinizin,
saclarinizin, elbiselerinizin, aletlerinizin... asadidaki tiirden hareket eden parcalar ile temas etmesinden kag¢inin:
fanlar, disliler, rulolar ve saftlar, tel makaralari. Tel besleme Unitesi ¢alisirken dislilere dokunmayin. Tel besleme
Uniteleri Gzerine takilan koruma cihazlarinin baypas edilmesi son derece tehlikelidir ve imalatciyiister insan veya
istermal acgisindan olsun, her tiirlt sorumluluktan muaf tutar.

Teliylklerken veya beslerken basiniziMIG/MAG hamlacindan uzak tutun.
Disarigikan tel ellerinize, ylizlinlize ve gozlerinize ciddi sekilde zarar verebilir.

Heniz kaynak yapilmis olan parcalara dokunmaktan kaginin, ylksek sicaklik ciddi yanmaya veya kavrulmaya
neden olabilir. Yukarida agiklanan biitin Onlemlere ve ayrica ciruflar soguma esnasinda pargalardan
ayrilabilecegiicin kaynakisleminden sonrayapilan bitiinislemlerdeki dnlemlere uyun.

Onunla¢alismadan veya onun bakiminiyapmadan énce, hamlacin soguk oldugunu kontrol edin.

Sogdutma sivisinin giris ve donils borularini skmeden 6nce sogutma Unitesinin kapal oldugundan emin olun.
Borulardandisari¢ikan sicak suyanmaya veya kavrulmaya neden olabilir.

Kullanmakicinbirilk yardim setini hazir tutun.
Yanmayiveyayaralanmayi kiicgimsemeyin.

isi paydos etmeden 6nce insana veya mala ydnelik kaza hasarindan kacinmak icin calisma alanini emniyetli hale
sokun.

1.3 Pis kokulu dumanlara ve gazlara karsi korunma

a Kaynakislemiesnasinda ¢ikan pis kokulu dumanlar, gazlarve tozlar saghdinizigin zararh olabilir.
Q Belli sartlar altinda, kaynak isleminin neden oldugu pis kokulu dumanlar kansere neden olabilir veya hamile
kadinlarin ceninlerine zarar verebilir.

¢ Basinizihertirli kaynak gazindan ve pis kokulu dumanlarindan uzak tutun.

- isterdogalveyaister basincliolsun, calisma sahasinda uygun havalandirmasaglayin.

e Yetersizhavalandirmahalinde, maskeler veya solunum aparatlarikullanin.

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

* Havalandirmaicin oksijen kullanmayin.

e Zararli egzoz gazlarinin miktarini diizenli olarak emniyet yonetmeliklerinde belirtilen degerler ile karsilastirarak emisin
¢alistigindan eminolun.

¢ Piskokulu gazlarin miktari ve tehlike seviyesi kullanilan esas malzemeye, kaynak malzemesine, kaynak yapilacak pargalarin
temizlenmesinde ve yaginin alinmasinda kullanilan maddelere dayalidir, Teknik sayfalarda verilen talimatlar ile birlikte
imalat¢inintalimatlarinauyun.

* Yagalmaveyaboyamaistasyonlariyakininda kaynakisleriyapmayin.

« Gaztlplerinidisariyaveyaiyihavalandiriimis yerlere koyun.

1.4 Yangin/infilak 6nleme

N
W Kaynakislemiyanginlarave/veyainfilaklara neden olabilir.

e Calismasahasinive onun cevresindekisahayihertiirli tutusabilir ve yanicimalzemelerden ve objelerden arindirin.

» Tutusabilirmalzemelerkaynak sahasindanen az 11 metre (35 fut) uzakta olmaliveya uygun bir sekilde korunmahdir.

« Kivilcimlar ve akkor parti!(UIIer anlik olarak agik tutulan deliklerden bile olduk¢a uzak mesafelere kolayca puskirebilir ve
¢cevre sahalaraulasabilir. Insanlarin ve malin emniyetini saglamakicin 6zel dikkat gdsterin.

¢ Basinglikaplar lizerinde veya yakininda kaynakisleriyapmayin.

e Kapali kaplar veya borular Gizerinde kaynak isleriyapmayin. Kaynak tiplerine veya kaplarina, hatta onlar acik, bos ve iyice
temizlenmisolsalarbile, 6zel dikkat gdsterin. Her tlirli gaz, yakit, yagd veya benzerimalzeme kalintisi birinfilakaneden olabilir.

e Patlayicitozlarin, gazlarin veya buharlarin mevcut olduguyerlerde kaynak yapmayin.

« Kaynakislemisonunda, gerilimtasiyandevrenintoprak hattinabagliherhangibirparcayakazaile temasedemediginikontrol
edin.

e Calismasahasiyakinina biryanginla miicadele cihaziveya malzemesi koyun.
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1.5 Yakit kaplarinin kullanilmasinda alinacak 6nlemler

Atilyakitkaplaribasingligazigerebilirve eger nakliye,depolamavekullanimigin minimum emniyetsartlarigiivence
altinaalinmazsa patlayabilir.

Yakit kaplari bir duvara veya baska destekleyici yapiya karsi disemeyecek veya kaza ile baska herhangi bir sey ile
vurulamayacak sekilde dik birkonumda tespit edilmelidirler.

Nakliye, kullanim esnasinda ve herhangi bir kaynakisisonunda vanayi korumakicin kapagdiice dogru dondirerek kapatin.
Yakitkaplarinidirektgiinesisigina, aniisidedisikliklerine, cok ylksek veya ¢cok siddetlisicaklik derecelerine maruz birakmayin.
Yakitkaplarini¢ok siddetliveya ¢ok yliksek sicaklik derecelerine maruz birakmayin.

Yakit kaplarinin ¢iplak alevler, elektrik arklari, hamlaglar veya elektrot tabancalari ve kaynak islemi ile piskirtilen akkor
maddeleriletemasetmesineizin vermeyin.

Yakit kaplarinitkaynak devrelerinden ve genel elektrik devrelerinden uzak tutun.
Yakitkaplariniagarken, basinizigaz ¢ikisindan uzak tutun.

Yakit kabivanasinikaynakislemisonunda daimakapatin.

Basingh biryakitkabina asla kaynak yapmayin.

Basingh bir yakit kabi makine basing rediiktori ile asla dodrudan dogruya birlestiriimemelidir. Basing bir patlama ile
sonuglanacak sekilde rediiktorin kapasitesini asabilir.

1.6 Elektrik sokundan korunma

- 8

} Elektrik soku sizi 6ldUrebilir.

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

Kuru ve topraklama ve kiitle potansiyelinden yeterince izole edilmis zeminler ve tabanlari kullanarak sistemin ve operatorin
elektrikizolasyonunusaglayin.

Sistemin birtopraklama kablosuile bagliolan bir prize ve bir gli¢ kaynagina dogru bir sekilde baglioldugundan emin olun.
iki hamlaca veyaikielektrot tutucusuna ayni anda dokunmayin.

Egerbir elektrik soku hissederseniz, kaynakislerine derhal araverin.

1.7 Elektromanyetik alanlar & parazitler/karisimlar

(«

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

Elektromanyetik alanlar onlara uzun siire maruz kalaninsanlarin saghgini etkileyebilir (kesin etkileri hala bilinmemektedir).
Elektromanyetik alanlar kalp pili veyaisitme cihazi gibi ekipmanlarile parazit yapabilir.

P-. Kendisine kalp pilitakilmis olaninsanlarark kaynagiisleri islenmeden.

[ uyumludur.

.7.1 Standarda gére EMC siniflandirmasi: EN 60974-10/A1:2015.

Sinif B ekipmani elektrik giiciiniin kamu disiik voltaj besleme sistemi tarafindan temin edildigi ikamete ayriimis
Sinif B mahalleri iceren endustriyel ve ikamete ayrilmis ortamlardaki elektromanyetik uygunluk gereksinimleri ile

Sinif A ekipmani elektrik gliciniin kamu qU$Uk voltaj besleme sistemi tarafindan temin edildigi ikamete ayriimis
SinifA mahallerde kullanmaki¢in amaglanmaz. lletilenlerin yanisira yayilan bozukluklar nedeniile, bu mahallerdeki Sinif
Aekipmaninin elektromanyetik uyumlulugun saglanmasinda potansiyel gliglikler olabilir.

Daha fazla bilgiicin blime bakin: PLAKA SARTNAMELERI veya TEKNIK AYRINTILAR.
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1.7.2 Montaj, kullanim ve saha muayenesi

Bu ekipman normallestirilmis EN60974-10 yénetmeligi talimatlarina uyumlu olarak imal edilmekte EN 60974-10/A1:2015 ve
“SINIF A” olarak tanimlanmaktadirlar. Bu cihaz sadece sanayi ortamlarinda, profesyonel uygulamalar i¢in kullaniimahdir.
imalatei yerelortamlardakisistemin neden oldugu hi¢bir hasarigin sorumlu olmayacaktir.

=\ Kullanicisektorde biruzmanolmalidir, ¢linkli boyle biriekipmaninimalat¢inintalimatlarinagére kurulmasindanve
’ﬁ-i] kullanimindansorumludur. Egerherhangibirelektromanyetik rahatsizlik fark edilirse, kullanici problemi¢ézmelidir,

edergerekirseimalat¢inin teknik yardimiile.
N———

. e )

(W) Her hallkarda, elektromanyetik rahatsizliklardaha fazla sorun olmayincaya kadar azaltiimalidirlar.
N————

ornegdin kalp pili veya isitme cihazi takili sahislar igin, ¢cevrede ortaya cikabilecek elektromanyetik sorunlari

F.' Bu aparati monte etmeden 6nce, kullanici cevrede bulunan insanlarin saglk sartlarini dikkate almak suretiyle,

degerlendirmelidir.

1.7.3 Sebeke beslemesi gereksinimleri

Yiksek gli¢ ekipmani, sebeke beslemesinden ¢ekilen ana akim nedeni ile 1izgaranin gli¢ kalitesini etkileyebilir. Bu nedenle
maksimum izin verilebilir sebeke empedansina veya kamu izgarasina (Zmax) (ortak kuplaj PPC noktasi) ydnelik arabirimdeki
gerekli minimum besleme kapasitesine (Ssc) iliskin baglanti kisitlamalari veya gereksinimleri bazi ekipman tirleri igin
uygulanabilir (teknik verilere bakin). Budurumda, buislem eder gerekirse dagitim sebekesi operatériile konstltasyon vasitasi
ile, ekipmanin baglanabilmesini saglamak ekipmanin montérinin veya kullanicinin sorumlulugudur. Parazit halinde, sebeke
voltajinin filtre edilmesi gibi daha fazla dnlemler almak gerekli olabilir.

Gilg¢besleme kablosuna zirh gecirme olanagini diisinmekte gereklidir.

Dahafazlabilgii¢cin bélime bakin: TEKNiK AYRINTILAR.

1.7.4 Kablolarlailgilionlemler

Elektromanyetik alanlarin etkilerinien azaindirmekicin asagidakitalimatlara uyun:

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

o Kablolarininvicudunuzun etrafinizisarmasindan kag¢inin.

« Toprakve gli¢ kablolariarasinda durmaktan kaginin (herikisini de ayni tarafta tutun).

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

» Sistemikaynaksahasindanbiraz uzagayerlestirin.

o Kablolarbaska hertirlt kablodan uzakta olmahdir.

1.7.5 Es potansiyellibaglanti

Kaynak tesisative onayakinyerdekibitliin metal bilesenlerin toprak baglantisi dikkate alinmalidir. Ulusal yénetmeliklere gore
es potansiyellibaglantiyapiimahdir.

1.7.6 islenen parcanin topraklanmasi

islenen parc¢a elektriksel emniyet nedenleri acisindan veya onun biiylikligi ve pozisyonu nedeniile topraklanmadigi zaman,
islenen parcanin topraklanmasi yayinimi azaltabilir. Islenen parganin operatérler igin kaza riski yaratmayacagini, ve baska
elektrik ekipmanina zarar vermeyecedini hatirlamak énemlidir. Topraklama ulusal yonetmeliklere gére yapilmahdir.

1.7.7 Zirh Gecirme

Otekikablolarave cevredeki mevcutekipmanasecicibirsekilde zirh gegirilmesiparazitnedeniile olusan problemleri azaltabilir.
Tum kaynak tesisatina zirh gegirilmesi 6zel uygulamalaricin dikkate alinabilir.

1.8 IP Koruma derecesi
IP23S

e Tehlikeli parcalara parmaklar ile erisime ve 12.5 mm den daha biyilk veya ona esit ¢capa sahip kati yabanci
kitlelere karsigévde korumasi.

» 60°derecedikey hattadliisen yagmura karsigovde korumasi.

« Ekipmanin hareket eden parcalaricalismadigizaman sizan suyun zararli etkilerine karsi gévde korumasi.

1.9 Atik yonetimi

Elektrikliekipmaninormal ¢opile birlikte atmayin!
E 2012/19/EU sayili Atik Elektrikli ve Elektronik Esyalarin (AEEE) Kontrolt Yonetmeligine uyumlu ve ulusal yasalara
gore uygulanmasina uygun olarak, kullanim émriniin sonuna gelmis elektrikli ekipman ayri olarak toplanmali ve
geri kazanim ve bertaraf merkezine génderilmelidir. Ekipman sahibi, mahalliidarelerile gdriiserek yetkili toplama
merkezlerinibelirlemelidir. Avrupa Yonergesine basvurmak suretiyle, cevreyive insan saghginiiyilestireceksiniz!

» Dahafazlabilgii¢in web sitesiniziyaret ediniz.
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2. MONTAJ

Montajsadeceimalatcitarafindan yetkiverilen uzman personel tarafindan yapiimaldir.

&

i

7

@ Montqjigin, gii¢c kaynaginin sebeke hattindan ¢ikarildigindan emin olun.
—

Jeneratorlerin baglantisi(seriveya paralel) yasaktir.

€

2.1 Kaldirma, nakliye ve bosaltma prosediirleri

« Sistemile birlikte elile hareketicin bir kol temin edilmektedir.
» Sisteme 6zel kaldirma parcalari takili degildir.
* Hareket ettirme esnasinda gli¢ kaynaginin devrilmesini dnlemeki¢in dikkat ederek bir forklift kullanin.

Ekipmanin agirhdini kiicimsemeyin: teknik sartnamelere bakin.
Kaldirlanytkiinsanlarve esyalar lizerine dogru hareket ettirmeyin veya onlar izerinde konumlandirmayin.
Sistem veya minferitcihazidisirmeyin veya onlar lizerinde asiri baskiuygulamayin.

Kolun kaldirma amaglariigin kullaniimasiyasaktir.

N

2SS

steminyerlestirilmesi

Qy Asadidakikurallarauyun:
4-’-» g Yy

Ekipman kumandalarinave baglantilarina kolay erisim saglanmalidir.
Ekipmanikigiltilmis/cok kiiglk yerlere yerlestirmeyin.

Sistemiyatay ylzeyleilgiliolarak 10° dereceyigecen egimliylzeylere yerlestirmeyin.
o Sistemikuru, temiz ve uygun bir sekilde havalandirilan biryere yerlestirin.

e Sistemiyadmurve glines almaya karsi koruyun.

2.3 Baglanti

Gig¢kaynagikaynagabaglantiigin birglic kablosuile temin edilmektedir.
Sisteme asagidakilerile gli¢ verilebilir:
e Ucfazli400V

Ekipmanin nominal degerleilgiliolarak %+15 toleransli voltajda ¢calismasi garanti edilmektedir.

Insanlara yonelik yaralanma veya sisteme yonelik hasari dnlemek i¢in, makineyi sebeke voltajina baglamadan
ONCEsecilensebeke voltajisigortalarikontrol edilmelidir. Ayrica kablonun toprakli bir prize takil oldugunu kontrol
edin.

Sisteme muhtemel bitin ¢alisma sartlarinda ve gi¢ kaynagi tarafindan saglanabilen maksimum glicte beyan
edilen,imalat¢itarafindannominalvoltajdederiileilgiliolarak, +%15 seviyesinde dengelibirgli¢ beslemesigaranti
etmesisartiile birlreticisetile gli¢ verilebilir. Normal olarak, egertek fazise ve glicin 1.5 katiise, egerli¢cfazise, glic
kaynaginin iki kati giiciinde Uretici setler kullaniimasini tavsiye ediyoruz. Size elektronik kontrolli Uretici setler
kullanmayi tavsiye ediyoruz.

Kullanicilari korumak igin, sistem uygun bir sekilde topraklanmis olmalidir. Gli¢ kaynadi voltaji toprak hath bir fise
baglanmis olmasi gereken bir toprak hatti kablosu (sari-yesil) ile temin edilmektedir. Bu sari/yesil tel ASLA baska
voltaj iletkenleri ile kullanilmamalidir. Kullanilan fabrikadaki topraklamanin varhidi ve prizlerin iyi durumda
oldugundan eminolun. Sadece emniyetyonetmeliklerine gére onaylanan fisler monte edin.

IH S (£

Ulkedeyururlikte olanyonetmeliklere uyumlu olarak yapiimahdir.

@ Elektrik sistemi belli profesyonel ve teknik vasiflara sahip ehliyetli teknisyenler tarafindan ekipmanin kuruldugu
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2.4 Hizmete sokma / Donanim

2.4.1 MMAkaynagii¢cinbaglanti

@ Sekilde gosterilen baglantiters polarite kaynagdi Uretir.
Direkt polarite kaynagi elde etmekicin baglantiyiters cevirin.

@ Topraklama kelepgesi konektori
@ Negatif glic prizi(-)
@ Elektrod tutucu kelepge konektori

@ Pozitif glic prizi (+)

y,

» Topraklama pensini, glic kaynagdinin negatif soketine (-) badlayiniz. Fisi sokun ve bltin pargalar tutturuluncaya kadar saat
yoéniinde donddrin.

» Elektrot pensesini, gli¢ kaynagdinin pozitif soketine (+) baglayiniz. Fisi sokun ve butin parc¢alar tutturuluncaya kadar saat
yoniinde déndurdn.

2.4.2 Havali Arkile Oluk Acma (Kesme) islemiicin Baglantilar

s N

@ Topraklamakelepgesi konektori
@ Negatif glic prizi(-)

(3) ARCAIR tutucu konektarii

@ Pozitif glic prizi (+)

@ Havaborusu konektori

\ J

» Topraklama pensini, glic kaynaginin negatif soketine (-) baglayiniz.
» ARC-AIR tutucusunun kablo konektériint jeneratériin arti (+) soketine baglayin.
» Havahortumu tGzerindekikonektorl, hava kaynagdina ayrica baglayiniz.

9%
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2.4.3 TIGkaynagina baglanti

s N

@ Topraklama kelepgesi konektori
@ Pozitif glic prizi (+)

@ TIG hamlag¢ baglantisi

@ Tor¢ soketi

@ Gazborusukonektori

@ Basingdisiirlici

. y,

» Topraklama pensini, gli¢c kaynaginin pozitif soketine (+) baglayiniz. Fisi sokun ve butiin parcalar tutturuluncaya kadar saat
yoninde donddrin.

» TIG hamlag kaplinini (kuplaj), gi¢ kaynagdinin hamlag soketine baglayiniz. Fisi sokun ve blitiin pargalar tutturuluncaya kadar
saatyoninde dondurin.

@ Koruma gaziakisinormal olarak hamlacayerlestirilen musluk kullanilarak ayarlanir.

» Hamlag¢ gaziboru konektoriini gazdagitimina ayriolarak baglayin.

» Hamlacinsogutmasuyuddnishortumunu (kirmizirenkli)uygun baglantiparcasina/kuplajina (kirmizirenklisemboline '@
)baglayin.

» Hamlacin sogutma suyu ikmal hortumunu (mavi renkli) uygun baglanti parcasina/kuplajina (mavi renkli semboline @’)
baglayin.

2.4.4 MIG/MAG kaynagdiicin baglanti

» Hamlacinsogutmasuyudonishortumunu (kirmizirenkli)uygunbaglantiparg¢asina/kuplajina (kirmizirenklisembolline '@
)baglayin.

» Hamlacin sogutma suyu ikmal hortumunu (mavi renkli) uygun baglanti pargasina/kuplajina (mavi renkli semboliine @’)
baglayin.

@ Sinyal kablosu (CAN-BUS) girisi

@ Glckablosu

@ Pozitif glic prizi (+)

@ Sinyal kablosu

@ Sinyal kablosu girisi (CAN-BUS) (Kablo demeti)

@ Gaztipi
@ Gazbesleme baglantisi

® ©O
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(1) sinyalkablosu (CAN-BUS) girisi

(2) Giigkablosu

(3) Porzitif giic prizi (+)

@ Sinyal kablosu

@ Sinyal kablosu girisi (CAN-BUS) (Kablo demeti)

@ Gaztipil
@ Gazbesleme baglantisi

» Kablo semerindeki gli¢ kablosunu uygun prize baglayin. Fisi sokun ve bitin parc¢alar tutturuluncaya kadar saat yéniinde

dondirin.

» Kablo semerindeki sinyal kablosunu uygun konektore baglayin. Konektéri sokun ve bilezik somunu pargalar uygun bir

bi¢cimde tutturuluncaya kadarsaatyéninde dondirin.

» Kablosemerindekigazhortumunusilindirinbasingdiisiirme vanasinaveyagazbesleme par¢casinabaglayin. Gazakisini 101/

dakikadan 30 I/dakikaya ayarlayin.

» Kablosemerindekisogutma suyuikmalhortumunu(mavirenkli)uygunbaglantipar¢asina/kuplajina(mavirenklisemboliine

@) baglayin.

» Kablo semerindeki sogutma suyu ikmal hortumunu (kirmizi renkli) uygun baglanti parcasina/kuplajina (kirmizi renkli

semboliine %gw) baglayin.

\ y,

@ Topraklama kelepcesi konektori

@ Negatif glic prizi(-)

» Topraklama pensini, glic kaynagdinin negatif soketine (-) baglayiniz. Fisi sokun ve blitiin parg¢alar tutturuluncaya kadar saat

yoniinde donddrin.

\ y,

@ Hamlag¢ baglantisi
@ Torc soketi

» Hamlacin sogutma suyu ikmal hortumunu (mavi renkli) uygun baglanti parcasina/kuplajina (mavi renkli semboliine @’)

baglayin.

» Hamlacinsogutmasuyudonishortumunu (kirmizirenkli)uygunbaglantipargasina/kuplajina (kirmizirenklisemboliine '@

)baglayin.

» Tespit halkasinintam olarak sikistigindan emin olarak, MIG/MAG hamlacinibaglanti par¢asinabaglayin.
» Kablo demetinin gaz borusunu arka hortum baglantisinabaglayin.
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3. TEMIN TANITIMI

3.1 Arka panel

] @ Gi¢ besleme kablosu

@ @ @ Sistemisebekeye baglar

@ Kapama/A¢ma anahtari
Kaynak makinesine elektrik glicli verir.
4 L iki pozisyona sahiptir, “O” kapali, ve “I” acik.
‘ 0 | @ Kullaniimamis
. (4) sinyalkablosu CAN-BUS girisi (RC, RI...)
@ Sinyal kablosu girisi (CAN-BUS) (Kablo demeti)
FP269 O
® ®
® é)

3.2 Arka panel

@ @ @ Gl¢besleme kablosu

Sistemisebekeye baglar

@ Kapama/A¢ma anahtari

Kaynak makinesine elektrik glicl verir.
iki pozisyona sahiptir, “O" kapali, ve “I" acik.

@ Kullaniimamis

@ Sinyal kablosu CAN-BUS girisi (RC, RI...)

0
@ @ Sinyal kablosu girisi (CAN-BUS) (Kablo demeti)
©)

FP289

1 ) Porzitif giic prizi (+)

Islemi MMA: Elektrot mesale baglantisi

IslemiTIG: Toprak kablosunun baglantisi
@ Negatif gli¢ prizi(-)

Islemi MMA: Toprak kablosunun baglantisi

IslemiTIG: Tor¢baglantisi

MIG/MAGislemi: Toprak kablosunun baglantisi
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3.4 On kontrol paneli TERRA NX 400/500 PME
( @ Gl¢LEDs1g1

Ekipmanin sebeke gerilimine baglandidini ve acik
oldugunu gosterir.

@ Anaalarm LED 15131

Sicakhk korumasi gibi koruma cihazlarinin muhtemel
muidahalesini gosterir.

(3) Aktif giic LED isi§1

Ekipman priz baglantilarinda voltajin mevcut oldugunu
gosterir.

@ Sinyal kablosu CAN-BUS girisi (RC, RI...)

3.5 On kontrol paneli TERRA NX 320 PME

~N

o e o @GUCLEDmgl
Ekipmanin sebeke gerilimine baglandidini ve acik
oldugunu gosterir.

@ Anaalarm LED is1g1

Sicaklik korumasi gibi koruma cihazlarinin muhtemel
muidahalesini gdsterir.

(3) Aktifgii¢ LED 151§

Ekipman priz baglantilarinda voltajin mevcut oldugunu
gosterir.

g @ Sinyal kablosu CAN-BUS girisi (RC, RI...)
bohler

4. BAKIM

( / \ Rutinbakimsistem lizerindeimalatginindirektiflerine goreyiritilmelidir. Ekipman ¢calisirken bitiin erisim veisletim

kapilari ve kapaklari kapali ve sabit olmalidir. Sistemlerde higbir sekilde degisiklik yapilmamalhdir. Metal tozun
havalandirmayilizgecleriyakininda veya onlar tizerinde birikmesini dnleyin.

° Her tirlt bakim faaliyet sadece kalifiye personel tarafindan yapilmalidir. Sistemdeki herhangi bir parcanin yetkili
m personel disinda personel tarafindan yapilmasi triinin garantisinin gecersiz ve hiikimsliz olmasina neden

olacaktir. Sistemdeki herhangi bir parcanin tamiri veya degdistirilmesi sadece kalifiye mihendisler tarafindan
~— vydritilmelidir.

A Herislemden 6nce gli¢ beslemesini ¢ikarin!

4.1 Gig¢ kaynadi lizerinde asagidaki periyodik kontrolleri yapin

4.1.1 Aggregat

Guckaynagdiicinidisltk basinglisikistiriimishavave yumusakkillifirgalarvasitasiile temizleyin. Elektrik baglantilarini
ve bitlinbaglantikablolarinikontrol edin.
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4.1.2 Hamlag Ginitesinin veya degistirilmesi, elektrot tutucusu ve/veya toprak kablolariigin:
e )

E Unitenin sicaklik derecesini kontrol edin ve onlarin asiriderecede isinmadigindan emin olun.

2/
Wy Daime giivenlik standartlariile uyumlu eldivenler kullanin.

/ Uygun somun anahtarlarive aletler kullanin.

4.2 Ansvar

= Sozi edilen bakimin yapilmamasi bitiin garantileri gegersiz kilacak ve imalatgiyr yikiimldlikten muaf tutacaktir.
EN
IEC'

imalater asagidaki talimatlara uyulmamasi halinde her tiirli sorumlulugu reddeder. Her tiirli siiphe ve/veya
problemicinsize enyakin servis merkezinizile temas etmek konusunda tereddiit etmeyin.

5. TESHISLER VE COZUMLER

Sistem ¢alismiyor (yesil LED kapali)

Sebep Cozim
Elektrik sisteminiihtiyaca gére kontrol edin ve tamir edin.
Kalifiye personel kullanin.

¥

» Prizde sebeke voltajiyok. »

»

¥

¥

Kusurlu par¢ayidegistirin.
Sistemitamir ettirmekicin enyakin servis merkeziile temas kurun.

» Kusurlu Fis veya besleme kablosu.

»

¥

4

» Hatsigortasiatik. Kusurlu parg¢ayidegistirin.
Kusurlu pargayidedistirin.

Sistemitamir ettirmekigin en yakin servis merkeziile temas kurun.

» Kusurlustartanahtari. >

¥

¥

» Telbeslemetaslyicisiile jeneratorarasindaki » Sistemin ¢esitli parcalarinin uygun bir sekilde baglandigini kontrol
baglantiyanhsveya hatali. edin.
» Kusurlu elektronik. » Sistemitamir ettirmekigin enyakin servis merkeziile temas kurun.

Higbir gli¢ verimi yok (Sistem kaynak yapmiyor)
Sebep Cozim
Kusurlu parg¢ayidegistirin.
Sistemitamir ettirmekigin en yakin servis merkeziile temas kurun.

» Kusurluhamlag¢digmesi. p

»

¥

¥

» Sistemasiriisinmis (termalalarm-sariLED yaniyor). » Sistemikapatmadan onunsogumasinibekleyin.

¥

Emniyetlicalismadan emin olmakicin kaynak yaparkenyan panel
kapaliolmahdir.

Kusurlu par¢ayidegistirin.

Sistemitamir ettirmekicin enyakin servis merkeziile temas kurun.

» Yan panelac¢ik veya kusurlu kapiranahtari.

»

¥

»

¥

v

Sistemidogru bir sekilde topraklayin.
“Hizmete Verme” paragrafiniokuyun*.

» Yanlis toprakbaglantisi.

¥

¥

Sebeke voltajinigli¢ kaynagimenziliaraligina alin.
Sistemidogdru bir sekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun “.

» Sebeke voltajimenzil disinda (Sari LED yanik). >

»

¥

¥

¥

Kusurlu pargayidedistirin.
Sistemitamir ettirmekigin en yakin servis merkeziile temas kurun.

» Kusurlu elektromanyetik anahtar. >

»

¥

» Kusurlu elektronik. » Sistemitamir ettirmeki¢in enyakin servis merkeziile temas kurun.

¥

Yanlis glic beslemesi

Sebep Cozim
» Kaynakslrecinde yanlis se¢cim veyakusurlu » Kaynaksirecinidogru bir sekilde segin.
selektor.

» Sistem parametreleriveya fonksiyonlariyanlis bir » Sistemive kaynak parametrelerini yeniden ayarlayin.
sekilde ayarli.
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¥

» Kaynak akiminin ayariigin kusurlu
potansiyometre/kodlayici.

Kusurlu parg¢ayidegistirin.
Sistemitamir ettirmekicin enyakin servis merkeziile temas kurun.

¥

» Sebeke voltajimenzil disi. »

Sistemidogrubir sekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun .

» Birfazeksik.

v

Sistemidogdru bir sekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun .

v

» Kusurlu elektronik.

v

Sistemitamir ettirmekigin en yakin servis merkeziile temas kurun.

Tel beslemesi bloke olmus
Sebep Cozim

» Kusurluhamlag¢digmesi.

x

Kusurlu parg¢ayidegistirin.
Sistemitamir ettirmekicin enyakin servis merkeziile temas kurun.

¥

» Yanlis veyaasinmis rulolar

X

Rulolaridegdistirin.

Kusurlu parg¢ayidedistirin.
Sistemitamir ettirmekigin en yakin servis merkeziile temas kurun.

» Kusurlu dislimekanizmalimotor.

v

Kusurlu pargayidedistirin.
Sistemitamir ettirmeki¢in en yakin servis merkeziile temas kurun.

» Hasarlihamlag kihfi.

¥

v

Glg¢ kaynagdina gidenbaglantiyi kontrol edin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun .
Sistemitamir ettirmekigin en yakin servis merkeziile temas kurun.

» Telbesleyiciye gli¢ gelmiyor.

x

¥

¥

¥

» Bobindekidlizensizsarim. Sarimiiptal ederek veya bobinidegistirerek bobini ayarlayin.

» Erimis hamlac (yapisantel).

¥

Kusurlu parg¢ayidegistirin.

Diizensiz tel beslemesi
Sebep Coziim

Kusurlu par¢ayidedistirin.
Sistemitamir ettirmekigin enyakin servis merkeziile temas kurun.

» Kusurluhamlag¢digmesi.

v

» Yanlis veyaasinmisrulolar Rulolaridegdistirin.

¥

» Kusurludislimekanizmalimotor.

¥

Kusurlu parg¢ayidegdistirin.
Sistemitamir ettirmekigin en yakin servis merkeziile temas kurun.

¥

» Hasarlihamlag kilifi.

x

Kusurlu parg¢ayidegistirin.
Sistemitamir ettirmekicin enyakin servis merkeziile temas kurun.

¥

» Yanhs ayarlanmis kasnak debriyajiveyarulo »
kilitleme aygitlari. »

Debriyajigevsetin.
Rulo basinciniartirin.

Ark dengesizligi

Sebep Cozim

v

Gazakisiniayarlayin.
Yayinimcinin ve hamlacin gaz nozilininiyi durumda oldugunu
kontrol edin.

» Yetersizgazkorumasi.

¥

Daimakalitelimalzemeler ve Urinler kullanin.
Gazbesleme sisteminin daima mikemmel durumda oldugundan
eminolun.

» Kaynakgazindanemlilik.

¥

¥

» Yanlis kaynak parametreleri.

¥

Kaynak sistemini dikkatlice kontrol edin.
Sistemitamir ettirmekigin en yakin servis merkeziile temas kurun.

¥

Cok fazla pliskiirtme
Sebep Cozim

» Yanlis arkuzunlugu. » Elektrotile par¢caarasindaki mesafeyiazaltin.
» Kaynakvoltajiniazaltin.

» Yanhs kaynak parametreleri. » Kaynakvoltajiniazaltin.

» Yetersizgaz korumasi. » Gazakisiniayarlayin.
» Yayinimcinin ve hamlacin gaz nozilininiyidurumda oldugunu
kontrol edin.
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» Yanhs arkdinamikleri.

» Yanhs kaynakkipi.

Yetersizdelme
Sebep
» Yanhs kaynakkipi.
» Yanlis kaynak parametreleri.
» Yanlis elektrot.

» Uglarinyanlhis hazirlanmasi.

» Yanlis toprakbaglantisi.

» Kaynakyapilacak parcalar¢ok biiyik.

Atik karismalari
Sebep
» Eksik atik cikarilmasi.
» Elektrot ¢capig¢okbiyiik.

» Uglarinyanlhis hazirlanmasi.

» Yanhs kaynakkipi.

Tungsten karismalari
Sebep

» Yanlis kaynak parametreleri.

» Yanlis elektrot.

» Yanhs kaynakkipi.

Ufleme delikleri
Sebep

» Yetersizgaz korumasi.

Yapisma
Sebep

» Yanhsarkuzunlugu.

» Yanlis kaynak parametreleri.

» Yanhs kaynakkipi.

» Kaynakyapilacak parcalarcok biyuk.

» Yanhs arkdinamikleri.

Marjinal girintiler
Sebep

» Yanlis kaynak parametreleri.

» Yanlsarkuzunlugu.

»

»

Devre endikleyicidegeriniyikseltin.

Hamlac acisintazaltin.

Cozim

»

»

»

»

»

»

»

Kaynakyaparken besleme hiziniazaltin.
Kaynak akiminiartirin.
Dahakiglk caplielektrot kullanin.

Kalafatdemiriacikliginiartirin.

Sistemidogru bir sekilde topraklayin.
“Hizmete Verme” paragrafiniokuyun “.

Kaynak akiminiartirin.

Cozim

»

»

»

»

»

Kaynak énce parcalaridogdru bir sekilde temizleyin.
Dahakiglk caplielektrot kullanin.

Kalafatdemiriacikliginiartirin.

Elektrotile par¢ca arasindaki mesafeyiazaltin.
Bitiin kaynak asamalariesnasinda diizenliolarak besleyin.

Cozim

»

»

»

»

»

Kaynak voltajiniazaltin.
Dahablyik ¢aplielektrot kullanin.

Daimakalitelimalzemeler ve Grinler kullanin.
Elektrotu dikkatlice bileyin.

Elektrotile kaynak havuzu arasindakitemastan kaginin.

Cozim

»

Gaz akisiniayarlayin.

» Yayinimcinin ve hamlacin gaz nozilininiyidurumda oldugunu

kontrol edin.

Cozim

»

»

»

»

»

»

»

»

Elektrotile par¢ca arasindaki mesafeyiartirin.
Kaynakvoltajiniartirin.

Kaynak akiminiartirin.
Kaynak voltajiniartirin.

Hamlac¢ acisiniartirin.

Kaynak akiminiartirin.
Kaynakvoltajiniartirin.

Devre endikleyicidegeriniylkseltin.

Cozim

»

»

»

»

Kaynak voltajiniazaltin.
Dahakig¢ik ¢caplielektrot kullanin.

Elektrotile par¢ca arasindaki mesafeyiazaltin.
Kaynak voltajiniazaltin.
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» Yanhs kaynakkipi.

» Yetersizgaz korumasi.

Oksitlenmeler
Sebep

» Yetersizgazkorumasi.

Gozeneklilik

Sebep

» Kaynatilacak parcalardayag, vernik, pas veyakir.

» Kaynakmalzemesindeyag, vernik, pas veyakir.

» Metal malzemede nemlilik.

» Yanlis arkuzunlugu.

» Kaynak gazinda nemlilik.

» Yetersizgaz korumasi.

» Kaynakhavuzu ¢ok ¢abukkatilasiyor.

Sicak ¢catlaklar
Sebep

» Yanhs kaynak parametreleri.

» Kaynatilacak parcalardayag, vernik, pas veyakir.

» Kaynak malzemesindeyag, vernik, pas veyakir.

» Yanhs kaynakkipi.

» Kaynatilacak pargalar farkliniteliklere sahip.

Soguk catlaklar
Sebep

» Metal malzemede nemlilik.

» Kaynatilacak baglantinin 6zel geometrisi.

| bohler weiding

voestalpin:
» Doldururkenyan salinim hiziniazaltin.
» Kaynakyaparken besleme hiziniazaltin.

» Kaynakyapilacak malzemelere uygun gazlar kullanin.

Cozim

» Gazakisiniayarlayin.

» Yayinimcinin ve hamlacin gaz nozilininiyidurumdaoldugunu
kontrol edin.

Cozim

»

¥

Kaynak énce parcalaridogru bir sekilde temizleyin.

Daimakalitelimalzemelerve Urinler kullanin.
Kaynak malzemesinidaime mikemmel sartlarda tutun.

¥

Daimakalitelimalzemelerve trinler kullanin.
Kaynak malzemesini daime mikemmel sartlarda tutun.

¥

Elektrotile par¢ca arasindaki mesafeyiazaltin.
Kaynak voltajiniazaltin.

¥

v

Daimakalitelimalzemeler ve trinler kullanin.
Gazbeslemessisteminin daima mikemmel durumda oldugundan
eminolun.

¥

¥

4

Gaz akisiniayarlayin.
Yayinimcinin ve hamlacin gaz nozilininiyi durumda oldugunu
kontrol edin.

x

Kaynak yaparken besleme hiziniazaltin.
Kaynatilacak par¢calaridncedenisitin.
Kaynak akiminiartirin.

X

¥

Coziim

» Kaynakvoltajiniazaltin.

» Dahakiglkcaplielektrotkullanin.

» Kaynak énce parcalaridogru bir sekilde temizleyin.

» Daimakalitelimalzemelerve triinler kullanin.
» Kaynak malzemesinidaime mikemmel sartlarda tutun.

» Kaynatilacak baglantitiriicindogrusiraliislemlerydritin.

» Kaynaktan énceyagdkaplamaislemiyapin.

Cozim
» Daimakalitelimalzemelerve Grinler kullanin.
» Kaynak malzemesinidaime mikemmelsartlarda tutun.

» Kaynatilacak parcalariéncedenisitin.
» Isitmasonrastislemyapin.
» Kaynatilacak baglantitiriicindogrusiraliislemleryiritin.
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6. KULLANIM TALIMATLARI

6.1 Kaplamali elektrot kaynagi (MMA)

Kenarlarin hazirlanmasi

lyikaynak baglantilarielde etmekicin, oksitlerden, pastan veya Gtekikirleticimaddelerden arindiriimis temiz parcalar tizerinde
calismak tavsiye edilir.

Elektrotsecimi

Kullanilacak elektrotun ¢api malzemenin kalinligina, pozisyonuna, baglanti tiirine ve kaynatilacak parganin hazirhk tiriine
dayahdir.
Onemlicapa sahip elektrotlar kaynakislemiesnasindakinihaiyiiksek isi tedarikiile kesin olarak cok yiiksek akimlar gerektirir.

Kaplama tiirii Ozellik Kullanim
Dogal Titan Dioksit Kullanim kolaylhigi Biatlin pozisyonlar
Asit Yiksek eritme hizi Diz

Esas Mekanik nitelik Bitlin pozisyonlar

Kaynak akiminin segilmesi
Kullanilan elektrotturiileilgilikaynak akimiaraligiimalatgi tarafindan elektrot kabinda 6zellikle belirtilmektedir.

Arkin cakilmasi ve devam ettirilmesi

Elektrik arki elektrot ucunun toprak kablosuna bagli olan ¢alisilan parg¢a tzerine sirtlilmek ve, ark ¢akilir gakilmaz, gubugu
normal kaynak mesafesine hizla geri gekmek suretiyle uretilir.

Genelolarak, arkincalismasiniartirmakigin, taban kaynak akimrileilgilibir baslangi¢ akim artisi cok faydalidir.

Ark cakilir gakilmaz, elektrotun merkezi erimeye baslar ve calisilan parca tizerinde damlalar halinde birakilir.

Elektrotun dis kaplamasi tiiketilir ve bu durum kaynak i¢in koruyucu gaz temin eder, onun iyi kalitesi bu sekilde glivence altina
alinir.

Erimis malzeme damlalarinin elektrotun kaynak havuzu ile birbirlerine tesadifi yakinligi nedeniile kisa devre olmasi suretiyle
arkiséndirmesini dnlemekicin, kaynak akiminin kisa devre sonuna kadar gegicibir artisi cok faydalidir (Ark Glc).
Ederelektrotkaynak yapilacak yapisirsa, kisadevre akiminien distik diizeye indirmek faydalidir (yapismayi énleme).

( Kaynaginyapilmasi

Elektrot edim agisi islem sayisina dayah olarak
degdisir; elektrot hareketi, doldurucu malzemenin
merkezdeki asiri bir birikimini onleyecek sekilde
normal olarak kordonun kenarlarindaki salinim ve
durmalarileyapilr.

Cirufunkaldiriimasi
Kaplamali elektrotlar vasitasiile kaynak yapmak herislemden sonra clirufun kaldirilmasini gerektirir.
CurufkiclUk bir gcekic vasitasiile kaldirlir ve eger kirilgansa fircalanarak atilir.

6.2 TIG kaynagi (stirekli ark)

Aciklama

TIG (Tungsten Inert Gas) kaynadi islemi tuketilebilir olmayan bir elektrot (yaklasik 3370°C derecelik bir erime sicakligina sahip
saf veya alasim tungsten) ile ¢calisilan parga arasindaki bir elektrik arkinin varligina dayalidir; atil bir gaz (argon) atmosferi
kaynak havuzunu korur.

Tungstenin baglantidaki tehlikeli karisimlarini nlemek icin, elektrot higbir zaman ¢alisilan parca ile temas etmemelidir; bu
nedenle kivilcim H.F. glic kaynagdivasitasiile baslatilir, bdylece elektrik arkinin uzaktan ¢akisiglivence altina alinir.

Azaltilan tungsten karisimlariile bir baska baslatma tiiri de mimkindir: yiksek frekans gerektirmeyen kaldirma starti, ama
sadece elektrot ile ¢alisilan par¢ca arasinda disik akimdaki bir baslangi¢ kisa devresi; elektrot kaldirildigr zaman, ark
baslatilacak ve akim ayarlanan kaynak degerine ulasincaya kadar ylkselecektir.

Kaynak kordonunun ucunun kalitesini artirmaki¢in akimin distisind dikkatlice kontrol etmek dnemlidir ve ark parlamasindan
birka¢ saniye sonra gazin kaynak havuzuna akmaya devam etmesi gereklidir.

Birgok isletim sartlari altinda, 6nceden ayarli iki kaynak akimini kullanilabilmek birinden 6tekine (BILEVEL) kolayca hareket
edebilmekicin faydahdir.
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Kaynak polaritesi
( D.C.S.P.(Direkt Diiz Akim Polaritesi)

= Bu en ¢ok kullanilan polaritedir ve elektrotun sinirli asinmasini glivence altina alir (1), ¢cinkd
1 Isinin %70ianot tzerinde yogunlasir (parga).

Yiksekilerleme hizlarive disikisi tedarikiile dar ve derin kaynak havuzlari elde edilir.
g lI\-
1 D.C.R.P.(DirektTers Akim Polaritesi)

Q) Ters polarite erimez bir oksit katmaniile kapl metallere kiyasla daha yiiksek erime sicaklhigina
1 sahip alasimlara kaynakyapmakigin kullanilir.

Elektrotun asirrasinmasina nedenolduguicin ylksek akimlar kullanilamaz.
5 7T\

. /

( D.C.S.P.Darbeli(Darbeli Direkt Diiz Akim Polaritesi)
T D.CSP Darbelidogru akiminkullaniimasi dzelisletim sartlarinda kaynak banyosunun dahaiyikontrol
edilmesine olanak saglar.

o 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 faktori ve

— sonug¢ olarak daha diisiik bir sicak ¢catlak tehlikesi ve gaz delmesi ile kaynatilmasina yardim

t
T D.C.5.P ~PULSED eder.

Frekansin (MF) artirilmasi ile ark incelir, ince levhalarda daha yogun, daha saglam ve kaliteli
kaynakdahadaartirilir.

0 Ly de t

. J

TIG kaynaklarinin 6zellikleri

TIG proseduriborulardakiilk uygulamalardahem karbonve hem de alasim ¢geligi kaynagive gorinisin dnemlioldugu yerdeki
kaynakicin ¢ok etkilidir.
Dogrudan polarite gereklidir (D.C.S.R).

Kenarlarin hazirlanmasi
Kenarlarindogru bir bicimde temizlenmesi ve hazirlanmasi gerekir.

Elektrotun secimive hazirlanmasi

Toryum tungsten elektrotlarini (%2 toryum-kirmizi renklendirmeli) veya alternatif olarak asagidaki caplara sahip seryum veya
lantan elektrotlerini kullanmaniz tavsiye edilir:

Alkim araligi Elektrot

(DC-) (DC+) (AC) (7] a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6mm 60-90°
150-250 A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300 A 4,8 mm 150-180°
750-110A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
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Elektrot sekilde gdsterilen u¢taolmahdir.

><ga
Doldurucu malzeme

Doldurucu ¢ubuklar baz malzemeye kiyasla mekanik niteliklere sahip olmalidir.

Baz malzemelerden elde edilen parc¢alar kullanmayin, ¢inki onlar kaynagdin kalitesini olumsuz etkileyebilen calisma

safsizliklariigerebilirler.

Koruyucugaz
Pratik olarak, saf argon (99.99%) her zaman kullanilir.
Akimarahigi Gaz
(DC-) (DC+) (AC) Noziil Akias
3-20 A - 3-20A n° 4 5-61/min
15-80A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min

6.3 Sirekli tel kaynagi (MIG/MAG)

Sunus
Bir MIG sistemi birdogru akim kaynagi, tel besleyici, bobin, hamla¢ ve gazdan olusur.

-

Maniel kaynak sistemi
pozitif kutbabaglanir);
tzerine transfer edilir.

beslemesigereklidir.
1.Torch

2.Telbesleyici

3. Kaynakteli

4. Kaynakyapilacak parga
5.Jenerator

6. Silindir
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Akim arka sigortabaglanabilirelektrot lizerinden transfer edilir (tel
Bu prosediirde eritilmis metal ark Gzerinden kaynatilacak par¢a

Kaynak esnasinda erimis olan kaynak telini yenilemek igin tel

TR



TR

KULLANIM TALIMATLARI -

' bohler weicing

voestalpine

Metotlar

Gaz korumali kaynakta, damlalarin elektrottan ayrilma bicimine dayali olarak iki transfer sistemi vardir.
“KISA-ARK"” olarak adlandirilan ilk metotta, elektrot kaynak havuzuna dogrudan temas eder, telin erimesi ile, bu nedenle
kesintiye neden olan birkisadevre olusur, ve ark daha sonra geridéner ve devre tekrarlanir.

( \ KISAdevrelive PUSKURTME ARKI kaynagi

1A Damlalarin transferinin elde edilmesindeki bir baska metot
“PUSKURTME-ARK"” metodu olarak adlandiriimaktadir, elektrottan
t (ms) ayrilan damlalarin daha sonra kaynak havuzuna ulasmasina
olanaksaglar.

0

V() U

\
%

= [p=

Kaynak parametreleri
Arkin gorilebilirligi operator agisindan, kendisi kaynak havuzunu dogrudan dogruya kontrol edebildigiicin, ayar tablolarina
siki bir sekilde uymaihtiyaciniazaltir.

» Voltajkordonun gérinimini dogrudan dogruya etkiler,ancak kaynak yapilanylizey, sabit voltajile degisken kalintilar elde
etmekicinhamlacimantel olarak hareket ettirmek suretiyle, gereksinimlere gére degisiklik yapilabilir.

* Telbesleme hizikaynak akimiile orantilidir

Asagdidakiikiresimde, ¢cesitlikaynak parametreleri arasinda var olaniliskiler gésterilmektedir.

V(V)A
L A L(A) A

600

40 500

30 400

300

20
200

100
10 SPRAY-ARC 34VH'
. : : SHORT-ARC 20V @
«— 08 3 6 8 10 12 14 16>
[ [ [ [ [ [ [ [ |» .
100 200 300 400 P (m/min)
I (A)
Eniyicalisma niteliginin secimiigin sema. Telcapina gore tel besleme hiziile akim yogunlugu (erime
niteligi) arasindakiiliski.
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En tipik uygulamalar ve ve en yaygin bir sekilde kullanilan kaynak teliile ilgili kaynak parametrelerinin secimiicin

rehbertablo

Voltajark @0,8mm @1,0-1,2mm @1,6mm @2,4mm
16V -22V
KISA - ARK
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
ince dlcilericin dustik iyi delme ve erime lyi dtiz ve dikey erime Kullaniimayan
delme kontrolu
24V - 28V : - .
YARI KISA-ARK
(Gegis sahasi) "\
150-250A 200-300A 250-350A 300-400A
Yiksek voltajile Asagiyadogru Kullaniimayan

Otomatik filet kaynak
otomatik kaynak

Ul

30V -45V
PUSKURTME ARKI \

otomatik kaynak

s
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
200Ayaayarlh distk Cokluislemliotomatik  Asagiyadogruiyidelme Kalin dlgllerdeiyi

delme kaynak delme, yuksek kalinti

107



TR

KULLANIM TALIMATLARI

Unalloyed steel

-

Deposition rate (kg/h)

12
10

8

6
4
2
0

1,6mm

1,2mm

1,0mm

0,8mm

0

2 4 6 8
Wire speed (m/min)

10 12 14 16 18 20 22 24

| béhlerwelding

cestalpine

High alloyed steel

"

Deposition rate (kg/h)
O N A~NO® SO R

1,2mm

1,0mm

0,8mm

o

2 4 6 8
Wire speed (m/min)

10 12 14 16 18 20 22 24

Aluminum alloy

-

Deposition rate (kg/h)
O N N N ul o~

0,6mm

)

1,2mm

1,0mm

0,8mm

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 2
Wire speed (m/min)

2 24
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(7} Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6 kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2m/min 1,1kg/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg’/h
2 Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2 m/min 1,1kg’/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg’/h
2 Wirespeed | Depositionrate
6,5m/min 0,6kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 2,0kg/h
4,5m/min 0,5kg/h
1,0mm
22,0m/min 2,6kg’/h
4,0m/min 0,7 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 4,0kg/h
3,0m/min 0,9kg’/h
1,6 mm
15,5m/min 5,2kg/h
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Gazlar

MIG-MAG kaynadi esasen kullanilan gaz tipi ile nitelendirilmektedir:MIG kaynadi icin atil, MAG kaynadi i¢cin aktif (Metal Aktif
Gaz).

- Karbondioksit(CO,)

Bir koruma gazi olarak CO, kullanmak suretiyle, diisiik bir isletim maliyeti ile birlikte yliksek besleme hizi ve iyi mekanik
ozelliklerle yliksek delimler elde edilir. Oteycmdcm,gczm kullaniimasi, kaynak havuzunda es zamanli karbon zenginlesmesi
ile kolayca oksitlenebilen bir unsurlar kaybi olmasi nedeni ile, baglantilarin kimyasal kompozisyonu ile nemli problemler
yaratir.
Saf CO, ile kaynak ayrica asiri piskirtme ve karbon monoksit gézenekliliginin olusmasi gibi baska tiirde problemler de
yaratir.

- Argon
Bu atil gaz hafif alasimlarin kaynaginda saf olarak kullanilir, halbuki krom-nikel, paslanmaz ¢elik kaynagi icin oksijenin ve
CO, in %2 lik bir ylizde ilavesi ile ¢alismak tercih edilir, ¢linkid bu karisim arka denge katkisi yapar ve kordonun olusumunu
artirir.

- Helyum
Bugazargonabiralternatif olarak kullanilirve daha biytk delmeye (kalin 6l¢lilerde) ve daha hizlibeslemeye olanak saglar.

- Argon-Helyum karisimi
Safhelyumdan dahadengeliark, ve argondan daha biyik delme ve hizsaglar.

- Argon-CO, ve Argon-CO,-Oksijen karisimi
Bukarisimlar, 6zgulisikatkisiniartirdiklariigin, demirigceren malzemelerin 6zellikle KISA-ARKLI sartlarda kaynaklanmasinda
kullanilirlar.
Onlarayrica PUSKURTME-ARK ta da kullanilabilirler.
Karisim normal olarak CO, in %8 ile %20 arasinda degisen bir ylizdesini ve O, nun yaklasik %5 seviyesindeki bir ylizdesini
icerir.
Sistemin talimat elkitabina basvurun.

Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminumalloy
Akim aralig: Gaz akisi Alkim araligi Gaz akisi
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150 A 12-161/min 75-150 A 12-181/min
150-250A 14-181/min 150-250A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500 A 18-221/min 400-500A 18-301/min
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Elektriksel 6zellikler
TERRANX 320 PME

Glg¢ beslemesivoltajiU1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Gecikmelihat sigortasi
Kablo-iletisim arabasi

Emilen maksimum gii¢

Emilen maksimum gii¢

Bos durumdayken emilen gli¢

Guc faktoru (PF)

Verimlilik (u)

Cos @

Emilen maksimum akim [Tmax
Verimli akim 1eff

Ayar araligi

Yikstz voltajUo (MMA)

Yikstuz voltajUo (MIG/MAG)
*Buekipman EN/IEC 61000-3-11 uyumlu degildir.

3x400 (+15%)
-/-
25
SAYISAL
16.2
10.9
55
0.68
88
0.99
23.2
16.5
3+320
61
61

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

A
A
A
Vdc
Vdc

*Bucihaz, EN/IEC 61000-3-12 standardina uygun degdildir. Cihazin al¢ak gerilimli bir sebekeye baglanabileceginden emin
olmak, kurulumcu veya kullanicinin (gerekliolmasi halinde sebeke dagiticisina danisarak) sorumlulugundadir.
("Elektromanyetik alanlar & parazitler/karisimlar” - "EN 60974-10/A1:2015 e gbre ekipman siniflandirmasi” kismina bakin).

Gorev faktord
TERRANX 320 PME
Gorev faktori MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Gorev faktori MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Gorev faktori MIG/MAG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Gorev faktori MIG/MAG (25°C)
(X=90%)

(X=100%)

Fiziksel ozellikler
TERRANX 320 PME
IP Koruma derecesi
izolasyon sinifi

Boyutlar (uxdxy)

Agirlik

Glg¢ besleme kablosu kismina
Gig¢kablosuuzunlugu

Yapistandartlari

110

300
290
250

300
290

320
310
260

320
310

IP23S
H
620x240x460
20.2
4x2.5
5

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

U.M.
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Elektriksel ozellikler

TERRANX 400 PME U.M.
Gulg beslemesivoltajiU1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* -/- mQ)
Gecikmelihatsigortasi 30 A
Kablo-iletisim arabasi SAYISAL

Emilen maksimum gli¢ 22.0 kVA
Emilen maksimum gii¢ 16.2 kW
Bos durumdayken emilen gii¢ 33 W
Gug faktorl (PF) 0.74

Verimlilik () 89 %
Cos @ 0.99

Emilen maksimum akim [Tmax 31.5 A
Verimliakim [1eff 22.3 A
Ayar araligi 3+400 A
Yikslz voltajUo (MMA) 61 Vdc
Yiksuz voltaj Uo (MIG/MAG) 61 Vdc

*Buekipman EN/IEC 671000-3-11 ile uyumludur. Kamu sebekesine ybnelik ara yliz noktasindaki (ortak kuplaj noktasi, pcc)ana
sebeke empedansibelirtilen “zmax” degerinden daha kii¢clktlr veya ona esittir. Eger bir kamu dlisiik voltaj sistemine
baglanirsa, buislem eger gerekirse dagitim sebekesi operatdriiile konsiiltasyon vasitasiile, ekipmanin baglanabilmesini
saglamak ekipmanin montdriinin veya kullanicinin sorumlulugudur.

*Bucihaz, EN/IEC 61000-3-12 standardina uygun degdildir. Cihazin al¢ak gerilimli bir sebekeye baglanabileceginden emin
olmak, kurulumcu veya kullanicinin (gerekliolmasi halinde sebeke dagditicisina danisarak) sorumlulugundadir.
("Elektromanyetik alanlar & parazitler/karisimlar" - "EN 60974-10/A1:2015 e gére ekipman siniflandirmasi" kismina bakin).

Gorev faktord
TERRANX 400 PME U.M.
Gorev faktéria MMA (40°C)
(X=50%) 400 A
(X=60%) 360 A
(X=100%) 340 A
Gorev faktorit MMA (25°C)
(X=80%) 400 A
(X=100%) 360 A
Gorev faktori MIG/MAG (40°C)
(X=50%) 400 A
(X=60%) 360 A
(X=100%) 340 A
Gorev faktori MIG/MAG (25°C)
(X=80%) 400 A
(X=100%) 360 A
Fiziksel 6zellikler
TERRANX 400 PME U.M.
IP Koruma derecesi IP23S
izolasyon sinifi H
Boyutlar (uxdxy) 620x240x460 mm
Adirlik 22.5 Kg
Guc¢ besleme kablosu kismina 4x4 mm?
Glg¢ kablosuuzunlugu 5 m
Yapi standartiar ENIEC 60974-1/A1:2019

EN 60974-10/A1:2015
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Elektriksel 6zellikler

TERRANX500PME U.M.
Gug beslemesivoltajiU1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC) * -/- mQ)
Gecikmelihatsigortasi 40 A
Kablo-iletisim arabasi SAYISAL

Emilen maksimum gii¢ 29.7 kVA
Emilen maksimum gii¢ 22.2 kW
Bos durumdayken emilen gii¢ 34 W
Gl faktora (PF) 0.74

Verimlilik (u) 90 %
Cos @ 0.99

Emilen maksimum akim [1Tmax 421 A
Verimli akim |1eff 29.7 A
Ayar araligi 3+500 A
Yikstiz voltajUo (MMA) 61 Vdc
Yikstz voltajUo (MIG/MAG) 61 Vdc

*Buekipman EN/IEC 61000-3-11 ile uyumludur. Kamu sebekesine ybnelik ara yliz noktasindaki (ortak kuplaj noktasi, pcc)ana
sebeke empedansibelirtilen “zmax” degerinden daha kii¢liktiir veya ona esittir. E§er bir kamu disik voltaj sistemine
baglanirsa, buislem eger gerekirse dagitim sebekesi operatoriiile konsiltasyon vasitasiile, ekipmanin baglanabilmesini
saglamak ekipmanin montériinin veya kullanicinin sorumlulugudur.

*Bucihaz, EN/IEC 61000-3-12 standardina uygun degdildir. Cihazin al¢ak gerilimli bir sebekeye baglanabileceginden emin
olmak, kurulumcu veya kullanicinin (gerekliolmasi halinde sebeke dagiticisina danisarak) sorumlulugundadir.
("Elektromanyetik alanlar & parazitler/karisimlar" - "EN 60974-10/A1:2015 e gbre ekipman siniflandirmasi” kismina bakin).

Gorev faktorl
TERRANX500 PME U.M.
Gorev faktori MMA (40°C)
(X=50%) 500 A
(X=60%) 470 A
(X=100%) 420 A
Gorev faktori MMA (25°C)
(X=80%) 500 A
(X=100%) 470 A
Gorev faktorli MIG/MAG (40°C)
(X=50%) 500 A
(X=60%) 470 A
(X=100%) 420 A
Gorev faktorti MIG/MAG (25°C)
(X=80%) 500 A
(X=100%) 470 A
Fiziksel ozellikler
TERRANX500PME U.M.
IP Koruma derecesi IP23S
izolasyon sinifi H
Boyutlar (uxdxy) 620x240x460 mm
Adirlik 27.3 Kg
Gucbesleme kablosu kismina 4x6 mm?
Gug kablosuuzunlugu 5 m
Yapi standartiar ENIEC 60974-1/A1:2019

EN 60974-10/A1:2015
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8. PLAKA SARTNAMELERI

'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 320 PME | N°
@@@F:' 60974 1/A1:2019
60974-10/A1:2015 Class A
C 3A/10.0V - 320A/30.0V
~ 7 7| Xoq) 50% 60% 100%
IEI Uo 12 320A 310A 260A
61V U2 30.0V 29.5V 27.0V
z- 3A/20.0V - 300A/32.0V
~ T T X0 50% 60% 100%
IEI Uo I2 300A 290A 250A
61V U2 32.0vV 31.6V 30.0V
anz :; Ui 400v hmex  23.2A heff  16.5A
P 235 s CEEAL &

E

L]
'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 500 PME N°
3= e 60974 1/A1:2019
ZHO) ] | IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
P 3A/14.0V - 500A/39.0V
Y _ |7~ [Xuoq 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A
61V U2 39.0V 37.5V 35.0V
Z- - 3A/20.0V - 500A/40.0V
7 7| Xaoc) 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A
61V U2 40.0V 38.8V 36.8V
D> s~ U1 400V I1max 42A lett  29.7A
50/60 Hz
MADE
IP 23S c € EH ITALY

hid
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VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 400 PME ‘ N°
= - 60974-1/A1:2019
Q) | 60974-10/A1:2015 Class A
C 3A/14.0V - 400A/34.0V
=== Xuoq 50% 60% 100%
El Uo Iz 400A 360A 340A
61V | Uz 34.0V 32.0V 31.0V
- 3A/20.0V - 400A/36.0V
L ~ T 7| X0 50% 60% 100%
El Uo Iz 400A 360A 340A
61V | Uz 36.0V 34.4V 33.6V
RE; S | ur 400v limax  31.5A het  22.3A
P 235 en CEHAL

E’
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9. GUC KAYNAGI DERECELE

1 2
3 | 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
11
7 1% M217 15 [ 16 T 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 en CEJIl
L _—
CE AB uygunluk beyani
EAC EACuygunluk beyani
UKCA  UKCAuygunlukbeyani

| bohlerwelding

NDIRME PLAKASININ ANLAMI

AN A

o N o~ ol

11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
17B
18
19
20
21
22

Ticarimarka

imalatcinin adive adresi

Makine modeli

Serino.

XKXXXXXXXXXX Uretim yil

Kaynak makinesitipi semboli

Yapim standartlarireferansi

Kaynak stireci semboli

Artan elektrik soku riskli ortamlarda ¢alismak i¢in uygun
kaynak makinelerii¢in sembol

Kaynak akimisemboli

Tahsis edilen ylksiiz voltaj

Tahsis edilen maksimum ve minimum akim araliklari ve ilgili
cevresel ylkvoltaji

Araliklidevre semboli

Tahsis edilen kaynak akimisemboli

Tahsis edilen kaynak voltajisemboll
Aralikh devre degerleri

Aralikl devre degerleri

Aralikli devre degerleri

Tahsis edilen kaynak akimidegerleri

Tahsis edilen kaynak akimidegderleri

Tahsis edilen kaynak akimidederleri
Gelenekselylkvoltajidegerleri
Gelenekselyikvoltajidegerleri
Gelenekselylkvoltajidegerleri
Glg¢beslemesisemboll

Tahsis edilen gli¢ beslemesi voltaji

Tahsis edilen maksimum gii¢ besleme akimi
Tahsis edilen maksimum efektif glic beslemesi akimi
Koruma derecesi
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DECLARATIE DE CONFORMITATE UE

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

declard pe propriardspundere cdurmdtorul produs:

TERRANX 320 PME 55.13.012
TERRANX400PME 55.13.013
TERRANX500PME 55.13.014

este conform normelor europene:

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

sicd aufostaplicate urmdtoarele standarde armonizate:

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

Documentatia care atestd conformitatea cu directivele va fi pdstratd disponibild pentru inspectii la
producdtorul mentionat anterior.

Orice operatie sau modificare care nu afostautorizatdin prealabil de voestalpine Béhler Welding Selco
S.r.l. vaanula aceastd carte tehnicd.

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

e e Gl Sl

i
Mirco Frasson Otto Schuster
Managing Directors
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1. AVERTIZARE

Tnainte de a realiza orice operatie cu aceastd masind, asigurati-vd c& ati citit in amdanuntit si atiinteles continutul
acesteibrosuri.

Nu efectuati modificdrisau operatiideintretinere care nu aparin text. Producdtorul nuisiasumda niciordspundere
pentru accidente de persoane sau bunuri cauzate prin nerespectarea de cdtre utilizatori a instructiunilor din
brosurd.

Manualul de utilizare trebuie pdstrat tot timpul in locatia de utilizare a aparatului. n plus fatd de con\inutul
manualului de utilizare trebuie respectate toate reglementdrile general valabile, precum si cele locale privind
prevenirea accidentelor si protec\ia mediuluiinconjurdtor.

Toate persoanelecaresuntimplicateinmontarea, punereainfunctiune, operarea, reviziasiintre\inereaaparatului
trebuie

» sdfiecalificatein mod corespunzdtor,

e sdaibdcunostinte despre sudurd

« sdciteascdintotalitate sisdrespecte cu strictete prezentulmanual de utilizare.

Dacd avetioriceindoiald sau problemdin legaturd cu utilizarea echipamentului, vé rugdm sd consultati personal
calificat.

1.1 Mediul de lucru

Orice echipament trebuie folosit exclusiv pentru operatiile pentru care a fost desemnat, prin modalitdtiile si
categoriile prevdzutein normesi/sauin aceastd brosurd, potrivitinstructiunilor nationale siinternationale privind
protectia. Alteintrebuintdri decdt cele declarate exclusiv de cdtre producdtor vor fi considerate total inadecvate
sipericuloase siastfel acestanuisiasumad nicio responsabilitate.

Acestelementtrebuie folositdoarpentru aplicatii profesionale,intr-un mediuindustrial. Producdtorul nuisiasumad
raspunderea pentruniciodaund produsd folosind aparatulin mediu casnic.

B

Echipmantul trebuie folositin mediu cutemperaturdintre -10°Csi + 40°C (intre +14°F si +104°F).
Echipamentul trebuie transportat sipdstratla o temperaturdintre -25°Csi +55°C (intre -13°F si 311°F).
Echipamentul nu trebuie folositTn mediu cu praf, acid, gaz sau orice alte substante corozive.
Echipamentul nu trebuie folositin medii cu o umiditate maimare de 50% la 40°C (104°F).
Echipamentul nu trebuie folositTh medii cu o umiditate mai mare de 90% 1a 20°C(68°F).

Sistemul nu trebuie folosit la o altitudine mai mare de 2000 metrii deasupra nivelului mdarii.

|32
D

Nu folositiaceastd masind pentru decongelareatevilor.
Nu folositiacest echipament pentruincdrcareabateriilor si/sau a acumulatoarelor.
Nu folositiacest echipament pentru pornirea moarelor.

1.2 Protectia utilizatorului si a altor persoane

Procesul de sudare este o sursd de propagare de radiatii, zgomot caldurd si gaz care sunt ddundtoare. Pozitionati
un paravanignifugd pentruaprotejazonade sudurd deraze, picdturisizguraincinsd. Avertizati orice persoand sd
nu se uite fix la sudurd sisd se protejeze de razele arcului sau de metalulincandescent.

Purtati haine de protectie pentru a va proteja pielea de radiatiile arcului electric, de stropi si metal incandescent.
Hainele trebuie sd acopere tot corpul sitrebuie sdfie:

- intactesiTn conditiibune

- rezistentelafoc

- izolate siuscate

- demdrime potrivitd si fdrd mansete simanecisuflecate

Folositiintotdeauna pantofi potriviti care sG asigureizolatiaimpotriva apei.
Folositiintotdeauna mdnusipotrivite careizoleazd electric si termic.

Purtatimdsticare protejeazd fatasiauun filtru potrivit de protectie pentru ochi(cel putinnr. 10 sau chair mai mult).

Purtati ochelari cu protectie laterald, mai alesin timpul crdituirii sau Tn timpul indepdrtdrii zgurii produsd in urma
suddrii.

Nu purtatilentile de contact!
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Dacdintimpul suddriise produce zgomot puternic care devine periculos, folositi cdstiduble. Dacd zgomotul ajunge
la un nivel care depdseste limita legalgd, delimitati-va locul de muncad si asigurati-va cd oricine este prin preajma
poartd cdstide protectie.

Tntotdeauna mentineticapacul derulatoruluitnchisintimpul procesuluide sudare. Sistemul nu trebuie s& sufere nici
un feldemodificare. Avetigrijd camadinile, pdrul, hainele, uneltele sd nuintrein contact cu partidetesabile precum:
ventilatoare, angrenaje, roti si axe, bobine. Nu atingeti sistemul de antrenare in timpul functionarii derulatorului.

Scoaterea din circuit a sistemului de protectie montat pe derulatoare este foarte periculoasd, producdtorul
neasumdndu-siorice responsabilitate asupra pagubelor de orice naturd.

Tn timpulincdrcdrii si alimentdrii cu sarmd a derulatorului, feriti-vd capul de pistoletul de sudarel MIG/MAG.
Sadrma careiese va poate rdni mainile, fata siochii.

Nu atingetielementele proaspdt sudate: cdldura poate cauza arsuri grave.
Urmatitoate prevederile descrise maisus side asemeneain toate operatiile efectuate dupdsudare,intrucdtzgura
se poatedetasade elementele sudatein timp ce acesteaserdcesc.

Verificatica pistoletul sd fie recenainte de aincepe orice operatie.

Asigurati-vd cd sistemul de rdcire este oprit Tnaintea decupldrii conductelor de la acesta. Lichidul cald ce iese din
conducte poate cauzaarsuri.

Intotdeauna s& avetilaindemdand un echipamentde prim ajutor.
Nu subestimatinicio arsurd saurand.

Inainte de a pleca de la muncd, asigurati-vd cd totul este Tn sigurantd pentru a evita eventuale accidente de
persoane sau bunuri.

1.3 Protectiaimpotriva fumuluisi gazelor

Fumul, gazul si praful produsein timpul procesului de sudare pot fiddundtoare sandtatii.
In anumite circumstante, fumul cauzat de sudurd poate duce la aparitia cancerului sau poate copiilor femeilor
Tnsdrcinate.

 Statiladistantd de orice gaz sau fum produsin urma sudarii.

¢ Asigurati,Tn perimetrul de lucru, o ventilatie potrivitd, naturald sau fortatd.

* Dacédventilatiaeste slabd, folositimdsti sau aparate pentru respiratie.

¢ Dacdsesudeazdinlocurifoarte mici, actiuneatrebuie supravegheatd de un coleg care std afara.

« Nufolositioxigen pentru ventilatie.

 Verificati dacd sistemul de absobtie al noxelor functioneazd, controlénd in mod regulat cantitatea de gaze ddundtoare
absobite,in comparatie cu valorile determinaten normele de siguranta.

« Cantitatea si nivelul de pericol al fumului depinde de materialul de bazd folosit, materialul de adaos si de unele substante
folosite pentru curdtarea si degresarea pieselor care vor fi sudate. Astfel urmdriti instructiunile redate de producdtor
Tmpreund cuinstructiunile din schitele tehnice.

¢ Nuefectuatioperatiide sudarein preajma locurilor de degresare sau vopsire.

e Pozitionaticilindriicugaz afardsauinlocuricu o ventilatie foarte buna.

1.4 Prevenirea focului/explozilor

A=

W Procesul de sudare poate cauza foc si/sau explozii.

e Curdtatiloculdelucrusiimprejurimile de orice combustibil, produs sau obiectinflamabil.

* Materialeleinflamabile trebuie s& fie la o distantd de cel putin 11 metrifatd de loculunde se sudeazd, dacd nu, trebuie sd fie
protejate corespunzdtor.

e Scdnteilesiparticuleleincandescente potsdriusordestulde departe sipotajungeinimprejurimichiarsiprin orificiiminuscule.
Acordatio atentie deosebitd asuprasigurantei oamenilor sibunurilor.

* Nuefectuatioperatiide sudare pe sauldngdrecipiente sub presiune.

* Nuefectuatioperatiide sudare perecipiente sauconducteinchise. Fitifoarte atentiatuncicénd efectuatioperatiide sudurd
petevisaurecipiente, chiardac&acesteasuntdeschise, golite sau curdtite foarte bine. Oricerestde gaz, combustibil, uleisau
orice alt material similar poate cauza o explozie.

¢ Nusudatiinlocuriunde se afld pulbere explozivd, gaze sau vapori.

e Cand terminati de sudat, verificati ca orice circuit activ sd nu intre, din greseald, Tn contact cu nimic ce este conectat la
circuitulde masd.

 Positionatiun extintorldngd zonadelucru.
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1.5 Precautiila folosirea tuburilor cugaz

Tuburile cugazinertcontingaz sub presiune sipotexplodadacd nuserespectd conditiile de transport, depozitare
sau utilizare.

Tuburile trebuie fixate prin mijloace adecvate, in pozitie verticald I6ngd un perete sau alt suport pentru a nu cddea sau lovi
nimicdinjur.

Tnsurubo'gi capacul pentru a protejarobinetulin timpul transportului, folosirii sila sfarsitul oricdrei operatiide sudare.
Nuldsatituburile de gazlasoare,n conditiide schimbdri bruste de temperaturd, la temperaturi prea mari sau prea scdzute.
Nuexpunetituburile latemperaturipreajoase sau preainalte.

Tinetituburiledegazladistantdde flacdrideschise, arcurielectrice, pistolete sau pistolet-electrod simaterialeincandescente
pulverizatein timpul suddarii.

Tinetituburile de gaz ladistantd de circuitele de sudurd sicircuitele electrice,in general.

Cénd deschidetirobinetul tubului, feriti-v& capul de orificiul de evacuare a gazelor.

Tnchide’;iTntotdequnq supapacilindrului cdnd operatiile de sudare sunt terminate.

Nu efectuatioperatiide sudare peuntub de gazetansat.

e Un tub cu aer comprimat nu trebuie sa fie niciodatd cuplat direct la reductorul de presiune. Presiunea poate depdsi
capacitateareductorului cauzdnd explozia acestuia.

1.6 Protectie impotriva socurilor electrice

- 8

} Socurile electrice pot produce moarte.

Nu atingeti piesele parcurse de curentul electric din interiorul sau din afara sistemului de sudare care este activ (pistoletele,
tevile, cablurile de masd, sGrmele, cilindrii, bobinele, toate sunt conectate electricla circuitul de sudurd).

Asiguratiizolarea electricd a echipamentului si a operatorului utilizdnd suprafete uscate si baze bine izolate de potentialul
pdmadntuluisialmasei.

Asidurati-vd césistemul este conectat corectlao prizd sila o sursd de putere care areimpdmdntare.

Nu atingetidoud pistolete sau doi portelectroziin acelasitimp.

Dacd simtitiun socelectric,intrerupetiimediat operatia de sudare.

1.7 Campuri electromagnetice & interventii

(( )) Curentultrecédnd prinsistemulinternsiexternde cabluricreazdun cdmp electromagneticin vecindtatea cablurilor
sichiaraechipamentului.
» Campurile electromagnetice pot afecta sdndtatea oamenilor care se expun la acestea un timp mai indelungat (efectele
exacte suntincd necunoscute).
e Campurile electromagneticeinteractioneazd cu unele echipamente precum stimulatori cardiaci sau aparate auditive.

Persoanele care austimulatori cardiaci trebuie s&Tsi consulte mediciiTnainte de aincepe operatiile de sudare.

asificarea EMCin concordantd cu: EN 60974-10/A1:2015.

Echipamentul clasa B corespunde la cerintele de compatibilitate electromagneticd Th medii industriale si
ClasaB | rezidentiale,incluzéndlocatiilerezidentiale unde energiaelectricd este asiguratd de sistemul publicde alimentare
dejoasdtensiune.

Echipamentul clasa Anueste prevdzut pentrufolosireainlocatiirezidentiale unde energiaelectricd este asiguratd
Clasa A de sistemul public de alimentare de joasd tensiune. In aceste locatii pot apdrea anumite dificultdti in asigurarea
compatibilitdtii electromagnetice a echipamentului de clasd A datoritd deranjamentelor atat conduse cat si
radiate.

A

Pentru mai multe informatii, consultati capitolul: SPECIFICATII ALE PLACUTEI sau SPECIFICATII TEHNICE.
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1.7.2 Instalareaq, folosirea si examinarea zonei

Acest echipament este confectionatin concordantd cu cerintele standardului european EN 60974-10/A1:2015 si se identifica

ca un echipament “CLASA A”. Acest element trebuie folosit doar pentru aplicatii profesionale, intr-un mediu industrial.

Producdtorul nuisiasumd rdspunderea pentru niciodaund produsd folosind aparatulin mediu casnic.

() Utilizatorul trebuie sd fie expert in aceastd activitate si totodatd responsabil pentru punerea n functiune si

[ ] . . - o S 9 - N :

’m folosireaechipamentuluiin concordantd cuinstructiunile date de producdtor. Dacdse observdvreodefectiunede
naturdelectromagneticd, utilizatorul trebuie sdrezolve problema chiar sicu o asistentd tehnicd, dacd este necesar,

“———— dinparteaproducdtorului.

O
(W) Tn orice situatie, defectiunile de naturd electromagnetice trebuie rezolvate cét de repede posibil.
N————

apdreainimprejurimi,tindnd seamade conditilede sdndtate ale persoanelordin preajmd, de exemplu, persoanele
care au stimulatori cardiaci sau aparate auditive.

F-' Tnainte deinstalarea aparatului, utilizatorul trebuie s evalueze potentialele probleme electromagnetice care pot

1.7.3 Cerintele surseiprincipale

Echipamentul de putereinaltd, datoritd curentuluiinitial scos din sursa principald, poate influenta calitatea puterii grilei. Prin
urmare, restrictiile de conexiune sau cerintele ce prevddimpedantareteleimaxim permisibild (Zmax), sau capacitatea minimd
dealimentare (Ssc) cerutd delapunctul interfateila grila publicd (punct al cuplajuluicomun, PCC) potrecurge laanumite tipuri
deechipamente (asevedeadateletehnice).inacescaz, este responsabilitateainstalatoruluisau a utilizatoruluide echipament,
sd se asigure, prin consultarea cuoperatorul de distributie de retea, dacd este cazul, cd echipamentul se poate conecta.incaz
deinterferente, este necesarsd seiamdsurisuplimentare de precautie, cafiltrarea alimentdrii principale.

Este deasemeneanecesarsdseiainconsiderare posibilitateaizoldriicabluluide alimentare.

Pentru mai multe informatii, consultati capitolul: SPECIFICATII TEHNICE.

1.7.4 Precautii privind caburile

Pentruaminimaliza efectele cGmpurilor electromagnetice urmatiinstructiunile de maijos:

* Dacdesteposibil, strangetisiasigurati cablurile de putere sicele de masa.

e NuTinfdsuratiniciodatd cabluriinjurul corpului.

* Nuvd pozitionatiintre cele doud cabluri(tineti-le pe am@ndoud pe aceeasi parte).

e Cablurile trebuie sa fie cat mai scurte, trebuie sd fie pozitionate cat mai strGns una de alta si sd fie pe podea sau cdt mai
aproape de aceasta.

» Pozitionatiechipamentul la o anumitd distantd fatd de zona de sudare.

e Cablurile trebuie sdfie tinute ladistantd de alte cabluri.

1.7.5 Impdmdntarea

Trebuie sd& se tind seama de Iimpdmantarea tuturor componentelor din metal ale echipamentului de sudare si a celor din
apropierea acestuia. Impdmantarea trebuie fadcutdin concordantd cu normele tdrii.

1.7.6 Impamdntarea pieseide lucru

Cdand piesa de lucru nu este impdmantatd din motive de sigurantd electricd sau datoritd mdarimii sau pozitiei, impdmantarea
pieseipoatereduceemisiile. Esteimportantde stiut cdimpdmdantarea pieseidelucrunutrebuie sd mdreascdriscul accidentelor
utilizatorului, nici s distrugd alte echipamente electrice. Impdmdntarea trebuie fdcutdin concordantd cu normele tdrii.

1.7.7 1zolarea

Izolarea altor cablurisau echipamente aflaten zond poate reduce problemele cauzate deinterferentele electromagnetice.
Pentru aplicatiispeciale trebuie sdse tind seama deizolareaintregului echi-pamentde sudare.

1.8 Estimarea protectiei (IP)
IP23S

 Incintd protejatd impotriva accesului la partile periculoase la care se poate ajunge cu degetele sau unde pot
pdtrunde obiecte, cuun diametru maimare sauegalcu 12,5 mm.

e Incintd protejatdimpotriva ploiila ununghide 60°.

* Incintd protejatd Tmpotriva efectelor ddundtoare cauzate de pdtrunderea apei in echipament cdnd pdrtile
mobile ale acestuia nu functioneazd.

1.9 Eliminarea ca deseu

Nu aruncatiechipamentelectricimpreund curezidurile normale.
ﬁ Tn conformitate cu Directiva europeand 2012/19/UE privind deseurile de echipamente electrice si electronice sicu
— reglementdrile nationale de transpunere a acesteia, echipamentele electrice care au ajuns la sfarsitul ciclului de
viatd trebuie colectate separat si predate la un centru de valorificare a deseurilor. Proprietarul echipamentului
trebuie s& identifice centrele de colectare autorizate adresdndu-se administratiilor locale. Aplicdnd aceste
directive europene vetiimbundtdtii starea mediuluiinconjurdtor sisdndtatea umand!

» Pentrumai multe informatii, consultatisite-ul.
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INSTALAREA

2. INSTALAREA

&

”

¥
s

€

Instalarea trebuierealizatd doar de personal expert siautorizat de producdtor.

Intimpulinstaldrii, asigurati-vd casursade energie sd fie deconectatd delaretea.

Esteinterzisd conectarea multipld asurseide energie (in serie saun paralel).

2.1 Procedee deridicare, transport si descdrcare

« Sistemul este prevdzut cuun mdner pentru transportul manual.
« Sistemul nu este prevdzut cu elemente speciale pentruridicare.

N

S

A

.2 Poz

Folositi un motostivuitor si avetigrijd ca echipamentul sd nu cada.

Nu subestimati greutatea echipamentului: consultati specificatiile tehnice.
Nu mutatisau suspendatiincdrcatura deasupra persoanelor saulucrurilor.
Nu aruncatisau aplicatipresiune mare pe achipament.

Nu ridicati echipamentulcuména.

itionarea echipamentului

Urmatiregulile de maijos:

L&satiacceslacomenzile (panoulde comandd) siconexiunile echipamentului.
Nu pozitionati echipamentulinlocurifoarte mici.
Nu pozitionati echipamentul pe o suprafatd cu oinclinatie maimare de 10° decat suprafata pland.

 Pozitionatiechipamentulintr-unlocuscat, curat siventilat corespunzdtor.
* Feritiechipamentul de ploaieside soare.

2.3 Conectarea

IH S (£

Echipamentul este prevdzut cuun cablu de alimentare pentru conexiunealaretea.
Sistemul poate fialimentatdelaretea:
o trifazatd de 400V

Operatiacuacestechipament este garantatd pentru o tensiune péndla +15%tindnd seama de valoareareglatd.

Pentruaprevenirdnirea persoanelorsaudistrugerea echipamentului, trebuie verificatd tensiunearetelei stabilita
si tensiunea principald selectatd, respectiv sigurantele inainte de conectarea masinii la retea. Verificati de
asemeneadacd cablul este conectatla o prizd cuimpdmantare.

Echipamentul poate fipusinfunctiunedeungeneratorcare garanteazd o tensiune de alimentare stabild de +15%,
tindnd seama de valoarea tensiunii declarate de producdtor, in toate conditiile posibile de operare sila o putere
nominald maximd. Tn mod normal, de recomandd sd se foloseascd un motogenerator cu o ratd dubld a puterii
monofazate saude 1,5 ori mai mare decat o sursd trifazatd. Inainte de conectarea sursei de energie trebuie sd va
asiguraticd generatorul este controlat electronic.

Pentru a proteja utilizatorii, echipamentul trebuie Tmpdmantat corect. Tensiunea de retea este prevdzutd cu un
conductor de legare (galben - verde), care trebuie conectat la o prizd cu Tmpdmantare. Aceastd sGrmd galbend/
verde nu trebuie s& fie NICIODATA folositd cu alti conductori de tensiune. Verificati dacd instalatiile folosite au
impdmantare sidacd prizele se afldn conditiibune. Instalati doar prizele certificatein conditii de sigurantd.

Conexiunile electrice trebuie fdcute de un tehnician calificat profesional, iar acestea s& fie in concordantd cu
normele actualedintarain care echipamentul esteinstalat.
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2.4 Instalarea

2.4.1 Conexiune pentrusudarea SE

@ Conexiunea prezentatdin figurd produce o sudare de polaritate inversa.
Pentruaobtine o sudare dreaptd a polaritatii, inversati conexiunile.

@ Conectorclemdde masd
@ Priz& negativd(-)
@ Conectorclemd portelectrod

@ PrizG pozitivd (+)

y,

» Conectaticablul de masd la priza negativd (-) a sursei de putere. Introducetiin prizd si rdsucitiin sensul acelor de ceasornic
pdnd cdnd toate pdrtile sunt fixate.

» Conectaticablul portelectrodlaprizapozitivd (+) asurseide putere. Introducetiin prizd sirdsucitiin sensul acelorde ceasornic
pdnd cdnd toate pdrtile sunt fixate.

2.4.2 Conexiune pentru crdituirea ARC-AER

s N

@ Conector clemdde masd
@ Prizd negativd (-)

@ ConectorclemdARCAIR
@ Prizd pozitivd (+)

@ Conectortubdeaer

\ J

» Conectaticablulde masdlaprizanegativd (-) asurseide putere.
» Conectaticonectorul cabluluiclemei ARC-AIRla priza pozitivd (+) a generatorului.
» Conectatiseparatconectorulde aerlaconductadealimentare cuaer.
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2.4.3 Conexiunea pentrusudarea WIG

s N

@ Conectorclemdde masd

@ Prizd pozitivd (+)

@ Cupld pentru pistolet WIG

@ Priza pentru tortd

@ Conectorpentruconductade gaz

@ Reductorul de presiune

. y,

» Conectati cablul de masd la priza pozitivd (+) a sursei de putere. Introducetiin prizd si rdsuciti in sensul acelor de ceasornic
pdnd cdndtoate pdrtile sunt fixate.

» Conectaticuplapentru pistoletul WIG la priza pistoletului a surseide putere. Introducetiin prizd sirdsucitiin sensul acelorde
ceasornic pdnd cand toate pdrtile sunt fixate.

@ Debitulde gaz poarefireglat folosind unrobinet amplasat pe pistolet.

» Conectatiseparatconectorulde gazalpistoletuluilasursade gaz.

» Conectati conducta (culoare rosie) de apd a pistoletului la cupla rapidd de intrare (culoare rosie - '@) a elementului de
rdcire.

» Conectaticonducta(culoarealbastrd)de apd apistoletuluilacuplarapidd deiesire (culoare albastrd @’)oelementuluide
rdcire.

2.4.4 Conexiunea pentru sudarea MIG/MAG

» Conectati conducta (culoare rosie) de apd a pistoletului la cupla rapidd de intrare (culoare rosie - '@) a elementului de
rdcire.

» Conectaticonducta(culoarealbastrd)de apd apistoletuluilacuplarapidd deiesire (culoarealbastrd @’)oelementuluide
rdcire.

@ Intrare cablude semnal (CAN-BUS)
@ Cabluluide alimentare
@ Prizd pozitivd (+)

@ Cabludesemnal

@ Intrare cablu de semnal (CAN-BUS) (mdnunchi
cabluri)

@ Tubdegaz

@ Racord alimentare gaz

® ©O
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(1) Intrare cablu de semnal (CAN-BUS)
@ Cabluluide alimentare

@ Prizd pozitivd (+)

@ Cabludesemnadl

@ Intrare cablu de semnal (CAN-BUS) (mdnunchi
cabluri)

@ Tubdegaz

@ Racord alimentare gaz

» Conectaticablul de alimentare la borna de alimentare potrivitd. Introducetiin prizd si rdsuciti Tn sensul acelor de ceasornic
pdnd cdnd toate pdrtile sunt fixate.

» Conectati cablul de semnal la cel mai apropiat conector. Introduceti conectorul si rasuciti piulita de stringere pénd cand
toate pdartile sunt fixate corespunzdator.

» Conectatifurtunulde gazlareductorsaulafitingul alimentdriicu gaz.Reglatidebituldegazdela10la 301/m.
» Conectaticonductade apd (culoare albastrd)lacuplarapidd deiesire (culoare albastrd @’)celementuluide rdcire.
» Conectaticonductade apd (culoarerosie)lacuplarapidddeintrare(culoarerosie '@)aelementuluide rdcire.

s N

@ Conectorclemdde masd

@ Prizd negativd (-)

y,

» Conectaticablul de masd la priza negativd (-) a sursei de putere. Introducetiin prizd si rdsucitiin sensul acelor de ceasornic
pdnd cdnd toate pdrtile sunt fixate.

@ Cupld pentru pistolet

@ Priza pentru tortd

\. J

» Conectaticonducta(culoarealbastrd)de apd apistoletuluilacuplarapidd deiesire (culoare albastra @’) aelementuluide
rdcire.

» Conectati conducta (culoare rosie) de apd a pistoletului la cupla rapidd de intrare (culoare rosie - '@) a elementului de
rdcire.

» Conectatipistoletul MIG/MAG la adaptorul central asigurédndu-vd cdinelul de sustinere este complet stréns.
» Conectatifurtunulde gazdin mdnunchiulde cablurilacuplade gaz posterioard.
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3. PREZENTAREASISTEMULUI

3.1 Panouldinspate

-~

©)

FP269

S

—e

@ Cablulde alimentare cu energie

Conecteazdsistemullaretea.

@ Tntrerupdtor pornit/oprit

Porneste furnizarea energiei electrice catre sudor.
Are doud pozitii, ,,0” -Tnchis si,|” - deschis.

@ Nefolosit
@ Intrare cablude semnal CAN-BUS (RC, RI...)

@ Intrare cablu de semnal (CAN-BUS) (mdnunchi
cabluri)

®
® é)
3.2 Panouldin spate
( @ @ @ Cablulde alimentare cu energie
Conecteazdsistemullaretea.
o -9 . .
@ Tntrerupdtor pornit/oprit
0 Porneste furnizarea energiei electrice cdtre sudor.
! Are doud pozitii, ,,0” -inchis si ,I” - deschis.
@ Nefolosit
(4) Intrare cablu de semnal CAN-BUS (RC, RI...)
@ Intrare cablu de semnal (CAN-BUS) (mdnunchi
° ° cabluri)
FP289
®
@

3.3 Panoulfise

1 (O Prizé pozitivé (+)

Procesul MMA: Conexiuneatortdelectrod
Procesul TIG: Conexiunea cablului de
Tmpdmantare

@ Prizd negativd (-)
ProcesulMMA: Conexiunea cablului de
Tmpdmadntare
Procesul TIG: Conectare pistolet
Proces MIG/MAG: Conexiunea cablului de
Tmpd&mantare

125

RO



RO

INTRETINEREA

bohlerweding

3 4 Panoulde comandad frontal TERRA NX 400/500 PME

@ LED de alimentare

Indicd faptul cd echipamentul este conectat la retea si
este pornit.

@ LED de alarmdgenerald

Indicd o posibildinterventie adispozitivelor de protectie,
cumarfisenzorul de temperatura.

@ LED de putere activa

Indicd prezenta tensiunii la bornele de iesire ale
echipamentului.

@ Intrare cablude semnal CAN-BUS (RC, RI...)

3 5 Panoulde comandad frontal TERRA NX 320 PME

@ LED de alimentare

Indica faptul cd echipamentul este conectat la retea si
este pornit.

@ LED de alarmd generald

Indicd o posibildinterventie adispozitivelor de protectie,
cum arfisenzorul de temperaturd.

@ LED de putere activd

Indicd prezenta tensiunii la bornele de iesire ale
echipamentului.

@ Intrare cablu de semnal CAN-BUS (RC, RI...)

4. INTRETINEREA

N—ro

echipamentuluitoate pdartile de accesrespectiv usile carcaselor trebuie safietnchise. Sistemul nu trebuie sa sufere

niciun fel de modificare. Prevenitiacumularea prafuluisi a pilituriide fier (materiale conductive) pe componentele

( / \ intretinerea curentd trebuie realizatd in concordantd cu specificatiile producdtorului. Tn timpul functiondrii
\ ) L
masinii.

° Orice operatie deintretinere trebuie efectuatd doar de personal calificat. Inlocuirea sau repararea oricdror pdrti
m din sistem de cdtre personalul neautorizat pot face ca garantia sd devind nuld si neavenitd. Repararea sau
Tnlocuirea oricdror pdrticomponente ale sistemului trebuiesc efectuate doar de personal calificat.

A Deconectatisursade alimentare cu energie amasiniitnaintea efectudrii oricdrei operatiideintretinere!

4.1 Efectuati periodicurmdtoarele operatii deintretinere a sursei de sudare

4.1.1 Anleeg

Curdtatisursade sudareinduntruprinsuflarecuunjetde aerdepresiunejoasdrespectivcuajutorulunor periutecu
perimoi. Curdtati contactele electrice sitoate conexiunile.
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4.1.2 Pentruintretinera sauinlocuirea componentelor pistoletelor portelectroduluisi/sau

cablului de masa:
o

N—

/ Folositiunelte corespunzdtoare.

4,2 Ansvar

[}

IEC

service.

5. POSIBILE PROBLEME

P Verificati temperatura componentelor siasigutati-vd ca acestea sd nu fie supraincdlzite.

"
Wy Folosititntotdeauna mdnusi de protectiein concordantd cu normele de protectie standard.

Nerespectarea regulilor de intretinere mai sus mentionate va conduce la anularea certificatelor de garantie si
EN @ scuteste producdtorul de orice rdspundere. Producdtorul nuisi asumd nicio responsabilitate in cazul nerespectdrii
instructiunilor mentionate mai sus. Pentru orice dubiu si/sau problemd nu ezitati sa contactati cel mai apropiat

Sursa nu porneste (LED-ul verde nu se aprinde)

Cauza
» Lipsatensiuniide alimentarelaprizd.

» Conectare gresitd sau cabluintrerupt.

» Sigurantade pereteasdritd/arsa.

» Intrerupatorul principal defect.

» Conexiunedintre derulatorsigeneratorincorectd
saudefectd.

» Componente electronice defecte.

Lipsd curent de sudare (sistemul nu sudeazd)

Cauza
» Trdgaciul pistoletului defect.

¥

Sistemul s-a supraicdlzit (alarmatermicd - LED-ul
galben aprins).

x

Capacullateral deschisd sauintrerupdtor defect.

Tmp&mantare incorectd.

¥

Alimentare necorespunzdtoare (LED-ul galben
aprins).

Contactordefect.

v

Componente electronice defecte.

Solutia

»

¥

»

»

¥

»

¥

»

¥

4

»

¥

»

¥

»

¥

Verificatisireparatiretelele electrice.
Acestlucruaserealize doarde cdtre personal calificat.

Inlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Tnlocuiticomponentele defecte.

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Verificatidacd toate pdrtile sitemuluisunt conectate corespunzdtor.

Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Solutia

»

»

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

¥

»

¥

»

¥

Inlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Asteptaticasistemul sd se rdceascd fard oprirea acestuia (LED-ul
galbenstins).

Pentru aasiguradesfdsurareainsigurantd a operatiilorde sudare
capacullaterald trebuie sd fieinchis.

Tnlocuiticomponentele defecte.

Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Tmp&madntati sistemul corect.
Cititi paragraful ,,Instalare”.

Alimentarea surseide sudare cu tensiunea corespunzdtoare
functiondriiacesteia.

Conectaticorectasistemul.
Cititi paragraful ,Conectare”.

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.
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Tensiune deiesireincorectd

Cauza

¥

¥

¥

Selectareagresitd a procesuluide sudare, sau
selector defect.

Setareaincorectd a parametrilor/functiilor.

Potentiometru/ buton pentrureglarea curentului
desudare defect.

Tensiunea principaldin afaralimitelorde
functionare.

Lipsauneifaze.

Componente electronice defecte.

Derulatorul nu functioneaza

Cauza

»

»

»

»

»

»

»

Tragaciul pistoletului defect.

Alegereaincorectdarolelor

Derulatordefect.
Tub de ghidare al sGrmei(liner) defect.

Lipsa alimentdrii derulatorului.

Bobind de sarmdaincalcitd.

Diuza pistoletului topitd (sdrmdintepenitd).

Alimentare cu sGarma neregulatd

Cauza

Trdgaciul pistoletului defect.

Alegereaincorectdarolelor

Derulatordefect.

Tub de ghidare al sarmei (liner) defect.

Stradngereaincorectd atijeide cuplarearolelor
sau fortade apdsare arotilorde antrenare nu este
corespuzdtoare.

Instabilitatea arcului

Cauza

»

»

»

Protectie de gazinsuficientd.

Umiditatea din gazul de sudare.

Parametriide sudareincorect selectionati.

Solutia

»

¥

»

x

¥

¥

¥

¥

Selectaticorect procesulde sudare.

Resetatisistemul si parametriide sudare.

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Conectaticorectasistemul.
Cititi paragraful ,Conectare”.

Conectaticorectasistemul.
Cititi paragraful ,Conectare”.

Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Solutia

¥

x

4

¥

v

¥

¥

3

¥

¥

¥

4

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Schimbatirolele.

Inlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Verificati conexiunile lasursade sudare.
Cititi paragraful ,Conectare”.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Schimbatibobina de sarma.

Tnlocuiticomponentele defecte.

Solutia

v

v

¥

¥

4

¥

»

»

Inlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Schimbatirolele.

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Tnlocuiticomponentele defecte.

Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.
Eliberatitija.

Crestetifortade apdsare arolelorde antrenare.

Solutia

v

»

¥

¥

»

¥

»

¥

v

Reglatidebitul de gaz.

Verificatidacd difuzorul de gaz sicalota suntin bune conditiide

functionare.

FolositiTntotdeauna materiale siproduse de calitate.

| bohler weiding

oestalpin

Asigurati-vd cd sistemul de alimentare cu gaz esten stare perfectd

de functionare.

Verificati cu atentie sistemul de sudare.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.
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Stropire excesivd
Cauza

» Lungimeincorectdaarcului.

» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Protectie de gazinsuficientd.

» Reglareaincorectdaarcului.

» Moddesudareincorect.

Pdtrundere insuficientd
Cauza

» Moddesudareincorect.

» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Electrodselectionatgresit.
» Pregdtireaincorectdapieselor.

» Impdmantareincorectd.

» Grosimea preamareapieselorde sudat.

Incluziuni de zgura
Cauza
» Curdtireinsuficientd.
» Diametrul prea mare al electrodului.
» Pregdtireaincorectdapieselor.

» Moddesudareincorect.

Incluziuni de Tungsten

Cauza

» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Electrodselectionatgresit.

» Moddesudareincorect.

Pori
Cauza

» Protectie de gazinsuficientd.

Lipirea (electrodului/sarmei)
Cauza

» Lungimeincorectdaarcului.

» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Moddesudareincorect.

» Grosimea prea mare apieselorde sudat.

» Reglareaincorectdaarcului.

Solutia

»

¥

Micsoratidistantadintre electrod si piesd.

» Micsoratitensiunea.

¥

»

¥

Micsoratitensiunea.

»

¥

Reglatidebitulde gaz.
Verificatidacddifuzorul de gazsicalota suntin bune conditiide
functionare.

¥

»

¥

Crestetivaloareainductantei.

»

¥

Micsoratiunghiul deinclinatie al pistoletului.

Solutia

» Micsorativitezade sudare.

» Cresteticurentul de sudare.

» Folositiunelectrod de diametru maimic.
» Maritisanfrenul.

» Tmpdmantatisistemul corect.
» Cititi paragraful , Instalare”.

» Cresteticurentuldesudare.

Solutia
» Curdtatipiesele bineTnainte de sudare.
» Folositiunelectrod de diametru maimic.

» Madritisanfrenul.

v

» Micsoratidistanta dintre electrod si piesa.

» Deplasati-vd cuvitezd constantdin timpul procesului de sudare.

Solutia

» Micsoratitensiunea.
» Folositiunelectrod de diametru maimare.

» Folositiintotdeauna materiale si produse de calitate.
» Ascutiti cu atentie electrodul.

» Evitaticontactul dintre electrod sibaia de metal topit.

Solutia

» Reglatidebitulde gaz.
» Verificatidacd difuzorul de gazsicalota suntin bune conditiide
functionare.

Solutia

»

¥

Crestetidistantadintre electrod sisGrma.

» Cresteticurentul de sudare.

¥

¥

Cresteticurentul de sudare.

» Cresteticurentulde sudare.

¥

»

¥

MadritiTnclinatia pistoletului.

»

¥

Cresteticurentul de sudare.

» Cresteticurentul de sudare.

¥

»

¥

Crestetivaloareainductantei.
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Arsuri marginale
Cauza

» Parametriide sudareincorect selectionati.
» Lungimeincorectdaarcului.

» Moddesudareincorect.

» Protectiedegazinsuficientd.

Oxidare
Cauza

» Protectiede gazinsuficientd.

Porozitate
Cauza

» Grdsimi, vopsea, rugind siprafpe piesele ce
urmeazd afisudate.

»

Grdsimi, vopsea, rugind si praf pe materialulde
adaos.

UmiditateTn materialulde adaos.

Lungimeincorectd aarcului.

¥

Umiditatea din gazul de sudare.

Protectie de gazinsuficientd.

Baiade metaltopitse solidificd prearepede.

Fisurarela cald
Cauza

» Parametriide sudareincorectselectionati.

Grdsimi, vopsea, rugind sipraf pe piesele ce
urmeazd afisudate.

Grdsimi, vopsea, rugind si praf pe materialul de
adaos.

Mod desudareincorect.

v

Piesele ce urmeazd afisudate au caracteristici
diferite.

Fisurilarece
Cauza

» UmiditateTn materialulde adaos.

» Geometriaspecialdarostuluide sudare.

Solutia

» Micsoratitensiunea.
» Folositiunelectrod de diametru maimic.

» Micsoratidistantadintre electrod si piesd.
» Micsoratitensiunea.

» Micsorativitezade oscilare laumplere.
» Micsorativitezade sudare.

» Folositigazul potrivit pentru materialul pe careil sudati.

Solutia

» Reglatidebitulde gaz.
» Verificatidacd difuzorul de gaz sicalota suntin bune conditiide
functionare.

Solutia

¥

Curdtatipiesele bineTnainte de sudare.

g

Folosititntotdeauna materiale siproduse de calitate.
PastratimaterialeleTn conditii perfecte.

¥

Folosititntotdeauna materiale siproduse de calitate.
Pastratimaterialelen conditii perfecte.

4

v

Micsoratidistantadintre electrod si piesd.
Micsoratitensiunea.

v

¥

Folosititntotdeauna materiale siproduse de calitate.

¥

de functionare.

¥

Reglatidebitul de gaz.
Verificatidacd difuzorul de gazsicalota suntin bune conditiide
functionare.

>

X

Micsorativitezade sudare.
Preincdlziti piesele care trebuie sudate.
Cresteticurentul de sudare.

¥

¥

Solutia

4

Micsoratitensiunea.
Folositiun electrod de diametru maimic.

¥

Curatatipiesele bineTnainte de sudare.

v

FolositiTntotdeauna materiale siproduse de calitate.
Pdstrati materialelein conditii perfecte.

¥

¥

Executaticorect operatiile de pregdtire arostuluide sudare.

¥

Executatiobrazareinainte de sudare.

Solutia

» Folositiintotdeauna materiale si produse de calitate.
» Pastrati materialelein conditii perfecte.

» Prefncdlzitipiesele care trebuie sudate.
» Aplicatiuntratamentde postincdlzire.
» Executaticorectoperatiile de pregdtire arostuluide sudare.
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6. INSTRUCTIUNI DE OPERARE

6.1 Sudarea manuald cu electrod invelit (SE; MMA)

Pregdtireapieselor

Pentruaobtineimbindrisudate de calitate este de preferatsdselucreze pecomponente curate, neoxidate, lipsite derugindsau
altiagenticare ar putea compromiteimbinarea sudatd.

Alegereaelectrodului

Diametrul electroduluicare vafifolsitdepinde de grosimea materialului, de pozitie, de tipulimbindrii side modul de preparare
apieselor care urmeazd afisudate.

Electrozii de diametre mari necesitd in mod evident curenti mari, urmati de degajarea unei cantitdti maride cdldurd in timpul
procesuluide sudare.

Tipulinvelisului

Caracteristici

Pozitiide sudare

Rutilic Usorde folosit Toate pozitiile
Acid Vitezd mare de topire Sudurdinjgheab
Bazic Calitate superioard aimbindrii Toate pozitiile

Alegerea curentuluide sudare
Intervalulde curent asociat tipuluide electrod folosit este specificat pe pachet, de producdtorul de electrozi.

Aprinderea simentinerea arcului

Arculseaprinde prinzgdrierea cuvdrfulelectroduluipiesele conectate lacablulde masd; dupd ce arculafostaprins, retrdgdnd
rapid electrodul ladistanta normald de sudare, procesul poate continua.

Tn general, pentu a Tmbundtdtii comportamentul aprinderii arcului, sursa furnizeazd un curent initial penrtu a incdlzi brusc
varful electrodului, stabilind astfel arcul (hot start).

Odatdcearculafostaprins, parteacentraldaelectroduluiincepe sd se topeascd formdnd particule mici care sunt transferate
nbaia de metal topitde la suprafata metaluluide bazd prinintermediul arcului electric.

Tnvelisul exterior al electrodului se consumd si astfel furnizeazd un gaz de protectie pentru baia de metal, asigurdnd o bund
calitate asudurii.

Pentru a prevenistingerea arcului din cauza particulelor de material topit prin surtcircuitarea arcului si lipirea electrodului de
piesd, datoritd apropierii lor, este furnizatd o crestere temporard a curentului de sudare pentru a preveni formarea
scurtcircuituluiintre electrod si piesd (Arc Force).

Dacd electrodul se lipeste de piesd, curentul de scurtcircuit este redus la minim pentru a facilita desprinderea electrodului de
piesd fard a deterioraclestele portelectrod (antilipire).

-

Executarea suddrii

Pozitiile de sudare variazd n functie de numdrul de
treceri; deplasarea electrodului se face in mod
normal, fard oscilatii si se opreste la capetele
cordonului de sudurd, in asa fel incat sd se evite
acumularea excesiv@ a materialului de umplere Tn
centrul cordonuluide sudare.

. /

Indepdrtarea zgurii
Sudarea cu electrozitnvelitisolicitdTndepdrtarea zguriidupd fiecare trecere.
Zguraseindepdrteazd cuunciocan micsau dacd aceasta se poateindepdrta, prin periere.
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6.2 Sudarea WIG (cu arc continuu)

Descriere

Procesul de sudarea WIG (Tungsten Inert Gas) se bazeazd pe prezenta unui arc electric care se formeazd intre un electrod
neconsumabil (wolfram pursaualiat,cutemperaturdde topire de aproximativ3370°C) si piesd; o atmosferd de gazinert(argon)
protejeazd baia de metal.

Pentru a evitaincluziunile periculoase de wolfram in imbinare, electrodul nu trebuie niciodatd saintre in contact cu piesa; din
acest motiv, sursa de sudare este de obicei echipatd cu un sistem de aprindere a arcului care genereazd o frecventdinaltd, o
descdrcare de tensiuneintre varful electroduluisi piesa de lucru. Astfel, datoritd scdnteii electrice, ionizdnd atmosfera de gaz,
arcul electricse aprinde, evitdndu-se astfel contactul dintre electrod si piesa.

Alttipde pornire posibileste celcuincluziunireduse de tungsten: “pornireaprinridicare”,care nu are nevoiede curentideinaltd
frecventd, cidoar de unscurtcircuitinitial la curenti mici, intre electrod si piesd; cand electrodul este ridicat, arcul este stabilit
sicurentul creste pdndlavaloareasetatd.

Pentru a Tmbundtdti calitatea umplerii la sfarsitul cordonului de sudare, este important de controlat, cu atentie, panta
cobordtoare a curentuluisieste necesar cagazul sd protejeze pentru cdteva secunde baiade sudurd dupd ce arcul s-asstins.
Tn multe conditii de operare, este folositor sd se poatd utiliza doi curenti de sudurd presetati si s& se poatd trece cu usurintd de
laun curentlaaltul (bilevel).

Polaritatea

1 D.C.S.P.(Curent continuu - polaritate directd)
O] Acest tip de polaritate este cel mai des utilizat si asigurd o uzurd limitatd a electrodului (1), din
1 momentce 70% din cdldurd se concentreazd pe anod (piesa).
Se obtin bdi de sudurd Tnguste si addnci cu viteze mari de deplasare si cantitate micd de
caldurd.
/1\-
I w
\. 7
( D.C.R.P.(Curent continuu - polaritate inversd)
& Polaritateainversd se utilizeazd la sudarea aliajelor acoperite de un strat de oxid refractar si
1 temperaturade topire mai mare, comparativcu metalele.
Nu se pot folosi curentimai mari, deoarece acestia ar cauza uzura excesivd a electrodului.
EAAS
| w i
A\ J
( D.C.S.P. - Pulsat (Curent continuu - polaritate directd pulsatd)
T D.CSp Tn anumite conditii de operare, sudareain curent continuuin regim pulsatoriu conferd un bun

controlasupraldtimii siad@ncimii bdii de sudura.

Baia de sudurd este formatd de curentul de varf (Ip), in timp ce curentul de bazd (Ib) mentine
arcul aprins. Modul de operare ajutd la sudarea tablelor mai subtiri cu mai putine deformatii,
un factor de formd mai bun si concomitent, un pericol scdzut la aparitia fisurilor la cald si a

° t

datrunderiigazului.
¥ D.C.S.P~PULSED p g

O datd cu cresterea frecventei (MF), arcul devine mai ingust, mai concentrat, mai stabil si
calitatea sudurii pe tablele subtiri creste.
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Caracteristicile sudarii TIG

Procedeul de sudarea WIG este foarte eficient atédt pentru sudarea otelului carbon cét si pentru sudarea otelului aliat, la

sudareastratuluideraddcindla conducte sila suduriunde aspectul este foarte important.
Se cere polaritateadirectd (D.C.S.P.).

Pregdtirea pieselor

Este necesard o curdtire si o pregdtire maicorectd amarginilor.

Alegereasipregdtirea electrodului

Este de preferat sd folositi electrozi de wolfram - thoriu (2% thoriu de culoare rosie) sau electrozi, alternativ ceriu sau lantaniu
deurmdtoarele diametre:

Intervalde curent Electrod

(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250A 15-30A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8mm 150-180°
750-110 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

Electrodul trebuie ascutit conform figurii.

-

.

>

Materialulde de adaos

Vergelele trebuie sd contind proiprietdti mecanice caracteristice, comparabile cu cele ale metaluluide baza.

Nu folositi fasii obtinute din materialul de baz& deoarece ele pot contine impuritdti care pot afecta in mod negativ calitatea

Tmbindriloe sudate.

Gazulde protectie

Tnmod tipic, se foloseste argon pur(99,99%)

Intervalde curent Gaz

(DC-) (DC+) (AC) Duza Debit

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min

15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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6.3 Sudarea cu sadrmad continud (MIG/MAG)

Introducere
Unsistem MIG constdin: o sursd de curent continuu, un derulator, o bobind de sérnd, un pistolet sigaz.

Sistemul de sudare manualaMIG

Curentul este transferat la arc prin electrodul fuzibil (sGrma
conectatd la polul pozitiv);

Tnacest procedeu, metalul topit este transferat pe piesa de lucru cu
ajutorul curentului arcului.

Alimentarea automatd si continud cu material de adaos (sGrmd)
estenecesard pentruainlocuisdrmacares-atopitintimpul suddrii.
1.Pistolet

2.Derulator

— 3.Sadrmddesudare

_ 4.Piesadesudat

5.Generator

6.Butelie

- J

Metode

LasudareaMIGexistd doud metode principale de transfersise clasificdin functie de modulin care metalul este transferatdela
electrodlapiesd.

Primul tip se defineste ca fiind transferin scurt circuit (SHORT ARC), si produce o baie de metal ingustd care se rdceste repede,
iartransferul delaelectrodla piesdserealizeazd atattimp catelectrodul estein contact cu baia de metal topit. In aceastd fazd,
electrodul vinen contact direct cu baia de metal topit, generdnd un scurt circuit care topeste sGrma, motiv pentru care sGrma
esteintreruptd. Arcul se porneste din nousiciclul serepetd.

( 1 Transferinscurtcircuitsitransferinsprayarc
'(A)‘ Un alt mod de transfer al metalului, se numeste transfer in “spray
. arc”,inacestmod, transferul metaluluiserealizeazd sub formaunor
V(V) t(ms) picdturi mici care se formeazd sise detaseazd deladiuzade sarma

sisunt transferaten baia de metal topit prinintermediul curentului
arcului.

re—= [

Parametrii de sudare
Vizibilitatea arcului reduce nevoia utilizatorului de a observain mod strict tabela de reglajin timp ce el poate controla direct
baiade metal topit.

» Tensiunea afecteazd direct aspectul cordonului, dar dimensiunea cordonului sudat se poate modoficain functie de cerinte
prindeplasarea manuald a pistoletului pentru a obtine depunerivariabile cu tensiune constantd.
» Vitezadealimentare cusdrmd este proportionald cu curentul de sudare.
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Tn cele doud figuri de maijos sunt ardtate relatiile dintre diferitii parametri de sudare.
V (VA
50 1 (A) A

600

40 500

30 400

300

20
200

100
10 SPRAY-ARC 34v-f
: SHORT-ARC 20V @
<«—28 - ,: e 8§ 10 12 14 16 >
100 200 300 400 9P (m/min)
1 (A)
Diagramd pentruselectareacelormaibune Legdturadintre viteza de alimentare cu sGrmd siamperaj
caracteristicide lucru. (caracteristicide topire)in functie de diametrul sGrmei.

A\ 7 A\ 7

Ghid de selectare a parametrilor de sudare cureferire la aplicatiile tipice si cele mai des utilizate sGrme

Tensiunea arcului 20,8 mm @1,0-1,2mm 21,6 mm @ 2,4mm

{8

16V -22V
SHORT-ARC
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
P&trundere micd pentru Patrundere bund si Topire bundlasudarea Nu se foloseste
materiale subtiri control al topirii njgheabsivericala
24V - 28V J %
TRANSFER
GLOBULAR
(Zond de tranzitie)
150-250A 200-300A 250-350A 300-400A
Sudurd decolt Sudurd automatd cu Sudurd automatd Nu se foloseste
automatd tensiune mare orizontald
/
30V -45V
SPRAY - ARC
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Patrundere micd cu Sudurd automatd cu Penetrare bundla Penetrare bung,
reglarela 200A mai multe treceri orizontald depunere mare pe

materiale subtiri
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"

o

12 1,2mm
=
< 10
g 1,6mm
o 8 1,0mm
[S)
= 6
g 0,8mm
= 4
(7]
2
g 2
e 0
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
Wire speed (m/min) ]
High alloyed steel
14 )
e
;5"312 1,6mm 1,2mm
B'IO
o} 1,0mm
5 6
= 0,8mm
3 4
&
82
0

2 4 6 8
Wire speed (m/min)

10 12 14 16 18 20 22 24

Aluminum alloy

-

Deposition rate (kg/h)
O N N N ul o~

0,6mm

)

1,2mm

1,0mm

0,8mm

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 2
Wire speed (m/min)

2 24
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(7} Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6 kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2m/min 1,1kg/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg’/h
2 Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2 m/min 1,1kg’/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg’/h
2 Wirespeed | Depositionrate
6,5m/min 0,6kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 2,0kg/h
4,5m/min 0,5kg/h
1,0mm
22,0m/min 2,6kg’/h
4,0m/min 0,7 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 4,0kg/h
3,0m/min 0,9kg’/h
1,6 mm
15,5m/min 5,2kg/h
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Gaze

Sudarea MIG-MAG este definitd in principal de tipul de gaz folosit: inert pentru sudarea MIG (Metal Inert Gas), activ pentru
sudarea MAG (Metal Active Gas).

Dioxidulde carbon (CO,)

Folosind CO, ca si gaz de protectie, se obtine o penetrare mare, costuri de operare mici, viteze mari de sudare, proprietdti
mecanice.Pedealtd parte, folosireaacestuigaz creazd probleme de compozitie chimicd aimbindrii, astfel existd o pierdere
de elemente usor oxidabile, simultan cu cresterea continutuluide carbonin baia de metal.

Suddnd cu CO; pur, se creazd de asemenea si alte probleme cum ar fi stropire excesivd si formare de porozitdti de monoxid
decarbon.

Argonul

Acestgazinert este folositin stare purdlasudareaaliagjelorusoare,intimp ce la sudarea otelurilorinoxidabile crom - nichel
este preferabil asefolosiargonin combinatie cuoxigensi CO,1n proportiede 2%, acestea contribuindlastabilitatea arcului
siTmbundtdateste forma cordonuluisudat.

Heliu

Acestgazeste folosit caoalternativd aargonuluisipermite penetrare maimare (pe materiale maigroase) siviteze deavans
maimari.

Mixturd de argon-heliu
Asigurd un arc maistabil decat heliul precumsio penetrare, respectiv vitezd de deplasare mai mare decat argonul.

Mixturd de Argon-CO, si Argon-CO,-Oxigen

Aceste combinatii se folosesc la sudarea materialelor metalice, in special la sudarea short-arc imbund&tdtind astfel
contributia specificd de caldura.

Ele se pot folosisilasudareainspary-arc.

Tnmod normal aceste combinatii contin un procent de CO, cuprinsintre 8% - 20% si oxigeninjur de 5%.

Consultati manualul de utilizare al sistemului.

Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminum alloy
Intervalde curent Debitdegaz Intervalde curent Debitde gaz
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150A 12-161/min 75-150A 12-181/min
150-250A 14-181/min 150-250A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500A 18-221/min 400-500A 18-301/min
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Caracteristici electrice
TERRANX 320 PME
Tensiuneasursei U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Siguranté fuzibild cureactie intarziatd
Comunicare bus

Putere maximddeintrare

Putere maximddeintrare

Puterea absorbitdinstareinactiva
Factorde putere (PF)

Eficientd (p)

Cos @

Curent maximdeintrare I'Tmax
Curent efectiv|1eff

Plajadereglare

Tensiune de mersin gol Uo (MMA)
Tensiune de mersin gol Uo (MIG/MAG)

*Acest echipament corespunde cu EN/IEC 61000-3-11.

3x400 (+15%)
-/-
25
DIGITAL
16.2
10.9
55
0.68
88
0.99
23.2
16.5
3+320
61
61

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

A
A
A
Vdc
Vdc

*Acest aparat nu este conform normativei EN /1EC 61000-3-12. Estein rdspunderea instalatorului sau a utilizatorului (dacd
este necesar, consultdnd distribuitorul de energie electricd) sd se asigure cd aparatul poate ficonectatla o linie publicd de
joasd tensiune. (Consultati capitolul "Cdmpurielectromagnetice & interventii”- " Clasificarea echipamentelor EMCin

concordantd cu EN 60974-10/A1:2015").

Coeficientde utilizare
TERRANX 320 PME
Coeficientde utilizare MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Coeficientde utilizare MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Coeficient de utilizare MIG/MAG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Coeficientde utilizare MIG/MAG (25°C)
(X=90%)

(X=100%)

Caracteristici fizice

TERRANX 320 PME

Estimarea protectiei(IP)

Clasadeizolatie

Dimensiuni (Ixdxh)

Greutate

Capitolul cablulde alimentare cu energie
Lungimeacablude alimentare

Referinte normative

138

300
290
250

300
290

320
310
260

320
310

IP23S
H
620x240x460
20.2
4x2.5
5

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

U.M.
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Caracteristici electrice
TERRANX 400 PME
Tensiuneasursei U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Siguranta fuzibild cureactieintdrziatd
Comunicarebus

Putere maximd deintrare

Putere maximddeintrare

Puterea absorbitdinstareinactiva
Factor de putere (PF)

Eficientd (p)

Cos @

Curentmaxim deintrare [Tmax
Curent efectiv|leff

Plaja dereglare

Tensiune de mersingolUo (MMA)
Tensiune de mersin gol Uo (MIG/MAG)

U.M.
3x400 (£15%) Vac
-/- mQ
30 A
DIGITAL
22.0 kVA
16.2 kW
33 W
0.74
89 %
0.99
31.5 A
22.3 A
3+400 A
61 Vdc
61 Vdc

*Acestechipament corespunde cu EN/IEC 61000-3-11 dacdimpedanta maximd acceptat areteleide la punctul de interfatd
lareteauapublicd (punctal cuplajului direct PCC) este maimicd sau egald cu valoare stabilitd,,Zmax”. Dacd se conecteazd la
unsystem public de joasd tensiune, este responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului de echipament, sd se asigure, prin
consultarea cuoperatorul de distributie de retea, dacd este cazul, cd echipamentul se poate conecta.

*Acest aparat nu este conform normativei EN /IEC 61000-3-12. Estein rdspunderea instalatorului sau a utilizatorului (dacd
este necesar, consultdnd distribuitorul de energie electricG) sd se asigure cd aparatul poate ficonectatla o linie publicd de

joasd tensiune. (Consultati capitolul "Cadmpuri electromagnetice & interventi

concordantd cu EN 60974-10/A1:2015").

Coeficient de utilizare
TERRANX400PME
Coeficientde utilizare MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Coeficient de utilizare MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Coeficientde utilizare MIG/MAG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Coeficientde utilizare MIG/MAG (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Caracteristici fizice

TERRANX 400 PME

Estimarea protectiei(IP)

Clasadeizolatie

Dimensiuni (Ixdxh)

Greutate

Capitolul cablul de alimentare cu energie
Lungimea cablude alimentare

Referinte normative
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Clasificarea echipamentelor EMCin

U.M.
400 A
360 A
340 A
400 A
360 A
400 A
360 A
340 A
400 A
360 A
U.M.
IP23S
H
620x240x460 mm
22.5 Kg
4x4 mm?
5 m

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

RO
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SPECIFICATII TEHNICE

Caracteristici electrice
TERRANX500PME
Tensiuneasursei U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC) *

Siguranta fuzibild cureactieintarziatd
Comunicare bus

Putere maximd deintrare

Putere maximddeintrare

Puterea absorbitdinstareinactiva
Factor de putere (PF)

Eficientd (p)

Cos @

Curentmaxim deintrare ['Tmax
Curent efectiv|1eff

Plajadereglare

Tensiune de mersin gol Uo (MMA)
Tensiune de mersin gol Uo (MIG/MAG)

3x400 (£15%)
-/-
40
DIGITAL
29.7
22.2
34
0.74
90
0.99
421
29.7
3+500
61
61

| béhlerwelding

voestalpine

U.M.
Vac
mQ

A

kVA
kW

%

A
A
A
Vdc
Vdc

*Acestechipament corespunde cu EN/IEC 61000-3-11 dacdimpedanta maximd acceptat areteleide la punctul deinterfatd
lareteauapublicd (punctal cuplajuluidirect PCC) este mai micd sau egald cu valoare stabilitd,,Zmax”. Dacd se conecteazd la
unsystem public de joasd tensiune, este responsabilitateainstalatorului sau a utilizatorului de echipament, sd se asigure, prin
consultarea cuoperatorul de distributie de retea, dacd este cazul, cd echipamentul se poate conecta.
*Acest aparat nu este conform normativei EN /1EC 61000-3-12. Estein rdspunderea instalatorului sau a utilizatorului (dacd
este necesar, consultdnd distribuitorul de energie electricd) sd se asigure cd aparatul poate ficonectatla o linie publicd de

joasd tensiune. (Consultaticapitolul "Cdmpurielectromagnetice & interventi

concordantd cu EN 60974-10/A1:2015").

Coeficientde utilizare
TERRANX500 PME
Coeficientde utilizare MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Coeficientde utilizare MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Coeficientde utilizare MIG/MAG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Coeficientde utilizare MIG/MAG (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Caracteristicifizice
TERRANX500 PME

Estimarea protectiei(IP)

Clasadeizolatie

Dimensiuni (Ixdxh)

Greutate
Capitolul cablul de alimentare cu energie
Lungimeacablude alimentare

Referinte normative
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500
470
420

500
470

500
470
420

500
470

1P23S
H
620x240x460
27.3
4x6
5

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

Clasificarea echipamentelor EMCin

U.M.



SPECIFICATII TEHNICE

| bohlervedng

8. SPECIFICATII ALE PLACUTEI

'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via

Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 320 PME | N°
@@@F:' 60974 1/A1:2019
60974-10/A1:2015 Class A
C 3A/10.0V - 320A/30.0V
~ 7 7| Xoq) 50% 60% 100%
IEI Uo 12 320A 310A 260A
61V U2 30.0V 29.5V 27.0V
L- 3A/20.0V - 300A/32.0V
~ T T X0 50% 60% 100%
IEI Uo I2 300A 290A 250A
61V U2 32.0vV 31.6V 30.0V
D>~ Ui 400v hmex  23.2A heff  16.5A

50/60 Hz

235 s CE AL

E

L]
'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 500 PME N°
3= e 60974 1/A1:2019
ZHO) ] | IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
P 3A/14.0V - 500A/39.0V
Y _ |7~ [Xuoq 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A
61V U2 39.0V 37.5V 35.0V
Z- - 3A/20.0V - 500A/40.0V
7 7| Xaoc) 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A
61V U2 40.0V 38.8V 36.8V
D> s~ U1 400V I1max 42A lett  29.7A
50/60 Hz
MADE
IP 23S c € EH ITALY

hid

141

VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 400 PME ‘ N°
= - 60974-1/A1:2019
Q) | 60974-10/A1:2015 Class A
C 3A/14.0V - 400A/34.0V
=== Xuoq 50% 60% 100%
El Uo Iz 400A 360A 340A
61V | Uz 34.0V 32.0V 31.0V
- 3A/20.0V - 400A/36.0V
L ~ T 7| X0 50% 60% 100%
El Uo Iz 400A 360A 340A
61V | Uz 36.0V 34.4V 33.6V
RE; S | ur 400v limax  31.5A het  22.3A
P 235 en CEHAL

E’

RO



SPECIFICATII TEHNICE —

| bohler welding

9. SEMNIFICATIA PLACUTEI INDICATOARE CARACTERISTICILOR
TEHNICE ALE SURSEI

1 > 1 1 Marca
2 Numelesiadresaproducdtorului
3 | 4 3 Modelul masinii
5 I 6 4 Numdruldeserie
11 XAXXXXXXXXXX Anul fabricatiei
7 9 5 Simbolul unitdtiide sudare
12 15 16 17 6 Referintelastandardele constructive
8 |10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Simbolul proceselorde sudare
14 | 15B | 16B | 17B 8 Simbolul echipamentelor potrivite pentru desfdsurarea
11 activitatiiin medii expuse lariscul socurilor electrice
7 9 12 15 16 17 9 Simbolul curentuluide sudare
8 10 13 | 15A 16A 17A 10 Tensiuneade mersingoldesemnatd
11 Tensiunea de incdrcare conventionald corespunzdtoare
14| 158 168 178 curentului maxim - minim
18 19 20 21 12 Simbolul cicluluiintermitent
13 Simbolul curentuluide sudaredesemnat
22 UK ( € [H[ M . o N
cA ITALY 14 Simbolul tensiuniide sudare desemnatd
15 Valorilecicluluiintermitent
E 16 Valorile cicluluiintermitent
L — 17 Valorile cicluluiintermitent
A ; 15A Valorile curentuluide sudare desemnat
CE Declaratie de conformitate EU 16A Valorile curentuluide sudare desemnat

EAC Declaratie de conformitate EAC
UKCA  Declaratiede conformitate UKCA

17A Valorile curentuluide sudare desemnat
15B Valorile tensiuniideincdrcare conventionald
16B Valorile tensiuniideincdrcare conventionald
17B Valorile tensiuniideincdrcare conventionald
18 Simbolulalimentdrii

19 Tensiuneadealimentare desemnatd

20 Curentuldealimentare maxim desemnat
21 Curentulde alimentare maxim efectiv

22 Clasade protectie
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BbJITAPCKHM

“AEKJTAPALINA 3A CBOTBETCTBUE HAEC

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

alUGTalaT AT £687 UuUAL20UAT aalacaalats, KU £GUUAUYE AdaucUs:

TERRANX 320 PME 55.13.012
TERRANX400PME 55.13.013
TERRANX500PME 55.13.014

o#lasTay AT £40uAU20 06a4A0GE00 1UA0U2UG0:

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

UKU £7Aa0G&0UAC £U0UAU20 GTaedA0G0ATAD £&TAUTA2U:
ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

YaUGaUATgUTET, GliakeadUayoTQT £ATISTAUZE AT 00a0U206U20, QU Oouil UakzAAT (T Ad&s0alU0
Aau Uéé}UﬁE_AéaQATa'eU]’AééULflééiUUa‘eUfj_. ) )
fEFUT ATAGTOUAT 24u0gUUTHUT, OUl 428a00TgUT &2 voestalpine Bshler Welding Selco S.r.l. AATU
AUsTUOU0A 23200 £0a20gUUTe.
Onaradi Tombolo, 03/07/2023

voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

oo L (o Shmele

i
Mirco Frasson Otto Schuster
Managing Directors
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2. MHCTATIUPAHE

&
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€

NHcTanmpaHeTo TpsibBA AQ C€ U3BBPLLM CAMO OT CMELMANM3MPAH MEPCOHAS, OTOPM3UPAH OT MPOM3BOAUTENS.

Mo BpeMe HaunHcTanauuara, TOKOM3TOHHMK'bTTp$l6BG Ad € M3KNKYeH OT MpeXaTa.

MocneaoBartenHoTo U napanenHoTo CBbpP3BAHE HAO TOKOU3TOUYHMLUUTE € 306queHo.

2.1 BAMraHe, TPAHCNOPT UM pA3TOBAPBAHE

* MawunHaTa e cHabaeHa CAPBXKA,3d pbYHO MpeHdAcdaHe.
* MawnHaTaHe e cHabAEHA CbC CI'IeLIMd)M"IHM eneMeHTM3anoBaAMraHe.
* M3nonsesanTe caMoToBApPAY CBUITIKOBA XBATKA, KATO BHMMABATE MAWMHATA AQ HE Ce o6pre.

N
N
=
o

)
%S

He noaueHsaBaMTE TEMNOTO HAO MALMHATA: BUXKTE TEXHMYECKMTE XAPAKTEPUCTHKM.
He TpaHcnopTmMpaiTe MawmMHaTa Haa xopa.
He nanyckanTe MnmMnocTaBaimTe NoA HATUCK MALWIKMHATA.

He nsnonsBamTe Apb>XKATA 3d MOBAMIAHE HA MALWMHATA.

SULMOHUNpAHe HaA MAQWWHMHATA

Cnaseaite cnepHuTe npasuna:

OcmrypeTe neceH AOCTbMN A0 KabenuTte u KOHTPOJTHMA NaHesn.

He nocTtaBsmTe MAWIMHATA € MHOTO MAJIKM npoCTpAHCTBA.

He nocTtaBsiTe MAWMHATA HAO MECTA C HAKJTOH HA MOBBPXHMHATA NO-roNaM oT 10°C CnNpaMO XOpM3OHTANa.
MocTaBeTe MAWMHATA HA CYXO,YUCTO U MOAXOAALLO NPOBETPABAHO MACTO.

3awumTeTe cnuctemMaTa cpeLly crMneH Ab>XKA M CNbHUETO.

2.3 Cbp3BaHe

£
O

B e S8

MawwuHaTa e cHabaeHa ¢ 3axXpaHBaALLM Kabenu, 3a CBbP3BAHE C MPEXATd.
MawunHaTa Moxe Ad 6bae 3aXpaHeHa:
* TpudasHo 400V

YNpaBneHMeTo HA MALWMHATA € TAPAHTUPAHO 3d +15% OTKJIOHEeHME HA HAMPEeXeHMEeTO OT HOMMHANMHATA MYy
CTOMHOCT.

3a AQNPeAOTBPATUTE HAPAHSABAHETO HA XOPA MU MOBPEAd HA MALLMHATA, NpoBepeTe M36PAHOTO HanpexXeHue
HAMpPEeXaTaunnpeAnasuTenmMTe Npeal Ad CBbpXXeTe MAWMHATA B MpexaTd. CbLLo TaKa NpoBepeTe 3a3eMABALMAT
kaben.

MawurHaTa Moxe Ad 6bae 3aXPAHEHd OT reHepdTop, NpM YCoBUe, Ye ce rapaHTUMpPA CTA6UITHO 3aXPAHBALLO
Hanpe>xeHue oT +15% OoT 3aAQAEHATA OT MPOM3BOAMTENS HOMMHAMHA CTOMHOCT, BbB BCMUYKM Bb3MOXHM PAGOTHM
YCNOBMS M C MOKCMMASIHO 3aXPAHBAHE OT reHepaTopd. [penopbyBa ce reHepATOpPA Ad € ABA MbTU MO-MOLLEH OT
TOKOM3TOYHMKA 3d MOHOda3HOo 1 1.5 3a TpmudasHo. MpenopbyBaA ce M3MNON3BAHETO HA €MEeKTPOHHO YMNPABSBAHM
reHepaTopu.

30 6e30MNaAcHO M3Mo3BAHE, CUCTEMATA TPSA6BA AQ € 3a3eMeHd. 3axXpaHBALWMAT kKaben e cHa6AEH CMPOBOAHMK 3Q
3a3eMsBaHe (kKbNT-3eneH). To3uxbnT/3eneH npoBoaHMK HUKOTA He Tpa6Ba AQ ce M3NON3BA 3deAHO CKOMTO M AQ
e APYr NPOBOAHMK 3d 3aXPAHBAHE C HanpexeHue. To3n kaben TpabBa AQ ce M3MNOM3BA CAMO M EAMHCTBEHO 3d
3a3eMsBaHe. Manon3eanTe camo Wencenu, CboTBETCTBALLM HAO CTAHAQPTUTE HAO CbOTBETHATA AbP>KABA.

EJ'IeKTpM"IeCKOTO NoABBP3BAHE HAO MALWMHATA TDH6BG AQ 6bAE U3MBITHEHO OT KBC]J'II/ICbMLI,MpGH TEXHUK.
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2.4 MHcTanupaHe

2.4.1 Cebvp3BaHe 3a PEA3, MMA 3aBapsaBaHe

[F CBbp3BAHETO MOKA3AHO HA PMrypaATA € 3a 3aBAPSBAHE CO6PATHA MONSPHOCT.
3aAanonyymTe NpaABd NONAPHOCT, pA3MEHETE MeCTATA HA CBbP3BAHeE.

@ KoHekTop Ha wmMnkara samaca
@ OTpuuaTtenHa saxpaHeawamyda -)
@ KoHeKkTop Ha WwMnKkara, Abp>kalla enekrpoad

@ MonoXutenHa saxpaHedaiwid Myda (+)

y,

» CBbpXKeTe kKaben MacarTa KbM OTPULATENHUAT M3BOA (-) HO TOKOM3TOYHMKA. [TocTaBeTe Wwencenar 3asbpTeTe No Nocokd Ha
YACOBHMKOBATA CTPENKA AOKATO BCMYKM YACTU He ce obe3onacsaT.

14 CB'bp)KETe AbPXAYDT 3A €NEKTPOAM KbM MONTOXKMUTENTHUAT U3BOA (+) Ha TokoM3TOYHMKA. [MocTaBeTe Wwencenamn 3aBbpTeTeno
MOCOKA HA4YACOBHMKOBATA CTPESIKA AOKATO BCUYKM HACTU HE Ce obesonacsr.

2.4.2 Cebp3BaHe 3a pybeHe

s N

@ KoHekTop Ha wmnkara samaca

@ OTtpuuaTtenHa saxpaHsawamyda(-)
@ KoHekTop Ha pvkoxBaTkaTta ARC AIR
@ MonoxxutenHa saxpaHeawa Mydd (+)

@ KoHekTOop HaO Tpb6d 3a Bb3AYX

\ J

» CBbp>KeTe kabenMacaTa KbM OTPULLATENHUAT M3BOA (-) HO TOKOM3TOYHMKA.
» CBbp>KeTe KOHeKTOpd Ha ka6ena Ha pbkoxBaTka ARC-AIR KbM NONOXMTENHUS U3BOA (+) HOreHepaTopa.
» OTAENHO CBbPXKETE LWAHId OT M3TOYHMKA HA Bb3AY XA KbM LLyLLlepd HA AbpP>Kayd 3d py6eHe.
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2.4.3 CBbvp3BaHe 3a BUI saBapsaBaHe

s N

@ KoHekTop Ha wMnkara 3a maca

@ MonoxxutenHasaxpaHeawamydoda (+)
@ BUI bpb3kaHaropenkara

@ lespo3aropenka

@ KoHekTop 3arasosaTtpbba

@ PerynatopaHaHansraHeto

. y,

» CBbpykeTe KabenMacaTd KbM MOSOXMUTENHUAT U3BOA (+) HO TOKOM3TOYHMKA. [ocTaBeTe Wencend v 3aBbpTeTE MO MNOCOKA HA
YACOBHMKOBATA CTPENKA AOKATO BCMUYKM YACTHM He ce ob6e30onacsrT.

14 CB'bp)KeTe KYynnyHra Ha BUT ropenkata KbM U3BoAd 3d ropesika Ha TOKOU3TOYHMKA. [MocTaBeTte wencenau 3aBbpTeTe no
NMOCOKA HAYACOBHMKOBATA CTPESIKA AOKATO BCUYKM HYACTU HE Ce obesonacsHr.

@ MOTOKBT HA ra3 MOXe AQ 6bAE HAOCTPOEH, Ype3 KPAHA HAMMUPALL Ce HA ropesnkaTa.

» CBbpKeTe KOHEKTOPBLT HA LUMIAHIA 3A rd3 HA ropeskaTa c ra3osaTd Bepmra.

» CBbp>KeTe oLBeTeHATA B YEPBEHO BOAHA TPbOA HA rOPENKATA C BXOAALWATA 6bP3a BPb3KA HA OXJTAXKAALWATA CUCTEMA
(uepBeHO oD

» CBbpyKeTe OLBEeTeHATA B CMHbO BOAHA TPb6HA HA rOpenkaTd C U3XOAALLATA 6bP3a BPb3KA HA OXNAXAALWATA cMCTEMA
(ouBeTEHA B CUHBLO @’).

2.4.4 Cebp3BaHe 3a MUT/MAT 3aBapsiBaHe

» CBbpXKETE OLBETEHATA B YEPBEHO BOAHA TPb6HA HA ropenkara C BXOAALLATA 6bP3a BPb3KA HA OXMAXAJLLATA CMCTEMA
(uepBeHO Tad).

» CBbpyKeTe OLBEeTEeHATA B CMHbO BOAHA TPb6HA HA rOpenKaTd C U3XOAALLATA 6bP3a BPb3KA HA OXJAXAALWATA cMCTEMd
(ouBEeTEHA B CUHBLO @’).

@ Bxoa Ha curHanHua kaben (CAN-BUS)
@ 3axpaHBawmsaTkaben

@ MonoxxutenHasaxpaHeawamyoda (+)

@ CurHaneH kaben

@ Bxoa Ha curHaneH kaben (CAN-BUS) (Ka6eneH
cHon)

@ lazoBaTpbvba

@ Bp'bBKCI 3anoadsaHe HAras
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@ Bxoa Ha curHanHusa kaben (CAN-BUS)
@ 3axpaHeawmarkaben

@ MonoxxutenHa saxpaHeawa mMydad (+)

@ CurHaneH kaben

@ Bxoa Ha curHaneH kaben (CAN-BUS) (Ka6eneH
cHon)

@ lasoBaTpbba

@ Bpb3kasanoaasaHe Haras

14 CB'bp)KeTe 3axpaHBawmaT Kaben KbM CbOTBETHMAT U3BOA. [TocTaBeTe Wencenau 3dBbpTETE MO MNOCOKA HAYACOBHMUKOBATA
CTpenika AOKATO BCUYKM HYACTM HE Ce obesonacsr.

» CBbpXKETE €AHOXMITHMUAT Kab6en KbM CbOTBETHUAT KOHEKTOpP. BkapalTe koHeKTopa U BbpTeTe NPbCTEHA MO NMOCOKA HA
YACOBHMKOBATA CTPESIKA, AOKATO YACTUTE Ce 3AKPENAT MPABUIIHO.

» CBbpyKeTe WAHId3drascpeAyump - BEHTUNA HA By TUIKATA MM 3d BPb3KATA HA FA30BOTO 3AXPAHBAHE. HaCTpoeTe NoTOKbT
HaraszoT 10 Ha 30 n/MuH.

» CBbp>KETE BOAHATATPBHOA (OLBETEHA B CMHBLO) C U3XOAALLATA 6bP3d BPb3KA HA OXNIAAMTENHATA CMCTEMA (OLBETEHA B CUHBO @’).
» CBbpXKETe OLBETEHATA BYEPBEHO BOAHA TPBH6HA C BXOAALLATA 6bP3A BPb3KA HA OXIAXAALLATA CMCTEMA (HepBEHO '@).

s N

@ KOHeKTOp Ha lWWMnKarta3a maca

@ OTtpuuaTtenHasaxpaHeawamyda (-)

V,

14 CB'bp)KeTe Kaben MacaTa KbMm OTPMLATENHNAT M3BOA (-) Ha TokoM3TOYHMKA. [MocTaBeTe Wencenau 3aBbpTETE MO NOCOKA HA
YACOBHMKOBATA CTPEJIKA AOKATO BCUYKM HACTU HE Ce obesonacsHr.

@ Bpb3kaHaropenkara

@ lesao3aropenka

. J

» CBbpXKETe OLBETEHATd B CMHbO BOAHA TPbH6A HA rOpesikata C U3X0oAAWATA 6bP3a BPb3KA HA OXIAXKAALLATA CUCTEMA
(ouBEeTEHA B CUHBLO @').

» CBbp>KeTe ouBeTeHATA B YEPBEHO BOAHA TPpbOA HA ropenkaTa ¢ BXOASLLATA 6bP3a BPb3KA HA OXNIAXAJLLATA CUCTEMA
(yepBeHO '@).

» Cebpxete MUT/MAT ropenkaTa c LEHTPANHMAT AAQNTOP, YBEPSBAMKM Ce Ye 3aTATALMAT MPbCTEH € HANBIIHO CTErHAT.

» CBbp>KeTerasoBaTa Tpbba HA KABENHMA CHOM KbM 3AAHMS LWLYyLLEP.
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5. ONMMCAHME HA MALLNHATA

3.1 3aaeH naHen
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3.3 Cebvp3Baw naHen
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3axpaHBauw, kaben

CB'bp3BCI MAWMHATA CC 3AXPAHBALWLATA MpeXa.

MpeBkntouBaTten 3a M3knouBaHe / BKKOYBAHE

[MoaaBa enekTpn4yecTBo KbM 3dBAPYMKA.

Mma aBe nosumumu, ,O” nsknodeHa, 1 “I” BkrrodyeHa.

He ce nanonsea
Bxoa Ha curHanHusa ka6en CAN-BUS (RC, RI...)

Bxoa Ha curHaneH ka6en (CAN-BUS) (Ka6eneH
cHon)

3axpaHeauw,kaben

CB'bp3BC] MJLWMHATA CbC 3AXPAHBALWATA MpeXd. BG

MpeBkntouBaTten 3a M3kntouBaHe / BKJIlOYBAHE

[NoaaBa enekTpMYecTBO KbM 3aBAPYUMKA.
Mma aoBe nosunumm, ,,O” nusknodeHa, n “1”

BKJI1KOYeHd.
He ce nanonsea
Bxoa Ha curHanHusa kaben CAN-BUS (RC, RI...)

Bxoa Ha curHaneH kaben (CAN-BUS) (Ka6eneH
cHon)

MonoxxutenHa saxpaHsawa myda (+)

Mpouec MMA: CBbp3BAHE €1EKTPOAHA
ropenka

MpouecTIG: CBbp3BaHe 3a3eMuUTENEH
kaben

OTpuuaTtenHa saxpaHeawamydas -)

Mpouec MMA: CBbp3BAHE 303eMMUTENEH
kaben
MpouecTIG: CBbp3BAHe HAropenkara
Mpouec MIG/MAG: CBbp3BaHe 3a3eMuUTENEH
kaben
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NMOAAPBXKA

3.4 NpeaeH naHen saynpasnenue TER

bohlerweding

RANX400/500 PME

@ CBeToAMOA 30 3axpdaHBaHe

CUrHaNM3mMpa 3d CBbP3BAHETO HA MALLIMHATA C MpeXdaTd
M BKJTIOUYBAHETO M.

(2) CeeToamoa 30 06Wwaanapma

CUrHANM3MpPA Bb3MOXXHATA MHTEPBEHLMSA HA 3AWMTHUTE
YCTPOMCTBA, KATO TEPMUYHATA 3ALLMTA.

@ CBEeTOAMOA 30 AKTMBHA MOLLLHOCT

CI/II'HGJ'IM3I4pCI HAMYMEeTO HA HAaNpe>XXeHne B U3AXOAHUTE
BPb3KM HA MAWMHATA.

@ Bxoa Ha curHanHua ka6en CAN-BUS (RC, RI...)

3.5 NpeaeH naHen 3aynpasneHme TER

RANX 320 PME

"~
.
-~

~

@ CBeTOAMOA 3a 3aXPAHBAHE

CUrHanu3mMpa 3d CBbP3BAHETO HA MALWMHATA C MpeXarTa
M BKJTIOUYBAHETO M.

@ CeeToaMoa 3a06Waanapma

CVII’HOJ‘IIA3MpCI Bb3MOXXHATA MHTEPBEHUMA HA 3AWMTHUTE
YCTpOﬁCTBO, KATO TEPMMYHATA 3ALWMTA.

@ CBETOAMOA 30 AKTMBHA MOLLLHOCT

CMFHGJ‘IMBVIDC] HAJIMYMETO HA Hanpe>XXeHne B U3IXOAHUTE
BPb3KM HA MAWMHATA.

@ Bxoa Ha curHanHma kaben CAN-BUS (RC, RI...)

4. MOAAPBXKA

)

€ANMHCTBEHO OT KBQJ'IMd)MLI,IApGH nepcoHan.

Mpean KAKBATO M AQ € MHTEPBEHUWUS B MdA
enekTpUYEeCcKo 3aXpPaHBAHE.

4.1 NeprMoAMYHA MNOAAPBXXKA HA TOKOM

411 Laite

PYTMHHGTG TeXHM4YeCcKa ekcnnoartauma Ha MAWMHATA Ce OCHhLeCTBABA CNOPeA NMPOU3BOACTBEHUTE UHCTPYKLLMNA.
Korato mawuHaTa DG6OTM, TAa TDH6BG Ad 6bae 3AdTBOpPEeHAd. He usmeHsamnte MOAMCbMKGLIMﬂTG HaQ MawnMHATAa no
HUKAKBB HAOYMH. He no3BonsiBamTe BEHTMNIATOPA HAMAWMHATA AA 3ACMYKA MeTANneH npax.

BCHYKM TEXHUYECKO eKCNNoATALUMOHHU AEMCTBMA TPS6BA AQ 6bAAT U3BbLPLLUEHM OT KBANUPUUMPAH NepcoHan.
MonpaBAHETO UMM 3AMEHSIHETO HA KOKBUTO M AQ € YHOCTU HAO CUCTEMATA OT HE OTOPU3UPAHM NTULLA MPABM HEBANMAHA
rapaHumsaTa M. NonpaBsaHETO MM 3AMEHSHETO HA KOATO M AQ € YAT OT cucTeMaTta Tps6Ba AQ Ce U3BbPLIBA

WHHATA, U3Kn4veTe 3axpaHesawmTe kabenu u LeHTPANHOTO

3TOYHMKA

MouyncTBOMTE MAWMHATA OTBbTPE C MOMOLLTA HA Cr'bCTEH BBb3AYX. I'Iposepf-lBoﬁTe CBCTOSAHUETO Ha KabenuTe u

kabenHute BPb3KH.
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4.1.2 3a NOAAPDBXKA UM CMAHA Ha KOHcyMaTuBu Ha TUT/MUT ropenkara unm kaben
Macara:

—

MpoBepeTe TeMNepaATypaATA HA KOHCYMATUBMUTE U CE YBEPETE, Y€ HE CA NPErPATH/CTOMNMEHM.
—

7
Wy BuHaruusnonseanrte npeAnasHM pbkaBMUM NMPU CMAHA HAQ KOHCYMATUBMU.

—
)

M3non3BamTe NOAXOASLL MHCTPYMEHT NMPM 3AMSAHA.

N—

4,2 Vastuu

= 3abenexka: FApaHUMATA HA MAWMHATA € HEeBANIMAHA, OKO He ce CMNad3BAaT YCMOBMATA 3d MOAAPBXKA.

EN Mpoun3BOAUTENAT Ce OTKA3BA OT OTFTOBOPHOCT, AKO NOTPEOMUTENAT HE CNeABA Te3u MHCTPYKUuK. [pu nossa Ha

E@ HSIKAKBO CbMHeHMe U / unn npobneM He ce konebaiTe Ad ce CBbpPXeTe C HAM-6M3KUSA CEPBU3 HA MPOM3BOAMTENS
/ AMCTpHbyTOpA.

5. USAUPBAHE M OTCTPAHABAHE HA HEAOCTATbUM U
AEDPEKTU

MawuHaTa He ce BKNOYBA (M3K.|'IIO\IeHG 3eJ5ieHa CBeTJ'IldHO)

MpuunHa PeweHne
» HAMa MpexxoBo 3axpaHBaHe. » [poBepeTe MnonpaseTe eNnekTPUYHATA CUCTEMA, AKO €
HeobX0AMMO.

» [poBepKkaTa M NONPABKATA AQ CE M3MbITHM CAMO OT KBANMOULMPAH BG
nepcoHar.

» nOBpeAeH uencenumnm kaben. » 3aMmeHeTe rpelwlHMAT KOMMNOHEHT.

CebpyKeTe ce C HaM-6M3KUAT CEPBU3EH LLEHTBP, 3 AQ BM ONPABM
MalLMHATA.

»

¥

» U3ropsannpeanasuten. »

¥

3ameHeTe rpelwlHMAT KOMMNOHEHT.

» MNoBpeaeH BKIOYBALL, / U3KITOYBALL, KITHOY. » 3aMeHeTe rpellHUAT KOMMOHEHT.
» CBbpXKeTe ce C HaM-6MU3KMAT CEPBM3EH LLEHTBP, 3d AQ BM ONPABKH
MALWMHATA.
» HenpasunHa nnmaedekTMpana Bpb3Ka MeXAY » [poBepeTe AQNM CA NPABUITHO CBbP3AHM PA3NIMYHUTE YACTU HA
NoAQBALLATA POSKA M TOKOM3TOYHMKA. cucTtemara.
» [pelwkaBenekTpoHMKaTa. » CBbpXKeTe ce C HaN-BNMU3KMUAT CEPBM3EH LLEHTBP, 3a AQ BM ONMpPABMH
MALMHATA.

JIunca Ha U3XoA LA MOLWHOCT (MAWMHATA He 3aBApsBaA)

MpnyumnHa PeweHnne
» [NoBpeAeH crnycbk HA ropenkara. » 3aMeHeTe rpeLHMaT KOMMOHEHT.
» CBbpXKeTe ce CHaN-BNMU3KMAT CEPBM3EH LLEHTbP, 3a AQ BM ONMPABM

MALMHATA.

» MawwuHaTa e nperpana(TepMuyHa anapma- » M34yakanTe MAWMHATA AA Cce OXN1aaM 6e3 AQ S M3KITIOYBATE.

cBeTeLd XXbTd CBETIMHA.).

» OTBOpPEH KANAK U1 MOBPEAEH KJTHOY HA KAMNAK. » Cuen6esonacHa paboTanokpMBALLMTE KANAUM Tpsi6BaA Ad ca

3aTBOPEHMU.

» 3aMeHeTe rpelHUAT KOMMOHEHT.
» CBBbpXKeTe ce CHaM-6MU3KUAT CEPBU3EH LLEHTBP, 3a A BM ONPABKH
MdlumHaTa.
» HenpaBunHaseMHaBpb3Ka. » 3d3eMeTe MAWMHATA NPABUITHO.
» MNMpoyeTeTe Touka ,MHcTanMpane”.
» 3aXPAHBALLOTO HAMPEXEHUE € U3BbH FPAHMULLM » Ype3 TOKOM3TOUYHMKBT BbpHETE 3aXPAHBALLOTO HaNpeXeHue B
(cBETU XXbNTA CBETNMHA). HOPMASTHU TPAHMULM.
» CBbpXXeTe cucTeMaTa npaBuIiHO.
» MNMpoyeTteTe Touka ,CBbp3BaAHE".
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» MoBpeAeH KOHTAKTOP.

» rpeLLIKCl B eNeKTpoHMKAaTa.

pewHa M3xoaqLA MOLWHOCT

MpuunHa

peweHn3bop Ha 3aBAPABAHE NMPOLLEC UMK
rpeleH usbopeH 6yToH.

HACTpOeHM HeENPABUITHO.

HACTPOMKA HA TOKA HA 3ABAPBYHMAT.

3GXpGHBGLLI,GTG MOLWHOCT € U3BbH rpAHMNLMA.

Bxoasiwara 3axpaHeawa d)030 nuncea.

rpeLLIKCI B eNeKTpoHmKaTa.

MoBpeaaBTENONOAQBALLOTO
MpuunHa

» [NoBpeaAeH cnycbk HAropenkara.

peLwwHM MU MSHOCEHM POIKM.

MoBpeaeHO TenonoaaBedLLo.

MoBpeaeHd 06BMBKA HA rOpenkaTd.

TenonoaaBauoTo He e 3aXpaHeHo.

TenaceeonnenHa ponkara.

CToneHa At03a HAropenkarta (sanenHan Ten)

HenpasmnHo TenonoadsaHe
MpuunHa

» [NoBpeAeH cnycbK Ha ropenkara.

» rpeLIJHM NI M3HOCEHU POJTKHA.

» MNoBpeAeHO TENOMNOAABALLO.

» [NoBpeaeHa 06BMBKA HA rOpenkaTa.

» HeI'IpGBMJ'IHO BbpPTALWO Ce CbepAUHEHNE NN

HeHACTpOeHU 3aKr4YBaALlM ponkaTa YCTpOlZCTBG.

MapamMeTpuTe MnNu GyHKLMMTE HO MALLIMHATA CA

[MoBpeaeH NOTEHUMOMETBP / KOAMPALL KoY 3

»

»

»

' bohler weicing

cestalpine

3aMeHeTe rpeLHMAT KOMMOHEHT.
CBbpyKeTe ce CHaM-6M3KUAT CEPBU3EH LLEHTBP, 3A AQ BU ONPABM
MALWKMHATA.

CB'bp)KeTe ce CHaM-6nNMU3KMAT cepBM3eHLUEHTBbP,3aAAQBMONPABUK
MdWHMHATA.

PeweHune

»

¥

4

¥

v

MN3bepeTe 3aBAPABAHETO BAPHO.

BbpHeTe MaAwWMHATA M NapaMeTpmTe HA 3ABAPSBAHE KbM
bABPUYHOTO UM CHCTOSIHME.

3aMeHeTe rpewHMAT KOMMOHEHT.

CBbpyKeTe ce CHaM-6MU3KMAT CEPBU3EH LLEHTBHP, 3A A BM ONPABKH
MdlwumHara.

CBbpyKeTe cCMcTeMaTd NpAaBUITHO.

[MpoueTteTe Touka,CBbp3BaHE”.

CBbpXXeTe cMCTeMaTa NpaBUIIHO.
[MpoyeTeTe TOUKA,CBbP3BAHE".

CB'bp)KeTe ce CHAM-BNU3KMAT cepBM3eHLUEHTbP,3a A BMOMNPABUH
MdWwuMHATa.

PeweHune

¥

4

¥

4

4

3ameHeTe rpelwHNAT KOMMNOHEHT.

CB'bp)KeTe ce CHAM-6NU3KMAT CcepBM3EeHLUEeHTBbP,3aAaBMONPABU
MdLWHMHATA.

3ameHeTe ponkuTe.

3ameHeTe rpelwHMAT KOMMNOHEHT.

CBbpXeTe ce C HaM-6U3KMAT CEPBM3EH LLEHTBP, 30 AQ BM ONpPABH
MalwuHara.

3ameHeTe rpelwHNAT KOMMNOHEHT.

CB'bp)KeTe ce CHaM-6nmU3KMaT cepBM3eHLEHTbP,3aAQBMOMNPABU
MdauwmHarTa.

[MpoBepeTe CBbP3BAHETO HA TOKOM3TOYHMKBT.
MpoyeTeTe TOUKA,CBbP3BAHE".

CB'bp)KeTe ce CHaM-6nmU3KMaT cepBM3eHLUEHTBbP,3aAaQBMOMNPABU
MdWHMHATA.

Pasnnetete tena, unusameHete ponkara.

3ameHeTe rpelwHNAT KOMMNOHEHT.

PeweHune

v

x

¥

4

¥

»

3ameHeTe rpelwHMAT KOMMNOHEHT.

CB'bp)KeTe ce CHAM-6NU3KMAT cepBM3eH L EeHTbP,3aAAQBMONPABUH
MdWHMHATA.

3amMeHeTe ponkuTe.

3aMeHeTe rpelHMAT KOMMOHEHT.

CBbpyKeTe ce CHaM-6MU3KMAT CEPBU3EH LLEHTBHP, 3A AQ BM ONPABKH
MdALlMHATA.

3aMeHeTe rpelwHMAIT KOMMOHEHT.

CBbpyKeTe ce CHaM-6M3KUAT CEPBU3EH LLEHTBP, 3d Ad BU ONPABM
MALWMHATA.

OcBob6oaeTe CbeAMHEHMETO.

YBenuyeTe HATMCKA HA 3AKJTFOYBAHE HA POSTKUTE.
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HectabunHa abra
MpuymHa

» HeAOCTATBYHO KONMYECTBO 3ALMTEH ras.

» BnaxxHocTB 3aBapsaBaAWMAT ras.

» HenpaBunHunapaMmeTpu Ha 3aBapsBaHe.

MpekoMepHO NpbcKaHe
MpuymnHa

» rpeLLIHG ABIDKMHA HA ABIATA.

» HenpaBunHunapameTpu Ha 3aBApPsIBAHE.

» HeAOCTATBYHO KONMYECTBO 3ALLMTEH rA3.
» [pelwHo perynmupaHe Ha aAbrara.

» [peleH pexxmuM Ha 3aBapsSBAHE.

Hucka npoHuuaemoct
MpuymnHa
» rpeLLIeH peXXuMHa3sasapsgasaHe.
» HenpaBunHunapameTpu Ha 3aBapsiBaHe.
» rpeLueH eNeKTpoA.

» [pelwHo noaroTesaHe Ha prboBeTe.

» HeanlBMJ'IHG 3eMHAa Bpb3KA.

» I'IpeKoneHo roneMunap4yeTasasaBsapsaBsaHe.

BknioyBaHMsa HaA Wnaka
MpuunHa
» He po06pe noYncTeHu NOBbPXHMHM.
» [pekaneHo ronsm enekTpoA.

» [pelwHo noaroTeaHe Ha prboBeTe.

» [pelueH pexxnuM Ha 3aBapsABaAHeE.

BondpamoBu BKNOUYBAHUS
MpuumHa

» HenpaBunHu napaMeTpu Ha 3aBapsBaHe.

» [pelleH enekTpoA.

» [pelleH pexxuM Ha 3aBapsBaHe.

BANbO6HATUHM
MpnumnHa

» HepaOCTATBYHO KONMMYECTBO 3AWMTEH rA3.

PeweHune

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

HacTpoiTe noTokbT HA ras.
MpoBepeTe CbCTOAHMETO HAO AMPY3epa M ra30BATA AHO3A.

BuHaruusnonasamTe KA4ECTBEHU MATEPUATU U NPOAYKTH.
YBepeTe ce, Ye 3aXPAHBALLATA CUCTEMA € BUHATU B NepdeKTHO
CbCTOSIHUE.

MpoBepeTe cucTeMATa 3d 3aBAPSBAHE BHUMATESHO.
CBbpKeTe ce CHaM-6NU3KUAT CEPBU3EH LLEHTBP, 3a AQ BM ONPABH
MALWKMHATA.

PeweHune

»

»

»

¥

»

¥

Hamanere PA3CTOAHNETO MEXAY eNTeKTpoAa M AeTanna.
Hamanete 3dBAPBYHOTO HANpe>XeHue.

Hamanete 3dBAPBYHOTO HANpe>XeHune.

HacTpoiTe noTokbT HAras.
MpoBepeTe CbCTOAHMETO HA AUDY3EepPaA U rA30BATA ALO3d.

YBenuyete HACTPOEHATA MHAYKTUBHA CTOMHOCT HO €KBMBAMEHTHA
Mpexad.

CMeHeTe brbla Ha ropenkara.

PeweHune

»

»

»

»

»

Hamanete CKOPOCTTAHA3aBdpsaBaAHe.
YBenuyeTte TOKbT HA 3aBapsaBaHe.
M3nonssanTe eNeKTpoA CNno-Manbk AaMeTbp.

YBenu4yete packara.

3asemeTe MALWIMHATA NPABMITHO.
MpouyeTteTe Touka ,MHcTAnupane”.

YBenuyeTte TOKbT HA 3aBapsaBaHe.

PeweHne

»

MouncTeTe AOGPE AETAMNUTE MPEAM 3ABAPABAHE.
M3nonsBaiTe eNeKTpoA C Mo-ManbK AMAMETBP.

YBenuyete packara.

HaMarneTte pascTtoaHMETO MeXAY e1eKTPOAQA M AeTaka.
ABM>KeTe MPABUITHO MO BpeMe HA 3aBAPSABAHETO.

PeweHune

»

»

»

»

Hamanere 3dBAPBYHOTO HANpe>XeHune.
M3nonssanTe eNeKTpoA Cno-ronam AmamMeTsbp.

BuHarumnsnonseamte ka4ecTBEHM MATepmManmmnpoAyKTH.
3GOCTpeTe BHUMATENTHO €1eKTPOAd.

MN36arBamTe KOHTAKTA MeXAY enekTpoAd 1M3aBApb4YHATA BAHA.

PeweHune

»

»

HacTtponTe noToKbT HA ras.
[MpoBepeTe cbCTOAHMETO HA AMDY3Eepa U TA30BATA AO3A.
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3anensaHe

MpuunHa PeweHune

¥

YBenuyeTe pasCcTOSHUETO MEXCY eNTeKTPOAd M AeTakna.
YBenuyeTe 3aBAPBYHOTO HAMNPEKeHHMe.

» rpeLUHO ABJIDKMHA HA AbraTa.

v

YBenuuyerte TOKbT HA 3aBAPSABAHE.
YBenuyeTe 3aBAPbYHOTO HAMNPEXKEHUE.

» HeI'IpOBI/IJ'IHM napamMeTpuHas3daesdapsasaHe.

x

2

» Fpeu.leH pexXxXuMHas3aBapasaHe. » HaknoHete ropenkartaodtuie.

» I'IpeaneHo roneMmnap4yeTda3sa3dBapsdaBaHe. » YBenuyeTe TOKbT HA 3aBapsaBaHe.
YBenuyete 3dBAPBYHOTO HANpPe>XeHune.

¥

¥

YBenuyeTe HACTPOEHATA MHAYKTMBHA CTOMHOCT HA €KBMBASIEHTHA
Mpexa.

» [pelwHo perynmupaHe Ha aAbrara.

O6pasyBaHe HA KaHAuH

MpnymnHa PeweHne

4

Hamanete 3dBAPBYHOTO HANpe>XeHue.
M3nonssanTe e/1eKTPOoA CNOo-MANMbKAMAMETDBP.

» HenpaBunHu napaMmeTpu HA 3aBApPSABAHE.

¥

¥

Hamanete PA3CTOAHNETO MEXAY eNTeKTpoAd U AeTanna.
Hamanete 3dBAPBYHOTO HANpe>XeHue.

» rpeLIJHG ABIDKMHA HA ABIrATa.

v

Hamanete CKOPOCTTAHACTPAHUYHOTO BM6pMpOHe AOKATO
nonbnBare.

Hamanete CKOPOCTTAHA3aBdpsaBdHe.

» [pelleH pexxnuM Ha 3aBapsBaHe.

¥

» HeaAoOCTATbYHO KONMMYECTBO 3ALUMTEH Fa3. M3nonsBanTe NoAXOASLLM 3a 3aBAdpsdaBAHeTO HAOTE3U MATepUanm

rasose.
OkuncneHue
MpuymnHa PeweHne
» HeAOCTATBYHO KONMMYECTBO 3ALMTEH FA3. » HacTpo#Te noTokbT HA ras.
» [MpoBepeTe cbCTOAHMETO HA AMbY3€epPa M TA30BATA AKO3d.
WynnuBocTt
MpuunHa PeweHne
» MIMarpec, nak, pbXAd UK NPAx BbpxXy » MouncteTe A06pe AETAMNMTE NPEAM 3ABAPSBAHE.
3aBAPSABAHUS AETAMT.
» MIMarpec, nak, pbXAd UM NPAx BbpXy » BMHArMmn3anonssamTe KA4ECTBEHU MATEPMUATTU U MPOAYKTH.
dunTpUpawmaT MaTepuman. » APBXTE MbIHELWMAT MeTA BUHATM B AOBPO CBCTOSIHUE.
» Bna>keH nbnHew, MeTan. » BuHaArMumanonssamte KA4eCTBEHU MATEPUAM U TPOAYKTH.
» APBXTE MbIHELWMAT MeTAN BUHArM B AOBPO CbCTOSIHME.
» [pelwHa AbMIXMHA HA AbraTa. » HamaneTte pascTosiHMETO MeXAY ENeKTPOoAd U AETAMNA.
» HamaneTte 3aBApbYHOTO HANpexeHue.
» Bna>HocT B3aBapsBaWMaT ras. » BUHArM mn3anonssamTe KA4ECTBEHU MATEPUATU U MPOAYKTH.
» YBeperTe ce, Ye 3aXpAHBALLATA CUCTEMA € BUHATU B NepdEKTHO
CbCTOSIHME.
» HeAOCTATBHYHO KONMYECTBO 3ALMTEH FA3. » HacTpo#iTe noTokbT HA ras.
» MNpoBepeTe CbCTOSHMETO HAO AMDY3Eepa M rA30BATA AtO3A.
» 30BAPBYHATA BAHA Ce BTBBPASBA TBbPAE 6bP30. » HamaneTte ckopocTTaHa 3aBAPSBAHE.

» MoarpsiBaMTe A€TAMNINTE, AOKATO 3ABApPABATE.
» YBenuyeTe TOKbT HA 3ABApPSABAHE.
fopewm NnyKHATUHMU
MpuunHa PeweHune

» HeI'IpCIBMJ'IHM napamMeTpmHa3asapsaBaHe. » HOMCIJ'IeTeBCIBCIp'b‘-IHOTOHCII'Ipe)KeHMe.
» M3HOH3BGﬁTeeJ'IeKTpOACI'IO-MCU'I'bKAMCJMeT'bp.

» MIMarpec, nak, pbXaAad uUnmnpax Bbpxy » MouncteTe A06pPE AETAMNUTE NPEAM 3ABAPSBAHE.
3aBApPSABAHMSA AETAMI.

» MMarpec, nak, pbXad Unu npax Bbpxy » BuHaAruuanonssamte KA4ECTBEHU MATEPUASIM U MPOAYKTH.
dMATPpMpaAWMAT MATEPHAn. » APBXTE MbIHELMAT METAN BUHATU B AOBPO CbCTOSIHME.
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» [pelleH pexxnuM HaA 3aBapsABAHE. » M3BbplueTe NpaBMIHATA NOCNEAOBATENHOCT OT ONepaLmm 3d
3aBApPSBAHE CMOPEA TUMNA HA MATepuand.
» 30BAPSABAHUTE AETAMIM MMAT PA3NIUYHM » HanpaseTe 6ydepeH cnoinpear 3aBapsaBAHETO UM.
XAPAKTEPUCTHKM.

CTYA€HM NYKHATUHMU
MpuunHa PeweHne

» BnaxkeH nbnHew MeTan. » BMHArM M3non3BamTe KAYECTBEHMU MATepmManmmMnpoAyKTH.
» Ap'b)KTeI'I'bJ'IHeLIJMﬂTMeTQJ'I BUHATH BAO6pOC'bCTOF|HMe.

» OcobeHareoMeTpusa HA3ABAPSABAHUTE AETAMNU.  » [MOATPABAMTE AETAMIUTE, AOKATO 3ABAPSABATE.
» HanpaBeTe nocneaBawo HarpaBsaHe.
» M3BbplueTe NpaBMNIHATA NOCNEAOBATENHOCT OT ONepaumu 3d
3aBAPSABAHE CNOpeA TUNA Ha MaTepMana.

6. PABOTHU MHCTPYKLUMH

6.1 PbryHO enekTpoabroso sasapseaHe (PEA3, MMA)

MoaroTesiHe Ha pbboBeTE

3a aace nony4u A06'bp 3AdBApPBYEH WEeB M BPb3KA, €ENPenopbyYMTESIHO A Ce pG6OTVI BbpXYy AETAMIIU, MOYMUCTEHM OT MACHIO,
OoKCHMAQAUUA, PBXKAA UNUN APYTM 3AMDBPCABALLM ATEHTMHU.

M360p Ha eneKkTpoam

AMGMeT'bp'bT HA M3MNON3BAHUA €TeKTPOA 3ABMCH OTAE6€J’IVIHGTG HAa3aBapAaBaHMa MaTtepmuarn, no3nMuMaTa, TMNA HA BPb3KATA A
HAQYMHA HA NpUMroTBaHe HA AeTOIZJ'IMTe3O 3aBdpsdBdHe.

EJ'IeKTpOAI/I C ronamMm aAnMamMeTbp o4eBUMAHO U3IUCKBAT MHOIO BMCOK 3AaBApPbBbYEeH TOK M NocrieaABALLA BMCOKA TeMnepdaTtypaq,
M3nb4YBAHA BNpoUeCcaHAa3aBapsBaAHe.

Tun o6Mmaska CsoiicTBa Ynotpeba
Pytunosa JleceH3aynoTpeba BbB BCHUUKM NO3ULUM
Kucena Bucoka ckopocTHa cTtansiHe Xopu3oHTAnHo
basunyHa Bucoko kayecTBo Ha WweBa BB BCHYKM NO3MLMHK

M360p Ha3aBApbBYEH TOK

AMANAsoHbT HA 3ABAPBYHMA TOK 3ABMCKM OT TMUMA HA e€fieKTPoAMTe, KOMTO M3MNON3BATE M O06MKHOBEHO € YKA3dH OT
NMPOU3BOAMTENA HA eNEKTPpoAUTE (HamM-vecTO BbpXyona KoBKaATA).

Bb3by>kKAaHe M MOAABPYKAHE HA AbFrATA

EnekTpuyeckaTaAbrace nonyyaBaypes APACKAHE CBbPXA HA eNekTPOAd BbpXYy 3ABAPABAHUSA AETAM, KOMTO OT CBOSI CTPAHA
€ CBbP3dH CbC 3a3eMuTeneH kaben Macd. BeaHbX 3ananeHa Abrara, T8 Cd MOAABPXKA Ype3 6bP30 U3TEMNMALLO ABUXKEHME HA
eneKTpPoAd HA HOPMASTHO 3ABAPBYHO PA3CTOSAHME.

Ha1-o06wo, 3a Aa ce NoA06pPH 3aNANBAHETO HA ABFATA, CE MOACQBA BUCOK 3ABAPBYEH TOK, KOMTO 6BP30 AQ 3Arpeee BbpXd HA
enekTPoAQd M MO TO3U HAYUH AQ CTOMOTHE YCTAHOBABAHETO Ha aAbraTta (PyHkumsa lopew, ctapt (Hot start)).

CneaKdTo Abratae3dnaneHa, LeHTPanHATAYacT HA eNeKTPOAd 3ANOYBA A ce pa3Tans, GOpMUPAMKM MASTKU KANYU LM, KOUTO
cenpeHacaT B pA3TONeHATd 3adBAPbYHA BAHA HA AETAMIA YPE3 CTPYATA HA AbraTa.

O6Ma3KATA HA efTeKTPOAQ CbLLO Ce MOMIbLLA M T OCUTYPSBA 3dLMTEH FA3 B MACTOTO HA 3ABAPSABAHE, KOETO MbK OCUTYPABA
A06pPO KAYeCTBO HA LWeBd.

3a AQ ce 136erHaT pasToneHuTe MAnku Kanymum, KOMToO NPUYUMHABAT 3AradcBAHE HA AbFrATA MOPAAM KbCO CbeAMHEHME U
3anenBaHe Ha eNleKTPOAd KbM 3ABAPBYHATA BAHA BCNIEACTBME HA 6IM30CTTA UM, Ce YBENMYABA BPEMEHHO 3ABAPbBbYHMA TOK,
30 A0 CTOMM GOPMMPALLOTO Ce KbCO CbeprHeHue. (PyHkuma Arc Force)

AKO eneKkTpoad 3arenBd KbM AETAMd, TOKBT HA KbCO CbepaMHEHMe TpsibBA Ad 6bAE MAKCUMMANHO HaMarneH (HesaneneaHe
(Antistick)).

159

BG



BG

PABOTHW NHCTPYKLINN —

' bohler weicing

voestalpine

ﬂposex(AaHe Ha 3aBapsiBAHeTO

Mo3numsaTaHa3aBaApsBAHE BAPMPAB3ABUCUMOCT OT
6pos MOBTOPEHUS; ABUXKEHMETO HA eneKTpoAd
HOPMAJTHO Ce M3BBLPLLBA C OCUMMPALLO (Mtoneewo)
ABUXEHME U CMMPA B KpAs HA 3ABAPABAHUSA AETAMN,
TAKA Ye Aa ce u3berHe NpekoMepHo HATPyNBAHE HA
3anbfBALW, MATEPUAS B LEHTBHPA.

\ J

npeMGXBGHe Ha wnakarta

PEA3 3aBApABAHETO, M3MON3BALWO o6bMasaHu enekTpoau, U3SMCKBA NpeMAXBAHE HA WakaTa crea BCAKO NOBTOpeHMEe HA
3aBAPBYHUA weB.Tace M34yKBA C MAJIKO 3ABAPDBYHO HyK4Ye 1IN, AKO e TPOLWNMBA, Ce NpeMaxBa c MeTanHavYeTKa.

6.2 BUTI (TIG) 3aBapsiBaHe

OnucaHue

BUI (Bondpam - MHepTeH ras) 3aBApsABAHETO CE€ OCHOBABA HA HAMMYMETO HA 3AMASIEHA ENEKTPO AbrA MeXAY HETOMUM
eneKkTpoA (OT YMcT unu nerpaH Bondpam ¢ NpubnmsmTenHa temneparypa Ha torneHe 3370 oC) 1 3aBapsABaAHUA AeTakl.
MpouecskT NpoTHYa B aTMochepaTa HA MHEPTEH ras (AproH), KOMTO NMPeANA3BA 3ABAPbYHATA BAHA.

3a AQ ce 1M3berHaT onacHM BKITKOYEHUS HA BONGPAM B NPUCHEAMHUTENHUSA LLEB, €NeKTPOAMUTE HMKOrd He TpsabBa Ad
KOHTAKTYBAT C ATAMNA; 34 TA3M LLeS 3ABAPBYHMSA TOKOM3TOUHMK OBMKHOBEHO € CbOPBXKEH C YCTPOMCTBO 3d BUCOKOYECTOTHO
nasneHe, KOETO reHepMpaA BUCOKA YECTOTA U BUCOKO BONITOBO PA3PEXACHE MEXAY BbPXA HA eNekKTPoAd U paboTHUSA oeTamn.
Taka, 6naropapeHue Ha Ha enekTpuYeckaTa Uckpd, MOHM3MpPALLd ra3oBaTa aTMocdepda, 3aBAPbYHATA Abra ce 3anasnea 6e3
KAKBBTO U AQ € KOHTAKT MEXAY eNeKTpoAd U AeTannd. BbaMOXeH e 1 Apyr BuA CTAPT, KOMTO HAOMANSBA BoNndpaMoBuUTe
BkntoyeHus: LIFT START, KOMTO He M3MCKBA BUCOKA YE€CTOTd, A CAMO MbPBOHAYASTHO KbCO CbEAMHEHME MPU HUCHK TOK MEXKAY
enekTpoAd 1 paboTHMS aeTamn. Korato enekTpoAbT € MOBAMIHAT, AbraTd € CTAbUNM3MpaHa M 3aBAPBbYHMAT TOK HApPACTBA
AOKATO CTUIHE YCTAHOBEHATA CTOMHOCT 3d 3aBAPSIBAHE.

3a adcenopaobpm KAQYECTBOTO HA LWEBA B KPpAs HA 3ABAPKATA, € BAXKHO AQ C€ KOHTPOSTMPA BHUMATENHO NAAQ HA 3ABAPbYHMS
TOK, KATO € HEOH6XOAMMO M AQ CE€ OCUTYPU MPUTOK HA 3ALLMTEH rd3 B 3ABAPBYHATA BAHA 34 HAKOMKO CEKYHAM, CleA KATO Abrata
e 3araceHd. B npoueca Ha MHOro oNnepaTMBHM YCITOBUSA € NoNe3Hd Bb3MOXHOCTTA 3d ynoTpebd Ha ABA NpeABAPUTENTHO
PUKCMPAHU 3ABAPBYHM TOKA M Bb3MOXHOCTTA JIECHO AQ CE NMPEBKITOYBA OT eAMHMUS Ha ApyTus (BILEVEL).

3ClBGp'b'~IHCl NONIAPHOCT

N

D.C.S.P.(Tok c npaeanonsapHocT)

@ ToBa e HAM-4eCTO M3MNOM3BAHATA MOSIAPHOCT U OCUIYPSIBA OrPAHMYEHO M3HOCBAHE HA
1 enekTpoaa (1), Aokato 70% OoT TONAMHATA Ce KOHLEHTPUPA B AHOAQ (paboTHUA aeTarn).
TacHa 1 AbN6GOKA 3aBAPYBHA BAHA Ce MOMyYdBd NP BUCOKA CKOPOCT HA MPUABMXKBAHE U
cnab6o3arpseaHe.
!l\e_
I w
\. 7

D.C.R.P(o6parHanongpHocT)

& O6pblLLAHETO HA NONSPHOCTA Ce M3MOM3BA NPU 3ABAPSBAHE HA CMIABU, MOKPUTU CbC COM
1 TPYAHO TOMMMMU OKCHMAM, YUSTO TEMMNEPATYPA HA TOMEHE € MO-BMCOKA B CPABHEHME C TA3M HA
MeTanuTe.
He Moxe Aa ce M3Mon3Ba BMCOK 3aBAPBYEH TOK, 3ALWOTO TOBA LLE AOBEAE AO M3BBHPEAHO
/ I \ ronssMo M3HOCBAHE HA eNeKTpoAQd.
Q e-
| w i
A\ J

D.C.S.P.-Pulsed (Tok c nyncoeBanpasa nosissipHocT)
ncsp M3non3BaHeToO HA MyNCOBTOK C MPABA NOMSPHOCT NO3BOJISABA MO-A06bP KOHTPOJ, 0CO6EHO HA

OMNepaTUBHMUTE YCIIOBMS, HA LUIMPUHATA M ABNGOYMHATA HA 3ABAPDBYHATA BAHA.
3aBapbyHaATa BaHa ce dopMupa Ypes nmMkoB nync (Ip), AOKaTo ocHoBHUSA TokK (Ib) noaabp>xa
\ Abrarta sananeHa. To3n paboTeH pexXMm nomMara npu 3aBaApsiBAHE HA MO-TbHKWM METANHMU
. - nUCcTOoBE (NAMApKMHA) c No-Manko aebopmaumm, No-A06bp popMoB GAKTOP MCLOTBETHO - MO-

T 5.C.5.7 ~PULSED MAJIKad ONndcCHOCTOTropewn nykKHATMHM U NpoOHMKBAHE HA rd3.

YBenuyaBaHeTo HA YecToTATA (MF) HQ AbraTa ctaed MO-TACHO, NO-KOHUEHTPMPAHO, No-
CTABMITHO M KAYECTBOTO HA 3dBApsABAHE HATbHKM NMIMCTA Ce yBenn4yaeda.
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Xapaktepuctukm Ha BUT saBapkurte

rlpOLl,eC'bT Ha BUT 3aBdpsaBAHe € MHOTO ed)eKTI/IBeH 3d3daBAdpsaBAHe HA BbIrMepoAHM U NNErMPAHU CTOMAHM, 3A NbPBOHAYAJTHO

3aBApsIBAHE HA TPBOU M 3 HANPABA HA 3ABAPBYHM LLEBOBE, KbAETO AOOPUAT BbHLLEH BMA € BAXKEH.
M3unckea ce npasanonspHoct D.C.S.P.

MoarotesiHe Ha pbvb6oBeTE

Heo6xo0AMMO € MOYUCTBAHE U MOATOTOBKA HA pbHOBETE HA AETAMNUTE.

MN360p MMNOAFOTOBKA HA €NIEKTPOAM

XKenaTtenHo e oa u3nonseare TOopHueBH BOJ'ICI)DC]MOBM enekTpoau (2% TOpVIﬁ -ouBeTeHM B qepBeHo) MM KATo anTeHaTtmea -

LuepmeBn MMM NAHTAHOBU €TEKTPOAM CbC CITIEAHUTE pA3MepuU.

AManasoH 3saaBapb4YHMS TOK EnekTtpoaa

(DC-) (DC+) (AC) o a

3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°

15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500 A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300 A 4,8mm 150-180°
750-110 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

EnekTpoamTe Tpa6Ba AQ 6bAAT 3ATOYBAHM, KAKTO € MOKA3AHO HA durypara:

-

>

.

3anbneawy Marepuan

I'IpquMTe AbAHUTEN Tpﬂ6BO AQUMAT MEXAHUYHM KAQYeCTBA, COABHMUMU CTE3U HA M3XOAHMA MeTar.

He nsnonssanTe neHTH, NoNy4YeHU OT U3XOAHUA MeTaTl, 3ALLOTO Te MOXXe A CbABPXKAT pO6OTHl4 npuMecH, KOMTO AQ OKA>KAaT

HeratTuBeH ed)eKT BbpXYy KA4eCTBOTO HA 3ABAPKATA.

3awmTteH ras

O6UKHOBEHO M HAM-YECTO Ce M3MON3BAYUCT APIroH (99.99%).

AManasoH 3aBapb4YHMSA TOK FasoB

(DC-) (DC+) (AC) Atosa ®nioc

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min

15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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6.3 3aBapsBaHe c NOCTOAHHO NoAaBaHe Ha Ten (MUT/MAT)

BbBepeHHue

MUTI cuctemMaTa ce cbCTOM OT TOKOM3TOYHMK, TENOMNOAABALLO, CepnaHTUHAa, ropenkamuras.

-

MeToaM

PbyHa 3daBapb4YHA CHMCTEMA

TOKbBT Ce MPeHAcs KbM AbFaTA MOCPEACTBOM PA3TOMMM €NEeKTPOoA
(Tena e cBbpP3aH CMNOMOXMUTENHUSA KPAK);

B Tasu npoueaypa TOMAWMAT ce MeTan ce MnpeHacs Ha
30BAPABAHMAT AETAMI MOCPEACTBOM AbraTa.

TenonoAQBALIOTO CIY>M 3d MOAABAHE HA 3ABAPBYHATA TEN, KOATO
ceTonMno BpeMe Ha 3aBAPSBAHETO.

1.Topenka

2.TenonoaaBaL,o yCTPOMCTBO

3.3aBapbyeHTEN

4. AeTarnsa3aBapsiBaHe

5.TeHepaTop

6.BbyTtnnka

B 3aBMCUMMOCT OT HAYMHA MO KOMTO KAMKATA CE OTAENS OT eneKkTpoaq, Npm1 rasoBso 3dWmMTeHOTO 3aBApaBAHe, Ce pa3nmn4yasar

ABAMeTOoAQ.

Mpu nbpBUaT MeTop onpeaeneH kato “SHORT-ARC” (kbca Abra), eNieKTPOAd BfiM3d B AMPEKTEH KOHTAKT C 30BAPbYHATA BAHA,
KbCO CbeAUHEHME CMMPA TOMEHETO HA TeNd, M AbraTd ce 3anasniBd OTHOBO M LMKBITBT Ce MOBTAPS.

1(A)

0

V(V)

t (ms)

re—= [

3aBapbyHM NApamMeTpu.

SHORT-ARC u3aBapsBaHe c Ape6HOKANKOBO NpeHacsaHe
HA eNeKTPOAHMA MaTepman

Mpu3aBapsBaHeTo c Ape6bHOKANKOBO NPEHACAHE Ha eNeKTPOAHMS
MaTtepuan (BTopuaT MeToa - SPRAY-ARC) kankuTte ce oTAensT oT
eneKTpoAd U ClleA TOBA AOCTUIAT 3ABAPBYHATA BAHA.

BUAMMOCTTAHA ABFrATAHAMANSABA HEOOXOAUMOCTTA OTCTPUKTHOTO HaGNoAEHME HA HOCTpOl‘aKVITe 0T3GBGp“IMKG,T'bl‘;1 KATO TOM

MO>XXe AQd KOHTPOJTMPA 3adBAPBYHATA BAHA.

* PasMepuTe Ha 3aBAPSABAHATA MOBBLPXHOCT MOrAT AQ 6BAAT MPOMEHSAHM Ype3 PbYHO MecTeHe HA ropenkaTd AOKATO ce
nony4Ym Heo6Xo0AMMATA HACOMKA C MOCTOAHHO HAMpeXeHue.
» CKOPOCTTA HA TENOMNOAABALLOTO € MPOMNOPLMUOHASIHA HA 3ABAPBYHMAT TOK.
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Ha aBeTe d)mrypm NMo-AO0J1y CANOKA3AHM CbOTHOLWEHMATA MEXAY PA3JNTMYMHUTE NAPpAMEeTPMU HA 3AdBAPSABAHE.

V (VA
50

1(A) A

600

40 500

30 400

300

20
200

10 100

SPRAY-ARC 34VH:
SHORT-ARC 20V @

8 10 12 14 16

>

«oE TR
[ [ [ [ [ [ [ [ [ ) .
100 200 300 400 o (m/min)
I (A)
AMGFpGMG 3a M360p Ha A06pl4 3AaBADBYHMU OTHOLIJBHMe MeXAY CKOPOCTTA HA NMoAABAHe HATeENA M
XAPAKTEPUCTUKH MHTEH3UBHOCTTA HATOKA (XGdeTepMCTMKG HQ TOI'IeHe),
cnopeaaAMamMeTbpaHaTena

. v, . v,

CnomararenHa taénmua 3a M36op HA 3aBAPBYHM MAPAMETPHU MPENOPbUYMTESNIHM 3d HAM-YeCTO
M3Mon3BaHUTE TenoBe

HanpexeHune Ha

@0,8mm @1,0-1,2mm 1,6 mm @2,4mm
Abrara
16V - 22V
SHORT - ARC

60-160A 100-175A 120-180A 150-200A

Cnabo npoHuuaemMoct  AobpanpoHULaeMocT Ao6pa nnockocT n HewnsnonssaHo
3acnaburasose M KOHTPOI Ha BEPTUKANHO TONeHe
3dBApPABAHETO

24V -28Y : >
GLOBULAR-ARC

NPexoAHd 30Ha A\
150-250A 200-300A 250-350A 300-400A
3aBapssaHec ABTOMATUYHO Huaxoadlo HewnsnonsesaHo
ABTOMATHYHO 30BAPABAHE MOA ABTOMATMYHO
3anbABaHe BMCOKO HAMpPEXeHWe 3aBapsaBaHe
/
30V-45V
SPRAY - ARC
/\/ .
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Cnabo nNpoHMLAEMOCT  AeToMaTMuHo 3asapssaHec  A06GPA NPOHMLIAEMOCT Ao6pa npoHULaemMocT,
cHacTpomkaao 200 A PA3HOO6PA3HO Husxoaawa ronsMa HacnoMKka Ha
npunoxeHune AebennTe MoBLPXHOCTM
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Unalloyed steel

-

Deposition rate (kg/h)

12
10

8

6
4
2
0

1,6mm

1,2mm

1,0mm

0,8mm

0

2 4 6 8
Wire speed (m/min)

10 12 14 16 18 20 22 24

| béhlerwelding
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High alloyed steel

"

Deposition rate (kg/h)
O N A~NO® SO R

1,2mm

1,0mm

0,8mm

o

2 4 6 8
Wire speed (m/min)

10 12 14 16 18 20 22 24

Aluminum alloy

-

Deposition rate (kg/h)
O N N N ul o~

0,6mm

)

1,2mm

1,0mm

0,8mm

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 2
Wire speed (m/min)

2 24

164

(7} Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6 kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2m/min 1,1kg/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg’/h
2 Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2 m/min 1,1kg’/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg’/h
2 Wirespeed | Depositionrate
6,5m/min 0,6kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 2,0kg/h
4,5m/min 0,5kg/h
1,0mm
22,0m/min 2,6kg’/h
4,0m/min 0,7 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 4,0kg/h
3,0m/min 0,9kg’/h
1,6 mm
15,5m/min 5,2kg/h
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MUTI - MAT 3aBapsBAHETO Ce XapaKTePU3MPA MMABHO OT TUNA ras, KOMTO ce M3non3Ba: uHepTeH3a MUI 3asapsaBaHeTo (MeTtan
MHepTeH [a3) m akTueeH 3a MAT 3aBapsBaHeTo (MeTan AkTueeH [as).

BbrnepoaeH amokcua (CO2)

M3M0oN3BAHETO HA BbI1IEPOAHMA AMOKCHA 3A 3ALWMTEH rA3 MO3BOSIABA: BUCOKA CKOPOCT HA TENOMNOAABAHETO (AbJIXKALLA ce
HA BMCOKATA MPOHMLLAEMOCT HA rasa), AO6pH MEXAHMYHM AKCECOAPH M HUCKA LeHd. OT Apyra cCTPAHa, U3MNon3BaHeTo HA
TO3M A3 MPUUYMHABANPOBIIEMU CKPAMHUATXMMMUYEH CbCTAB HA BKITHOYBAHUATA, MTOPAAM 3Ary6aTaHA IeCHO OKCMAMPALLMTE
ce enneMeHTU MPU M3MNYCKAHE HA BbINEePOA B 30BAPbYHATA BAHA.

3aeapasaHeTo cumncT CO2 Cb3AABA U APYTHM MPOGTIEMU, KATO MPEKOMEPHO NMPbCKAHE M BbINEOKUCHA WYMMBOCT.

AproH

To3u MHEPTEH ras ce n3noJJjiaBa YMCT B 3ABAPABAHETO HA N1IeEKKM CNJ1ABU, AOKATO 3Ad XpOM-HUKEN HEPBXAOdEMA CTOMAHA Ce
npenopbyBaA M3MNOM3BAHETO HA CMecC OT kicnopoa U CO2 B 2% CbaAbpPXXAHUE, THM KATO TOBA OCUTYPSABA CTABUTHOCT HA
Abratamnopobpsasa dopmMaTa HA WEBA.

Xenun
M3non3eaceKATO3aMeCTMTENTHAAProHA M NMO3BOMABANO-A06PA NPOHULLAEMOCT (MprAeb6enmTe NoBbPXHOCTH) M NO-6bP30
TenonoadaBaHe.

ApFOH - Xennepacmec
OCMprﬂBG No-CTAGUNHA ABFA OT YMCTUAT XENUM, U I'IO-A06pC] NMPOHNLAEMOCT MUCKOPOCTHATENIONOAABAHETO.

AproH-CO2uAproH-CO2-KuncnopoaHacmec

Te3n cMecu ce M3MON3BAT B 3ABAPABAHETO HA XeJfe3HM MaTtepmanu u no-cneuymanHo npyu SHORT-ARC meToadq, kato
OCUTYpPSBAT CNeuMdUYHU TONNUMHHA Cpead.

Te cbuio MoraT Aoa 6bAaTm3nonssaHu npu SPRAY-ARC meToaa.

O6MKHOBEHO CMEeCTA MMd NPOLLEHTHO CbabpKaHWe Ha CO2 Bapupalo ot 8% a0 20% nHa O2 okono 5%.
KoHcynTupaiTe ce c pbKOBOACTBOTO HA CMCTEMATA.

Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminum alloy
Ananaaoulr::(Bapquuu [a30B NOTOK Auanasouric:(aapbquuﬂ [a30B NOTOK
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100 A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150 A 12-161/min 75-150A 12-181/min
150-250A 14-181/min 150-250 A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500A 18-221/min 400-500A 18-301/min
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EnekTpuyeckm XapakTepUCTUKM
TERRANX 320 PME
Hanpexenue U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

3aKkbCHEHWEe Ha NpeAnasuTens
KoMyHUKaLMOHHA Mpexa
MakcrMManHa KOHCYMMPAHA MOLLHOCT
MakcMManHa KOHCYMUMPAHA MOLWHOCT
KoHCYMUPAHA MOLLHOCT BHEAKTUBHO CbCTOSIHUE
daktop HamouHocTTa (PF)

KA, (u)

Cos @

MakcumaneH BxoasLy, Tok I Tmax
EdekTnBeH TOK |1 eff

O6xBAT HA HACTpoMKATA

3apsaHo HanpexeHue Uo (MMA)
3apsaHo HanpexeHue Uo (MIG/MAG)

*ToBa o6opyaBaHe otroBapsaHa EN /IEC 61000-3-11.

3x400 (x15%)
-/-

25
LUMNDPOBA
16.2
10.9
55
0.68
88
0.99
23.2
16.5
3+320
61
61

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

Vdc
Vdc

*ToBa o60pyaBaAHe HE CbOTBETCTBA HA XAPMOHM3UPAH cTaHAapT EN /IEC 671000-3-12. Ako Tpss6Ba ca ce BKJ1K0441 BbB
0b6LyecTBEeHATA 3aXPAHBALLA MPEXA, TO TOraBAd MOHTAXKHMKBT MITU TOTPEbUTEeNaT TPS6BA AQ CE€ KOHCYTUPAT C MECTHMSAT
AOCTABYMK HQ EHEPrms, AQSIM MOraT AQ CBbPXKAT 060pyABaHeTo. (KoHcynTupatite ce ¢ "EnekTpoMarHuTHM nonetam
cmyueHus" - " O6opyABaHe MOAIEXALLO HA Kiiacudukaumsa no ctaHaapT EN 60974-10/A1:2015 kato EMC").

KoeduumeHT Ha 3anbIBAHE
TERRANX 320 PME

KoeduumeHT Ha 3anbneaHe MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

KoeduumeHT Ha 3anbneaHe MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

KoeduumeHT Ha 3anbvneaHe MIG/MAG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

KoeduumeHT Ha 3anbneaHe MIG/MAG (25°C)
(X=90%)

(X=100%)

DU3nMYeCcKM XapaAKTEPUCTUKM
TERRANX 320 PME
3awmreH Knac
KnacHanpunoxeHue

Pazmepu (AxLLxB)

Terno

Pasaen 3axpaHBauy kaben
AbI>KMHA HA 3aXpaHBALLMs Kaben

CraHaapTH
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EnexkTpmyeckm xapakTepmcTmKm

TERRANX 400 PME U.M.
HanpexeHue U1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* -/- mQ)
3aKkbCHEHWEe Ha NpeAnaAsuTens 30 A
KoMyHMKaUMOHHA MpeXKa LUMNDPOBA

MakcrmanHa KOHCYMUMPAHA MOLLLHOCT 22.0 kVA
MakcrManHa KOHCYMUPAHA MOLLHOCT 16.2 kW
KoHcyMMpaHA MOLWHOCT BHEAKTUBHO CbCTOSIHUE 33 W
dakTop HaMowHocTTa (PF) 0.74

KMA (p) 89 %
Cos @ 0.99

MakcrmaneH Bxoasu, Tok ITmax 31.5 A
EdektnBeH ok |1 eff 22.3 A
O6xBAT HA HACTpoOMKATA 3+400 A
3apsaHo HanpexeHue Uo (MMA) 61 Vdc
3apsaHo HanpexeHue Uo (MIG/MAG) 61 Vdc

*ToBa o6opyasBaHe e BcboTBeTcTBre CEN/IEC 61000-3-11, ako MAKCUMMAITHUA MMITEAQHC HA MPEXXATA B TOYKATA HA
CBbP3BAHE KbM O6LECTBEHATA Mpexa (Toyka Ha o6ujo cBbp3BaHe, TOC) e no-ManbK Mm paBeH Ha moco4YeHaTa CTOMHOCT Ha
“Zmax”. Ako o6opyaBaHeTo 6ba€ CBbP3AHO KbM 06LecTBeHa Mpexa HH, MOHTAXXHUK T Uiim MOTPebUTENAT HA
o0bopyABAHETO TPS6BA AQ CE yBEPH, AKO € HEOOXOAMMO YPE3 KOHCYTALMS C MPEXKOBMS AOCTABYMK, HE 060PYABAHETO MOXE
AQ 6bAEe CBbP3AHO.

*ToBa 0o60pyABAHe HE CbOTBETCTBA HA XAPMOHM3MPAH cTaHAApPTEN /IEC 671000-3-12. Ako Tps6Ba ca ce BKJ1H04YM BbB
06LyecTBeHATA 3aXPAHBALLA MPEXXA, TO TOraBa MOHTAXXHMK BT MITM TOTPEOUTENAT TPSI6BA AQ CE KOHCYITUMPAT C MECTHUAT
AOCTABYMK HA €HEPrms, AQSIM MOIraT AQ CBbPXKAT 060pyABaHeTO. (KoHcynTuparite ce ¢ " EnekTpoMarHUTHM noaerTa m
cmyLyeHmnsa" - " O6opyaBaHe noasnexairyo Ha knacuukaums no ctaHaapT EN 60974-10/A1:2015 kato EMC").

KoeduLmeHT Ha 3anbnBaHe

TERRANX 400 PME U.M.
KoeduuymeHT Ha 3anbneaHe MMA (40°C)

(X=50%) 400 A
(X=60%) 360 A
(X=100%) 340 A
KoedunuymeHT Ha 3anbnBaHe MMA (25°C)

(X=80%) 400 A
(X=100%) 360 A
KoeduumeHT HazanbvneaHe MIG/MAG (40°C)

(X=50%) 400 A
(X=60%) 360 A
(X=100%) 340 A
KoeduumeHnT HazanbvneaHe MIG/MAG (25°C)

(X=80%) 400 A
(X=100%) 360 A

DUsnyeckm XapakTeEPUCTUKM

TERRANX400PME U.M.
3awmTeH knac IP23S
KnacHanpunoxeHnue H
Pazmepu (AxLLxB) 620x240x460 mm
Terno 22.5 Kg
Pasaen3axpaHBauy kaben 4x4 mm?
AbI>KMHA HA 3aXpaHBALLMs Kaben 5 m
CraHAGDTH ENIEC 60974-1/A1:2019

Sl EN 60974-10/A1:2015
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EnexkTpmyeckm xapakTepmMCcTHKM

TERRANX500PME U.M.
HanpexeHue U1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC) * -/- mQ)
3aKbCHEHME Ha NpeAnasuTens 40 A
KoMyHUKaUMOHHA Mpexa LLMDPOBA

MakcrmanHa KOHCYMUMPAHA MOLLHOCT 29.7 kVA
MakcumanHa KOHCYMUPAHA MOLLHOCT 22.2 kW
KoHcyMMpaHa MOLHOCT BHEAKTUBHO CbCTOSIHUE 34 W
dakTop HaMmowHocTTa (PF) 0.74

KHA(U) 90 %
Cos @ 0.99

MakcmumarneH Bxoasu, Tok ITmax 421 A
EdexkTnBeH TOK |1 eff 29.7 A
O6xBATHA HACTpOMKATA 3+500 A
3apsaHo HanpexeHue Uo (MMA) 61 Vdc
3apsiaHo HanpexeHue Uo (MIG/MAG) 61 Vdc

*ToBa o6opyaBaHe e BcboTBeTcTBre c EN/IEC 61000-3-11, ako MAKCUMMAITHUA MMITEAQHC HA MPEXATA B TOYKATA HA
CBbP3BAHE KbM 06LECTBEHATA MPpexa (Toyka Ha o6uo cBbp3BaHe, TOC) e no-ManbK MM paBeH Ha moco4YeHaTd CTOMHOCT Ha
“Zmax”. Ako o60opyaBaHeToO 6ba€ CBbP3AHO KbM 061 ecTBeHa Mpexxa HH, MOHTAXXHUK BT Ui MoTpebuTenaT Ha
ob6opyaBaHeTO TPA6BA AQ CE yBEPH, KO € HEOOXOAMMO YPE3 KOHCYTALMSA C MPEXOBMS AOCTABYMK, HE 06OPYABAHETO MOXE
AQ 6bAE CBBP3AHO.

*ToBa 0o60pyABAHe He CbOTBETCTBA HA XAPMOHM3UPAH cTaHAApPT EN /IEC 671000-3-12. Ako Tpss6Ba ca ce BKJ/1K04Y41 BbB
0b6LyecTBEeHATA 3aXpPaHBALLA MPEXA, TO TOraBAd MOHTAXKHMUKBT MITM TOTPEbUTEeNaT TpS6BA AQ CE€ KOHCYTUPAT C MECTHMAT
AOCTABYMK HA EHEPIrms, AQSIM MOIraT AQ CBBPXKAT 060pyABaAHeTO. (KoHcynTupatite ce ¢ "EnekTpoMarHuTHM noneTa m
cmyueHus" - " O6opyABaHe MoOAIEXALLO HA Kiiacudukaumsa no ctaHaapT EN 60974-10/A1:2015 kato EMC").

KoeduLmeHT Ha 3anbnBaHe

TERRANX500PME U.M.

KoeduuymeHT Ha 3anbneaHe MMA (40°C)

(X=50%) 500 A
(X=60%) 470 A
(X=100%) 420 A
KoeduruymeHT Ha 3anbnBaHe MMA (25°C)

(X=80%) 500 A
(X=100%) 470 A
KoeduumeHT Ha zanbvneaHe MIG/MAG (40°C)

(X=50%) 500 A
(X=60%) 470 A
(X=100%) 420 A
KoeduumeHnTtHazanbvneaHe MIG/MAG (25°C)

(X=80%) 500 A
(X=100%) 470 A

DUsnyeckm XapaKTEPUCTUKM

TERRANX500 PME U.M.
3awmTteH knac IP23S
KnacHanpunoxeHnue H
Pazmepu (AxLLxB) 620x240x460 mm
Terno 27.3 Kg
Pasaen3axpaHBauy kaben 4x6 mm?
AbI>KMHA HA 3aXpaHBALLMs kKaben 5 m
CranAaDTH ENIEC 60974-1/A1:2019

Sl EN 60974-10/A1:2015

168



| bohlervedng

8. MAEHTUDOUNKALUMOHHA TABEJTA

TEXHUYECKI XAPAKTEPUCTUKN

'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 320 PME N°
@@@F:' 60974 1/A1:2019
60974-10/A1:2015 Class A
C 3A/10.0V - 320A/30.0V
~ 7 7| Xoq) 50% 60% 100%
IEI Uo 12 320A 310A 260A
61V U2 30.0V 29.5V 27.0V
z- 3A/20.0V - 300A/32.0V
~ T T X0 50% 60% 100%
IEI Uo I2 300A 290A 250A
61V U2 32.0vV 31.6V 30.0V
anz :; Ui 400v hmex  23.2A heff  16.5A
P 235 s CEEAL &

E

L]
'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 500 PME N°
3= e 60974 1/A1:2019
ZHO) ] | IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
P 3A/14.0V - 500A/39.0V
Y _ |7~ [Xuoq 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A
61V U2 39.0V 37.5V 35.0V
Z- - 3A/20.0V - 500A/40.0V
7 7| Xaoc) 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A
61V U2 40.0V 38.8V 36.8V
D> s~ U1 400V I1max 42A lett  29.7A
50/60 Hz
MADE
IP 23S c € EH ITALY

hid
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VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 400 PME ‘ N°
= - 60974-1/A1:2019
Q) | 60974-10/A1:2015 Class A
C 3A/14.0V - 400A/34.0V
=== Xuoq 50% 60% 100%
El Uo Iz 400A 360A 340A
61V | Uz 34.0V 32.0V 31.0V
- 3A/20.0V - 400A/36.0V
L ~ T 7| X0 50% 60% 100%
El Uo Iz 400A 360A 340A
61V | Uz 36.0V 34.4V 33.6V
RE; S | ur 400v limax  31.5A het  22.3A
P 235 en CEHAL

E’

BG
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9. O3HAYEHMNA HATABEJIATAC OCHOBHU AAHHUN HA
BOAHO OXJTADKAALLATA CUCTEMA

1 Tvproeckamapka
1 2 2 VMeunaapecHanpoMsBoamTens
3 | 4 3 MoaenHamMawmHaTa
5 I 6 4 CepueHHoOMep
11 XAXXXXXXXXXX ToaAMHAQ HQ MPOU3BOACTBO
7 Q9 5 CuMBOMHA3aBAPBYHATA MALIMHA
12 15 16 17 6 WM3UCKBAHUSA KbM KOHCTPYKTUBHUTE CTAHAQPTH
8 |10 13 | 15A | 16A | 17A 7 CUMBOM HA 30BAPBYHMAT NpoLLEec
14 | 15B | 16B | 17B 8 CuMmBON Ha 060pYABAHE MOAXOASLLO 30 PA60OTA B CPeAd C
11 BMCOK PUCK OT TOKOB YAQP
7 9 12 15 16 17 9 CWMBOJS HA3ABAPBYHMAT TOK
8 10 13 | 15A 16A 17A 10 HoMuHanNHO HanpeXeHWe NpuHyNeB HATOBAPBAHE
11 Max-MuH HOMMHANEH TOK M CbOTBETHOEO CTAHAQPTHO
14| 15B | 16B | 17B HanpexeHIe, P
18 19 20 21 12 CuMBON 30 CKOKOOOPA3EH LMKBIHA paboTta
UK MADE 13 CrMMBOMHA HHOMMHANHMSAT TOK
22 cA C € EH[ ITALY 14 CuUMBOM HAHOMUHANHOTO HAMPEXEeHUe
15 CTOMHOCTM HA CKOKOO6pPA3eH LMKb HA paboTa
E 16 CTOMHOCTM HA CKOKOO6PA3eH LMKb HA paboTa
L — 17 CTOMHOCTM HA CKOKOOBpPA3eH LMKb Ha paboTa
15A CTOMHOCTM HQ HOMUHASHMS 3ABAPDBYEH TOK
CE Aexnapauus sacpoTeeTcTeue Ha EC 16A CTOMHOCTM HA HOMMHAJHMS 3ABAPBYEH TOK
EAC AeKnapauna 3@ CLOTBETCTBUE HA 17A  CTOMHOCTM HQ HOMMHAJSTHMS 3ABAPBYEH TOK

EBpasumckma MuTHUMYeckm cbro3 EAC
UKCA  Aeknapauma 3a CbOTBETCTBME HA
O6eamnHeHoTO Kpancteso UKCA

15B CbOTBETHU CTOMHOCTU HA HAMNPEXEHMUETO
16B CbOTBETHU CTOMHOCTU HA HAMPEXEHUETO
17B CbOTBETHU CTOMHOCTUM HA HAMPEXEHUETO
18 CUMBOJTHA 3AXPAHBAHETO
19 CuMBONHAHOMMHAMHOTO 3AXPAHBAHE.
20 MakcuManeH HOMMHANeH 3axXpPaHBALL, TOK
21 MakcumaneH epekTUBEH 3aXPAHBALL, TOK
22 KnacHasawuta
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SLOVENCINA

VYHLASENIE O ZHODEEU

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

vyhlasuje navlastnld zodpovednost, Ze nasledujuci produkt:

TERRANX 320 PME 55.13.012
TERRANX400PME 55.13.013
TERRANX500PME 55.13.014

zodpovedd predpisom smernic EU:

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

aze sauplatnilinasledujice harmonizované normy:

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

Dokumentdciapotvrdzujucasulad so smernicamibude kdispoziciina dcely kontroly u vyssie uvedeného
vyrobcu.

Akdkolvek zmena alebo zdsah nepovoleny firmou voestalpine Béhler Welding Selco S.r.1., rusi platnost SK
tohto vyhldsenia.

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

e e Gl Sl

i
Mirco Frasson Otto Schuster
Managing Directors
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UPOZORNENIE

1. UPOZORNENIE

Pred zaOatim akejkofvek operacie simusite pozorne preQitaz a pochopiz tito priruOku.

Nevykonavajte Gpravy alebo prace tadriby, ktoré nie st popisané v tejto priruke. Vyrobca nenesie zodpovednosz
zaykodynazdraviosdb alebonamajetku, spésobenychnedbaloszou priOitani priruOky alebo priuvadzani pokynov
vnejuvedenychdo praxe.

Tentonavod naobsluhutrebamazneustale ulodeny namieste pouditiazariadenia. Okremtohto navodu naobsluhu
treba dodriiavaz vjeobecne platné, ako aj miestne predpisy na prevenciu Urazov a na ochranu 3Jivotného
prostredia.

Vyetky osoby, ktoré st poverené uvedenim do prevadzky, obsluhou, tdribou a udrdiavanim tohto zariadenia,
musia:

v byzzodpovedajuco kvalifikovanég,

v mazznalostizo zvarania

v akompletnessiprelital' tento navod na obsluhu a postupovaz presne podfa neho.

V pripade akychkofvek pochybnostiaproblémovspou3ivanimtohto zariadeniasavidy obrazte nakvalifikovanych
pracovnikov, ktorivam radi pomd3u.

1.1 Miesto pouzitia

Zariadenie je nutné pouidivaz vyluOne na Oinnosti, na ktoré je zariadenie urOené, a to spésobmi a v medziach
uvedenych na typovom ytitku, resp. v tomto navode, v stlade so ytatnymi aj medzinarodnymi bezpeOnostnymi
predpismi. Pouditie iné ned vyslovne stanovené vyrobcom bude povajované za celkom nespravne, nebezpeOné a
vyrobcavtakom pripade odmieta prevziaz akukoivek zaruku.

Toto zariadenie musibyz poudivanéibanaprofesionalne t0ely v priemyselnom prostredi. Vyrobcanezodpovedaza
pripadné ykody spbsobené tymto zariadenim na okolitom prostredi.

Zariadenie je modné poudivazv prostredisteplotamipohybujicimisaod-10°C do+40°C(saod +14°Fdo +104°F).
Prepravnaaskladovaciateplotapre zariadenie je -25°C a3 +55 °C (je -13°F a3 131°F).

Zariadenie je modné poudivazibav priestoroch zbavenych prachu, kyselin, plynov ainych korozivnych latok.
Zariadenie je mo3né poudivaz v prostredisrelativnou vihkoszou neprevyjujicou 50 % pri40 °C (104°F).
Zariadenie je modné pouidivaz v prostredisrelativnou vihkoszou neprevyjujicou 90 % pri 20 °C (68°F).
Zariadenie je mo3né prevadzkovaz v maximalnejnadmorskejvyyke 2000 m.

Nepouiivajte toto zariadenie naodmrazenie rarok.
Je zakazané poudivaz toto zariadenie na nabijanie batérii alebo akumulatorov.
Toto zariadenie nie je mo3né poudivaz napomocné ytartovanie motorov.

1.2 Ochrana obsluhy a tretich oséb

Zvaraci proces je zdrojom ykodlivého Jiarenia, hluku a plynovych vyparov. Umiestnite deliacu nehorfavi zastenu
slddiacunaoddeleniediarenia, iskieraderavychjupinzozvaraciehomiesta. Upozornite pripadné tretie osoby, aby
sanepozeralido zvaracieho oblika a aby sa chranili pred Jiarenim obltka alebo OasticamiJeravého kovu.

Pouidivajte ochranny odev a zvéaraciu kuklu sltd3iacu na ochranu pred oblikovym Jiarenim. Pracovny odev musi
zakryvazcelé telo a 6alej musibyz:

- neporuyeny avovyhovujicomstave

- ohUovzdorny

- izolujuciasuchy

- priliehavy a bez man3iet0i zalodiek nanohaviciach.

V3ady poudivajte predpisanui pracovnl obuv, ktora je silna aizoluje protivode.
V3ady poudivajte predpisané rukavice slG3iace ako elektricka atepelnaizolacia.

Pou3ivajte ytity alebo masky s boOnymiochranamiavhodnym ochrannym filtrom (miniméalne stupeU 10 alebo vy§9i)
pre ochranu o0i.

V3idy poudivajte ochranné okuliare s boOnymi zasterkami, najm& pri ruOnom alebo mechanickom odstralUovani
odpadu zvarania.

Nepouiivajte kontaktné yojovky!
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presahuje limity stanovené zakonom, ohradte pracovné miesto a skontrolujte, Oi osoby, ktoré doU vstupujd, si
vybavené chraniOmisluchu.

Q Pou3ivajte chranile sluchu, ak sa zvaraci proces stane zdrojom nebezpeOnej hladiny hluku. Ak hladina hluku

PoOaszvaraniavidy majte boOny panelzatvoreny. Nazariadeniach je zakazané vykonavaz akékofvek druhy Gprav.
Obsluhasanesmie Oaszamisvojhotela, t.|. rukami, vlasmiatied odevom, nastrojmiatd. dotykaz pohyblivych Oasti,
ako sU: ventilatory, prevodové Gstrojenstva (sukolesia), kladky a hriadele, unajale drotu.. Je zakazané sa dotykaz
prevodového sukolesia poOas Oinnosti jednotky podavaOa drétu. Obchadzanie ochrannych zariadeni, ktorymi su
vybavené jednotky pre posun drotu, predstavuje vetké nebezpeOenstvo a zbavuje vyrobcu vietkej zodpovednosti
vovzzahuk bezpeOnosti 0s6b ajjkdd na majetku.

4— Priukladania posuve drétu majte hlavu v dostatoOnejvzdialenosti od horaka MIG/MAG.

Vychadzajucidrotmod3e spdsobizvaine poranenie vajich rik, tvare aj zraku.

Vyyjie uvedené bezpeOnostné opatreniaje nutné dodr3iavaz ajpoOas Oinnostivykonavanych po ukonOenizvarania

! ZabraUte dotyku s prave zvaranymiOaszami, vysoka teplota md3e spdsobiz vaine popéleniny.

vzhiadom namo3iné oddelenie trosky od dielov poOasich chladnutia.

ﬂﬁ A :& Skontrolujte, Oi je horak chladny skér, ne3naUom budete pracovaz alebo vykonavaiz tdribu.

Nebezpelenstvo opareniavytekajlicou horticou kvapalinou.

W Skontrolujte vypnutie chladiacej jednotky pred odpojenim privodnych a vratnych hadiliek chladiacej kvapaliny.
——
M

Obstarajte sivybavenie prvej pomaoci.
Nepodcelujte popéaleniny alebo zranenia.

A Pred opustenim pracoviska zaistite pracovné miesto protinahodnejujme nazdraviosdb a ykode na majetku.

1.3 Ochrana pred vyparmia plynmi

y

<< <

<<

<<

Za ur0Oitych okolnosti mé3u vypary spésobené zvaranim spdsobiz rakovinu alebo pojkodiz plod tehotnych Jien.
Hlavu majte v dostatoOnejvzdialenosti od zvaracich plynov avyparov.

Udr3ujte hlavu v dostatoOnejvzdialenosti od plynov a spalin vznikajdcich prizvarani.

Zaistite zodpovedaijlice vetranie pracovného miesta, 0i u3 prirodzené, alebo nitené.

V pripade nedostatoOného vetrania poudite kuklu a dychaciu jednotku.

V pripade zvarania v obmedzenych priestoroch odporid0ame dohiad pracovnika umiestneného mimo tohto priestoru nad
pracovnikom, ktory vykonava pracu.

Nepouiivajte kyslik navetranie.

Overte funkOnosz odsavaniapravidelnoukontroloumno3stvajkodlivych plynov podiahodnédtuvadzanychvbezpeOnostnych
nariadeniach.

Mno3stvo a nebezpelna miera vyparov zavisi od pouditého zakladného materialu, zvarového materialu a pripadnych
Galjich latok pouditych na Oistenie a odmastenie zvaraného kusa. Dodr3ujte pokyny vyrobcu aj injtrukcie uvadzané v
technickych listoch.

Nevykonavajte zvaranie na pracoviskach odmaszovania alebo lakovania.

Umiestnite plynové ffaje na otvorenom priestranstve alebo namiestach sdobrou cirkulaciou vzduchu.

1.4 Prevencia poziaru/vybuchu

y

<

<

<

<

Zvaraci proces mé3ie zapriliniz podiar a/alebo vybuch.

Vypracte pracovné miesto ajeho okolie od horfavych alebo zapalnych materialov alebo predmetov.

Horfavé materialy musia byz vzdialené minimalne 11 metrov od zvaracej plochy, inak musia byz vhodnym spésobom
chranené.

Iskry a Jeravé Oastice sa mo3u Tahko rozptyliz do veikej vzdialenosti po okolitom priestore aj nepatrnymi otvormi. Venujte
mimoriadnu pozornosz zaisteniu bezpeOnosti os6b a majetku.

Nezvarajte nad tlakovyminadobamialebo vich blizkosti.

Nevykonavajte zvaranie nauzatvorenychrarkach alebonadobéach. Venujte zvlajtnu pozornosz zvaraniu rarok, zasobnikov,
aj ked su tieto otvorené, vyprazdnené a dokladne vyQistené. Pripadné zvyjky plynu, paliva, oleja a podobnych latok mé3u
sposobizvybuch.

Nezvarajte v prostredi, ktoré obsahuje prach, vybuyné plyny alebo vypary.
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y Na zaver zvarania skontrolujte, Oi okruh zdroja pod nap&tim nemd3e prisz do nahodného kontaktu s dielmi spojenymi s
uzemnenym vodiOom.
¥ Inytalujte do blizkosti pracovného miesta hasiace zariadenie alebo hasiaci pristroj.

1.5 Prevencia pri pouZivani nddob s plynom

Nadoby s inertnym plynom st pod tlakom a v pripade nedodr3ania zakladnych bezpeOnostnych opatreni pre ich
prepravu, skladovanie a poudivanie hrozi nebezpeOenstvo vybuchu.

y Nadoby musia byz vo zvislej polohe bezpeOne zaistené vhodnymi prostriedkami k stene alebo inej opornej konytrukcii proti
zvaleniuanarazunainé predmety.

Naskrutkujte veko na ochranu uzaveru (ventilu) poQas prepravy, ak nie je poudivany a pri ukonOeni zvaracich operacii.
Nevystavujte tlakové nadoby priamemu sineOnému Jiareniu a vysokym teplotnym vykyvom. Nevystavujte tlakové nadoby
priliy nizkym alebo prilijf vysokym teplotam.

Nadoby nesm prisz do styku s otvorenym plameUom, elektrickym obltkom, horakmi, dr3iakmi elektréd a rozderavenymi
Oasticamirozstrekovanymizvaranim.

Uchovavajte nadoby z dosahu zvaracich okruhov a elektrickych obvodov vébec.

Priotvaraniuzaverunadoby majte hlavu mimo plynového vystupu.

Po ukonQenizvaraniav3ady uzaver nadoby zavrite.

Je zakazané zvarazi tlakoveé plynové nadoby.

Nikdy nezapéjajte tlakovu flaju stladeného vzduchu priamo naregulator stroja! Tlak by mohol presiahnuz kapacitu tlakového
regulatoraaspodsobizvybuch!

<<

< <<

1.6 Ochrana proti urazuel. Pridom
- @

? Nebezpelenstvo smrtefného Grazu elektrickym pridom.

Je zakazané sa dotyqu Oasti pod napatim ako vnutri, tak zvonku zvaracieho zariadenia v Oase, ked je toto zariadenie Oinné
(horaky, piytole, uzemUovacie kéble, elektrédy, vodiOe, kladky a cievky drotu st elektricky pripojené na zvaraci okruh).
ZabezpeOte elektricku izolaciu zariadenia a obsluhy pou3itim suchych povrchov a podstavcov, dostatoOne izolovanych od
zemniaceho potencialu a potencialu ukostrenia.

y Skontrolujte, Oi je zariadenie spravne zapojené do zasuvky a zdroj vybaveny uzemUovacim zvodom.

y Odpora0ame, aby sa pracovnik nedotykal sti0asne horaka alebo uzemnenych kliejti a drdiaka elektrédy.

y Okamiite preruyte zvaranie, ak méate pocit zasiahnutia elektrickym pradom.

<

<

1.7 Elektromagnetické poliaarusenie

(( )) Prad prechadzajdci kdblami vnitorného aj vonkajjieho systému vytvara v blizkosti zvaracich zdrojov aj daného
vlastného systému elektromagnetické pole.

y Tieto elektromagnetické polia md3u pdsobiz na zdravie oséb, ktoré st vystavené ich dlhodobému tdinku (presné udinky nie
sudosiatzname).

y Elektromagnetické polia m63u p6sobiz rujivo na niektoré zariadenia, ako su srdcové stimulatory, pristroje pre slabo
poOujdcich.

Osobyselektronickymipristrojmi(pace-maker)samusia poradizslekarom pred pribli3enim sak zvaraniu oblikom.

asifikdciaEMCjevsulades: EN 60974-10/A1:2015.

Zariadenie triedy B vyhovuje podiadavkam elektromagnetickej kompatibility v priemyselnych a obytnych
TriedyB | priestoroch, vratane obytnych priestorov, kde je elektricky prad vybaveny systémom napajania nizkonapazovym
pradom.

Zariadenia triedy A nie s urOené na pouiitie v obytnych priestoroch, kde je elektricky prad vybaveny systémom
Triedy A napajania nizkonapazovym pradom. Md3e existovaz potencialny problém so zabezpeOenim elektromagnetickej
kompatibility zariadenitriedy A v tychto priestoroch kvdli rujeniu yireného vedenim ako ajradiového ruyenia.

SIEIHC)

Viacinformaciinajdete v kapitole: IDENTIFIKAANY J TITOK alebo TECHNICKE UDAJE.
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1.7.2 InStaldcia, pouZitie a hodnotenie pracovného miesta

Toto zariadenie savyrabavsilade sustanoveniaminormy EN 60974-10/A1:2015 amaurOenie 6TRIEDY AQ. Toto zariadenie musi
byz poudivané iba na profesionalne t0ely v priemyselnom prostredi. Vyrobca nezodpoveda za pripadné Jkody sp6sobené
tymto zariadenim na okolitom prostredi.

(—\ Uidivatef musi byz kvalifikovanou osobou v odbore a ako taky je zodpovedny za injtalaciu a pouiitie zariadenia
Iﬁ.i] podfa pokynov vyrobcu. Hned ako je zistené elektromagnetické ruyenie, udivatef ma za povinnosz tdto situaciu

vyrieyizspomocou technickejasistencie vyrobcu.
—

A e )
((/\)) V kaddom pripade musi byz elektromagnetické ruyenie znidené na hranicu, pri ktorej nepredstavuje zdroj

problémov.
——

ku ktorym by mohlo dojsz v okoli zariadenia, a najmé nebezpelné pre zdravie okolitych os6b, napriklad pre:
nositefov pace-makera analuvacich pristrojov.

F' Predinytalacioutohto zariadenia musiu3ivatefzhodnotizeventualne problémy elektromagnetického charakteru,

N————

1.7.3 PoZiadavky na sietové napdjanie (Pozri technické udaje)

Vysokovykonné zariadenie mo3e, kvoli primarnemu pradu odOerpavaného z napajacej siete, ovplyvniz kvalitu vykonu
rozvodnej siete. Preto md3u platiz pre niektoré typy zariadeni (pozri technické udaje) obmedzenia na pripojenie alebo
podiadavky ohfadom maximalne povolenejsiezovejimpedancie (Zmax)alebo podadovanejminimalnejsiezovejkapacity (Ssc)
v mieste pripojenia na verejnu siez (spoloOny napéjaci bod, PCC). V tomto pripade je na zodpovednosti injtalatéra alebo
udivatefazariadeniazabezpe0iz, po konzultaciis prevadzkovatelomdistribuOnejsiete, ak je to potrebné, Oi zariadenie mé3e byz
pripojené.V pripade interferenciimé3e byz nutné prijaz 6aljie opatrenie, ako napriklad filtracia napajania zo siete.
Okremtoho je potrebné zva3diz nutnosz pouiitia tieneného siezového kabla.

Viacinforméaciinajdete v kapitole: TECHNICKE UDAJE.

1.7.4 Opatreniaq, tykajice sa kdblov

Pre minimalizaciu t0inkov elektromagnetickych poli dodr3ujte nasledujtice pokyny:

y podiamodnostivykonajte zvinutie a zaistenie zemného asilového kablaspoloOne.

Je zakazanéovijaz kable okolo vlastného tela.

je zakazané stavaz sa medzi uzemUovaci a silovy kabel horaka alebo driiaka elektréd (oba musia byz na jednej a tej istej
strane).

y kable musiabyz 0o najkratjie a musia byz umiestnené blizko seba ana podlahe alebo v blizkosti Grovne podlahy.

y Zariadenie umiestnite v ur0itejvzdialenosti od zvaracej plochy.

y kable musia byz dostatoOne vzdialené od pripadnych inych kablov.

1.7.5 Pospdjanie

Je potrebné zvadiz aj spojenie vietkych kovovych Oasti zvaracieho zariadenia a kovovych Oasti v jeho blizkosti. Dodr3ujte
narodné normy tykajlce sa tychto spojeni.

1.7.6 Uzemnenie spracovdvaného dielu

Tam, kde spracovavany diel nie je napojeny na uzemnenie z dévodov elektrickej bezpeOnosti alebo z dévodu jeho rozmerov
alebo polohy, spojenie nakostrumedzidielom auzemnenim by mohlo znidizruyenie. Je potrebné venovaz maximalnu pozornosz
tomu, aby uzemnenie spracovavaného dielu nezvyjovalo nebezpeOenstvo Urazu pre udivatela alebo nebezpeOenstvo
poykodeniaostatnych elektrickych zariadeni. Dodr3ujte narodné normy tykajlce sa uzemnenia.

1.7.7 Tienenie

Doplnkové tienenie ostatnych kablov a zariadenivyskytujicich sav okolimé3e znidiz problémy interferencie.
Prigpecialnych aplikaciach mé3e byzzvdiend modnositienenia celého zvaracieho zariadenia.

1.8 Stupen krytia IP
IP23S

v Obal zamedzujuci pristupu prstov k nebezpeOnym Jivym Oastiam a proti prieniku pevnych Oastic s priemerom
rovnajucimsaalebovyyyimako 12,5 mm.

v PI&yzchraneny pred daidom s vertikalnym sklonom 60°.

v Obal chraneny protiykodlivému G0inku vody, hne ako st pohybujlce sa Oasti stroja zastavené.

1.9 Likviddcia
E Nelikvidujte elektrické pristroje spoloOne s beinym odpadom!

<<

Nazaklade eurépskejsmernice 2012/19/EU o odpade z elektrickych a elektronickych zariadeniajejimplementacie
v zhode s narodnymi zakonmi, elektrické zariadenia, ktoré dosiahli koniec Jivotnosti, musia byz zhroma3idované
oddelene a odovzdané na recyklaciu a likvidaciu v zbernom stredisku. Vlastnik zariadenia sa bude musiez
informovaz u miestnych organov ohfadom identifikacie autorizovanych zbernych stredisk. Tym, Je budete
dodr3iavaz smernice pre spracovanie tohto druhu odpadu, prispejete k ochrane nielen Jivotného prostredia, ale
tiedsvojho zdravia!

» Ohfadom podrobnejyich informacii si pozrite internetovi stranku.
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2. INSTALACIA

InStaldciu smuvykondvatiba kvalifikovani pracovnici poverenivyrobcom.

&

g

s

@ Ste povinnipredinstaldciou skontrolovat odpojenie zdroja od hlavného privodu.
—

Jezakdzanésériové alebo paralelné prepojenie generdtorov.

€

2.1 Spoésob zdvihania, prepravy a vykladania

e Zariadeniejevybavenédrzadlom, ktoré ulahcuje manipuldciu.
* Systémnieje vybaveny prichytkaminazdvihanie.
» Pouzite zdviZny vozik a pocas pohybu budte maximdlne pozorni, aby nedoslo k preklopeniu zdroja.

Nepodcenujte hmotnost zariadenia, pozrite technické tdaje.
Nepremiestiujte alebo nenechdvajte zariadenie zavesené nad osobamialebo predmetmi.
Dbajte nato, aby sazariadenie alebo jednotka nezrutila alebo nebolasilou polozend nazem.

Je zakdzané zdvihat zariadenie zadrzadlo.

N

.2

C

miestnenie zariadenia

= | DodrZujte nasledujuce pravidla:

)

Lahky pristup k oviddaniu azapojeniu.

Zariadenie nesmie byt umiestnenévtienenom priestore.

Je zakdzané umiestiovat dany systém na plochu so sklonom prevysujicim 10 %.
e Zariadenie zapojte nasuchom, ¢istom a vzdusnom mieste.

Chrdnte zariadenie proti prudkému dazdu a sinku.

2.3 Pripojenie

Zdrojje vybaveny kdblom pre pripojenie do napdjacejsiete.
Systém mdzZe byt napdjany:

* 400V trojfazovy

Funkcia zariadeniaje zaruc¢end pre napdtia, ktoré sa pohybuji vrozmedzi +15% od nomindlnejhodnoty.

Za ucelom zamedzenia $kdd na zdravi osdb alebo na zariadeni je potrebné skontrolovat zvolené napdtie siete a
tavné poistky PRED zapojenim stroja na siet. Okrem toho je potrebné zaistit, aby bol kdbel zapojeny do zdsuvky
vybavenejuzemnovacim kontaktom.

Zariadenie je mozné napdjat pomocou generdtora prudu, ak jednotka je schopnd zaistit stabilné napdjacie
napdtie s vychylkami 15 % vzhladom na nomindlne napdtie oznacené vyrobcom vo vsetkych prevadzkovych
podmienkach a pri najvy$som vykone generdtora. Zvycajne odporic¢ame pouZitie jednotiek s vykonom 2-krdt
vyssim, neZ je vykon zvdracieho/rezacieho zariadenia pri jednofdzovom vyhotoveni a 1,5-krdt vyssim pri
trojfdzovom. Odporic¢ame jednotky s elektronickym riadenim.

Za Uucelom ochrany uzivatelov musi byt zariadenie sprdvnym spésobom uzemnené. Sietovy kdbel je vybaveny
vodic¢om (Zltozelenym) pre uzemnenie, ktory musi byt napojeny na zdstrcku vybavenu uzemnovacim kontaktom.
Tento Zltozeleny vodi¢ nesmie byt NIKDY pouzivany ako Zivy vodic. Skontrolujte pritomnost “uzemnenia” pri
pouzivanom zariadeni a dobry stav zdsuvky siete. Montujte iba zdstrcky, ktoré boli homologizované podla
bezpecnostnych noriem.

Elektrické pripojenie musi byt realizované technikmi, ktorych profesiondlny profil zodpovedd Specifickym
technickym a odbornym poziadavkdm avsulade so zdkonmi §tdtu, vktorom je zariadenie inStalované.

o IE (G (£
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2.4 Uvedenie do prevdadzky
2.4.1 Zapojenie pre zvdranie MMA

@ Zapojenie naobrdzku zobrazuje zvdranie s nepriamou polaritou.
Pre zvdranie s priamou polaritou obrdtte zapojenie.

@ Konektorzemniacich kliesti
@ Zdaporny pélvykonu(-)

@ Konektordrziaka elektréd
(4) Kladny pélvykonu (+)

y,

» Zapojte zvdraciminus vodic (svorka) nazvdracom zdroji do konektoru oznec¢eného polaritou(-). VloZte bajonet do zdsuvky a
otoCte nimvsmere hodinovychruciCiek tak, aby vsetky castibolizaistené.

» Zapojte zvdraci plus vodic (drZiak elektréd) na zvdracom zdroji do konektoru oznaceného polaritou (+). VloZte bajonet do
zd&suvky a otocte nim v smere hodinovych ruci¢iek tak, aby vSetky ¢astiboli zaistené.

2.4.2 Zapojenie drdzkovacieho drziaku elektréd

s N

@ Konektorzemniacich kliesti
@ Zdaporny pélvykonu (-)

(3) Konektor kliedti ARC AIR
(4) Kladny pélvykonu (+)

@ Konektor hadice navzduch

\ J

» Zapojte zvdraciminus vodic (svorka) na zvdracom zdroji do konektoru ozneceného polaritou (-).
» Pripojte konektor kdblakliesti ARC-AIT do zdsuvky kladného pélu (+) generdtora.

» Zapojte samostatne privod stlaceného vzduchu na drdzkovacom drziaku elektréd k privodu stlaceného vzduch (zdroj -
kompresor).
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2.4.3 Zapojenie pre zvdranie TIG

s N

@ Konektorzemniacich kliesti
(2) Kladny pélvykonu (+)

(3) Pripojkahoraka TIG

(4) Zasuvkahordka

@ Spojka plynového potrubia
(&) Tlakovejredukcii

. y,

» Zapojte zvdraciminusvodic(svorka)nazvdracom zdrojido konektoru ozneceného polaritou (+). VloZte bajonet do zdsuvky a
otoCte nimvsmere hodinovychruciciek tak, aby vSetky castibolizaistené.

» Zapojte zvdaraci hordk TIG na zvdracom zdroji do konektoru pripojenia hordku. VloZte bajonet do zdsuvky a otocte nim v
smere hodinovychruciciek tak, aby vietky Castiboli zaistené.

@ Reguldcia prietoku ochranného plynu savykondva pomocou ventilceka umiestneného zvy&ajne na hordku.

» Zapojte oddelene konektor hadice plynuhordkanarozvod plynu.
» Napojte spdtnihadicuchladiaceho médiapre hordk (Cervend farba) na prislusndarmataru/spojku (Cervend farba/symbol '@).
» Napojte hadicus privodom chladiaceho médiahordka (modry odtien) na prislusnd armatuiru/spojku (modréfarba - symbol @’).

2.4.4 Pripojenie pre zvdranie MIG/MAG

» Napojte spdtndhadicuchladiaceho média pre hordk(Cervend farba) na prislusnt armatidru/spojku (Cervend farba/symbol '@).
» Napojte hadicus privodom chladiaceho médiahordka(modry odtien) na prislusnd armatdru/spojku (modrd farba - symbol @’).

s N

@ Pripojenie signdalu (CAN-BUS)
(2) silovéhokébla
(3) Kladny pélvykonu (+)

(4) signalovy kdbel

(5) Vstup signdlového kabla (CAN-bus) (kablovy
zvdzok)

@ Plynovatrubica

@ Spojka privodu plynu
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@ Pripojenie signdlu (CAN-BUS)
(2) silového kabla

(3) Kladny pélvykonu (+)

(4) signdlovy kabel

(5) Vstup signdlového kdbla (CAN-bus) (kablovy
zvdzok)

@ Plynova trubica

@ Spojka privodu plynu

» Zapojte silovy kdbel v kdblovom zvdzku do prislusnej zdsuvky. VlozZte bajonet do zdsuvky a otocte nim v smere hodinovych
rucCiciek tak, aby vsetky Casti bolizaistené.

» Zapojte signdliny kdbel v kdblovom zvdzku do prislusnej pripojky. Zasunte konektor a riadne ho zaistite otdé¢anim matice v
smere hodinovych ruciciek.

» Pripojte plynovu hadicu v kdblovom zvdzku na redukény tlakovy ventil plynovej flase alebo na armaturu s privodom plynu.
Nastavte prietok plynunahodnotumedzi10a 30 1/min.

» Zapojte hadicu s privodom chladiaceho média v kdblovom zvdzku (modrd farba) do prislusnej armatury/spojky (modrd
farba-symbol (aa’).

» Zapojtespdtnuhadicuchladiaceho médiavkdblovomzvdzku(Cervendfarba)do prislusnejarmatury/spojky (Cervendfarba-
symbol %a0).

@ Konektorzemniacich kliesti

@ Zdaporny pélvykonu (-)

\ y,

» Zapojte zvdraciminus vodic (svorka) nazvdracom zdroji do konektoru ozneceného polaritou (-). VloZte bajonet do zdsuvky a
otocCte nimvsmere hodinovychruciciek tak, aby vietky castiboli zaistené.

s N

@ Pripojka hordka
@ Zasuvkahordka

\ y,

» Napojte hadicus privodom chladiaceho médiahordka(modry odtien) na prislusnd armatidru/spojku (modrd farba - symbol @’).

» Napojte spdtndhadicuchladiaceho média pre hordk (Cervend farba) na prislusnti armatuiru/spojku (Cervend farba/symbol '@).

» Zapojte hordk MIG/MAGdo centrdlnejzdsuvky, ddvajte najmd pozor, aby bolanadoraz zaskrutkovand upevinovaciamatica.
» Pripojte hadicu naplynkdblového zvadzku k zadnejhadicovejspojke.
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3. POPIS ZVARACKY

3.1 Zadny panel

N
(1) sietovykabel
@ UmozZnuje napdjatzariadenie napojenim do siete.

@ Vypinac

Ovlddazapinanie zvaracky.
Mddve polohy “O” vypnutd; “I” zapnutd.

0 @ NepouZité

®
B
¢ @ Pripojenie signdlu CAN-BUS (RC, RI...)
(5) Vstup signdlového kabla (CAN-bus) (kablovy
O zvazok)
FP269
. é)

®

3.2 Zadny panel
@ @ @ Sietovy kabel
UmozZnuje napdjatzariadenie napojenim do siete.

@ Vypinac
Ovlddazapinanie zvaracky.
Mddve polohy “O” vypnutd; “I” zapnutd.

@ NepouZité
@ Pripojenie signdalu CAN-BUS (RC,RI...)

(0]
@ (5) Vstup signdlového kabla (CAN-bus) (kablovy
@

zvdzok)

FP289

3.3 Panel so zasuvkami

| (O Kiadny pélivykonu (+)

Proces MMA: Pripojenie elektrédovy hordk
ProcesTIG: Pripojenie uzemnovacieho
kdbla

@ Zdaporny pélvykonu(-)

Proces MMA: Pripojenie uzemnovacieho
kébla

ProcesTIG: Pripojenie zvdracej pistole
Proces MIG/MAG: Pripojenie uzemnovacieho
kdbla
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3.4 Celny ovlddaci panel TERRA NX 400/500 PME

@ LED napdjanie
Signalizuje pripojenie zariadenia do napdjacejsiete.
@ LED vSeobecného alarmu

Signalizuje mozZny zdsah ochrdn, ako napriklad tepelnych
ochrdn.

(3) LED aktivneho vykonu

Signalizuje pritomnost napdtia na vystupnych svorkdch.

@ Pripojenie signdlu CAN-BUS (RC, RI...)

3.5 Celny ovlddaci panel TERRA NX 320

PME

=

~N

(1) LED napgjanie
Signalizuje pripojenie zariadenia do napdjacejsiete.
@ LED vSeobecného alarmu

Signalizuje mozny zdsah ochrdn, ako napriklad tepelnych
ochrdn.

@ LED aktivheho vykonu

Signalizuje pritomnost napdtia na vystupnych svorkdch.

@ Pripojenie signdlu CAN-BUS (RC, RI...)

4. UDRZBA

Zariadenie musi byt podrobené beznej idrzbe p

vykondvat akékolvek druhy Uprav. Zamedzte hr
nich.

opravyavymeny dielov.

4.1 Pravidelné kontroly generdtora

4.1.1 Zariadenie

odla pokynov vyrobcu. Vsetky vstupné a prevadzkové dvierka a

kryty musia byt dobre uzatvorené a dobre upevnené hned, ako je stroj v prevddzke. Na zariadeniach je zakdzané

omadeniu kovového prachu v blizkosti rebier vetrania alebo na

Pripadnd udrzba musi byt vykondvand kvalifikovanym persondlom. Zdruka strdca platnost v pripade opravy a
vymeny castizariadenia (systému) neoprdvnenymiosobami. Ibatechnik s prislusnou kvalifikdciou smie vykondvat

Pred akymkolvek zdsahom na zariadeni odpojte zariadenie od privodu elektrickej energie!

Vykonajte Cistenie vnutornych ¢astipomocoustlacenéhovzduchus nizkym tlakom a mdkkych stetcov. Skontrolujte

elektrické zapojenia avsetky spdjacie kdble.
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4.1.2 Priudrzbe avymene dielov hordkov, kliestinadrZanie elektrédy a/alebo
uzemnovacieho kdbla:

——

4.2 Zodpovednost

= Ak nebude vykondvand udrzba zariadenia, budd zrusené vsetky zdruky a vyrobca je v kazdom pripade zbaveny
EN @ akejkolvek zodpovednosti. Vyrobca odmieta akukolvek zodpovednost v pripade, Ze obsluha nedodrzZi uvedené
IEC

P Skontrolujte teplotu komponentov a overte, Cinie sU prehriate.

Pouzivajte vzdy rukavice zodpovedajuce prislusnejnorme.

/ PouZivajte vhodnékltuée andradie.

pokyny. Priakejkolvek pochybnostia/alebo probléme sa obrdatte nanajblizsie servisné stredisko.

5. DIAGNOSTIKA ARIESENIA

Zariadenie nie je mozné spustit (nesvieti zelend kontrolka)

Pric¢ina

»

»

»

»

»

Zdsuvka nie je napdjandsietovym napdatim.
Chybnd zdstrcka, prip. napdjacikdabel.

Prerusendsietovd poistka.

Chybny hlavny vypinac.

Prepojenie medzi posuvom drétu a zdrojom je
nesprdvne alebo chybné.

Poruchaelektroniky.

Bez vystupného vykonu (pristroj nezvara)

Pric¢ina

»

¥

x

¥

v

Chybné tlacidlo hordka.
Pristrojje prehriaty (signalizdcia teplotnejochrany

- svieti ZItd kontrolka).

Bocny panelje otvoreny, prip.chybny dverny
spinac.

Nesprdvne uzemnovacie pripojenie.

Sietové napdtie mimo dovoleného rozsahu (svieti
ZItd kontrolka).

Chybny stykac.

Poruchaelektroniky.

RieSenie
Skontrolujte a podla potreby opravte elektroinstaldaciu.
» Smievykondvatiba kvalifikovany elektrikdar.

»

¥

» Vykonajte vymenuchybnéhodielu.

¥

»

¥

»

¥

Vykonajte vymenu chybného dielu.

4

Vykonajte vymenu chybného dielu.

»

¥

» Preverteriadne pripojenie jednotlivych castisystému.

» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

RieSenie
» Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

» Skornez pristrojvypnete, pockajte, kym vychladne.

» Bocny panel musibytpocaszvdraniazatvoreny nazaistenie
bezpecnostiobsluhy.

» Vykonajte vymenuchybnéhodielu.

¥

»

¥

»

¥

Vykonajteriadne uzemnenie pristroja.

» Precitajte sikapitolu “Uvedenie do prevddzky”

¥

» Zaistite, aby sietové napdtie do zdroja bolo vstanovenych
medziach.

Vykonajte riadne zapojenie pristroja.
Citajte kapitolu ,Pripojenie”

»

¥

»

¥

¥

Vykonajte vymenu chybného dielu.

»

¥

»

¥
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Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.
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Nesprdvne napdjanie

Pric¢ina

¥

Nesprdvnavolba metddy zvdrania, prip. chybny
volic.

¥

Nesprdvne nastavené parametre systému, prip.
funkcie.

Chybny potenciometer/enkodér pre nastavenie
zvdracieho prudu.

Sietové napdtie mimo dovoleného rozsahu.

Chybajednafdza.

¥

Poruchaelektroniky.

Posun drétu zablokovany

Pricina

Chybnétlacidlo hordka.

Nesprdvne, prip. opotrebované kladky.

Porucha prevodového motora.

Poskodené vedenie drétu v hordku.

Posun drétu bez pradu.

Nepravidelné navinutie nacievke.

Roztavend tryska hordka (prilepeny drét).

Nepravidelny posun drétu

Pric¢ina

Chybnétlacidlo hordka.

Nesprdvne, prip. opotrebované kladky.

Porucha prevodového motora.

Poskodené vedenie drétuv hordku.

Nesprdvne nastavend brzda undsaca cievky, prip.
nesprdvny pritlak kladiek.

Nestabilny obluk
Pricina

» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom.
» Pritomnostvlhkostivochrannom plyne.

» Nesprdvne parametre zvdrania.

 béhlerw
Riesenie
» Zvolte sprdvnu metddu zvdrania.

» Resetujte (vynulujte) parametre systému a zvdrania.

¥

» Vykonajte vymenuchybnéhodielu.
Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

4

»

¥

Vykonajte riadne zapojenie pristroja.
Citajte kapitolu ,Pripojenie”

Vykonajte riadne zapojenie pristroja.
Citajte kapitolu ,Pripojenie”

¥

v

¥

Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

RieSenie

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

X

Vykonajte vymenu kladiek.

v

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

v

2

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

¥

4

Skontrolujte pripojenie k zdroju.
Citajte kapitolu ,Pripojenie”
Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

¥

¥

¥

Upravte odvijanie cievky, prip. cievku vymente.

Vykonajte vymenu chybného dielu.

Riesenie

v

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najbliZzsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

v

Vykonajte vymenu kladiek.

v

x

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najbliZSie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

¥

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

4

» Povolte brzdu.
Zvd@csite pritlak kladiek.

RieSenie
» Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.

» Vzdy pouzivajte kvalitny materidl a vyrobky.
» Vzdyskontrolujte kvalitu odoberaného plynu.

» Vykonajte doékladnu prehliadku systému zvdrania.
» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.
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Nadmerny rozstrek
Pri¢ina

» Nesprdvnadizka obluka.

» Nesprdvne parametre zvdrania.

» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom.

» Nesprdvnadynamika obluka.

» NesprdvnyreZim zvdrania.

Nedostatocné prevarenie/prerez
Pri¢ina
» NesprdvnyreZim zvdrania.
» Nesprdvne parametre zvdrania.
» Nesprdvnaelektréda.

» Nesprdvna pripravakoncov.

» Nesprdvne uzemnovacie pripojenie.

» Zvdrané kusy su prilis velké.

Zvarové neZiaduce Ciastocky

Pricina

» NeUplIné odstrdnenie neziaducich Ciastociek.

» Nadmerny priemer elektrédy.
» Nesprdvna pripravakoncov.

» NesprdvnyreZim zvdrania.

NezZiaduce ¢iastocky volfradmu
Pricina

» Nesprdvne parametre zvdrania.

» Nesprdvna elektréda.

» NesprdvnyreZimzvdrania.

Pory
Pricina

» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom.

Zlepenie
Pri¢ina

» Nesprdvnadizka oblika.
» Nesprdvne parametre zvdrania.

» NesprdvnyreZimzvdrania.

» Zvdrané kusy su prilis velké.

» Nesprdvnadynamika obltka.

RieSenie

» Zmensite vzdialenost medzi elektrédou a spracovdvanym kusom.
» Znizte zvdracie napdtie.

» Znizte napdtie zvdrania.

» Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stav difuzéra aplynovejhubice hordka.

v

» Zvdcsite hodnotuindukéného obvodu.

» Zmensite uholdrzania hordka.

RieSenie
» Pocaszvdraniazniztereznurychlost.

» Zvdcsite zvdraciprud.

v

» Pouzite elektrédu s mensim priemerom.
» Zvdcsite otvor medzeru.

» Vykonajte riadne uzemnenie pristroja.
» Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevadzky”

» Zv@csite zvdraciprud.

RieSenie
» Spracovdvanékusy pred zvdranim dokonale a presne ocCistite.
» Pouzite elektrédu s mensim priemerom.

» Zvdcsite otvormedzeru.

» Zmensite vzdialenost medzielektrodou a spracovdvanym kusom.
» Prisunujte pravidelne pocasvsetkych fdz zvdrania.

v

RieSenie
» Znizte napdtie zvdrania.
» PouzZite elektrédus vacsim priemerom.

» Vzdy pouZivajte kvalitny materidl avyrobky.
» Elektrédusprdvne naostrite.

» Zabrdnte kontaktu medzielektrédou azvdracim kidpelom.

RieSenie
» Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.

Riesenie

»
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Okraje
Pric¢ina

» Nesprdvne parametre zvdrania.
» Nesprdvnadizka obluka.
» NesprdvnyreZim zvdrania.

» Nedostatocnd ochranaochrannym plynom.
Oxiddcia
Pric¢ina

» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom.

Poréznost

Pricina

Na zvdaranych kusoch je mastnota, lak, hrdza
aleboindnecistota.

Na zvdranom materidlije mastnota, lak, hrdzaa
ind necistota.

Pritomnost vihkosti vo zvarovom materidli.

Nesprdavna dizka obluka.

Pritomnostvlhkostivochrannom plyne.

Nedostatoc¢nd ochrana ochrannym plynom.

»

Zvarovy kupel'tuhne prilisrychlo.

Trhliny za tepla

Pric¢ina

Nesprdvne parametre zvdrania.

¥

Na zvdranych kusoch je mastnota, lak, hrdza
aleboindnedistota.

Na zvdranom materidlije mastnota, lak, hrdzaa
ind necistota.

Nesprdvnyrezim zvdrania.

Zvdrané kusy savyznacuju réznymi(odlisSnymi)
vlastnostami.

Trhliny z vnUtorného pnutia
Pric¢ina

» Pritomnostvlhkostivo zvarovom materidli.

» Zvldstna geometriazvdraného spoja.

Riesenie

»

»

»

»

»

»

»

ZniZte napdtie zvdrania.
Pouzite elektrédu s mensim priemerom.

Zmensite vzdialenost medzielektrédou a spracovdvanym kusom.
Znizte zvdracie napdtie.

Znizte bocnustriedavu (oscilujacu) rychlost priplneni.
Pocas zvdrania znizterezndrychlost.

Pouzivajte plyny vhodné pre dané zvarané materidly.

Riesenie

»

»

Nastavte prietok vzduchu.
Skontrolujte stav difuzéra a plynovej hubice hordka.

RieSenie

¥

»

X

¥

¥

v

X

¥

X

v

4

Spracovdvané kusy pred zvdranim dokonale a presne odistite.

Vzdy pouzivajte kvalitny materidl avyrobky.

UdrZujte zvarovy materidl vidy vdokonalom stave.

Vzdy pouzivajte kvalitny materidl a vyrobky.

UdrZujte zvarovy materidl vzdy v dokonalom stave.

Zmensite vzdialenost medzi elektrédou a spracovdvanym kusom.
Znizte zvdracie napdtie.

Vzdy pouzivajte kvalitny materidl avyrobky.

Vzdy skontrolujte kvalitu odoberaného plynu.

Nastavte prietok vzduchu.
Skontrolujte stav difuzéra aplynovejhubice hordka.

Pocas zvdrania znizte reznurychlost.
Predhrejte dané kusy uréené na zvdranie.
Zv@csite zvdraciprud.

Riesenie

v

v

¥

»

¥

¥

¥

Znizte napdtie zvdrania.
PouZzite elektrédu s mensim priemerom.

Spracovdvané kusy pred zvdranim dokonale a presne odistite.

VZdy pouzivajte kvalitny materidl avyrobky.
UdrZujte zvarovy materidl vzdy vdokonalom stave.

Vykonajte operdcievsprdavnom poradipre danydruh zvdraného
spoja.

Pred vlastnym zvdranim naneste pastu.

Riesenie

»

»

»

»

»

Vzdy pouZivajte kvalitny materidl a vyrobky.
Udrzujte zvarovy materidl vzdy v dokonalom stave.
Predhrejte dané kusy uréené na zvdranie.
Vykonajte dodatoény ohrev.

Vykonajte operdcievsprdvnom poradipre dany druh zvdraného
spoja.
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6. PREVADZKOVE POKYNY

6.1 Zvdaranie s obalenou elektrédou (MMA)

Pripravandvarovych hran

Za ucelom dosiahnutia kvalitnych zvarov odporiéame vzidy pracovat s Cistymi dielmi, zbavenymi oxiddcie, hrdze a inych
necistot.

Volba elektrédy

Priemer elektrédy zdvisi od hribky materidlu, polohy, typu spoja a od typu styénej skdry.

Elektrody s velkym priemerom vyzaduju vysoky prad s ndslednym vysokym privodom tepla pri zvdrani

Typobalu Vlastnosti Pouzitie
Rutilovy Lahké pouzitie Vsetky polohy
Kysly Vysokdrychlost tavenia Vodorovnd poloha
Bdzicky Mechanické vliastnosti Vsetky polohy

Volba zvdaracieho pradu
Rozsah zvdracieho priduvztahujlcisa na pouzitd elektrédu je stanoveny vyrobcom prislusnych elektrod.

Zapnutie audrzovanie oblika

Elektricky obltuk sa zapaluje dotykom $picky elektrédy na zvdrany diel, uréeny na zvdranie a zapojeny na uzemnovaci kdabel,
hned ako saoblik zapdli, rychle vzdialte elektrédu do beznejzvdracejvzdialenosti.

Zapdlenie obluka je zvycajne ulahcené pociatoénym zvysenim prddu v porovnani s hodnotou zdkladného zvdracieho pradu
(Hot Start).

Hned ako sa vytvori elektricky oblik, zaéne sa odtavovat strednd Cast elektrédy a vo forme kvapiek je prendsand na zvarany
kus.

Vonkajsiobal elektrédy vyvija prihoreniochranny plyn aumozZnuje vytvorenie kvalitného zvaru.

Za ucelom zabrdnenia zhasnutiu obliuka, spésobeného kvapkami odtavovaného materidlu, ktoré skratuju elektrédu so
zvdracim kupelom vdaka ndhodnému pribliZzeniu, aktivuje sa funkcia prechodného zvysenia zvdracieho priadu az do konca
skratu (Arc Force).

Ak elektréda zostane prilepend nazvdranomdiele, znizi sa na minimdlnu hranicu skratovy prud (anti/sticking).

-

Zvdranie

Uhol sklonu elektrédy sa meni podla poctu zvarov,
pohyb elektrédy je vykondvany normdlinym
sposobom s oscildciou a prestdvkami na krajoch
zvarového $va, tymto spésobom sa zamedzi prilis
velkému nahromadeniu pridavného materidlu v
strede.

\ y

Odstrdnenie trosky
Zvdranie pomocou obalovanych elektréd vyZaduje odstranovanie trosky po kazdom prechode zvaru.
Odstranovanie je vykondvané pomocou malého kladivka alebo pomocou kefy v pripade drobivého odpadu.

6.2 Zvdranie metédou TIG (plynulé zvdaranie)
Popis

Principzvdrania TIG (Tungsten Inert Gas) je zaloZeny na elektrickom obluku, ktory sa zapdlimedzielektrédou s vysokymbodom
tavenia (Cisty volfradm alebo zliatina volfrdmu, ktorého teplota tavenia je priblizne 3370 °C) a zvdranym dielom; atmosféra
inertného plynu (Argén) zaistuje ochranu kupela.

Za ucelom zabrdnenia nebezpecnych neziaducich Ciastociek volfradmu v spoji, elektréda sa nesmie nikdy dostat do styku so
zvdranym kusom, z tohto dévodu sa pomocoujednotky H.F. vytvdra vyboj, ktory na dialku zapaluje elektricky obluk.

Existuje aj iny spdsob zapdlenia oblika s obmedzenymi neziaducimi Ciastockami volframu: start lift, ktory nevyuziva vysoké
frekvencie, ale zacatie skratom prinizkom pride medzi elektrodou adielom; vo chvili, ked'sa elektréda zdvihne, vznikne oblidk
aprudsaplynulezvysiazdo nastavenejhodnoty zvdracieho pradu.

Za ucelom zlepsenia kvality konecnej casti zvarového spoja je dolezité presne kontrolovat dobeh zvdracieho priddu a dalej je
nutné, aby plyn pradil na zvdracikupel este niekolko sekind po zhasnuti oblika.

V mnohych prevddzkovych podmienkach je uzitocné mat k dispozicii 2 zvdracie prudy a lahko prechddzat zjedného na druhy
(BILEVEL).
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Polarita zvdarania
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D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity)

Jetonajcastejsie pouzivand polarita(priama polarita), umozZnuje obmedzené opotrebovanie
elektrody (1), kedZe 70 % tepla sa koncentruje naandde (diel).

Dosiahnuté kupele st uUzke a hlboké s vysokou rychlostou posuvu a ndslednym nizkym
privodom tepla.

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

Jetonepriamapolaritaaumoziuje zvdranie zliatin s vrstvou ziaruvzdorného oxidu s teplotou
taveniavyssounezje teplotataveniakovu.

Nie je mozné pouzivat vysoky pruad, pretoZze by vyvolal zvysené opotrebovanie elektrody.

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

PouZitie pulzového jednosmerného pridu umoznuje lepSiu kontrolu zvdracieho kidpela vo
zvlastnych pracovnych podmienkach.

Zvdraci kupel je tvoreny pradovymi pulzmi (Ip), zatial ¢o zdkladny prad (Ib) udrZuje oblik
zapdleny; to ulahcuje zvdranie tenkych hribok s obmedzenou deformdciou, lepsim
tvarovacim faktorom a vdaka tomu ajmensim nebezpecenstvdm trhlin za tepla a pérovitosti.
Zvysenim kmitoctu (strednym kmitoctom) sa dosahuje uzsi, koncentrovanejsi a stabilnejsi
obluk avyssiakvalita zvdrania tenkych hrabok.

G

Proces TIG je velmi Ucinny pri zvdrani ako uhlikovych oceli, tak legovanych oceli, pre prvy zvar na rarkach a pre zvary, ktoré
musia mat optimdlny esteticky vzhlad.

VyZaduje priamu polaritu (D.C

Pripravandvarovych hrdn

.S.P.).

Tento proces vyzaduje dokladné ocistenie ndvarovych hrdn aich starostlivt pripravu.

Volba a priprava elektrédy
Odporuc¢ame pouzitvolfradmové elektrédy s primesou (2 % téria - Cervené zafarbenie) alebo elektréody s cériom alebolantdnom

snasledujucimipriemermi:

Rozsah pradu Elektréda

(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300 A 4,8 mm 150-180°
750-110A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

Elektréda musibytzahrotendspdésobom oznacenym na obrdzku.
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Pridavny materidl

Mechanické vliastnosti drétov pridavného materidlu musia byt porovnatelné s viastnostamizdkladného materidlu.
Neodporucame pouZitie pdsikov ziskanych zo zdakladného materidlu, mohli by obsahovat necistoty spésobené opracovanim,
ktoré by mohliohrozit kvalitu zvarov.

Ochranny plyn
Je prakticky vzdy pouZivany Cisty argdn (99,99 %).
Rozsah pradu Plyn
(DC-) (DC+) (AC) Tryska Prietok
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150A 10-20 A 30-80A n°é 7-101/min
150-250A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min

6.3 Zvdaranis konstantnym posuvom drétu (mig/mag)

Uvod

Systém MIGje tvoreny zdrojom jednosmerného prudu, poddvaéom s cievkou drétu a plynovym hordkom.

N

Ruéné zvdracie zariadenie
Prad je prendsany oblikom cez tavnu elektrédu (drét s kladnou
polaritou);

Pritomto proceseje taveny kov prendsany nazvdranydiel pomocou
obluka.

Poddvanie drétu je potrebné pre dopliovanie nandsaného
taveného drétu pocas zvdrania.

1.Hordk

2.Poddvacdrétu

3.Zvdracidrot

4.Dieluréenynazvdranie

5.Generdtor

6.Tlakovd nddoba

189

SK



SK

PREVADZKOVE POKYNY —

| bohler weiding

voestalpin

Zvdaracie metdédy

Prizvdaranivochrannejplynovejatmosfére,spésobom, ktorym sa kvapky oddelujd od elektrédy, urcujijedenzdvoch systémov
prenosu.
Prvd metdéda je nazyvand “PRENOS SKRATOM (SHORT-ARC)”, elektréda sa dostdva do priameho kontaktu s kipelom,
dochddza teda ku skratu a drét sa prerusi a funguje podobne ako tavnd poistka, potom sa oblik znovu zapdli a cyklus sa
opakuje.

Skratovy prenos sprchovy prenos

r® Dalsoumetédou prenosu kvapiekje takzvany “PRENOS SPRCHOVY
(SPRAY-ARC)", pri ktorom sa najskdr kvapky oddelia od elektrédy a
t(ms) ndsledne dosiahnu tavny kipel.

0

V(V) U

re—= b=

Zvdracie parametre

Viditelnost oblUka zniZuje nutnost presného dodrzovania tabuliek nastavenia zo strany pracovnika, ktory md tak moznost

priamej kontroly tavného kupela.

* Napdtie priamo ovplyviuje vzhlad zvaru, avsak rozmery zvarenej plochy sa mézu lisit v zavislosti od poziadaviek pomocou
ruéného ovlddania hordka tak, aby bolo mozné dosiahnut variabilné ndnosy prikonstantnom napdti.

e Rychlost posuvudrétujevpriamomyvztahuk prddu zvarania.

Na nasledujucich dvoch obrdzkoch st zobrazené vztahy medzijednotlivymi parametramizvdrania.

V(V)A
] L B S S S S S I(A)A
600
E E E E E ' SVPRAY-VARC E
S I S e S S g P e 500

30 400

300

20
200

100

10

SPRAY-ARC 34VH:
SHORT-ARC 20V @

>

¢ 0.8 . >

: o : : 8 10 12 14 16
100 200 300 400 P (m/min)
1 (A)
Graf pre optimdlnu volbu najlepsich pracovnych Vztah medzirychlostou posuvu drétu aintenzitou pradu
podmienok. (tavenia)v zdvislostiod priemeru drétu.

190



-

PREVADZKOVE POKYNY

| bohlervedng

Orienta¢ndtabulka pre volbu parametrov zvdarania vztahujuca sa na najbeznejsie aplikdcie a na najviac

pouZivané dréty
Napdtie obluka 20,8 mm 21,0-1,2mm 21,6mm @ 2,4mm
16V -22V
SHORT - ARC
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Nizka hibka prevarenia Dobrd kontrola hibky Dobré odtavovaniev Nepouzivasa
pre malé hrubky prevarenia atavenia rovine avertikdine
24V -28V : >
SEMISHORT-ARC
(Prechodnd zéna)
150-250A 200-300A 250-350A 300-400A
Automatické uhlové Automatické zvdaranies  Automatické zostupné Nepouzivasa
zvdranie vysokym napdtim zvdranie
/
30V-45V
SPRAY - ARC 7
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A

Nizka hibka prevarenia
prinastavenina 200 A

Automatické zvdranie s
niekolkymivrstvami

Dobrd hibka prevarenia  Dobrd hibka prevarenia
prizostupe avysokyndnosna
velkych hrubkach
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Unalloyed steel

-

Deposition rate (kg/h)
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10

8

6
4
2
0

1,6mm

1,2mm

1,0mm

0,8mm

0

2 4 6 8
Wire speed (m/min)

10 12 14 16 18 20 22 24

| béhlerwelding

cestalpine

High alloyed steel

"

Deposition rate (kg/h)
O N A~NO® SO R

1,2mm

1,0mm

0,8mm

o

2 4 6 8
Wire speed (m/min)

10 12 14 16 18 20 22 24

Aluminum alloy

-

Deposition rate (kg/h)
O N N N ul o~

0,6mm

)

1,2mm

1,0mm

0,8mm

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 2
Wire speed (m/min)

2 24
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(7} Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6 kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2m/min 1,1kg/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg’/h
2 Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2 m/min 1,1kg’/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg’/h
2 Wirespeed | Depositionrate
6,5m/min 0,6kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 2,0kg/h
4,5m/min 0,5kg/h
1,0mm
22,0m/min 2,6kg’/h
4,0m/min 0,7 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 4,0kg/h
3,0m/min 0,9kg’/h
1,6 mm
15,5m/min 5,2kg/h
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Pouzité plyny
Zvdaranie MIG-MAGje definovanéhlavnetypominertného plynu pouzitéhonazvdranie MIG (Metal Inert Gas) a aktivneho plynu
pouzitého prizvarani MAG (Metal Active Gas).

- Kysliénik uhlicity (CO,)
Ak je CO, pouZity ako ochranny plyn, je dosiahnutd vysokd penetraénd hibka so zvysenou rychlostou postupu a dobrych
mechanickych vlastnosti spolu s nizkymi ndkladmi na prevddzku. Napriek tomu tento plyn zapri¢inuje znacné problémy s
koneénym chemickym zloZenim spojov, pretoze dochddza k strate prvkov s lahkou oxiddciou a suc¢asne dochddza k
obohateniu kdpela o uhlik.
Zvdranie Cistym plynom CO,; predstavuje aj dalSie problémy, ako je prilis velky rozstrek a poréznost spdsobend kyslicnikom
uhlicitym.

- Argoén
Tentoinertny plyn je pouzivany prizvdranilahkych zliatin, zatial ¢o pre zvaranie chrémniklovych oceli odolnych voci korézii
sapriddvakyslika CO,vpomere 2 %, to prispieva ku stabilite oblUuka a lep$ejtvorbe zvaru.

- Hélium
Tento plyn sa pouziva ako alternativa argénu a umoznuje vyssiu penetracnu hibku (na velkych hrdbkach) a vyssie rychlosti
postupu.

- Zmes Argén-Hélium
Je dosiahnutd vyssia stabilita obliku vzhladom na &isté hélium, vyssia penetraénd hibka arychlost v porovnani's argénom.

Zmes Argéon-CO, a Argén-CO,-Kyslik

Tieto zmesi su pouzivané na zvdranie materidlov s obsahom Zeleza najmd v podmienkach SHORT-ARC, pretoze zlepsuju
privod tepla.

To nevylucuje pouZitie tejto zmesi aj pri postupe SPRAY-ARC.

Tdtozmes zvyCajne obsahuje percento CO,, ktoré sa pohybuje od 8% do 20 % a O, okolo 5 %.

Prestudujte ndvod na obsluhu zariadenia.

Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminum alloy
Rozsah pradu Prietok plynu Rozsah pradu Prietok plynu
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150A 12-161/min 75-150A 12-181/min
150-250A 14-181/min 150-250A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500A 18-221/min 400-500A 18-301/min
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Elektrické charakteristiky
TERRANX 320 PME
Napdjacie napdatie U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*
Oneskorend napdjaciatavnd poistka
Kumonunikaénd zbernica (rozhranie)
Maximdlny prikon
Maximdalny prikon
Prikonv neaktivhom stave
Uginnik (PF)
Vykon (u)
Cos @
Maximdlny prikonvrezime ITmax
Efektivhahodnota pradu I1eff
Prudovyrozsah
Napdtie naprdzdno Uo (MMA)
Napdtie naprdzdno Uo (MIG/MAG)
*Toto zariadenie vyhovuje EN /IEC 61000-3-11.

3x400 (15%)
_/_

25
DIGITALNA
16.2
10.9
35
0.68
88
0.99
23.2
16.5
3+320
61
61

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

Vdc
Vdc

*Toto zariadenie nie je vstulade snormou EN / IEC 61000-3-12. Pripojenie zariadenia do beZnej(domovej) siete nn je na
vyluénu zodpovednost uZivatela alebo osoby instalujicej toto zariadenie. MoZnost pripojenia je potrebné konzultovat's

rozvodnymizdvodmialebo sprdvcom rozvodnej siete. (Citajte kapitolu "Elektromagnetické polia a rusenie

zariadenia EMCje vsulades EN 60974-10/A1:2015").

Zatazovatel
TERRANX 320 PME
Zatazovatel MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)
ZatazovateMMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

ZataZovatel MIG/MAG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

ZataZovatel MIG/MAG (25°C)
(X=90%)

(X=100%)

Fyzicka charakteristika
TERRANX 320 PME
Stupenkrytia [P
Triedaizoldacie

Rozmery (dx3§xV)

Hmotnost

Cast sietovy kdbel

Dizka sietovy kdbel

Vyrobné normy

194

300
290
250

300
290

320
310
260

320
310

IP23S
H
620x240x460
20.2
4x2.5
5

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

non

Klasifikacia

U.M.
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Elektrické charakteristiky
TERRANX 400 PME
Napdjacie napatie U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Oneskorend napdjaciatavnd poistka
Kumonunikaénd zbernica (rozhranie)
Maximdlny prikon

Maximdlny prikon
Prikon v neaktivhom stave

Uginnik (PF)

Vykon (u)

Cos @

Maximdlny prikon vrezime [Tmax
Efektivhahodnota priadu l1eff
Pridovyrozsah

Napdtie naprdazdno Uo (MMA)
Napdtie naprdzdno Uo (MIG/MAG)

3x400 (£15%)
-/-

30
DIGITALNA
22.0
16.2
33
0.74
89
0.99
31.5
22.3
3+400
61
61

U.M.

Vac
mQ)

kVA
kW

%

A
A
A
Vdc
Vdc

*Zariadenie vyhovuje EN /IEC 61000-3-11, pokialmaximdlna povolend impedancia elektrického vedenia v mieste pripojenia
do verejnejelektrickejsiete (nap&tovd zdsuvka) je mensia alebo rovnd predpisanejhodnote impedancie Zmax
(Z-impedancia). Ak sa pripojina verejnt nizkonapdtovd siet, je na zodpovednostiinstalatéra alebo uZivatela zariadenia
zabezpecit, po konzultdciis prevddzkovatelom distribucnej siete, ak je to potrebné, ¢i zariadenie méZe byt pripojené.

*Toto zariadenie nie je vstulade snormou EN / IEC 61000-3-12. Pripojenie zariadenia do beZnej (domovej) siete nn je na
vyluénu zodpovednost uZivatela alebo osoby instalujicej toto zariadenie. MoZnost pripojenia je potrebné konzultovat's

rozvodnymizdvodmialebo sprdvcom rozvodnejsiete. (Citajte kapitolu "Elektromagnetické polia a rusenie
zariadenia EMCjevsulades EN 60974-10/A1:2015").

Zatazovatel
TERRANX400PME
Zatazovatel MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)
ZatazovateMMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

ZatazZovatel MIG/MAG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)
ZatazovatelMIG/MAG (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Fyzicka charakteristika
TERRANX 400 PME
Stupenkrytia IP
Triedaizoldcie

Rozmery (dx$xV)

Hmotnost

Cast sietovy kdbel

Dizka sietovy kabel

Vyrobné normy

195

400
360
340

400
360

400
360
340

400
360

1P23S
H
620x240x460
22.5
4x4
5

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

Klasifikacia

U.M.
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Elektrické charakteristiky
TERRANX500PME
Napdjacie napatie U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC) *

Oneskorend napdjaciatavnd poistka
Kumonunikaénd zbernica (rozhranie)
Maximdlny prikon

Maximdlny prikon

Prikon v neaktivhom stave

Uginnik (PF)

Vykon (u)

Cos @

Maximdlny prikon vrezime [Tmax
Efektivha hodnota pradu I1eff
Prudovyrozsah

Napdtie naprdazdno Uo (MMA)
Napdtie naprdzdno Uo (MIG/MAG)

3x400 (£15%)
-/-

40
DIGITALNA
29.7
22.2
34
0.74
90
0.99
421
29.7
3+500
61
61

| béhlerwelding
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U.M.
Vac
mQ

A

kVA
kW

%

A
A
A
Vdc
Vdc

*Zariadenie vyhovuje EN /IEC 61000-3-11, pokialmaximdlna povolend impedancia elektrického vedenia v mieste pripojenia
doverejnejelektrickejsiete (napd&tovd zdsuvka) je mensia alebo rovnd predpisanejhodnote impedancie Zmax
(Z-impedancia). Ak sa pripojina verejnt nizkonapdtovu siet, je na zodpovednostiinstalatéra alebo uZivatela zariadenia
zabezpecit, po konzultdciis prevddzkovatelom distribucnej siete, ak je to potrebné, i zariadenie méZe byt pripojené.

*Toto zariadenie nie je vsulade snormou EN / IEC 61000-3-12. Pripojenie zariadenia do beZnej(domovej) siete nn je na
vyluénu zodpovednost uZivatela alebo osoby instalujicej toto zariadenie. MoZnost pripojenia je potrebné konzultovat's

rozvodnymizdvodmialebo sprdvcom rozvodnej siete. (Citajte kapitolu "Elektromagnetické polia a rusenie
zariadenia EMCje vsulades EN 60974-10/A1:2015").

Zatazovatel
TERRANX500 PME
ZatazovateMMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)
ZatazovateMMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

ZataZovatel MIG/MAG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Zatazovatel MIG/MAG (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Fyzicka charakteristika
TERRANX500PME
Stupenkrytia [P
Triedaizoldcie

Rozmery (dx$§xV)

Hmotnost

Cast sietovy kdbel

Dizka sietovy kabel

Vyrobné normy
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27.3
4x6
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8. IDENTIFIKACNY STITOK

'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 320 PME N°
@@@F:' 60974 1/A1:2019
60974-10/A1:2015 Class A
C 3A/10.0V - 320A/30.0V
~ 7 7| Xoq) 50% 60% 100%
IEI Uo 12 320A 310A 260A
61V U2 30.0V 29.5V 27.0V
z- 3A/20.0V - 300A/32.0V
~ T T X0 50% 60% 100%
IEI Uo I2 300A 290A 250A
61V U2 32.0vV 31.6V 30.0V
anz :; Ui 400v hmex  23.2A heff  16.5A
P 235 s CEEAL &

E

L]
'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 500 PME N°
3= e 60974 1/A1:2019
ZHO) ] | IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
P 3A/14.0V - 500A/39.0V
Y _ |7~ [Xuoq 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A
61V U2 39.0V 37.5V 35.0V
Z- - 3A/20.0V - 500A/40.0V
7 7| Xaoc) 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A
61V U2 40.0V 38.8V 36.8V
D> s~ U1 400V I1max 42A lett  29.7A
50/60 Hz
MADE
IP 23S c € EH ITALY

hid

197

VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 400 PME ‘ N°
= - 60974-1/A1:2019
Q) | 60974-10/A1:2015 Class A
C 3A/14.0V - 400A/34.0V
=== Xuoq 50% 60% 100%
El Uo Iz 400A 360A 340A
61V | Uz 34.0V 32.0V 31.0V
- 3A/20.0V - 400A/36.0V
L ~ T 7| X0 50% 60% 100%
El Uo Iz 400A 360A 340A
61V | Uz 36.0V 34.4V 33.6V
RE; S | ur 400v limax  31.5A het  22.3A
P 235 en CEHAL

E’

SK



SK

TECHNICKE UDAJE

—

9. VYZNAM IDENTIFIKACNE

1 2
3 | 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
7 1% M217 15 [ 16 T 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 en CEHl o
L —
CE Vyhldsenie o zhode EU
EAC Vyhldsenie o zhode EAC

UKCA  Vyhldsenie o zhode UKCA

| bohlerwelding

HO STITKA GENERATORA

AN A

o N o~ ol

11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
17B
18
19
20
21
22

Vyrobndznacka

Meno aadresavyrobcu

Typ zariadenia

Vyrobné ¢Cislo

XAXXXXXXXXXX Rok vyroby

Symbol typuzvdracky

Odkaz navyrobnénormy

Symbol zvdracieho procesu

Symbol pre zdroje, ktoré mézu pracovat v prostredi so
zvySenym nebezpecenstvom Urazu elektrickym prddom
Symbol zvdracieho pradu

Napdtie naprdzdno

Rozsah minimdlneho a maximdlneho zvdracieho prudu a
zodpovedajluceho napdtia prizdtazi
Symbol zataZovatela

Symbol zvdracieho pradu

Symbol zvdracieho napdtia

Hodnoty zatazovatela

Hodnoty zataZovatela

Hodnoty zataZovatela

Hodnoty menovitého zvdracieho pradu
Hodnoty menovitého zvdracieho prudu
Hodnoty menovitého zvdracieho prudu
Hodnoty menovitého napdtia prizatazi
Hodnoty menovitého napdtia prizatazi
Hodnoty menovitého napdtia prizatazi
Symbol pre napdjanie

Napdjacie napdtie

Maximdlny menovity napdjaciprud
Maximdlny uc¢inny napdjaci prad
Stupen krytia
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ELi VASTAVUSDEKLARATSIOON

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

deklareerib ainuisikuliselt, etjargmine toode:

TERRANX 320 PME 55.13.012
TERRANX400PME 55.13.013
TERRANX500PME 55.13.014

vastab EL-idirektiividele:

2014/35/EL  MADALPINGEDIREKTIIV
2014/30/EL  EMCDIREKTIIV
2011/65/EL  RoHS DIREKTIIV

ning et on kohaldatud jargmisi Ghtlustatud standardeid:

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

Direktiividele vastavust tdendav dokumentatsioon jddb kontrollimiseks kdttesaadavaks eespool
nimetatud tootjal.

lgasugused t66d voi muudatused, mis pole saanud eelnevatvoestalpine BéhlerWelding Selco S.r.l. lubq,
muudavad selle sertifikaadi kehtetuks.

Onaradi Tombolo, 03/07/2023

voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

e e Gl Sl

i
Mirco Frasson Otto Schuster
Managing Directors

ET

199



ET

| bohler weiding

INDEKS

T HOPATUS . ..crrteeetiiccsssscsssnsssieccssssssssssssssscsssssssssassssscssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssanssssssssss 201
T.T1 TOOKESKKONMA ettt e s s se e sesesesebesebesabasesesesasasasesesesasasse 201
1.2 Kasutajate A teIiSte ISIKULE KOS ettt ettt e b b ene 207
1.3 Kaitse QUIrUdE JA GAASIAE EEST ...ttt sttt se e et be et ese s e e e esesasasasesesasassssesesanansene 202
1.4 Tulekahju/plaNVAtUSE ENNETAMINE ..ttt et s e s s e se s essesessebensebessesessesesessesersnen 202
1.5 Ennetamine gaasiballoonide KASULAMISE . ...ttt es e n s se e s s anenene 203
T.6 KAITSE ElEKIMNIOBGI @EST vttt et ettt e st e et a et ss e e sebe b eba b esasbesaebesaebessebessesessesessesensesasesensas 203
1.7 Elektromagnetilised vAIJAd A NGINNGU .c.ioieieeeiiieeeeetee ettt ettt sa s s s s sesasnesens 203
T8 I P-KAIESEASTE it s e s s s et e s esesesasesesas et et asasasasssasasasasasasesesasasasasesasasasasasesesesasass 204
1.9 KONVAIAGMINE ettt ettt ettt et st et et ete et ese e b e ssebe st ebessebessesasbesassesasbesasbessbessesessebessesensesaasesensas 204
2. PAIGALDAMINE ....oureeiiiiiciiinncnnnsstiecssssssssssssssescssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssssssssssssassssssssssssssnns 205
2.7 Tostmine, transport Ja MANAIAAAIMING ...t s e e s bbb sessasssesenan 205
2.2 §eodme ASENAT VAIIMINE ottt st a et a et e s e sb et eab et e b e sa b esa b esaebesaesessesessesassesansesesessssassssassesans 205
2.3 UNENAAMINE .ttt ettt bbbttt bbbtk et ket e bt et e ke bebebesebebebesebebesebesebesessbetesetessetesetetssssssssases 205
2.4 POIGAIAGAMINE ettt ettt ettt et s e b ese s e s et essas et et essasssesesassasesesessas s esesessasesesesnasesesessanasesasan 206
3. SUSTEEMI TUTVUSTUS ..uceeeeeeeeeeeseseseesesesesesesesesssssssssssssssesssssssssssssssessssssssssssssssssssssssssssssssssnns 208
3T TOQAPANEE] .ttt ettt ettt et ettt et et e se e s et et esasa st et esasass et esasaseas et esasastesesasasetesesasensesesassnsnsesasanens 208
3.2 TOQAPANEE] .ttt ettt ettt ettt et e bs st st b et as st e b e s ass st et esessas et et esasses et esassss et eseseasssesesassasesesaseanasesesannas 209
3.3 PESUAE PANEE ettt ettt et ettt st et ebe e st et essss st et ebess st et eteseas et et ebessasesetessas s et eseasasebeteseasesetesaanas 209
3.4 Eesmine juhtpaneel TERRA NX 400/500 PME ...ttt eseveesess s s s s e s esensesenne 209
3.5 Eesmine juhtpaneel TERRA NX 320 PME ...ttt ae et b et sttt saanes 210
4, HOOLDUS ...cuuuteeriiiicnssssssrnsssssccssssssssenssssesssssssssssssssssssssssssssassssssssssssssssssssssssssssssssasssssssssssssssasssssssssss 210
4.1 Kontrollige toiteallikat regulaarselt AlljGrgneVaAlt.... ettt ae 210
4.2 OTTOBOPHOCT cveeveteerereeteeeteereseeseseesessesestesessesessesessesesessssessesessesessesessesessesensesensessnsesssessesessesessesensesensesensesensesssessasesseses 210
5. TORKEOTSING ....ucverurenrrcnsesnscsssssssesssssssessssasssssssassssssssssssassssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssses 211
6. KASUTUSJUHEND . ..cccciiiiiiniicsssnnnnsiiccssssssssasssssssssssssssssassssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssanssssssssssssssns 214
6.1 Manuaalne metalli KAArkEEVITUS (MMA) ... ettt ettt s et a et es bbb bbb s bbb s s s senes 214
6.2 TIG-keeVitaming (DIAEY KAQI) ..ttt ettt ettt et et be st ese e st ebessssssesebessasesesassasasesesassasssesaseanas 215
6.3 Pideviraadiga keeVvitaming (MIG/MAG) ... ettt ettt et es e sttt as bbb s s eseseseanes 217
7. TEHNILISED ANDMED ...cuuuuuueiiiiiciiiinnnnnnniiiccssssssssssssssesssssssssssssssssssssssssasssssssssssssssssssssssssssssssnsassans 221
8. TRUKKPLAADI ANDMED ....uuovererererererereresesesesesesesesssesesssssesssssssssssssssssesssssssssessssssessssssssssseses 224
9. TOITEALLIKA NIMEPLAADI TAHENDUSED .....voveuererererenenenesesesesssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssses 225
T0. DIAGRAMM ..cciiiiiiiiiircnnnnesiecccsssssnnsssssscssssssossasssssssssssssssasssssssssssssssnsssssssssssssssnasssssssssssssnsassassssssss 339
11, UHENDUSED ...uucuueerennennesnessesssssnsensessensessessessassssssssssssssssassessassasssssssssssssssssssssssssssssssasssssssssssssssssses 342
12. VARUOSALOEND ..cuueeeeeiieecenrnscsnnesteecccssssnnasssssccssssssssasssssesssssssssasssssssssssssssnsssssssssssssssnassssssssssssss 344

SUMBOLID

A Vahetu ohtlikust kditumisest tulenev tdsiste vigastuste oht.

w Juhiseid tuleb kindlastijdrgida, et vdltida vdiksemaid vigastusi voi varalist kahju.

(37| Tehnilised tssjuhised.

200



-

| bohlervedng

HOIATUS

1. HOIATUS

Enneigasuguseid masinaga seotud tdid 6ppige selle juhendisisu hoolikalt selgeks.

Arge tehke muudatusi vdi tdid, mida pole kirjeldatud. Tootja ei vastuta vigastuste vdi varalise kahju eest, mis
tulenebvalest kasutamisest voiselle kasutusjuhendijuhiste eiramisest.

KJ-i tuleb alati hoida seadme kasutuskohas. Lisaks KJ-i teabele tuleb jargida ka Uldkehtivaid ning kohalikke
té6ohutuse ja keskkonnakaitse norme.

Kdikisikud, kes onseotud seadme kasutuselevdtu, kasitsemise, hoolduse jakorrashoiuga,
v peavad olemasobivaltkvalifitseeritud,

v neil peavad olemateadmisest keevitamisest

v nad peavad lugemaselle KJ taielikult labijategutsemaselle juhiste jargi.

Pidage ndu spetsialistidega, kui teil tekib seadme kasutamisel kahtlusi vdi probleeme.

1.1 Tookeskkond

e )

Kdiki seadmeid tuleb eranditult kasutada otstarbekohaselt, [ahtudes andmetest nimeplaadil ja selles juhendis,
samutitulebjargidariiklikke jarahvusvahelisiohutusndudeid. Muu kasutus, milleks pole tootjaselgetlubaandnud,
on otstarbevastane ja ohtlik ning sellisel juhul valistab tootjaigasuguse omapoolse vastutuse.

Seda uUiksust tohib kasutada ainult profitasemel, to6stuskeskkondades. Tootja ei vastuta tihegi kahjustuse eest, kui
sedakasutatakse koduses keskkonnas.

Seadet tuleb kasutadakeskkonnas, mille temperatuur jaab vahemikku -10 °C kuni +40 °C (+14 °F kuni +104 °F).
Seadettulebtransportidajaladustadakeskkonnas, mille temperatuurjaab vahemikku -25°Ckuni+55°C(-13 °Fkuni
131 °F).

Seadettuleb kasutada keskkondades, kus pole tolmu, hapet, gaasiega muid korrosiivseid aineid.

Seadeteitohi kasutada keskkondades, mille suhteline dhuniiskus on kdrgem kui 50% temperatuuril 40 °C (104 °F).
Seadet eitohi kasutada keskkondades, mille suhteline dhuniiskus on kdrgem kui 90% temperatuuril 20°C (68°F).
SuUsteemi eitohikasutada kérgemal kui 2000 m (6500 jalga) ile merepinna.

Arge kasutage seda masinat torude lahtisulatamiseks.
Arge kasutage sedaseadet patareide ja/vdi akude laadimiseks.
Arge kasutage seda seadet mootorite abikaivituseks.

1.2 Kasutajate ja teiste isikute kaitse

Keevitamisprotsess on mirgine kiiruse, mira, kuumuse ja gaasi allikas. Kasutage tuletdkkekilpi, et kaitsta
keevitusala kiirte, sademete ja hddguvate tikkide eest. Juhtige kdikide laheduses viibivate inimeste tahelepanu
sellele, et keevituskaart voi hddguvat metalli ei tohi otse vaadata ja tagage sobivate kaitsevahendite olemasolu.

Kandke kaitseriideid, et kaitsta oma nagu keevituskaare, sademete vdi hodguva materjali eest. Riided peavad
katmakogukehajapeavadolema:

- tervedjakorralikud,

- tulekindlad,

- isoleerivadjakuivad,

- Oigesuurusegajailmamansettideta.

Kasutage alatisobivaid todjalatseid, mis on tugevad ja veekindlad.
Kasutage alatisobivaid tookindaid, mis kaitsevad elektrilodkide ja kuumuse eest.

Kandke kuljekaitsetega ndomaske ja sobivat kaitsefiltrit (v&hemalt NR10 v8i kdrgem) silmade jaoks.

Kandke alati kiljekaitsetega kaitseprille, eritisiis, kuieemaldate keevitusjadke kasitsi voi mehaaniliselt.

Arge kandke kontaktla&tsi!

Kasutage kérvaklappe, kui keevitamisel tekib ohtlikult tugev mira. Kui miratase tletab seaduses ettenahtud piiri,
piirake juurdepéaés todalale ja veenduge, et kdik laheduses viibivad isikud kannaksid kérvaklappe v6i muud
kuulmiskaitset.
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Hoidke kuljekatted keevitamise ajal alatisuletuna. Siisteeme eitohivahimalgi maaral muuta. Jalgige, et teie kaed,
juuksed, riided, tooriistad jms ei puutuks kokku liikkuvate osadega, nt: ventilaatorite,, hammasrataste,, rullikute ja
vollidega,, traaditrumlitega. Arge puudutage hammasrattaid, kui traadi etteandja tootab. Traadi etteandjale
paigaldatud kaitseseadiste kasutuks muutmine on ulimalt ohtlik ja vabastab tootja igasugusest vastutusest
vigastuste vdivaralise kahju puhul.

Traadilaadimise ja etteandmise ajal ei tohi pead hoida MIG-/MAG-pdletilaheduses.
Valjuv traat voib tosiselt kahjustada kéasi, nagu jasilmi.

Arge puudutage &sja keevitatud esemeid, kuna kuumus véib p&hjustada tdsiseid péletusi.

Jargige koiki eelnevalt kirjeldatud ettevaatusabindusid ka keevitamisjargsete t6ode ajal, kuna keevitusjaagid
vOivad esemete killjest jahtumise ajal lahti tulla.

Veenduge, et pbletioleksjahtunud enne sellega seotud t6id, nthooldamist.

Veenduge, et jahutamismoodul oleks valja lulitatud, enne kui votate jahutusvedeliku torud lahti. Torudest valjuv
kuum vedelik vbib p&hjustada pdletusi.

Hoidke esmaabikomplekt kaepéarast.
Arge alahinnake uihtki péletust vdi muud vigastust.

Tagage enne tooltlahkumist tdokoha ohutus, et valtida inimeste v8i vara juhuslikku kahjustamist.

1.3 Kaitse aurude ja gaaside eest

y

~ <<

<

<<

Keevitamisel tekkivad aurud, gaasid jatolm vdivad kahjustada teie tervist.
Teatud oludes vdivad keevitamisaurud pdhjustada vahki vdikahjustadarasedate naiste looteid.

Arge hoidke pead keevitamisel gaasijaaurude lahedal.

Tagage tookohas korralik ventilatsioon, olgu siis looduslik vdi sundventilatsioon.

Ebapiisavaventilatsiooni korral tuleb kasutada maskija hingamisaparaati.

Eriti kitsastes oludes keevitamisel peab véaljaspool tédala viibimakolleeg.

Arge kasutage ventilatsiooni jaoks hapnikku.

Kontrollige, kas aurude valjatdbmme tdotab. Selleks vdrrelge regulaarselt kahjulike valjatdmbegaaside kogust
ohutusnduetest naidatud kogusega.

Aurude kogus ja ohtlikkus oleneb kasutatud p&himetallist, taitemetallist ja muudest ainetest, mida kasutatakse
keevitusdetailide puhastamise ja neilt maarete eemaldamiseks. Jargige tootja juhised koos tehnilisel andmelehel olevate
juhistega.

Arge keevitage maardeeemaldus- vdi varvimisjaamade laheduses.

Seadke gaasisilindrid valitingimustesse vi hea ventilatsiooniga kohtadesse.

1.4 Tulekahju/plahvatuse ennetamine

Keevitamine vdib pdhjustada tulekahjusid ja/vdi plahvatusi.

y Puhastagetodalajaumbritsevalaigasugusest pdlevastvoisiuttimisohtlikust materjalistja objektidest.
y Pdlevad materjalid peavad olemakeevitamisalast vahemalt 11 m (35 jala) kaugusel visiis tuleb need sobivalt varjestada.
y Sademedjahddguvad osakesed vdivad paiskudavagakaugele japaaseda umbrusesse isegilabivaikeste avade. Olge eriti

tahelepanelik, ettagadainimeste javara ohutus.

y Arge keevitage réhu all olevate mahutite [aheduses.
y Argekeevitage suletud mahutite vditorude laheduses. Olge torude vi mahutite keevitamisel eriti tahelepanelik isegisiis, kui

need on avatud, tiihjad ja p&hjalikult puhastatud. Igasugune gaasi, kiituse, dli vOi muu sarnase aine jaédk vdib pdhjustada
plahvatuse.

y Arge keevitage kohtades, kus on plahvatusohtlikku tolmu, gaasivéiauru.
y Veenduge keevitamise Idpetamisel, et voolu all olev ahel ei saaks kogemata kokku puutuda tihegi osaga, mis on ithendatud

maandusahelaga.

y Hoidke t6okohaldhedusessobivaid kustutusvahendeid.
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1.5 Ennetamine gaasiballoonide kasutamisel

Vaarisgaasi balloonid sisaldavad r6hu all olevat gaasi ja vBivad plahvatada, kui minimaalsed transportimise,
ladustamise ja kasutamise ohutud tingimused pole taidetud.

y Balloonid tuleb kinnitada sobivate vahenditega vertikaalselt seina v&i muu toe kiilge selliselt, et need ei saaks kukkuda voi
kogematamillegagi kokku pdrgata.

Keerake ventiili kork transpordi ja kasutuselevdtu ajaks ning parast keevitamise Idpetamist alati peale.

Arge jatke balloone otsese paikesevalguse, jarskude temperatuurimuutuste, liiga kdrgete véi aarmuslike temperatuuride
katte. Arge jatke balloone liiga madalate vdi kBrgete temperatuuride kétte.

Balloonide laheduses ei tohi kasutada lahtist leeki, elektrikaart, pdleteid vdi elektroode, samuti ei tohi nende lahedusse
sattuda hddguv materjal.

Uldreegel on, etkeevitus- ja elektriahelad eitohisattuda balloonide lahedusse.

Arge hoidke pead ballooniventiiliavamisel gaasiotsaku juures.

Sulgege alatiballooniventiil, kuiolete keevitamise I6petanud.

Rdhu all olevat gaasiballooniei tohi mingil juhul keevitada.

Surudhuballooni ei tohi kunagi otse ihendada masina r6hureduktoriga. R6hk voib olla suurem reduktori vBimekusest, selle
tagajarjel vdib reduktor plahvatada.

<<

< <

1.6 Kaitse elektriloogi eest

- 8

j\ Elektrildok vGib tappa.

Arge puudutage voolu all olevaid osi keevitamismissiisteemi sees vdi véljas, kui keevitamine on aktiivne (pdletid, piistolid,
maanduskaablid, elektroodid, juhtmed, rullikud ja poolid on elektriliselt keevitusahelaga ihendatud).

Veenduge, etststeemoleks elektriliseltisoleeritud. Kasutage selleks kuivi aluseid ja p6randaid, mis on maapinnast piisavalt
isoleeritud.

Kontrollige, kas siisteem on korralikult soklisse thendatud ja toide on maandusega thendatud.

Arge puudutage kaht pdletit vdi kaht elektroodihoidikut samaaegselt.

Kuitunnete elektril6oki, peatage keevitamine otsekohe.

<

<

- <<

.7 Elektromagnetilised vdljad ja hdiringud

(()\)) Sisemisi ja valimisi stisteemikaableid labiv elektrivool tekitab kaablite ja seadme laheduses elektromagnetilise
vélja.

y Elektromagnetilised valjad véivad mojutada pikka aega nende laheduses viibivate inimeste tervist (tapne modju pole veel

teada).
y Elektromagnetilised valjad vdivad segada mdningaid seadmeid, nagu sidamestimulaatorid v8i kuuldeaparaadid.

Sidamestimulaatoritegaisikud peavad eelnevaltarstiga ndu pidama, enne kui tohivad kasutada kaarkeevitust.

<

1.7.1 EMC-klassifikatsiooni aluseks on standard: EN 60974-10/A1:2015.

B-klassi B-klassiseade vastab elektromagnetilise Uhilduvuse nduetele, misonvajalikud td6stus- jaelamukeskkondades, sh
elamupiirkonnad, mis kasutavad elektrivoolu jaoks avalikku madalpinge-toitevorku.

A-klassi seade ei ole ette nahtud kasutamiseks elamupiirkondades, kus elektrienergiaga varustatakse avaliku
A-klassi madalpinge-toitevérgu kaudu. A-klassi seadme puhul v6ib nendes asukohtades nii juhtivusliku hairingu kui ka
kiirgushairingu tottu olla raskusi elektromagnetilise Ghilduvuse tagamisega.

i

Lisateavet leiate peatiikist: TRUKKPLAADI ANDMED vdi TEHNILISED ANDMED.
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1.7.2 Paigaldamine, kasutamine ja ala kontrollimine

Seadme tootmisel on Idhtutud harmoneeritud standardist EN 60974-10/A1:2015 ja tegu on A-KLASS| seadmega. Seda tksust
tohib kasutada ainult profitasemel, t66stuskeskkondades. Tootja ei vastuta Gihegi kahjustuse eest, kui seda kasutatakse
koduses keskkonnas.

() Kasutajapeabomatédd tundmaja vastutab seega seadme tootja juhistele vastava paigaldamise ja kasutamise
’m eest. Elektromagnetilise hdiringu tuvastamisel peab kasutaja probleemilahendamajakasutamavajadusel selleks

tootja tehnilist abi.
N———

. e )

(W) Igaljuhultuleb elektromagnetiliste hdiringute probleemivdhendada, kunineed ei tekitaenam probleeme.
N————

Umbruses tekkida, pidades seejuures eriti silmas I|dheduses viibivate isikute tervislikku seisundit, nt
sidamestimulaatorite voi kuulmisaparaatide kasutamist.

F-' Enne selle aparaadi paigaldamist peab kasutaja hindama véimalikke elektromagnetilisi probleeme, mis vdivad

N————

1.7.3 Vooluvorgu nduded (vt tehnilisiandmeid)

Suure voimsusega seadmed vdivad vooluvorgu pdhivoolu tarbimise tottu mdjutada vérgu kvaliteeti. Seepdrast tuleb teatud
seadmete puhul kasutada Ghendamispiiranguid, mis méjutavad maksimaalset lubatud ndivtakistust (Zmax) vdi vajalikku
néutud minimaalset vooluvérgu jéudlust (Ssc) avaliku vooluvérgu Ghenduspunktis (PCC) (vt tehnilisi andmeid). Sellisel juhul
lasub paigaldajal voi kasutajal vastutus kontrollida, vajadusel pidades ndu jaotusvérgu operaatoriga, kas seadet voib
ihendada.

Hdairingu korralvéib ollavajalik vétta tarvitusele lisameetmed, nt toitevérgu filtreerimine. Lisaks tuleb kaaluda, kas toitekaabel
tuleks varjestada.

Lisateavetleiate peatiikist: TEHNILISED ANDMED.

1.7.4 Ettevaatusabinoud kaablite osas

Jdrgige allolevaid juhiseid, et vdhendada elektromagnetiliste vdljade moju.

* Voimalusel paigaldage jakinnitage maandus- ja toitekaablid koos.

« Kaablit ei tohi mitte mingil juhul imber keha mdhkida.

. Argeviibigemoondus-jqtoitekcoblitevohel(hoidke molemaid Gihel pool keha).

¢ Kaablid peavad olema véimalikultlihikesed, véimalikult Uksteise Idhedal jamaapinnaligidal.
e Seadkeseadekeevitusalast kaugemale.

» Kaablid eitohiolla muude kaablite IGheduses.

1.7.5 Maandusiihendus
Tulebjdlgida, etkdik keevitamisseadme komponendid maandataks. Maanduse loomisel tuleb Idhtuda kohalikest eeskirjadest.

1.7.6 Toodeldava eseme maandamine
Kui ese pole maandatud elektriohutuse téttu vdi oma suuruse ja asukoha tottu, voib eseme maandamine vdhendada

emissioone. Ei tohi unustada, et eseme maandamine ei tohi kasutajat suuremasse ohtu seada ega kahjustada muid
elektriseadmeid. Maanduse loomisel tuleb Idhtuda kohalikest eeskirjadest.

1.7.7 Varjestus

Ldhedusesolevate teiste kaablite ja seadmete selektiivne varjestus voib vihendada elektromagnetilise hdiringu probleeme.
Erikasutuse puhultuleb arvestada kogu keevitamisseadme varjestusega.

1.8 IP-kaitseaste
IP23S

« Umbristakistab ohtlike osade sérmedega puudutamistja eilase sisse tungida tahkistel, mille ldbimd&t on suurem
voivérdne 12,5 mm.

« Umbris kaitseb 60° nurga all sadava vihma eest.

« Umbris kaitseb sissetungiva vee kahjuliku mdju eest, kui seadme lilkuvad osad ei tdéta.

1.9 Koérvaldamine

Elektriseadmeid eitohivisata olmepriigi hulka!
E/ Kooskdlas elektri- ja elektroonikaseadmete jadtmeid kdsitleva Euroopa direktiivi 2012/19/EL ja selle
rakendamisega siseriiklike seaduste kohaselt tuleb elutsiikli I6ppu joudnud elektriseadmed eraldi kokku koguda
ning taaskasutuskeskusesse saata. Seadme omanik peab kindlaks tegema kohalike asutuste kaudu, millised on
volitatud kogumiskeskused. Selle Euroopa direktiivijargimisega aitate kaitsta keskkondajainimeste tervist!

» Konsulteerige tdpsemainfo saamiseks veebisaiti.
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2. PAIGALDAMINE

Paigaldadatohib ainult tootja volitustega oskuspersonal.

&

g

s

@ Veenduge, et paigaldamise ajaks oleks toide vooluvérgust lahutatud.
—

Toiteallikate mitmekordne ihendamine (jadamisi véi paralleelselt) on keelatud.

€

2.1 Tostmine, transport ja mahalaadimine

* Seadmelonkdestransportimiseks kdepide.
* Seadmel pole erilisi tdstevahendeid.
* Kasutage kahveltdstukitjajdlgige, etgeneraator eisaaks imber kukkuda.

Arge alahinnake seadme kaalu, vaadake tehnilisiandmeid.
Arge liigutage rippuvat koormat lile inimeste véi asjade ega jdtke nende kohale.
Arge pillake seadet maha ega avaldage sellele liigset survet.

Arge t&stke iiksust kdepidemest.

N

.2 Seadme asendivalimine

Qy Jdrgige allolevaid reegleid.
4-’-» gig g9

Tagagelihtne juurdepdds seadme juhtseadistele ja ihendustele.

Arge paigaldage seadet vdga kitsastesse oludesse.

Arge paigaldage seadet kallakutele, mis on horisontaalpinna suhtes rohkem kaldus kui 10°.
Paigaldage seade kuiva, puhtasse ja piisava 6hutusega kohta.

» Kaitske seadetvihmajapdikese eest.

2.3 Uhendamine

Seadmel onolemastoitekaabel vooluvérku thendamiseks.
Sisteemitoite jaoks sobivad alljargnevad variandid:
* kolmefaasiline,400V;

Seadme t66 on garanteeritud, kui pinge jadb nimivddrtuse tolerantsipiiri £15% sisse.

Vigastuste vdltimiseks voi seadme kahjustamiseks tuleb valitud toitepinget ja kaitsmeid kontrollida ENNE masina
toitevorku Ghendamist. Lisaks kontrollige, kas kaabel on thendatud pesasse, milles on olemas maandusiihendus.

Seade voib tootada generaatori joul, kui see tagab stabiilse, tootja poolt ndutud toitepinge, mis jadb koikide
tootingimuste ja maksimaalse nimivdéimsuse korral tolerantsipiiri +15% sisse. Tavaliselt soovitame kasutada
generaatorikomplekte, mis on kaks korda véimsamad tUhefaasilise toite nimivdimsusest voi 1,5 korda véimsamad
kolmefaasilise toite nimivéimsusest. Soovitame kasutada elektrooniliselt reguleeritavaid generaatorikomplekte.

Kasutajate kaitsmiseks peab seade olema korralikult maandatud. Toitepingel on olemas maandusjuhe (kollane-
roheline), mis tuleb thendada maandusega pistikupesasse. Kollast-rohelist juhet ei tohi MITTE KUNAGI kasutada
muude pingejuhtidega. Kontrollige, kas kasutatud seadmes on maandus olemas ja pistikupesad on tédkorras.
Kasutage ainult sertifikaadiga pistikuid, mis vastavad ohutusnduetele.

=SB (£

Elektrithenduse peabloomacelektrik, kellelon olemasvajalikud oskusedja tehniline kvalifikatsioon; seejuures tuleb
Idhtuda seadme paigaldusriigis kehtivatest eeskirjadest.
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2.4 Paigaldamine

2.4.1 Uhendamine kdsikaarkeevituse (MMA) jaoks
@ Joonisel ndidatud Ghenduse tulemuseks on vastupidise polaarsusega keevitamine.
Otsepolaarsusega keevituse jaoks vahetage thendused omavahel.

@ Maandusklambri pistik

@ Negatiivne toitepesa(-)
@ Elektroodihoidik-klambri pistik

@ Positiivne toitepesa (+)

y,

» Uhendage maandusklemm toiteallika miinuspesaga (-). Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kuni kdik osad on kinnitatud.
» Uhendage elektroodihoidik toiteallika plusspesaga (+). Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kuni kdik osad on kinnitatud.

2.4.2 Defektieemalduse ARC-AIR ihendus

( N\

@ Maandusklambri pistik

@ Negatiivne toitepesa(-)

(3) ARC-AIRiklambrikonnektor
@ Positiivne toitepesa (+)

@ Ohuvooliku konnektor

» Uhendage maandusklemm toiteallika miinuspesaga(-).
» Uhendage ARC-AIRi klambrijuhtme konnektor generaatori positiivse (+) pistikupesaga.
» Uhendage dhutoru liitmik eraldi huvarustusega.

2.4.3 Argoonkeevituse (TIG) Uhendus

@ Maandusklambri pistik
@ Positiivne toitepesa (+)
(3) TIG-psletikinnitus

@ Taskulambipesa

@ Gaasitoru pistik

@ Rdhureduktorile
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> Uhendage maandusklemm toiteallika plusspesaga (+). Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kuni kdik osad on kinnitatud.
» Uhendage TIG-pdletiliitmik toiteallika pdletipesaga. Sisestage pistik ja keerake paripdeva, kuni kéik osad on kinnitatud.

@ Kaitsegaasivoolusaabreguleerida kraaniga, mis on tavaliselt poletikiljes.

» Uhendage péleti gaasivooliku liitmik eraldi gaasivarustusega.
» Uhendage pdletiveetoru (punast vdrvi) jahutustiksuse sisendikiirliitmikuga (punast varvi 'O).
» Uhendage péletiveetoru (sinine vdrvi) jahutusiiksuse valjundikiirliitmikuga (sinine véarvi @).

2.4.4 MIG/MAG-keevituse hendus

» Uhendage péletiveetoru (punast varvi) jahutusiiksuse sisendikiirliitmikuga (punast varvi '@).
» Uhendage péletiveetoru (sinine varvi) jahutusiiksuse valjundikiirliitmikuga (sinine vérvi @’).

J\

€]

2
£
&

) éﬂiﬂ

E

i

N

\

y,

@ Signaalikaabli(CAN-SIIN) sisend

@ Toitekaabli

@ Positiivne toitepesa (+)

(#) signaalikaabel

@ Signaalikaablisisend (CAN-BUS) (kaablikimp)
@ Gaasitoru

@ Gaasitoite liitmik

@ Signaalikaabli (CAN-SIIN) sisend

@ Toitekaabli

@ Positiivne toitepesa(+)

@ Signaalikaabel

@ Signaalikaablisisend (CAN-BUS) (kaablikimp)
@ Gaasitoru

@ Gaasitoite liitmik

» Uhendage toitekaabel sobiva pistikupesaga. Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kuni kdik osad on kinnitatud.

» Uhendage signaalikaabel sobiva liitmikuga. Sisestage liitmik ja pédrake réngasmutrit pdripdeva, kuni masinaosad on

nouetekohaselt kinnitatud.

» Uhendage gaasivoolik balloonirdhu reduktorklapiga véi gaasivarustuse liitmikuga. Reguleerige gaasivoolu vahemikus 10

kuni301/min.

» Uhendage veetoru (sinist varvi) jahutusiiksuse valjundikiirliitmikuga (sinist varvi ag’).
» Uhendage veetoru (punast vdrvi) jahutusiiksuse sisendikiirliitmikuga (punast vérvi '@).
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\

(1) Maandusklambri pistik

@ Negatiivne toitepesa(-)

y,

-

\

(1) Paletikinnitus
@ Taskulambipesa

» Uhendage péletiveetoru (sinine vdrvi) jahutustiksuse valjundikiirliitmikuga (sinine varvi @’).

» Uhendage péletiveetoru (punast vérvi) jahutusiiksuse sisendikiirliitmikuga (punast varvi '@).

» Uhendage MIG/MAG péletitsentraaladapterigaja kontrollige, kas kinnitamisréngas on tdielikult kinni.
» Uhendage kaablikimbu gaasitoru tagumise voolikuliitmikuga.

3. SUSTEEMI TUTVUSTUS

' bohler weicing

cestalpine

> Uhendoge maandusklemm toiteallika miinuspesaga (-). Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kuni kdik osad on kinnitatud.

3.1 Tagapaneel

FP269
e

@ Toitekaabel

Uhendus siisteemija vooluvérgu vahel.
(2) Valjassisse liliti

Lulitab keevitusaparaadi elektritoite sisse.
Sellel on kaks asendid O (vdljas)jal (sees).

@ Pole kasutatud
@ Signaalikaabli CAN-SIIN sisend (RC, RI...)
@ Signaalikaablisisend (CAN-BUS) (kaablikimp)
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3.2 Tagapaneel

FP289

@ Toitekaabel

Uhendus siisteemija vooluvérgu vahel.
(2) Véljarsisse liliti

Ldlitab keevitusaparaadi elektritoite sisse.
Sellel on kaks asendid O (vdljas)jal (sees).

@ Pole kasutatud
@ Signaalikaabli CAN-SIIN sisend (RC, RI...)
@ Signaalikaablisisend (CAN-BUS) (kaablikimp)

@ Positiivne toitepesa (+)
Protsess MMA: Elektroodipdleti ihendamine
Protsess TIG: Maanduskaabliihendamine
@ Negatiivne toitepesaf(-)

Protsess MMA: Maanduskaabliithendamine
Protsess TIG: Poleti lhendus
MIG/MAG protseduur:  Maanduskaabliihendamine

3.4 Eesmine juhtpaneel TERRANX 400/500 PME

(1) Toite LED

Nditab, et seade on (hendatud vooluvérku ja sisse
lGlitatud.

(2) Uldhéire LED

Nditab kaitseseadiste vdimalikku aktiveerumist, nt
temperatuurikaitse.

(3) Aktiivse toite LED

Nditab et seadme vdljundites on toide olemas.

@ Signaalikaabli CAN-SIIN sisend (RC, RI...)
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3.5 Eesmine juhtpaneel TERRA NX 320 PME
( (1) Toite LED

Nditab, et seade on (ihendatud vooluvérku ja sisse
[Glitatud.

(2) Uldhéire LED

Nditab kaitseseadiste voimalikku aktiveerumist, nt
temperatuurikaitse.

(3) Aktiivse toite LED

Nditab et seadme vdljundites on toide olemas.

@ Signaalikaabli CAN-SIIN sisend (RC, RI...)

4. HOOLDUS

/ Silsteemituleb regulaarselt hooldada tootja juhiste jargi. Seadmete t66 ajal peavad kodik kontroll-luugid ja katted

olemasuletudjalukustatud. Stisteeme eitohivahimalgi mddral muuta. Arge laske elektritjuhtival tolmul koguneda
vorede ldhedusse janende peale.

( ° \ Koiki hooldustéid peab tegema ainult kvalifitseeritud personal. Stisteemi mis tahes osa remontimine voi
m vahetamine volitamata personali poolt tlihistab toote garantii. Stisteemi kdiki osi peab remontima véi vahetama
ainult kvalifitseeritud personal.

A Lahutage toide enne seadme kallal todtamist!

4.1 Kontrollige toiteallikat regulaarselt alljgrgnevalt

4.1.1 NHcTanaumsa

Puhastagetoiteallikasisemust madalasurvelise surudhuga ja pehmete harjastega. Kontrollige kdiki elektriihendus
jalhenduskaableid.

4.1.2 Poletikomponentide, elektroodihoidikute ja/véi maanduskaablite hooldamiseks voi

vahetamiseks:
2 )

E Kontrollige komponenditemperatuurija veenduge, et need poleks Gilekuumenenud.
—

"
ﬂy Kasutage alatiohutusnduetele vastavaid kindaid.

)

/ Kasutage sobivaid vétmeid ja todriistu.

N——/

4.2 OTroBOpHOCT

— Eelnimetatud hooldustodde tegemata jatmisel kaotab garantii kehtivuse ja vdlistab igasuguse tootjapoolse
EN @ vastutuse. Tootja ttleb lahtiigasugusest vastutusest, kui kasutaja eirab neid juhiseid. Kui teil tekib kahtluseid ja/voi
IEC probleeme, vétke kindlasti ihendust Idhima teeninduskeskusega.
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5. TORKEOTSING

Slisteem eilllitu sisse (roheline LED ei pdle)
P&hjus
» Pistikupesas puudub toitepinge.

» Rikkis pistik voi kaabel.

» Kaitse onldbipdlenud.

» Rikkis toiteldliti.

» Uhendus traadietteandekandurija generaatori
vahelvale voitorgub.

» Elektroonikarike.

Vdljundpinge puudub (siisteem ei keevita)
Pohjus
» Rikkis pdletinupp.

» Slsteemon lle kuumenenud (temperatuurialarm
- kollane LED pdleb).

» Kiljekate avatud véi uksellliti rikkis.

» Vale maandusiihendus.

» Toitepinge pole lubatud piirides (kollane LED
pdleb).

» Rikkis kontaktor.

» Elektroonikarike.

Vale vdljundvdimsus
P&hjus

» Valestivalitud keevitamisprotseduur vai rikkis
valikliliti.

» Slsteemiparameetrid voifunktsioonid on valesti
seadistatud.

» Rikkis keevitamisvoolu seadistamise
potentsiomeeter/kooder.

» Toitepinge pole lubatud vahemikus.
» Sisendipeafaas puudub.

» Elektroonikarike.

Traadi etteanne nurjub
P&hjus
» Rikkis pdletinupp.

» Valed voikulunud rullikud.

» Rikkistraadietteandemehhanism.

Lahendus
Kontrollige javajadusel remontige elektrislisteemi.
Kasutage ainult kvalifitseeritud personali.

»

¥

»

¥

»

¥

Asendage rikkis komponent.

»

¥

» Asendage rikkis komponent.

»

¥

Asendagerikkis komponent.

»

¥

» Kontrollige, kas siisteemi erinevad osad on nduetekohaselt
Uhendatud.

¥

Lahendus
» Asendage rikkis komponent.

» Pdordugeldhimasse teeninduspunkti, etlasta slisteem remontida.

» Laske sisteemil jahtuda, drgelilitage vdlja.

»

¥

Tooohutuse tagamiseks peab kiiljekate olema keevitamise ajal
suletud.

» Asendagerikkis komponent.

¥

¥

»

¥

Maandage siisteem digesti.

» Lugege peatikki,Paigaldamine”.

¥

»

¥

Seadke toitepinge toiteallikajaoks lubatud vahemikku.
Uhendage siisteem igesti.
Lugege peatiikki,,Uhendamine”.

»

¥

»

¥

»

¥

Asendagerikkis komponent.

»

¥

¥

Lahendus

» Valige dige keevitamisprotseduur.

»

¥

Ldhtestage siisteem ja keevitamisparameetrid.

» Asendagerikkis komponent.

»

¥

Uhendage siisteem digesti.
» Lugege peatiikki,Uhendamine”.

»

¥

»

¥

Uhendage siisteem igesti.

» Lugege peatiikki,Uhendamine”.

¥

»

¥

Lahendus

» Asendage rikkis komponent.

» P6orduge ldhimasse teeninduspunkti, etlasta sisteemremontida.

» Vahetagerullikud vdlja.

» Asendage rikkiskomponent.

» Pooérdugeldhimasse teeninduspunkti, etlasta sisteem remontida.

211

Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

P66rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

P66rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

P66rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.
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¥

» Kahjustatud poletitimbris. Asendagerikkis komponent.

Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

¥

» Traadietteandemehhanismitoide puudub. »

Kontrollige GUhendust toiteallikaga.
Lugege peatiikki ,Uhendamine”.
Po6rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

x

» Traatonrullilkinnijadnud.

v

Vabastage traat voi asendage traadirull.

» Pdletiotsak on sulanud (traat on kinni).

¥

Asendagerikkis komponent.

Traadi etteandmine on ebakorrapdrane
P&hjus Lahendus

» Rikkis pdletinupp. »

Asendagerikkis komponent.
P66rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

4

» Valed véikulunud rullikud.

¥

Vahetage rullikud vdlja.

» Rikkistraadietteandemehhanism.

¥

Asendagerikkis komponent.
Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

¥

4

» Kahjustatud poletitimbris. Asendagerikkis komponent.

Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

¥

» Vale spindlisidur véivalestiseadistatud rullide » Vabastagesidur.
lukud. » Suurendagerullide lukusurvet.

Ebastabiilne kaar
P&hjus Lahendus

» Varjestusgaasiliigavdhe. » Reguleerige gaasivoolu.
» Kontrollige, kas hajutija pdletigaasiotsak on tédkorras.

» Keevitusgaasison niiskust. » Kasutage alatikvaliteetseid materjale jatooteid.
» Veenduge, et gaasivarustussiisteem oleks alati veatus seisundis.

» Valed keevitamisparameetrid. » Kontrollige keevitamissiisteemihoolikalt.
» Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, etlasta sisteem remontida.
Liiga palju pritsmeid
P&hjus Lahendus

» Kaare pikkusvale. » Vdhendage kaugust elektroodijatoorikuvahel.
» Vdhendage keevitamispinget.

» Valed keevitamisparameetrid. » Vdhendage keevitamispinget.
» Varjestusgaasiliigavdhe. » Reguleerige gaasivoolu.
» Kontrollige, kas hajutija poletigaasiotsak on téokorras.
» Kaarereguleerimine vale. » Suurendage ekvivalentahelainduktiivvddrtuse seadistust.
» Vale keevitamisreziim. » Vdhendage pdletinurka.

Ebapiisav ldbitungimine

PShjus Lahendus

» Vale keevitamisreZziim. » Vdhendage keevitamise ajal liikkumiskiirust.

» Valed keevitamisparameetrid. » Suurendage keevitamisvoolu.

» Vale elektrood. » Kasutage vdiksemaldbimédduga elektroodi.
» Valeserva ettevalmistamine. » Suurendage kaldserva.

» Vale maandusiihendus. » Maandage siisteem digesti.

» Lugege peatlkki,Paigaldamine”.

» Keevitatavad detailidliiga suured. » Suurendage keevitamisvoolu.

Tootlemisjadgid jadvad materjali sisse

P&hjus Lahendus

» Ebapiisav puhastamine. » Puhastage detaile pdhjalikult enne keevitamist.
» Elektroodildbimddtonliigasuur. » Kasutage vdiksemaldbimddduga elektroodi.

» Vale serva ettevalmistamine. » Suurendage kaldserva.
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» Vale keevitamisreziim.

Volframijddgid jadvad materjali sisse
P&hjus

» Valed keevitamisparameetrid.
» Vale elektrood.

» Vale keevitamisreziim.
Augud

P&hjus

» Varjestusgaasiliigavdhe.
Kinnijddmine

P&hjus

» Kaare pikkusvale.

» Valed keevitamisparameetrid.

» Vale keevitamisreziim.

» Keevitatavad detailid liigasuured.

» Kaarereguleerimine vale.

Poletusjdljed
P&hjus

» Valed keevitamisparameetrid.
» Kaare pikkusvale.
» Vale keevitamisreziim.

» Varjestusgaasiliigavdhe.
Oksilideerumine
P&hjus

» Varjestusgaasiliigavdhe.

Poorsus
Pohjus
» Mddre, lakk, rooste voi mustus keevitatavatel
toorikutel.
» Mddre, lakk, rooste véi mustus tdgitematerjalil.
» Tditematerjalis on niiskust.

» Kaare pikkusvale.

» Keevitusgaasis on niiskust.

» Vdhendage kaugust elektroodijatooriku vahel.
» Liikuge keevitamise sujuvalt.

Lahendus

» Vdhendage keevitamispinget.
» Kasutage suuremadiameetriga elektroodi.

» Kasutage alatikvaliteetseid materjale jatooteid.
» Teritage elektroodiettevaatlikult.

» Vdltige kontakti elektroodija keevituskohavahel.

Lahendus

» Reguleerige gaasivoolu.
» Kontrollige, kas hajutija péletigaasiotsak on tédkorras.

Lahendus

» Suurendage kaugust elektroodijatooriku vahel.
» Suurendage keevitamispinget.

» Suurendage keevitamisvoolu.
» Suurendage keevitamispinget.

» Hoidke pdletitsuuremanurgaall.

»

¥

Suurendage keevitamisvoolu.
Suurendage keevitamispinget.

¥

»

¥

Lahendus

» Vdhendagekeevitamispinget.
» Kasutage vdiksema ldbimédduga elektroodi.

» Vdhendage kaugust elektroodijatoorikuvahel.
» Vdhendage keevitamispinget.

» Vdhendage tditmise ajal kilgsuunalist vibreerimiskiirust.
» Vdhendage keevitamise ajal litkkumiskiirust.

» Kasutage keevitatava materjaliga sobivaid gaase.

Lahendus

» Reguleerige gaasivoolu.
» Kontrollige, kas hajutija pdletigaasiotsak on tédkorras.

Lahendus

» Puhastage detaile pdhjalikult enne keevitamist.

»

¥

Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.

» Jdlgige, et tditematerjaliseisund oleks alati laitmatu.

¥

»

¥

Kasutage alatikvaliteetseid materjale ja tooteid.

» Jdlgige, et tditematerjaliseisund oleks alati laitmatu.

¥

» Vdhendage kaugust elektroodijatooriku vahel.

» Vdhendage keevitamispinget.

¥

»

¥

Kasutage alatikvaliteetseid materjale ja tooteid.

» Veenduge, et gaasivarustussiisteem oleks alati veatus seisundis.

213

Suurendage ekvivalentahelainduktiivvddrtuse seadistust.

ET



ET

KASUTUSJUHEND —

| béhlerwelding

voestalpin:
» Varjestusgaasiliigavdhe. » Reguleerige gaasivoolu.
» Kontrollige, kas hajutija pdletigaasiotsak on tédkorras.

» Keevituskoht tahkub liigakiirelt. » Vdhendage keevitamise ajal liikkumiskiirust.
» Eelkuumutage keevitatavaid toorikuid.
» Suurendage keevitamisvoolu.

Kuumuspraod
P&hjus Lahendus
» Valed keevitamisparameetrid. » Vdhendage keevitamispinget.
» Kasutage vdiksemaldbimédduga elektroodi.
» Mddre, lakk, rooste véi mustus keevitatavatel » Puhastage detaile péhjalikult enne keevitamist.
toorikutel.
» Mddre, lakk, rooste véi mustus tditematerjalil. » Kasutage alatikvaliteetseid materjale jatooteid.
» Jdlgige, et tditematerjaliseisund oleks alatilaitmatu.
» Vale keevitamisreZiim. » Ldbige ennekeevitamistantud liitekoha tilbijaoks vajalikud
té66sammud.
» Keevitatavateltoorikutelon erinevad omadused. » Loogeennekeevitamistvahekiht.
Kilmpraod
P&hjus Lahendus
» Tditematerjalis on niiskust. » Kasutage alatikvaliteetseid materjale jatooteid.

» Jdlgige, et tditematerjaliseisund oleks alatilaitmatu.

» Keevitatava liitekoha erigeomeetria. » Eelkuumutage keevitatavaid toorikuid.
» Kuumutage pdrasttood.
» Ldbige enne keevitamistantud liitekoha tilbijaoks vajalikud
t66sammud.

6. KASUTUSJUHEND

6.1 Manuaalne metalli kaarkeevitus (MMA)

Servade ettevalmistamine
Korralike keevisliideste saavutamiseks tuleks kasutada puhtaid detaile, mis pole okstideerunud, roostes egamddrdunud.

Elektroodivalimine

Kasutatava elektroodi |Gbimd6t oleneb materjali paksusest, liidese asendist ja tllbist ning keevitatava detaili
ettevalmistamisest.

Loomulikult vajavad suure |dbimddduga elektroodid vdga kérget elektrivoolu, et tagada keevitamise ajal piisava kuumuse
olemasolu.

Katte tiilip Omadus Kasutamine
Rutiil Lihtne kasutada Kaik asendid
Hape Kérge sulamiskiirus Lapik
Lihtne Ulikvaliteetne liides Kéik asendid

Keevitamisvoolu valimine
Kasutatud elektroodijaoks sobiv keevitamisvool on mddratud tootja poolt ja mdrgitud tavaliselt elektroodi pakendile.

Kaare stiitamine jahoidmine

Elektrikaarsttdatakse, kuikriimustada elektrooditeravikku maanduskaabliga ihendatud toorikul. Kuikaaronsittinud, tuleb
elektrood kiirelt tavalisele keevitamiskaugusele tagasi tdmmata.

Uldiselt kasutatakse kaare sittimiskditumise parandamiseks kdrgemat algvoolu, et kuumutada elektroodi otsa kiirelt ja
abistada kaare loomist (kuumkdivitus).

Kuikaarontekkinud, hakkab elektroodikeskmine osasulamajamoodustab vdikeseid tilgakesi, mis kantakse kaare abil sulanud
keevituskohta tooriku pinnal.

Elektroodivdlimine kate tarbitakse draja see varustab keevituskohta varjestusgaasiga, tagades keevituse hea kvaliteedi.
Selleks, etsulanud materjalitiilgad eisaaks kaartlihisegakustutadajaelektroodikeevituskohakiilge Idheduse tottu kinnijatta,
téstetakse ajutiselt keevitusvoolu, et sulatada tekkivat lUhist (kaarejdud).

Kuielektroodjddb tooriku kiilge, tuleb lUhisvoolu vdhendada miinimumini (kinnijadmisvastane meede).
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N

Keevitamine
Keevitamisasendolenebldbimiste arvust. Elektroodi
liigutatakse tavaliselt ostsilleeruvalt ja émbluse
kilgedel peatudes, nii ei kogune keskele liiga palju
tditematerjali.

R&bu eemaldamine
Kaetud elektroodide kasutamisel tulebiga kord eemaldadardbu.
Rdbueemaldamiseks kasutatakse vdikest haamrit voi harja, kuisee on piisavaltrabe.

6.2 TIG-keevitamine (pidev kaar)
Kirjeldus

TIG-keevitamisel (volfram-intergaas) stttib elektrikaar mittetarvitatava elektroodi (puhas volfram véi sulam, mille ligikaudne
sulamistemperatuuron 3370 °C) ja tooriku vahel. Inertgaas (argoon) kaitseb keevituskohta.

Et volfram eisatuks liitekohta, ei tohi elektrood mitte kunagi kokku puutuda toorikuga. Sel péhjusel on keevitamise toiteallikal
tavaliselt kaare stiitamisseade, mis loob kdrgsagedusliku kérgepingelahenduse elektroodi teraviku ja tooriku vahel. Seega
tdnu elektrisddemele ja gaasiatmosfddri ioniseeritusele siittib keevituskaar, ilma et oleks tarvis elektroodiga toorikut
puudutada.

Véimalik on ka teist tilpi stidtamine, mille puhul on volframi sissesattumise oht vdiksem. Téstmisega stilitamine ei vaja
kérgsagedust, kuid ainultesialgsetlihist madalavoolujuures elektroodijatoorikuvahel. Elektrooditdstmisel kaarsittib javool
téuseb kuniseadistatud keevitamisvddrtuseni.

Tditmiskvaliteedi tdhustamiseks keevituskoha I6pus on oluline tdpselt juhtida voolulanguse kallakut, lisaks tuleb tagadaq, et
gaasvoolaks keevituskohta veel ménisekund pdrast kaare kustutamist.

Paljude tootingimuste puhul on mdistlik kasutada kaht eelseadistatud keevitusvoolu, mille vahel saab raskusteta lilitada
(KAHETASEMELINE).

Keevitamise polaarsus

D.C.S.P.(alalisvoolu otsepolaarsus)
©)] Seeonenimkasutatud polaarsusjatagab elektroodi(1) vdhese kulumise, kuna 70% kuumusest
1 onsuunatud anoodi(toorikusse).

Tulemuseks on kitsad ja stgavad keevituskohad, suure liikumiskiiruse ja madala
kuumusvajadusega.
/1\~
w

A\ A
1 1| D.C.R.P.(alalisvoolu vastassuunaline polaarsus)
O] Vastassuunalist polaarsust kasutatakse keevitussulamite jaoks, mis on kaetud oksiidikihiga,
1 millelon metalliga vérreldes suurem sulamiskiht.
Suurtvoolutugevust eisaa kasutada, kuna see kulutaks elektroodi liigselt.
o I\~
| w i
A\ v
( | D.C.S.P.-impulss (alalisvoolu otsepolaarsusegaimpulss)
T DCSP Impulsiga alalisvoolu kasutamine véimaldab teatud téotingimustes keevituskoha laiust ja
stigavust tdpsemalt juhtida. Keevituskoht moodustatakse tippimpulssidega (Ip), sellal kui
iafon pdhivool (Ib) hoiab kaare stiidatuna.
N\ See t6oreziim véimaldab keevitada dhemaid metall-lehti vihemate deformatsioonidega,
= parema kujutegurigaja Uhtlaselt madalama kuumuspragude ja gaasildbitungimise ohuga.
t . . . .. .
T Sageduse (MF)suurendamisel muutub kaar kitsamaks, kontsentreeritumaks, stabiilsemaks ja

D.C.S.P~PULSED

Shukeste lehtede keevitamise kvaliteet tduseb veelgirohkem.
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TIG keevisombluste omadused

TIG-protseduur on vdga téhus niihdsti slsinikterase kui ka terasesulamite keevitamisel, torude esmatoédtiuse jaoks ja
keevitustoddel, kus tulemuse hea vdlimusonoluline.
Vajaldheb otsepolaarsust (D.C.S.P.).

Servade ettevalmistamine
Servadtuleb hoolikalt puhastada ja ette valmistada.

Elektroodivalimine ja ettevalmistamine

Soovitame kasutada toorium-volfram-elektroode (2% punane toorium) vdi selle asemel tseerium- vdi lantaanelektroode
alljgrgnevate Idbiméétudega:

Yooluvahemik Elektroodi

(DC-) (DC+) (AC) (7] a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-110 A 80-125A 325-450 A 6,4mm 150-180°

Elektroodituleb teritada nii,nagu onjoonisel ndidatud.

-

N

>

Tditematerjal

Tditevarraste mehaanilised omadused peavad olema péhimetalliomadegasarnased.

Arge kasutage pdhimetallist véetud ribasid, kuna neis vib olla td6tlemisdefekte, mis vdivad keevisliite kvaliteeti halvasti

mojutada.
Varjestusgaas
Tavaliselt kasutatakse puhast argooni (99,99%).
Yooluvahemik Gaas
(DC-) (DC+) (AC) Otsik Yool
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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6.3 Pidevtraadiga keevitamine (MIG/MAG)

Sissejuhatus

MIG-sisteem koosneb alalisvoolu allikast, traadi etteandemehhanismist, traadirullist, pdletist ja gaasist.

N

- J

Meetodid

Manuaalne MIG-keevituse siisteem

Voolkandub kaarde tle sulavelektroodikaudu (positiivse klemmiga
Uhendatudtraat);

Selle protseduuri kdigus kantakse sulanud metall toorikule kaare
kaudu.

Taitematerjal-elektroodi (traadi) automaatne etteandmine on
vajalik, etasendada keevitamisel sulanud traati.

1.Podleti

2.Traadis6otur

3. Keevitustraat

4. Keevitatavelement

5.Generaatoril

6.Silinder

MIG-keevitamisel on kaks peamist metalli Ulekandemehhanismi ja neid saab liigitada selle alusel, kuidas metall kandub

elektroodist toorikule.

Esimene, LUHIKENE KAAR, tekitab vdikese, kiirelt tahkuva keevituskoha seal, kus metall kandub elektroodilt toorikule. Mju on
|Ghiajaline ja toimib seal, kus elektrood puutub kokku keevituskohaga. Selle aja jooksul puutub elektrood vahetult kokku
keevituskohaga, luueslUhise, mis sulatab traadi, ja katkeb seetdttu. Seejdrel stittib kaar taas ja tsiikkel kordub.

-

1(A)

0

V (V) U

t (ms)

Keevitamise parameetrid

LUHIKESE tsiikliga ja KAARPIHUSTAMISEGA keevitamine
Teine metalli Ulekandemeetod on KAARPIHUSTAMISE meetod,
mille juures kantakse metall lle vdga vdikeste tilgakestena, mis
moodustuvadjaeralduvadtraadiotsastjakanduvadkeevituskohta
kaare abil.

Kaare ndhtavusvdhendab kasutajavajadustjdrgidatdpseltseadistamistabeleid, kunatasaab keevituskohta vahetultjdlgida.

* Pinge mdjutab keevisliite vdlimust vahetult, kuid keevisliite méd6tmeid saab muuta vastavalt vajadusele, liigutades poletit
erinevalviisil, et saavutada Uhtlase pinge juures erinevaid tulemusi.

* Traadietteandekiirus on proportsionaalses seoses keevitusvooluga.

Kaheljdargmiseljoonisel on ndha erinevate keevitusparameetrite vahelised seosed.
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50

40

30

20 -

VVA

........................................

\

10 ,
. 0.8 . . : : : :
> . . .
100 200 300 400
1 (A)

Parima téokarakteristiku valimise diagramm.

1 (A) A

600
500
400
300
200

100

SPRAY-ARC 34VH:
SHORT-ARC 20V @

J

Seostraadietteandekiiruse ja voolutugevuse amprites vahel
(sulamiskarateristik), [dhtudes traadildbimdddust.

6 8 10

12 14 16 >
P (m/min)

Valimisjuhend keevitamisparameetrite valimiseks, vottes aluseks enimlevinud kasutusalad ja traadid

Pingekaar 20,8 mm 21,0-1,2mm 21,6mm @ 2,4mm
16V -22V
LUHIKENE KAAR

60-160A 100-175A 120-180A 150-200A

Madall&bivus dhukeste Healdbivusjasulamise Healapikjavertikaalne Eikasutata
materjalide jaoks juhtimine sulamine

24V - 28V
TILGAKESTE
KAAR
(Ulekande ala)

150-250A 200-300A 250-350A 300-400A

Automaatnetditmisega Automaatne Automaatne alla Eikasutata
keevitamine kérgepingega suunatud keevitamine
keevitamine
/

30V -45V |
KAARPIHUSTAMISEGA 7 ‘

150-250A 200-350A 300-500A 500-750A

Madall&bivus, Automaatne Hea allasuunatud Hea IGbivus, kdrge
reguleerimisega kuni keevitamine mitme |Gbivus ladestuvus paksudele

vAddrtuseni 200 A

t6é6sammuga

materjalidele
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Unalloyed steel

-

12 1,2mm
S
B-. 10 1,6mm
=
o 8 1,0mm
<)
= 6
g 0,8mm
= 4
(7]
8
& 2
e 0

0O 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
Wire speed (m/min)

High alloyed steel

"

Deposition rate (kg/h)
O N A~NO ® SO RN

1,2mm

1,6mm
1,0mm
0,8mm

o

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
Wire speed (m/min)

Aluminum alloy

-

Deposition rate (kg/h)
O 4 N W A U0l O

0,6mm

1,2mm
1,0mm
/ 0,8mm

0

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
Wire speed (m/min)

2 Wirespeed | Depositionrate
2,0 m/min 0,5kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6 kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2m/min 1,1kg/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg/h
(7} Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6kg’/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2 m/min 1,1kg’/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg’/h
2 Wirespeed | Depositionrate
6,5m/min 0,6kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 2,0kg/h
4,5m/min 0,5kg’/h
1,0mm
22,0m/min 2,6kg/h
4,0m/min 0,7 kg/h
1,2mm
22,0m/min 4,0kg/h
3,0m/min 0,9kg’/h
1,6 mm
15,5m/min 5,2kg/h
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Gaasid

MIG-MAG-keevitamise iseloomuks on peamiselt kasutatud gaasi liik: inertgaas MIG-keevitamise jaoks (metalli inertgaas),
aktiivhe MAG-keevitamise jaoks (metalli aktiivgaas).

- Susinikdioksiid (CO,)
CO, kasutamisel varjestusgaasinasaavutatakse tulemuseks kdrge Idbivus jamadalad té6kulud koos kérge etteandekiiruse
ja heade mehaaniliste omadustega. Teisest kiiljest kaasnevad selle gaasi kasutamisega olulised probleemid liite [6pliku
keemilise koostise seisukohast, kuna keevituskohas vihenevad lihtsasti okslideeruvad elemendid, samal ajal rikastub see
slsinikuga.
Puhta CO, keevitamine loob ka muid probleeme, nt palju pritsmeid ja stisinikmonooksiidi poorsuse teke.

- Argoon
Seda intergaasi kasutatakse kergsulamite jaoks puhtal kujul, kuid kroomi ja nikliga roostevaba terase keevitamisel tuleks
kasutada argooni koos kaheprotsendilise hapniku ja CO; lisaga, kuna see muudab kaare stabiilsemaks ja kergendab liite
moodustamist.

- Heelium

Sedagaasikasutatakse alternatiivina argooniasemeljasee véimaldab saavutada paremat|dbivust (paksude materjalide
korral) jakiiremat traadi etteandmist.

Argoonijaheeliumisegu
Annab tulemuseks stabiilsema kaare kui puhta heeliumi korral; samas parema Idbivuse ja lilkkumiskiiruse kui puhta argooni
korral.

Argooni CO; ningargooni, CO,jahapnikusegu

Neid segusid kasutatakse magnetiliste materjalide keevitamisel, eriti just LUHIKESE KAARE kasutamisel, kuna need
tdhustavad soojuse teket.

Samutisaab neid kasutada PIHUSTAMISKAARE puhul.

Tavaliseltsisaldab segu CO,-te, mille protsent jadb vahemikku 8%-20% ja O,-te umbes 5% jagu.

Vaadake siisteemi kasutusjuhendit.

Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminumalloy
Vooluvahemik Ldbim66dud Gaasivool Yooluvahemik Ldabim66dud Gaasivool
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150 A 12-161/min 75-150 A 12-18 1/min
150-250A 14-181/min 150-250A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500 A 18-221/min 400-500A 18-301/min
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Elektrilised omadused

TERRANX 320 PME U.M.
Toitepinge U1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* -/- mQ
Aeglanekaitse 25 A
Sidesiin DIGITAALNE

Maksimaalne sisendvdimsus 16.2 kVA
Maksimaalne sisendvdimsus 10.9 kW
Energiatarve tihikdigul 35 W
Véimsustegur (PF) 0.68

Efektiivsus (u) 88 %
Cos @ 0.99

Maks. sisendvool Umax 23.2 A
Efektiivne vool Ueff 16.5 A
Seadistamisvahemik 3+320 A
Avatud ahela pinge Uo (MMA) 61 Vdc
Avatud ahela pinge Uo (MIG/MAG) 61 Vdc

*Seeseade vastab standardile EN /IEC 61000-3-11.

*Seeseade eivasta standardile EN /IEC 61000-3-12. Kui see iihendatakse avalikku madalpingevérku, vastutab seadme
paigaldaja véikasutaja selle eest, et seadme ihendamisluba saadaks jaotusvérgu operaatorilt. (Vaadake jaotist
,Elektromagnetilised vdljadja hdiringud” - ,,Seadmete EMC-klassifiktasioon IGhtuvalt standardist EN 60974-10/A1:2015").

Tootegur

TERRANX 320 PME U.M.
Tootegur MMA (40°C)

(X=50%) 300 A
(X=60%) 290 A
(X=100%) 250 A
Todtegur MMA (25°C)

(X=80%) 300 A
(X=100%) 290 A
Tootegur MIG/MAG (40°C)

(X=50%) 320 A
(X=60%) 310 A
(X=100%) 260 A
Tootegur MIG/MAG (25°C)

(X=90%) 320 A
(X=100%) 310 A

Flusilised omadused

TERRANX 320 PME U.M.
IP-kaitseaste IP23S
Isolatsiooniklass H
M&dtmed (p x s x k) 620x240x460 mm
Mass 88 kg. 20.2 Kg
Jaotist kohta toitekaabel 4x2.5 mm?
Toitekaabli pikkus 5 m
Tootmisstandardid ENIEC 60974-1/A1:2019

EN 60974-10/A1:2015
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Elektrilised omadused
TERRANX 400 PME
Toitepinge U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC) *
Aeglanekaitse

Sidesiin

Maksimaalne sisendvdimsus
Maksimaalne sisendvdimsus
Energiatarve tihikaigul
Véimsustegur (PF)
Efektiivsus (u)

Cos @

Maks. sisendvool Umax
Efektiivne vool Ueff
Seadistamisvahemik
Avatud ahela pinge Uo (MMA)

Avatud ahela pinge Uo (MIG/MAG)

3x400 (£15%)
-/-

30
DIGITAALNE
22.0
16.2
33
0.74
89
0.99
31.5
22.3
3+400
61
61

| béhlerwelding

voestalpine

U.M.
Vac
mQ

A

kVA
kW

%

A
A
A
Vdc
Vdc

*See seade vastab standardile EN /IEC 61000-3-11, kuimaksimaalne lubatud toitevérgu ndivtakistus avaliku vooluvérguga
lihendamise punktis (ihine ithendamiskoht, PCC) on vdiksem kui Zmax juures ndidatud vddrtus véisellega vérdne. Kui see
Uhendatakse avalikku madalpingevérku, vastutab seadme paigaldaja véikasutaja selle eest, et sesadme ihendamisluba

saadaks jaotusvorgu operaatorilt.

*Seeseade eivastastandardile EN /IEC 61000-3-12. Kui see ihendatakse avalikku madalpingevérku, vastutab seadme
paigaldaja véikasutaja selle eest, et seadme ihendamisluba saadaks jaotusvérgu operaatorilt. (Vaadake jaotist
»Elektromagnetilised vdljad ja hdiringud” - ,,Seadmete EMC-klassifiktasioon IGhtuvalt standardist EN 60974-10/A1:2015").

Todtegur
TERRANX400PME
Tootegur MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Tootegur MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Too6tegur MIG/MAG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

To6tegur MIG/MAG (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

FlUsilised omadused
TERRANX 400 PME
IP-kaitseaste
Isolatsiooniklass

Modtmed (p x s x k)

Mass 88 kg.

Jaotist kohta toitekaabel
Toitekaabli pikkus

Tootmisstandardid

222

400
360
340

400
360

400
360
340

400
360

1P23S
H
620x240x460
22.5
4x4
5

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

U.M.

>

U.M.



TEHNILISED ANDMED

——

| bohlerwelding

Elektrilised omadused

TERRANX500 PME U.M.
Toitepinge U1 (50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* -/- mQ)
Aeglane kaitse 40 A
Sidesiin DIGITAALNE

Maksimaalne sisendvdimsus 29.7 kVA
Maksimaalne sisendvdimsus 22.2 kW
Energiatarve tihikaigul 34 W
Véimsustegur (PF) 0.74

Efektiivsus (u) 90 %
Cos @ 0.99

Maks. sisendvool Umax 42.1 A
Efektiivne vool Ueff 29.7 A
Seadistamisvahemik 3+500 A
Avatud ahela pinge Uo (MMA) 61 Vdc
Avatud ahela pinge Uo (MIG/MAG) 61 Vdc

*See seade vastab standardile EN /IEC 671000-3-11, kuimaksimaalne lubatud toitevérgu ndivtakistus avaliku vooluvérguga
ihendamise punktis (ihine ihendamiskoht, PCC) on vdiksem kui Zmax juures ndidatud vddrtus véisellega vérdne. Kui see
lihendatakse avalikku madalpingevérku, vastutab seadme paigaldaja véi kasutaja selle eest, et sesadme ihendamisluba
saadaks jaotusvorgu operaatorilt.

*Seeseade eivasta standardile EN /IEC 61000-3-12. Kui see iihendatakse avalikku madalpingevérku, vastutab seadme
paigaldaja véikasutaja selle eest, et seadme hendamisluba saadaks jaotusvérgu operaatorilt. (Vaadake jaotist
,Elektromagnetilised vdljadja hdiringud” - ,,Seadmete EMC-klassifiktasioon IGhtuvalt standardist EN 60974-10/A1:2015").

Tobtegur

TERRANX500PME U.M.
Tostegur MMA (40°C)

(X=50%) 500 A
(X=60%) 470 A
(X=100%) 420 A
Todtegur MMA (25°C)

(X=80%) 500 A
(X=100%) 470 A
Tootegur MIG/MAG (40°C)

(X=50%) 500 A
(X=60%) 470 A
(X=100%) 420 A
Tootegur MIG/MAG (25°C)

(X=80%) 500 A
(X=100%) 470 A
FUUsilised omadused

TERRANX500 PME U.M.
IP-kaitseaste IP23S

Isolatsiooniklass H

M&dtmed (p x s x k) 620x240x460 mm
Mass 88 kg. 27.3 Kg
Jaotist kohta toitekaabel 4x6 mm?
Toitekaabli pikkus 5 m
Tootmisstandardid ENIEC 60974-1/A1:2019

EN 60974-10/A1:2015
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8. TRUKKPLAADI ANDMED

VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L. VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Pall 19 - ONARA (PADOVA,) - ITALY Via Pall - ONARA (PADOVA) - ITALY

TERRA NX 400 PME | N°

=GB 60974-1/A1:2019
60974-10/A1:2015 Class A

TERRA NX 320 PME | N°

ml 60974-1/A1:2019

60974 10/A1:2015 Class A

ET

E

50/60 Hz

|
VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
ﬁl Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 500 PME | N°
- =[] 60372-1/a1:2019
QP | IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
— 3A/14.0V - 500A/39.0V
¥ _ T Xaog 50% 60% 100%
El Uo Iz 500A 270A 220A
61V | U 39.0V 37.5V 35.0V
g 3A/20.0V - 500A/40.0V
7 7| Xoq) 50% 60% 100%
El Uo 1z 500A 270A 220A
61V | Us 20.0V 38.8V 36.8V
Do [ ur  400v lmax  42A et 29.7A

IP 23S

& C€ Bl

MADE
ITALY

hid

224

C 3A/10.0V - 320A/30.0V C 3A/14.0V - 400A/34.0V
=~ 7 [ X0 50% 60% 100% ~ 7 7 [Xoc) 50% 60% 100%
@ Uo 12 320A 310A 260A El Uo I2 400A 360A 340A
61V Uz 30.0V 29.5V 27.0V 61V Uz 34.0V 32.0V 31.0V
- 3A/20.0V - 300A/32.0V z- 3A/20.0V - 400A/36.0V
L = 7 T [ X0 50% 60% 100% = T 7 [Xuoc) 50% 60% 100%
El Uo 12 300A 290A 250A El Uo I2 400A 360A 340A
61V Uz 32.0V 31.6V 30.0V 61V Uz 36.0V 34.4V 33.6V
=3~ =3~
Po e Ui 400V hmox  23.2A heff  16.5A glo o Ui 400V limax  31.5A leff  22.3A
MADE
P_235 cn CE HAL P 235 ch C € EAL &

hid
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9. TOITEALLIKA NIMEPLAADI TAHENDUSED
I A\ 1

1 2
3 [ 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
11
719 M27 A5 [ 16 [ 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 ea CEHl &
\ —
CE EL-ivastavusdeklaratsioon
EAC EAC vastavusdeklaratsioon
UKCA  UKCAvastavusdeklaratsioon

A NN

o N O~ o

10
11
12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
17B
18
19
20
21
22

Kaubamdark

Tootjanimijaaadress

Masina mudel

Seerianr

XAXXXXXXXXXX Tootmisaasta
Keevitamistiksuse simbol

Viide tootmisstandarditele
Keevitamisprotseduurisimbol

Simbol, mis tdhistab seadmeid, mida on lubatud kasutada
suurendatud elektrild6giohuga keskkondades
Keevitamisvoolu simbol

Koormuseta nimipinge

Maks-min vooluvahemikja vastavtavaline koormuspinge
Vahelduva tsiikli simbol

Keevitamise nimivoolu simbol

Keevitamise nimipinge simbol

Vahelduva tsiklivadrtused

Vahelduva tstiklivadrtused

Vahelduva tsiiklivadrtused

Keevitamise nimivoolu vddrtused

Keevitamise nimivoolu vddrtused

Keevitamise nimivoolu vddrtused

Tavalised koormuspinge vddrtused

Tavalised koormuspinge vddrtused

Tavalised koormuspinge vddrtused

Toite simbol

Toite nimipinge

Maksimaalne toite nimipinge

Maksimaalne efektiivhe toitepinge

Kaitseaste

ET
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LATVIESU

ES ATBILSTIBAS DEKLARACIJA

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

arsavu atbildibu pazino, ka $ads produkts:

TERRANX 320 PME 55.13.012
TERRANX400PME 55.13.013
TERRANX500PME 55.13.014

atbilst STm ES direktivam:

2014/35/ES ZEMSPRIEGUMA ELEKTROIEKARTU DIREKTIVA
2014/30/ES  EMSDIREKTIVA
2011/65/ES  RoHS DIREKTIVA

un kair pieméroti $adisaskanotie standarti:

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

Dokumentadcija, kas apliecina atbilstibu direktivam, bds pieejama pdrbaudém pie iepriekSminéta
razotdja.

Jebkuras darbibas vai modifikdcijas, kuras nav iepriek$ pilnvarojis uznémums voestalpine Bohler
Welding Selco S.r.l. padara so sertifikatu par spéka neesosu.

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

e e Gl Sl

I

Mirco Frasson Otto Schuster Lv
Managing Directors
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BRIDINAJUMS

1. BRIDINAJUMS

Pirmsjebkuras darbibasveikSanas ariekadrtu, parliecinieties, ka rlpigiizlasijat un sapratat sisinstrukcijas saturu.
Neveiciet instrukcija neparedzétas modifikdcijas vai tehniskds apkopes darbibas. RaZotdjs neuznemas atbildibu
par personu traumésanu vai ipasuma bojdasanu, ja lietotdjs nepareizi izmanto vai nepielieto §is instrukcijas
noradijumus.

VienmeérglabadjietlietoSanasinstrukciju aparataizmantosanasvieta. Papildus lietoSanasinstrukcijai, ieverojiet ari
visparéjos noteikumus un vietéjos spékd esosos noteikumus par negadijumu novérsanu un vides aizsardzibu.

Visam persondam, kurasiesaistitas aparataievadeé ekspluatacija, lietoSana, apkopé un remonta, ir

« jabat piemerotaikvalifikacijai;

e jabutnepiecieSamam prasmém metindsanasjomd;

» pilnibajaizlasaunrapigijdievéero silietosanasinstrukcija.
Jajumsrodassaubasvaigratibasiekartas lietosana, lGdzu, konsultéjieties pie kvalificéta personala.

1.1 Darbavide

B

|32
D

Visas iekartas jaizmanto tikai tddam darbibdam, kuram tdas ir paredzétas, un tada veida, ka ari tadiem
pielietojumiem, kadi ir noraditi datu plaksnité un/vai $aja instrukcija, atbilstosi valsts un starptautiskam drosibas
direktivam. Jebkada cita veida lietoSana, par kuru razZotajs nav atklati pazinojis, tiek uzskatita par pilnigi
neatbilstoSu un bistamu, un tada gadijuma razotdjs atsakds no jebkadas atbildibas.

Stiekartajalieto tikai profesiondliemunrdpnieciskavidé.RazZotajs neuznemas atbildibu parbojajumiem, kas raditi,
lietojotiekartu majsaimniecibas apstak|os.

lekartajdizmanto temperatirdano-10°Clidz +40 °C(no +14 °F [idz +104 °F).
lekdartajatransportéunjauzglabdtemperatirano -25°Clidz +55°C(no -13 °F lidz 131 °F).
lekartajdaizmanto vidé, kur nav putek]u, skabes, gazes vai kadu citu korodéjoso vielu.

lekartu nedrikstizmantot vide, kur relativais gaisa mitrumsiraugstaks par 50% 40 °C(104 °F) temperatura.
lekartu nedrikstizmantot vidé, kur relativais gaisa mitrums iraugstaks par 20% 20 °C (68 °F) temperatara.
lekartu nedrikstizmantot, ja augstumsvirsjaras imenairlielaks par 2000 metriem (6500 pédam).

Nelietojietiekartu cauruju atkausésanai.
Nelietojietiekartu bateriju un/vai akumulatoru uzladésanai.
Nelietojietiekartu elektrodzinéjuiedarbinasanai.

1.2 Lietotaja un citu personu aizsardziba

Metinasanas processir kaitigs radidcijas, trok3nu, siltuma un gazes emisiju avots. Izvietojiet ugunsizturigu ekranu,
lai pasargatu apkartéjo metinadSanas zonu no stariem, dzirkstelém un kvélojosiem sarniem. Darba metinasanas
zond eso$ajam persondm iesakiet neskatities uz loku vaikvélojoso metdlu un atbilstosi seviaizsargat.

Valkajiet aizsargapdérbu, lai aizsargatu adu no loka stariem, dzirkstelém vai kvélojoSa metdla. Apgérbam
janosedzviss kermenis, ka arijabat:

- nebojatamunlabad stavoklr;

- ugunsizturigam;

- izoléjoSamunsausam;

- labipiegulosam, bez mansetém un atlokiem.

Vienmeér valkdjiet specialus apavus, kuriirizturigi un nodrosina tdensizolaciju.
Vienmér valkdjiet specialus cimdus, kurinodrosina elektrisko un siltumaizolaciju.

Valkajiet sejas aizsargus ar sanu aizsargiem un piemérotu aizsardzibas filtru acim (vismaz NR10 vai augstakas
kategorijas).

Vienmeér valkgjiet aizsargbrilles ar sanu aizsargiem, jo ipasi veicot manudlu vai mehanisku metinasanas sarnu
nonemsanu.

Nelietojiet kontaktlecas!
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likuma noteikto, ierobeZojiet piekluvi darba zonai un parliecinieties, lai jebkurs, kas tai tuvojas, lietotu ausu

Q Ja metinasanas laika rodas dzirdei bistams troksnis, izmantojiet ausu aizsargus. Ja trokSna limenis parsniedz
aizsargus.

Metinasanas laikd sanu parsegiem vienmeér jabat aizvértiem. lekartu nedrikst modificet. Netuviniet rokas, matus,
apgeérbu, instrumentus u.c. $ddam kustigajam dajam: ventilatori;, parvadi;, rullisi un varpstas;, stieples spoles..
Nepieskarieties parvadiem, kameérdarbojasstieples padeves mehanisms. Stieples padeves mehdnismos uzstadito
drosibas ieri€¢u neizmantosana ir Joti bistama un tada situdacija razotdjs neatbild par persondm vai ipasumam
nodaritajiem bojajumiem.

Stieplesielades vaipadeves laika netuviniet rokas MIG/MAG deglim.
Izejosa stieple var nopietnisavainot rokas, seju un acis.

levérojiet ieprieks aprakstitos piesardzibas pasdkumus ari veicot darbibas péc metinasanas, jo, atdziestot, sarni

! Nepieskarieties tikko sametinatiem priek§metiem, jo karstums varizraisit nopietnus apdegumus vai apsvilumu.

var atdalities no priek§metiem.

()2 A -& Pirms veikt darbus ar deglivai pirms veikt ta tehnisko apkopi, parliecinieties, ka tasir auksts.

—  J
YT
(XXX
bees Pirms dzeséSanas Skidruma cauruju atvienoSanas padrliecinieties, ka dzeséSanas ierice ir izslégta. No caurulém
izndkosais karstais Skidrums varizraisit nopietnus apdegumus vai apsvilumu.
—
T )

Pirmas palidzibas aptiecinaijdatrodas pieejama vieta.
Nenovértéjiet parzemu apdegumus vai traumas.

Tpasumam.

A Pirms darba zonas pamesanas, padariet to drosu, lai izvairitos no nejausu bojajumu nodarisanas persondam vai
——

1.3 Aizsardziba noizgarojumiem un gazém

Izgarojumi, gdzes un pulveri, kas veidojas metinasanas procesad, var bat kaitigi veselibai.
Noteiktos apstak]os, izgarojumi, kas veidojas metinaSanas procesq, varizraisit vézi vai kaitét gratniecu auglim.

Netuvinietgalvugazémunizgarojumiem, kas veidojas metindsanas procesa.

Nodrosinietdarba zond atbilstosu ventilaciju (dabisko vai maksligo).

Javentilacijairslikta, izmantojiet maskas un elposanas apardtus.

Metinot)otiSaurd vietd, darbsirjduzrauga drpus darba zonas stavosam kolégim.

Ventilacijai neizmantojiet skabekli.

Parbaudiet izgarojumu ekstraktora darbibu, regulari salidzinot kaitigo izplides gdzu daudzumu ar drosibas noteikumos
atlautam vértibam.

lzgarojumudaudzumsun bistamibaslimenisiratkarigs noizmantojamapamatmetala, piedevumetalaunvieldm, koizmanto
sagataves tiriSanai un attaukoSanai. leverojiet razotdjainstrukcijas un tehniskajas lapds sniegtds instrukcijas.

Neveiciet metinasanas darbibas attaukosanas vaikrdsosanas staciju tuvuma.

Novietojiet gazes balonu arpus telpam vaivieta arlabu ventilaciju.

1.4 Aizsardziba pret ugunsgréku/spradzienu

A=
W Metinasanas process varizraisitaizdegsanos vai spradzienu.

Iznesiet no darba zonas un apkartéjas zonas jebkurus uzliesmojosus vai viegliuzliesmojosus materialus un priekSmetus.
UzliesmojosSiem materidliem jaatrodas vismaz 11 metru (35 pédu) attaluma no metindasanas zonas, vai ari jabut atbilstosi
aizsargatiem.

Dzirksteles un kvélojo3as dalinas var viegli talu aizlidot un sasniegt apkartéjds zonas pat caur mazam atverém. Pievérsiet
Tpasuuzmanibu, lai nodrosindtu cilvéku un mantas drosibu.

Neveiciet metinaSanas darbibas ar spiedtvertném un to tuvuma.

Neveiciet metinasanas darbibas ar slegtam tvertném vai caurulém. Esiet 1pasi uzmanigs, veicot metinasanas darbus ar
caurulém vai tvertném pat ja tas ir atvértas, tuksas un tika labi izmazgatas. Jebkura nelikvidéta gaze, degviela vai lidzigi
materidlivarizraisit spradzienu.

Nemetiniet vietas, kur atrodas spragstosi pulveri, gazes vai tvaiki.

Metindsanas beigds parbaudiet, lailinija zem sprieguma nejausi nepieskartos zemé&juma kédei.

Novietojiet ugunsdzésibas aparatu vai materidalu tuvu darba zonai.
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1.5 Piesardzibas pasakumigazes balonuizmantosanas laika

Balonos ar inerto gazi atrodas gaze zem spiediena, kura var uzspragt, ja netiek nodrosinati minimalas drosibas
apstaklitransportéSanas, uzglabasanas unizmantoSanaslaika.

» Baloni janostiprina vertikali pie sienas vai citas atbalsta konstrukcijas, izmantojot atbilstosus [1dzek]us, lai tie nekristu vai
neatsistos.

o Uzskravéjietvaku, laiaizsargatu ventilitransportésanas, nodosanas ekspluatacija un metinasanas darbibas beigds.

* Nepak]aujiet balonus tieSu saules staru iedarbibai, krasam temperatdras izmaindm, pardak augstas vai ekstremalas
temperaturasiedarbibai. Nepak|aujiet balonus parak zemas vai parak augstas temperaturasiedarbibai.

» Uzglabgdjiet balonus péc iespéjas taldk no atklatam liesmdam, elektriskajiem lokiem, degliem vai pistolém metindsanai ar
elektrodiem un kvélojoSiem materialiem, kas veidojas metinasanas laika.

e Sargietbalonus no metinasanas kédém un elektriskam kédem.

* Netuvinietgalvu gazes atverei, kad atverat balona ventili.

» Obligatiaizverietbalona ventilimetindsanas darbibu beigds.

» Neveiciet metindSanas darbibas argdzes balonuzem spiediena.

» Balonu ar saspiestu gaisu nekada gadijuma nedrikst tiesi pieslégt iekartas spiediena reduktoram. Spiediens var pdrsniegt
reduktora kapacitati, kas varuzspragt.

1.6 Aizsardziba no elektrotrieciena

- 8

} Elektrotrieciens var nogalinat.

* Nepieskarieties daJam zem sprieguma metindsanas sistémas iekSpusé un arpusé, kad sistéma ir aktiva (degli, pistoles,
zeméjuma vadi, elektrodi, vadi, rulli$iun spolesir elektriski pieslégti metinasanas kédei).

» Nodrosiniet, laisistéma butu elektriskiizoléti,izmantojot sausus pamatus un gridas, kuras ir pietiekamiizolétas no zemes.

* Nodrosiniet, laisistémabutu pareizipieslégta elektriskajai kontaktligzdaiunbarosanas avots butu aprikots arzeméjumvadu.

* Nepieskarieties diviem degliem vaidiviem elektrodu turétajiem vienlaicigi.

» Jasajutatelektrotriecienu, uzreiz partrauciet metinasanas darbibas.

1.7 Elektromagnetiskie lauki un traucejumi

(( )) Strava, kas iet cauri iek§éjiem un aréjiem sistémas vadiem, veido elektromagnétisko lauku metindsanas vadu un
aprikojumatuvuma.

» Elektromagnétiskie lauki var ietekmét to cilvéku veselibu, kuri pak|auti to iedarbibai ilgu laiku (preciza iedarbiba vél nav
zindma).

» Elektromagneétiskie laukivartraucéttada aprikojuma darbibai, ka elektrokardiostimulatori un dzirdes aparati.

—

P-. Personam ar elektrokardiostimulatoriem, kas plano veiktlokmetinasanas darbibas, ir jakonsultéjas ar arstu.

——

1.7.1 EMS klasifikacija atbilstosi: EN 60974-10/A1:2015.

—

Bklases Bklasesaprikojumsatbilstelektromagneétiskas saderibas prasibamindustrialadunsadzivesvidé, tostarp dzivojamas
zonas, kur elektrisko jaudu nodrosina publiskd zemsprieguma padeves sistéma.

N——

~ 1\ A klases aprikojums nav paredzéts lietoSanai dzivojamds zonds, kur elektrisko jaudu nodrosina publiska

Aklases zemsprieguma padeves sistéma. Sajds vietds var bt potenciali grati nodroiinat A klases aprikojuma
elektromagnétisko savietojamibu konduktivo, ka ariradiativo traucéjumu dé|.

—

Plasdkuinformaciju skatiet sada)a: PLATES SPECIFIKACIJAS vai TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS.
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1.7.2 Uzstadisana, izmantoSanaun vietas parbaude

Aprikojums tiek raZots atbilstosi saskanota standarta prasibdm EN 60974-10/A1:2015 un tiek identificéts ka ,,A KLASES”
aprikojums. STiekartajalieto tikai profesiondliemunripnieciskavidé.RaZotdjs neuznemas atbildibu parbojdjumiem, kas radtti,
lietojotiekartu majsaimniecibas apstak]os.

() Lietotajam jabut ekspertam veicamaja darbibd un tas ir atbildigs par iekartas uzstadisanu un izmantoSanu
’ﬁ-i] atbilstosiraZzotdjainstrukcijam. Ja tiek konstatéti elektromagnétiskie traucéjumi, lietotajamirjanovers to célonis,

nepiecieSamibas gadijuma, arrazotdja tehnisko palidzibu.
N———

. e )

(W) Jebkura gadijuma elektromagnétisko traucéjumu célonis ir jasamazina lidz tadam Iimenim, lidz tas vairs nav

traucejoss.
——

apkartéja zond, jo TipasSi nemot veérad tuvuma esoSo personu veselilbu, pieméram, personu ar
elektrokardiostimulatoriem vai dzirdes aparatiem.

F-' Pirms iekartas uzstadisanas, lietotdjam janoveéerté potencidlie elektromagnétiskie traucéjumi, kas var rasties

N————

1.7.3 Elektroapgades prasibas (skat. tehniskos datus)

Lieljaudas aprikojums ietekmé tikla jaudas kvalitati, jo primara strava tiek nemta no elektrotikla. Tapéc daziem aprikojumu
veidiem var tikt pieméroti ierobeZojumi un prasibas pret savienojumu attieciba uz maksimali pielJaujamo pilno pretestibu
(Zmax) vai nepiecieSsamo minimadlo jaudu (Ssc) piesleguma punkta ar publisko elektrotiklu (kopiga piesléguma punkts, KPP)
(skat. tehniskos datus). Saja gadijuma aprikojuma uzstaditajs vai operators ir atbildigs par to, lai nodroginatu, ka $adu
aprikojumuiespé&jams pieslégt, nepiecieSamibas gadijuma konsultéjoties ar sadales tikla operatoru.

Jarodastraucéjumi, varbUt nepiecieSams veikt papildu piesardzibas pasdkumus, pieméram, stravas padeves filtrésanu. Irart
jaapsveriespéja ekranét stravas padevesvadu.

Plasakuinformaciju skatiet sadaja: TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS.

1.7.4 Piesardzibas pasakumi, kas attiecas uz kabeliem

Lailidz minimumam samazindtu elektromagnétiska laukaietekmi, ievérojiet zemak noraditds instrukcijas.

* Jaiespéjams, sakopojiet un nostiprinietzeméjuma un stravas padeves vadus.

* Neaptinietvadus ap savukermeni.

* Nestdvietstarpzeméjumaun stravas padeves vadiem (tiem jaatrodas vienda no pusém).

¢ Vadiemjabut péciespéjasisakiem, novietotiem péciespéjastuvakcits citam un jaatrodas gridas vai gandriz gridas limeni.
* Novietojiet aprikojumudros§a attalumano metindsanas zonas.

» Vadijanovieto atseviskino citiem vadiem.

1.7.5 Zeméjuma savienojums

Jaizvérté visu metinaSanas aprikojuma metalisko daju zeméjuma iespéja un tuvaka apkdrtne. Zeméjuma savienojums
jaizveido saskand arvietéjiem noteikumiem.

1.7.6 Sagatavesiezemeésana

Kadsagatave naviezeméta elektriskas drosibas apsvérumudé]vaiizméru un pozicijas dél,iezemésanavar samazinat emisijas.
Ir svarigi atceréties, ka sagataves zeméjums nedrikst palielinat lietotaju nelaimes gadijumu vai cita elektriska aprikojuma
bojasanasrisku. Zemeé&jums javeic saskana ar vietéjiem noteikumiem.

1.7.7 Ekranésana
Cituapkartéja zond eso$o vadu un aprikojuma selektiva ekranésSana var samazindt elektromagnétiskos traucéjumus.
Ipasoslietosanas apstak]os jaizverté visa metina$anas aprikojuma ekranéiana.

1.8 IP aizsardzibas klase
IP23S

« Korpussiraizsargatsno piek|uves bistamdm dalam ar pirkstiemun no cietu sveskermenu, kuru diametrsirlielaks/
vienadsar 12,5 mm, iek|uSanas.

e Korpussiraizsargats nolietus 60° lenki.

« Korpussiraizsargats no kaitigas ddensiek|UstoSasiedarbibas, kad iekartas kustigas dajas nav aktivas.

1.9 Utilizacija
Nelikvidéjiet elektrisko aprikojumu kopad ar sadzives atkritumiem!

E/ Saskand arEiropas Direktivu 2012/19/ES par elektrisko un elektronisko iekartu atkritumiem unistenoSanas tiesibu
aktiem, kas ir speka attiecigajds dalibvalstis, elektroiekartas, kas sasniegusas sava aprites cikla beigas, jasavac
daliti un janosuta redenerdcijai un apglabasanai. lekartas Tpasniekam ir jaatrod pilnvarotie savaksanas centri,
pieprasot informdciju vietéjam varas iestaddém. Piemérojot So Eiropas Direktivu, jis uzlabosiet vidi un cilveku
veselibu!

» LaiiegUtuvairdkinformacijas, apmeklgjiet vietni.
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Uzstadisanajaveic tikai ekspertiem, kurus pilnvarojis razotdjs.

Uzstadisanaslaika nodrosiniet, laibaroSanas avots batu atvienots no elektrotikla.

Ir aizliegtsizmantot baroSanas avotus ar vairakdm piesléguma vietam (seridlos vai paralélos).

2.1 Celsana, transportésana unizkrausana

« lekartairaprikota arrokturi parvietoSanairokas.
» lekartanavaprikota aripasiem pacelsanas elementiem.
* Izmantojiet autoiekravéju ar piesardzibu, laiiekdrta neapgaztos.

N

Nenovertéjiet parzemuiekartas svaru: skat. tehniskas specifikacijas.
Nepdrvietojiet un nenovietojiet kravu virs persondm vai priek§metiem.
Nemetietiekartuun nepiemérojiet taispiedienu.

Necelietiekartu aizroktura.

.2 lekartas novietosana

g.% levérojiet zemak uzskaititos noteikumus.

Nodrosiniet értu piek|uviiekartas vadiklam un savienojumiem.
Nenovietojietiekdrtu JotiierobeZotds vietas.
Nenovietojietiekartu uz virsmam, kuru slipums horizontala plakné parsniedz 10°.

* Novietojietiekartusausa, tird un atbilstosi ventiléta vieta.
e Sargietiekartunolietusunsaules.

2.3 Pieslegsana

IH S (£

lekartair aprikota ar stravas padeves vadu elektrotikla pieslegumam.
lekartavartiktdarbinata arsadustravu:
o trisfazu400V;

lekartasdarbibairgarantétaarsprieguma pielaidem +15% pret nominalo spriegumu.

Lainepielautu personu traumésanu vaiiekdrtas bojajumus, izvélétais tikla spriegums un drosinatdjiirjaparbauda
PIRMS iekartas pieslégSanas elektrotiklam. Parbaudiet ar, lai vads bitu pievienots iezemétai kontaktligzdai.

lekartuvardarbinatardeneratoru, kasgaranté stabilu stravas padeves spriegumu +15% pretnomindaldasprieguma
vértibu, par kuru informéjis razotdjs, visos iespéjamos darba apstdk]os un ar maksimalo nominalo jaudu. Més
iesakdm izmantot generatoru ar nominadlo jaudu, kas divreiz lielaka par vienfazes barosanas avota jaudu, vai
nominalo jaudu, kas 1,5 reizes lielaka par trisfazu baroSanas avota jaudu. Ir ieteicams izmantot generatoru ar
elektronisko vadibu.

Lai pasargatu lietotdjus, iekartai jabut pareizi iezemétai. Stravas padeves sprieguma vadam jabat aprikotam ar
zeméjuma vadu (dzeltenu un zalu), komjc‘]bﬂtpieslégtqmiezemétoikontoktligqui.§odze|teno/zojov0du nekada
gadijumad nedrikst izmantot ar citiem sprieguma vadiem. Parbaudiet, vaiizmantojama iekdrta iriezemeéta un vai
kontaktligzdasirlaba stavokli. Uzstadiet tikai sertificétus spraudnus atbilstosi drosibas noteikumiem.

Elektriskie savienojumijaizveido kvalificetiem tehnikiem, kuriem iripasa profesionala un tehniska kvalifikacija un
kuri atbilst noteikumiem, kas ir speka valstr, kur tiek uzstaditaiekarta.
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2.4 Uzstadisana

2.4.1 Savienojums MMA metinasanai

@ Attéla noraditais savienojums nodrosina metinasanu ar pretéjo polaritati.
Laiveiktu metinasanu artieSo polaritati, apgrieziet savienojumu.

@ Masas spailes savienotajs
@ Negativasjaudasligzda(-)
@ Elektroduturéetdja spailes savienotdjs

@ Pozitivasjaudasligzda (+)

y,

» Pievienojiet zeméjuma spaili baroSanas avota negativajai ligzdai (-) . levietojiet kontaktdaksu un grieziet pulkstenraditaju
kustibasvirziend lidz visas dalasir nostiprinatas.

» Pievienojiet elektroda turétdju barosSanas avota pozitivajai ligzdai (+). levietojiet kontaktdaksu un grieziet pulkstenraditgju
kustibasvirzienalidz visas dalasir nostiprinatas.

2.4.2 Savienojums LOKA-GAISA metingjuma Suves tirisanai

s N

@ Masas spailes savienotadjs
@ Negativasjaudasligzda(-)
@ ARC AIR spailes savienotdjs
@ Pozitivasjaudasligzda (+)

@ Gaisas]atenes savienotajs

\ J

» Pievienojietzeméjuma spailibaroSanas avota negativajailigzdai(-).
» Pievienojiet ARC AIR spailes vada savienotdju pie deneratora pozitivas (+) ligzdas.
» Atseviskipievienojiet gaisa caurulessavienotaju gaisa padeves avotam.
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2.4.3 Savienojums TIG metinasanai

s N

@ Masas spailes savienotdjs
@ Pozitivasjaudasligzda(+)
@ TIGdeglaarmatara

@ Deglaligzda

@ Gazes caurulu savienotdjs

@ Spiedienareduktoram

. y,

» Pievienojiet zemé&juma spaili baroSanas avota pozitivajai ligzdai (+). levietojiet kontaktdaksu un grieziet pulkstenraditaju
kustibasvirziend lidz visas dajasir nostiprinatas.

» Pievienojiet TIGdeg|auzmavubaroSanasavotadeglaligzdai. levietojiet kontaktdaksu un grieziet pulkstenraditaju kustibas
virziena lidz visas dajasir nostiprinatas.

@ Aizsarggdzes plusmu var noregulét,izmantojot kranu, kas parasti atrodas uz deg|a.

» Atseviskipiesledzietdeg)a gazess§)utenes savienotaju magistralajam gazvadam.
» Pievienojietdeg|a(sarkanaskrasas) Gdens caurulidzeséSanasiericesieejas atrajam (sarkanas krasas '@) savienotajam.
» Pievienojietdegla(zilaskrasas) Gdens caurulidzeséSanasiericesizejas atrajam (zilas krasas @’) savienotajam.

2.4.4 Savienojums MIG/MAG metindasanai

» Pievienojietdeg|a(sarkanaskrasas) Gdens caurulidzeséSanasiericesieejas atrajam (sarkanas krasas '@) savienotdjam.
» Pievienojietdeg]a(zilaskrasas) Gdens caurulidzeséSanasiericesizejas atrajam (zilas krasas @’) savienotajam.

(1) signélvada (CAN-BUS)ieeja

s N

@ Barosanasvada

@ Pozitivasjaudasligzda (+)

@ Signadlakabelis

@ Signdla kabelaieeja (CAN-BUS) (kabe)u saiskis)

@ Gazescaurule

LV

@ Gazes padevessavienojums
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(1) signalvada (CAN-BUS)ieeja
@ Barosanasvada

@ Pozitivas jaudasligzda(+)

@ Signdlakabelis

@ Signdla kabe]aieeja (CAN-BUS) (kabe)u saiskis)
@ Gadzescaurule

@ Gazes padeves savienojums

» Pievienojiet baroSanas vadu atbilstosai kontaktligzdai. levietojiet kontaktdaksu un grieziet pulkstenraditaju kustibas
virziendlidz visas dajasir nostiprinatas.

» Pievienojiet signalvadu atbilstoSam savienotajam. levietojiet savienotdju un grieziet apalo uzgriezni pulkstenraditaju
kustibasvirziend lidz dajasir kartigi nostiprinatas.

» Savienojietgdzess]uteniarbalonaspiedienaredukcijasvarstu vaigdzes padevessavienojumu. Noreguléjiet gdzes padeves
plidsmuuz 10-30 I/min.

» Pievienojiet Gdens cauruli(zilas krasas) dzesésanasiericesizejas atrajam (zilas krasas @’) savienotajam.
» Pievienojiet Gdens cauruli(sarkanas krasas) dzesésanasiericesieejas atrajam (sarkanas krdsas '@) savienotdjam.

s N

@ Masas spailes savienotajs

@ Negativasjaudasligzda(-)

V,

» Pievienojiet zeméjuma spaili baroSanas avota negativajai ligzdai (-) . levietojiet kontaktdaksu un grieziet pulkstenraditaju
kustibasvirziend lidz visas dajasir nostiprinatas.

@ Deglaarmatira
@ Deglaligzda

. J

» Pievienojietdeg|a(zilaskrasas) Gdens caurulidzeséSanasiericesizejas atrajam (zilas krasas @') savienotdjam.

» Pievienojietdegla(sarkanaskrdsas) Gdens caurulidzesésanasiericesieejas dtrajam (sarkanas krdsas '@) savienotajam.
» Pievienojiet MIG/MAG degli centralajam adapterim nodrosinot, ka stiprinadSanas gredzensir pilniba savilkts.

» Pievienojiet kabelu saiSka gdzes caurulipie aizmuguréja §jatenes savienojuma.
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3. IEKARTAS APRAKSTS

3.1 Aizmugureéjais panelis

-~

® ® ©)

—e

S

® o

FP269

3.2 Aizmugureéjais panelis

-

FP289

@ Stravas padeves vads

Piesledziet sistéemu elektrotiklam.

@ Izslég3anas/ieslég3anas slédzis

Metinatajamieslédz elektriskas stravas pievadi.
Tamirdivas pozicijas: ,O" —izslegtsun ,|” —ieslégts.

@ Navizmantots
(4) signalvada CAN-BUS ieeja (RC, RI...)
@ Signdla kabelaieeja (CAN-BUS) (kabe)u saiskis)

@ Stravas padeves vads

Piesledziet sistemu elektrotiklam.

@ IzslegSanas/ieslegsSanas sledzis

Metinatajamieslédz elektriskas stravas pievadi.
Tamirdivas pozicijas: ,,O"” —izslégtsun,|” —ieslégts.

@ Navizmantots
@ Signdlvada CAN-BUSieeja (RC,RI...)
@ Signdlakabelaieeja (CAN-BUS) (kabelu saiskis)

@ Pozitivasjaudasligzda(+)

Process MMA:
ProcessTIG:

Clektrodu deglis savienojums
Zeméjuma kabela savienojums

@ Negativasjaudasligzda(-)

Process MMA:
ProcessTIG:
MIG/MAG process:

Zeméjuma kabela savienojums
Deglasavienojums
Zeméjuma kabelasavienojums
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3.4 Prieksejais vadibas panelis TERRANX 400/500 PME

@ BaroSanas gaismas diode
Norada, ka iekarta ir pieslegta elektrotiklam un ir
ieslegta.

@ Vispdréjas trauksmes gaismas diode
Nordda uz aizsardzibas iericu, pieméram, temperataras
aizsardzibas, iespéjamo aktivizésanos.

@ Aktivas enerdijas padeves gaismas diode

Norada uz esamibu iekartas izejas

savienojumos.

@ Signalvada CAN-BUSieeja(RC,RI...)

sprieguma

3.5 Prieksejais vadibas panelis TERRA

NX 320 PME

~N

@ Baro3anas gaismasdiode
Nordada, ka iekarta ir pieslégta elektrotiklam un ir
ieslegta.

@ Visparejas trauksmes gaismas diode

Nordda uz aizsardzibas iericu, pieméram, temperatdras
aizsardzibas, iespéjamo aktivizésanos.

@ Aktivas energijas padeves gaismas diode

Norada uz esamibu iekartas izejas

savienojumos.

@ Signdlvada CAN-BUSieeja (RC,RI...)

sprieguma

4. TEHNISKA APKOPE

putekliem uzkraties blakus restém un virs tam.

Regulara sistémas tehniskd apkope atbilstosi razotdja instrukcijam. Kad aprikojums darbojas, visam piek|uves un
darba durvim un vakiem jabat aizvértiem un blokétiem. lekartu nedrikst modificét. NeJaujiet stravvadosiem

Jebkuru tehniskas apkopes darbibu drikst veikt tikai kvalificéts personals. Jebkurs sistémas detaju remonts vai
nomaina, ko veicis nepilnvarotais persondls anulé produkta garantiju. Jebkuru sistémas detalu remontu vai
nomainu drikst veikt tikai kvalificéts personals.

Atvienojiet stravas padevi pirms katras darbibas!

4.1 Barosanas avota javeic sadas periodiskas parbaudes

4.1.1 lekarta

Iztiriet baroSanas avota iekSpusi ar zema spiediena saspiesto gaisu un sukam ar mikstiem sariem. Parbaudiet
elektriskos savienojumus unvisus savienojuma vadus.
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4.1.2 Laiveiktu tehnisko apkopivai nomainitu degla komponentus, elektrodu turétajus un/

vaizeméjuma vadus:
—

P Parbaudietkomponentatemperatiru un parliecinieties, ka tas nav parkarsis.
N——/

X/
Wy Vienmeérizmantojiet cimdus, kas atbilst drosibas standartiem.

/ Izmantojiet piemérotas atslégas uninstrumentus.

4.2 Atbildiba

= Janetiek veiktaieprieks aprakstita tehniskd apkope, visas garantijas tiek anulétas un razotajs neuznemas nekadu
EN @ atbildibu.RazZotajs atsakas no atbildibas, jalietotajs neievéroinstrukcijas. JairSaubasun/vaiproblémas, vérsieties
IEC tuvakaja klientu apkalposanas centra.

5. PROBLEMU NOVERSANA

Sistéma neieslédzas (za)a LED izslegta)

lemesls
» Navtikla sprieguma kontaktligzda.

v

Bojata kontaktdaksa vaivads.

v

Pardedzis linijas drosinatajs.

x

BojatsieslégsSanas/izslégsanas slédzis.

Nepareizs vaibojats savienojums starp stieples
padeves nesoso spoliun generatoru.

Bojata elektronika.

Navizejasjaudas (sistéma nemetina)

lemesls
» Bojatadeglamelites poga.

¥

Sistéma parkarsusi (temperatiras trauksme —
dzeltena LEDieslegta).

¥

Atvérts sanavaks vaibojats durvju slédzis.

» Nepareizszeméjuma savienojums.

Tikla spriegums drpus diapazona (dzeltena LED
ieslegta).

Bojats kontaktors.

v

Bojata elektronika.

Risin@jums

» PécnepiecieSamibasparbaudietun veiciet elektriskas sistémas
remontu.

Izmantojiet tikai kvalificétu personalu.

¥

»

¥

Aizvietojiet bojatu komponentu.

» Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

¥

» Aizvietojietbojatu komponentu.

¥

»

¥

Aizvietojiet bojatu komponentu.

» Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

¥

» Parbaudiet, vaidazadassistémasdalasir pareizisavienotas.

» Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Risin@jums

» Aizvietojietbojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémasremontu.

v

» Uzgaidietlidz sistéma atdzisis, neizslédzot to.

¥

»

¥

Lainodrosinatu drosu darbibu, metinasanas laika sanavakam jabat
aizvertam.

Aizvietojiet bojatu komponentu.

Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

»

¥

»

¥

»

¥

Pareiziiezeméjietsistému.

» lzlasietrindkopu,Uzstadisana”.

¥

¥

Atgrieziet tikla spriegumu baro$anas avota pieJautaja diapazona.
Pareizipieslédziet sistému.
Izlasietrindkopu,,Savienojumi”.

»

¥

»

¥

¥

Aizvietojiet bojatu komponentu.

» Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

¥

» Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

¥
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Nepareizaizejasjauda

lemesls

¥

Nepareiza metindasanas procesaizvéle vaibojats
selektoraslédzis.

¥

Sistémas parametrivaifunkcijas nepareizi
iestatitas.

Bojats potenciometrs/kodétdjs metindsanas
stravasregulésanai.

Tikla spriegums arpus diapazona

Trakstievadestiklafazes.

¥

Bojataelektronika.

Stieples padeves mehdnisma atteice
lemesls

» Bojatadeglamelites poga.

Nepareizivainodilusirullisi

Bojats stieples padeves mehanisms.

Bojats deglaieliktnis.

Stieples padeves mehdnismam netiek padota
strava.

Sapinusies stiepleuz spoles.

Izkususidegla sprausla (stiepleiespradusi)

Nevienmériga stieples padeve

lemesls

» Bojatadeglamelites poga.

Nepareizivainodilusirullisi

Bojats stieples padeves mehadnisms.

Bojats deglaieliktnis.

» Nepareizs varpstinas sajugs vainepareizi
noregulétasrulliSublokésanasierices.

Loka nestabilitate
lemesls

» Nepietiek aizsarggdzes.

» Mitrums metinaSanas gaze.

» Nepareizimetindsanas parametri.

Risin@jums

»

3

4

v

¥

v

¥

Pareiziizvélieties metinasanas procesu.

Atiestatiet sistému un metinasanas parametrus.

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Pareizipieslédziet sistemu.
Izlasietrindkopu,,Savienojumi”.

Pareizipieslédziet sistemu.
Izlasietrindkopu,,Savienojumi”.

Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Risin@jums

X

v

v

2

¥

»

¥

¥

¥

¥

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Nomainietrullisus.

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Parbaudiet savienojumu ar barosanas avotu.
Izlasietrindkopu,,Savienojumi”.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Atpiniet stieplivainomainiet stieples spoli.

Aizvietojiet bojatu komponentu.

Risin@jums

v

v

v

x

¥

4

v

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Nomainietrullisus.

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Aizvietojiet bojatu komponentu.

Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.
Atlaidiet sajugu.

Palieliniet rullidu blokésanas spiedienu.

Risin@jums

»

»

»

»

»

»

Noreguléjietgazes plismu
Parbaudiet, vaidifuzorsun degla gazes sprauslairlaba stavoklr.
Vienmeérizmantojiet kvalitativus materialus un produktus.

Nodrosiniet, laigdzes padeves sistéma vienmér bitu teicama
stavokli.

RUpigi pdrbaudiet metinasanas sistému.
Sazinieties ar tuvadko servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.
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Parmerigas slakatas
lemesls Risin@jums

» Nepareizslokagarums. » Samaziniet attdlumus starp elektrodu un sagatavi.
» Samazinietmetinasanas spriegumu.

» NepareizimetindSanas parametri. » Samaziniet metinaSanas spriegumu.

» Nepietiek aizsarggdzes. » Noreguléjiet gazesplusmu
» Parbaudiet, vaidifuzorsun deglagdzessprauslairlabd stavokli.

» Nepareizalokaregulésana. » Palieliniet ekvivalentu kédesindukcijas vértibasiestatijumu.

» Nepareizs metinadSanasrezims. » Samaziniet deglalenki.

Nepietiekams sakusuma dzilums

lemesls Risin@jums

» Nepareizs metindsanasrezims. » Samazinietvirzibas atrumu metinasanas laika.
» NepareizimetinaSanas parametri. » Samaziniet metinasanas stravu.

» Nepareizselektrods. » lzmantojiet mazdka diametra elektrodu.

» Nepareiza malas sagatavosana. » Palielinietmalu no$jaupsanu.

» Nepareizszeméjuma savienojums. » Pareiziiezeméjiet sistemu.

» lzlasietrindkopu ,Uzstadisana”.

» Metindmassagatavesir paraklielas. » Samaziniet metinasanas stravu.

Sarnuieklavumi

lemesls Risin@jums

» Netiriba. » RUpiginotiriet sagatavipirms metinasanas.

» Pardkliels elektroda diametrs. » lzmantojiet mazdka diametra elektrodu.

» Nepareiza malas sagatavosana. » Palielinietmalu nosjaupsanu.

» Nepareizs metindsanasrezims. » Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.

» Veicietvienmeérigas kustibas metinasanas darbibu laika.

Volframaieklavumi
lemesls Risin@jums

» NepareizimetindSanas parametri. » Samaziniet metinaSanas spriegumu.
» lzmantojiet lieldka diametra elektrodu.

» Nepareizselektrods. » Vienmeérizmantojiet kvalitativus materialus un produktus.
» Rapiginoasiniet elektrodu.

» Nepareizs metindSanasrezims. » Nepieskarieties ar elektrodu metindsanas vannai.
leslegumi
lemesls Risingjums

»

Nepietiek aizsarggazes.

PielipSana

lemesls

»

»

»

»

»

Nepareizslokagarums.

Nepareizimetinasanas parametri.

Nepareizs metinasanasrezims.

Metinamas sagatavesirparaklielas.

Nepareizalokaregulésana.

» Noreguléjiet gazes plismu

» Parbaudiet, vaidifuzorsundeglagazessprauslairlabd stavokli.

Risin@jums
Palieliniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
Palieliniet metinasanas spriegumu.

»

¥

»

¥

Samaziniet metindsanas stravu.
Palieliniet metinasanas spriegumu.

»

¥

»

¥

»

¥

Vairak noliecietlenki.

Samaziniet metindsanas stravu.
Palieliniet metinasanas spriegumu.

»

¥

v

»

¥

24
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lemesls Risin@jums

» NepareizimetindSanas parametri. » Samaziniet metindsanas spriegumu.
» lzmantojiet mazaka diametra elektrodu.

» Nepareizslokagarums. » Samazinietattalumus starp elektrodu unsagatavi.
» Samaziniet metindsanas spriegumu.

» Nepareizs metinasanasrezims. » Samaziniet sanasvarstibu atrumu aizmetinasanas laika.
» Samazinietvirzibas atrumu metinasanaslaika.

» Nepietiek aizsarggadzes. » lzmantojiet gdzes, kas piemérotas metinamiem materidliem.
Oksidacija

lemesls Risin@jums

» Nepietiek aizsarggdzes. » Noreguléjietgazesplismu

» Parbaudiet, vaidifuzorsundeglagdzessprauslairlaba stavoklr.

Porainums

lemesls RisinGjums

Tauki, laka, rasa vaidubliuz metinamam
sagatavem.

¥

RUpiginotiriet sagatavi pirms metinasanas.

Tauki, laka, rasa vaidubliuz papildmateriala. » Vienmérizmantojietkvalitativus materidlus un produktus.
Nodrosiniet, lai piedevu metals vienmér bltu teicama stavokilr.

X

Vienmeérizmantojiet kvalitativus materidlus un produktus.
Nodrosiniet, lai piedevu metdls vienmér bGtu teicama stavokli.

Mitrums piedevu metala.

¥

Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
Samaziniet metinasanas spriegumu.

Nepareizslokagarums.

¥

v

Mitrums metinasanas gaze.

X

Vienmeérizmantojiet kvalitativus materialus un produktus.
Nodrosiniet, laigadzes padeves sistema vienmeér bltu teicama
stavokli.

¥

Nepietiek aizsarggadzes.

X

Noreguléjietgazes plusmu
Parbaudiet, vaidifuzors un degla gazes sprauslairlaba stavokli.

¥

Samaziniet virzibas atrumu metinasanas laika.
leprieks sasildiet metinamas sagataves.
Samaziniet metindsanas stravu.

Metinasanasvanna pardak atrusacieté. »

4

x

Karstas plaisas
lemesls Risinajums

» Nepareizimetindsanas parametri. » Samaziniet metindsanas spriegumu.
» lzmantojiet mazdaka diametra elektrodu.

» Tauki, laka, risavaidubliuz metinadmam » RUpiginotiriet sagatavipirms metinasanas.
sagatavem.
» Tauki, laka, rdsavaidubliuz papildmateriala. » Vienmérizmantojiet kvalitativus materidlus un produktus.

» Nodrosiniet, lai piedevu metadls vienmeér batu teicama stavokli.
» Nepareizs metindSanasrezims. » Veiciet pareizudarbibusecibu metindma savienojuma veidam.

» Metindmajam sagatavém irdazadiraksturlielumi. » Pirms metindSanas veiciet uzkausésanu.

Aukstas plaisas
lemesls Risin@jums

» Mitrums piedevu metala. » Vienmérizmantojiet kvalitativus materialus un produktus.
» Nodrosiniet, lai piedevu metals vienmér batu teicama stavokli.

» Metindmas sagatavesipasa geometrija. » lepriek$ sasildiet metindmas sagataves.
» Sasildiet péc procesa.
» Veiciet pareizudarbibusecibu metinama savienojuma veidam.
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6. EKSPLUATACIJAS INSTRUKCIJA

6.1 Manuala metalalokmetinasana (MMA)

Malusagatavosana

Lai iegutu labas metindtas Suves, ir ieteicams stradat ar tiram materidala daJam, uz kuram nav oksidacijas, rasas vai citu

piesarnotaju.

Elektrodaizvéle

Izmantojamad elektroda diametrs ir atkarigs no materidala biezuma, Suves pozicijas, veida un metindmds sagataves

sagatavosanas veida.

Lielaka diametra elektrodiem metinasanaslaika nepiecieSamalotilielastrava ar atbilstosu siltuma padevi.

Parklajumaveids

Ipasibas

Lietosana

Rutils Vieglilietojams Visas pozicijas
Skabe Liels kuSanas atrums Plakana
Pamata Augsta Suves kvalitate Visas pozicijas

Metinasanasstravaizvele
Metinasanas stravudiapazonuizmantojamajam elektroda veidam norada razotdjs, parasti uz elektrodaiepakojuma.

LokaizveidoSanaunuzturésana

Elektriskais loks sak rasties, kad ar elektroda galu ieskrapé sagatavei, kurai pievienots zeméjuma vads. Kad loka veidoSands ir
sakusies, atriattalinot elektrodu uz normalu metindsanas attalumu, izveidojas loks.

Parasti, lai uzlabotu loka izveidoSanos, tiek padota lielaka sakotnéja strava, lai strauji sasilditu elektroda galu un palidzétu
izveidoties lokam (karsta palaide).

Kad loks ir izveidots, elektroda centrald daja sak kust, veidojot sikas lodites, kas caur loka plismu parvérsas kustosa
metindSanasvannd uz sagataves virsmas.

Elektroda aréjais parklajums tiek izlietots un Sadi metinasanas vannaitiek padota aizsarggaze, kas nodrosina labu metinatas
Suves kvalitati.

Lai kdstoSa materidla lodites nepartrauktu loku ar 1sslégumu un elektrods nepieliptu pie metindsanas vannas, tas tuvas
pozicijas dé], metindSanas strava tiek uz laiku palielinata, laiizkausétu veidojosoisslégumu (loka forsésana).

Jaelektrods pielip pie sagataves,isslégumastravairjasamazina lidz minimumam (pretpielipsana).

-

Metindsanasveiksana

Metinasanas pozicija ir atkariga no gajienu skaita.
Elektroda kustibu parasti veic ar svarstibam un
apturésanas valnisa sanos tada veidaq, lai izvairitos
no piedevu metdla uzkrasanas centrad.

Sarnunonemsana
Metinot, izmantojot parklatos elektrodus, péc katra gdjienairjanonemsarni.
Sarnusnonem ar mazu amuru vai,jatieirirdeni, notira ar metala suku.

6.2 TIG metinasana (nepartraukts loks)
Apraksts

TIG (volframa inertds gazes) metindSanas process ir balstits uz izveidotu elektrisko loku starp neizlietojamo elektrodu (tiru
volframuvaitdsakauséjumuaraptuvenukusanastemperatiru 3370 °C)unsagatavi. Inertas gdzes(argons)atmosféraaizsarga
metindsanasvannu.

Lai izvairitos no bistamiem volframa iekldvumiem $uvé, elektrods nedrikst saskarties ar sagatavi. STiemesla dé| metinasanas
barosanas avots parasti ir aprikots ar loka izveidoSanas ierici, kas generé augstu frekvenci, augsta sprieguma izladi starp
elektroda galuunsagatavi.

Ir iespéjams ari cits palaides veids, ar samazinatiem volframa iek|avumiem: loka veidoSana, paceot elektrodu, kurai nav
nepiecieSama augsta frekvence, bet tikai sakotnéjs isslegums ar zemu stravu starp elektrodu un sagatavi. Kad elektrods ir
pacelts, tiekizveidots loks un strava palielinds lidz iestatitas metinasanas vértibas sasniegsanai.
ungdzeijdplistmetindSanas vanna dazas sekundes pécloka partrauksanas.
Daudzosdarbaapstdk]osbutulietderigi,jabltuiespéjaizmantotdivasiepriek$iestatitas metindSanasstravasuniespéjaviegli
parslégties starp tam (DIVILIMENI).
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Metinasanas polaritate
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J

D.C.S.P.(Lidzstravas tiesa polaritate)

Ta ir visbieZak izmantojama polaritate, kas nodrosina ierobezotu elektroda nodilumu (1), jo
70% no karstumair koncentrétianoda (sagataveé).

Tiekiegltas Sauras un dzilas metindSanas vannas, ar augstu virzibas dtrumu un zemusiltuma
padevi.

D.C.R.P.(Lidzstravas pretéja polaritate)

Pretéja polaritate tiek izmantota, lai metinatu sakauséjumus, kas parklati ar ugunsizturiga
oksidaslaniaraugstaku kusanas temperataru, salidzinot ar metaliem.

Nevarizmantot augstas stravas, jo tasizraisis parmérigu elektroda nodilumu.

D.C.S.P.-Pulsed (Lidzstravas tiesa polaritate, pulséjosa)

Pulséjosas lidzstravas izmantoSana |auj labak kontrolét metinaSanas vannas platumu un
dzilumu, jo Tpasi noteiktos darbibas apstdkjos. MetinaSanas vanna tiek veidota ar
maksimaliem impulsiem (Ip), bet pamatastrava (Ib) saglabdizveidotu loku.

Sis darbibas rezims palidz metinat planakas metala loksnes, mazak tas deforméjot, ieglstot
labaku formas koeficientu un tadéjadikarstu plaisu un gazesiek|GSanas risks ir mazaks.

Ja palielina frekvenci (MF) loks k|ast Saurdks, koncentrétdks, stabildks un planu loksnu
metindasanaskvalitate palielindas vél vairak.

TIG metinato Suvju raksturlielumi

TIG procedura ir Joti efektiva gan oglek]a térauda, gan térauda sakauséjumu metinasanai, veicot pirmo gdjienu uz caurulém
un metinotvietds, kur svarigsir labsizskats.

IrnepiecieSsamatiesa polaritate (D.C.S.P.).

Malusagatavosana

IrnepiecieSamaripiga malu notiriSana un sagatavosana.

Elektrodaizvéle un sagatavosana
Ir ieteicams izmantot torija volframa elektrodus (2% sarkana torija) vai alternativi — cerija vai lantana elektrodus ar $adiem

diametriem:

Stravasdiapazons Elektroda

(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300 A 4,8 mm 150-180°
750-110A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
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Elektrodsjanoasina, kanoradits attela.

>

Piedevu metals

Piedevu metdlastieniemirjabuttadiem mehaniskiem raksturlielumiem, kas pielidzinami pamatmetalam.
Neizmantojiet sloksnes, kas ieglitas no pamatmetala, jo tas var saturét darba netirumus, kas var negativi ietekmét Suvju

kvalitati.

Aizsarggaze

Parastiizmanto tiruargonu (99,99%).

Stravasdiapazons Gaze

(DC-) (DC+) (AC) Sprausla Plisma

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min

15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min

6.3 Metinasana ar nepartrauktu stiepli (MIG/MAG)

levads

MIG sistémasastdv no lidzstravas baroSanas avota, stieples padeves mehdnisma, stieples spoles, deglaun gazes.

-

MIG manualdas metindsanassistéma

Strava tiek padota lokam caur kauséjamu elektrodu (stieple
pieslégta pozitivam polam);
Sajaprocediraizkususais metdals pariet uz sagatavipaloka plasmu.
Nepdartraukta papildmateriala elektroda (stieples) automatiska
padeveir nepieciesama, lai aizstatu stiepli, kas izkdst metinasanas
laika.

1.Deglis

2.Stieples padevéjs

3.MetinaSanasstieple

4.Metinama detala

5.Generators

6.Balons

245
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Metodes

MIG metinasanad pastav divi galvenie metala pdarneSanas mehanismiun tos var klasificét péc veida, kada metdls tiek parnests
no elektrodauz sagatavi.

Pirmais, ko dévé,,SHORT-ARC" (iss loks) veido mazu, atricietéjosu metinasanas vannu, kur metdls tiek parnests no elektroda uz
sagatavi tikai is@ bridT, kad elektrods saskaras ar metindsanas vannu. $aja posma elektrods tiesi saskaras ar metinasanas
vannu, generé&jot isslégumu, kas kausé stiepli. Sis process pécisa briza tiek partraukts. Péc tam atkartoti tiek izveidots loks un
cikls atkartojas.

ISA ciklaun STRUKLVEIDA LOKA metinasana

1A Citu metala parnesanas mehdnismu dévée par ,SPRAY- ARC”
(straklveida loka) metodi, kur metdala parnese notiek |oti mazu
t(ms) pielienu forma, kuri veidojas un atvienojas no stieples gala un tiek
pdrnestiuz metinasanas vannu paloka straklu.

0
V(V)

re—= b=

Metinasanas parametri

LokaredzamibasamazinanepiecieSamibulietotgjamstriktiievérotreguléSanastabulas,jovinsvartiesikontrolétmetinasanas

vannu.

» Spriegums tiesi ietekmé valnisa izskatu, bet valnisa izméri var atskirties atbilstosi prasibam, manuali parvietojot degli, lai
iegUtu mainigas nogulsnes ar pastavigu spriegumu.

« Stieples padevesatrumsir proporcionals metinasanas stravai.

Divostalak redzamajos attélosir paraditas attiecibas, kas pastav starp dazadiem metinasanas parametriem.

'd N\ 'd N\
V (V)A
] L B S S S S S I(A)A
___l_____________l____:____ ______________ 600 bl S Sl Sl Bl Bl Bl e
SPRAY-ARC E 1.6 mm .
40 : v 500
Lo 400 LEEEE
30 f---r-mmnmeae-g
.. SHORTARC 300
20
200
100 R
10 SPRAY-ARC 34VH
: SHORT-ARC 20V @' >
8 10 12 14 16
AP (m/min)
1 (A)
Diagramma vislabakas darbaraksturliknesizvélei. Attiecibas starp stieples padeves atrumu un stravas vértibu
(kusanasraksturlikne) atbilstosi stieples diametram.
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Nordadijumimetindsanas parametruizvéleiar atsauciuz vistipiskakajiem lietoSanas veidiem un visbiezak
izmantojamadm stieplém

Lanko jtampa 20,8 mm 21,0-1,2mm 21,6mm @ 2,4mm

18

16V -22V
SHORT - ARC
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Negilus Gera prasiskverbimoiir Geras ploksciasir Netiekizmantots
prasiskverbimas lydymosi kontrolé vertikalus lydymasis
plonoms medZiagoms
24V - 28V J 3
~GLOBULAR-
ARC*
(Peréjimo zona)
150-250A 200-300A 250-350A 300-400A
Automatinis krasty Automatinis suvirinimas Automatinis suvirinimas Netiekizmantots
suvirinimas didele jtampa Zemyn
/
30V-45V
SPRAY - ARC 7
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Negilus prasiskverbimassu  Automatinis suvirinimas  Geras prasiskverbimas  Geras prasiskverbimas,
galimybe reguliuotiiki 200 A keliais judesiais Zemyn daugnuosédy antstory
medZiagy

LV
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"

1,2mm
=
< 10
g 1,6mm
o 8 1,0mm
<)
= 6
g 0,8mm
= 4
(7]
2
& 2
e 0
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
Wire speed (m/min) ]
High alloyed steel
14 )
<
;?12 1,6mm 1,2mm
B'IO
O 8 1,0mm
5 6
= 0,8mm
3 4
o
82
0
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
Wire speed (m/min)

Aluminum alloy

-

0,6mm

Deposition rate (kg/h)
O N N N ul o~

1,2mm

1,0mm

0,8mm

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 2

Wire speed (m/min)

2 24
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(7} Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6 kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2m/min 1,1kg/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg’/h
2 Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2 m/min 1,1kg’/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg’/h
2 Wirespeed | Depositionrate
6,5m/min 0,6kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 2,0kg/h
4,5m/min 0,5kg/h
1,0mm
22,0m/min 2,6kg’/h
4,0m/min 0,7 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 4,0kg/h
3,0m/min 0,9kg’/h
1,6 mm
15,5m/min 5,2kg/h
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Gazes

MIG-MAG metindSanu galvenokart definé pécizmantojamas gazes tipa: inertd MIG metinasanai (metdlainertd gaze), aktiva
MAG metinasanai(metala aktiva gaze).

- Oglek]a dioksids (CO,)
Izmantojot CO, kd aizsarggadzi, augsta sakusuma dzilums un zemas darbaizmaksasiriegutas araugstu padeves atrumuun
labam mehaniskajamipasibam. No citas puses, SisgazesizmantoSanarddaievérojamas problémasarsuvju galigo kimisko
sastavu, jo tiek pazaudétiviegli oksidejosie elementiun vienlaicigi tiek bagatindts ogleklis metindSanas vanna.
Metinasana ar tiru CO, ari rada cita veida problémas, pieméram, parmérigas §lakatas un oglekla monoksida porainuma
izveidi.

- Argons
Stinertagazetiekizmantotatiraveidavieglu sakauséjumumetinasanai, tatad hroma-nikela neriso$atérauda metinasand
irieteicamsizmantot argonu, pievienojot tam 2% skabek]a un CO,, jo tas veicina loka stabilitati un uzlabo valnisa formu.

- Hélijs
Sogaziizmanto kd alternativu argonam untdJaujnodroiinat labaku sakusuma dzilumu (biezd materiala) un atrakustieples
padevi.

- Argona-hélija maisijums
Nodrosina stabildku loku neka tirs hélijs un labaku sakusuma dzilumu un atrumu neka argons.

- Argona-CO,unargona-CO,-skabek]a maisijums
Sosmaisijumusizmanto melno metalu metindianai, joipasiISALOKA darbibasrezima, jo tie uzlaboipatnéjas siltumietilpibas
nodrosindsanu.
Tosvarariizmantot STRUKLVEIDA LOKA reZima.
Parasti maisijumair 8%-20% CO,unap 5% O,.
Skat. sistémasinstrukciju rokasgramatu.

Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminumalloy
Strdvasdiapazons Gazesplisma Stravasdiapazons Gazesplasma

3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150A 12-161/min 75-150A 12-181/min
150-250A 14-181/min 150-250 A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500A 18-221/min 400-500A 18-301/min
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7. TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS

ElektriskasTpasibas

TERRANX 320 PME U.M.
Stravas padeves spriegums U1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* -/- mQ
Leninostradajoss linijas drosinatadjs 25 A
Sakaru kopne DIGITALA

Maksimaldaieejasjauda 16.2 kVA
Maksimaldieejasjauda 10.9 kw
Jaudas patérins dikstave 35 W
Jaudas koeficients (PF) 0.68

Efektivitate (p) 88 %
Cos @ 0.99

Maks. ieejas strava lTmax 23.2 A
Efektivastrava l1eff 16.5 A
Regulésanas diapazons 3+320 A
Partrauktas kédes spriegums Uo (MMA) 61 Vdc
Partrauktas kédes spriegums Uo (MIG/MAG) 61 Vdc

*Sis aprikojums atbilst EN /IEC 61000-3-11.

*Sis aprikojums neatbilst EN / IEC 61000-3-12. Ja tas tiek pieslégts publiskai zemsprieguma sistémai, aprikojuma uzstaditdjs
vaioperatorsir atbildigs parto, lai nodrosindtu, ka Sadu aprikojumu iespéjams pieslégt, nepieciesamibas gadijuma
konsultéjoties arsadales tikla operatoru. (Skat. sadalu ,,Elektromagnétiskie laukiun traucéjumi” - ,,EMS aprikojuma
klasifikacija atbilstosi EN 60974-10/A1:2015").

Izmantosanas koeficients

TERRANX 320 PME U.M.
Izmantosanas koeficients MMA (40°C)

(X=50%) 300 A
(X=60%) 290 A
(X=100%) 250 A
IzmantoSanas koeficients MMA (25°C)

(X=80%) 300 A
(X=100%) 290 A
Izmantosanas koeficients MIG/MAG (40°C)

(X=50%) 320 A
(X=60%) 310 A
(X=100%) 260 A
Izmanto$anas koeficients MIG/MAG (25°C)

(X=90%) 320 A
(X=100%) 310 A

FiziskasTpasibas

TERRANX 320 PME U.M.
IP aizsardzibas klase IP23S

Izolacijas klase H

Izméri(gxdxa) 620x240x460 mm
Svars 88 kg. 20.2 Kg
Stravas padeves vads sadalju 4x2.5 mm?
Stravas padeves vadagarums 5 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

Razosanas standarti EN 60974-10/A1:2015
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Elektriskasipasibas

TERRANX 400 PME

Stravas padeves spriegums U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Léninostraddjoss Iinijas drosinatadjs
Sakarukopne

Maksimalaieejasjauda
Maksimaldieejasjauda

Jaudas patérins dikstavé

Jaudas koeficients (PF)

Efektivitate (p)

Cos @

Maks. ieejas strava lTmax

Efektiva strava l1eff
Regulésanasdiapazons

Partrauktas kedes spriegums Uo (MMA)

Partrauktas kédes spriegums Uo (MIG/MAG)

U.M.
3x400 (£15%) Vac
-/- mQ
30 A
DIGITALA
22.0 kVA
16.2 kW
33 W
0.74
89 %
0.99
31.5 A
22.3 A
3+400 A
61 Vdc
61 Vdc

*Sis aprikojums atbilst EN /IEC 61000-3-11, ja maksimali pielaujama tikla pilna pretestiba piesléguma punkta ar publisko
elektrotiklu (kopiga piesléguma punkts, KPP)irmazaka veivienada ar noradito Zmax vértibu. Ja tas tiek pieslégts publiskai
zemsprieguma sistémai, aprikojuma uzstaditdjs vaioperators ir atbildigs par to, lai nodrosinatu, ka sadu aprikojumu
iespéjams pieslégt, nepiecieSamibas gadijuma konsultéjoties ar sadales tikla operatoru.

*Sis aprikojums neatbilst EN / IEC 61000-3-12. Ja tas tiek pieslégts publiskai zemsprieguma sistémai, aprikojuma uzstaditdjs
vaioperatorsir atbildigs par to, lai nodrosinatu, ka sadu aprikojumu iespéjams pieslégt, nepiecieSamibas gadijuma
konsultéjoties arsadales tikla operatoru. (Skat. sadalu,, Elektromagnétiskie laukiun traucéjumi” - ,,EMS aprikojuma

klasifikacija atbilstosi EN 60974-10/A1:2015").

lzmantosanas koeficients
TERRANX 400 PME
IzmantoSanas koeficients MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Izmantosanas koeficients MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

lzmantosanas koeficients MIG/MAG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

lzmantosanas koeficients MIG/MAG (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

FiziskasTpasibas
TERRANX 400 PME
IP aizsardzibas klase
Izolacijas klase
Izméri(gxdxa)

Svars 88 kg.

Stravas padeves vads sadalu
Stravas padevesvadagarums

RazZzosanasstandarti

251

U.M.
400 A
360 A
340 A
400 A
360 A
400 A
360 A
340 A
400 A
360 A
U.M.
IP23S
H
620x240x460 mm
22.5 Kg
4x4 mm?
5 m

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
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ElektriskasipasSibas
TERRANX500PME

Stravas padeves spriegums U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC) *

Léninostraddjoss ITnijas drosinatadjs
Sakarukopne

Maksimaldaieejasjauda
Maksimaldieejasjauda

Jaudas patérins dikstavé

Jaudas koeficients (PF)

Efektivitate (p)

Cos @

Maks. ieejas strava lTmax

Efektiva strava l1eff
Regulésanasdiapazons

Partrauktas kédesspriegums Uo (MMA)
Partrauktas kédes spriegums Uo (MIG/MAG)

3x400 (£15%)
-/-

40
DIGITALA
29.7
22.2
34
0.74
90
0.99
421
29.7
3+500
61
61

| béhlerwelding

voestalpine

U.M.
Vac
mQ

A

kVA
kW

%

A
A
A
Vdc
Vdc

*Sis aprikojums atbilst EN /IEC 61000-3-11, ja maksimali pielaujama tikla pilna pretestiba piesléguma punkta ar publisko
elektrotiklu (kopiga piesléguma punkts, KPP)irmazdka veivienada ar noradito Zmax vértibu. Ja tas tiek pieslégts publiskai
zemsprieguma sistémai, aprikojuma uzstaditdjs vaioperators ir atbildigs par to, lai nodrosinatu, ka §adu aprikojumu
iespéjams pieslégt, nepiecieSamibas gadijuma konsultéjoties ar sadales tikla operatoru.
*Sis aprikojums neatbilst EN / IEC 61000-3-12. Ja tas tiek pieslégts publiskai zemsprieguma sistémai, aprikojuma uzstaditdjs
vaioperatorsir atbildigs par to, lai nodrosinatu, ka sadu aprikojumu iespéjams pieslégt, nepiecieSamibas gadijuma
konsultéjoties arsadales tikla operatoru. (Skat. sadalu ,,Elektromagnétiskie laukiun traucéjumi” - ,,EMS aprikojuma

klasifikacija atbilstosi EN 60974-10/A1:2015”).

Izmantosanas koeficients
TERRANX500PME
Izmantosanas koeficients MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Izmantosanas koeficients MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

lzmantosanas koeficients MIG/MAG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

lzmantosSanas koeficients MIG/MAG (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

FiziskasTpasibas
TERRANX500 PME
IP aizsardzibas klase
Izolacijasklase
Izméri(gxdxa)

Svars 88 kg.

Stravas padeves vads sadalu
Stravas padeves vadagarums

Razosanas standarti
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500
470
420

500
470

500
470
420

500
470

IP23S
H
620x240x460
27.3
4x6
5

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
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8. PLATES SPECIFIKACIJAS

'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L. VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY Via Palladio,19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 320 PME N° TERRA NX 400 PME N°
60974-1/A1:2019 - D= - 60974-1/A1:2019
M | 60974-10/A1:2015 Class A = O | 60974-10/A1:2015 Class A
C 3A/10.0V - 320A/30.0V C 3A/14.0V - 400A/34.0V
=~ 7 [Xuoq 50% 60% 100% T T [Xueg) 50% 60% 100%
IEI Uo I2 320A 310A 260A El Uo 2 400A 360A 340A
61V [ w 30.0V 29.5V 27.0V 61V | U2 34.0V 32.0V 31.0v
Z- 3A/20.0V - 300A/32.0V Z- 3A/20.0V - 400A/36.0V
~ T T X0 50% 60% 100% ~ 7 7| X0 50% 60% 100%
IEI Uo I2 300A 290A 250A El Uo 2 400A 360A 340A
61V | U 32.0V 31.6V 30.0V 61V | W2 36.0V 34.4V 33.6V
_9033 = | u 4o0v hmex  23.2A hef  16.5A RE; = | u1 4oov lmax  31.5A et 22.3A
P 235 e CE HAL . 235 e CEHALE

E E

L] ]
'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 500 PME N°
3= e 60974 1/A1:2019
ZHO) ] | IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
P 3A/14.0V - 500A/39.0V
Y _ |7~ [Xuoq 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A
61V U2 39.0V 37.5V 35.0V
Z- - 3A/20.0V - 500A/40.0V
7 7| Xaoc) 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A
61V U2 40.0V 38.8V 36.8V
D> s~ U1 400V I1max 42A lett  29.7A
50/60 Hz
MADE
IP 23S c € EH ITALY

hid
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9. BAROSANAS AVOTA DATU PLAKSNITES SKAIDROJUMS
(1 1N 1

Prec¢uzime
1 2 2 Razotdjanosaukumsunadrese
3 | 4 3 lekartas modelis
5 I 6 4 Sérijas Nr.
11 XXXXXXXXXXXX Izgatavosanas gads
7 Q 5 Metinasanasiekartassimbols
12 15 16 17 6 Atsauceuzbuvniecibasstandartiem
8 |10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Metindianas procesasimbols
14 | 15B | 16B 17B 8 lekartusimboli, kas piemérotidarbibaividé arpaaugstinatu
elektrotriecienarisku
7 9 12 15 11 16 17 9 MetindSanasstravassimbols
13 | 15A 16A 17A 10 Nominadlais tukSgaitas spriegums
8 10 14 | 15B 16B 17B 11 Min.-Maks. stravas diapazons un atbilstosais tradiciondlais
slogrezima spriegums
18 19 20 21 12 Intermitéjosa ciklasimbols
UK MADE 13 Nominalas metindsanasstravassimbols
22 cA C € [H[ ITALY 14 NominadlametinaSanasspriegumasimbols
15 Intermitéjosaciklaveértibas
ﬁ 16 Intermitéjosaciklavertibas
L — 17 Intermitéjosaciklavértibas
15A Nominalds metinasanas stravas vértibas
CE ES atbilstibas deklaracija

16A Nomindlas metinasanasstravas vértibas
17A Nomindlas metinaSanasstravas vértibas
15B TradiciondlasslogreZima sprieguma vértibas
16B TradiciondldsslogreZzima sprieguma vértibas
17B Tradiciondldas slogreZzima sprieguma vértibas
18 Stravaspadevessimbols

19 Nominadlaisstravas padeves spriegums

20 Maksimalanomindlasstravas padeve

21 Maksimadla efektivastravas padeve

22 Aizsardzibas pakdpe

EAC EAC atbilstibas deklaracija
UKCA  UKCA atbilstibas deklaracija
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LIETUVISKAI

ES ATITIKTIES DEKLARACIJA

Statybininkas

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

savo atsakomybe pareiskia, kad sis produktas:

TERRANX 320 PME
TERRANX400PME
TERRANX500PME

atitinka siy ES direktyvy reikalavimus:

55.13.012
55.13.013
55.13.014

2014/35/ES  ZEMOS JTAMPOS DIREKTYVOS

2014/30/ES EMSDIREKTYVOS
2011/65/ES  RoHS DIREKTYVOS

irkad buvo taikomisSie suderinti standartai:

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

WELDING POWER SOURCE
ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentai, patvirtinantys atitiktj direktyvoms, bus prieinami patikrinimui pas pirmiau minétg

gamintojqg.

Eksploatuojant arba modifikuojat taip, kaip voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. néra numaciusi,

nutriksta Sio sertifikato galiojimas.

Onaradi Tombolo, 03/07/2023

255

voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

e e Gl Sl

i
Mirco Frasson Otto Schuster
Managing Directors

LT



LT

 bohlerveeng
RODYKLE
Tu JSPEJIMAS ceeeeeeeeeeenenenenenenesesesesssesesssesesesesesesesssesesesssesssssesesssesesesssssssssesesssssesssssssssssesssssesesssssssssns 257
T.T DAIDO APIINKG ittt ettt ettt et e e et ese et essesessesessesessesessesensesssessesensesessesensesensesensesensesensesseserssan 257
1.2 Naudotojo ir Kity ASMENU CPSAUG O uuiieieeeieieeereeeeeeteeetete e eesssesesesssese e sssseseseasssesesessssesesesssssesesasssssesesssssens 257
1.3 APSAUGA NUO AUMU IT AUJU etrteeeiirieieeteteieseesseseseesessesesesessesesesassssesesssssesesessssssesesassssesesessnsssesessssssesesessssesesssasssens 258
1.4 GAISrO / SPrOGIMO PIEVENCIQ cucuirererereietereresstsseseseessesesessssesesessssssesessssssesesessssssesesassssesesesssesesessssssesesassssesesasssssns 258
1.5 Prevencinés priemonés Naudojant dujy DANONUS ...ttt a e nene 259
1.6 APSAUGA NUO ElEKLIOS SOKO ..vvieieieeeteteieteteteeeteteteeee ettt e s es e es et ese et e s st ssesesesess s esesessasesesesessesesesessasesene 259
1.7 Elektromagnetinidi [AUKGT i trUKAZIA ..uccecceeeeeeececeeeeeeeie ettt ettt e se et se e s sne 259
T.8 [P ADSAUGOS KIS ittt ettt ettt ettt sa et bs st e s e be e ss et ebesass st et ebassasesesesassssesesessssesesassanasans 260
1.9 ALEKU TVATKYMNIGS ettt ettt ettt et et st e te e b esa e b esaebe st ebe s ebessebassesassesasbesasbessebessesessesessesensesansesensas 260
2. MONTAVIMAS.....irrnnnntitiecnisnsssssssstsccsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssessssssessassssssssssssssssssssssssssssssans 260
2.7 Kelimas, transportaVimas ir ISKIOVIMIGS cucueieerceceieiereeeeeieseseestesesesssssesessssesesesssesesessssssesessssssesessssssssesesssssesases 260
2.2 ranNgOs PAAETIES NUSTALYIMIAS ..vcvieviieieieeieeteeteeste et e te e te et e e e s e e s e asbesessesase s sessesessesessesessessesessssessssansasans 2671
2.3 PriJUNGIMIOS coeteteiiieteteieiete ettt ete et te e et esese st s e s esases et esesasssesesasessesesasensasesasasessesesasensesesasesssesasasersesesasesssesasannssesasn 261
2.4 MONTAVIMIAS wovieeieteteieietereteeet ettt ete et et ess s s e s et esssseseseseasssesasessssesesaseassesaseasssesesassasesesassassesesesssseseseseasesesessanasesasan 267
3. SISTEMOS PRISTATYMAS ..cuuveeiiiiiisssnsssnnnnsincsssssssssssssssssssssssssssassssssssssssssasssssssssssssssssssssssssssssssnsasssss 264
3.1 GAlINIS PUIGS ettt ettt ettt s e b e e b ess et e s ebe s ese s ete s essesessesessesessesessesessesessensesensesensesensesensesensesenne 264
3.2 GAIINIS PUITAS ettt ettt ettt ettt e b s st et e be e ss st e b esass st et eseseasesesesaasesesesassssesesasassssesesassssasesessanasesesannas 264
3.3 LIZAY SKYAEIIS ettt t ettt ettt be et et ebeas s et ebessas et ebeseases et esessasesesessas s et eseasaseteteseasateteseanas 265
3.4 Priekinis valdymo pultas TERRA NX 400/500 PME......ieieeeeeeteeetee ettt eses s s esesesesevessesenne 265
3.5 Priekinis valdymo pultas TERRA NX 320 PME .......ccirnnireisinniessssisssesssssssssessssssssessssssssssssssssssssssssssses 265
4. TECHNINE PRIEZIURA ....cuvverrerrrrserserssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssessasssssssssssssssssssssessasses 266
4.1 Atlikite Sias reguliarias maitinimo SAITINIO PATKIAS .....ciiiieeeeeceeee ettt ses 266
4.2 ALSTAKOMYDE ...ttt ettt ettt et ese et ebe et s s et ess et e st et essebessebensesensesensese s ess s ensesensesensesensesensesensessnsesssesensen 266
5. GEDIMY SALINIMAS .oeerercrerereresesesesesesesssssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssssns 266
6. DARBO INSTRUKCIJOS....ccicerrranneiiccsssscsssansssscscsssssssssassssscssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssanssssssssssssssns 270
6.1 Lankinis rankinis suvirinimas glaistytuoju elektrodu (MMA) ...ttt 270
6.2 TIG suvirinimas (NepertrauKiamMas [ANKAS) ...ttt sss s s s s ssssssesesesansseseseanes 271
6.3 Nepertraukiamas suvirinimas VIiela (MIG/MAG) ... ettt s et et se s st s st seanes 273
7. TECHNINES SPECIFIKACIJOS..uuvrereeeeeeesesesesesesesesesesesssssescsssssssssssesssssssssssesssssssssssssssssssssssens 277
8. SPECIFIKACIJY PLOKSTELE .....ccseseureeressesssnsssssassansessessassessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssassns 280
9. MAITINIMO SALTINIO DUOMENY PLOKSTELES REIKSME.......ccceeueruserserssncssensesssnssssssssssssssassans 281
T0. DIAGRAMAL ....ccciiiiiiiinrcnnnnettecccsssssnnsssssscsssssssnsasssssssssssssssssssssssssssssssnsssssssssssssssnasssssssssssssnnassassssssss 339
TTe JUNGTYS creeiiiiiccnnnncnnnsssieecssssssssssssssscsssssssssasssssssssssssssasssssssssssssssnssssssssssssssssssssssssssssssnsasssssssssss 342
12. ATSARGINIY DALIY SARA§AS ....................................................................... 344

SIMBOLIAI

A NeiSvengiamas sunkaus kiino suzZalojimo pavojusir pavojingas elgesys, dél kurio galima sunkiai susiZaloti.
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1. ]SPEJIMAS

Pries atlikdamibet kokius darbus masina, atidziai perskaitykite ir supraskite Sios knygelés turinj.

Neatlikite nenurodyty pakeitimy ar techninés priezitros darby. Gamintojas néra atsakingas uz Zalg asmenims ar
nuosavybei, atsiradusiqg dél netinkamo Sios knygelés turinio naudojimo arba nurodymuy nesilaikymo.

Naudojimo instrukcijas visada laikykite prietaiso naudojimo vietoje. Laikykités ne tik naudojimo instrukcijy, bet ir
vietoje galiojanciy bendryjy standarty ir reglamenty, susijusiy su nelaimingy atsitikimy prevencija ir aplinkos
apsauga.

Visisu prietaiso paleidimu, naudojimu, technine priezitrairremontu susije asmenys privalo
« turétiatitinkamag kvalifikacijg

 turétiatitinkamuy suvirinimo jgtdziy

» perskaitytiSias naudojimo instrukcijasir grieztaijy laikytis.

Kilus abejonéms ar sunkumams naudojantjrangq, pasikonsultuokite su specialistais.

1.1 Darbo aplinka

§
L)

e )

——

Visqjrangabtina naudoti tik pagal paskirtj, atsizvelgiantjduomeny ploksteléjeir (arba) Sioje knygeléje pateiktas
vertes bei laikantis nacionaliniy ir tarptautiniy saugumo direktyvy. Naudojimas ne taip, kaip nurodé gamintojas,
yralaikomas visiskainetinkamu ir pavojingu. Tokiu atveju gamintojas atsisako prisiimti atsakomybe.

Siprietaisq galinaudotitik specialistai pramoninése aplinkose. Gamintojas neprisiims atsakomybeés uz pazeidimus,
atsiradusius délto, kad buvo naudojama namy sglygomis.

Jrangg naudotireikia aplinkoje, kurioje temperatira siekia nuo -10 °Ciki +40 °C (nuo +14 °F iki +104 °F).

Irangq transportuotiirlaikytireikia aplinkoje, kurioje temperatira siekia nuo -25 °Ciki +55 °C (nuo -13 °F iki 131 °F).
Jrangg naudokite nuo dulkiy, ragciy, dujyir kity koroziniy medziagy apsaugotoje aplinkoje.

Jrangos negalima naudotiaplinkoje, kurioje drégnumas siekia daugiau kaip 50 proc., esant 40 °C (104 °F).
Jrangos negalima naudoti aplinkoje, kurioje drégnumas siekia daugiau kaip 90 proc., esant 20 °C (68 °F).
Sistemos negalima naudotididesniame aukstyje virs jaros lygionei 2 000 metry (6 500 pédy).

Sios masinos nenaudokite vamzdZiams atsildyti.
Siosjrangos nenaudokite jkrauti baterijas ir (arba) akumuliatorius.
Siosjrangos nenaudokite uzvestivarikliams.

1.2 Naudotojoir kity asmeny apsauga

Suvirinimo procesas yra radiacijos, triukSmo, karscio ir dujy emisijos Saltinis. Suvirinimo vieta nuo spinduliy,
kibirksciy ir jkaitusiy slaky apsaugokite ugniai atspariu skydu. Netoliese esancius Zmones suvirinimo jspékite
neziurétijlankg arjjkaitintg metalqg bei pasirdpinti tinkama apsauga.

Nuo lanko spinduliy, kibirk§c¢iy ar jkaitusio metalo odq apsaugokite apsauginiais drabuziai. DrabuZiai turi dengti
visgkungirbati:

- neapgadintiirgeros buklés;

- atspardsugniai;

- hermetiskiirsausi;

- geraipriglusti, be rankogaliy ar atvarty.

Visada mavékite tinkamus batus, kurie yra pakankamai tvirtiir atsparts vandeniui.
Visada mavékite specialias pirstines, apsaugancias nuo elektros srovésir karscio.

Naudokite kaukes su Soninémis veido apsaugomis ir tinkamais akiy filtrais (maziausiai NR10 arba aukstesnés
klasés).

Visada dévékite apsauginius akinius su Soninémis apsaugomis, ypac¢ rankiniu ar mechaniniu biadu salindami
suvirinimo metu susidariusius Slakus.

Nedévékite kontaktiniy lesiy!

Jei suvirinimo metu triuk§mo lygis pasiekia pavojingq ribg, uzsidékite ausines. Jei triukSmo lygis virsija jstatymuy
nustatytqribqg, aptverkite darbo vietqir pasiripinkite, kad visi priartéjantys prie Sios vietos turéty ausines.
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Suvirinimo metu Soninius dangcius laikykite uzdarytus. Sistemy niekaip nemodifikuokite. Saugokite, kad rankos,
plaukai, drabuziai, jrankiai ir kt. neprisiliesty prie judanciy daliy, pavyzdzZiui: ventiliatoriy;, pavary;, ritinéliy ir
veleny;, vielos riciy.. Kol veikia vielos tiekimo jtaisas, pavary nelieskite. Nenaudoti ant vielos tiekimo jtaisy
sumontuoty apsaugyyralabaipavojingairtokiu atveju gamintojas neprisiims atsakomybésuz ZalgZmonéms arba
nuosavybei.

|dédamiirtiekdamivielq rankas laikykite toliau nuo MIG / MAG degiklio.
ISlendantiviela galistipriai suZaloti rankas, veidqir akis.

Atlike suvirinimo darbus taikykite tokias pacias atsargumo priemones, kaip aprasyta auksciau, nes véstant nuo

! Stenkités neliestikg tik suvirinty viety: karstis gali stipriai nudeginti ar nusvilinti.

suvirinty viety gali atsiskirti Slakai.

::2 A :& Pries pradédamidirbtiar atliktitechninés prieZilGros darbus patikrinkite, ar degiklis yra atvéses.

ikaites skystis galinudegintiarba nusvilinti.

W Pries atjungdami ausinimo skyscio vamzdzius patikrinkite, ar ausinimo jtaisas yra iSjungtas. IS vamzdziy iSbéges
———
—

+ Turékite paruostq naudoti pirmosios pagalbos vaistinéle.

Rimtaivertinkite kiekvieng nudegimg ar susizalojimg.

A PrieSiSeidamiisdarbovietos pasirtpinkitejossaugumu, kad netycianebuty padarytazZzalaZzmonémsarnuosavybei.

1.3 Apsauga nuodumyir dujy

Suvirinimo proceso metu susidare dumai, dujos ir milteliai gali buti Zalingi jasy sveikatai.
Tam tikromis aplinkybémis suvirinimo metu susidare dimai gali sukelti vézj ar pakenkti néscios moters vaisiui.

Galvq laikykite toliau nuo suvirinimo metu susidariusiy dujy irdamuy.

Pasirdpinkite tinkamu darbo vietos védinimu (natdraliu arba dirbtiniu).

Jeivédinimas nepakankamas, naudokite kaukes irkvépavimo aparatus.

Jeisuvirinimo darbus atliekate labai mazZose erdvése, darbus turi prizitréti netoliese lauke esantis kolega.
Védinimuinenaudokite deguonies.

Reguliariai lygindami pavojingy iSmetamuyjy dujy ir saugos reikalavimuose nurodyty kiekiy vertes uztikrinkite, kad dimy
iStraukimo prietaisas veikia tinkamai.

DUmuy kiekis ir pavojingumo lygis priklauso nuo naudojamo pagrindinio metalo, uzpildo metalo ir kity ruosiniy valymui bei
riebaly pasalinimui naudojamy medZiagy. Vadovaukités gamintojo pateiktais bei techniniuose lapuose esanciais
nurodymais.

Suvirinimo darby neatlikite gretariebaly pasalinimo ardazymo punkty.
Dujy balionuslaikykite lauke arba gerai védinamose vietose.

1.4 Gaisro / sprogimo prevencija

Suvirinimo procesas galisukeltigaisrqir (arba) sprogimg.

ISdarbo vietosiraplinkiniy zony pasalinkite visas degias ar lengvai uzsiliepsnojancias medziagasir objektus.
Degios medZiagos turibati maZiausiai 11 metry (35 pédy) atstumu nuo suvirinimo vietos arba tinkamai apsaugotos.

Kibirkstys ir jkaitusios dalelés gali nuskrieti gana toli ir pasiekti aplinkines vietas net ir pro maZiausius tarpelius. Ypatingg
démesjskirkite Zmoniyirnuosavybés saugumuiuztikrinti.

Suvirinimo darby neatlikite ant arba greta slégio veikiamy talpy.

Suvirinimo darby neatlikite ant uzdary talpy ar vamzdziy. Bukite ypac¢ atsargis suvirindami vamzdZius ar talpas, net jei jos
yra atviros, tuscios ir kruopsciai iSvalytos. Net ir nedidelis dujy, degaly, alyvos ar panasiy medziagy kiekis gali sukelti
sprogimg.

Suvirinimo darby neatlikite vietose, kuriose yra sprogiy milteliy, dujy argary.

Baige virinti patikrinkite, ar grandiné, kuria teka elektros srové, netycia negali prisiliesti prie kurios nors prie jZeminimo
grandinés prijungtos dalies.

Gretadarbo vietos turékite gesintuvg ar atitinkamy priemoniy.
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1.5 Prevencinés priemonés naudojant dujy balionus

Inertiniy dujy balionuose yraslégio veikiamydujy, kurios galisprogti, jei nebuslaikomasi minimaliy transportavimo,
laikymoirnaudojimo sqlygy.

Balionusreikialaikytivertikalioje padétyje prie sienos arkitos atraminés konstrukcijos, pritvirtinus tinkamomis priemonémis,
kad nenukristy arj niekg neatsitrenkty.

Apsauginés sklendés dangteljtransportavimo, paruosimo eksploatuoti metuir suvirinimo darby pabaigoje uzsukite.
Baliony nelaikykite tiesioginiuose saulés spinduliuose, aplinkoje, kurioje buna staigiy temperattros pokyciy, labai aukstoje
temperatdroje. Nelaikykite baliony labai aukstoje arbalabai Zemoje temperatiroje.

Laikykite balionustoliaunuo atvirosliepsnos, elektroslanko, degikliy arelektrodoirjkaitusiy medziagy, skriejanciysuvirinimo
metujsalis.

Balionus laikykite toliau nuo suvirinimo grandiniy ir elektros grandiniy apskritai.
Atsukdamibaliono sklende galvg laikykite toliau nuo dujy iSleidimo angos.

Baige suvirinti, baliono sklende visada uzsukite.

e Suvirinimo darby jokiu budu neatlikite su slégio veikiamu dujy balionu.

Slégio veikiamo oro baliono jokiu badu negalima prijungti tiesiai prie masinos slégio reduktoriaus. Slégis gali virsyti
reduktoriaus galigirgalikiltisprogimas.

1.6 Apsauga nuo elektros Soko

- 8

} Elektros Sokas gali mirtinaisuzaloti.

Nelieskite jjungtos suvirinimo sistemos viduje ir iSoréje esanciy daliy, kuriomis teka elektros srové (degikliai, pistoletai,
iZeminimo kabeliai, elektrodai, vielos, ritinéliaiirrités yra elektriniu bidu prijungtos prie suvirinimo grandinés).
Pasirdpinkite, kad sistema aparatas bty izoliuotas ant sauso pagrindo arba grindy, tinkamaiizoliuoty nuo Zemés.
Uztikrinkite, kad sistemayra tinkamaijjungtajlizdg, o maitinimo Saltinyje yra jZeminimo laidininkas.

Vienu metu nelieskite dviejy degikliy irdviejy elektrodo laikikliy.

« Jeijauciate elektros Sokg, nedelsdaminutraukite suvirinimo darbus.

1.7 Elektromagnetiniailaukaiir trukdziai

(( )) Srové, einanti vidiniais ir iSoriniais sistemos kabeliais, greta suvirinimo kabeliy ir pacios jrangos sukuria
elektromagnetinjlaukq.

« Elektromagnetiniailaukaidaro jtakqilgalaikj poveikjjutusiy Zmoniy sveikatai (tikslus poveikis iki Siol neaiskus).
» Elektromagnetiniailaukaikenkia kaikuriaijrangai, pavyzdzZiui, Sirdies stimuliatoriams ar klausos aparatams.

Pries§ atlikdami lankinio suvirinimo darbus Sirdies stimuliatoriy turintys asmenys privalo pasikonsultuoti su savo
gydytoju.

<

-—

.7.1 EMS klasifikacija pagal: EN 60974-10/A1:2015.

B klasés jranga atitinka elektromagnetinio suderinamumo reikalavimus pramoninéje ir buitinéje aplinkoje,
Bklasés | jskaitant gyvenamagsias vietas, j kurias elektros energija tiekiama vieSaisiais Zemos jtampos elektros paskirstymo
tinklais.

A klasés jranga neskirta naudoti gyvenamosiose vietose, j kurias elektros energija yra tiekiama Zemos jtampos
Aklases | tinklais. Tokiose vietose délindukuotyjy beielektromagnetiniy trukdZiy elektromagnetinjsuderinamumq uZztikrinti
galibatisunku.

Daugiauinformacijos rasite skyriuje: SPECIFIKACIJY PLOKSTELE arba TECHNINES SPECIFIKACIJOS.

1.7.2 Montavimas, naudojimas ir vietos tikrinimas

§ijrc|ngc pagaminta pagalsuderintojo standartoreikalavimus EN 60974-10/A1:2015 iryraidentifikuojamakaip Aklasésjranga.
Sjprietaisq galinaudotitik specialistai pramoninése aplinkose. Gamintojas neprisiims atsakomybés uz pazeidimus, atsiradusius
délto, kad buvo naudojama namy sglygomis.

Naudotojas turiiSmanyti savo darbq ir bldamas specialistu atsakyti uZ jrangos montavimg bei naudojimg pagal
gamintojo nurodymus. Pastebéjes elektromagnetiniy trukdZiy naudotojas privalo pasalinti problemgq. Jei reikia,
galimakreiptisjgamintojq déltechninés pagalbos.

&

(W) Bet kokiu atveju, elektromagnetiniy trukdZiy problemas batina pasalinti, kad jos nebekelty problemuy.

Pries montuodamas §j aparatg naudotojas privalo jvertinti potencialias elektromagnetines problemas, galincias
kiltiaplinkinése vietose, ypacsusijusias sugreta esanciy asmeny sveikata, pavyzdZiui,asmeny, kuriemsyrajsodinti
Sirdies stimuliatoriai ar klausos aparatai.

Ol
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1.7.3 Reikalavimai maitinimo tinklui

Délis maitinimo tinklo paimtos pirminés srovés didelés galios jranga gali turéti jtakos elektros tiekimo kokybei. Dél to, kai kuriy
tipy jrangai (Zr. techniniuose duomenyse) yra taikomi prijungimo apribojimai arba reikalavimai dél didZiausios leistinos tinklo
varzos(Zmax) arbaminimalios tiekimo galios (Ssc) sgsajos su viesuoju tinklu vietoje (bendrojo prijungimo vieta, PCC). Siuo atveju
montuotojas arba jrangos naudotojas, pasitares su tinklo operatoriumi (jei batina), privalo pasirdpinti jrangos prijungimu.
Atsiradus trukdziams gali prireikti papildomy atsargumo priemoniy, pavyzdziui, tinklo filtravimo.

Taip patreikia apsvarstyti galimybe apsaugoti maitinimo kabelj.

Daugiauinformacijos rasite skyriuje: TECHNINES SPECIFIKACIJOS.

1.7.4 Su kabeliais susijusios atsargumo priemonés

Kad sumaZintuméte elektromagnetiniy lauky poveikj, laikykités Siy nurodymuy:

e Jeijmanoma, kartu sudékite ir laikykite jZeminimo bei maitinimo kabelius;

» Kabeliyjokiubudunevyniokite aplink save.

* Nestovékite tarp jZeminimoirmaitinimo kabeliy (abu laikykite vienoje puséje).

o Kabeliaituribtikuo trumpesni, sudétikuo arCiau vienaskito ir nutiestiantarba palei Zeme.
» Jrangq pastatykite Siek tiek toliau nuo suvirinimo vietos.

¢ Kabeliusreikialaikyti atskirainuo kity kabeliy.

1.7.5 JZeminimas

Batina jvertinti visy suvirinimo jrangos bei netoliese esanciy metaliniy daliy jZeminimg. |Zeminti butina pagal vietinius
reikalavimus.

1.7.6 Ruosinio jZeminimas

Jeidélelektrossaugosarbadéldydzioirpadétiesruosinysnérajzemintas, ruosiniojZzeminimas padéty sumazintiemisijas. Labai
svarbu, kad jZeminus ruosinj nepadidéty incidenty naudotojui ar elektros jrangos apgadinimy atvejy. JZeminti batina pagal
vietiniusreikalavimus.

1.7.7 Apsaugojimas

Selektyvusis kity kabeliy ir aplinkui esancios jrangos apsaugojimas gali sumazinti dél elektromagnetiniy trukdziy kylanciy
problemuyrizikqg.

Specialiais atvejais galima apsaugotivisg suvirinimo jrangq.

1.8 IP apsaugos klasé
IP23S

* Gaubtas, apsaugantis nuo prieigos prie pavojingy daliy ir nuo kiety daleliy, kuriy skersmuo yra didesnis neiarba
lygus 12,5 mm, patekimojvidy.

« Gaubtas,apsaugantis nuo lietus 60° kampu.

« Gaubtas, apsaugantis nuo pavojingo jtekancio vandens daromo poveikio, kai jrangos judancios dalys neveikia.

1.9 Atlieky tvarkymas

Elektrosjrangos nesalinkite kartu su buitinémis atliekomis.
E/ Remiantis Europos direktyva 2012/19/ES dél elektros ir elektroninés jrangos atlieky ir jos papildymais, laikantis
nacionaliniyjstatymuy, elektrosjranga, kurios eksploatavimo laikotarpis baigési, tuributi surinkta atskiraiirnuvezta
iperdirbimo beisalinimo centrq.Jrangossavininkas, kreipdamasisjvietos administracijqg, privalésrastijgaliotuosius
atlieky surinkimo centrus. Laikydamiesi Sios Europos direktyvos reikalavimy, tausokite aplinkgir Zzmoniy sveikatq.

» Daugiauinformacijosrasite apsilanke svetainéje.

2. MONTAVIMAS

S

[ ]
Im Montavimo darbus privalo atliktigamintojo jgalioti specialistai.

—
ST
% Montavimo metu uztikrinkite, kad maitinimo Saltinis iS elektros tinklo yraisjungtas.

N———r/

w DraudZiama papildomai prijungti kitus maitinimo $altinius (nuosekliai arba lygiagreciai).
——/

2.1 Kélimas, transportavimas iriskrovimas

e Jrangaturirankeng, kad bity galima nesti.
* Priejosnéra pritvirtinty specialiy kélimui skirty elementy.
» Keldamisakiniu krautuvu bukite atsargus, kad neapvirsty generatorius.
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Tinkamaijvertinkite jrangos svorj(Zr. technines specifikacijas).

Jrangos nenumeskite ir nesuspauskite.

Nekelkite jrenginio uz rankenos.

N

.2 Jrangos padéties nustatymas

S

<+=\= | Vadovaukités Siomis taisyklémis:

A

» Pasirtpinkite, kad prieiga prie jrangos valdikliy ir jungciy buty patogi;
» Jrangosnestatykite labai mazose vietose;

» Jrangos nestatykite antdidesniy nei 10° nuolydziy;

» Jranggqstatykite sausoje, Svariojeir tinkamaivédinamoje vietoje;

* saugokite jrangg nuolietausirsaulés spinduliy.

N
W
o
=
c
=
Q
3
Q
(7]

Jranga pristatoma su maitinimo kabeliu, skirtu jungtijelektros tiekimo tinklq.

Sistemqg galima maitintiis:
e trifazio 400V tinklo;

generavimo jrenginius.

o lIE (S (£

2.4 Montavimas
2.4.1 Prijungimas MMA suvirinimo darbams atlikti

Kad poliskumas bty tiesinis, apkeiskite sujungimus.

s N

\ y,

Pakelto krovinio negabenkite ir nelaikykite virs asmeny ar daikty.

Jranga tinkamai veiks, jei jtampos svyravimainebus didesnikaip +15 proc. nuo nominalios vertés.

Eg Sujungus taip, kaip pavaizduota paveiksle, gaunamas atvirkstinis poliskumas.

@ |]Zeminimo Znypliy jungtis
@ Neigiamas maitinimo lizdas (-)
@ Elektrodo laikiklio Znypliy jungtis

@ Teigiamas maitinimo lizdas (+)

Kad asmenys nesusizalotyirnebaty padaryta zalajrangai, PRIES jjungiant prietaisqjelektros tinklg batina patikrinti
pasirinkto tinklo jtampgqirsaugiklius. Taip pat patikrinkite, arjlizdg jjungtas kabelis turi jZzeminimo kontaktq.

Generavimo jrenginiy varoma jranga uztikrina stabilig +15 proc. jtampg nuo nominalios jtampos vertés, kurig
deklaravo gamintojas, esant bet kokioms darbo sglygoms ir didZiausiai nominaliai galiai. |prastai generavimo

karto didesne nei trifazio maitinimo Saltinio galia. Rekomenduojama naudoti elektroniniu budu valdomus

Kad naudotojams nekilty pavojus, jrangg batina tinkamai jzeminti. Maitinimo jtampa tiekiama jZemintu kabeliu
(geltonuirzaliu), kurjreikia prijungti prie kistuko su jZeminimo kontaktu. Sio kabelio su geltona / Zalia gija NEGALIMA
naudoti su kitais jtampos laidininkais. Patikrinkite, ar naudojama jranga yra jZeminta ir kokia yra lizdy buklé.
Naudokite tik sertifikuotus kistukus, laikydamiesi saugos reikalavimuy.

Elektros jungtis turi sujungti reikiamy jgudziy turintis technikas, turintis profesine ir technine kvalifikacijq ir
taikydamas Salyje, kurioje jranga yra montuojama, galiojancius reikalavimus.

» JZeminimo spaustuvq prijunkite prie neigiamo maitinimo Saltinio lizdo (-) . |kiskite kiStukq ir pasukite laikrodZio rodyklés

kryptimi, kad prisitvirtinty.

» Elektrodo laikiklj prijunkite prie teigiamo maitinimo Saltinio lizdo (+). |kiskite kistukq ir pasukite laikrodZio rodyklés kryptimi,

kad prisitvirtinty.
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2.4.2 Defekty Salinimo ARC-AIR jungtis

'd ™\

@ |Zeminimo Znypliy jungtis

@ Neigiamas maitinimo lizdas (-)
(3) Znypliyjungtis ARCAIR

@ Teigiamas maitinimo lizdas (+)

@ OrovamzdZiojungtis

\ 7

» JZeminimo spaustuvq prijunkite prie neigiamo maitinimo $altinio lizdo (-).
» Prijunkite ARC-AIR elektrodo laikiklio Znypliy kabelio jungtj prie teigiamo generatoriaus maitinimo Saltinio lizdo (+).
» Atskiraiprie orotiekimojungties prijunkite oro vamzdzio jungt;.

2.4.3 Prijungimas TIG suvirinimo darbams atlikti

s N

@ |Zeminimo Znypliy jungtis

@ Teigiamas maitinimo lizdas (+)
@ TIG degiklio jungiamoji detalé
@ Degikliolizdas

@ Dujotiekio jungtis

@ Slégioreduktoriaus

\. J

» JZeminimo spaustuvqg prijunkite prie teigiamo maitinimo $altinio lizdo (+). |kiSkite kiStukg ir pasukite laikrodZio rodyklés
kryptimi, kad prisitvirtinty.

» TIG degiklio movq prijunkite prie maitinimo Saltinio degiklio lizdo. |kiskite kiStukq ir pasukite laikrodzio rodyklés kryptimi, kad
prisitvirtinty.

@ Apsauginiy dujy srautg galite reguliuotijprastai ant degiklio esancia kaisciu.

» Atskiraiprie dujy tinklo prijunkite degiklio dujy Zarng.
» Vandensvamzdj(raudonos spalvos) prijunkite prie ausinimo jrenginio jleidimo angos jungties (raudonos spalvos '@).
» Vandensvamzdj(mélynos spalvos) prijunkite prie ausinimo jrenginio iSleidimo angos jungties (mélynos spalvos @’).
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2.4.4 Prijungimas MIG/MAG suvirinimo darbams atlikti

» Vandensvamzdj(raudonos spalvos) prijunkite prie ausinimo jrenginio jleidimo angos jungties (raudonos spalvos '@).
» Vandensvamzdj(meélynos spalvos) prijunkite prie ausinimo jrenginio i§leidimo angos jungties (mélynos spalvos @’).

s N

@ Signalinio kabelio (CAN-BUS) jvestis
(2) Maitinimo kabelio

@ Teigiamas maitinimo lizdas (+)

@ Signalinis kabelis

@ (CAN-BUS)signalo kabelio jvestis (kabeliy pyné)

@ Dujy vamzdis

(7) Dujytiekimo jungtis

(1) signalinio kabelio (CAN-BUS)jvestis
@ Maitinimo kabelio

@ Teigiamas maitinimo lizdas (+)

@ Signalinis kabelis

@ (CAN-BUS) signalo kabelio jvestis (kabeliy pyné)
@ Dujy vamzdis

@ Dujy tiekimo jungtis

\ y,

» Maitinimo kabeljjjunkite j atitinkamq lizdq. |kiskite kistukg ir pasukite laikrodZio rodyklés kryptimi, kad prisitvirtinty.

» Prie atitinkamosjungties prijunkite signalinjkabelj. |statykite jungtjirapvalig verzZle sukite laikrodzio rodyklés kryptimitol, kol
dalys bus tvirtaisujungtos.

» DujyzZarng prijunkite prie baliono slégiomazinimo voztuvo arba dujy tiekimojungties. Dujy srautqg nustatykite nuo 10iki 301/
min.

» Vandensvamzdj(meélynos spalvos) prijunkite prie ausinimo jrenginioisleidimo angos jungties (mélynos spalvos @’).

» Vandensvamzdj(raudonos spalvos) prijunkite prie ausinimo jrenginio jleidimo angos jungties (raudonos spalvos '@).

s N

@ JZeminimo Znypliy jungtis

@ Neigiamas maitinimo lizdas (-)

L V,

» JZeminimo spaustuvg prijunkite prie neigiamo maitinimo Saltinio lizdo (-) . Jkiskite kiStukq ir pasukite laikrodZio rodyklés
kryptimi, kad prisitvirtinty.
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\

@ Degikliojungiamoji detalé
(2) Degikliolizdas

» Vandensvamzdj(mélynos spalvos) prijunkite prie ausinimo jrenginio iSleidimo angos jungties (mélynos spalvos @’).
» Vandensvamzdj(raudonos spalvos) prijunkite prie ausinimo jrenginio jleidimo angos jungties (raudonos spalvos '@).
» MIG/MAG degiklj prijunkite prie centrinio adapterio. Jsitikinkite, kad tvirtinimo Ziedas tinkamai prisuktas.

» Prijunkite kabeliy pynésdujyZarng prie galinés dujy Zarnos movos.

3. SISTEMOS PRISTATYMAS

3.1 Galinis pultas

FP269

@ Maitinimo kabelis
Jjunkite sistemqjelektros tinklg.

@ ISjungimoirjjungimojungiklis
liungia suvirinimo aparato maitinimg.

Jisgalibitinustatytas dvejose padétyse - ,,O* - iSjungtair
»“-ijungta.

@ Néranaudojamas
(4) signalinio kabelio CAN-BUS jvestis (RC, RI...)
@ (CAN-BUS) signalo kabelio jvestis (kabeliy pyné)

@ Maitinimo kabelis
liunkite sistemqjelektros tinklg.

@ ISjungimoirjjungimojungiklis
ljungia suvirinimo aparato maitinimq.

Jisgalibdtinustatytas dvejose padétyse - ,,O“ - iSjungtair
S -ijungta.

@ Néranaudojamas
(4) signalinio kabelio CAN-BUS jvestis (RC, RI...)
@ (CAN-BUS)signalo kabelio jvestis (kabeliy pyné)
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3.3 Lizdy skydelis

@ Teigiamas maitinimo lizdas (+)

Procesas MMA:
ProcesasTIG:

Elektrodo degiklis prijungimas
|Zzeminimo kabelio prijungimas
@ Neigiamas maitinimo lizdas (-)

Procesas MMA:
ProcesasTIG:
Procesas MIG/MAG:

|Zeminimo kabelio prijungimas
Degiklio prijungimas
JZzeminimo kabelio prijungimas

3.4 Priekinis valdymo pultas TERRANX 400/500 PME

~

@ Maitinimo LED (§viesos diodas)
Nurodo, kad jrangayrajjungtajtinklgir veikia.
@ Bendrojo aliarmo LED (Sviesos diodas)

Nurodo galima apsauginiy prietaisy intervencijq,

pavyzdZiui, temperatdros apsaugq.
@ Suaktyvintos galios LED (Sviesos diodas)
Nurodo, kad jrangosi$éjimo angosjungtyse teka jtampa.

@ Signalinio kabelio CAN-BUS jvestis (RC, RI...)

3.5 Priekinis valdymo pultas TERRA NX

320 PME

~\

@ Maitinimo LED (Sviesos diodas)
Nurodo, kad jrangayrajjungtajtinklgir veikia.
@ Bendrojo aliarmo LED (Sviesos diodas)

Nurodo galima apsauginiy prietaisy intervencijq,

pavyzdzZiui, temperatiros apsaugq.
@ Suaktyvintos galios LED (Sviesos diodas)
Nurodo, kad jrangosi$éjimo angos jungtyse teka jtampa.

(@) signalinio kabelio CAN-BUS jvestis (RC, RI...) LT
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4. TECHNINE PRIEZIURA

( / \ Kasdienine sistemos priezilrq batina atlikti pagal gamintojo nurodymus. Jei jranga veikia, visas prieigas ir

eksploatacines dureles bei dangcius reikia uzdaryti ir uzrakinti. Sistemy niekaip nemodifikuokite. Neleiskite, kad
gretaveédinimo boksteliyirantjy kauptysi dulkés.

( ° \ Visus techninés prieziuros darbus gali atlikti tik kvalifikuotas personalas. Jei sistemos dalis remontuos ar keis
’m nejgalioti darbuotojais, nutriks gaminio garantijos galiojimas. Visus sistemos daliy remonto ar keitimo darbus
atliktigalitik kvalifikuotas personalas.

A Pries atlikdamidarbus atjunkite maitinimq!

4.1 Atlikite Sias reguliarias maitinimo saltinio patikras

4.1.1 Jranga

Zemosslégio suslégtojo oro srove ir minkitais §epediais ivalykite maitinimo $altinio vidy; Patikrinkite elektros jungtis
irvisus jungiamuosius kabelius.

4.1.2 Atlikdami degiklio daliy, elektrody laikikliy ir (arba) jZeminimo kabeliy technine
prieziura ar keitimg:
2 )

E Patikrinkite daliy temperatarqgirjsitikinkite, kad jie neperkaite.

——
J—
K1/
ﬂy Visada naudokite saugumo standarty reikalavimus atitinkancias pirstines.
N————
——\

/ Naudokite tinkamus verzliarakcius ir jrankius.

N————

4.2 Atsakomybé
— Nesilaikanttechninés prieziGros nurodymuy nutriksta visy garantijy galiojimasirgamintojas atsisakojsipareigojimo
EN @ prisiimti bet kokiqg atsakomybe. Gamintojas neprisiims atsakomybés, jei naudotojas nesilaikys Siy nurodymuy. Kilus
IEC’ abejonémsir (arba) problemoms nedvejodamikreipkités j artimiausig klienty aptarnavimo centrg.

5. GEDIMU SALINIMAS

Sistema nejsijungia (Zalia diodiné lemputé nedega)

PrieZastis Sprendimas
» Lizde nérajtampos. »

Patikrinkite ir pagal poreikj suremontuokite elektros sistemq.
Darbus atlikti gali tik kvalifikuotas personalas.

X

Pakeiskite sugedusiq dalj.
Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

» Sugedeskistukas arba kabelis.

¥

» Perdegélinijossaugiklis. »

Pakeiskite sugedusiqg dalj.

Pakeiskite sugedusiq dalj.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

» Sugedesjjungimoirisjungimo jungiklis.

¥

v

» Jungtis tarp vielos tiekimo atramosir
generatoriaus yranetinkama arba sugedusi.

¥

Patikrinkite, ar tinkamai sujungtos jvairios sistemos dalys.

7

» Gedimas elektronikos dalyje. Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty

sistemgq.
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ISéjime néra galios (sistema nevirina)

PrieZastis
» Sugedesdegikliojjungimo mygtukas.

v

Sistema perkaito (temperatiros jspéjamasis

signalas - dega geltonos spalvos diodiné lemputé).

¥

Atidarytas Soninis dangtis arba sugedes dury
jungiklis.

¥

Netinkama jZzeminimo jungtis.

x

Tinklo jtampavirsijaribas (dega geltonos spalvos
diodiné lemputé).

Sugedes kontaktorius.

Gedimas elektronikos dalyje.

Netinkamaiséjimo galia

PrieZastis

v

Netinkamas suvirinimo proceso pasirinkimas arba
sugedes pasirinkimo jungiklis.

¥

Neteisingainustatytisistemos parametraiarba
funkcijos.

x

Sugedes suvirinimo sroveireguliuotiskirtas
potenciometras/kodavimo jrenginys.

Tinklojtampal virsijaribas.

Nératinklo fazés.

v

Gedimas elektronikos dalyje.

Vielos tiektuvo gedimas
PrieZastis

» Sugedesdegikliojjungimo mygtukas.

» Netinkamiarbanusidévéje velenéliai.

» Sugedesvielos tiektuvas.

» Pazeistasdegiklio jdéklas.

» |vielostiektuvg netiekiama elektros srové.

» Vielaantritéssusipainiojusi.

» ISsilydes degiklio antgalis (viela uzstrigusi).

Sprendimas
Pakeiskite sugedusig dalj.

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

»

¥

v

»

¥

Neisjunge palaukite, kol sistema atvés.

Kad darbas vykty saugiai, suvirinantSoninjdangtjbatina uzdaryti.
Pakeiskite sugedusiqg dalj.

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

»

¥

»

¥

»

¥

Tinkamai jzeminkite sistemq.
Darkartg perskaitykite skyriy ,Montavimas*“.

»

¥

»

¥

Tinklo jtampgq grqZinkite jleistinas tinklo jtamposribas.
Tinkamai prijunkite sistemq.
Perskaitykite skyriy ,Jungtys*.

»

¥

»

¥

»

¥

Pakeiskite sugedusiqg dalj.
Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

¥

»

¥

¥

Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

Sprendimas

» Tinkamai pasirinkite suvirinimo procesq.

» I$naujo nustatykite sistemgirsuvirinimo parametrus.

Pakeiskite sugedusig dalj.
Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

»

¥

»

¥

¥

Tinkamai prijunkite sistemq.
Perskaitykite skyriy ,Jungtys*.

»

¥

» Tinkamai prijunkite sistemq.
Perskaitykite skyriy ,Jungtys*.

¥

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

»

¥

Sprendimas

Pakeiskite sugedusiqg dalj.
Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

»

¥

»

¥

» Pakeiskite velenélius.

¥

¥

Pakeiskite sugedusiqg dalj.
Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty LT
sistemaq.

»

¥

Pakeiskite sugedusiqg dalj.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

¥

¥

Patikrinkite prijungimaq prie maitinimo Saltinio.

Perskaitykite skyriy ,Jungtys*.

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

¥

¥

»

¥

¥

ISpainiokite vielg arba pakeiskite vielos rite.

¥

Pakeiskite sugedusiqg dalj.
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Netinkamas vielos tiekimas
PrieZastis

» Sugedesdegikliojjungimo mygtukas.

» Netinkamiarba nusidévéje velenéliai.

» Sugedesvielos tiektuvas.

» PazZeistasdegikliojdéklas.

» Netinkamas suklio sukabinimas arba netinkamai

sureguliuotiritinéliy fiksavimo jtaisai.

Lanko nestabilumas
PrieZastis

» Nepakanka apsauginiy dujy.
» Drégmé suvirinimo dujose.

» Netinkamisuvirinimo parametrai.

Gausus taskymasis
Priezastis

» Netinkamoilgio lankas.

» Netinkamisuvirinimo parametrai.

» Nepakanka apsauginiy dujy.

» Netinkamaireguliuojamaslankas.

» Netinkamas suvirinimo rezimas.

Nepakankamas prasiskverbimas
PrieZastis
» Netinkamassuvirinimo rezimas.
» Netinkamisuvirinimo parametrai.
» Netinkamas elektrodas.

» Netinkamaiparuostas krastas.

» NetinkamajzZzeminimo jungtis.

» Virinamadalis perdidelé.

Slaky priemaisos
Priezastis
» Nesvara.
» Perdidelio skersmenselektrodas.

» Netinkamaiparuostas krastas.

» Netinkamassuvirinimo rezimas.
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voestalpin

Sprendimas

¥

v

¥

x

¥

4

x

»

¥

Pakeiskite sugedusiq dalj.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

Pakeiskite velenélius.

Pakeiskite sugedusiqg dalj.
Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

Pakeiskite sugedusiqg dalj.

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

Atleiskite sankabq.

Padidinkite ritinéliy fiksavimo slégj.

Sprendimas

»

»

»

»

»

»

Sureguliuokite dujy srautg.
Patikrinkite, ardegiklio sklaidytuvasir dujy antgalis yra geros buklés.

Visada naudokite kokybiskas medziagasir produktus.
Pasirtpinkite geratiekimo sistemos bakle.

AtidZiai patikrinkite suvirinimo sistemg.

Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

Sprendimas

»

»

»

»

»

»

»

Sumazinkite atstumq nuo elektrodo ikiruosinio.
Sumazinkite suvirinimo jtampg.

Sumazinkite suvirinimo jtampg.

Sureguliuokite dujy srautg.
Patikrinkite, ardegiklio sklaidytuvasir dujy antgalis yra geros buklés.

Padidinkite atitinkamg grandinésindukcine verte.

Sumazinkite degiklio kampg.

Sprendimas

»

»

»

»

»

»

»

Suvirindami sumaZinkite judéjimo greit;j.
Padidinkite suvirinimo srove.

Naudokite maZesnio skersmens elektrodq.
Pagilinkite griovelius.

TinkamaijZeminkite sistemg.
Darkartg perskaitykite skyriy ,Montavimas“.

Padidinkite suvirinimo srove.

Sprendimas

»

»

»

»

»

Pries suvirindamiruoSinius kruopsciai nuvalykite.
Naudokite mazZesnio skersmens elektrodgq.
Pagilinkite griovelius.

Sumazinkite atstumqg nuo elektrodo ikiruosinio.
Suvirindamijudinkite tolygiai.
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Volframo priemaisos
PrieZastis

» Netinkamisuvirinimo parametrai.

» Netinkamas elektrodas.

» Netinkamas suvirinimo rezimas.

Paslés
PrieZastis

» Nepakanka apsauginiy dujy.

Prikibimas
PrieZastis

» Netinkamoilgio lankas.

» Netinkamisuvirinimo parametrai.

» Netinkamas suvirinimorezZimas.

» Virinamadalis perdidelé.

» Netinkamaireguliuojamaslankas.

Ipjovimai
Priezastis

» Netinkamisuvirinimo parametrai.
» Netinkamoilgio lankas.

» Netinkamas suvirinimo rezimas.

» Nepakanka apsauginiy dujy.
Oksidacija
PrieZastis

» Nepakanka apsauginiy dujy.

Akytumas

PrieZastis

X

Antsuvirinamy ruosiniy yra tepalo, lako, radZiy
arbanesvarumy.

AntuZpildo medZiagosyratepalo, lako, radziy ar
nesSvarumy.

¥

Drégmé uzpildo metale.

¥

Netinkamoilgiolankas.

x

Drégmeé suvirinimo dujose.

Nepakanka apsauginiy dujy.

Sprendimas

»

»

»

v

»

»

Sumazinkite suvirinimo jtampq.
Naudokite didesnio diametro elektrodg.

Visada naudokite kokybiskas medziagasir produktus.
Atsargiai pasmailinkite elektrodg.

Venkite elektrodoirsuvirinimo sitlés kontakto.

Sprendimas

»

»

Sureguliuokite dujy srautg.

Patikrinkite, ardegiklio sklaidytuvasirdujy antgalis yra geros buklés.

Sprendimas

»

»

»

»

»

Padidinkite atstumg nuo elektrodo ikiruosinio.
Padidinkite suvirinimo jtampaq.

Padidinkite suvirinimo srove.
Padidinkite suvirinimo jtampg.
Padidinkite degiklio kampaq.

Padidinkite suvirinimo srove.
Padidinkite suvirinimo jtampaq.

Padidinkite atitinkamg grandinésindukcine verte.

Sprendimas

»

»

»

»

Sumazinkite suvirinimo jtampg.
Naudokite mazesnio skersmens elektrodq.

Sumazinkite atstumq nuo elektrodo ikiruosinio.
Sumazinkite suvirinimo jtampg.

UzvirindamisumaZinkite Soninés vibracijos greitj.
Suvirindamisumazinkite judéjimo greitj.

Naudokite suvirinamoms medzZiagoms tinkamas dujas.

Sprendimas

»

»

Sureguliuokite dujy srautg.

Patikrinkite, ardegiklio sklaidytuvasir dujy antgalis yra geros buklés.

Sprendimas

»

¥

4

»

¥

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Prie§ suvirindamiruosinius kruopsciai nuvalykite.

Visada naudokite kokybiskas medZiagasir produktus.
Batinaipasiripinkite gera uzpildo metalo bikle.

Visada naudokite kokybiskas medziagasir produktus.
Batinaipasiripinkite gera uzpildo metalo bikle.

SumazZinkite atstumg nuo elektrodo ikiruosinio.
Sumazinkite suvirinimo jtampq.

Visada naudokite kokybiskas medziagasir produktus.
Pasirtpinkite geratiekimo sistemos bukle.

Sureguliuokite dujy srautq.

Patikrinkite, ardegiklio sklaidytuvasir dujy antgalis yra geros buklés.
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» Suvirinimo siulé per greitai sukietéja. » Suvirindamisumazinkite judéjimo greit;.
» IS anksto pasildykite ketinamg suvirintiruosinj.

» Padidinkite suvirinimo srove.

Jtrdkimainuo karscio

Priezastis Sprendimas

Netinkamisuvirinimo parametrai. » SumaZinkite suvirinimo jtampgq.
» Naudokite mazZesnio skersmens elektrodgq.

Antsuvirinamy ruosiniy yra tepalo, lako, ridziy » Prie§ suvirindamiruosinius kruopsciai nuvalykite.
arbanesvarumy.

Antuzpildo medziagosyratepalo, lako, radziy ar » Visada naudokite kokybiskas medZiagasir produktus.

neSvarumy. » Batinaipasirtpinkite gerauZpildo metalo bukle.
» Netinkamas suvirinimo reZzimas. » Atlikite tinkamg suvirinamo sujungimo veiksmy sekg.
» Suvirinamos dalys skiriasisavo savybémis. » Prie§suvirindamipatepkite.

Jtrakimai atvésus
Priezastis Sprendimas

» Drégmé uzpildo metale. » Visada naudokite kokybiskas medZiagasir produktus.
» Batinaipasirlpinkite gera uZpildo metalo bikle.

» Ypatinga suvirinamos jungties geometrija. » IS anksto pasildykite ketinamg suvirinti ruosinj.
» Baige virinti pasildykite.
» Atlikite tinkamg suvirinamo sujungimo veiksmy sekg.

6. DARBO INSTRUKCIJOS

6.1 Lankinis rankinis suvirinimas glaistytuoju elektrodu (MMA)

Krasty paruosimas
Kad suvirinimo sialés baty geros kokybés, dirbkite su Svariomis dalimis, nepazeistomis oksidacijos, radZiy ar kity tersaly.

Elektrodo pasirinkimas

Ketinamo naudotielektrodo skersmuo priklauso nuo medzZiagosstorio, sitlés padétiesirtipo beisuvirinamo ruosinio paruosimo
budo.

Didelio skersmens elektrodams reikia labaididelés srovésir kaitros suvirinimo metu.

Dangos tipas Savybé Naudojimas
Rutilas Lengvanaudoti Visos padétys
RUgstis Didelis lydymosi greitis Plokscias
Bazinis Aukstasitliy kokybé Visos padétys

Suvirinimo srovés pasirinkimas
Su elektrodo tipu susijusj suvirinimo srovésintervalg nurodo gamintojas (jprastai ant elektrodo pakuotés).

Lanko uzdegimasir palaikymas

Elektros lankas sukuriamas elektrodo galiukg braukiant ruosiniu, sujungtu su jzeminimo kabeliu. Elektrodq greitai patraukusj
normaly suvirinimo atstumgq lankas uzsidega.

Kad lanko uzdegimas vykty sklandzZiau, reikia naudoti didesne pradine srove. Dél to elektrodo galiukas staigiaijkaistair dél to
greiiau uzsidega lankas (trumpalaikis suvirinimo srovés padidéjimas elektrodo uzdegimo metu).

Uzdegus lankg, centriné elektrodo dalis ima lydytis ir suformuoja mazycius laselius, kurie suteka j ruosinio pavirsiuje esanciq
suvirinimosiale.

ISorine elektrodo dangajsuvirinimo sitle teka apsauginés dujos, uztikrinancios gerg suvirinimo kokybe.

Kad susiformave issilydziusios medziagos laseliai dél trumpojo jungimo neuzgesinty lanko, o elektrodas neprikibty prie
suvirinimositlés (délmazo atstumo), suvirinimo srové trumpam padidinama, kad baty isvengta trumpojo jungimo (lanko galia).
Elektrodui prie ruosinio prikibus, trumpojo jungimo srove batina sumazintiiki minimumo (apsauga nuo prikibimo).
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Suvirinimo darbai

Suvirinimo padétis priklauso nuo apimties;
elektrodasjprastaijudadélvibracijosirnustojajudéti
ties sidlés Sonais. Viskas vyksta taip, kad centre
neatsirasty uzpildo metalo pertekliaus.

Slako 3alinimas
Jeisuvirinama dengtais elektrodais, po kiekvieno veiksmo batina pasalinti §lakg.
Slakas pasalinamas nedideliu kijeliu arba nusvei¢iamas (jei trupa).

6.2 TIG suvirinimas (nepertraukiamas lankas)

Aprasymgq

TIG (suvirinimas volframo elektrodu inertinése dujose) suvirinimo procesas yra paremtas elektros lanku tarp nedylancio
elektrodo (grynas arba lydytas volframas, kurio apytikslé lydymosi temperatira siekia 3370 °C) ir ruoSinio; inertiniy dujy
(argono) aplinka saugo suvirinimo sidle.

Kad volframas pavojingai nejsimaisyty j sitle, elektrodas jokiu bidu negali liestis su ruosiniu; dél Sios prieZasties suvirinimo
maitinimo Saltinyje jprastai yra sumontuotas lanko uZdegimo jtaisas, kuris generuoja auksto daznio, aukstos jtampos iSkrovg
tarp elektrodo galiukoirruosinio.

Dél elektros kibirksties jonizuojanciy dujy aplinkoje lankas yra uzdegamas elektrodo nelie¢iant prie ruosinio. Galimas ir kitoks
uZzdegimo budas, kai jsimaio mazesnis volframo kiekis - uzdegimas pakeliant. Siuo atveju nereikia aukito daznio. Reikia tik
pradiniotrumpojojungimonaudojantnedidele srove tarp elektrodoirruos$inio; elektrodq pakéluslankas uzsidega, osrovéima
didétiiki nustatytos suvirinimo vertés.

Kad sitlés galai baty geresnés kokybés, labai svarbu atidZiai kontroliuoti srovés mazéjimaq ir uztikrinti, kad uzgesus lankui j
suvirinimo sitle darkelias sekundes tekéty dujos.

Daugeliu atveju naudinga naudoti dvi i§ anksto nustatytas suvirinimo sroves ir turéti galimybe lengvai vienqg pakeisti kita
(DVIEJU LYGIY).

Suvirinimo poliskumas

NSTP (nuolatiné srové, tiesinis poliskumas)

@ Taidazniausiainaudojamas poliskumas, uztikrinantis nedideljelektrodo (1) nusidévéjimqg, nes
1 70 proc. karscioyrasutelkiamajanodq (detale).

Naudojant didelj judéjimo greitj ir nedidelj karstj suformuojamos siauros ir gilios suvirinimo

sialés.

[\

\

-

NSAP (nuolatiné srové, atvirkstinis poliskumas)

Atvirkstinis poliSkumas naudojamas sunkiai lydaus oksido sluoksniu dengtiems lydiniams
1 suvirinti, kaireikalinga aukstesné lydymosi temperatira.

Dideliy sroviy naudotinegalima, nes dél to smarkiainusidévielektrodas.
g JT\~

\ y,

®

NSTPI (nuolatiné srové, tiesinis poliSkumas, impulsinis)
Csp Naudojantimpulsine nuolatine srove ypatingomisdarbo sqglygomislengviau kontroliuojamas
suvirinimo sidlés plotis ir gylis. Suvirinimo sitlé suformuojama pikiniais impulsais (Ip), kai tuo

tarpubaziné srové (Ib) palaiko degantjlankgq.
AN Sis rezimas palengvina plonesniy metalo lakity suvirinimg. Susidaro maziau deformacijy,
t

pasiekiamas geresnis susiformavimo koeficientas ir susidaro maZiau jtrakimy nuo karscio bei

v P dujy prasiskverbimo atvejy.

Padidinus daznj (MF) lankas tampa siauresnis, labiau koncentruotas, stabilesnis ir pageréja
plony laksty suvirinimo kokybé.

2N
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TIG suvirinimo savybés

TIG procedira yra labai efektyvi suvirinant anglinio plieno ir plieno lydinio ruosinius, pavyzdziui, suvirinant vamzdziy

pagrindinessillesirtokias vietas, kur svarbu grozis.
Reikalingas tiesinis poliskumas (NSTP)

Krasty paruosimas

AtidZiainuvalykite ir paruoskite krastus.

Elektrodo pasirinkimasir paruosSimas

Rekomenduojama naudoti torio volframo elektrodus (2 proc. torio raudonos spalvos) arba cerio ar lantano elektrodus, kuriy

bohlerweding

skersmuoyra:
Srovésintervalas Elektrodo
(DC-) (DC+) (AC) ()] a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6mm 60-90°
150-250 A 15-30A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8mm 150-180°
750-110A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
Elektrodgreikia nusmailinti, kaip pavaizduota paveiksle.
><§x

.

UZpildo metalas

UzZpildo strypy mechaninéssavybés turi sutapti su pagrindinio metalo savybémis.
Nenaudokite i pagrindinio metalo gautas juosteles, nes jose gali buti neSvarumy, galinéiy neigiamai paveikti suvirinimo

kokybe.

Apsauginés dujos

|prastainaudojamas grynas argonas (99,99 proc.).

Srovésintervalas Dujy

(DC-) (DC+) (AC) Purkstukas Srautas

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min

15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250A 15-30 A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40 A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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6.3 Nepertraukiamas suvirinimas viela (MIG/MAG)

Jvadas
MIG sistemg sudaro nuolatinés srovés maitinimo $altinis, vielos tiektuvas, vielos rité, degiklis ir dujos.

N

MIG rankinio suvirinimo sistema

Srové pro lydyjj elektrodq (prie teigiamo poliaus prijungtqg laidq)
tekajlankg;

Sios procediros metu islydytas metalas lanko srove teka ant
ruosinio.

Batina automatiskai tiekti uZpildo medziagqg (vielq), kad jos nuolat
uzZtekty suvirinimo metu.

1. Degiklis

2.Vielostiektuvas

— 3.Suvirinimossitlé

_ 4. Suvirinti skirtas ruosinys

5.Generatorius

6.Balionas

A\ S
Badai

MIG suvirinime taikomidu pagrindiniai metalo perkélimo budai. Juos galima klasifikuoti pagal tai, kaip metalas nuo elektrodo
patenka antruosinio.

Pirmasisbldasyravadinamas,SHORT-ARC". Taikant§jmetodq suformuojamos nedidelés greitaikietéjancios suvirinimossitlés,
i kurias metalas nuo elektrodo teka labai trumpg laikg - tuo metu, kai elektrodas lieciasi su suvirinimo sitle. Siuo laikotarpiu

elektrodas lieciasi tiesiai prie suvirinimo sitlés ir sugeneruoja trumpgjj jungimgq, kurio metu iSsilydo viela. Paskui lankas vél
uzdegamasir ciklas kartojamas.

1 »SHORTARC*ciklasir,,SPRAY ARC* suvirinimas
'(A)l Kitas metalo perkélimo budas yra vadinamas ,SPRAY ARC*. Cia
metalaslabaimazaislaseliaisnubéganuovielosgaliukojsuvirinimo

0

V (V) U

t (ms) sidle lanko srautu.

Suvirinimo parametrai

Lanko matomumas sumaZina poreikj atidZiai stebétireguliavimo lenteles, nes naudotojas galiiskart matyti suvirinimo sidle.

e Jtampa daro tiesiogine jtakg sitlés iSvaizdai, taciau suvirinimo sidlés matmenys gali keistis, atsizvelgiant j reikalavimus ir
rankiniu bddu judinant degiklj, kad naudojant nuolatine jtampqg buty gautas kintamas nuosédy kiekis.

» Vielostiekimo greitis yra proporcingas suvirinimo srovei.

LT

Toliau pateikiamuose dviejuose paveiksléliuose vaizduojami galimisuvirinimo parametry rysiai.

273



LT

| bohler weiding

DARBO INSTRUKCIJOS
V(V)A
50 R e SRR AL A AR
40 i S seRav-ARC

30

20 -

\

10 ,
. 0.8 . . : :
—— : —
100 200 300 400
1 (A)

Geriausiydarbo savybiy pasirinkimo schema.

1 (A) A

600
500
400
300
200

100

SPR

SHORT-ARC 20V @

AY-ARC 34VH:

10

savybiy), atsizvelgiantjvielos skersmenj.

J

Rysys tarp vielos tiekimo greicioir srovés amperais (lydymosi

12 14 16 >
P (m/min)

Suvirinimo parametry pasirinkimo gidas suinformacija apie tipinius naudojimo atvejus ir daZniausiai
naudojamas vielas

Spriegumalloks @0,8 mm @1,0-1,2mm 21,6 mm @2,4mm
16V -22V
SHORT - ARC
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Zemssakusumadzijums  Labssakusumadzijums Labaplakanaun Nenaudojamas
planiem materialiem un kusanas kontrole vertikala kusana
24V - 28V
LODISU-LOKS
(Parejas zona) TN
150-250A 200-300A 250-350A 300-400A
Automatiska kakta Automatiska Automatiska Nenaudojamas
Suvesizveide metinaSana araugstu metinasanauzleju
spriegumu
| /
30V -45V |
,SPRAY - ARC* |
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Zems sakusuma dzijums Automatiska Labssakusumadzilums Labssakusumadzijums,
arreguléSanulidz200A  metindSana vairakos uzleju augstas nogulsnes uz

gdjienos

bieziemm materidaliem
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Unalloyed steel

-

12 1,2mm
S
B-. 10 1,6mm
=
o 8 1,0mm
<)
= 6
g 0,8mm
= 4
(7]
8
& 2
e 0

0O 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
Wire speed (m/min)

High alloyed steel

"

Deposition rate (kg/h)
O N A~NO ® SO RN

1,2mm

1,6mm
1,0mm
0,8mm

o

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
Wire speed (m/min)

Aluminum alloy

-

Deposition rate (kg/h)
O 4 N W A U0l O

0,6mm

1,2mm
1,0mm
/ 0,8mm

0

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
Wire speed (m/min)

2 Wirespeed | Depositionrate
2,0 m/min 0,5kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6 kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2m/min 1,1kg/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg/h
(7} Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6kg’/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2 m/min 1,1kg’/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg’/h
2 Wirespeed | Depositionrate
6,5m/min 0,6kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 2,0kg/h
4,5m/min 0,5kg’/h
1,0mm
22,0m/min 2,6kg/h
4,0m/min 0,7 kg/h
1,2mm
22,0m/min 4,0kg/h
3,0m/min 0,9kg’/h
1,6 mm
15,5m/min 5,2kg/h
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Dujos

MIG/MAG suvirinimas jprastai apibréZziamas pagal naudojamy dujy tipq: inertinés MIG suvirinimui (metalo inertinés dujos),
aktyviosios MAG suvirinimui (metalo aktyviosios dujos).

- Angliesdioksidas (CO,)
Naudojant CO, apsaugines dujas uztikrinamas gilus prasiskverbimas ir nedidelé kaina, o taip pat didelis tiekimo greitis ir
gerosmechaninéssavybés. Kita vertus, naudojantsias dujaskylanemazaiproblemydél galutinéscheminéssitliy sudéties,
nessitlése sumazéjalengvaioksiduojanciy elementyir padidéja anglies kiekis.
Virinant CO, dujomis kylair kity problemuy, pavyzdziui, stiprus taskymasis ir akytumo dél anglies monoksido formavimasis.

- Argonas
Lengviejilydiniaiyra suvirinaminaudojant grynasinertines dujas, o chromoir nikelio neradijancio plieno lydiniai suvirinami
naudojant argono, deguoniesir CO, misinj (2 proc.), nes délto padidéja lanko stabilumasirsitlés suformavimo kokybé.

- Helis

Sios dujos naudojamos kaip argono pakaitalas. Jos uztikrina geresnj prasiskverbimgq (story medZiagy atveju) ir greitesnj
vielos tiekimg.

- Argonoirhelio misinys
UzZtikrina stabilesnj lankg nei gryno helio naudojimo atveju ir geresnj prasiskverbimqg bei judéjimo greitj nei argono
naudojimo atveju.

- ArgonoirCO,beiargono, CO, irdeguonies misinys
Sie misiniai naudojami gelezingoms medZiagoms suvirinti, ypaé naudojant ,SHORT-ARC* rezimq, kuris padidina karstj.
Siuos misinius taip pat galima naudoti taikant ,, SPRAY-ARC* funkcijq.
|prastaimisinyje yra 8 proc.-20 proc. CO,irapie 5 proc. O,.
Zr.sistemos instrukcijas.

Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminumaalloy
Srovésintervalas Skersmuo Dujy srautas Srovésintervalas Skersmuo Dujy srautas
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100 A 10-141/min 30-100 A 10-151/min
75-150A 12-161/min 75-150 A 12-181/min
150-250A 14-181/min 150-250A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500A 18-221/min 400-500A 18-301/min

276




=

TECHNINES SPECIFIKACIJOS

| bohlerwelding

7. TECHNINES SPECIFIKACIJOS

Elektrinés charakteristikos
TERRANX 320 PME

Maitinimo jtampa U1 (50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

llgo veikimo saugiklis

Komunikacinés Synos

Didziausiajéjimo gali

Didziausiajéjimo gali

Absorbuojama galia pasyvioje busenoje
Galios veiksnys (PF)

Naudingumo koeficientas (p)

Cos o

Didziausia jéjimo srové ITmax
Naudingumo srové |1eff
Reguliavimoribos

Atviros grandinésjtampa Uo (MMA)
Atviros grandinés jtampa Uo (MIG/MAG)
*Sijranga atitinka EN / IEC 61000-3-11 reikalavimus.

U.M.
3x400 (£15%) Vac
-/- mQ
25 A
SKAITMENINIS
16.2 kVA
10.9 kW
35 W
0.68
88 %
0.99
23.2 A
16.5 A
3+320 A
61 Vdc
61 Vdc

*Sijranga neatitinka EN / IEC 61000-3-12 reikalavimy. Jei jranga prijungta prie vie§os Zemos jtampos sistemos, tokiu atvejuv
montuotojas arbajrangos naudotojas, pasitares su tinklo operatoriumi(jei batina), privalo pasirapintijrangos prijungimu. (Zr.
skyriuje , Elektromagnetiniailaukaiir trukdZiai. EMS jrangos klasifikacija pagal EN 60974-10/A1:2015%).

Darbini koeficientas
TERRANX 320 PME

Darbini koeficientas MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Darbini koeficientas MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Darbinikoeficientas MIG/MAG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Darbinikoeficientas MIG/MAG (25°C)
(X=90%)

(X=100%)

Fizinés savybés
TERRANX 320 PME
IP apsaugosklasée
Izoliacijos klasé

Matmenys (IxSxA)

Svoris

Skyriuje maitinimo kabelis
Maitinimo kabelisilgis

Gamybos standartai
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U.M.
300 A
290 A
250 A
300 A
290 A
320 A
310 A
260 A
320 A
310 A
U.M.
IP23S
H LT
620x240x460 mm
20.2 Kg
4x2.5 mm?
5 m

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

TERRANX 400 PME U.M.
Maitinimo jtampa U1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC) * -/- mQ)
llgo veikimo saugiklis 30 A
KomunikacinésSynos SKAITMENINIS

DidZiausiajéjimo gali 22.0 kVA
DidZiausiajéjimo gali 16.2 kW
Absorbuojama galia pasyvioje blsenoje 33 W
Galios veiksnys (PF) 0.74

Naudingumo koeficientas (p) 89 %
Cos @ 0.99

DidZiausiajéjimo srové ITmax 31.5 A
Naudingumo srové I1eff 22.3 A
Reguliavimoribos 3+400 A
Atviros grandinésjtampa Uo (MMA) 61 Vdc
Atviros grandinés jtampa Uo (MIG/MAG) 61 Vdc

*Sijranga atitinka EN / IEC 61000-3-11 reikalavimus, jei didZiausia leistinas tik pilnutiné varZa sqsajos su viesuoju tinklu vietoje
(bendrojo sujungimo vietoje, PCC)yra maZesné arba lygi Zmax nurodytaivertei. Jeijranga prijungta prie vieSos Zemos
jtampos sistemos, tokiu atveju montuotojas arbajrangos naudotojas, pasitares su tinklo operatoriumi(jei batina), privalo
pasirapintijrangos prijungimu.

*Sijranga neatitinka EN / IEC 61000-3-12 reikalavimy. Jei jranga prijungta prie vieSos Zemos jtampos sistemos, tokiu atveju
montuotojas arbajrangos naudotojas, pasitares su tinklo operatoriumi(jei batina), privalo pasirdpintijrangos prijungimu. (Zr.
skyriuje , Elektromagnetiniai laukaiir trukdZiai. EMS jrangos klasifikacija pagal EN 60974-10/A1:2015%).

Darbini koeficientas

TERRANX400PME U.M.
Darbini koeficientas MMA (40°C)

(X=50%) 400 A
(X=60%) 360 A
(X=100%) 340 A
Darbini koeficientas MMA (25°C)

(X=80%) 400 A
(X=100%) 360 A
Darbinikoeficientas MIG/MAG (40°C)

(X=50%) 400 A
(X=60%) 360 A
(X=100%) 340 A
Darbinikoeficientas MIG/MAG (25°C)

(X=80%) 400 A
(X=100%) 360 A

Fizinéssavybés

TERRANX400PME U.M.
IP apsaugosklasé IP23S
Izoliacijos klasé H
Matmenys (IxSxA) 620x240x460 mm
Svoris 22.5 Kg
Skyriuje maitinimo kabelis 4x4 mm?
Maitinimo kabelisilgis 5 m
Gamybos standartai ENIEC 60974-1/A1:2019

EN 60974-10/A1:2015
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Elektrinés charakteristikos
TERRANX500 PME

Maitinimo jtampa U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

llgo veikimo saugiklis

Komunikacinés Synos

Didziausiajéjimo gali

DidzZiausiajéjimo gali

Absorbuojama galia pasyvioje blsenoje
Galios veiksnys (PF)

Naudingumo koeficientas (p)

Cos @

DidZiausiajéjimo srové ITmax
Naudingumo srové I1eff
Reguliavimoribos

Atviros grandinés jtampa Uo (MMA)
Atviros grandinés jtampa Uo (MIG/MAG)

U.M.
3x400 (£15%) Vac
-/- mQ
40 A
SKAITMENINIS
29.7 kVA
22.2 kW
34 W
0.74
90 %
0.99
421 A
29.7 A
3+500 A
61 Vdc
61 Vdc

*Sijranga atitinka EN / IEC 61000-3-11 reikalavimus, jei didZiausia leistinas tik pilnutiné varZa sqsajos su vieSuoju tinklu vietoje
(bendrojo sujungimo vietoje, PCC)yra maZesné arba lygi Zmax nurodytaivertei. Jeijranga prijungta prie vieSos Zemos
jtampos sistemos, tokiu atveju montuotojas arbajrangos naudotojas, pasitares su tinklo operatoriumi(jei batina), privalo

pasirapintijrangos prijungimu.

*Sijranga neatitinka EN / IEC 61000-3-12 reikalavimy. Jei jranga prijungta prie vieSos Zemos jtampos sistemos, tokiu atvejuv
montuotojas arbajrangos naudotojas, pasitares su tinklo operatoriumi(jei batina), privalo pasirapintijrangos prijungimu. (Zr.
skyriuje , Elektromagnetiniailaukaiir trukdZiai. EMS jrangos klasifikacija pagal EN 60974-10/A1:2015%).

Darbini koeficientas
TERRANX500PME

Darbini koeficientas MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Darbini koeficientas MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Darbinikoeficientas MIG/MAG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Darbinikoeficientas MIG/MAG (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Fizinés savybés
TERRANX500PME
IP apsaugosklasée

Izoliacijos klasé

Matmenys (IxSxA)

Svoris

Skyriuje maitinimo kabelis
Maitinimo kabelisilgis

Gamybos standartai
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U.M.
500 A
470 A
420 A
500 A
470 A
500 A
470 A
420 A
500 A
470 A
U.M.
IP23S
H LT
620x240x460 mm
27.3 Kg
4x6 mm?
5 m

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
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8. SPECIFIKACIJU PLOKSTELE

VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L. VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Pall 19 - ONARA (PADOVA,) - ITALY Via Pall - ONARA (PADOVA) - ITALY

TERRA NX 400 PME | N°

=GB 60974-1/A1:2019
60974-10/A1:2015 Class A

TERRA NX 320 PME | N°

ml 60974-1/A1:2019

60974 10/A1:2015 Class A

LT

E

50/60 Hz

|
VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
ﬁl Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 500 PME | N°
- =[] 60372-1/a1:2019
QP | IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
— 3A/14.0V - 500A/39.0V
¥ _ T Xaog 50% 60% 100%
El Uo Iz 500A 270A 220A
61V | U 39.0V 37.5V 35.0V
g 3A/20.0V - 500A/40.0V
7 7| Xoq) 50% 60% 100%
El Uo 1z 500A 270A 220A
61V | Us 20.0V 38.8V 36.8V
Do [ ur  400v lmax  42A et 29.7A

IP 23S

& C€ Bl

MADE
ITALY

hid

280

C 3A/10.0V - 320A/30.0V C 3A/14.0V - 400A/34.0V
=~ 7 [ X0 50% 60% 100% ~ 7 7 [Xoc) 50% 60% 100%
@ Uo 12 320A 310A 260A El Uo I2 400A 360A 340A
61V Uz 30.0V 29.5V 27.0V 61V Uz 34.0V 32.0V 31.0V
- 3A/20.0V - 300A/32.0V z- 3A/20.0V - 400A/36.0V
L = 7 T [ X0 50% 60% 100% = T 7 [Xuoc) 50% 60% 100%
El Uo 12 300A 290A 250A El Uo I2 400A 360A 340A
61V Uz 32.0V 31.6V 30.0V 61V Uz 36.0V 34.4V 33.6V
=3~ =3~
Po e Ui 400V hmox  23.2A heff  16.5A glo o Ui 400V limax  31.5A leff  22.3A
MADE
P_235 cn CE HAL P 235 ch C € EAL &

hid
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9. MAITINIMO SALTINIO DUO

1 2
3 | 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A [ 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
7 1% M217 5 [ 16 T 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 en CEJIl &
\ —
CE ES atitikties deklaracija
EAC EAC atitikties deklaracija
UKCA  UKCA atitikties deklaracija

A WWN

o N O~ o

10
11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
178
18
19
20
21
22

MENUY PLOKSTELES REIKSME

Prekés zenklas

Gamintojo pavadinimasiradresas
Aparato modelis

Serijosnr.
XAXXXXXXXXXXPagaminimodata
Suvirinimo jrenginio simbolis
Nuorodajkonstrukcijy standartus
Suvirinimo proceso simbolis

Jrangos, tinkamos naudoti padidintos elektros Soko rizikos
aplinkose, simbolis

Suvirinimo srovés simbolis

Nominalijtampa be apkrovos

Didziausios ir maziausios srovés ribos ir atitinkama
standartiné jtampa esant apkrovai

Ciklo su pertrakiais simbolis

Nominalios suvirinimo srovés simbolis
Nominalios suvirinimo jtampos simbolis
Ciklo su pertrakiais vertés

Ciklo su pertrakiais vertés

Ciklo su pertrakiais vertés

Nominalios suvirinimo srovés vertés
Nominalios suvirinimo srovés vertés
Nominalios suvirinimo srovés vertés
Standartinés jtampos esant apkrovaivertés
Standartinés jtampos esant apkrovaivertés
Standartinés jtampos esant apkrovaivertés
Maitinimo simbolis

Nominali maitinimo jtampa

Didziausia nominali maitinimo srové
Didziausia naudingoji maitinimo srové
Apsaugos lygis

281
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MAGYAR

EU-MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

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

kizdarélagos felel8sségére kijelenti, hogy a kbvetkezé termék:

TERRANX 320 PME 55.13.012
TERRANX400PME 55.13.013
TERRANX500PME 55.13.014

megfelel a kévetkezd EU direktivaknak:

2014/35/EU  KISFESZULTSEGU IRANYELV
2014/30/EU  EMCIRANYELV
2011/65/EU  RoHSIRANYELV

és hogy a kdvetkezé harmonizdlt szabvdanyokat alkalmaztdk:

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

Azirdnyelveknek valé megfeleléstigazold dokumentdciéot afent emlitett gydrtdkndl ellenérzés céljabal
elérhetévé teszik.

Avoestalpine BohlerWelding Selco S.r.l. dltal el6zetesen nem engedélyezett mlveletek és médositdsok,
érvénytelenitik ezt a bizonylatot.

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

e e Gl Sl

i
Mirco Frasson Otto Schuster
Managing Directors

HU
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SZIMBOLUMOK

A Sulyossérilés kozvetlen veszélye, illetve veszélyes viselkedésmddok, amelyek sulyos sériiléshez vezethetnek.

w Fontostandcs, amelyet kdvetnikell kisebb sérlilések vagy karokozds elkeriilése végett.

@’ MUszakitartalmid megjegyzések a haszndlat megkénnyitése érdekében.
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FIGYELMEZTETES

1. FIGYELMEZTETES

Miel8ttbarmilyen miveletet végezne a gépen, alaposan olvassa el és sajdtitsa el ennek aleirdsnak a tartalmat.
Ne végezzen olyan mddositdst vagy karbantartdsi tevékenységet, ami nincs el8irva. A gydrté nem vdllal
felelGsséget személyi sériilés vagy anyagi kdr esetén, ha az a leirdsban foglaltak helytelen alkalmazdsa, illetve
alkalmazdsdnak elmulasztdsa miatt kdvetkezett be.

Akezelési utmutatédt dllanddéan a készilék felhaszndldsihelyén kell 6rizni. A kezelési Gtmutato elSirdsain tal be kell
tartaniabalesetek megel8zésére és akérnyezet védelmére szolgdld dltaldnos és helyi szabdlyokatis.

Akészilék izembe helyezésével, kezelésével, karbantartdsdval és dllagmegdvdasdval foglalkozé személyeknek

« medgfeleloen képzettnek kell lennilk,

« hegesztésiismeretekkel kell rendelkeznitik

« teljesenismerniik és pontosan kévetniik kell ezt a kezelési ttmutatét.

Ha a berendezés haszndlatdval kapcsolatban barmilyen bizonytalansdg vagy nehézség merdl fel, konzultdljon
képesitett szakemberekkel.

1.1 Munkakornyezet

EN
e

Minden berendezést kizdrélag rendeltetésének megfelelS célokra szabad haszndlni a tipustdbldn és/vagy jelen
leirasbanrogzitett médokon, illetve miikodésitartomdnyokon beliil, tovdbbd az orszdgos és nemzetkozibiztonsdgi
eléirdsok betartdsa mellett. A gydrté dltal kifejezetten rogzitettdl eltéré minden felhaszndldsi moédot teljes
mértékben helytelennek ésveszélyesnekkell tekinteni, ésilyen esetekre agydrté nemvdllalsemmilyenfelel&sséget.

Az egység csak ipari koérnyezetekben, professziondlis alkalmazdsokban haszndlhaté. A gydrté semmilyen
felel6sséget nem vdllal a berendezés lakdhelyi kérnyezetben vald haszndlatdval 6sszefliggésben keletkezett
karokért.

Aberendezés-10°Cés +40°Ckozotti hdmérsékletli kdrnyezetekben haszndlhaté.

Aberendezés-25°C és +55°C kozottihémérsékletl kornyezetekben szdllithatd, illetve tarolhaté.

Aberendezés csakolyankornyezetekben haszndlhatd, amelyek mentesek portél, savtdél, gaztdél vagy mds korroziv
anyagoktél.

Aberendezésnemhaszndlhaté olyankérnyezetekben, amelyekrelativ pdratartalma40°Chémérsékleten 50%-ndl
magasabb.

Aberendezésnemhaszndlhaté olyankérnyezetekben,amelyekrelativpdratartalma20°Chémérsékleten 20%-ndl
magasabb.

Arendszernem haszndlhaté tengerszint feletti2 000 méternél nagyobb magassdgban.

Ne haszndljaeztagépetcsévezetékek fagytalanitdsara.
Ne haszndljaezt aberendezést elemek és/vagy akkumuldtorok feltoltésére.
Nehaszndljaeztaberendezést motorok kézibeinditdsahoz.

1.2 Afelhaszndlék és mds személyek védelme

—_—

Ahegesztésieljdrdsasugdrzds-, zaj-,h6- ésgdzkibocsdatdsok drtalmas forrdsa. Helyezzen el tlizgatlé védélemezt,
amely védia kornyezé hegesztésiteriiletet a sugaraktdl, szikraktdl ésizzdé Ahegesztésiterileten |évé személyeket
figyelmeztesse, hogy ne nézzenek azivbe és gondoskodjanak megfelelé védelemrdl.

Véddruhdval védje bérét az ivsugdrtdl, a szikrdktdl és az izzé fémtdl. A ruhdzatnak a teljes testet fednie kell,
tovabbdazlegyen:

- sértetlenésjé dllapotu

- thzdlld

- szigetelé anyagbdl készlilt ésszdraz

- jolilleszkedjen gallérok és felhajtasok nélkdil

Mindig haszndljon el8irdsoknak megfelels cip8t, amely erés és vizzdré.
Mindig haszndljon el8irdsoknak megfelelé keszty(t, amely elektromosan és termikusan szigetelt.

Viseljen oldalvédelemmel és megfelel§ szemvédd szlirével (legaldbb NR10 vagy efolott) elldtott maszkot.

Mindig viseljen oldalvédelemmel elldtott véd&szemiiveget, kiilondsen a hegesztési salak kézi vagy mechanikai
eltdvolitdsakor.

Neviseljen kontaktlencsét!
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torvényileg eldirt hatdrértékeket, akkor kilonitse el a munkateriletet, és biztositsa, hogy bdarki, aki a kézelbe

Q Viseljen fulvéddéd, ha a hegesztés kdzben a zajszint eléri a veszélyes tartomdnyt. Ha a zajszint meghaladja a
kerilhet, viseljen filvéd&t vagy fildugot.

Hegesztés kdzben az oldalsé burkolatok mindig legyenek zdrt dllapotban. A rendszert tilos bdrmilyen médon
megvdltoztatni. Gondoskodjon arrél, hogy kéz, haj, ruhdzat, szerszdm stb. ne keriilhessen érintkezésbe mozgd
alkatrészekkel, mintpl.: ventildtorok, hajtém(ivek, gérgék és tengelyek, huzalorsék. Ne nyuljon afogaskerekekhez,
mikdzben az adagoléegység miikddik. A huzaladagoldkhoz kapcsolédé védelmi késziilékek kiiktatdsa kiilondsen
veszélyes, és mentesitia gydrtét minden személyisériiléssel vagy tulajdoni kdrral 6sszefliggd felelsség alol.

Ahuzalbetdltése és adagoldsakdzben tartsa tdvol a MIG/MAG hegesztépisztolyt a fejétdl.
Akijové huzal sulyos sériiléseket okozhat kézen, arcon, illetve szemben.

Afentleirtévintézkedéseketahegesztésutdnimlveletek végrehajtdsakoristartsabe, mivel salakdaraboklehlés

! Ne érjenhozzd éppen hegesztett elemekhez: aforrésdg sulyos égésisériléseket okozhat.
kézbenislevdlhatnak az elemekrdél.

$Z A -& Munkavégzésvagy karbantartds elStt ellendrizze, hogy a hegesztépisztoly hideg.

: Hltéfolyadékesovek szétvdlasztdsa elétt gyéz8djon meg arrdél, hogy a hiitéegységet kikapcsolta. A csovekbdl
kiomlé forré folyadék, abdrégésisériilését vagy megporkdlédését okozhatja.

————

=

Legyen kéznél elsésegélynyujto készlet.
Az égésiés mdssériilések hatdsdt ne becsiilje ald.

A A munkahely elhagydsa elétt tegye biztonsdgossd a terliletet az esetleges sériilések vagy tulajdoni kdr elkerilése
érdekében.

1.3 G6zok és gazok elleni védelem

Ahegesztésifolyamatsordn keletkezett g6zok, gdzok és porok egészségre drtalmasaklehetnek.
Bizonyos korilmények kozott a hegesztés sordn keletkezett gé6zok radkkeltéek lehetnek, illetve veszélyeztethetik a
terhes n6k magzatdt.

» Tartsatdvolafejétahegesztéssordnkeletkezett gdzoktdl és gézoktdl.

« Amunkaterileten biztositson megfeleld - akdrtermészetes, akdr mesterséges - szell6zést.

* Gyengeszell6zés esetén viseljen maszkot és légzékésziiléket.

¢ Nagyonkishelyentérténé hegesztés esetén a munkdtegy kollégdnak felligyelnie kell, aki a kdzelben, de kivil tartézkodik.
¢ Nehaszndljon oxigéntaszellztetés céljara.

¢ Gondoskodjon a gézelszivé mikddésének ellen8rzésérdl. A veszélyes gdzok mennyisége nem haladhatja meg a biztonsagi
szabdlyokban el&irt értékeket.

* A gb6zok mennyisége és veszélyességi szintje a munkadarab anyagdtdl, a kitolté fém anyagdtdl, és a hegesztendd
munkadarab tisztitdsdra és zsirtalanitdsdra haszndltbarmilyen egyéb anyagoktdl fligg. Kévesse a gydrtdiutasitdsokban és
amdUszakiadatlapokon megadott utasitdsokat.

¢ Nevégezzenhegesztéstzsirtalanité vagy festé dllomds kdzelében.

e Agdzpalackokatkivil vagy joélszell6zé terlileten helyezze el.

1.4 TGz- ésrobbandsvédelem

A
W Ahegesztésieljardstiizet és/vagy robbandst okozhat.

* Amunkateriletrél és a kdrnyezd teriiletekrdl tdvolitson el minden tlizveszélyes vagy égheté anyagot és targyat.

» Tlzveszélyesanyagoknakahegesztésiterilettéllegaldbb 11 méterre kelllennilik vagy azokat megfelel§ védelemmelkell ellatni.

o Szikrdkésizzé anyagrészekkdnnyenszérédhatnak megleheté§sen messzire, mégkisméretlnyildsokon keresztilis. Kilondsen
figyeljen aszemélyibiztonsdgra és atulajdontargyak biztonsdgdra.

¢ Nevégezzenhegesztésimilveleteket nyomds alatt1évé tartdlyokon vagy azok kdzelében.

* Ne végezzen hegesztési mliveleteket zart tartdlyokon vagy cséveken. Hegesztési miveletek kdzben kiilonos figyelemmel
jarjonelcsovek éstartdlyok esetén, még akkoris, haazoknyitottak, liresek és alapostisztitdson mentek keresztil. Bdrmennyi
megmaradt gdz, izemanyag, olajvagy hasonlé anyagok okozhatnak robbandst.

* Nevégezzenhegesztéstolyan helyeken, aholrobbandsveszélyes porok, gdzok, gézék vannakjelen.

¢ A hegesztés befejezésekor ellendrizze, hogy a fesziltség alatt 1évé dramkor véletlenil sem kerililhet érintkezésbe a
foldel6korhoz kapcesolt barmilyen komponenshez.

« Amunkaterilet kdzelébenlegyen tlzoltd eszkdz vagy anyag.
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1.5 Védekezés gdzpalackok haszndlata esetén

Anemesgdzt tartalmazé palackokban tilnyomds van, igy azok felrobbanhatnak, amennyiben a szdllitds, tarolds
éshaszndlatsordn a minimdlis biztonsdagi feltételek nincsenek biztositva.

» Atartdlyokat fliggdleges helyzetben falhoz vagy mds aldtdmaszté szerkezethez kell rogziteni megfelel$ eszkdzokkel ugy,

hogyne délhessenek el és ne Gitkbzhessenek barminek véletlenl.

Szdllitds, Uzembe helyezés kdzben, illetve a hegesztés végén a sapkdt csavarjard aszelep védelme érdekében.

* Netegyekiatartdlytdirektnapsitésnek, hirtelenhémérsékletvdltozdsnak,illetve tilmagasvagy extrémhémérsékleteknek.
Ne tegye kiatartdlyttulalacsony vagy tul magas hémeérsékletnek.

e Tartsa tavol a tartdlyokat nyilt ldngtdl, elektromos ivektdl, hegesztépisztolyoktdl vagy eletrédapuskdktdl, illetve védje a
hegesztés kdzben szétszérédod izzé anyagrészektdl.

» Tartsatdvolatartdlyokathegeszté dramkoroktél és dltaldban elektromos dramkoroktél.

» Tartsatdvol afejét a gdzkiomléstdl, hakinyitja atartdly szelepét.

» Mindigzdrjaelatartdly szelepét ahegesztésimlveletek befejezésekor.

* Sohanevégezzenhegesztésimlveletetnyomdsalattlévé gaztartdlyon.

o SUritett levegét tartalmazd tartdlyt soha nem szabad kdzvetlenll rdkdtni a gép nyomdscsokkentéjére. A nyomds
meghaladhatja a nyomdscsékkentd kapacitdsdt, amirobbandshoz vezethet.

1.6 Elektromos dramiités elleni védelem

- 8

} Az dramités haldlosislehet.

» Bekapcsolt dllapotban ne érintse meg a hegeszté berendezés daram alatt 1évd, burkolaton kivili vagy bellli alkatrészeit (a
vdagoépisztolyok, a hegesztépiszolyok, a foldelékdabelek, az elektréddk, a vezetékek, a gérgdék és a tekercsek elektromosan
csatlakoztatvavannak a hegeszté dramkoérhoz).

e Szdraz, és a fold- és testpotencidltdl megfelel8en elszigetelt alap és padlézat haszndlatdval biztositsa a berendezés és a
kezel§ védelmét.

* Gy6z6djon megarrdl, hogy arendszer megfeleléen csatlakozik az aljzathoz, és az dramforrds rendelkezik foldvezetével.

* Neérjenhozzdegyszerre kéthegesztépisztolyhoz vagy két elektrédatartdhoz.

* Haelektromos dramitést érez, akkor haladéktalanul szakitsa meg a hegesztési mlveleteket.

1.7 Elektromdgneses terek és zavarok

(( )) A rendszer belsé és kiilsé kabelein dthaladé dram elektromdgneses teret hoz létre, a hegesztékdbelek és a
berendezés kdzelében.

» Az elektromdgneses mez&k befolydsolhatjdk azok egészségi dllapotdt, akik hosszu ideig ki vannak téve azok hatdsainak (a
hatdsokjelenlegsemismertek pontosan).

* Azelektromdgneses mez&k zavarhatjdk bizonyos késziilékek, pl. pacemakerek vagy hallékésziilékek miikodését.
=)

P-. Pacemakerrelrendelkezé személyeknek konzultdlniuk kell orvosukkal, miel6tt hegesztésre vagy.
—

1.7.1 EMC osztdly az szabvdany szerint: EN 60974-10/A1:2015.

AClassBbesoroldstiberendezés megfelelazipariéslakdhelyielektromdgneses kompatibilitdsi kovetelményeknek,

ClassB | beleértve azokat a lakdhelyi teriileteket, ahol az elektromos dramot a lakossdgi kisfesziiltségl elldtérendszer
biztositja.

( \ A Class A besoroldsu berendezéseket nem tervezték olyan lakdhelyi terlileteken valé alkalmazdsra, ahol az

Class A | elektromos dramot a lakossdgi kisfeszliltségl elldtérendszer biztositja. Az elektromosan vezetett, illetve

kisugdrzott zavarok miatt a Class A késziilékek ilyen helyeken valé alkalmazdsakor eléfordulhat, hogy az
~——— elektromdgneses kompatibilitds nehezen biztosithaté.

Tovdbbiinformdcidkért ldsd a fejezetet: MUSZAKI ADAT TABLA vagy MUSZAKI ADATOK.
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1.7.2 Telepités, haszndlat és a teriilet dtvizsgdldsa

Ezt a berendezést az harmonizdlt szabvdny kdvetelményeivel 6sszhangban dllitottdk eld. EN 60974-10/A1:2015 Besoroldsa:
CLASSA.Azegységcsakiparikornyezetekben, professziondlisalkalmazdsokban haszndlhaté. Agydrté semmilyen felel8sséget
nem vdllalaberendezéslakdhelyikdrnyezetben valé haszndlatdval 6sszefliiggésben keletkezett karokért.

=\ Aberendezést az adott teriileten szakérté személy haszndlhatja, aki ebben a minéségében felelds azért, hogy a
’ﬁ-i] késziléktelepitése éshaszndlata a gydrtdiutasitdsok szerinttorténjen. Elektromdgneses zavar észlelése esetén, a

problémdt afelhaszndlénak kellmegoldania, szliikség esetén a gydrté miszakisegitségénekigénybevételével.
N———

O
(W) Elektromdgneses interferencia problémdk esetén, a zavart le kell csékkenteni annyira, hogy az mdr ne legyen

dartalmas.
——

elektromdgneses problémdkat, kilonos tekintettel a kézelben [évé személyek egészségi dllapotdra, példdul

F-' A felhaszndlénak a berendezés telepitése el6tt ki kell értékelnie a koérnyezetben felmerilld lehetséges

pacemakertvagy hallékésziiléket visel§ személyek esetén.

1.7.3 Halézati aramellatasi kovetelmények (Lasd a miiszaki adatokat)

A nagy teljesitményigény, illetve a hdlézatbdl felvett primer oldali dram befolydsolhatja az dramelldtds mindségét. Ezért
bizonyos tipusli berendezésekre csatlakoztatdsi korldtok vagy kdévetelmények lehetnek érvényben, pl. a maximdlis
megengedhetd hdlézati impedancia (Zmax) vagy a szikséges minimdlis tdpkapacitds (Ssc) tekintetében, a nyilvdnos
hdlézathoz valé csatlakozds pontjdén (PCC - point of common coupling) (Idsd a miszaki adatokat). A berendezés telepitéjének
vagy felhaszndléjanak a felel8ssége annak ellendrzése, sziikség szerint az elektromos hdlézat Gzemeltetdjével folytatott
egyeztetés alapjdn, hogy a berendezés csatlakoztathaté a hdldézathoz. Zavar esetén sziikségessé vdlhat tovdbbi
oévintézkedések megtétele, pl. ahdlézati tapldalds szlrése.

Szintén fontolérakell venniatdpelldtéd kdbel drnyékoldsdnak lehetéségétis.

Tovdbbiinformdcidkért lasd a fejezetet: MUSZAKI ADATOK.

1.7.4 Akdbelekre vonatkozé évintézkedések

Az elektromdgneses mez8k hatdsdnak minimalizdldsa érdekében, kdvesse az aldbbi utasitdsokat:

* Aholcsaklehetséges, gylijtse egybe és egylitt rogzitse afoldels és a tdpkdabeleket.

* Sohanetekerje akdbeleketsajatteste koré.

* Nehelyezkedjen aféldels és atdpkdbel kozé (mindkettd legyen azonos oldalon).

* Akdbeleket alehetd legrovidebben kell tartani, a leheté legkdzelebb poziciondlva egymdshoz, a talajszinten vagy annak
kozelébenvezetve

* Aberendezést helyezze bizonyos tdvolsdgra ahegesztésiterilettdl.

¢ Akdbeleket minden mds kdbeltdl tdvol kell tartani.

1.7.5 Foldel6 csatlakoztatds

A hegeszt§ berendezés minden fémrészének és a kérnyezé terliletnek a foldelését fontoldra kell venni. A foldelést a helyben
érvényesjogszabdlyokszerintkell elvégezni.

1.7.6 Amunkadarab féldelése

Ha a munkadarab elektromos biztonsdgi okok, illetve mérete vagy poziciéja miatt nincs foldelve, akkor a munkadarab
foldelésével csokkentheték az emissziok. Ne felejtse el, hogy a munkadarab foldelése nem névelhetisem afelhaszndlét érinté
balesetveszély, sem mds elektromos berendezés kdrosoddsdnak kockdzatdt. A foldelést a helyben érvényes jogszabdlyok
szerintkell elvégezni.

1.7.7 Arnyékolds

Akornyezetbenlévé mdsberendezések éskdbelek szelektivarnyékoldsa csokkenthetiaz elektromdgnesesinterferencia miatti
problémdkat. Specidlis alkalmazdsokban ateljes hegeszté berendezés drnyékoldsais felmerilhet.

1.8 IP védettség
IP23S

« Atokozatvédelmetnyujtaveszélyesrészek kézzelvalé megérintéseellen,valamint 12,5 mmvagyennélnagyobb
méret(iszildrd targyrészek bekerilése ellen

« Atokozatvédett 60°szogben érkezd esévizellen.

¢ A tokozat viz bejutdsa dltal okozott veszélyek ellen védett, amikor a berendezés mozgd részei nincsenek
mikddésben.

1.9 Artalmatlanitds

Elektromos késziilékeket ne dobjon ki a normdl szeméttel egyiitt!
E Az elektromos és elektronikus berendezések hulladékairdl szélé 2012/19/EU eurdpai irdnyelvnek és annak a
nemzeti jogszabdlyokkal 6sszhangban torténé végrehajtdsdnak megfeleléen az életciklusuk végére ért
elektromos berendezéseket elkiilonitetten kell gyijteni, és hasznositd és drtalmatlanité kézpontbakell szdllitani. A
berendezés tulajdonosdnak a helyi hatésdgokndl kell informdlédni az engedélyezett gyljtékdzpontokrél. A
hivatkozott eurépaiirdnyelv betartdsdval kedvezé hatdst tesz akornyezet dllapotdra és azemberiegészségreis!

» Bdvebb tdjékoztatdsért keresse felahonlapot.
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Atelepitéstcsak a gydrté dltal felhatalmazott szakérté végezheti.

Telepités kdzben biztositsa, hogy az dramforrdsle legyen vdlasztva az elektromos hdlézatrol.

Tobb dramforrds (soros vagy pdrhuzamos) 6sszekapcsoldsa tilos!

2.1 Felemelés, szdllitdas és kirakodds

* Aberendezésfogantyuvalrendelkezik, kézben torténd szdllitdshoz.
« Aberendezésnemrendelkezik specidlisemel6 eszkdzzel.
e Alkalmazzonvillds targoncdt, vigydzva arra a miveletek sordn, hogy a generdtor ne boruljon fel.

N

.2

>

-

)

Ne becslilje ald aberendezés sulydt: Idsd a mlszaki adatok kdzott.
Afelfliggesztett terhet ne mozgassa személyek vagy vagyontdargyak felé, illetve felett.
Ne ejtsele aberendezést és ne tegye ki tulzott nyomoerének.

Ne emelje megkézzel azegységet.

berendezés elhelyezése

Tartsa be akoévetkezé szabdlyokat:

Biztositsa, hogy a berendezés kezel8szerveiés csatlakozdsaikdnnyen elérheték legyenek.
Ahelyezze elaberendezést nagyon kisméretl helyeken.

Ne helyezze aberendezést avizszinteshez képest 10°-ndl nagyobb délésszogl feliileten.
Aberendezést helyezze szdraz, tiszta és megfeleléen szell6zé helyre.

Védje aberendezéstomléesé ésnapellen.

2.3 Csatlakoztatdas

cagll sl SHES

Aberendezés tdpfesziltségkdbellelrendelkezik a hdlézathoz valé csatlakoztatds céljdra.
Arendszertapldlhaté a kdvetkez8krél:
¢ hdromfdzisu 400V

Aberendezés miikod6képessége anévleges fesziiltséghez képestlegfeljebb +15% eltérés esetén garantdlt.

Személyi sérilés és anyagi kar elkerllése érdekében, a kivdlasztott hdlézati fesziltséget és a biztositékokat, a
berendezés elektromos hdlézathoz torténd csatlakoztatdsa ELOTT ellendrizni kell. Szintén ellendrizze, hogy a
kdbelt olyan aljzathoz csatlakoztatta, amelyik rendelkezik féldels csatlakozéval.

Aberendezés generdtorrdlis izemeltethetd, amennyiben a stabil tapfesziiltség a gydrtd dltal megadott névieges
értékhez képest +15% hatdrokon belll marad minden lehetséges Gzemi kérilmény esetén, akdr a maximdlis
névleges teljesitmény esetén is. Alapesetben egyfdzisi dramforrds esetén kétszeres, hdromfdzisd dramforrds
esetén mdsfélszeres névleges teljesitményl generdtor alkalmazdsdt ajanljuk az dramforrds tejesitményéhez
képest. Elektronikus vezérlésl generdtorok haszndlata ajanlott.

Afelhaszndlékvédelme érdekében, aberendezést megfelelSenfoldelnikell. Atdpfesziltség csatlakoztatdsdndla
meglévé foldvezetéket (sdrga-zold), a foldelSkontaktussal rendelkezé dugdhoz kell csatlakoztatni. Ezt a sdrga/
z0ld vezetéket SOHA nemszabad mdsfesziiltséglivezetSkkel egyltthaszndlni.Ellendrizze ahaszndltberendezésen
belilli foldelés meglétét, illetve az aljzatok megfeleld dllapotdt. Csak a biztonsdgi elSirdsok szerint tanusitott
csatlakozédugdkat haszndljon.

Azelektromoscsatlakozdsokatszakképzett, aspecidlis szakmaiés mUszakiminésitésekkel rendelkezé technikusnak
kell 6sszeszerelnie, annak az orszdgnak az érvényben Iévé jogszabdlyait betartva, ahol a berendezés telepitése
torténik.
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2.4 Telepités
2.4.1 Bekotés bevontelektréddas (MMA) hegesztéshez

@ Az dbrdnlathato bekotés forditott polaritdst hegesztést eredményez.
Egyenes polaritdst hegesztéshez forditsa meg a bekstést.

@ Testkdabel csatlakozé
@ Negativ tdpaljzat(-)
@ Elektrédafogé csatlakozds

@ Pozitiv tap aljzat (+)

y,

» Csatlakoztassaafdldel6kapcsotaz dramforrdsnegativaljzatdhoz(-). lllessze be adugédt, majd forditsajobbraaz alkatrészek
rogzitéséhez.

» Csatlakoztassa az elektrédatartdét az dramforrds pozitiv aljzatdhoz (+). lllessze be a dugét, majd forditsa jobbra az
alkatrészekrogzitéséhez.

2.4.2 Bekotés sorjatlanité ARC-AIR eljardshoz

-

@ Testkdbel csatlakozé

@ Negativ tdpaljzat(-)

(3) ARCAIRbilincs csatlakozé
@ Pozitiv tdp aljzat (+)

@ Légvezeték csatlakozd

\ J

» Csatlakoztassa afoldelSkapcsot az dramforrds negativaljzatdhoz(-).
» Csatlakoztassa az ARC-AIR bilincs kdbelcsatlakozéjdt a generdtor pozitiv (+) aljzatdhoz.
» Kilon csatlakoztassa aleveg8csdvon lévé csatlakozét alevegbelldtdshoz.
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2.4.3 Bekotés TIG hegesztéshez

s N

@ Testkdabel csatlakozé

@ Pozitiv tdp aljzat (+)

@ Hegesztbépisztoly szerelvény TIG
(4) Faklyaaljzat

@ Gdazcsé csatlakozé

@ Nyomdscsokkenténél

. y,

» Csatlakoztassaafoldel6kapcsotaz dramforrds pozitivaljzatdhoz (+). lllessze be adugét, majd forditsajobbraaz alkatrészek
rogzitéséhez.

» CsatlakoztassaaTIGhegesztSpisztoly kapcsdtaz dramforrdshegesztdpisztoly aljzatdhoz.lllessze be adugdt, majd forditsa
jobbraazalkatrészekrogzitéséhez.

@ Avéddégdzdram, az dltaldban ahegesztdpisztolyon megtaldlhaté csap segitségével szabdlyozhaté.

» Kilon kosse be ahegesztépisztoly gaztomlbjét a gdzeloszto hdldzatba.
» Csatlakoztassa ahegesztépisztoly (voros szinli) vizesovét, a h(itéegység bemeneti gyorscsatlakozéjdhoz (voros szinli '@).
» Csatlakoztassa ahegesztépisztoly (kék szinl) vizcsdvét, a hlitéegység kimeneti gyorscsatlakozdjahoz (kék szinl @’).

2.4.4 Bekotés MIG/MAG hegesztéshez

» Csatlakoztassa ahegesztépisztoly (voros szinl) vizesdvét, a hlitéegység bemeneti gyorscsatlakozéjdhoz (voros szinl '@).
» Csatlakoztassa ahegesztépisztoly (kék szin(i) vizcsdvét, a h(itéegység kimeneti gyorscsatlakozéjahoz (kék szind @’).

(1) Jelkabel (CAN-BUS) bemenet
(2) Tapkabel
@ Pozitiv tap aljzat (+)

(4) Jelkabel
(5) Jelkdbel bemenet (CAN-BUS) (kdbelkéteg)

@ Gdzcsé

@ Gazellatdas csatlakozasa

HU

291



HU

UZEMBE HELYEZES

' bohler weicing

voestalpine

@ Jelkdbel (CAN-BUS) bemenet
(2) Tapkabel

@ Pozitivtdp aljzat (+)

(4) Jelkabel

(5) Jelkabel bemenet (CAN-BUS) (kabelksteg)

@ Gdzcsé

@ Gdzelldtds csatlakozdsa

» Csatlakoztassa atdpkdbelta megfelel kimenetbe. lllessze be a dugdét, majd forditsajobbra az alkatrészek rogzitéséhez.
» Csatlakoztassaajelkdbeltamegfeleld csatlakozéba. lllessze be acsatlakozét, majd arégzitéshez forgassaelagylrls anydt

jobbra.

» Csatlakoztassaagdztomlétapalack nyomdscsdkkentd szelepéhez vagy a gdzelldts csatlakozdshoz. Allitsa be a gdzdramot

10...301/minszintre.

» Csatlakoztassa avizcsovet (kék szini) a h(itéegység kimenetigyorscsatlakozéjdahoz (kék szind @‘).
» Csatlakoztassa avizcsovet (voros szinli) a hitéegység bemeneti gyorscsatlakozéjdhoz (voros szinl '@).

-

~\

y,

@ Testkdabel csatlakozé
@ Negativ tdpaljzat(-)

» Csatlakoztassaafdldel6kapcsotaz dramforrdsnegativaljzatdhoz(-). lllessze be adugédt, majd forditsajobbraaz alkatrészek

rogzitéséhez.

\.

J

@ Hegesztdpisztoly szerelvény

(2) Faklyaaljzat

» Csatlakoztassa ahegesztépisztoly (kék szinli) vizcsdvét, a hlitéegység kimeneti gyorscsatlakozdjahoz (kék szind @’).
» Csatlakoztassa ahegesztépisztoly (vords szinli) vizesdvét, a h(itéegység bemeneti gyorscsatlakozdjdhoz (vords szinli '@).
» CsatlakoztassaaMIG/MAG hegesztépisztolytakdzpontiadapterhez, figyelve arra,hogy arégzitégylrlteljesenmeglegyen

huzva.

» Csatlakoztassa akdbelkoteg gdzvezetékétahdtséd tomlécsatlakozdshoz.

292



- A RENDSZER BEMUTATASA

| bohleryecing

3. ARENDSZER BEMUTATASA

3.1 Hatsé panel

(1) Tapkabel

A rendszer elektromos hdlézathoz valé
4 3 2 ..
Q O Q csatlakoztatdsdra.

¢ T | (@ Be/Kikapesolé

a ® Bekapcsoljaahegeszté elektromos dramelldtdasat.
Két poziciéjavan,"O"ki,illetve "l" be.

@ Nem haszndlt

@ Jelkdbel CAN-BUS bemenet(RC,RI...)

°
Q @ Jelkdbelbemenet (CAN-BUS) (kdbelkdteg)
FP269
. é}

@ @ @ Tapkabel
A rendszer elektromos hdalézathoz valé
{ o = csatlakoztatdsdra.

@ Be/Kikapcsolé

Bekapcsoljaahegeszté elektromos dramelldtdasat.
Két poziciéjavan,"O"ki,illetve "l" be.

@ Nem haszndlt
@ Jelkdbel CAN-BUS bemenet (RC,RI...)

(0]
° ® @ @ Jelkdbelbemenet (CAN-BUS) (kdbelkdteg)
@

FP289

(1) Porzitivtap aljzat(+)

Eljards MMA: Elektréda hegesztépisztoly

csatlakoztatdsa

EljardsTIG: Foldelé kabel csatlakoztatdsa
@ Negativ tapaljzat(-)

Eljards MMA: Foldelé kdabel csatlakoztatdsa

EljardsTIG: Hegesztépisztoly csatlakozds

MIG/MAG folyamat: Foldelé kabel csatlakoztatdsa

HU
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3.4 Ellilsé vezérl6pult TERRA NX 400/500 PME
, D G (1) Energiaellatas LED

Azt jelzi, hogy a berendezés az elektromos hdlézathoz
csatlakozik, ésbe van kapcsolva.

@ Altaldnos riasztés LED

Védelmikészilékek (pl.hEmérséklet védelem)lehetséges
beavatkozdsatjelzi.

(3) Aktiv teljesitmény LED
Aztjelzi,hogyfesziltségvan akimeneticsatlakozdsokon.

@ Jelkdbel CAN-BUS bemenet(RC,RI...)

3.5 Ellilsé vezérl6pult TERRANX 320 PME

' ™\

ity

(1) Energiaellatas LED

Azt jelzi, hogy a berendezés az elektromos hdlézathoz
csatlakozik, és be van kapcsolva.

@ Altaldnosriasztas LED

Védelmikészilékek (pl.hEmérséklet védelem)lehetséges
beavatkozdsdtjelzi.

(3) Aktivteljesitmény LED

Aztjelzi,hogyfesziltségvanakimeneticsatlakozdsokon.

@ Jelkdbel CAN-BUS bemenet (RC,RI...)

4. KARBANTARTAS

( / \ Arendszeren a gydrté utasitdsainak megfeleléen kell rendszeres karbantartdst végrehajtani. Mikodés kézben a

berendezés minden hozzdférési vagy miikodtets ajtajdt és burkolatdt bezdrva és zdarolva kell tartani. Arendszert
tilosbarmilyenmédon megvdltoztatni. Figyeljen arra,hogy vezet6képes porne halmozdédjon fel aszell§z8rdcsokon
~—— vagyazokkézelében.

° \ Karbantartdsitevékenységet csak kvalifikdlt szakembervégezhet. Arendszer bdrmely alkatrészénekjogosulatlan
Im személy dltalijavitdsavagy cseréje érvénytelenitiatermékre vdllalt szavatossdgot. Arendszerbdrmely alkatrészét
csak kvalifikdlt szakemberjavithatja vagy cserélhetiki.

A Minden tevékenység el6tt vdlassza le a tdpelldtdst!

N————/

4.1 Az dramforrdsonrendszeresen ellenérizze a kovetkezéket
HU  4.1.1 sistem

Tisztitsa meg az dramforrds belsejét kisnyomdsu slritett leveg&vel és puha sértekefével. Ellenérizze az elektromos
csatlakozdsokat és a csatlakozdékdbeleket.
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4.1.2 Hegesztépisztoly-alkatrészek, elektrédatarték és/vagy foldkdbelek

karbantartdsakor vagy cseréjekor:
—

P Ellendrizze akomponens hémérsékletét, és gyéz8djon meg arrdl, hogy az nincs tulhevilve.

L/
Wy Abiztonsdgiel8irdsoknak megfelel6en mindig viseljen véd&keszty(t.

/ Haszndljon megfelel§ csavarkulcsokat és szerszdmokat.

4.2 Odgovornost

Afentikarbantartds végrehajtdsdnak azelmulasztdsa érvénytelenit minden szavatossdgot és mentesiti a gydrtot

[ g |
EN minden felelésség aldl. A gydrté minden felel6sséget elhdrit, amennyiben a felhaszndlé nem kdéveti a fenti
IEC utasitasokat. Barmilyen kétség vagy probléma esetén, nyugodtan forduljon a legkdzelebbi tgyfélszolgdlati

kézponthoz.

5. HIBAELHARITAS

Arendszer nem mutat életjelet (z6ld LED nem vildagit)

Hiba oka Megoldds
» Nincshdlézatifesziltségazelektromos aljzatban. » Szikségszerintellendrizze ésjavitsa meg az elektromosrendszert.
Csak szakképzett személytbizzon meg ezzel.

¥

¥

» Hibds dugd vagy kdbel. >

»

Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

¥

» Hdldézatibiztositék kiégett. »

¥

Cserélje kiahibds alkatrészt.

» Hibdsbe/kikapcsold.

¥

Cserélje kiahibds alkatrészt.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota

¥

legkdzelebbi.
» Ahuzaladagold szerkezet és a generdtor kdzotti » Ellendrizze, hogy arendszerkilonféle egységeimegfelel6en vannak
csatlakoztatds nem megfeleld vagy hibds. Osszekotve.
» Hibds elektronika. » Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota

legkozelebbi.

Nincs kimeneti teljesitmény (a rendszer nem hegeszt)

Hiba oka Megolddas
» Hegesztépisztolyinditégombja hibds. » Cserélje kiahibds alkatrészt.
» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

v

Arendszertulhevilt (hémérsékletiriasztds-sdrga » Kikapcsoldsnélkil varjameg, hogy arendszerlehljon.
LED vilagit).

¥

Oldalsé burkolat, nyitva van vagy hibds az » Abiztonsdgoshaszndlat érdekében azoldalsé burkolatothegesztés
ajtékapcsolé. alatt zarva kell tartani.
» Cserélje kiahibds alkatrészt.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

¥

Nem megfelels foldcsatlakozds. » Medgfeleléenféldelje arendszert.
» Ldsda,Telepités” crészben.

¥

Ahdlézatifesziltség tartomdnyonkivilvan (sdrga  » Biztositsa, hogy a hdlézatifesziiltség az dramforrds szdmdara
LED vilagit). megfelelé tartomdnyban legyen.

» Megfeleléen csatlakoztassa arendszert.

» Ldsda,Bekotések” crészben.

» Hibdskontaktor. » Cseréljekiahibds alkatrészt.
» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.
» Hibds elektronika. » Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel akapcsolatota
legkdzelebbi.
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Nem megfelel6 kimeneti teljesitmény
Hibaoka Megolddas

» Ahegesztésieljards nem megfelel kivdalasztdsa
vagy hibds vdlasztékapcsolé.

» Vdlassza kiamegfelel6 hegesztésieljardst.

¥

Arendszerparaméterek vagy funkcidk bedllitdsa » Torolje (reset) arendszert,illetve a hegesztési paramétereket.

HU

¥

nem medgfeleld.

Ahegesztési dramdllitdsdaraszolgald
potenciométer/enkdder hibds.
Ahdlozatifesziltség tartomdnyon kivil van

Bemeneti hdlézatifdzis hidnyzik.

Hibds elektronika.

Huzaladagolé nem mikaddik

Hiba oka

»

¥

Hegesztépisztoly inditdgombja hibds.

Nem megfelelS vagy kopott gérgék

Hibds huzaladagolé.

SérilthegesztSpisztoly béléscsé.

Ahuzaladagolé nem kap tapfesziltséget.

Osszekuszdlédott a huzal az orsén.

Megolvadt hegesztépisztoly fuvdka (a huzal
megszorult)

Ingadozé huzalelétolds

Hiba oka

»

»

»

»

»

Hegesztépisztoly inditdgombja hibds.

Nem megfelelS vagy kopott gérgék

Hibds huzaladagolé.

SérilthegesztSpisztoly béléscsé.

Nem megfelelb orsé tengelykapcsold vagy rosszul

bedllitott gorgbéreteszels eszkozok.

¥

Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

4

Megfeleléen csatlakoztassa arendszert.
Ldsd a,Bekotések” crészben.

Medgfeleléen csatlakoztassa arendszert.
Ldsd a,,Bekotések” crészben.

v

¥

¥

Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

Megoldas

¥

Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

X

X

Cserélje kiagorgdéket.

v

Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

¥

v

Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

v

Ellenérizze az dramforrdshoz mend csatlakoztatdsokat.
Ldsd a,Bekotések” crészben.

Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

v

lgazitsa meg ahuzaltvagy cserélje kiaz orsot.

¥

Cserélje kiahibds alkatrészt.

Megolddas

x

Cserélje kiahibds alkatrészt.
» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel akapcsolatota
legkozelebbi.

¥

Cserélje kiagorgdéket.

Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

¥

» Oldjakiatengelykapcsolot.
» Novelje agorgéreteszelésinyomdsat.

Instabil iv
Hiba oka Megolddas
» Kevésvédsgdz. » Allitsa be a gdzdramot.

» Ellendrizze,hogy ahegesztépisztolyon adiffuzor ésagdzfuvdkajo
dllapotbanvan.
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» Nedvességvanahegesztédgdzban.

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.

Tal erés frocskolés
Hibaoka

» Nem megfelel§ivhossz.

» Nem megfelel6 hegesztésiizemmaod.

» Kevésvéddgdz.

» Helytelenivszabdlyozds

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.

Elégtelen dthatolds
Hiba oka

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.

» Nem megfelel§ elektréda.
» Nem megfelel§ élelSkészités.

» Nem megfelelé foldcsatlakozds.

» Ahegesztenikivant munkadarab tdl nagy.

Salakzdarvanyok
Hiba oka
» Elégtelentisztasag.
» Elektréda dtmérdje tulnagy.

» Nem megfelel§ élelSkészités.

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.

Wolfram zdrvanyok
Hiba oka

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.

» Nem megfeleld elektréda.

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmaod.

Légzdarvanyok
Hiba oka

» Kevésvédbégdz.

» Mindig haszndljon min&ségi anyagokat és termékeket.
» Gondoskodjon arrél, hogy a gdzelldté rendszer mindig tokéletes
dllapotbanlegyen.

v

» Koriltekintéen ellendrizze a hegesztésirendszert.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

Megolddas

» Csokkentse atdvolsdgotazelektréda ésamunkadarab kdzott.
» CsOkkentse ahegesztésifesziltséget.

» CsOkkentse ahegesztésifesziltséget.

» Allitsabe agdzdramot.
Ellendrizze, hogy a hegesztépisztolyon adiffuzor és a gdzfuvédkajo
dllapotbanvan.

¥

»

¥

Noévelje az ekvivalens dramkaoriinduktivitds érték bedllitdsat.

»

¥

Csokkentse ahegesztSpisztoly szégét.

Megolddas

» Csokkentse ahegesztéshaladdsisebességét.
» Novelje ahegesztésifesziltséget.

» Haszndljon kisebb dtmérdjl elektrédat.

» Novelje aletorést.

» Megfeleléenfdldelje arendszert.
» Ldsda,Telepités” crészben.

» NOvelje ahegesztésifesziltséget.

Megolddas
» Hegesztéselbtt alaposantisztitsale a munkadarabot.
» Haszndljon kisebb dtmérdjl elektrédat.

» Novelje aletorést.

» Csokkentse atdvolsdgot az elektréda és a munkadarab kézott.
» Mozgassarendszeresen ateljes hegesztési miveletsordn.

Megolddas
» CsOkkentse ahegesztésifesziltséget.
» Haszndljon nagyobb atmérdjd elektrédat.

» Mindighaszndljon mindségi anyagokat és termékeket.
» Gondosanhegyezze kiaz elektréoddat.

» Kerilje el,hogy az elektréda és az olvadékmedence érintkezzenek
egymdssal.

v

Megoldds

» Allitsa be a gazaramot.
» Ellenérizze, hogy a hegesztSpisztolyon a diffuzor és a gdzfuvokajo
dllapotbanvan.
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Leragadds
Hibaoka Megolddas
» Nem megfelel§ivhossz. » Novelje atdvolsdgot az elektréda és a munkadarab kézott.
» Novelje ahegesztésifesziltséget.
» Nem megfelel§ hegesztésilizemmad. » Novelje ahegesztésifesziltséget.
» NoOvelje ahegesztésifesziltséget.
» Nem megfelel§ hegesztésilizemmad. » Dontse megjobbanahegesztépisztolyt.
» Ahegesztenikivant munkadarab tulnagy. » Novelje ahegesztésifesziltséget.
» Novelje ahegesztésifesziltséget.
» Helytelenivszabdlyozds » Novelje az ekvivalens dramkdoriinduktivitds érték bedllitasdat.
Beégések
Hiba oka Megoldds
» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad. » CsOkkentse ahegesztésifesziltséget.
» Haszndljonkisebb dtmérdji elektrédat.
» Nem megfelel§ivhossz. » CsOkkentse atdvolsdgotazelektroda ésamunkadarab kozott.
» CsOkkentse ahegesztésifesziiltséget.
» Nem megfelel§ hegesztésilizemmad. » Lassitsa azoldalirdnyd mozgatds sebességétkitdltés esetén.
» CsOkkentse ahegesztés haladdsisebességét.
» Kevésvédbégdz. » Ahegesztendé anyaghoz megfelel§ gdzokat haszndljon.
Oxiddciék
Hiba oka Megolddas
» Kevésvéddgdz. » Allitsabea gdzdramot.
» Ellendrizze,hogy a hegesztépisztolyon adiffuzor ésagdazfuvékajoé
dllapotbanvan.
Porozitds
Hibaoka Megolddas

» Ahegesztendd munkadarabokra zsir, festék, Hegesztés elStt alaposan tisztitsa le a munkadarabot.

rozsdavagy szennyezdédés kerlilt.

v

¥
¥

Akitolté anyagra zsir, festék, rozsda vagy
szennyez8dés kerdilt.

Mindig haszndljon min&ségi anyagokat és termékeket.
Akitoltéanyagot mindig tartsa tokéletes dllapotban.

¥

Nedvességtalalhato akitoltéanyagban.

X

Mindig haszndljon minéségianyagokat és termékeket.
Akitdltéanyagot mindig tartsa tokéletes dllapotban.

X

Nem megfelel§ivhossz. »

Csokkentse atdvolsdgot az elektréda és a munkadarab kozott.
Csokkentse a hegesztésifesziltséget.

4

Mindig haszndljon minéségi anyagokat és termékeket.
Gondoskodjon arrdl, hogy a gdzelldté rendszer mindig tokéletes
dllapotbanlegyen.

Nedvességvanahegesztégdzban.

v

» Kevésvédbégaz. » Allitsabe a gdzdramot.
» Ellenérizze,hogy a hegesztépisztolyon adiffuzorésagdzfuvdkajoé
dllapotbanvan.
» Azolvadékmedencetulgyorsanszildrdul meg. » Csokkentse ahegesztés haladdsisebességét.

v

Melegitse elé a hegesztenikivdn munkadarabokat.
Novelje ahegesztésifesziiltséget.

v

Melegrepedések

Hiba oka Megolddas
» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad. » Csokkentse ahegesztésifesziltséget.
» Haszndljon kisebb atmérdji elektrédat.
» Ahegesztendé munkadarabokra zsir, festék, » Hegesztéselbtt alaposantisztitsale a munkadarabot.
rozsdavagy szennyez&dés kerilt.
» Akitolté anyagra zsir, festék, rozsda vagy » Mindighaszndljon mindségianyagokat éstermékeket.
szennyezd8déskerdlt. » Akitdlt6anyagot mindig tartsa tékéletes dllapotban.
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» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad. » Amdlveleteket ahegesztendd varrat fajtdjdnak megfeleld
sorrendben hajtsa végre.

» Ahegesztenikivantmunkadarabokeltéré » Hegesztéselbttvégezzen felrakdst.
jellemzékkel rendelkeznek.

Hidegrepedések
Hiba oka Megoldds

» Nedvességtaldlhaté akitoltéanyagban. » Mindighaszndljon min8ségi anyagokat és termékeket.
» Akitoltéanyagot mindig tartsatékéletes dllapotban.

» Ahegesztendd varratsajdtsdgos geometridja. » Melegitse el§ ahegesztenikivdn munkadarabokat.
» Végezzen utdlagos hevitést.
» AmlUveleteketahegesztendd varrat fajtajdnak megfeleld
sorrendben hajtsavégre.

6. KEZELESI UTASITAS

6.1 Bevont elektrédds kéziivhegesztés (MMA)

Az élekel6készitése

Jé hegesztési varratok elédllitdsdhoz tandcsos tiszta fellletekkel dolgozni, amelyeken nincsenek részecskék, oxiddciok,
rozsdanyomok vagy mds szennyezédések.

Az elektrédakivdlasztdsa
Ahaszndlandé elektréda atméréje fligg a munkadarab vastagsagdtdl, a poziciétédl, a varrat tipusatdl.

Vastag elektréddk természetesen nagyon magas dramerdsséget igényelnek, ami miatt hegesztés kozben a hétermelddés is
magaslesz.

Bevonattipusa Tulajdonsag Felhasznalas
Rutilos Kénnyen haszndlhatdé Minden poziciéban
Savas Gyorsolvaddsisebesség Sik
Bdzikus Magasvarratminéség Minden poziciéban

Ahegesztési dramerésség megvdlasztdsa

A haszndlt elektréda vonatkozdsdban a hegesztési dramtartomdnyokat a gydrté adja meg, dltaldban az elektréda
csomagoldsdn.

ivbegyujtdsa és fenntartdsa

Az elektromos iv [étrehozdsdhoz az elektréda cstcsdval megérintjik a féldkdbelhez kapcsolt munkadarabot. Az ivkistlést
kévetéen gyorsan hatra hlizzuk az elektréddt a normdl hegesztési tavolsagra.

Az ivgyujtds javitdsa érdekében dltaldban magasabb kezdeti dramot adunk, az elektréda csucsa igy hirtelen felheviil, ami
pedigsegitiazivfelépulését (Hot Start).

Az ivkisilés megkezd&dése utdn az elektréda k6zépsé része elkezd megolvadni, és a létrejové kisméretli gombdocskéket az
ivfolyam datviszia munkadarab feliileténlévé olvadékmedencébe.

Az elektréda kiilsé bevonata kézben felhaszndlodik, védégdzzal elldtva az olvadékmedencét, és egyben j6 hegesztési
min&séget biztositva.

Az elektroda és az olvadékmedence kozelsége miatt a megolvadt anyaggdmbok révidzdrat okozhatnak az elektréda és az
olvadékmedence k&zott, ami miatt aziv kialszik és elektréda leragad. Ennek elkeriilésére ideiglenesen tobb hegeszté§dramot
adunk, amimegolvasztja azanyagot akialakulé révidzarlat helyén (Arc Force).

Haazelektrédaleragad amunkadarabra, arévidzdrlatidramota minimdlisra kell csokkenteni(letapadds gdtlds - antisticking).

-

Ahegesztésvégrehajtdsa

A hegesztési pozicid a menetek szamatdl fliiggben
vdltozik. Az elektréddat dltaldban oszcilldlva
mozgatjuk, mégpedigavarratrétegszélein megdllva
annak érdekében, hogy a toltéanyag ne
halmozdédjon fel tulzottan a varrat kézepén. HU
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Salak eltavolitasa

Bevontelektrédds hegesztésnél asalakot minden mivelet utdn el kell tdvolitani.

Asalakotkisméretl kalapdccsal,illetve - haasalak morzsalékony - kefével lehet eltavolitani.

6.2 TIG-hegesztés (folyamatosiv)

Leirds

ATIG (argon véddégdzas, volfrdmelektréodds ivhegesztés) eljdrds esetén, elektromos ivkistlés torténik a nem fogyo elektréda
(vegytiszta vagy 6tvozott wolfram hozzdvetblegesen 3370°C olvaddsi ponttal) és a munkadarab kézott. Az olvadékmedencét
nemes gdz(argon)atmoszféra védi.

Az elektréddnak soha nem szabad érintkeznie a munkadarabbal, igy keriilheté csak el, hogy a varratba veszélyes médon
wolfram keriljon. A hegeszté dramforrdst ezért dltaldban elldtjak ivgyujtéd eszkdzzel, nagyfrekvencids, nagyfesziiltségl
kistlésthozlétre az elektréda csicsa ésamunkadarab kozott. Agdz atmoszférdationizdld elektromos szikranak készonhetéen
ahegesztSivislétrejon az elektréda és a munkadarab kézotti minden érintkezés nélkdl.

Mdsféle inditds is lehetséges, amely csokkentett wolfram dtvitellel jar. Az emeléses gyujtds (lift start) nem igényel nagy
frekvencidat, csak egy kezdeti révidzar kell hozzd az elektréda és a munkadarab kozétt, mégpedig alacsony dramerésség
mellett. Azelektrodafelemelésekorazivlétrejon,azdramerdsség pedig ndvekednikezd abedllitotthegesztési érték eléréséig.
Ahegesztésivarratvégén, akitoltés mindségénekjavitdsa érdekében nagyon fontos az dramerésségereszkedésének gondos
szabdlyozdsa. Szikséges tovdbbd, hogy a gdz az iv kialvdsat kdvetéen még néhdny mdsodpercig dramoljon az
olvadékmedencére.

Sok Gzemi korlilmény esetén hasznos, ha a hegesztéaramra kétféle el8bedllitds dll rendelkezésre, amelyek kdzott kdnnyen at
lehetvdltani (BILEVEL).

Hegesztési polaritds

DCSP - Egyenes polaritdsi egyendram

@ Ez aleggyakrabban haszndlt polaritds, amiaz elektréddn (1) mérsékelt kopdst biztosit, mivel
1 ah670%-aazanddra(munkadarab) koncentrdlédik.

Keskenyebb és mélyebb olvadékmedence érhetd el, nagyobb haladdsi sebesség és kisebb

hédatadds mellett.

[\

\

-

DCRP - Forditott polaritdsi egyendram

Forditott polaritdssal hegesztiink olyan 6tvozeteket, amelyek a fémekhez képest magasabb
1 olvaddsi pontu, hédllé oxid bevonattal rendelkeznek.

Nagy dramer8sségek nem haszndlhatdk, mert az elektréda tulzott kopdsat okozndk.
g 71\~

®

\. 7

( Impulzusos DCSP - Egyenes polaritdsud, impulzusos egyendram
T nCsp Likteté egyendram haszndlatdval - bizonyos Uzemi koérilmények esetén - jobban

kontrolldlhaté az olvadékmedence szélessége és mélysége.
e Az olvadékmedencét a csucs impulzusok (Ip) alakitjgk ki, mig az alapdram (lIb) az iv
N\ fenntartdsdt biztositja. Ezzel az izemmdddal hegeszthetdk vékonyabb lemezek kevesebb

g T————— deformdcié mellett, jobb alaktényezd érhetd el, igy kevésbé alakulnak ki melegrepedések és
T kisebb agdzpenetrdcié veszélyeis.

D.C.S.P ~PULSED

A frekvencia (MF) névelésével az iv sz(ikebbé és koncentrdltabbd, stabilabbd valik, a vékony
lemezek hegesztésének mindségeigy mégtovdbb javithaté.
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ATIG hegesztésjellemzdi

ATIG eljdrds egyardnt rendkivil hatékony szénacélok és 6tvozott acélok hegesztésére, csévek elsé hegesztési menetéhez, és
mindenolyan helyzetben, amikor a jé megjelenésfontos.

Egyenes polaritds sziikséges (DCSP).

Az élek el6készitése

Az éleketgondosanlekell tisztitani és el kell késziteni.

Az elektréda megvdlasztdsa és el8készitése
Ajdnlott tériumos wolfram (2% térium, vords szinnel jeldlve) vagy alternativaként cériumos vagy lantdnos elektroddk

haszndlata a kdvetkezd dtmérdékkel:

.

Kitolté fém

Aramtartomany Elektréda
(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500 A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300 A 4,8 mm 150-180°
750-110 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

Az elektrédatkikellhegyezniaz dbraszerint.
><§x

Akitolté palcdk mechanikaijellemzéilegyenek hasonléak az alapanyagokhoz.
Ne haszndljon az alapanyagbdl szdarmazé lemezcsikokat, mivel azok a hegesztés mindségét negativan befolydsold
megmunkdldsiszennyez8déseket tartalmazhatnak.

Védégaz
Tipikusan tiszta argont (99,99%) haszndlunk.
Aramtartomény Gaz
(DC-) (DC+) (AC) Favéka Aramlas
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150A 10-20 A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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6.3 Folyamatos huzaladagoldsos hegesztés (MIG/MAG)

Bevezetés
AMIGRENDSZER egyendramt dramforrdst, huzaladagolét, huzalorsét, hegesztépisztolyt és gdzellatdast foglalmagdban.

KéziMIG hegeszté rendszer

Az ivhez olvadé elektréda (pozitiv pdlusra csatlakoztatott huzal)
jutattjaelaz dramot;

Ennél az eljardsndl az olvadt fémet az ivsugdr juttatja el a
munkadarabra;

Mivel a huzal leolvad hegesztés kdzben, ezért a folyamatos
téltéanyagot jelenté elektroda (huzal) automatikus elétoldsa
szlikséges.

1.Hegesztépisztoly

2.Huzaladagold

3.Hegeszt6huzal

4.Hegesztendd munkadarab

5.Generdtor

6. Palack

- J

Mdédszerek

A MIG hegesztésen belil két f6 fémdatviteli mechanizmust kiildnbodztetlink meg. Ezek abban térnek el egymdstél, hogy a fém
milyen médokon keril 4t az elektréddrél a munkadarabra.

A rovid ivi (SHORT-ARC) eljards kisméretl, gyorsan szildrdulé olvadékmedencét hoz létre. A fém az elektrédardl a
munkadarabra csak révid idészakban kerul at, amikor az elektroda kontaktusba keril az olvadékmedencével. Ebben az
id6keretbenazelektrédadirektmédon érintkezik azolvadékmedencével, alétrejott rovidzdrlat hatdsdra pedigahuzalleolvad
- egyuttal megis szakitva arévidzarlatot. Ujralétrejon aziv, ésa ciklus Ujrakezd8dik.

Rovid (SHORT) ciklusu, illetve a szértivi (SPRAY ARC)
1A ‘ hegesztés

s N

A fématvitel egy mdsik médjdt szért ivi (SPRAY-ARC) moédszernek
nevezzik. Ennél az eljdrasndl a fémadtvitel rendkivil kisméretd
cseppek formdjdban torténik. Ezek a cseppek a huzal cstcsdn
jonnek létre, majd levdlnak onnan, és az ivfolyam segitségével
datkerllnek az olvadékmedencébe.

0

V) U

t (ms)

re—= [

Hegesztési paraméterek

Az iv lathatd, a felhaszndlénak igy nem kell szigortdan kdvetnie a bedllitdsi tdbldzatokat, hiszen kézvetlendil figyelemmel

kisérhetiaz olvadékmedencét.

o A fesziltség kozvetlenil befolydsolja a varrat megjelenését, a varrat méretei ugyanakkor az igényeknek megfeleléen
varidlhatok. Ehhez kézzel kell mozgatni a hegesztépisztolyt a megfeleld rétegek biztositdsdhoz, vdltozatlan feszliltség
mellett.

e Ahuzalel8toldsisebesség ahegesztédrammal ardnyos.

Akovetkezé két dbra akilonbozé hegesztési paraméterek kozotti 6sszefliggéseket mutatja be.
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V (V)A
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L ravare |
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Abra alegjobb munkajellemz8k kivdlasztdsdara
szolgdl.

J

\
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SPRAY-ARC 34VH:
SHORT-ARC 20V ®:

6 8 10 12 14 16 >

O (m/min)

Abrdn ahuzalel8toldsi sebesség és az dramerdsség
(olvasztdsijellemzd) kozotti kapcesolatldthatd tobbféle
huzaldtmérdre.

J

Utmutaté hegesztési paraméterek kivalasztdsdra, aleggyakoribb alkalmazdsok és a legtébbszér haszndlt

huzalok esetén

Feszlltségiv 20,8 mm @1,0-1,2mm 21,6 mm @ 2,4mm
16V - 22V
SHORT - ARC
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Vékony anyagokhoz Behatolds és olvasztds Jovizszintes és Nincs haszndlatban
alacsony behatolds jolvezérelhetd fliggdblegesolvasztds

24V - 28V
GLOBULAR-ARC
(Atmenetiterilet)

L
150-250A 200-300A 250-350A 300-400A
Automatikus Automatikus hegesztés Automatikus hegesztés Nincs haszndlatban
sarokélhegesztés magas feszlltséggel lefelé
/
30V-45V
SPRAY - ARC
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Alacsony behatolds Automatikus hegesztés Joé behatoldslefelé Joé behatolds, nagy
200 amperig terjedd tobb rétegben anyaglerakds vastag

bedllitdssal

anyagokon
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Unalloyed steel

-

Deposition rate (kg/h)

12
10

8

6
4
2
0

1,6mm

1,2mm

1,0mm

0,8mm

0

2 4 6 8
Wire speed (m/min)

10 12 14 16 18 20 22 24

| béhlerwelding
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High alloyed steel

"

Deposition rate (kg/h)
O N A~NO® SO R

1,2mm

1,0mm

0,8mm

o

2 4 6 8
Wire speed (m/min)

10 12 14 16 18 20 22 24

Aluminum alloy

-

Deposition rate (kg/h)
O N N N ul o~

0,6mm

)

1,2mm

1,0mm

0,8mm

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 2
Wire speed (m/min)

2 24

304

(7} Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6 kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2m/min 1,1kg/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg’/h
2 Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2 m/min 1,1kg’/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg’/h
2 Wirespeed | Depositionrate
6,5m/min 0,6kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 2,0kg/h
4,5m/min 0,5kg/h
1,0mm
22,0m/min 2,6kg’/h
4,0m/min 0,7 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 4,0kg/h
3,0m/min 0,9kg’/h
1,6 mm
15,5m/min 5,2kg/h
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Gdzok

AMIG-MAG hegesztést elsésorban a haszndlt gdz fajtdja hatdrozza meg: nemesgdz a MIG-hegesztés (MIG=Metal Inert Gas),
illetve aktivgdz a MAG-hegesztés (MAG=Metal Active Gas) esetén.

- Széndioxid (CO,)

Véddégdzként CO, haszndlatdval nagy behatolds és alacsony lizemeltetési kdltség érhetd el nagy elétoldsi sebesség és jo
mechanikaijellemzék mellett. Amdsik oldalrél viszontennek agdznak ahaszndlatajelentds problémdkatis okoz a varratok
végsévegyiosszetételétilletéen, mivel azolvadékmedencébenakdnnyen oxiddlédd elemek veszteségéhez aszénegyidejl
feldusuldsajarul.

Tiszta CO,-vel vald hegesztés mds problémdkatis okoz, mint pl. atdlzott frocskdlés és szénmonoxidos porozitds kialakuldsa.

- Argon
Kénnylifémotvozetek hegesztésekoreztanemesgdzttisztdn haszndljdk, rozsdamentes krém-nikkel acélok hegesztésekor

viszontjobbmegoldds,haazargonhoz 2% oxigént és CO,-tadnak hozzd, mivel ez el8segitiazivstabilitdsat, valamintjavitja
avarratkiilsé megjelenését.

- Hélium
A hélium az argon alternativdja. Nagyobb behatoldst (vastagabb anyagokon), valamint gyorsabb huzaladagoldst tesz
lehetévé.

- Argon-Hélium keverék
A tiszta héliumhoz képest stabilabb ivet, ugyanakkor az argonhoz képest nagyobb behatoldst és haladdsi sebességet
biztosit.

- Argon-CO, és Argon-CO,-Oxigén keverék

Ezeketakeverékeketvastartalmianyagok hegesztésére haszndljdak, kiilonosen révidivd (SHORT-ARC) izemmddban, mivel
bizonyos h8hatdsokigy kedvezébben alakulnak.

De alkalmazhatdk szértivi (SPRAY-ARC) eljdards eseténis.
Normadlis esetben a keverék CO, tartalma 8%...20% kozott, O, tartalma pedig 5% koril alakul.
Lasd arendszer haszndlati utasitdsat.

Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminumalloy
Aramtartomany Mértgazaramlas Aramtartomaény Mértgazaramlas

3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100 A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150 A 12-161/min 75-150 A 12-181/min
150-250A 14-181/min 150-250A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500 A 18-221/min 400-500A 18-301/min
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Elektromos jellemz8k
TERRANX 320 PME
Tapellatds fesziltsége U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Lassu olvaddsu hdlézatibiztositék
Kommunikdciés busz

Maximum: bemeneti teljesitmény
Maximum: bemeneti teljesitmény
Inaktiv dllapotban elnyelt teljesitmény
Teljesitménytényezd (PF)
Hatékonysdagitényezd (u)

Cos @

Max. bemeneti dram [Tmax
Effektivdaram |I1eff

Bedllitasi tartomany

Nyitott dramkarifeszlltség Uo (MMA)

Nyitott dramkarifesziltség Uo (MIG/MAG)

*Aberendezés megfelelaz EN/IEC 61000-3-11szabvdnynak.
*Aberendezésaz EN/IEC 61000-3-12 szabvdny elSirdsait nem teljesiti. Nyilvanos kisfesziltségl rendszerre torténdé
csatlakoztatds esetén, a berendezés telepitSjének vagy felhaszndléjdnak a felelSssége annak ellendrzése, sziikség szerint az
elektromos hdlézat lizemeltetdjével folytatott egyeztetés alapjdn, hogy a berendezés csatlakoztathaté a hdlézathoz. (Ldsd
az, Elektromdgneses mezdk és zavarok”, ,,EMC készlilék besorolds az EN 60974-10/A1:2015 szerint” részeket).

Munkatényezd
TERRANX 320 PME
Munkatényezé MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Munkatényez6 MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Munkatényezd MIG/MAG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Munkatényezé MIG/MAG (25°C)
(X=90%)

(X=100%)

Fizikai tulajdonsagok
TERRANX 320 PME
IPvédettség

Szigeteltségiosztaly

Méretek (hossz/mélység/magassdg)
Témeg

Tdpkdbel fejezetben
Ahdlézatikdbelhossza

Gydrtdsi szabvdnyok

3006

3x400 (+15%)

-/-
25

DIGITAL
16.2
10.9
55
0.68
88
0.99
23.2
16.5

3+320
61
61

300
290
250

300
290

320
310
260

320
310

IP23S
H
620x240x460
20.2
4x2.5
5

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

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

Vdc
Vdc

U.M.
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Elektromos jellemz&k
TERRANX 400 PME
Tapellatds fesziltsége U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Lassuolvaddsu hdlézatibiztositék
Kommunikdcids busz

Maximum: bemeneti teljesitmény
Maximum: bemenetiteljesitmény
Inaktiv dllapotban elnyelt teljesitmény
Teljesitménytényezd (PF)
Hatékonysdgitényezé ()

Cos @

Max. bemenetidram ITmax
Effektivaram I1eff

Bedllitdsi tartomdny

Nyitott dramkorifesziiltség Uo (MMA)

Nyitott dramkarifesziiltség Uo (MIG/MAG)

3x400 (£15%)
-/-
30
DIGITAL
22.0
16.2
33
0.74
89
0.99
31.5
22.3
3+400
61
61

U.M.

Vac
mQ)

kVA
kW

%

A
A
A
Vdc
Vdc

*Ezaberendezés teljesitiaz EN / IEC 61000-3-11 elSirdsait, amennyiben a maximdlis megengedett hdlézatiimpedancia a
nyilvdnos hdlézathoz vald csatlakozdsi pontndl (fogyasztdi csatlakozdsi pont, PCC)nem nagyobb a megadott Zmax értéknél.
Nyilvdnos kisfeszliltségl rendszerre torténd csatlakoztatds esetén, a berendezés telepitéjének vagy felhaszndléjdnak a
felel6ssége annak ellendrzése, sziikség szerint az elektromos hdlézat lizemeltetdjével folytatott egyeztetés alapjdn, hogy a

berendezés csatlakoztathatd a hdlézathoz.

*Aberendezésaz EN/IEC 61000-3-12 szabvdny elSirdsait nem teljesiti. Nyilvanos kisfesziiltségl rendszerre torténé
csatlakoztatds esetén, a berendezés telepitéjének vagy felhaszndldéjdnak a feleléssége annak ellendrzése, sziikség szerint az
elektromos hdlézat lizemeltetjével folytatott egyeztetés alapjdn, hogy a berendezés csatlakoztathatd a hdlézathoz. (Ldsd
az, Elektromdgneses mezbk és zavarok”, ,,EMC késziilék besorolds az EN 60974-10/A1:2015 szerint” részeket).

Munkatényezd
TERRANX 400 PME
Munkatényezé MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Munkatényezé MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Munkatényezé MIG/MAG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Munkatényezé MIG/MAG (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Fizikaitulajdonsdgok
TERRANX 400 PME
IPvédettség

Szigeteltségiosztdly

Méretek (hossz/mélység/magassdg)
Témeg

Tdpkdbel fejezetben
Ahdlézatikdbel hossza

Gydrtdsi szabvdnyok

307

400
360
340

400
360

400
360
340

400
360

IP23S
H
620x240x460
22.5
4x4
5

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

U.M.

U.M.

mm
Kg
mm

HU
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Elektromos jellemzdk

TERRANX500PME U.M.
Tapellatds fesziltsége U1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* -/- mQ)
Lassuolvaddsu hdlézatibiztositék 40 A
Kommunikdciés busz DIGITAL

Maximum: bemeneti teljesitmény 29.7 kVA
Maximum: bemeneti teljesitmény 22.2 kW
Inaktiv dllapotban elnyelt teljesitmény 34 W
Teljesitménytényezd (PF) 0.74

Hatékonysdgitényezd (u) 90 %
Cos @ 0.99

Max. bemenetidram ITmax 421 A
Effektivaram [1eff 29.7 A
Bedllitdsitartomdny 3+500 A
Nyitott dramkorifesziltség Uo (MMA) 61 Vdc
Nyitott dramkorifesziltség Uo (MIG/MAG) 61 Vdc

*Ezaberendezés teljesitiaz EN /IEC 61000-3-11 elSirdsait, amennyiben a maximdlis megengedett hdlézatiimpedancia a
nyilvdnos hdlézathoz vald csatlakozdsi pontndl (fogyasztdi csatlakozdsi pont, PCC)nem nagyobb a megadott Zmax értéknél.
Nyilvdnos kisfesziiltségl rendszerre torténd csatlakoztatds esetén, a berendezés telepitSjének vagy felhaszndléjdnak a
felelé6ssége annak ellendrzése, sziikség szerint az elektromos hdlézat lizemeltetdjével folytatott egyeztetés alapjdn, hogy a
berendezés csatlakoztathatd a hdlézathoz.

*Aberendezésaz EN/IEC 61000-3-12 szabvdny elSirdsait nem teljesiti. Nyilvanos kisfesziltségl rendszerre torténé
csatlakoztatds esetén, a berendezés telepitSjének vagy felhaszndléjdnak a felelSssége annak ellendrzése, sziikség szerint az
elektromos hdlézat lizemeltetdjével folytatott egyeztetés alapjdn, hogy a berendezés csatlakoztathaté a hdlézathoz. (Ldsd
az, Elektromdgneses mezdk és zavarok”, ,,EMC készlilék besorolds az EN 60974-10/A1:2015 szerint” részeket).

Munkatényezd

TERRANX500PME U.M.
Munkatényezé MMA (40°C)

(X=50%) 500 A
(X=60%) 470 A
(X=100%) 420 A
Munkatényezé MMA (25°C)

(X=80%) 500 A
(X=100%) 470 A
Munkatényezd MIG/MAG (40°C)

(X=50%) 500 A
(X=60%) 470 A
(X=100%) 420 A
Munkatényezd MIG/MAG (25°C)

(X=80%) 500 A
(X=100%) 470 A

Fizikaitulajdonsagok

TERRANX500 PME U.M.
IP védettség IP23S

Szigeteltségiosztdly H

Méretek (hossz/mélység/magassdg) 620x240x460 mm
Tomeg 27.3 Kg
Tdpkdbel fejezetben 4x6 mm?
Ahdlézatikdbel hossza 5 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

Gydrtasiszabvanyok EN 60974-10/A1:2015
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8. MUSZAKI ADATTABLA

'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via

Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 320 PME | N°
@@@F:' 60974 1/A1:2019
60974-10/A1:2015 Class A
C 3A/10.0V - 320A/30.0V
~ 7 7| Xoq) 50% 60% 100%
IEI Uo 12 320A 310A 260A
61V U2 30.0V 29.5V 27.0V
L- 3A/20.0V - 300A/32.0V
~ T T X0 50% 60% 100%
IEI Uo I2 300A 290A 250A
61V U2 32.0vV 31.6V 30.0V
D>~ Ui 400v hmex  23.2A heff  16.5A

50/60 Hz

v xs 2 CEHLE:
E

L]
'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 500 PME N°
3= e 60974 1/A1:2019
ZHO) ] | IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
P 3A/14.0V - 500A/39.0V
Y _ |7~ [Xuoq 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A
61V U2 39.0V 37.5V 35.0V
Z- - 3A/20.0V - 500A/40.0V
7 7| Xaoc) 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A
61V U2 40.0V 38.8V 36.8V
D> s~ U1 400V I1max 42A lett  29.7A
50/60 Hz
MADE
IP 23S c € EH ITALY

hid

309

VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 400 PME ‘ N°
= - 60974-1/A1:2019
Q) | 60974-10/A1:2015 Class A
C 3A/14.0V - 400A/34.0V
=== Xuoq 50% 60% 100%
El Uo Iz 400A 360A 340A
61V | Uz 34.0V 32.0V 31.0V
- 3A/20.0V - 400A/36.0V
L ~ T 7| X0 50% 60% 100%
El Uo Iz 400A 360A 340A
61V | Uz 36.0V 34.4V 33.6V
RE; S | ur 400v limax  31.5A het  22.3A
P 235 en CEHAL

E’

HU
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9. AZ ARAMFORRAS TIPUSTABLAJANAK JELENTESE
(1 1 1

Védjegy
1 2 2 Gydrtdéneve éscime
3 | 4 3 Géptipusa
5 I 6 4 Gydriszdm
11 XAXXXXXXXXXX Gydrtdsi év
7 9 5 Hegeszt6egységijele
12 15 16 17 6 Hivatkozds épitésiszabvdnyokra
8 |10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Hegesztésieljdrdsjele
14 | 15B | 16B | 17B 8 Olyan berendezésekre vonatkozé szimbolum, amelyek
11 alkalmasak fokozott dramités veszélyével terhelt
7 9 12 15 16 17 kérnyezetekben valéd mikodésre
9 Hegesztédramszimbdluma
8 10 15| 15A 16A 17A 10 Névlegesterhelésnélkiilifesziltség

14| 15B | 16B | 17B

11 Max-Min dramtartomdny és a megfelel6 konvenciondlis

18 19 20 21 terhelésifesziiltség
12 Megszakitdsos ciklus szimbdélum
UK MADE
22 cAa C € [H[ ALy 13 Névlegeshegesztédram szimbdlum

15 Megszakitdsos ciklus értékek

ﬁ 14 Névlegeshegesztéfesziiltség szimbdlum
16 Megszakitdsos ciklus értékek

\ —) e

17 Megszakitdsos ciklus értékek
CE EU-megfeleléséginyilatkozat 15A Névleges hegesztédaram értékek
EAC EAC-megfelelSséginyilatkozat 16A Névlegeshegesztédram értékek
UKCA  UKCA-megfelel8séginyilatkozat 17A Névleges hegesztédram értékek

15B Konvenciondlis terhelésifesziltség értékek
16B Konvenciondlisterhelésifesziiltség értékek
17B Konvenciondlis terhelésifesziltség értékek

18 Tdpelldtdsjele

19 Névlegestapfesziiltség

20 Maximdlistapdram

21 Maximum: effektivtdpdram

22 Védelmibesorolds
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SLOVENSCINA

IZJAVA O SKLADNOSTI EU

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

izjavlja nasvojoizkljuéno odgovornost, da naslednjiizdelek:

TERRANX 320 PME 55.13.012
TERRANX400PME 55.13.013
TERRANX500PME 55.13.014

izpolnjuje direktive EU:

2014/35/EU  DIREKTIVA O NIZKINAPETOSTI
2014/30/EU  DIREKTIVA O ELEKTROMAGNETNIZDRUZLJIVOSTI

2011/65/EU  DIREKTIVA O OMEJEVANJU UPORABE NEKATERIH NEVARNIH SNOVIV
ELEKTRICNIIN ELEKTRONSKI OPREMI

in da so biliuporabljeni naslednji usklajeni standardi:

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

Dokumentacija, ki potrjuje skladnost z direktivami, bo na voljo za inSpekcijski pregled pri omenjenem
proizvajalcu.

To potrdilo o skladnosti se razveljavi ob vsakrsni uporabi ali prilagoditvi, ki je ni predhodno odobrilo
podjetje voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l.

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

o e Gl Sl

]
Mirco Frasson Otto Schuster
Managing Directors

SL
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SIMBOLI

A Neposrednanevarnostresnih telesnih poskodb in nevarno ravnanje, kilahko povzrociresne telesne poskodbe.

N—
w Pomemben nasvet, kiga je trebaupostevatiza preprecitev blazjih poskodb alimaterialne Skode.
~—

Eg’ Tehni¢ne opombe za preprostejSo uporabo.

———
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OPOZORILO

1. OPOZORILO

Pred uporabo strojatemeljito preberite vsebino te knjiZice in se dobro seznanite z njo.

Neizvajajte sprememb alivzdrzevalnih del, ki niso predpisana. Proizvajalec ne sprejema odgovornosti za telesne
poskodbe alimaterialno skodo, kijo povzrocizloraba alineupostevanje vsebine te knjizice s strani uporabnika.
Navodila za uporabo vedno hranite na kraju, kjer uporabljate opremo. Poleg navodil za uporabo upostevajte
sploSna pravilainlokalne predpise na podrocju preprecevanja nesrec in varovanja okolja.

Vse osebe, kiso odgovorne za zagon, uporabo, vzdrZevanje in popravljanje opreme, morajo
« imetiustrezno kvalifikacijo

« imeti potrebno znanje na podrocju varjenja

« vcelotiprebratitanavodilazauporaboinjih dosledno upostevati.

V primerudvomov alitezav priuporabiopreme se obrnite na usposobljeno osebje.

1.1 Delovno okolje

e )

Vsoopremojetrebauporabljatiizklju¢nozanamene, zakatere je bilazasnovana,nanacininvobsegu, navedenem
na tipski ploscici in/ali v tej knjizici, skladno z nacionalnimi in mednarodnimi varnostnimi smernicami. Vsaka
drugacnauporaba, kiniskladnazuporabo, kijoizrecno navaja proizvajalec, se Steje zaneprimernoin nevarno, pri
cemer proizvajalec zavraca vsakrsno odgovornost.

Toenotojetrebauporabljatisamov profesionalne namene vindustrijskih okoljih. Proizvajalec ne sprejemanobene
odgovornostiza kakr§no koli Skodo, ki nastane med uporabo vdomacih okoljih.

Opremo jetrebauporabljativ okoljih s temperaturomed-10°Cin +40°C(+14 °Fin +104 °F).

Opremo jetreba prevazatiin skladiscitiv okoljih s temperaturomed -25°Cin +55°C(-13 °Fin +131 °F).
Opremo jetrebauporabljativokoljih brez prahu, kislin, plinov alidrugih snovi, ki povzrocajo korozijo.
Opreme ne uporabljajte v okoljih zrelativno viaznostjonad 50 % pri40 °C (104 °F).

Opreme ne uporabljajte v okoljih zrelativno viaZznostjonad 90 % pri 20 °C (68 °F).

Sistema ne uporabljajte nanadmorskivisini ve¢ kot 2000 metrov (6500 Cevljev).

Tegastrojane uporabljajte za odmrzovanje cevi.
Opreme ne uporabljajte za polnjenje baterijin/aliakumulatorjev.
Opreme ne uporabljajte za prisilnizagon motorjev.

1.2 Zascitauporabnikain drugih oseb

i
?éﬁ
—

Postopek varjenja je vir sevanja, hrupa, vrocine in emisij plinov. Namestite zascito pred ognjem, ki varuje obmocje
zvara pred oblokom, iskrami in vroc¢imi kovinami. Vse osebe na zadevnem obmocju varjenja, naj ne strmijo
neposrednovoblokalirazzarjeno kovino in se ustrezno zascitijo.

Nosite zascitna oblacila, da koZo zascitite pred obloki, iskrami ali razZzarjeno kovino. Oblacila morajo pokrivati
celotno teloin morgjo biti:

- neposkodovanainvdobrem stanju

- ognjevarna

- izolacijskainsuha

- dobro prilegajocase, brez zavihanih delov

Vedno nosite odobreno obutev, kije dovoljtrpeznain zagotavlja zascito pred vodo.
Vedno nosite odobrene rokavice, ki zagotavljajo elektricnoin toplotnoizolacijo.

Nosite masko s stransko zascito obrazain ustreznim zascitnim filtrom (vsaj stopnje NR10) za oci.

Vedno nosite zascitna ocala s stransko zascito, zlasti med ro¢nim alimehanskim odstranjevanjem varilne zlindre.

Ne nosite kontaktnih lec.

Ceje medvarjenjem doseZen nevaren hrup, nosite nausnike. Ce raven hrupa presega zakonsko predpisano raven,
razmejite delovno obmocdjeinse prepricajte, davsakdo, kise pribliZa stroju, nosi nausnike ali c¢epke za usesa.
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Medvarjenjem najbodo stranski pokrovivedno zaprti. Sistema nidovoljeno nikakor spreminjati. Preprecite stik rok,
las, oblacdil, orodjaitd. s premi¢nimideli, kot so: ventilatorji, zobniki, kolescain gredi, vretena za Zico. Ne dotikajte se
zobnikov, ko enota za dovajanje Zice deluje. Premostitev zascitne opreme na enoti za dovajanje Zice je izjemno
nevarna, v tem primeru je proizvajalec oproscen vsakrSne odgovornosti v zvezi s telesnimi poskodbami ali
materialno skodo.

Med vstavljanjemin dovajanjem Zice se zglavo ne pribliZujte gorilniku za varjenje MIG/MAG.
|zstopajoca Zicalahko povzrociresne poskodbe narokah, obrazuin oceh.

Ne dotikajte se pravkar varjenih predmetov: vroc¢ina lahko povzrociresne opekline.
Upostevajte vse previdnostne ukrepe, opisane zgoraj, tudi pri vseh delih po varjenju, saj lahko od predmetov med
ohlajevanjem se vedno odpada zlindra.

Prepricajte se,daje gorilnik hladen, preden zacnete zdelinanjem alivzdrZzevanjem.

Prepricajte se, daje hladilna enotaizklopljena, preden odklopite ceviza hladilno sredstvo. Vroca tekocina v ceveh
lahko povzrociopekline.

Komplet prve pomocinajbo vedno priroki.
Ne podcenjujte nevarnosti opeklin aliposkodb.

Pred zaklju¢kom dela zagotovite varnost delovnega obmocdja, da preprecite nenamerne telesne poskodbe ali
materialno skodo.

1.3 Zascita pred hlapiin plini

Hlapi, pliniin prah, ki nastanejo med varjenjem, so lahko nevarni za zdravje.
V dolocenih okolis¢inah lahko hlapi, ki nastanejo med varjenjem, povzrocijo raka ali pri nosecnicah Skodujejo
zarodku.

e Zglavose ne priblizujte hlapom in plinom, ki nastajajo med varjenjem.

e Zagotovite zadostno naravno aliprisilno prezracevanje delovnega obmocja.

* Obnezadostnem prezracevanju uporabljajte maske indihalne aparate.

Ce varjenje potekav majhnem prostoru, naj delo nadzira sodelavec, ki stoji blizu izhoda.
e Zaprezracevanje ne uporabljajte kisika.

Prepricajte se,dasistem za odvajanje hlapov deluje, tako daredno preverjate koli¢ino skodljivih plinov na podlagivrednosti,
navedenihvvarnostnih smernicah.

Koli¢inahlapovinnevarnostzaradinjih staodvisniod uporabljene osnovne kovine, polnilain vsakr$nih snovi, kise uporabljajo
za ¢is¢enjeinrazmascevanje varjencev. Upostevajte proizvajal¢eva navodila skupajz navodilina tehnicnih listih.
Varjenjaneizvajajte v bliZini postaj, kjer poteka razmascevanje ali barvanje.

Plinske jeklenke namestite na prostem alina mestih zdobrim prezracevanjem.

~

1.4 Pozarna/eksplozijska zascita

Varjenje lahko povzrocipozarin/alieksplozijo.

Zdelovnegaobmocjainiz okolice umaknite vse vnetljive ali gorljive materiale ali predmete.

Gorljivimaterialimorajo bitivsaj 11 metrov (35 evljev) od obmocja varjenja ali pa ustrezno zasciteni.

Iskre in razzarjenidelcilahko poletijo precejdalec in dosezejo okolico celo skozi zelo majhne odprtine. Zlasti bodite pozorni
nato,dabodoljudjeinlastninavarni.

Varjenja neizvajajte na posodah pod tlakom aliv njihovi bliZini.

Varjenja neizvajajte na zaprtih posodah ali ceveh. Zlasti bodite med varjenjem pozornina ceviali posode, tudi ¢e so odprte,
prazneintemeljito oCis¢ene. Vsakrsniostankiplina, goriva, olja alipodobnih snovilahko povzrocijo eksplozijo.

Neizvajajte varjenja na mestih z eksplozivnim prahom, plini ali hlapi.

* Obkoncuvarjenja se prepricajte, davodi pod napetostjo ne morejo nenamerno priti v stik s kakrsnimi koli deli, ki so povezani
z ozemljitvijo.

Vblizinidelovnega obmocja namestite gasilniaparat alimaterial za gasenje.
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1.5 Zascita priuporabi plinskih jeklenk

Jeklenke z inertnim plinom vsebujejo plin pod tlakom, ki lahko eksplodira, ¢e ne zagotovite minimalnih razmer za
prevazanje, shranjevanjeinuporabo.

* Jeklenke morajo biti v navpiénem poloZaju z ustreznimi sredstvi pritrjene na steno alidrugo podporno konstrukcijo,da se ne

morejo prevrniti alizadeti katerega drugega predmeta.

Privijte pokrovcek, da ventil zascitite med prevozom, zagonom in po koncu varjenja.

Jeklenk ne izpostavljajte neposredni soncni svetlobi, nenadnim temperaturnim spremembam in previsokim ali ekstremnim

temperaturam. Jeklenk ne izpostavljajte prenizkim ali previsokim temperaturam.

Jeklenk ne pribliZujte odprtemu plamenu, elektri¢nim oblokom, gorilnikom ali elektrodam in razZarjenim materialom, ki se

Sirijomed varjenjem.

Jeklenkne priblizujte varilnim in elektri¢nim tokokrogom na splosno.

* Medodpiranjemventila najeklenkise zglavo ne priblizujte izhodni odprtini za plin.

« Obkoncuvarjenjavedno zaprite ventil najeklenki.

Varjenja nikolineizvajajte na plinski jeklenki pod tlakom.

» Jeklenka s stisnjenim zrakom ne sme biti nikoli priklju¢ena neposredno na redukcijski ventil na stroju. Tlak lahko preseze
zmodgljivostiredukcijskega ventila, kiga posledi¢no lahko raznese.

1.6 Zascita pred elektricnim udarom

- 8

} Elektriéniudarvaslahko ubije.

Ne dotikajte se delov pod napetostjo v varilnem m sistemu ali zunaj njega, ko je ta aktiven (gorilniki, nastavki, ozemljitveni
kabli, elektrode, Zice, kolescain vretena so elektricno povezaniz varilnim tokokrogom).

Zagotovite elektri¢noizolacijonapraveinupravljavca, tako dauporabljate povrsinein podlage, kiso suheindovoljizolirane
od potencialazemljein mase.

Zagotovite, dabo sistem pravilno priklju¢en na vtiénicoin vir napajanja, ki je opremljen z ozemljitvenim vodnikom.

Ne dotikajte se dveh gorilnikov alidrzal za elektrodo hkrati.

Ce zalutite elektri¢niudar, takoj prenehajte variti.

1.7 Elektromagnetna poljain motnje

(W) Tok, ki prehaja skozi notranje in zunanje kable sistema, ustvarja elektromagnetno polje v bliZini varilnih kablov in
opreme.

» Elektromagnetna poljalahko vplivajo na zdravje ljudi, kiso jimizpostavljenidlje casa (tocni ucinki Se niso znani).
» Elektromagnetna polja lahko povzro¢ajo motnje v delovanju nekaterih naprav, kot so sréni spodbujevalniki ali slusni
pripomocki.

Osebe s srénim spodbujevalnikom se morajo pred uporabo oblo¢nega varjenja posvetovatiz zdravnikom.

<

.7.1 Razvrstitev EMC standardom: EN 60974-10/A1:2015.

Oprema razreda B je skladna z zahtevami glede elektromagnetne zdruzljivosti v industrijskih in stanovanjskih
okoljih, vkljuéno s stanovanjskimiprostori, kjerje elektrikazagotovljenaizjavneganizkonapetostnegaelektricnega
sistema.

—

Razreda

Oprema razreda A ni namenjena stanovanjskim prostorom, kjer je elektrika zagotovljena iz javnega
Razreda| nizkonapetostnegaelektricnegasistema.Natehmestihselahko pojavijotezave prizagotavljanjuelektromagnetne
zdruZljivostiopreme razreda A zaradi prevajanih in sevalnih moten;j.

&

Zaveéinformacij glejte razdelek: SPECIFIKACIJE PLOSCE ali TEHNICNE SPECIFIKACIJE.
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1.7.2 Preverjanje namestitve, uporabe in obmocja uporabe

Ta oprema je izdelana skladno z zahtevami usklajenega standarda EN 60974-10/A1:2015 in je opredeljena kot oprema
»RAZREDA A«. To enoto je treba uporabljati samo v profesionalne namene v industrijskih okoljih. Proizvajalec ne sprejema
nobene odgovornostiza kakrsno koli Skodo, kinastane med uporabo vdomacih okoljih.

=\ Uporabnik mora biti strokovno usposobljenin je kot tak§en odgovoren za namestitev ter uporabo opreme skladno
’ﬁ-i] s proizvajaléevimi navodili. Ce opazite kakrine koli elektromagnetne motnje, mora uporabnik tezavo resiti, po
potrebis proizvajalé¢evo tehni¢no pomocjo.

N———
O

(W) V primeruvsakr$nih elektromagnetnih motenjje trebatezave zmanjSevati, dokler ve¢ ne omejujejo uporabe.
N————

pojavijo v okolici, pri ¢emer mora zlasti upostevati zdravstveno stanje oseb v bliZini, na primer oseb, ki nosijo sréne
spodbujevalnike alislusne aparate.

F.' Pred namestitvijo naprave mora uporabnik ocenitimorebitne teZave zaradi elektromagnetnih motenj, ki se lahko

1.7.3 Zahteve glede omreZinega elektricnega napajanja (glejte tehni¢ne podatke)

Oprema, ki deluje z velikim tokom, lahko zaradi primarnega toka, ki ga ¢rpa iz elektricnega omreZzja, vpliva na kakovost
elektricnega omrezja. Zato lahko za nekatere vrste opreme (glejte tehni¢ne podatke) veljajo omejitve priklju¢ne modi ali
zahteve glede najvisje dovoljene omrezne impedance (Znajv.) alinajmanj$e napajalne zmogljivosti (Ssc) na prikljuénem mestu
najavno omrezje (priklju¢ni tocki, PCC). V tem primeru je odgovornost namestitvenega osebja ali uporabnika opreme, da po
posvetu z distributerjem elektricne energije po potrebi zagotovi moZnosti za prikljucitev opreme. V primeru motenjbo morda
trebasprejetinadaljnje previdnostne ukrepe, na primer filtriranje omreZnega napajanja.

Pravtako je trebarazmislitio moZnostizascite napajalnega kabla.

Zavedinformacij glejte razdelek: TEHNICNE SPECIFIKACIJE.

1.7.4 Previdnostni ukrepi glede kablov

Zazmanjsanje vpliva elektromagnetnega poljasledite naslednjim navodilom:

« Cejemogode, ozemljitvenein napajalne kable poveZite vsnope terjih zavarujte.

« Kablov nikoline speljite okolisvojega telesa.

* Ne zadrzujte se med ozemljitvenimiin napajalnimikabli(oboji najbodo naisti strani).
« Kablimorajo biti ¢im krajsiin ¢im blizje eden drugemu ter polozZeni ¢im bliZje tlom.

* Opremanajbonamescena nekoliko dlje od varilnega obmogja.

* Kablinajbodo ¢imdlje od vseh drugih kablov.

1.7.5 Ozemljitev

Upostevajte ozemljitev vseh kovinskih delov v varilni opremi in v neposredni okolici. Ozemljitev je treba izvesti skladno z
lokalnimi predpisi.

1.7.6 Ozemljitev obdelovanca

Ce obdelovanec ni ozemljen zaradi elektri¢ne varnosti ali svoje velikosti in poloZaja, lahko z njegovo ozemljitvijo zmanjsate
emisije. Pomembno je vedeti,da ozemljitevobdelovancane sme nitizvecatitveganjazanezgode uporabnika niti poSkodovati
druge elektricne opreme. Ozemljitev je trebaizvesti skladno z lokalnimi predpisi.

1.7.7 Zascita

Selektivna zascita drugih kablovin opreme v okolicilahko zmanjSateZave zaradi elektromagnetnih vplivov.
Zascito vse varilne opreme je mogoce izvestiob upostevanju posebnih nacinov uporabe.

1.8 Razred zascite IP
IP23S

e Zascitaohisja pred dostopom do nevarnih delov s prstiin pred vdorom trdnih delcev s premeromvsaj 12,5 mm
e ZascitaohiSjapreddeZjem, kipada pod kotom 60°
e Zascitaohisja pred Skodljivimivplivizaradi vdora vode med mirovanjem premicnih delov opreme.

1.9 Odstranjevanje

Elektricne opreme ne odvrzite med gospodinjske odpadke.
E/ Vskladuzevropsko Direktivo 2012/19/EU o odpadnielektri¢niin elektronskiopremiinnjenimizvajanjemvskladuz
drzavnozakonodajojetrebaelektricnoopremo, kije zakljucilasvojouporabno Zivljenjsko dobo, zbiratilocenoinjo
poslati v ustrezni center za predelavo in odstranjevanje. Lastnik opreme se mora pri lokalnih upravnih organih
pozanimati o ustreznih pooblascenih centrih za zbiranje odpadkov. Z izvajanjem te evropske direktive boste
varovaliokoljein zdravje ljudi.

» Zavecinformacijobiscite spletno stran.
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Namestitev moraizvestiizkljuéno strokovno usposobljeno osebje, kiga pooblasti proizvajalec.

Med namestitvijo zagotovite, daje virnapajanja odklopljen zomrezja.

Veckratna prikljucCitev navire napajanja (zaporedna alivzporedna) nidovoljena.

2.1 Dvigovanje, prevazanje in raztovarjanje

« Opremajeopremljenazrocajemzaprenasanje.
* Oprema niopremljenaznamenskimidvigalnimielementi.
» Uporabitevilicarinbodite med delom pozorni, da preprecite prevracanje generatorja.

N

.2

- ’-»

Z
o

Ne podcenjujte teZe opreme: glejte tehni¢ne specifikacije.
ViseCegatovorane premikajte ali zaustavljajte nad ljudmiali predmeti.
Na opremo neizvajajte prekomernega pritiska.

Enote nedvigajte zarocaj.

mescanje opreme

Upostevajte naslednja pravila:

» Zagotovite preprost dostop do kontrolnikovin prikljuckov opreme.
¢ Opreme na postavljajte nazelo utesnjena mesta.

* Opreme ne namescajte na povrsine znaklonom vec kot 10°.

* Opremo namestite nasuho, ¢istoin ustrezno prezracevano mesto.
* Opremo zascitite pred dezjemin neposredno son¢no svetlobo.

2.3 Prikljucitev

H S £

Opremaje opremljenaznapajalnim kablom, namenjenim prikljucitvina elektricno omrezje.
Sistem omogoca naslednje vrste napajanja:
e trifazno400-V

Delovanje opreme je zagotovljeno prinapetostnih odstopanjih do +15 % glede na nazivno vrednost.

Da preprecite telesne poskodbe ali materialno skodo, morate izbrano omrezno napetost in varovalke preveriti,
PREDEN stroj prikljucite na elektricno omreZje. Poleg tega preverite, alije kabel vklju¢en v vti¢nico z ozemljitvenim
kontaktom.

Opremo je mogoce napajati, ¢e vir napajanja zagotavlja stabilno napajalno napetost +15 % glede na nazivno
napetost, ki jo navaja proizvajalec, v vseh mogocih obratovalnih razmerah in ob najvedji nazivni moci. Navadno
priporo¢amo uporabo napajalnih enot z dvakratnikom nazivne moci in enofaznim tokom ali 1,5-kratnikom
trifaznega napajanja.ratore se monofase e pari a 1.5 volte se trifase. Priporocljiva je uporaba napajalnih enot z
elektronskim krmiljenjem.

Za zascito uporabnikov mora bitioprema pravilno ozemljena. Napajalno napetost mora zagotavljati ozemljitveni
vodnik (rumeno-zelen), ki mora biti priklju¢en na vti¢nico z ozemljitvenim kontaktom. Te rumene/zelene Zice ni
NIKOLI dovoljeno uporabljati z drugimi napetostnimi prevodniki. Prepric¢ajte se, da je uporabljena oprema
ozemljenaindasovticnice vdobrem stanju. Namestite izkljuéno odobrene vti¢nice skladno z varnostnimi dolocili.

Elektri¢no prikljucitev morajoizvestiusposobljenitehnikis specificnimistrokovnimiin tehnicnimikvalifikacijamiter
skladno z veljavnimipredpisivdrzavi, kjer je opremanamescena.
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2.4 Namestitev

2.4.1 Prikljucitev za varjenje MMA

@ Nasliki prikazana prikljucitev omogoca varjenje zobratno polarnostjo.
Zavarjenje s pravilno polarnostjo obrnite prikljucek.

@ Prikljucek spone zamaso
@ Negativnanapajalna vti¢nica(-)
@ Prikljucek spone za elektrodo

@ Pozitivna napajalnavti¢nica (+)

y,

» Prikljucite ozemljitveno sponko na negativni prikljucek (-) vira napajanja. Vstavite vti¢in ga vrtite vdesno, dokler niso vsi deli
trdno pritrjeni.

» Prikljucite drZalo za elektrodo na pozitivni priklju¢ek (+) vira napajanja. Vstavite vtic¢ in ga vrtite v desno, dokler niso vsi deli
trdno pritrjeni.

2.4.2 Prikljucek za OBLOK-ZRAK za odpravo povrsinskih nepravilnosti

-

@ Priklju¢ek spone zamaso

@ Negativna napajalnavti¢nica(-)
(3) Prikljuéek spone ARCAIR

@ Pozitivna napajalna vti¢nica(+)

@ Prikljuc¢ek cevizazrak

\ J

» Prikljucite ozemljitveno sponko na negativniprikljuc¢ek (-) vira napajanja.
» Prikljucite priklju¢ek kabla spone ARC-AIR na pozitivno vti¢nico (+) generatorja.
» Loceno prikljucite prikljucek na ventilu za zrak na dovod zraka.
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2.4.3 Prikljucitev za varjenje TIG

s N

@ Prikljucek spone zamaso

@ Pozitivha napajalnavti¢nica (+)
@ Prikljucek za gorilnik TIG

@ Vtiénica zagorilnik

(5) Prikljuéek za plinsko cev

(&) Redukcijskizatlak

. y,

» Prikljucite ozemljitveno sponko na pozitivni priklju¢ek (+) vira napajanja. Vstavite vti¢ in ga vrtite v desno, dokler niso vsi deli
trdno pritrjeni.

» Prikljucite prikljucek gorilnika TIG na vti¢nico za gorilnik vira napajanja. Vstavite vti¢ in ga vrtite v desno, dokler niso vsi deli
trdno pritrjeni.

@ Pretok zascitnega plinaje mogoce prilagajati z ventilom, kiga navadno najdete na gorilniku.

» Loceno prikljucite priklju¢ek cevke za dovajanje plina v gorilnik na omreZje za plin.
» Cevzavodo (rdece barve)gorilnika prikljucite na hitro vhodno spojko (rdece barve '@) na hladilni enoti.
» Cevzavodo(modrobarve)gorilnika prikljucite nahitroizhodno spojko (modro barve @’) na hladilnienoti.

2.4.4 Prikljucitev za varjenje MIG/MAG

» Cevzavodo (rdece barve)gorilnika prikljucite na hitro vhodno spojko (rdece barve '@) na hladilni enoti.
» Cevzavodo (modrobarve)gorilnika prikljucite na hitroizhodno spojko (modro barve @’) na hladilni enoti.

s N

@ Vhod za signalnikabel (vodilo CAN)
@ Napajalni kabel

@ Pozitivha napajalnavti¢nica (+)

@ Signalnikabel

@ Vhod zasignalnikabel (CAN-BUS) (Kabelskisnop)

@ Cevzaplin
@ Spojkazadovajanje plina
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@ Vhod za signalnikabel (vodilo CAN)
@ Napajalni kabel

@ Pozitivha napajalna vti¢nica (+)

@ Signalnikabel

@ Vhod zasignalnikabel (CAN-BUS) (Kabelskisnop)
@ Cevzaplin

@ Spojkazadovajanje plina

\ y,

» Napajalnikabel priklju¢ite na ustrezenizhod. Vstavite vti¢in gavrtite vdesno, dokler niso vsi deli trdno pritrjeni.

» Signalnikabel prikljucite naustrezen prikljucek. Vstavite prikljucekin obroéek vrtite vdesno, dokler niso vsidelitrdno pritrjeni.
» Cevzaplin priklju€ite naredukcijskiventil za tlak na jeklenki alina dovod plina. Prilagodite pretok plinas 10 na 30 I/min.

» Cevzavodo (modre barve)prikljucite na hitroizhodno spojko (modre barve @’) na hladilnienoti.

» Cevzavodo (rdece barve) prikljucite na hitrovhodno spojko (rdece barve '@) na hladilnienoti.

@ Prikljucek spone zamaso

@ Negativna napajalnavti¢nica(-)

\. y,

» Prikljucite ozemljitveno sponko na negativni prikljuéek(-) vira napajanja. Vstavite vti¢in ga vrtite vdesno, dokler niso vsi deli
trdno pritrjeni.

@ Prikljucek za gorilnik
@ Vtiénica zagorilnik

» Cevzavodo (modro barve)gorilnika prikljucite na hitroizhodno spojko (modro barve @‘) na hladilni enoti.
» Cevzavodo (rdece barve)gorilnika priklju¢ite na hitro vhodno spojko (rdece barve '@) na hladilni enoti.

» Gorilnik MIG/MAG prikljucite na osrednjivmesnik, pri cemer mora biti pritrdilni obrocek povsem zategnjen.
» Prikljucite plinsko cev kabelskega snopa na zadnjo spojko za plin.

SL
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5. PREDSTAVITEV SISTEMA

3.1 Zadnja plosca

(1) Napajalnikabel
@ Povezuje sistem zomreznim napajanjem.

@ Stikalo za vklop/izklop

Vklopielektricno napajanje varilnika.
Ponuja dva polozaja, »O« zaizklopin »l« za vklop.

0 @ Se neuporablja

(4) Vhod zasignalnikabelvodilo CAN (RC, RI...)
@ Vhod zasignalnikabel (CAN-BUS) (Kabelskisnop)

®

®

3.2 Zadnja plosca

@ @ @ Napajalni kabel

Povezuje sistem zomreznim napajanjem.

@ Stikalo za vklop/izklop

Vklopielektricno napajanje varilnika.
Ponuja dva polozaja, »O« zaizklop in »l« za vklop.

@ Seneuporablja

(4) Vhod za signalnikabel vodilo CAN (RC, RI...)

0
@ @ Vhod zasignalnikabel (CAN-BUS) (Kabelskisnop)
©)

FP289

@ Pozitivha napajalna vti¢nica (+)

Postopek MMA: Prikljucitev Elektrodnigorilnik
Postopek TIG: Prikljucitev ozemljitvenega
kabla

@ Negativnanapajalna vti¢nica(-)

Postopek MMA: Prikljucitev ozemljitvenega
kabla

Postopek TIG: Povezava gorilnika

Postopek MIG/MAG: Prikljucitev ozemljitvenega
kabla
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3.4 Prednja upravljalna plos¢ca TERRANX400/500 PME

@ LED za napajanje

Nakazuje,daje oprema priklju¢enanaelektricnoomrezje
injevklopljena.

@ LED zasplosnialarm

Nakazuje mozZen poseg zascitne opreme, kot je
temperaturna zasdita.

@ LED zadelovno moc¢

Nakazuje prisotnost napetosti na izhodnih prikljuckih
opreme.

@ Vhod zasignalnikabel vodilo CAN (RC, RI...)

3.5 Prednja upravljalna plos¢caTERRA NX 320 PME

@ LED za napajanje

Nakazuje,dajeoprema priklju¢enanaelektricnoomrezje
injevklopljena.

@ LED zasplo$nialarm

Nakazuje mozZen poseg zascitne opreme, kot je
temperaturna zascita.

@ LED zadelovno mo¢

Nakazuje prisotnost napetosti na izhodnih prikljuckih
opreme.

(4) Vhod zasignalnikabel vodilo CAN (RC, RI...)

4. VZDRZEVANJE

N——

vsadostopnaindelovnavratater pokrovizaprtiin zaklenjeni. Sistema nidovoljeno nikakor spreminjati. Preprecite

( \ Rednovzdrzevanjesistemajetrebaizvestiskladnosproizvajalceviminavodili.Med delovanjem opreme morajo biti
/ nabiranje prevodnega prahu v bliZzinilamelin nanjih.

° Vsa dela na opremi mora izvajati samo usposobljeno osebje. Popravila ali zamenjave vsakrinih delov sistema s
m straninepooblaséenegaosebjarazveljavijovsakrsno garancijo zaizdelek. Popravilaalizamenjave vsakrsnih delov
sistema najizvajasamo usposobljeno osebje.

A Izkljucite elektricno napajanje pred vsakrsnimideli.

4.1 Navirunapajanjaizvajajte naslednjaredna preverjanja

4.1.1 Berendezés

Ocistite notranjost vira napajanja s stisnjenim zrakom pod nizkim tlakom in mehko s¢etko. Preverite elektricne
prikljucke in vse priklju¢ne kable.
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4.1.2 VzdrZevanje alizamenjava komponent gorilnika, drZzal za elektrodo in/ali

ozemljitvenih kablov:
—

4.2 Felel6sség

P Preverite temperaturo komponentein se prepric¢ajte, da nipregreta.

X/
Wy Vedno nosite rokavice skladno z varnostnimistandardi.

/ Uporabljajte primernekljuéein orodje.

= Ce zgornjega vzdrzevanja ne izvedete, se razveljavi vsakréna garancija in je proizvajalec oproiéen vsakrine
EN @ odgovornosti. Proizvajalec se odreka vsakrsni odgovornosti, ¢e uporabnik ne uposteva teh navodil. V primeru
IEC dvomovin/alitezav se lahko kadar koliobrnete na najbliZjega serviserja.

5. UGOTAVLJANJE IN ODPRAVLJANJE TEZAV

Sistem se ne vklopi (zelena LED ne sveti)

Vzrok
» VvticniciniomreZne napetosti.

» Okvarjenvti¢ alikabel

» Pregorelavarovalkanavodu

» Okvarjenostikalo zavklop/izklop

» Povezavameddovodomingeneratorjemje
neustreznaaliokvarjena.

» Okvarjenaelektronika

Resitev

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

4

»

¥

»

¥

»

Po potrebipreverite in popravite elektri¢nisistem.
Delandjizvajaizkljuéno usposobljeno osebje.

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Zapopravilo sistema se obrnite nanajbliZjegaserviserja.

Zamenjajte okvarjeno komponento.

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Za popravilosistema se obrnite nanajblizjegaserviserja.

Prepricajte se, dasorazlicnidelisistema ustrezno prikljuceni.

Zapopravilo sistema se obrnite nanajbliZjegaserviserja.

Niizhodne moci(sistem ne omogoca varjenja)

Vzrok
» Okvarjen sprozilnik na gorilniku

¥

Sistem se je pregrel (alarm za temperaturo -
rumena LED sveti).

x

Stranski pokrov je odprtalipaje stikalo vrat
okvarjeno.

¥

Nepravilna prikljucitev ozemljitve

OmrezZnanapetost zunajdovoljenega obmocdja
(rumena LED sveti).

Okvarjen kontaktor

v

Okvarjena elektronika

Nepravilnaizhodna mo¢
Vzrok

» Nepravilnaizbira med varjenjem aliokvarjeno
izbirno stikalo

Resitev

»

»

»

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

¥

»

»

¥

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Zapopravilo sistemase obrnite nanajbliZjegaserviserja.

Pocakajte, dase sistem ohladi, pric¢emer ga neizklopite.

Za zagotovitevvarnega delovanja mora biti stranski pokrov med
varjenjem zaprt.

Zamenjajte okvarjeno komponento.

Zapopravilo sistema se obrnite nanajbliZjegaserviserja.

Sistem pravilno ozemljite.
Glejte odstavek »Namestitev«.

Napajalno napetost vzpostavite vdovoljenem obsegu vira
napajanja.

Sistem pravilno prikljucite.

Glejte odstavek »Prikljucki«.

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Zapopravilosistemase obrnite nanajblizjega serviserja.

Zapopravilo sistemase obrnite nanajbliZjegaserviserja.

Resitev

»

Pravilnoizberite varilni postopek.

323

SL



UGOTAVLJANJE IN ODPRAVLJANJE TEZAV

.

' bohler weicing

cestalpine

SL

» Nepravilno nastavljeni parametri ali funkcije

» Okvarjen potenciometer/kodirnik za prilagoditev
varilnegatoka

» OmrezZnanapetostzunajdovoljenega obmocdja
» Nivhodne omrezne faze.

» Okvarjenaelektronika

Napake dovajalnega sistema za Zico
Vzrok

» OkvarjensprozZilnik na gorilniku

» Neustreznialiobrabljenivalji

» Okvarjen dovajalnisistem za Zico
» Poskodovanaoblogagorilnika

» Ninapajanjadovajalnegasistemazazico.

» PrepletenazZicanavretenu

» Stopljenas$oba gorilnika (zatikanje Zice)

Nepravilno dovajanje Zice
Vzrok

» Okvarjen sprozilnik na gorilniku

» Neustreznialiobrabljenivalji

» Okvarjen dovajalnisistem za Zico
» Poskodovanaoblogagorilnika

» Napakasklopke vretena alineustrezno nastavljen
mehanizem za zaklepanje valjev

Nestabilen oblok
Vzrok

» Nezadosten zascitniplin
» Vlagavvarilnemplinu

» Neustreznivarilni parametri

Premocno brizganje staljenega materiala
Vzrok

» Nepravilnadolzina obloka

» Neustreznivarilni parametri

» Nezadosten zascitniplin

» Nepravilnouravnavanje obloka

» Neustrezen varilninadin.

¥

v

¥

v

X

¥

Ponastavite sisteminvarilne parametre.

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Za popravilosistema se obrnite nanajblizjega serviserja.

Sistem pravilno prikljucite.
Glejte odstavek »Prikljucki«.

Sistem pravilno prikljucite.
Glejte odstavek »Prikljucki«.

Za popravilosistema se obrnite nanajblizjega serviserja.

Resitev

v

¥

4

v

¥

v

v

¥

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Zapopravilo sistema se obrnite nanajbliZjegaserviserja.

Zamenjajte valje.

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Zapopravilosistema se obrnite nanajbliZjega serviserja.

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Za popravilosistema se obrnite nanajblizjega serviserja.

Preverite povezavo z virom napajanja.
Glejte odstavek »Prikljucki«.
Zapopravilo sistemase obrnite nanajbliZjegaserviserja.

Odvozlajte Zico alizamenjajte vreteno za Zico.

Zamenjajte okvarjeno komponento.

Resitev

v

v

¥

4

v

¥

v

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Zapopravilo sistemase obrnite nanajbliZjegaserviserja.

Zamenjajte valje.

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Za popravilosistema se obrnite nanajbliZjega serviserja.

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Za popravilosistema se obrnite nanajblizjega serviserja.

Sprostite sklopko.
Zvisajte pritisk zaklepanja valjev.

Resitev

»

»

»

»

»

»

Prilagodite pretok plina.
Preverite, alistadifuzorinSobazaplin na gorilniku vdobrem stanju.

Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
Zagotovite,dabo sistem za dovajanje plinavedno brezhiben.

Skrbno preverite varilni sistem.
Zapopravilo sistemase obrnite nanajbliZjegaserviserja.

Resitev

»

»

»

»

»

»

»

Zmanjsajte razdaljo med elektrodoin obdelovancem.
ZnizZajte varilno napetost.

ZniZajte varilno napetost.

Prilagodite pretok plina.
Preverite, alistadifuzorinSobaza plin na gorilniku vdobrem stanju.

Zvisajte nastavitev ekvivalentne induktivnostivezja.

Zmanjsajte kot gorilnika.
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Nezadostno prodiranje

Vzrok

» Neustrezen varilninacin.

» Neustreznivarilni parametri

» Neustrezna elektroda

» Nepravilna pripravaroba

» Nepravilna prikljucitev ozemljitve

» Prevelikikosizavarjenje.

Prisotnost Zlindre
Vzrok

» Nezadostna Cistost
» Prevelik premerelektrode

» Nepravilnapripravaroba

» Neustrezen varilninadin.

Prisotnost volframa
Vzrok

» Neustreznivarilni parametri

» Neustreznaelektroda

» Neustrezen varilninadin.

Vdolbine med postopkom
Vzrok

» Nezadosten zascitniplin

Sprijemanje
Vzrok

» Nepravilnadolzina obloka
» Neustreznivarilniparametri

» Neustrezen varilninadin.

» Prevelikikosizavarjenje.

» Nepravilnouravnavanje obloka

Obrobne zajede
Vzrok

» Neustreznivarilniparametri
» NepravilnadolZina obloka

» Neustrezen varilninadin.

» Nezadosten zascitniplin

Resitev

» Zmanjsajte hitrost premikanja med varjenjem.
» Zvecajte varilnitok.

» Uporabite elektrodo z manjsim premerom.

» Okrepite posnemanje materiala.

» Sistem pravilno ozemljite.
» Glejte odstavek »Namestitev«.

» Zvecajte varilnitok.

Resitev

v

» Temeljito oCistite obdelovance pred varjenjem.

» Uporabite elektrodo zmanjsim premerom.

v

» Okrepite posnemanje materiala.

» Zmanjsajte razdaljo med elektrodoin obdelovancem.
» Redno premikajte gorilnik med celotnim varjenjem.

Resitev

» Znizajte varilno napetost.
» Uporabite elektrodo z vecjim premerom.

» Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
» Elektrodo previdno naostrite.

» Preprecite stik med elektrodoinstaljenim materialom.

Resitev

» Prilagodite pretok plina.
» Preverite, alistadifuzorinSobazaplin nagorilnikuvdobrem stanju.

Resitev

»

¥

Zvecajterazdaljo med elektrodoin obdelovancem.

» Zvisajte varilno napetost.

¥

»

¥

Zvecajte varilni tok.

» Zvisajte varilno napetost.

¥

»

¥

Gorilnik postavite bolj pod kot.

Zvecajte varilni tok.
Zvisajte varilno napetost.

¥

¥

»

¥

Zvisajte nastavitev ekvivalentne induktivnostivezja.

Resitev

» Znizajte varilno napetost.

» Uporabite elektrodo zmanjsim premerom.

» Zmanjsajte razdaljo med elektrodoin obdelovancem.
» Znizajte varilno napetost.

» Med polnjenjem zmanjsajte stransko hitrost oscilacije.
» Zmanjsajte hitrost premikanja med varjenjem.

SL

» Uporabljajte pline, kiso primerni za varjene materiale.
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Oksidacija
Vzrok

» Nezadosten zascitniplin

Poroznost
Vzrok

Mascobe, premazi, rjaalinecistoce na
obdelovancih, kijih varite.

Mascobe, premazi, rja alinecistoc¢e na polnilnem
materialu

Vlagayv polnilnem materialu

¥

NepravilnadolZina obloka

Vlagavvarilnem plinu

Nezadosten zascitni plin

Staljeni material se prehitro strdi.

Razpoke zaradi vrocine
Vzrok

Neustreznivarilni parametri

Mascobe, premazi, rja alinecistoce na
obdelovancih, kijih varite.

Mascéobe, premazi, rja alinecistoc¢e na polnilnem
materialu

Neustrezen varilninacin.

Drugacnelastnosti kosov za varjenje/rezanje

Razpoke zaradi nizkih temperatur
Vzrok

» Vlagav polnilnem materialu

» Edinstvenageometrijaspoja, kigavarite.

Resitev

»

»

Prilagodite pretok plina.
Preverite, alistadifuzorinSobazaplin na gorilnikuvdobrem stanju.

Resitev

x

4

¥

¥

v

¥

¥

4

v

Temeljito ocistite obdelovance pred varjenjem.

Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
Polnilni material najbo ves ¢asv brezhibnem stanju.

Vedno uporabljajte kakovostne materiale inizdelke.
Polnilni material najbo ves Casv brezhibnem stanju.

Zmanjsajte razdaljo med elektrodoin obdelovancem.
ZniZajte varilno napetost.

Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
Zagotovite,dabo sistem za dovajanje plina vedno brezhiben.

Prilagodite pretok plina.
Preverite, alista difuzorinSoba za plin na gorilniku vdobrem stanju.

Zmanjsajte hitrost premikanja med varjenjem.
Predhodno segrejte obdelovance, kijih varite.
Zvecajte varilni tok.

Resitev

»

»

»

»

»

»

»

ZniZajte varilno napetost.
Uporabite elektrodo zmanjsim premerom.

Temeljito oCistite obdelovance pred varjenjem.

Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
Polnilnimaterial najbo ves ¢asv brezhibnem stanju.

Izvedite pravilno zaporedje postopkov za vrsto spoja, kiga varite.

Pred varjenjemizvedite uskladitev.

Resitev

»

»

»

»

»

Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
Polnilnimaterial najbo ves ¢asv brezhibnem stanju.

Predhodno segrejte obdelovance, kijih varite.
Izvedite naknadno segrevanje.
Izvedite pravilno zaporedje postopkov za vrsto spoja, ki ga varite.
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6. NAVODILAZA UPORABO

6.1 Ro¢no oblo¢no varjenje kovin (MMA)

Pripravarobov
Za kakovostne varjene spoje je priporocljivo, da delate s ¢istimi obdelovanci, na katerih ni oksidacije, rje ali necisto¢.

Izbira elektrode
Premeruporabljene elektrode je odvisen od debeline materiala, polozajain vrste zvara ter vrste priprave obdelovanca.
Elektrode z velikim premerom seveda zahtevajo velik tok, pri cemer je tudi segrevanje med varjenjem mocno.

Vrstapremaza Lastnost Uporaba

Rutilna Preprostauporaba Vsi polozaji
Kislinska Velika hitrost taljenja Plosko

Osnovna Kakovostnizvari Vsipolozdji

Izbira varilnega toka
Razponvarilnegatokagledenauporabljenovrsto elektrode opredeliproizvajalec, navadnoje naveden naembalazielektrode.

VzZiginohranjanje obloka

ElektricniobloksproZimos potegomkonice elektrode po obdelovancu, kije povezan zozemljitvenim kablom. Ko se oblokvige,
pagaohranimo s hitrim umikom elektrode na obi¢ajno varilno razdaljo.

Na splo$no je za izboljSanje vZiga obloka potreben vedji zacetni tok, da se konica elektrode nenadoma segreje in pomaga
obloku privzigu (vrocizagon).

Ko se oblok vige, se osrednji del elektrode zacne topiti, pri Cemer nastanejo drobne kapljice, ki se prek obloka prenasajo v
staljeni material zvara na povrsiniobdelovanca.

Zunanjaoblogaelektrode se pritem porablja, karustvarjazascitniplin za staljenimaterialin zagotavlja visoko kakovost zvara.
Da kapljice staljenega materiala ne bi ugasile obloka zaradi kratkega stika in sprijemanja elektrode s staljenim materialom
zaradinjenebliZine, je za preprecitev nastajajocega kratkega stika potrebno zvecanje varilnega toka (moc¢ obloka).

Ce se elektroda oprijema obdelovanca, je treba kratkostiéni tok &im bolj zmanj3ati (prepreéevanje sprijemanja).

( lzvedba varjenja

Varilni poloZaj se spreminja glede na stevilo korakov.
Elektrodo navadno premikamo oscilirajo¢e in jo
zaustavljamo ob robovih kotnega zvara, tako da
prepre¢imo prekomerno nabiranje polnilnega
materiala nasredini.

. /

Odstranjevanje zlindre
Varjenje s prekritimi elektrodami zahteva odstranjevanje zZlindre po vsakem koraku.
Zlindro odstranimo z majhnim kladivom ali §&etko.

6.2 Varjenje TIG (neprekinjen oblok)
Opis

Varjenje TIG (zvolframoviminertnim plinom) temeljina prisotnostielektricnega obloka, kise vige med negorljivo elektrodo (Cisti
volfram ali volframova zlitina s pribliznim talis¢em 3370 °C) in obdelovancem. Atmosfera z inertnim plinom (argonom) §¢iti
staljeni material.

Zapreprecitevnevarne prisotnostivolframav zvaru elektrodanikoline sme pritivstik zobdelovancem. Zato je virnapajanja za
varjenje navadno opremljen s sistemom za vzig obloka, ki ustvarja visokofrekvencéno, visokonapetostno razelektritev med
konicoelektrodeinobdelovancem.Zahvaljujo¢elektriéniiskri, kiionizira plinsko atmosfero, se varilnioblok vzge brez stika med
elektrodoin obdelovancem.

Mogoca je tudi drugacna vrsta zagona z zmanjsano prisotnostjo volframa: zagon z dvigom, ki ne zahteva visoke frekvence,
ampak samo zacetnikratki stik zmajhnim tokom med elektrodo in obdelovancem. Ko elektrodo dvignemo, se vzpostavioblok
intok se krepi, dokler ne doseze nastavljene varilne vrednosti.

Zaizboljsanje kakovostipolnjenjanakoncuzvaraje pomembno skrbno nadziratiupadanje toka, zato je potrebno, da plin nekaj
sekund Se vedno tece v staljenimaterial, ko oblok Ze ugasne.

V stevilnih obratovalnih razmerah je uporabno, ¢e lahko uporabimo dve predhodni nastavitvi varilnega toka in ¢e lahko med
njima preprosto preklapljamo (DVOSTOPENJSKI postopek).
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Lastnosti TIG zvarov
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D.C.S.P.(neposredna polarnost zenosmernim tokom)

To je najbolj uporabljena polarnost, ki zagotavlja omejeno obrabo elektrode (1), saj je 70 %
vroCine osredotocene vanodi(obdelovancu).

Ozke in globoke bazene staljenega materiala dobimo s hitrim premikanjem in dovajanjem
malo toplote.

D.C.R.P.(obratna polarnostzenosmernim tokom)

Obratna polarnost se uporablja za varjenje zlitin, prekritih s slojem refraktarnega oksida z
vis§jim taliS¢em v primerjavis kovino.

Velikega toka nidovoljeno uporabiti, saj bi povzrocil prekomerno obrabo elektrode.

Impulzna D.C.S.P. (impulzna neposredna polarnost zenosmernim tokom)
Uporabaimpulznega enosmernega toka omogoca boljsi nadzor nad staljenim materialomin
globinotaljenjav dolocenih okolis¢inah.

Staljeni material nastane z vr$nimi impulzi (Ip), osnovni tok (Ib) pa ohrani oblok. Ta nacin
delovanja omogoca varjenje tanjSih kovinskih plos¢ z manj deformacijami, bolj§im
oblikovanjemter posledicno manjnevarnosti pojavarazpokzaradivrocinein prodiranja plina.
Z zvisanjem frekvence (MF)se oblok zoZi, postane mocneje koncentriran, stabilnejsi, kakovost
varjenja natankiplocevinipaje se visja.

Postopek TIG je visoko ucinkovit privarjenju ogljikovega jeklainjeklenih zlitin, pri prvem varjenju ceviin varjenju povsod, kjer je

videz pomemben.

Obveznaje neposredna polarnost(D.C.S.P.).

Pripravarobov

Zahtevana sta temeljito ¢iS€enjein pripravarobov.

Izbirain priprava elektrode
Svetujemo vam uporabo torijevih volframovih elektrod (2 % torija - rdece) ali alternativno cerijevih ali lantanovih elektrod z

naslednjimipremeri:

Razpontoka Elektrode

(DC-) (DC+) (AC) (7] a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6mm 60-90°
150-250 A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300 A 4,8 mm 150-180°
750-110A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
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Elektroda mora bitinaostrena, kot je prikazano na sliki.

>
Polnilni material

Polnilne palice morajo imeti mehanske lastnosti, primerljive zosnovno kovino.
Neuporabljajte trakovizosnovne kovine, sajlahko vsebujejo necistoce, kinastanejomed delom, te palahko neugodno vplivajo
na kakovost zvarov.

Zascitniplin
Navadno se uporablja istiargon (99,99 %).

Razpontoka Plin

(DC-) (DC+) (AC) Soba Pretok

3-20 A - 3-20A n° 4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30 A 60-130A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min

6.3 Neprekinjeno varjenje z Zico (MIG/MAG)
Uvod

Sistem MIG obsega virnapajanja zenosmernim tokom, sistem za dovajanje Zice, vreteno za Zico, gorilnik in plin.

( Sistem zaroc¢no varjenje MIG

Tok se v oblok prenasa prek taljive elektrode (Zica je priklju¢ena na
pozitivnipol);

Med tem postopkom se staljena kovina prena$a na obdelovanec
prek obloka.

Samodejno dovajanje neprekinjenega polnilnega materiala, tj.
elektrode (Zice), je potrebno za nadomescanje Zice, ki se je med
varjenjem stalila.

1. Gorilnik

2.Podajalnik Zice

3. Varilnazica

4.Obdelovanec zavarjenje

5.Generator

6.Jeklenka
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Metode

Privarjenju MIG sta prisotna dva glavna mehanizma prenosa kovine, kiju je mogoce razvrstiti skladno z na¢inom, na katerega
se kovina prenasa z elektrode na obdelovanec.

Prvi, ki se imenuje »KRATKI OBLOK«, proizvaja majhno koli¢ino staljenega materiala, ki se hitro strjuje, pri ¢emer se kovina z
elektrode naobdelovanecprenasazgoljkratek cas, ko je elektroda v stiku s staljenim materialom. Vtem ¢asu elektroda pride v
neposreden stik s staljenim materialom, pri Cemer ustvarja kratki stik, ki tali Zico, pri cemer se prekinja. Oblok se nato znova
vklopiin cikel se ponovi.

Varjenje s KRATKIM ciklomin RAZPRSENIM OBLOKOM
1A Se en mehanizem prenosa kovine se imenuje metoda z
»RAZPRSENIM OBLOKOMK, kjer prenos kovine poteka v obliki zelo
t(ms) majhnih kapljic, ki nastajajo na konici Zice in od tam odpadajo, pri
cemerse prenasajovzvar prek obloka.

0

V(V) U

re—= b=

\ J

Varilni parametri

Vidnost obloka zmanjSuje potrebo, da bi moral uporabnik strogo upostevati nastavitvene preglednice, sajlahko neposredno

nadzira staljeni material.

¢ Napetost neposredno vpliva na videz zvara, vendar pa se lahko mere zvara spreminjajo glede na zahteve, tako da gorilnik
ro¢no premikamo, da s stalno napetostjo dobimo spremenljive koli¢ine odloZenega materiala.

e HitrostdovajanjaZice je sorazmerna z varilnim tokom.

Naslednji sliki prikazujeta razmerja med razli¢nimi varilnimi parametri.

V(V)A
1L e e e S S ' 1 (A)A
600
b SPRAYARC |
Sl I s S S S i 500
400
30
300
20 ;
200 demeadaaood
0.8 mm:
100 . S
10 i : : SPRAY-ARC 34VH
' : SHORT-ARC 20V @'
v V0.8 C b . . 8 10 12 14 16>
e ,
100 200 300 400 P (m/min)
I (A)
Diagram zaizbiro najboljsih delovnih karakteristik. Razmerje med hitrostjo dovajanja Zice in tokom
(karakteristika taljenja) glede na premer Zice.
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Vodnik zaizbiro varilnih parametrov glede na najpogostejse vrste uporabe in najpogosteje uporabljene Zice

Napetost Oblok @0,8mm @1,0-1,2mm @1,6mm @ 2,4mm

16V -22V
KRATKI OBLOK

60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Nizka stopnja Dobro prodiranjein Dobro ploskoin Neuporabljen
prodiranja zatanke nadzor nataljenjem navpic¢no varjenje
materiale taljenje
24V - 28V J %
GLOBULARNI
OBLOK
(Prehodno obmodje)
150-250A 200-300A 250-350A 300-400A
Samodejnovarjenje s Samodejno Samodejno varjenje Neuporabljen
polnjenjem vdolbin visokonapetostno navzdol
varjenje

30V -45V ]
RAZPRSENIM
OBLOKOM
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Nizko prodiranjes Samodejnovarjenjev Dobro prodiranje Dobro prodiranje,
prilagoditvijona 200 A vec korakih navzdol izrazito odlaganje na

debelih materialih
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Unalloyed steel

-

Deposition rate (kg/h)

12
10

8

6
4
2
0

1,6mm

1,2mm

1,0mm

0,8mm

0

2 4 6 8
Wire speed (m/min)

10 12 14 16 18 20 22 24

| béhlerwelding
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High alloyed steel

"

Deposition rate (kg/h)
O N A~NO® SO R

1,2mm

1,0mm

0,8mm

o

2 4 6 8
Wire speed (m/min)

10 12 14 16 18 20 22 24

Aluminum alloy

-

Deposition rate (kg/h)
O N N N ul o~

0,6mm

)

1,2mm

1,0mm

0,8mm

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 2
Wire speed (m/min)

2 24
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(7} Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6 kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2m/min 1,1kg/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg’/h
2 Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2 m/min 1,1kg’/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg’/h
2 Wirespeed | Depositionrate
6,5m/min 0,6kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 2,0kg/h
4,5m/min 0,5kg/h
1,0mm
22,0m/min 2,6kg’/h
4,0m/min 0,7 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 4,0kg/h
3,0m/min 0,9kg’/h
1,6 mm
15,5m/min 5,2kg/h
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Plini

Varjenje MIG/MAG vecinoma opredeljuje vrsta uporabljenega plina: inertni za varjenje MIG (kovinski inertni plin), aktivni za

varjenje MAG (kovinski aktivniplin).

- Ogljikov dioksid (CO5)

Ce kot zaicitniplin uporabljamo CO,, pridobimo dobro prodiranje in nizke obratovalne stroske ter veliko hitrost dovajanjain
dobre mehanske lastnosti. Po drugi strani pa uporaba plina ustvarja obutne tezave s konéno kemijsko sestavo zvarov, sqj

se pojaviizguba elementov, ki so nagnjenik oksidaciji, hkrati pa se staljeni material obogati z ogljikom.

Varjenje s Cistim CO, povzroci tudi druge teZave, kot sta prekomerno brizganje in pojav poroznosti zaradi ogljikovega

monoksida.

- Argon

Cist inertni plin se uporablja pri varjenju lahkih zlitin, pri varjenju krom-nikljevega nerjavnega jekla pa se prednostno
uporabljaargon zdodatkom kisikain CO, v delezu 2 %, sajto pripomore k stabilnosti oblokainizboljSa obliko zvara.

- Helij

Taplinse uporablja kot alternativa argonuin omogoca globlje prodiranje (v debele materiale) ter hitrejse dovajanje Zice.

- MesSanicaargonainhelija

Zagotavlja stabilnejsi oblok od Cistega helijain boljSe prodiranje ter hitrost premikanja od argona.

- Mesanicaargonain CO;terargona, CO,in kisika
Ti mesanici se uporabljata pri varjenju zZeleznih kovin, zlasti v nacinu delovanja s KRATKIM OBLOKOM, saj izboljsata

dovajanje specificne toplote.

Uporabljata se lahko tudi priRAZPRSENEM OBLOKU.

Navadno mesanicavsebujedelez CO, 0d 8% do 20 % in priblizno 5% O,.

Glejte navodilazauporabo sistema.

Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminum alloy
Razpon toka Pretokplina Razpontoka Pretokplina
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100 A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150A 12-161/min 75-150 A 12-181/min
150-250A 14-181/min 150-250A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500A 18-221/min 400-500A 18-301/min
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Elektricne znacilnosti
TERRANX 320 PME
Napajalnanapetost U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Pocasnallinijska varovalka
Komunikacijsko vodilo
Najvecjavhodnamoc
Najvecjavhodnamoc

Vhodnamoc¢ v neaktivhem stanju
Faktor mocdi (PF)

Ucinkovitost (p)

Cos @

Najv. vhodnitok I1najv.
EfektivnitokI1ef.

Razpon nastavitve

Napetost odprtegatokokroga Uo (MMA)
Napetost odprtega tokokroga Uo (MIG/MAG)

*Taopremaje skladnasstandardom EN /IEC 61000-3-11.

3x400 (x15%)
-/-

25
DIGITALNO
16.2
10.9
55
0.68
88
0.99
23.2
16.5
3+320
61
61

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

Vdc
Vdc

*Ta oprema niskladna s standardom EN / IEC 61000-3-12. Ce je prikljuéena najavno nizkonapetostno omreZje, je
odgovornost namestitvenega osebja aliuporabnika opreme, da po posvetu z distributerjem elektricne energije po potrebi
zagotovimoZnostiza prikljuCitev opreme (Glejte razdelek »Elektromagnetna polja in motnje« - sRazvrstitev elektromagnetne

zdruZljivostinaprav skladno s standardom EN 60974-10/A1:2015«).

Obratovalni faktor
TERRANX 320 PME
Obratovalnifaktor MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Obratovalnifaktor MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Obratovalnifaktor MIG/MAG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Obratovalni faktor MIG/MAG (25°C)
(X=90%)

(X=100%)

Fizicne znacilnosti
TERRANX 320 PME
Razred zascite IP
Izolacijskirazred

Mere (D x G x V)

Teza

Razdelek napajalni kabel
DolZinanapajalnegakabla

Proizvodnistandardi

334

300
290
250

300
290

320
310
260

320
310

IP23S
H
620x240x460
20.2
4x2.5
5

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

U.M.
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Elektricne znacilnosti

TERRANX 400 PME
Napajalnanapetost U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Pocasnallinijska varovalka
Komunikacijsko vodilo
Najvecjavhodnamoc
Najvecjavhodnamoc

Vhodna moc v neaktivhem stanju

Faktor moci (PF)

Ucinkovitost (u)

Cos @

Najv. vhodnitok I1najv.

EfektivnitokI1ef.

Razpon nastavitve

Napetost odprtegatokokroga Uo (MMA)
Napetost odprtega tokokroga Uo (MIG/MAG)

3x400 (£15%)
-/-

30
DIGITALNO
22.0
16.2
33
0.74
89
0.99
31.5
22.3
3+400
61
61

U.M.

Vac
mQ)

kVA
kW

%

A
A
A
Vdc
Vdc

*Taopremaje skladna s standardom EN /IEC 61000-3-11, ¢e je najvisja dovoljenaimpedanca na stiku zjavnim omreZjem
(prikljucnitocki, PCC) niZja alienaka vrednosti Znajv. Ce je prikljucena najavno nizkonapetostno omreZje, je odgovornost
namestitvenega osebja aliuporabnika opreme, da po posvetu z distributerjem elektricne energije po potrebi zagotovi

moZnostiza prikljucitevopreme

*Ta oprema niskladnas standardom EN / IEC 61000-3-12. Ce je prikljuéena najavno nizkonapetostno omreZje, je

odgovornostnamestitvenega osebja aliuporabnika opreme, da po posvetu z distributerjem elektricne energije po potrebi
zagotovimoZnostiza prikljuCitev opreme (Glejte razdelek »Elektromagnetna polja in motnje« - sRazvrstitev elektromagnetne

zdruZljivostinaprav skladno s standardom EN 60974-10/A1:2015«).

Obratovalnifaktor
TERRANX400PME
Obratovalnifaktor MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Obratovalnifaktor MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Obratovalnifaktor MIG/MAG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Obratovalnifaktor MIG/MAG (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Fizicne znacilnosti
TERRANX 400 PME
Razred zascite IP
Izolacijskirazred

Mere (D x G x V)

Teza

Razdelek napajalni kabel
Dolzinanapajalnegakabla

Proizvodnistandardi
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400
360
340

400
360

400
360
340

400
360

1P23S
H
620x240x460
22.5
4x4
5

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

U.M.
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Elektricne znacilnosti
TERRANX500PME
Napajalnanapetost U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Pocasnallinijska varovalka
Komunikacijsko vodilo
Najvecjavhodnamoc
Najvecjavhodnamocd

Vhodna moc v neaktivhem stanju
Faktor moci (PF)

Ucinkovitost (p)

Cos @

Najv. vhodnitok I1najv.
EfektivnitokI1ef.

Razpon nastavitve

Napetost odprtegatokokroga Uo (MMA)
Napetost odprtega tokokroga Uo (MIG/MAG)

3x400(£15%)
-/-

40
DIGITALNO
29.7
22.2
34
0.74
90
0.99
421
29.7
3+500
61
61

| béhlerwelding
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U.M.
Vac
mQ

A

kVA
kW

%

A
A
A
Vdc
Vdc

*Taopremaje skladna s standardom EN /IEC 61000-3-11, ¢e je najvisja dovoljenaimpedanca na stiku zjavnim omreZjem
(prikljucnitocki, PCC)niZja alienaka vrednosti Znajv. Ce je prikljucena najavno nizkonapetostno omreZje, je odgovornost
namestitvenega osebja aliuporabnika opreme, da po posvetu z distributerjem elektricne energije po potrebi zagotovi

moZnostiza prikljucitevopreme

*Ta oprema niskladna s standardom EN / IEC 61000-3-12. Ce je prikljuéena na javno nizkonapetostno omreZje, je
odgovornost namestitvenega osebja aliuporabnika opreme, da po posvetu z distributerjem elektricne energije po potrebi
zagotovimoZnostiza prikljucitevopreme (Glejte razdelek »Elektromagnetna poljain motnje« - »Razvrstitevelektromagnetne

zdruzZljivostinaprav skladno s standardom EN 60974-10/A1:2015«).

Obratovalni faktor
TERRANX500 PME
Obratovalnifaktor MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Obratovalnifaktor MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Obratovalnifaktor MIG/MAG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Obratovalnifaktor MIG/MAG (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Fizicne znacilnosti
TERRANX500 PME
Razred zascite IP
Izolacijskirazred

Mere (D x G x V)

Teza

Razdelek napajalni kabel
Dolzinanapajalnegakabla

Proizvodnistandardi
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500
470
420

500
470

500
470
420

500
470

IP23S
H
620x240x460
27.3
4x6
5

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

U.M.
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8. SPECIFIKACIJE PLOSCE

'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via

Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 320 PME | N°
@@@F:' 60974 1/A1:2019
60974-10/A1:2015 Class A
C 3A/10.0V - 320A/30.0V
~ 7 7| Xoq) 50% 60% 100%
IEI Uo 12 320A 310A 260A
61V U2 30.0V 29.5V 27.0V
L- 3A/20.0V - 300A/32.0V
~ T T X0 50% 60% 100%
IEI Uo I2 300A 290A 250A
61V U2 32.0vV 31.6V 30.0V
D>~ Ui 400v hmex  23.2A heff  16.5A

50/60 Hz

235 s CE AL

E

L]
'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 500 PME N°
3= e 60974 1/A1:2019
ZHO) ] | IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
P 3A/14.0V - 500A/39.0V
Y _ |7~ [Xuoq 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A
61V U2 39.0V 37.5V 35.0V
Z- - 3A/20.0V - 500A/40.0V
7 7| Xaoc) 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A
61V U2 40.0V 38.8V 36.8V
D> s~ U1 400V I1max 42A lett  29.7A
50/60 Hz
MADE
IP 23S c € EH ITALY

hid
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VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 400 PME ‘ N°
= - 60974-1/A1:2019
Q) | 60974-10/A1:2015 Class A
C 3A/14.0V - 400A/34.0V
=== Xuoq 50% 60% 100%
El Uo Iz 400A 360A 340A
61V | Uz 34.0V 32.0V 31.0V
- 3A/20.0V - 400A/36.0V
L ~ T 7| X0 50% 60% 100%
El Uo Iz 400A 360A 340A
61V | Uz 36.0V 34.4V 33.6V
RE; S | ur 400v limax  31.5A het  22.3A
P 235 en CEHAL

E’
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9. POMEN TIPSKE PLOSCICE NA VIRU NAPAJANJA

1 Blagovnaznamka
1 2 2 Imeinnaslov proizvajalca
3 | 4 3 Modelstroja
5 | 6 4 Serijskast.
11 XAXXXXXXXXXX Letoizdelave
7 Q 5 Simbolvarilneenote
12 15 16 17 6 Sklicnaproizvodne standarde
8 |10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Simbolvarilnega postopka
14 | 15B | 16B | 17B 8 Simbolzaopremo,kije primernaza uporabo v okoljih, kjer je
11 prisotno povecano tveganje elektricnega udara
7 9 12 15 16 17 9 Simbolvarilnegatoka
13 | 15A 16A 17A 10 Nazivnanapetostbrez obremenitve
8 10 14 | 15B 16B 17B 11 Razpon med najmanjsim in najvecjim tokom ter ustrezna
napetost ob obic¢ajni obremenitvi
18 19 20 21 12 Simbolzacikels prekinitvami
13 Simbol nazivnega varilnegatoka
22 EE C € [H[ xﬁs 14 Simbol nazivne varilne napetosti
15 Vrednosticiklas prekinitvami
ﬁ 16 Vrednosticiklas prekinitvami
— 17 Vrednosticiklas prekinitvami
\ J . . .
; - 15A Vrednostinazivnega varilnegatoka
CE Izjava o skladnosti EU 16A Vrednostinazivnega varilnegatoka

EAC Izjava o skladnosti EAC

17A  Vrednostinazivnega varilnega toka
UKCA  Izjavaoskladnosti UKCA

15B Vrednostinapetosti ob obi¢ajni obremenitvi
16B Vrednostinapetosti ob obic¢ajniobremenitvi
17B Vrednostinapetosti ob obic¢ajniobremenitvi

18 Simbolnapajanja

19 Nazivnanapajalnanapetost

20 Najvedjinazivninapajalnitok

21 Najvedjiefektivninapajalnitok

22 Razredzascite
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voestalpine

ONE STEP AHEAD.
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