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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:
TERRA 180 55.12.012

odpovidd pfedpisdm 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 uloZenak dispoziciproinspekce uvyse uvedeného
vyrobce.

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

Onara diTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selco s.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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SYMBOLY

A Hrozicinebezpedi, kterd zplsobujivdznd poranéni, ariskantni chovdni, které by mohlo zpasobit vaznd poranéni.

w Chovdani, které by mohlo zpUsobitleh&iporanénia skody na majetku.

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

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

Neprovddéjte Upravy nebo prdce Udrzby, které nejsou popsdny v této priruc¢ce. Vyrobce nenese odpovédnost za
skodynazdraviosob nebonamajetku, zplisobenych nedbalostipfictenipfirucky nebo pfiuvddénido praxe pokynt
v niuvedenych.

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 odpovidadjicikvalifikaci,

« 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 Vdm radi 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 prostredisrelativnivlihkostineprevysujici 0% pfi 20°C.

Zafizenilze provozovat v maximdalninadmorské 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 ave vyhovujicim 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
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presahuje limity stanovené zdkonem, ohrad'te pracovni misto a zkontrolujte, zda osoby, které do ni vstupuji, jsou

Q PouZivejte chrdnice sluchu, pokud se svareciprocesstane zdrojem nebezpecné hladiny hluku. Pokud hladina hluku
vybaveny chrdnicisluchu.

Béhem svarovdnivzdy méjte boénipanel zavieny. Na zafizenich je zakdzdno provddét jakékoliv druhy uprav.

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

! Zabrarte doteku s prdvé svaienymi dstmi, vysokd teplota mizZe zplsobit vdzné popdleniny.
vzhledem k mozZnému oddélenistrusky od dild béhemjejich chladnuti.

ﬂﬁ A :& Zkontrolujte zda je hordk chladny dfive nez naném budete pracovat nebo provddét udrzbu.

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

N————/

EEE——

Obstarejte sivybaveniprvnipomoci.
Nepodcenujte popdleniny nebo zranéni.

A Pred opusténim pracovisté zajistéte pracovni misto protindhodné 4jmé na zdravi osob a skodé na majetku.

1.3 Ochrana pred vypary a plyny

Zaurcitych okolnostimohouvypary zplsobené svafovdnim zpUsobit rakovinu ¢i poskodit plod téhotnych Zen.
Hlavu méjte v dostatecné vzddlenosti od svafovacich plynt avypara.

o Udrzujte hlavuv dostate¢né vzddlenosti od plynl a spalin svafovani.

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

» Vpfipadé nedostateéného vétrdnipouzijte kuklu adychacijednotku.

e V pfipadé svafovdni v omezenych prostordch doporuc¢ujeme dohled pracovnika umisténého mimo tento prostor nad
pracovnikem, ktery provddi prdci.

* Nepouzivejte kyslik pro vétrani.

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

* MnoZstvi a nebezpeénd mira vypard zdvisi na pouZitém zdakladnim materidlu, svarovém materidlu a pfipadnych dalsich
latkdch pouzitych k Cisténi a odmasténi svafovaného kusu. Dodrzujte pokyny vyrobce i instrukce uvddéné v technickych
listech.

* Neprovddéjte svarovdnina pracovistich odmastovdaninebo lakovdni.

* Umistéte plynové ldhve na otevieném prostranstvinebo na mistech sdobrou cirkulacivzduchu.

1.4 Prevence pozdru/vybuchu

Svarovaci proces mlze zapficinit pozdra/nebo vybuch.

» Vyklidte pracovnimisto ajeho okoliod hoflavych nebo zdpalnych materidld nebo predméta.

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

e Jiskry a Zzhavé cdstice se mohou snadno rozptylit do velké vzddlenosti po okolnim prostoru i nepatrnymi otvory. Vénujte
mimorddnou pozornost zajisténi bezpecnosti osob a majetku.

* Nesvarujte nad tlakovyminddobaminebo vjejich blizkosti.

* Neprovddéjte svarfovdni na uzavienych trubkdch nebo nddobdch. Vénujte zvldstni pozornost svafovanitrubek, zdsobnika i
kdyZ jsou tyto oteviené, vyprdzdnéné a dikladné vycisténé. Pfipadné zbytky plynu, paliva, oleje a podobnych Idtek mohou
zpUsobitvybuch.

* Nesvarujte v prostredi, které obsahuje prach, vybusné plyny nebo vypary.

* Na zdvér svafovdni zkontrolujte zda okruh zdroje pod napétim nemuze pfijit do ndhodného kontaktu s dily spojenymi se
zemnim vodiéem.

 Instalujte do blizkosti pracovniho mista hasici zafizeni nebo hasici pfistro;j.
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1.5 Prevence pfi pouzivdni nddob s plynem

Nddobysinertnim plynemjsou podtlakemav pfipadénedodrzenizdkladnichd bezpecnostnich opatfeniprojejich
prepravu, skladovdni a uziti hrozi nebezpecivybuchu.

* Nddobymusibytvesvislé poloze bezpecné zqjistény vhodnymiprostfedky ke sténé nebojiné opérné konstrukciproti povaleni

andrazunajiné predméty.

Nasroubujte viko na ochranu uzdavéru (ventilu) béhem prepravy, pokud neni pouzivdn a pfi ukoncéeni svarovacich operaci.

Zabrante pfimému vystaveni tlakovych Idhvi sluneénimu zafeni a vysokym teplotnim vykyvam. Nevystavujte tlakové |dhve

prilis nizkym nebo pfilis vysokym teplotam.

Nddoby nesmi pfijit do styku s otevienym plamenem, elektrickym obloukem, hofdky, drzdky elektrod a rozzhavenymi

Ccdsticemirozstfikovanymisvarovdanim.

Uchovdvejte nddoby zdosahu svafovacich okruhl a elektrickych obvodl vibec.

Pfiotevirdniuzdvéru nddoby méjte hlavu mimo plynovy vystup.

* Poukoncenisvarovdnivzdyuzdvérnddoby zavrete.

Je zakdzdno svarovat tlakové plynové nddoby.

» Nikdy nezapojujte tlakovouldhevstlacenéhovzduchu pfimonareguldtorstroje! Tlak by mohl presdhnout 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 svarovaciho zafizeniv dobé, kdy je toto zafizeni ¢inné (hordky,
pistole, uzemnovacikabely, elektrody, vodice, kladky a civky drdtu jsou elektricky pfipojené na svafovaci okruh).
Zkontrolujte zda jsou zafizeni a pfistroj elektricky izolované pomoci suchych podloZi a podlah, které jsou dostatecné
izolované od zemé.

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

Doporucujeme, aby se pracovnik nedotykal sou¢asné hordku nebo zemnich klesti a drzdku elektrody.

Okamzité preruste svarovdni, pokud mdte pocit zasazenielektrickym proudem.

1.7 Elektromagnetickd pole a ruseni

(( )) Proud prochdzejici kabely vnitfniho i vnéjsiho systému vytvdfi v blizkosti svafovacich zdrojl i daného viastniho
systému elektromagnetické pole.

» Tatoelektromagnetickd pole mohou plsobitnazdraviosob, kteréjsouvystavenyjejich dlouhodobému tcinku (pfesné Gcinky
nejsoudosud zndmy).
» Elektromagnetickd pole mohou pUsobitrusivé na nékterd zafizenijako jsou srdecnistimuldtory, pfistroje pro nedoslychavé.

Osoby s elektronickymi pfistroji (pace-maker) se musiporadit s |ékafem pred priblizenim se ke svarfovdni obloukem.

asifikace EMCvsouladus: EN 60974-10/A1:2015.

Tridy B Zafizenitfidy Bvyhovuje pozadavkim EMC (elektromagnetickd kompatibilita) v prdmyslovém i obytném prostiedi
véetnéobytnych lokalit, kde elektrickd energie je doddvdna z vefejné sité nizkého napéti.
Zarizeni tfidy A neni uréeno k uZiti v obytnych lokalitdch, kde elektrickou energii tvofi vefejnd sit nn. V téchto
oy lokalitdch mohou vznikat potiZe pfi zajistovdni elektromagnetické slucitelnosti zafizeni tfidy A v dUsledku ruseni
Tridy A . ) S s ! ; PO o
vyzarovanéhonebosifenéhopovedeni.Vtéchtolokalitdch mohouvznikat potize pfizajistovdanielektromagnetické
slucitelnostizafizenitfidy Av dUsledku rusenivyzafovaného nebo Sifeného po vedeni.

HIEHC

Dalsiinformace najdete v kapitole: IDENTIFIKACN{ 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 mad 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 musibyt 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 ¢dstic o primeéru rovnajicim
senebovyssim 12,5 mm.

e Pl&stchranény pred destém o vertikdInim sklonu 60°.

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

1.9 Likvidace odpadu
Nelikvidujte elektrické pfistroje spole¢né s béznym odpadem!
Podle evropské smérnice 2012/19/EU o odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich ajejiimplementace ve
shodé s ndrodnimi zdkony, elektrickd zafizeni, kterd dosdhla konce Zivotnosti, musi byt shromazdovdna oddélené
a odevzddna k recyklaci a likvidaci ve sbérném stredisku. Vlastnik zafizeni se bude muset informovat u mistnich
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, prepravy a vykladdani

« Zarizenije opatfenodrzadlem, které usnadnuje manipulaci.

B

N
N

1
"

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

Vs

Umisténi zafizeni

Dodrzujte ndsledujicipravidla:

* Snadny pfistup kovldddnia zapojeni.

e Zafizeninesmibytumisténo ve stisnéném prostoru.

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

e Chrante zarizeni proti prudkému desti a slunci.

2.3 Pripojeni

e (IH (@B (£]

Zdrojje opatien kabelem pro pfipojenido napdjecisité.
Systém mUze byt napdjen:
e 230V jednofdazovy

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

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

Zarizenije mozné napdjet pomocigenerdtoru proudu, pokud jednotkaje schopna zajistit stabilninapdjecinapétis
vychylkami £15% vzhledem k nomindInimu napéti oznaceném vyrobcem ve vsech provoznich podminkdch a pfi
nejvyssim vykonu generdtoru. Obvykle doporucujeme pouziti jednotek o vykonu 2 krdat vyssim nez je vykon
svdreciho/fezaciho/ zafizeniujednofdzového provedenia 1.5 krat vyssim u tfifdzového. Doporucujemejednotky s
elektronickym fizenim.

Za ucelem ochrany uzivatell musi byt zafizeni sprdvnym zpUsobem uzemnéno. Sitovy kabel je opatien vodic¢em
(zlutozelenym)prouzemnéni, ktery musibytnapojen nazdstrcku opatifenouzemnicimkontaktem. Tento Zlutozeleny
vodi¢ nesmi byt NIKDY pouZivdn jako zivy vodic. Zkontrolujte pfitomnost “uzemnéni” u pouzivaného zafizeni a
dobry stav zdsuvky sité. Montujte pouze zdstrcky, které byly homologovdny podle bezpeénostnich norem.

Elektrické pFipojeni musi byt realizovdno techniky, jejichZ profesiondlni profil odpovidd specifickym technickym a
odbornym poZadavkim, avsouladu se zdkony stdtu, ve kterém je zafizeniinstalovdno.
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2.4 Uvedenido provozu

2.4.1 Zapojeni pro svafovdani 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 svarovani TIG

@ Konektorzemnicich klesti
(2) Kladny pélvykonu (+)

(3) PripojkahofakuTIG

(4) Zasuvkahoraku

@ Spojka plynového potrubi
@ Reguldator tlaku

\ y,

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

» Pripojte koncovkuhofdku TIGdo zdporné zasuvky zdroje. VlozZte bajonetdo zdsuvky a otocte jim ve sméru hodinovychrucicek
tak, abyvsechny cdstibyly zajistény.

@ Regulace pratoku ochranného plynu se provdadi pomociventilku umisténého obvykle na hofdku.

» Zapojte oddélené konektor hadice plynu hofdku narozvod plynu.
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3. POPIS SVARECKY

3.1 Zadni panel

@ @ 1 (@) sitovykabel

UmozZnuje napdjet zafizeni napojenim do sité.

¢ i @ Vypinac
00 0 | Slouzik ovldddnizapnutielektrického napdjeni zarizeni.
00O Md& dveé polohy “O” vypnutd; “I” zapnutd.
OO
® @ Nepouzivd
@ Nepouzivd
o
([ L J
@ ®

3.2 Panel se zasuvkami

e Y

@ Kladny pél vykonu (+)

Proces MMA: Pripojenielektrodovy hofdk
ProcesTIG: Pfipojenizemniciho kabelu

@ Zdaporny pélvykonu(-)
Proces MMA: Pfipojenizemniciho kabelu
ProcesTIG: Pripojenisvarovacipistole
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3.3 Celniovlddacipanel

s N

— bohler weding ////—//

by voestalpine N

\ v

@ LED napéjeni

Signalizuje pfipojenizafizenido napdjecisité.

@ @ LED vseobecného alarmu

Signalizuje mozny zdsah ochran, jako napfiklad tepelnych ochran.

@ @ LED aktivniho vykonu

Signalizuje pfitomnost napétina vystupnich svorkdch.

@ Svafovaciproces

Umoznuje vybér svafovaci metody.

@ TIGLIFT Start metoda
@ Hlavninastavovaciprvek

Plynulé nastavenisvarovaciho proudu.

Tento proud je neménny béhem svarovaciho procesu pokud se napdjeni a svarfovaci podminky pohybuji v
mezich uvedenych vtechnickych charakteristikach stroje.

Pfisvafovanimetodou MMA - obalenou elektrodou- pfitomnost funkciHOT START a ARCFORCE zpUsobuje, Ze
priimérndhodnota svafovaciho proudu mize byt vyssinez nastavend.

UmoZiuje nastavenivybranych parametrd na grafu. Hodnota je zobrazend na displeji.

Obalend elektroda (MMA)
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4. UDRZBA

( / \ Zafizenimusibytpodrobenobézné udrzbé podle pokynl vyrobce. Veskerd vstupni a provozni dvifka 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 provddéna kvalifikovanym persondlem. Zdaruka ztrdci platnost v pripadé opravy a
Im vymeény Cdsti zafizeni (systému) neoprdvnénymi osobami. Pouze technik s prislusnou kvalifikaci smi provadét
opravyavyménydild.

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

4.1 Pravidelné kontroly generdtoru
4.1.1 Siisteem

Provedte Cisténivnitinich ¢dstipomocistlaeného vzduchu o nizkém tlaku a mékkych stétcu. Zkontrolujte elektrickd
zapojeniavsechny spojovaci kabely.

4.1.2 Pfiudrzbé avyméné dili hofdkd, klesti na drzeni elektrody a/nebo zemniciho kabelu:
T 2 )

F Zkontrolujte teplotu komponentl a ovérte, zda nejsou prehiaté.

L/
ﬂ' PouzZivejte vidy rukavice odpovidajici prislusné normé.

f PouZivejte vhodnékli¢e a ndfadi.

4.2 Vastutus

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

5. DIAGNOSTIKA A RESENI

Zarizeninelze spustit (nesviti zelend kontrolka)
Pfic¢ina Reseni
» Zdsuvkaneninapdjenasitovym napétim. » Zkontrolujte adle potfeby opravte elektroinstalaci.
» Smiprovddét pouze kvalifikovany elektrikdr.

» Vadnd zdstrcka, popf. napdjecikabel. » Provedtevyménuvadnéhodilu.
» Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

» Prerusend sitovd pojistka. » Provedtevyménuvadnéhodilu.

» Vadny hlavnivypinac. » Provedtevyménuvadnéhodilu.
» Kontaktujte nejbliZsiservisnistfedisko, které provede opravu.

» Porucha elektroniky. » Kontaktujte nejblizsiservisnistredisko, které provede opravu.

Bez vystupniho vykonu (pFistroj nesvari)

PFicina Reseni

» PFistrojje prehrdty (signalizace teplotniochrany - » DFive nez pristrojvypnete pockejte azzchladne.
sviti Zlutd kontrolka).

» Nesprdvné zemnici pfripojeni. » Provedtefddné uzemnénipfistroje.
» Prectéte sikapitolu “Uvedenido provozu”

11
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» Sitové napétimimo dovoleny rozsah (sviti zluta
kontrolka).

» Vadny stykac.

» Porucha elektroniky.

Nesprdvné napdjeni

Pric¢ina

Nesprdvnd volba metody svarovdni, popt. vadny
volic.

Nesprdvné nastavené parametry systému, popf.
funkce.

Vadny potenciometr/enkodér pro nastaveni
svarovaciho proudu.

Sitové napétimimo dovoleny rozsah.

¥

Chybijednafaze.

» Poruchaelektroniky.

Nestabilni oblouk
Pfic¢ina

» Nedostatec¢nd ochranaochrannym plynem.
» PFitomnostvlhkostivochranném plynu.

» Nesprdvné parametry svarovdni.

Nadmeérny rozstrik

Pficina

» Nesprdvnd délka oblouku.

» Nesprdvné parametry svarovdni.

» Nedostate¢nd ochranaochrannym plynem.

» Nesprdvnddynamika oblouku.

» Nesprdvnyrezim svarovdni.

Nedostateény pruvar/profez
Pricina
» Nesprdvny rezim svarovdni.
» Nesprdvné parametry svarovdni.
» Nesprdvnd elektroda.
» Nesprdvnd pfipravakoncu.

» Nesprdvné zemnici pripojeni.

» Svarované kusy jsou prilis velké.

bohlerw

elding

voestalpin

» Zajistéte, aby sitové napétido zdroje bylo ve stanovenych mezich.

» Provedte fddné zapojenipfistroje.
» Ctéte kapitolu,,Pfipojeni”

» Provedtevyménuvadnéhodilu.

» Kontaktujte nejbliZsiservisnistfedisko, které provede opravu.

» Kontaktujte nejbliZsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Reseni

» Zvolte sprdvnou metodu svarovaci.

» Resetujte (vynulujte) parametry systému a svarovdni.

» Provedtevyménuvadnéhodilu.

v

Provedte radné zapojenipristroje.
Ctéte kapitolu , Pfipojeni ™

v

¥

Provedte fadné zapojeni pfistroje.
Ctéte kapitolu , Pfipojeni ™

¥

4

Regeni

» Nastavte pratok vzduchu.

» Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hordku.

» Vzdy pouzivejte kvalitni materidl a vyrobky.
» Vzdy zkontrolujte kvalitu odebiraného plynu.

Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

» Provedte dukladnou prohlidku systému systému svarovdani.
» Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Regeni

» ZmensSete vzddlenost mezielektrodou a zpracovdvanym kusem.

» Snizte svarovacinapéti.
» Snizte napétisvarovdni.

» Nastavte prltok vzduchu.

» Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hordku.

» Zvétsete hodnotuindukéniho obvodu.

» ZmensSete UheldrZenihofdku.

Reseni

» Béhem svarovdnisnizte feznourychlost.
» ZvétSete svafovaciproud.

» PouZijte elektrodu o mensim prdméru.

» ZvétSete otvor mezeru.

» Provedte fddné uzemnénipristroje.
» Prectéte sikapitolu“Uvedenido provozu’

» ZvétSete svarovaciproud.

12



DIAGNOSTIKA A RESENI

bohlerwelding
Svarové vmésky
Pficina
» NeUplné odstranénivméska.
» Nadmérny prameér elektrody.

» Nesprdvnd pfiprava koncl.

» NesprdvnyreZim svarovdni.

Vméstky wolframu
Pficina

» Nesprdvné parametry svarovdni.

» Nesprdvndelektroda.

» Nesprdvny rezim svarovdni.

Péry

PFicina

» Nedostate¢nd ochranaochrannym plynem.

Slepeni
Pfic¢ina

» Nesprdvnddélkaoblouku.
» Nesprdvné parametry svarovdni.

» Nesprdvny rezim svarovdni.

» Svarfované kusy jsou prilis velké.

» Nesprdvnd dynamika oblouku.

Okraje
Pfic¢ina

» Nesprdvné parametry svarovdni.
» Nesprdvnd délkaoblouku.

» Nesprdvny reZim svafovdni.

» Nedostate¢nd ochranaochrannym plynem.

Oxidace

PFfic¢ina

» Nedostatec¢nd ochranaochrannym plynem.

Poréznost

PFfic¢ina

» Nasvarfovanych kusech je mastnota, lak, rez ijind

necistota.

Reseni

v

» Zpracovdavané kusy pred svarovdnidokonale a presné ocistéte.

v

» Pouzijte elektrodu o mensim prameéru.
» ZvétSete otvor mezeru.

» Zmensete vzddlenost mezielektrodou azpracovdvanym kusem.
» PFisunujte pravidelné béhem vsech fazi svarovdni.

Reseni
» Snizte napétisvarovdni.
» PouZijte elektrodu o vétsim priiméru.

» VZdy pouzivejte kvalitnimateridl a vyrobky.
» Elektrodusprdvné naostrete.

» Zabrante kontaktu mezielektrodou a svarovacildzni.

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

Reseni
» ZvétSete vzddlenost mezielektrodou azpracovdvanym kusem.
» ZvétSete svarovacinapéti.

» ZvétSete svarovaciproud.
» ZvétSete svarovacinapéti.

» ZvétSete Uheldrzenihordku.

¥

Zvétsete svarovaciproud.
Zvétsete svarfovacinapéti.

¥

»

¥

Zvétsete hodnotuindukéniho obvodu.

¥

Reseni
» Snizte napétisvarovdni.
» PouZijte elektrodu o mensim prdméru.

» ZmenSete vzddlenost mezielektrodou azpracovdvanym kusem.
» Snizte svarovacinapéti.

» Snizte bocénistfidavou (oscilujici) rychlost pfiplnéni.
» Bé&hem svarovdnisniztefeznourychlost.

» Pouzivejte plyny vhodné pro dané svarované materidly.

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

Reseni

» Zpracovdvané kusy pred svafovdanidokonale a pfesné oCistéte.

13
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4

Na svarovém materidlu je mastnota, lak, rezajind
necistota.

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

X

» PFitomnostvlhkostive svarovém materidlu. »

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

Nesprdvnd délka oblouku.

v

Zmensete vzddlenost mezielektrodou a zpracovdvanym kusem.
Snizte svarovacinapéti.

v

¥

Pfitomnost vihkostivochranném plynu.

¥

Vzdy pouzivejte kvalitnimateridl avyrobky.
Vzdy zkontrolujte kvalitu odebiraného plynu.

¥

Nedostate¢nd ochrana ochrannym plynem. Nastavte pratok vzduchu.

Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hordku.

x

¥

Svarovdldzen tuhne prilisrychle. » Bé&hem svarovdnisnizte feznourychlost.
Predehrejte dané kusy uréené ke svarovdni.

Zvétsete svarovaciproud.

x

Trhliny za tepla
Pfi¢ina Regeni

» Nesprdvné parametry svarovdni.

¥

Snizte napétisvarovdni.
PouZijte elektrodu o mensim priméru.

¥

Na svarovanych kusech je mastnota, lak,rezCijind » Zpracovdvané kusy pred svarovdni dokonale a presné ocistéte.
necistota.

Na svarovém materidluje mastnotaq, lak, rezajind
necistota.

¥

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

¥

Nesprdvny rezim svarovdni.

4

Provedte operace ve spradvném poradipro dany druh svafovaného
spoje.

Svafované kusy se vyznacuji rdznymi(odlisnymi)
vlastnostmi.

¥

Pred vlastnim svafovdnim naneste pastu.

Trhliny z vnitfniho pnuti
Pricina Reseni
» PFitomnostvlhkostive svarovém materidlu. » VZdy pouZivejte kvalitnimateridl a vyrobky.
» Udrzujte svarovy materidl vidy vdokonalém stavu.

» Zvlastnigeometrie svarovaného spoje. » Predehfejte dané kusy uréené ke svarfovdni.
» Provedte dodatecény ohrev.

» Provedte operace ve sprdvném poradiprodanydruh svarovaného
spoje.

6. PROVOZNIi POKYNY

6.1 Svarovdnis obalenou elektrodou (MMA)

Pfipravandvarovych hran
Zaucelemdosazenikvalitnich svari doporucujeme vzdy pracovats ¢istymidily, zbavené oxidace, rzi ajinych nedistot.
Volba elektrody

Prameérelektrody zdvisi na tloustce materidlu, na poloze, natypu spoje anatypustyénéspdry.
Elektrody o velkém priméru vyZadujivysoky proud s ndslednym vysokym pfivodem tepla pfi svafovdni.

Typ obalu Vlastnosti Pouziti
Rutilovy Snadné pouziti Vsechny polohy
Kysely Vysokd rychlost taveni Vodorovnd poloha
Basicky Mechanické viastnosti Vsechny polohy

Volba svafovaciho proudu
Rozsah svafovaciho proudu vztahujicise na pouzitou elektrodu je stanoven vyrobcem pfislusnych elektrod.
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ZapnutiaudrZovdnioblouku

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

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

Jakmile sevytvofielektricky oblouk,za¢ne se odtavovat stirednicdstelektrody ave formékapekje prendsenanasvarovany kus.
Vnéjsiobal elektrody vyviji pfi hofeni ochranny plyn umoznuje vytvorenikvalitniho svaru.

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

-

Svarovdni

Uhel sklonu elektrody se méni podle po&tu svdrd,
pohyb elektrody je provddén normdlnim zpisobems
oscilaci a prestdvkami na krajich svarového Svu,
timto zplUsobem se zamezi pfiliS velkému
nahromadéni pridavného materidlu ve stredu.

. /

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

6.2 Svafovdni metodou TIG (plynulé svafovdani)

Popis

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

Zaucelemzabrdnéninebezpednychvméstklwolframuve spoji, elektroda se nesminikdy dostat do styku se svafovanym kusem,
ztohoto divodu se pomocijednotky H.F. vytvdFivyboj, ktery na ddlku zapaluje elektricky oblouk.

Existujeijinyzplsob zapdleniobloukus omezenymivméstky 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
aZzdo nastavenéhodnoty svarovaciho proudu.

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

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

Polarita svarovani

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

O] Jetonejcastéji pouzivand polarita (pfimd polarita), umoznuje omezené opotiebenielektrody
1 (1), jelikoZz 70% tepla se koncentruje na anodé (dil).

DosazZenéldznéjsou Uzké ahluboké s vysokou 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
1 tanivyssinezje teplota tdnikovu.
Nenimozné pouzZivatvysoky proud, protoze by vyvolal zvysené opotiebenielektrody.
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( D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)

DCSr PouZitipulznihojednosmérného prouduumoznuje lepsikontrolu svarovacildzné ve zvldstnich

pracovnich podminkdch.

Svarovacildzen je tvofena proudovymi pulzy (Ip), zatimco zdkladni proud (Ib) udrZuje oblouk
° t

zapdleny; tousnadniuje svafovdnitenkych tlousték s omezenoudeformaci, lepsim tvarovacim
faktorem adiky tomuimensim nebezpecim trhlin za tepla a porozity.

T 5.6.5.6 ~PULSED Zvysenimkmitoctu (stfednim kmitoctu) se dosahuje uzsiho, koncentrovanéjsiho astabilnéjsiho

oblouku avyssikvality svarovdnitenkych tlousték.

[ - t

.

/

Parametry svarovdaniTIG

Proces TIG je velmi Ucinny pfi svafovdni jak uhlikovych oceli tak legovanych oceli, pro prvni svdr na trubkdch a pro svdry, které

musimitoptimdlni esteticky vzhled.
VyZzaduje pfimou polaritu (D.C.S.P.).

Pfipravandvarovych hran
Tento proces vyzaduje dikladné ocisténindvarovych hran ajejich peclivou pfipravu.

Volba a pfiprava elektrody

Doporucujeme pouzitwolframové elektrody s primési (2% thoria-cervené zabarveni) nebo elektrody s ceriemnebolanthanem
ondsledujicich prdmérech:

.

Pfidavny materidl

Rozsah proudu Elektroda
(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 1,6 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°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-110A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

Elektrodamusibytzahrocenazplsobem oznaéenym na obrdzku.
><§x

Mechanické vlastnosti drdtd pfidavného materidlu musi byt srovnatelné s viastnostmi zdkladniho materidlu.

Nedoporucujeme pouziti pdskl ziskanych ze zakladniho materidlu, mohly by obsahovat necistoty zplsobené opracovdnim,

které by mohly ohrozit kvalitu svaru.

Ochranny plyn

Je prakticky vZzdy pouZivdn isty 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
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
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Rozsah proudu Plyn
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min CS
500-750 A 55-80 A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
/. TECHNICKE UDAJE
Elektricke vliastnosti
TERRA 180 U.M.
NapdjecinapétiU1(50/60 Hz) 1x230 (+15%) Vac
Zmax (@PCC)* 206 mQ
Zpozdénd napdjecitavnd pojistka 16 A
Maximdlni pfikon 8.5 kVA
Maximdlni pfikon 5.9 kw
Uginik (PF) 0.70
Uginnost (p) 83 %
Cos o 0.99
Maximdlnipfikonvrezimu lTmax 36.8 A
Efektivnihodnota proudu I1eff 21.8 A
Proudovyrozsah 3-170 A
Napétinaprdzdno Uo 80 Vdc

*Zarizenije vsouladus EN/IEC 61000-3-11, pokud maximdinidovolendimpedance vedeniv misté pripojeni do verejné sité
(pfipojovaci zdsuvka)je mensinebo rovnajici se pfedepsané impedancnihodnoté,, Zmax*“. V pfipadé napojenina verejnou sit
nnzodpoviddinstalujicisubjekt i uZivatel po pripadné konzultaci s 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 instalujicitoto zarizeni. MoZnost pripojenije tfeba konzultovat s rozvodnymi zdvody nebo
spravcem rozvodné sité. (Ctéte kapitolu " Elektromagnetickd pole aruseni" - " Klasifikace zarizeni podle elektromagnetické

slucitelnosti EMC v souladus EN 60974-10/A1:2015").

Zatézovatel

TERRA 180
ZatéZovatel (40°C)
(X=35%)

(X=60%)
(X=100%)
Zatézovatel (25°C)
(X=100%)

Fyzikdlnfvlastnosti

TERRA 180

Stupen krytiIP
Tfidaizolace
Rozmeéry (dxsxv)
Hmotnost

Kapitolu sitovy kabel
Délkasitovy kabel

Vyrobninormy

1x230

170
150
120

150

IP23S
H
410x150x330
8.0
3x2.5
2

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
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8. IDENTIFIKACNI STITEK

[ emmmismmeses |
TERRA 180 [ N°
T oATINTS ClassA
‘.. — 5A/10.2V - 170A/16.8V
i Xuoo)|  45% 60% | 100%
S Uo I2 | 1T70A | 160A | 140A
80V | U2 |16.8V | 16.4V | 15.6V
E S 5A/20.2V - 170A/26.8V
Xw@ool  35% 60% | 100%
Uo 12 170A | 150A | 120A
S 80V | Uz | 26.8V | 26.0V| 24.8V
23; :Z U1 230V |l1max36.8A( 11ef21.8A
IP 23 S en CEl
¢
\ J

9. VYZNAM IDENTIFIKACNIHO
(T 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 ca CEIL
\ —
CE Prohldsenioshodé EU
EAC Prohldsenioshodé EAC
UKCA  Prohldsenioshodé UKCA

AW

o N O~ Ul

11

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

STITKU GENERATORU

Vyrobniznacka
Jménoaadresavyrobce

Typ zafizeni

Vyrobni cislo
XXXXXXXXXXXX Rok vyroby
Symbol typu svdrecky

Odkaz navyrobninormy
Symbol svafovaciho procesu

bohlerwelding

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

Symbol svarfovaciho proudu
Napétinaprdzdno

Rozsah minimdlniho a maximdliniho svdreciho proudu a

odpovidajiciho napéti pfizatézi

Symbol zatéZovatele

Symbol svdareciho proudu

Symbol svdareciho napéti

Hodnoty zatéZovatele

Hodnoty zatéZovatele

Hodnoty zatéZovatele
Hodnotyjmenovitého svdreciho proudu
Hodnotyjmenovitého svdareciho proudu
Hodnotyjmenovitého svdreciho proudu
Hodnotyjmenovitého napéti pfizdatézi
Hodnotyjmenovitého napéti pfizdtézi
Hodnotyjmenovitého napétipfizdatézi
Symbol pro napdjeni

Napdjecinapéti

Maximdlnijmenovity napdjeciproud
Maximdlni d¢inny napdjeci proud
Stupen kryti
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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

deklaruje naswojgwytgczng odpowiedzialnosé, ze nastepujgcy produkt:
TERRA 180 55.12.012

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.

Onara diTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selco s.r.l.

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 majg charakter technicznyistuzq utatwieniu pracy zurzqgdzeniem.
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1. UWAGA

Przed przystgpieniem do eksploatacjiurzqgdzenianalezy sie doktadnie zapoznad zzawartoscig niniejszejinstrukcji.
Niewolnowykonywad zadnych modyfikacjianiczynnoscikonserwacyjnych 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 dotyczgce 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

e )

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.

Urzgdzenie jest przeznaczone wytgcznie do profesjonalnych zastosowan przemystowych. Producent nie ponosi
odpowiedzialnosciza ewentualne szkody wynikte z uzytkowania systemuw warunkach domowych.

Zakrestemperatur eksploatacji systemuwynosiod-10°Cdo +40°C.
Zakrestemperaturtransportowaniaisktadowaniasystemuwynosiod-25°Cdo +55°C.
Srodowisko pracy systemu powinno by¢ wolne od pytu, kwaséw, gazéw i substancji zrgcych.
Wilgotnos$é wzglednaw srodowisku pracy systemu nie moze przekraczaé¢ 50% przy 40°C.
Wilgotnos$é wzglednaw srodowisku pracy systemu nie moze przekraczaé¢ 90% przy 20°C.
Systemu mozna uzywacé nawysokosciach nieprzekraczajgcych 2000 m nad poziomem morza.

Urzgdzenia nie wolnouzywac¢ dorozmrazaniarur.
Urzqdzenianie nalezy uzywac do tadowania bateriii/lub akumulatoréw.
Urzgdzenianie nalezy uzywac¢ do awaryjnego rozruchu silnikéw.

1.2 Ochrona uzytkownikaiinnych oséb

Processpawaniawigze sie zpromieniowaniem, hatasem, wysokg temperaturqg orazoparamigazowymi. Stanowisko
pracy spawania nalezy otoczyé ognioodporng zastonq, chronigcq otoczenie przed blaskiem tuku, iskrami i
gorqgcymi odpryskami. Osoby znajdujgce sie w poblizu nalezy poinstruowaé, by nie patrzyty bezposrednio na tuk
aninarozgrzany metalizaopatrzyty siew odpowiednigochrone oczu.

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

- nieuszkodzoneiwdobrym stanie

- niepalne

- sucheinieprzewodzqgce prqgdu

- doktadnie dopasowane, bez mankietéw czy zawinietych nogawek

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

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 korzysta¢ zsoczewek kontaktowych!
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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.

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

! Nie wolno dotyka¢ materiatu, ktéry przed chwilg byt spawany, gdyz jego wysoka temperatura moze spowodowad
wzgledu na mozliwos$é¢ odpadania zuzlu od gorgcych elementéw.

ﬂﬁ A :& Przed przystgpieniem do eksploatacji lub konserwacjiuchwytu nalezy sie upewnié, ze jest on zimny.

i Przed odtgczeniem przewodéw ptynu chtodniczego nalezy sie upewnié, ze uktad chtodzenia jest wytgczony. W
przeciwnym razie z przewodéw moégtby sie wyla¢ gorqcy ptyn, grozgcy poparzeniem.

N———/

=

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 stanowi ono zagrozenia dla ludzi ani otoczenia

1.3 Ochrona przed oparamii gazami

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

e Unika¢ wdychania gazéwioparéw spawalniczych.

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

* Wdrodowiskach oniedostatecznejwentylacji korzysta¢ zodpowiedniego respiratora.

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

* Niewolnouzywacdtlenu dowentylacji.

* Regularnie sprawdzac poziom wentylacji poréwnujgc stezenie szkodliwych gazéw ze stezeniem dopuszczalnym.

e llo$¢ i szkodliwo$¢ opardéw zalezy od rodzaju materiatu spawanego, rodzaju materiatu wypetniajgcego oraz rodzajéw
substancji uzytych do czyszczenia i odttuszczania spawanych elementéw. Nalezy przestrzega¢ 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¢sig, ze w poblizu stanowiska pracy nie znajdujg sie przedmioty ani materiaty tatwopalne lub wybuchowe.

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

e Iskryigorgce odpryskimogqgbyérozsiewane nados$é¢duzqodlegtosciprzedostawad sie nawet przezniewielkie otwory. Nalezy
zwréci¢ szczegdlnguwage 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 mogg spowodowacé wybuch.

* Niewolnospawadé¢w miejscach, gdzie wystepujgtatwopalne opary, gazy lub pyty.

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

* Wpoblizustanowiska pracy powinna sie znajdowad gasnica lub koc gasniczy.

22



UWAGA

bohlerwelding
1.5 Srodki ostroznosci podczas pracy z butlami z gazem

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

* Butle nalezy bezpiecznie zamocowacd do $ciany lub stojaka w pozycji pionowejw taki sposdb, by nie mogty sie przewrécié 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

anigorgcymiodpryskamipowstajgcymipodczas 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 reduktoraispowodowad jegorozsadzenie.

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.

Upewniésie, 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 emisje, w takich lokalizacjach mogqg wystqpié 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. Urzqgdzenie 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 zaktéocenh

elektromagnetycznych uzytkownik ma obowigzek rozwigzania problemu z ewentualng pomocqg 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 aparatéw 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 mogqg 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 prgdu 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 nastepujgcymizaleceniami:

* 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 by¢ wykonane zgodnie zobowigzujgcymiprzepisami.
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

« 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!
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 zbidrce i przekaza¢ do punktu odzysku i unieszkodliwiania. Wtasciciel sprzetu powinien okresli¢
autoryzowane punkty zbidrki, kontaktujgc sie z lokalnymi organami administracji. Stosujgc sie do przepiséow
Dyrektywy Europejskiejchronisz sSrodowisko naturalneizdrowie innych oséb!

» W celuuzyskaniadodatkowychinformacjizapoznadsie ze stronq.
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2. INSTALACJA

i)

”
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Instalacji powinien dokonywadé wytgcznie wykwalifikowany personel autoryzowany przez producenta.

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

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

2.1 Podnoszenie, transportiroztadunek

» Urzgdzeniejestwyposazonew uchwytdorecznego przemieszczania.

Nalezy zawsze pamietac o znacznej masie urzqgdzenia (patrz: Dane techniczne).
Nie wolno przemieszczad zawieszonego tadunku ponad ludZmiczy przedmiotami.
Nie wolno upuszczad urzqgdzenia aninaraza¢ go nadziatanie nadmiernych sit.

kalizacja systemu

Nalezy postepowacé zgodnie z nastepujgcymizaleceniami:

» Zapewnic¢tatwy dostep dowszystkich paneliiztqczy urzqdzenia.

* Nieumieszczad urzgdzeniaw ciasnych pomieszczeniach.

* Niewolnoustawia¢ urzqdzenia na podtozu nachylonym bardziejniz 10%.
» Urzgdzenie nalezy podtgcza¢w miejscu suchym, czystymiprzewiewnym.
e Chroni¢ przed zacinajgcym deszczeminastonecznieniem.

2.3 Podtqgczanie

ke IH (B> (£

Zrédto prgdu jest dostarczane wraz z przewodem zasilajgcym.
Urzqgdzenie moze pracowad z nastepujgcymirodzajamizasilania:
e 1-fazowym 230V

Pracaurzgdzeniajest objeta gwarancjgzramach wahan napiecia do +15% wzgledem wartosci nominalne;j.

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

Urzqgdzenie moze by¢ zasilane z agregatu prgdotwdérczego pod warunkiem, ze zapewnia on stabilne napiecie
zasilajgce w zakresie +15% napiecia deklarowanego przez producenta, w kazdych warunkach pracy i przy
maksymalnejmocy zrédta prqgdu. Zaleca sie korzystanie z agregatéw o mocy dwukrotnie wiekszej od mocy zrédta
prqdu (dla zasilania jednofazowego) lub 1,5 raza wiekszej (dla zasilania tréjfazowego). Zaleca sie korzystanie z
agregatéw sterowanych elektronicznie.

W celu zapewnienia bezpieczenstwa uzytkownikéw konieczne jest prawidtowe uziemienie systemu. Przewdd
zasilajgcy wyposazony jest w zyte uziemienia (zétto-zielona), ktérq nalezy podtgczy¢ do styku uziemienia na
wtyczce. NIEWOLNO podtgczad zyty z6tto-zielonejdoinnych stykdw elektrycznych. Przed wtgczeniem urzgdzenia
upewnicsie, zeinstalacjaelektrycznana stanowisku pracy jest uziemiona, agniazdka sieciowe sqw dobrym stanie.
Dozwolone jest wytgcznie korzystanie z atestowanych wtyczek, zgodnych znormamibezpieczenstwa.

Podtgczenia systemu moze dokonywad¢ wytgcznie wykwalifikowany elektryk, zachowujgc zgodnos$é z
obowigzujgcymiprzepisamiinormamibezpieczenstwa.
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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,

» Podtgczy¢ 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 Podtgczeniadla spawania TIG

@ Ztqcze zacisku masowego
@ Dodatnie przytqcze mocy (+)
(3) Ztqcze uchwytu TIG

@ Gniazdo palnika

@ Ztqczerury gazowej

@ Reduktor cisnienia

\ 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 TIGdo gniazdauchwytu zrédta prgdu. Weisngé wtyczke i przekreci¢ zgodnie zruchem wskazéwek
zegara azdo bezpiecznego zablokowania.

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

» Oddzielnie podtqczyé przewdd gazowy uchwytu do ztgcza gazu ostonowego.
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3. PREZENTACJA SYSTEMU

3.1 Panel tylny

@ @ @ Przewéd zasilajgcy

Dostarcza napiecie zasilajgce do urzgdzenia.

¢ AN @ Wtqcznik zasilania
00 0 | Steruje wiqgczeniem urzgdzenia.
00O Wtgcznik ma dwie pozycje: “O” (wytgczony) i “I”
OO (wtgczony).
[ J
@ Nieuzywany
@ Nieuzywany
o
([ L J
@ ®

3.2 Panel ztqczy

@ Dodatnie przytgcze mocy (+)

Proces MMA: Podtgczenie palnik elektrody
ProcesTIG: Podtgczenie kabla
uziemiajgcego

@ Ujemne przytgcze mocy (-)

Proces MMA: Podtgczenie kabla
uziemiajgcego
ProcesTIG: Podtgczenie uchwytu

2]

PL



PL

PREZENTACJA SYSTEMU

bohlerwelding

by voestalpine

3.3 Przedni panel sterujqcy

s N

T— bohler weding -

by voestalpine N

\ v

@ Wskaznik LED zasilania

Sygnalizuje, ze urzqdzenie jest podtgczone do zasilaniaiwtgczone.

@ @ Wskaznik LED alarmu ogdélnego

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

@ @ Wskaznik LED mocy czynnej

Sygnalizuje obecnos$¢ napiecia na biegunach wyjsciowych urzgdzenia.

@ Metoda spawania

Umozliwiawybér metody spawania.

Spawanie TIG LIFT Start

@ Spawanie elektrodqg otulong (MMA)
@ Gtéwne pokrettoregulacyjne

Umozliwia ptynngregulacje natezenia prgdu spawania.

Natezenie jest podczas pracy utrzymywane na ustawionym poziomie, niezaleznie od wahan napiecia
zasilajgcegoiwarunkéw spawania (w dopuszczalnym zakresie okreslonym w parametrach technicznych).
Podczas spawania MMA $rednie natezenie robocze moze przekraczaé¢ wartosé ustawionq przez operatora ze
wzgledu naobecnosé funkcjiHOT-START i ARC-FORCE.

Umozliwia regulacje wartosci parametru wybranego na schemacie. Ustawiona wartos¢ jest widoczna na
wyswietlaczu.
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4, KONSERWACJA

( / \ Urzgdzenienalezy poddawaéregularnejkonserwacjizgodnie zzaleceniamiproducenta.Podczaspracyurzqgdzenia

wszystkie drzwiczki i ptyty obudowy muszg by¢ prawidtowo domkniete i zablokowane. Nie wolno wprowadzaé w
systemie zadnych modyfikacji. Nie wolno dopuscié¢ do zbierania sie opitkdw metalu na kratce wentylacyjnejiw jej
\ .

poblizu.
( Wszelkich czynnosci konserwacyjnych powinien dokonywa¢ wytgcznie wykwalifikowany personel. Naprawa lub

Iﬁ.@ wymiana elementéw systemu przez osoby nieuprawnione powoduje uniewaznienie gwarancji. Naprawy lub
wymiany jakichkolwiek elementéw systemu moze dokonywaé wytgcznie wykwalifikowany personel.

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

4.1 Zrédto prqgdu nalezy regularnie poddawaé nastepujgcym czynnosciom
konserwacyjnym

4.1.1 Equipamento

e )
Czysci¢ wnetrze obudowy za pomocqg migkkiej szczotki i sprezonego powietrza o niskim ci$nieniu. Sprawdza¢

u wszystkie potqczenia elektryczne oraz stan wszystkich przewodéw.

N———/

4.1.2 Konserwacjaiwymiana elementéw uchwytu spawalniczego oraz kabli masy:

)

F Sprawdzi¢ temperature elementéw systemuiupewnié sie, Zze nie dochodzi do przegrzewania.
N————/

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

/ Nalezy uzywad narzedzi odpowiednich do danego zadania.

4.2 Responsabilidade
— Niedo’grzymcnie o?owiqzku przep.rowcdz.cnia poy«yiszych czy_nnos’ci.konser\.Ncncyjnych 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 watpliwosci prosimy o kontakt z dziatem obstugiklienta.

5. WYKRYWANIE | ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

System nie daje sie uruchomi¢ (zielona lampka zgaszona)

Przyczyna Rozwigzanie
» Braknapieciazasilajgcego wsieci. » Sprawdzi¢iwrazie potrzeby naprawicinstalacje elektryczng.
» Prace powinienwykona¢ wykwalifikowany elektryk.
» Uszkodzonawtyczka lub przewéd zasilajqgcy. » Wymieni¢ wadliwy element.
» W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowadé sie z
najblizszym punktem serwisowym.
» Przepalonybezpiecznik zasilania. » Wymieni¢ wadliwy element.

» Uszkodzony wtqcznik zasilania. >

»

¥

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

¥

» Uszkodzona elektronika. >

¥

W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie z
najblizszym punktem serwisowym.
Brak mocy (urzqdzenie nie spawa)

Przyczyna Rozwigzanie

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

» Napiecie zasilajgce poza dopuszczalnym
zakresem (zéttalampka zapalona).

» Uszkodzony wytgcznik elektromagnetyczny.

» Uszkodzona elektronika.

Niewtasciwy prqd spawania (ciecia)
Przyczyna

» Nieprawidtowe ustawienie metody spawanialub
uszkodzony przetqgcznik.

¥

Parametry lub funkcje systemu sg nieprawidtowo
ustawione.

Uszkodzone pokretto regulacjinatezenia prqgdu
ciecia.

¥

Napiecie zasilajgce poza dopuszczalnym
zakresem.

Brak fazy.

Uszkodzona elektronika.

Niestabilnos$¢ tuku
Przyczyna

» Niedostateczna ostonagazowa.

» Wilgo¢w gazie ostonowym.

» Nieprawidtowe parametry spawania.

Za duzo odpryskéw
Przyczyna

» Nieodpowiednia dtugos¢ tuku.

» Nieprawidtowe parametry spawania.

» Niedostateczna ostonagazowa.

» Niewtasciwe ustawienie dynamikituku.

» Nieodpowiednitryb spawania.

Niedostateczna penetracja
Przyczyna
» Nieodpowiednitryb spawania.
» Nieprawidtowe parametry spawania.

» Nieodpowiedniaelektroda.

4

X

¥

¥

x

¥

4

bohlerveiding

System nalezy prawidtowo uziemié.

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

Upewniésie, ze dostarczane napiecie miescisie w dopuszczalnym
zakresie.

System nalezy prawidtowo podtqczyé.

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

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

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

Rozwiqzanie

»

»

v

¥

¥

¥

¥

¥

¥

Ustawi¢ odpowiednig metode spawania.

Przywréci¢ prawidtowe ustawienia systemui parametry spawania.

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

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

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

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

Rozwiqzanie

v

¥

v

¥

Odpowiedniowyregulowa¢ wyptyw gazu.
Sprawdzié¢ standyfuzoraidyszy gazowe;.

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

Starannie sprawdzi¢ ustawienia systemu spawalniczego.
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowac sie z
najblizszym punktem serwisowym.

Rozwigzanie

»

»

»

»

»

»

»

Prowadzi¢ elektrode blizej materiatu.
Zmniejszy¢ napiecie prqgdu spawania.

Zwiekszy¢ natezenie prgdu spawania.

Odpowiednio wyregulowaé wyptyw gazu.
Sprawdzi¢ stan dyfuzoraidyszy gazowe;.

Zwiekszy¢indukcyjnos¢ obwodu.

Prowadzi¢ uchwyt pod mniejszym kgtem.

Rozwigzanie

»

»

»

Zmniejszy¢ predkosé spawania.
Zwiekszy¢ natezenie prgdu spawania.

Zmieni¢ elektrode nacienszq.
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» Nieodpowiednie przygotowanie krawedzi » Odpowiednio zeszlifowa¢ krawedzie.
materiatu.
» Nieprawidtowe uziemienie. » System nalezy prawidtowo uziemié.

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

» Zbytgruby materiatspawany. » Zwiekszyé natezenie prqdu spawania.

Zanieczyszczenia spoiny

Przyczyna Rozwigzanie
» Niedoktadnie oczyszczony materiat. » Przed przystgpieniem do spawania doktadnie oczysci¢ obrabiane
materiaty.

» Zbytduzas$rednica elektrody.

¥

Zmieni¢ elektrode nacienszq.

» Nieodpowiednie przygotowanie krawedzi » Odpowiednio zeszlifowac¢ krawedzie.
materiatu.
» Nieodpowiednitryb spawania. » Prowadzi¢ elektrode blizej materiatu.

»

¥

Prowadzi¢ uchwyt (palnik) rwnomiernie przez caty czas
wykonywania spoiny.

Domieszki wolframu w spoinie
Przyczyna Rozwigzanie

» Nieprawidtowe parametry spawania. » Zwiekszyé natezenie prqdu spawania.
» Uzywadé grubszejelektrody.

» Nieodpowiedniaelektroda. » Korzysta¢wytqgcznie zgazéw wysokiejjakosci.
» Starannie naostrzy¢ elektrode.

» Nieodpowiednitryb spawania. » Unikad kontaktu elektrody z jeziorkiem spawalniczym.

Pecherze wspoinie
Przyczyna Rozwiqgzanie
» Niedostateczna ostonagazowa. » Odpowiedniowyregulowa¢wyptyw gazu.
» Sprawdzi¢ standyfuzoraidyszy gazowe;.
Przywieranie elektrody
Przyczyna Rozwigzanie

» Nieodpowiedniadtugos¢ tuku. P

»

¥

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

¥

» Nieprawidtowe parametry spawania. » Zwigekszyé natezenie prgdu spawania.
Zwiekszy¢ napiecie prgdu spawania.

¥

» Nieodpowiednitryb spawania. » Zwiekszy¢ kgt nachyleniauchwytu.

¥

» Zbytgruby materiatspawany. »

¥

Zwigkszy¢ natezenie prgdu spawania.

» Zwiekszy¢ napiecie prgdu spawania.

¥

» Niewtasciwe ustawienie dynamikituku.

¥

Zwiekszy¢indukcyjnos¢ obwodu.

Uszkodzenia krawedzi

Przyczyna Rozwiqgzanie

v

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

» Nieprawidtowe parametry spawania.

» Nieodpowiednia dtugos¢ tuku. » Prowadzi¢ elektrode blizejmateriatu.
» Zmniejszy¢ napiecie prqdu spawania.

» Nieodpowiednitryb spawania. » Zmniejszy¢ czestotliwos$¢ oscylacjipodczas wypetnianiaspoiny.
» Zmniejszy¢ predkos¢ spawania.

» Niedostateczna ostonagazowa. » Stosowac¢ odpowiednigaz dlaspawanego materiatu.
Utlenianie

Przyczyna Rozwiqgzanie

» Niedostateczna ostona gazowa. » Odpowiedniowyregulowa¢wyptyw gazu.

» Sprawdzi¢ standyfuzoraidyszy gazowe;j.
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Porowatos¢
Przyczyna Rozwigzanie

Na powierzchni materiatu spawanego znajduje sie Przed przystgpieniem do spawania doktadnie oczysci¢ obrabiane
smar, lakier, rdzalub brud. materiaty.

¥
¥

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

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

X

¥

Korzysta¢ wytqcznie zgazdéw wysokiej jakosci.
Utrzymywa¢ powierzchnie materiatu spawanegow czystosci.

Wilgoéwspoinie. »

4

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

Nieodpowiednia dtugosé tuku.

v

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

Wilgo¢ w gazie ostonowym.

¥

v

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

Niedostateczna ostona gazowa.

¥
¥

¥

4

Zmniejszy¢ predkos$¢ spawania.
Przed spawaniem nagrza¢ obrabiany materiat.
Zwiekszy¢ natezenie prgdu spawania.

Jeziorko spawalnicze zastyga zbyt szybko.

¥

¥

Pekniecianagorgco

Przyczyna Rozwigzanie

» Nieprawidtowe parametry spawania. » Zwiekszyé natezenie prqdu spawania.

Zmieni¢ elektrode nacienszq.

x

Na powierzchni materiatu spawanego znajdujesie » Przed przystgpieniem do spawania doktadnie oczys$ci¢ obrabiane
smar, lakier, rdza lub brud. materiaty.

¥

Korzystaé¢ wytqcznie zgazéw wysokiej jakosci.
Utrzymywaé powierzchnie materiatu spawanegow czystosci.

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

¥

v

x

Upewnic¢sie, ze wykonywane sqg odpowiednie czynnoscidladanego
typuspoiny.

Odpowiednio zeszlifowad spajane krawedzie.

Nieodpowiednitryb spawania.

Spajane materiaty majg rézne wtasciwosci. »

Peknieciana zimno
Przyczyna Rozwiqgzanie

» Wilgo¢wspoinie. » Korzystaéwytqcznie zgazdéw wysokiejjakosci.
» Utrzymywad powierzchnie materiatu spawanegow czystosci.
» Specjalne wymaganiakonkretnejspoiny. » Przed spawaniem nagrzac obrabiany materiat.
» Podgrzadéspoine po zakonczeniu spawania.
» Upewniésie, ze wykonywane sq odpowiednie czynnoscidladanego
typuspoiny.

6. INSTRUKCJA DLA OPERATORA

6.1 Spawanie elektrodq 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.

Elektrody o duzychérednicachwymagajqbardzowysokiego natezenia prqdu,zczymwigze sie wysokatemperaturaspawania.

Rodzajotuliny Wtasnosci Pozycje
Rutylowa tatwaobstuga Wszystkie pozycje

Kwasna Duza predkos¢ topnienia Na ptask
Zwykta Wytrzymatosé mechaniczna Wszystkie pozycje
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Wybér natezenia
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 podtqgczony 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 zaczynassie 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 powodowa¢ zwarcia i tym samym gaszenie tuku, jesli zetkng sie ze sobg w locie.
Aby temu zapobiec stosuje sie automatyczne zwiekszenie natezenia prqdu 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,
konczgc $ciegi przy krawedziach spoiny, by unikngé
nadmiernego odktadania sie materiatu w czesci
centralnej.

Usuwanie zuzlu
Spawanie elektrodg otulongwymaga usuniecia zuzlu ze spoiny po wykonaniu kazdego $ciegu.
Zuzel usuwamy mtotkiem spawalniczym lub szczotkg druciang.

6.2 Spawanie TIG (tukiem ciggtym)
Opis

Spawanie TIG(TungstenInertGas - elektrodg nietopliwgw ostonie gazu obojetnego) 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 niewolnodopusci¢ 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 jestrowniez 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 jakis czas po zgaszeniu tuku.

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

Biegunowos$¢ spawania

Biegunowos$¢ ujemna DC

O] Jest to najczesciej uzywana biegunowosé. Zapewnia minimalne zuzycie elektrody (1), gdyz
1 70% energiijest przekazywane na anode (materiat spawany).

Mozliwe jest uzyskanie wgskich i gtebokich jeziorek spawalniczych, z duzg predkosciq

spawaniainiskg temperaturg.

Biegunowos$¢ dodatniaDC
® Biegunowos$¢ dodatnia jest przydatna przy spawaniu metali posiadajgcych wierzchniq
1 warstwe tlenku, charakteryzujgcego sie znacznie wyzszg temperaturg topnienia niz sam

metal (np. aluminium).
Nie jest mozliwe stosowanie wysokiego natezenia prqdu, gdyz powoduje to nadmierne
zuzywanie sie elektrody.
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( Spawanie DC prgdem pulsujgcym z biegunowosciqg ujemng.

Zastosowanie prgdu pulsujgcego daje w wielu warunkach lepszg kontrole nad jeziorkiem
spawalniczym.

Impulsy prqdu (Ip) formujg jeziorko, a prgd tta (Ib) zapobiega zgasnieciu tuku. Dzieki tej
metodzie mozliwe jest spawanie cienkich blach z minimum odksztatcen, lepszym
wspoétczynnikiem ksztattu i mniejszym prawdopodobienistwem wystepowania peknie¢ na

D.cs.p

PL

° t

0.C.S.P ~PULSED

[ - t

.

/

Wtasdciwos$ci procesu spawania TIG

Metoda TIG daje bardzo dobre efekty przy spawaniu staliwegloweji domieszkowanej, pierwszych §ciegach przy spawaniururi
zadaniach, gdzie szczegdlnieistotny jest wyglgd spoiny.

Wymaganajest biegunowos¢ ujemna DC.

Przygotowanie krawedzi
Koniecznejest doktadne oczyszczenieiprzygotowanie krawedzi.

Wybériostrzenie elektrody

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

$rednicy zgodnejz ponizszg tabelq:

gorgcoipecherzy gazowych.
W miare zwiekszania czestotliwosci (Srednia czestotliwo$é), tuk staje sie wezszy i bardziej
skupiony, co pozwala uzyskadé jeszcze lepszqjakos$é spawania cienkich blach.

.

Pretwypetniajgcy

Zakres natezenia Elektrody
(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 1,6mm 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 4,8 mm 150-180°
750-110A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
Elektrode nalezy naostrzy¢ zgodnie z rysunkiem.
><§x

Nalezy stosowaé materiatwypetniajgcy o wtasciwosciach mechanicznych zblizonych do materiatu spawanego.

Nie wolno uzywa¢ $cinkéw materiatu spawanego, gdyz mogq one zawierad zanieczyszczeniq, 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
15-80A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 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
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Zakres natezenia gazu
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
/. DANE TECHNICZNE
Parametry elektryczne
TERRA 180 U.M.
Napiecie zasilania U1 (50/60 Hz) 1x230 (+15%) Vac
Zmax (@PCC)* 206 mQ
Bezpiecznik zwtoczny 16 A
Maks. moc 8.5 kVA
Maks. moc 5.9 kW
Wspdtczynnik mocy (PF) 0.70
Wydajnosé () 83 %
Cos o 0.99
Maks. pobierane natezenie I'Tmax 36.8 A
Natezenierzeczywiste [1eff 21.8 A
Zakres regulacji 3-170 A
Napiecie biegu jatowego Uo 80 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 podtgczenie jest moZliwe, wrazie potrzeby konsultujgc sie zoperatorem sieci energetycznej.
*Tensprzet nie spetnianormy EN /IEC 61000-3-12. W przypadku podtqczania do publicznej sieci niskiego napiecia instalator
lub uzytkownik sprzetu ponosi odpowiedzialnosc¢ za sprawdzenie, czy podtqczenie urzqgdzenia jest mozliwe. Wrazie
wqgtpliwoscinalezy sie skonsultowad z operatorem sieci energetycznej. (Patrz sekcja " Pola elektromagnetyczne i zaktécenia”
- "Klasyfikacja zgodnosci elektromagnetycznejurzqdzer (EMC)wedtug normy EN 60974-10/A1:2015").

Cykl pracy
TERRA 180
Cyklpracy (40°C)
(X=35%)
(X=60%)
(X=100%)
Cyklpracy (25°C)
(X=100%)

Charakterystyka fizyczna
TERRA 180

Stopien ochrony IP

Klasa cieplna

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

Sekcja przewdd zasilajgcy

Dtugosc kabla zasilajgcego

Normy konstrukcyjne

1x230

170
150
120

150

IP23S
H
410x150x330
8.0
3x2.5
2

U.M.

>

U.M.

ENIEC 60974-1/A1:2019

EN 60974-10/A1:2015
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8. TABLICZKA ZNAMIONOWA

(] g VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L. )
N Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA 180 | N°
T oATINTS ClassA
‘.. — 5A/10.2V - 170A/16.8V
> Xuoo|  45% 60% | 100%
S Uo I2 | 1T70A | 160A | 140A
80V | U2 |16.8V | 16.4V | 15.6V
E S 5A/20.2V - 170A/26.8V
Xw@oo)l  35% 60% | 100%
Uo 12 170A | 150A | 120A
S 80V | Uz | 26.8V | 26.0V| 24.8V
23; :Z U1 230V |l1max36.8A( 11ef21.8A
IP 23 S en CEl
¢
\ J

9. OPISTABLICZKIZNAMIONO
t N1

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 ca CEJIl
\ )
CE Deklaracja zgodnosci EU
EAC Deklaracjazgodnosci EAC
UKCA  Deklaracjazgodnosci UKCA

AW

o N O~ Ul

11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
17B
18
19
20
21
22
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WEJ ZROD+A PRADU

Znak firmowy

Nazwaiadres producenta

Model urzgdzenia

Numerseryjny

XXXXXXXXXXXX Rok produkciji

Symbol typu spawarki

Spetniane normy

Symbol metody spawania

Symbol bezpieczenstwa urzqdzen dopuszczonych do pracy
wwarunkach zwiekszonego zagrozenia porazenia prgdem
Symbol prgdu spawania

Napiecie biegujatowego

Zakres natezenia prqdu spawania wraz z odpowiadajgcymi
wartosciaminapiecia

Symbol cyklu pracy

Symbol natezenia prgdu spawania

Symbol napiecia prqdu spawania

Cykle pracy

Cykle pracy

Cykle pracy

Natezenie prqgdu spawaniaw cyklu pracy
Natezenie prqgdu spawaniaw cyklu pracy
Natezenie prgdu spawaniaw cyklu pracy
Natezenie prqgdu spawaniaw cyklu pracy
Natezenie prqgdu spawaniaw cyklu pracy
Natezenie prgdu spawaniaw cyklu pracy

Symbol zasilania

Napiecie prgdu zasilania

Maksymalne natezenie prgdu zasilania
Maksymalne efektywne natezenie prgdu zasilania
Stopien ochrony
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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

3a5IBMSIET MOA CBOK UCKITFOUMTENBHYIO OTBETCTBEHHOCTb, YTO CITEAYHOLLMM MPOAYKT:
TERRA 180 55.12.012

uMeeT crneayroume ceptudmkaTol EU:

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

M UTO 6bINTU MPUMEHEHDI CIIeAYIOLLLME TAPMOHM3UPOBAHHbIE CTAHAAPTbI:

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

AOKYyMeHTaAuMs, MOATBEPXKAJIOLLAS COOTBETCTBUE AMPEKTUBAM, BYAET XPAHUTLCA ANS MPOBEPKU Y
BbILLIEYNOMSIHYTOIO MPOU3BOAMUTENS.

IMo6oe McnonbL3oBAHME UM BHECEHME M3IMEHEHUM ©e3 NMpeaBApUTEnbHOro cornacus voestalpine
Bohler Welding Selco S.r.l. oennaeT AQHHbIM CEPTUDUKAT COOTBETCTBMSA HEAENCTBUTENbHBIM.

OnaradiTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bhler Welding Selco s.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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n CooblueHne o HENOCPEACTBEHHOM OMACHOCTU CEPbE3HbIX TENMECHbIX NMOBPEXAEHUM UMM NMOBEAEHUS, MOTYLLETO
NMPUBECTU K CEPbE3HbIM TENECHbBIM MOBPEXAEHUAM.

W BaxkHoe 3ameuaHue, KOoTopoe crieAyeT COBMIOAATL AN NMPeAYNpexXAeHus He6omblMX TPABM MepcoHana MM
NnoBpexAeHMM 060pPyAOBAHMS.

@ 3C]Me‘-IGHM9I, OTMeY€eHHble 3TUM CMMBOJIOM, NPEACTABNAOT co60M rmaBHbIM O6DG3OM OMMCAHUA TEXHUYECKUX NN
3KCI'IJ'IYC|TC]LI,IAOHHI>IXOCO6eHHOCTel‘;1 annapara.
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MepeAUCNoOnNb30BAHWMEM ANMNAPATA BHUMATENBHO MPOYTMTE HACTOALLYIO MHCTPYKLMUIO.

He aonyckaeTtcs BbiNOfHEHMe onepaumi UMM BHECEHME M3MEHEHWM, He MPEeAYCMOTPEHHbIX HacTosweM
MHCTpyKumnei. lMpousBoauTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTM 3a TPABMbI MEePCoHANd MU MOBPEXAEHUS
060pPYAOBAHMS, BbI3BAHHbIE HE3HAHMEM MUITM HEKOPPEKTHBIM MCMOSb30BAHMEM MPEAMUCAHMM, M3NOXKEHHbIX B
HACTOALLEN MHCTPYKLUMM.

3TO PYKOBOACTBO MO 3KCMAYydTALMMU AOSIXKHO MOCTOSSHHO XPAHMUTLCSA B MECTE3KCMNNyaTaLmmu ycTporcTed. Kpome
MHCTPYKLUI, MPUBEAEHHbIX B AQHHOM PYKOBOACTBE MO 3KCMYATALMM, TAKXKE AOSIXKHbI COBMI0AATLCS Ob6LMe 1
MeCTHble MPABMNA NPEAOTBPALLEHMUS HECYACTHbIX CIYYAEB M MPEeANUCAHMA B O6MACTM 3ALWMTLI OKPYsKatoLwek
cpeAbl.

Bce nuua, yyacTteytolme B BBOAE B 3KCMNYATALMIO, SKCMYATALMM U TEXHUYECKOM O06CNYXKMBAHUM YCTPOMCTBA,
AOJIXKHbI:

* MMETb COOTBETCTBYIOLLYO KBANMbUKALMIO;

* 0611aAQTb3HAHMAMM B O6NACTM CBAPKM;

* MOJSTHOCTbIO MPOYMTATH AQHHOE PYKOBOACTBO MO 3KCMYATALMM M TOYHO €ro CO6MI0AATD.

Ecnu y Bac Bo3HMKNU Kakhe-nm6o BONPOCH UK Npo6rieMbl Mpr MCMOMb30BAHMKM YCTAHOBKM MK Bbl He Hawnu
OoMMCaHmsa No MHTepecytoleMy Bac Bonpocy B AQHHOM MHCTPYKLMK, OOPATHUTECH K CMELMATTUCTY.

1.1 YcnoBus MCNONMb30BAHMS CUCTEMDI

—_——

Jio6as YCTAHOBKANPEeAHA3HAYeHAa ANA BbINOJTHEH WA TOJ'IbKOTeXOI'IepGLI,VII‘;I,AJ'Iﬂ KOTOPbIXOHA 6bina pG3pG6OTGHG.
3Ha4yeHus napaMeTpoB CBAPKKM HE AOJIXKHblI MPEeEBbLIWLATL MpeAeSibHbIX 3HAYEHUH, YKA3AdHHbLIX HA Tabnuuke
TEXHUYECKUX AQHHBIX U/ UMK NPeACTABJIEHHbBIX B AQHHOM MHCTPYKUUMN. Bce onepaunm AOJII>XKHbI COOTBETCTBOBATL
HAUUOHANTbHbIM UNTU MEXXAYHAPOAHBIM CTAHAQPTAM 6e3onacHocTu. B cnyydae HeCO6J'IIOAeHVIFI NpeACTAaB/I€HHbIX
MHCprKLI.VIlZ, npousBsoamTesrib He HeceT HUKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 30 BO3MOXKHbIE MOCNEACTBMUS.

ACIHHbIﬁ annapart npeaAHasHadYeH Ang FIpOd)eCCl/IOHCU'IbHOFO MCMOJIb30BAHMA B YC/IOBUAX MPOMbIWNIEHHOIO
NMPOU3BOACTBA. npOM3BOAMTeJ'Ib He HeceT HMKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 34 BO3MOXHble MOCIEACTBMUS npu
MCMOJTb30BAHMM ANNAPATA B AOMALWHNXYCITOBUAX.

MpuUCNoONb30BAHUMM YCTAHOBKM TEMMNEPATYPA OKPY>KAOLLEN CPEAbI AOITIXKHA HAOXOAUTLCS B peaenaxoT-10°C oo
+40°C (o1 +14°F o0 +104°F).

TemMnepaTypa okpy>atoLLer cpeAbl MPU NepeBO3Ke UM XPAHEHMU YCTAHOBKMU AOJIPKHA HOXOAMTHCS B PEAENAax oT
-25°C A0 +55°C(0T-13°F A0311°F).

B uensx 6e30nacHOCTH, MOMELLEHMS, B KOTOPbIX MCMOMb3yeTCs YCTAHOBKA, AOMXKHbI ObITb OYMLLEHbI OT MbISM,
KMCIOTbI, FA30B M APYTMX PA3BEATIOLLMX BELLLECTB.

MpY MCNONb30BAHMM YCTAHOBKM OTHOCUTESNbHAS BAAXHOCTb OKPY>XXAtoLLEeM CpeAbl HE AOMXKHA npeBbiwaTts 50%
npuvTeMnepaType okpyxatouweh cpeabl 40°C(104°F).

[Mpr Mcnonb3oBAHUM YCTAHOBKM OTHOCUTENbHAS BIAXKHOCTb OKPY>XKAOLWEN Cpeabl He AOJIXKHA npeBbiwaTte 0%
npuTemMnepaTtype okpyxawuer cpeabl 20°C (68°F).

MakcrMManbHas BbICOTA MOBEPXHOCTU, HAQ KOTOPOM YCTAHABNMBAETCSA ANNAPAT, HE AOMXKHA npeBbiwaTts 2,000
MeTpoB (6,500 ¢yTOB) HOA YPOBHEM MOPH.

He ucnonb3yiTe AQHHbIM ANNApPAT AN PA3MOPAXUBAHMSA TPY6.
He ncnonbayiTe AGHHOE 060PYAOBAHME AN MOA3APSAAKM 6ATAPEN MITU AKKYMYSTOPOB.
He uncnonb3yite AQHHOE 060PYAOBAHUE AJTS 3AMYCKA ABUIrATENEN.

1.2 3awmTa CBAPLLMKA, OKPYXKAtowWwem cpeabl M NepcoHana

Mpouecc cBapku SBNSeTCS BPEAHbBIM AN OPraHU3MA UCTOUYHUKOM PAAMOAKTUBHbBIX U3NTYHYEHUM, LIYMA, TEMOBbIX
U3NyYeHUM U BblaeneHui rasa. Mpu BbINONHEHMU CBAPOYHbLIX pA6OT MCMOMb3yMTe OFHEYNOPHbIE MePEropoAKU ANS
3ALWMUTBI OKPYXKAOLWMX MIOAEHM OT U3NyYeHUM, UCKP M 6pbI3r packaneHHoro Metanna. MNpeaynpeante nobbix
TPETbUX NUL, O TOM, YTO6bl HE CMOTPETb B CBAPHOM LUOB M 3dWMLLATL Ce6s OT NyYyei AYrM UM packaneHHoro
MeTanna.

Bceraa HoaeBalTe 3ALMTHYIO OAEXAY ANS 3ALWMTBI OT AYTH, UCKP U 6pbI3r MeTannd. Pa6oyas oaexaa AOIKHA
NMONTHOCTbIO 3AKPbLIBATL TENO, A TAKXKE COOTBETCTBOBATH CIIEAYIOLWMM TPEOGOBAHUAM:

- AOJIXKHQA 6bITb HEMOBPEXAEHHOM U B HOANEXALLEM COCTOSAHMMU

- OrHeyrnopHoM

- 0611aAQTb U3ONMPYIOWMMU CBOMCTBAMM M ObITh CyXOM

- MOAXOAUTbL NO pasmepy. KOCTIOM He AOS>KEH UMETb MAH>KET M OTBOPOTOB.

Bceraaucnonb3yite npoyHyto 06yBb, 06eCneyYmBatoLLYO 3ALLUTY OT BOAbI.
Bceraa ucnonb3yite cneumnanbHble nepyaTkm, obecnevymsatolime 3aLmnTy OT ANTIeKTPUYECTBd, d TAKXKE BbICOKUX M
HU3KMX TEMMEePATyp.

MNcrnonb3yiTe MACKM ¢ 6OKOBBIMU 3ALWLMTHBIMM LLMTKAMM U CNEeLMATbHbIMM 3AWMTHBIMM GUNBTPAMMU ASA a3 (He
Hu>ke NR10).
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BCGFAC! MCﬂOﬂb3yl:'1Te 3AWNTHDBIE O4YKM C 6OKOBbIMM LWHMTKAMMU, OCO6eHHO NP1 BbLINOJTHEHUMN onepcu,mﬁ, CBA3AHHbIXC
PYYHOM UTM MEXAHMYECKOM O4UCTKOM CBAPOYHOIO COEAMHEHMS OT LLNTAKOB U OKMUCIIOB.

" /> He HaaeBaMTe KOHTAKTHbBIE NTMH3bI!

EcnnypoBeHb LWyMa BO BpeMs CBAPKU MPEBLILLAET AOMYCTHMMbIE MPEAETbl, UCNONb3yMTe HAYLWHMKK. EcnypoBeHb
LIYMQ MpPU BbINONTHEHUM CBAPOYHbIX PAGOT NMPEeBbILAET NPeAernbl, YCTAHOBEHHblIe CTAHAQPTOM AJIS HEKOTOPOM
TepPHTOPHHU, MPOCTTIEAMUTE, YTOObI BCE OKPY>KAtOLLME BbINTU CHABGXKEHbI HAYLHUKAMM.

Bo BpeMs cBapo4HOro npouecca 60KoBble NAHENM ANNAPATA AOMXKHbI ObITb 3AKPbITbl. HE MPOM3BOAMTE KAKMX-
nmM6o MoAMbUKALMM YCTAHOBKM.

He FIpMKGCCIIZTer KTOJTIbKOYTO CBAPEHHBIMMOBEPXHOCTAM, BbiICOKAaTEMNEPATYPAMOXETNPUBECTUKCEPbE3IHOMY
oXKory. CO6J‘IIOACII\;ITe BCe BbIWEN3NTOXXEHHbIE MHCTPYKLMUNTAKXXE MNOCTe3dBepLlleHNna CcBAPOYHOoronpotuecca, tak
KAK BO BPpeMA OXJTAXAEHMA CBAPUBAEMbIX I'IOBerHOCTeﬁ MOTYyT NOABNATbCA 6pb|3|'l4.

:Z A :& I'IepeA Ha4yanom pG6OTbI nnmnpoBeaseHMeM O6CJ'Iy)KMBGHMFI, y6eAMTer BTOM, 4TOropesika xonoaHas.

nepeAOTKJ‘IIO“IeHMeM WAaHroBnoaAd4mMm oTesoAaa )KMAKOCTVI,YéeAMTerBTOM, 4YTO 650K OXJNTAXKAEHUS OTKITFOYEH OT
CeETM NUTAHNA. rOpﬂLIGﬂ XUAKOCTb, BbIXOAALLAA M3 LUITAHIOB, MOXET CTATb I'IplA‘-IIAHOlji BO3HMKHOBEHMA O>XOra.

Bceraa AEPXKHTE no6nm3ocTm anTtedky I'IepBOl\/‘I nomMoum.
Henb3s HepoOLEHMBATD TPABMbI NI OXKOTU, MOJTyHEeHHbIE€ BO BpeEMA CBAPOYHbIX pG60T.

MNMepea TeM, KAk OCTABUTb paboyee MecTo, ybeauTecb B ero 6e30MacHOCTU, BO M3BeXAHWE MpUUMHEHMUs
CIy4YdMHOro BpeAd NMOASM UITU UMY LLLECTBY.

1.3 3awmMTa OoT rasa u AbimMma

MbiNb, AbIM U A3, 06pasytoLMeCcs BO BpeEMS CBAPKM, MOTYT 6biTb BDEAHBIMU AT 3A0OPOBbSA YenoBeka.

Mpu 0cobbIX yCNOBMAX, UCNAPEHMS, BbI3BAHHbIE MPOLLECCOM CBAPKU, MOTYT MPMBECTU K BOZHMKHOBEHMIO PAKOBbIX
3060NeBAHMUMI UNU MPUYUHMUTL BPEA NITOAY BO BpeMS 6epeMeHHOCTH.

* Aep>XuTeronoBy HA 60MbLIOM PACCTOSHUM OT CBAPOYHOIO ra3d U MCNAPEHMHM.

» MNo3aboTbTech 06 OPraHM3aALMM eCTECTBEHHOM MITU MCKYCCTBEHHOM BEHTUNALMKU TEPPUTOPUM MPOBEAEHMSA PABOT.

» Bcnyyae nnoxoi BEHTUAALMM MOMELLEHUS, UCNONb3YMTE 3ALLMTHBIE MACKM M AbIXATESbHbIE ANNApPAThI.

* B cnyyae npoBepeHMs paBoT B TECHbIX, 3AKPbITbIX MOMELLEHMAX, CBAPKA AOSKHA MPOBOAMUTLCA B MPUCYTCTBUM U MOA
HABGMOAEHMEM el e OAHOTO YeOBEKA, HOXOASALLErocs BHE MECTA NPOBeAEHMA paboT.

e Heucnonbayite AN BEHTUNALUU KUCTTOPOA.

* Y6eauTechb B TOM, YTO paboTAET OTCOC, PEryNsapHO NpoBepaiTe KOTMYECTBO ONMACHbIX BbIXJSTOMHbLIX FA30B B COOTBETCTBUMU C
YCTAHOBIIEHHBIMU MPEeAENAdMU U MPABMIIAMU TEXHUKM 6€30MACHOCTM.

» KonmnyecTBOMOMNACHOCTbYPOBHSATA30B3ABUCHUT OT CBAPMBAEMOro MATEPUANd, MPUCAAOYHBIX MATEPUATTOB M UCMONb3YEeMbIX
YnCTAWMX cpeacTB. CneayTe MHCTPYKLMAM MPOM3BOAUTENSA MU MHCTPYKLMU, U3NOKEHHOM B TEXHUYECKOM AOKYMEHTALUM.

» HenpousesoauTe cBApOYHble pa60oThl B6IM3M OKPACOYHONO/CMA304YHOIO LLEXOB.

FasoBble 6ANNOHbI AOMXKHbI PACMONArATLCA HA YIMLLE UMM B MOMELLLEHMAX C XOpOoLlel BEHTUNALMEN.

1.4 Mo>kapo- 1 B3pbIBO6E€30NACHOCTb

NG
W ﬂpou,ecc CBAPKMN MOXETCTATb I'IpM‘-IMHOﬁ BO3HUKHOBEHMSA NoO>XXApa n/mnm B3pblBA.

o OYUCTUTE PABOYYIO M OKPY>KAIOLLLYHO 30HbI OT JTIEFKOBOCMTAMEHSFOLLMXCS UM TOPHOYMUX BELLECTB M 06BbEKTOB.

» BocnnaMeHsiowmecs Matepmuanbl AONIXKHbI HOXOAMTLCA HA PACCTOAHMM He MeHee 11 MeTpoB (35 Gy ToB) OT 30HbBI CBAPKU MU
AOJT>KHbI 6bITh 3ALLMLLEHbBI HOAMEXALLMM 06PA30OM.

e McKpbl U packaneHHble YacTMUYKM MOTYT OTNeTATb HA AOCTATOYHO 6onblime paccTosHusa. YaenanTe ocoboe BHMMAHUeE
6e30MNACHOCTU NTIOAEN U MMYLLLECTBA.

*« HenpoBoamMTe paboT no cBApKe HA MOBEPXHOCTM UITU BEIIM3M @MKOCTEM, HOXOASLLMXCS MOA AQBIIEHUEM.

* He BbiMONHAMTE CBApOYHble PABOTbI HA 3AKPbLITBIX €MKOCTAX MM Tpybax. ByabTe oco6eHHO BHMMATENbHbI MpwU
OCYLLLECTBITEHUM CBAPKU TPYO M eMKOCTEM, AQXKE €CITM OHMU OTKPbITbIE, MYCTbie M 3a4YMLLEHbI HOAMEXALWMM 06pa3zoM. [Tiobbie
OCTATKM rasa, TONMBAd, MACA U MOAOGHbIX BELLECTB MOTYT CTATb MPUYUHOM B3PbIBA.

* HenpoBoamMTe cBApoYHble pa6oThbl B MOMELLEHMAX, COAEPKALLMX B3PbIBOOMACHYO Mblfb, FA3bl M UCMIAPEHMS.
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. an 3aBeplweH1n npouecca CBApKH, y6eAI/ITer B TOM, 4YTO LUeNb, HAXOAALWAACA MNMOA HAMpsaXeHunem, He CMOXeT
CONPUKOCHYTbCA KC]KMM-I'IM6006pC]30MCLI,eI'IbIO3CI3eMI'IeHMﬂ.
» Bceraaaep>xmTte Noa pyKo OrHETYLUMTENMU UMM APYTME MATEPMATTI ANt 6OPbObI C MOXKAPOM.

1.5 Mpeaynpe>aeHue Npu UCMosib30BAHMU FA30BbIX 6ANNIOHOB

.| BannoHbl CMHEPTHbLIM FA30M, HOXOASALLMMCS NOA AABNIEHUEM, MOTYT B3OPBATHLCS NMPU HECOBMIOAEHUM YCITOBMM MX

r. TPAHCNOPTUPOBKM, XPAHEHMS U HEMPABMITBHOIO UCMOSTb3OBAHMS.

e BannoHbl AOMXKHbI 6bITb YCTAHOBIEHbI B BEPTUKANIBHOM MOSTOXEHUMU Y CTEHbI MITU MPU MOMOLLU APYTUX MOAAEPXKMUBAOLLMX

YCTPOMCTB, ANS NMPEAYNPEXAEHUS UX TAAEHMUS.

3akpyymBaiTe 3AWMTHbBIM KOMMNAYOK KranaHa 6anfoHa BO BpeMs ero TPAHCMOPTUPOBKM, 3KCMMAydTdAUMM M nocne

3aBepLIEHUS NpoLLeccdA CBAPKM.

He noaBepraTtb 6annoHbl BO3AEMCTBUIO MPSAMbIX COMTHEYHbIX JTy4Yel U CUITbHbIX MepernaaoB TeMnepartypsl. He noaBepraTb

6AnNNOHbI BO3AEMCTBMIO CITULLKOM HU3KOM UM CITULLKOM BbICOKOM TEMMNEPATYPbI.

He aonyckarite, 4To6bl HQ 6ANNOH BO3AEMCTBOBASM OTKPbITOE NIIAMS, 3M1EKTPUYECKAS Ayrd, FoOpenkd, 3N1eKTpoAOAEpP>KATEeNb

UM packasneHHble KanamMMeTanna.

[a3oBble 6ANOHbI AOSIXKHbI HOXOAMTHLCA HA 3HAYUTENTbHOM PACCTOAHMM OT CBAPOYHbIX LleNeM U afekKTpUYeckmx uenen.

[Mpr OTKPbLITUM KNANAHA 6ANNIOHA, AEPXKUTE FONOBY HA 3HAYUTENBHOM PACCTOSIHUM OT OTBEPCTUSA BbIXOAC ra3d.

Bceraa sakpbiBamTe knanaH 6annoHa npM 3aBeplUeHMn CBAPOYHOro npoueccd.

Hukoraa He npousBoaMTE CBAPKY 6ANNIOHOB, COAEPXALLMX FA3, HOXOAALLMMCS NOA AQBIIEHUEM.

* Hukoraa He coepmHsTe 6ANNOH CO CXXATbIM BO3AYXOM HEMOCPEACTBEHHO C PEAYKTOPOM AQBMEHUs. AdBEeHUE MOXeT
MPEeBbICUTb HArPY3KY PEAYKTOPd, YTO MOXET MPUBECTU K B3PbIBY.

1.6 3aWwMTa OT NOPAXKEHMS INEKTPUYECKUM TOKOM
- 8

} I'Iopo)KeHme 3NEKTPUYECKMM TOKOM MOXKETMPUBECTU KNTETAJIbHOMY MCXOAY.

He npukacanTecb KBHYyTPEHHUM M HAPY>XXHbIM TOKOBEAYLLMM YACTAM CBAPOYHOM ANMNApPATA BTO BPEMS, KOTAQ OH MOAKITHOYEH
K CE€TU MUTAHUA (ropenkM, 3MEeKTPOAOAEPKATENMU, NMPOBOA 3d3EMIIEHMUS, SNEKTPOAbI, MPOBOJSIOKd, POSIMKM M KATYLIKA
MOAKJTFOYEHbI K CBAPOYHOM Lienm).

Y6eamTECH, YTO YCTAHOBKA 3ALLMULLEHbBI OT BO3AEMCTBMA 3M1IeKTPMYECcKoro Toka. MpoBepbTe HOAEXHOCTb 3d3eMIeHuUs.
Y6eaUTeCh BMPABMIBHOCTU MOAKITIOYEHMSA YCTAHOBKM M 3AXKMMA 3A3EMITEHMS.

* He poTparmBaiiTecb AO ABYX FOPENOK MU 3NEKTPOAOAEPXKATENEN OAHOBPEMEHHO.

» Bcnyyae nopaxeHus anekTpuyYeckmMM TOKOM Cpa3y >Ke NpeKkpaTmMTe CBAPOYHbIM NpoLecc.

1.7 31'IeKTpOMCII'HMTHbIe noJjia u NoMexu

(( )) TOK, I'IpOXOAFIIJJ,Ml\;i Hyepe3 HApy>XHbleé U BHYTPpeHHMEe NpoBOAd, ABNAE€TCA I'IpMLIMHOl;] BO3HMKHOBEHMA
3]'IeKTpOMC|FHMTHbIXI'IOJ'Iel‘;i,CXOAHbIXCI'IOJ'IHMMCBGpO“-IHOFOI'IpOBOAGMYCTQHOBKVI.

o Mpu ANUTENBHOM AEUCTBMM, SNEKTPOMATrHUTHbBIE MO MOTYT Bbi3bIBATb HEFTATUBHbLIE A 3A0POBbLS YeNOBeKA MOCEACTBMS
(TOYHBIM XaPAKTEP DTUX AEMCTBMIM MOKA eLLLEe HE YCTAHOBIEH).
* DNEeKTPOMATHUTHbIE MOMA MOTYT NPEnATCTBOBATL pA6OTe CYXOBbIX ANMNAPATOB.

Mpu HANMYMKU B OPraHM3Me 3EKTPOHHOTO CTUMYMATOPA CePALA, Nepea BbIMOSIHEHUMEM CBAPOYHbLIX onepaLumi
Heo6XOAUMMO MPOKOHCYMbTMPOBATLCA Y BpAYa.

<

—

7.1 Knaccuoumkauma OMC B cootBeTcTBUU Cc AMpeKTUBOM: EN 60974-10/A1:2015.

Knacca O6opyaoBaHue knacca B otBeyaeT Tpe6OBAHMAM HA 3N1EKTPOMATHUTHYHO COBMECTUMOCTb B MPOMBILLIEHHOM U
B XXMMOM 30HAX, BKJKOYAA >KMUSble TMOMELLEHMS, TAE 3MeKTposHeprus obecneymBaeTcss KOMMYHASbHOM
HU3KOBOJIbTHOM CUCTEMOM 3NEKTPOCHABXKEHMS.

O6opyaoBAHME KNAcCAAHE MOXETUCMNONb30BATHCS BXKMUITbIX MOMELLEHMUSAX, TAE€ INTEKTPO3Heprms obecneympaeTcs
Knacca | koMMyHanbHoOM HU3KOBOSMBLTHOM CUMCTEMOM 3MeKTPOCHAGXeHusa. B obecneyeHuMn >1eKTPOMATHUTHOM
COBMECTUMOCTHM 0H6OPYAOBAHMSA Kdccd A B MOAOGHbIX MECTAX M3-3d KOHAYKTUBHbBIX, A TAKXKE PAAMALMOHHbIX
NOMEX MOTYTBO3HUKHYTb MOTEHLMANbHbIE TPYAHOCTM.

&

Ansa nonyyeHus oononHuTtenbHom nHdopmaumu cM. Mnaey: TABJTMHKA C TEXHNYECKUMUN XAPAKTEPUCTUKAMU munu xe
TEXHNHYECKME XAPAKTEPHUCTUKN.

1
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1.7.2 YCTAHOBKA, UCMOJIb30BAHME M MPOBEPKA OKPY>XKAKOLLEN TEPPHUTOPUM

AdHHOe 060pyAOBAHME MPOU3BEAEHO B COOTBETCTBUM C TpeboBaAHUAMM cTaHAApPTA EN 60974-10/A1:2015 u uMmeeT knacc A.
AQHHbLIM annapaTt NpeAHA3HAa4YyeH AN NpodeccMoHanbHOro UCNOIb30BAHMS B YCITOBMAX NPOMBILLIEHHOMO MPOU3BOACTBA.
[MponsBoaMTENb HE HECET HMKAKOM OTBETCTBEHHOCTU 3A BO3MOXHbIE MOCHEACTBUS MPU MCMONb3OBAHMM aANnApaTta B
AOMALLHUX YCIOBUSAX.
° MepcoHan, NpoBOASLLMMYCTAHOBKY M 3KCMNYATALMUIO AQHHOTO 060PYAOBAHMS, AOTTKEH 06N1AAQTb HEOBXOAMMOM
KBanudmkaumen, BbINOMHATL YCTAHOBKY M 3KCMYyATALMIO B COOTBETCTBUM C YKA3AHUAMU MPOU3BOAMUTENA MHECTHU
m BCIO OTBETCTBEHHOCTb 34 YCTAHOBKY M 3KCNAyaTauuto O6O0pPYAOBAHMSA. DNEKTPOMArHMUTHbIE MOMEXMH,
Npomn3BOAUMbIE O6OPYAOBAHMEM, YCTPAHSAIOTCA MoNb3oBaTENeM 060PYAOBAHMS MPU TEXHUYECKOM MOAAEPXKKE
NpPOM3BOAMTENS.

(( )) B nio6om cnyyae, aneKTPOMATrHUTHbBIE MOMEXM AOJSIXKHbI BblTb CHUXEHbBI AO TAKOTO YPOBHS, YTO6bI HE MeLWdaTb
paboTe Apyroro o60pyAoOBaAHMS.

Mepea ycTAHOBKOM 060PYAOBAHMS, PEKOMEHAYETCSA MPOBECTU OLLEHKY OXKMAQEMOTO YPOBHS 31TEKTPOMATHMUTHbIX
NMOMEX U UX BPEAHOTO BIIMAHUSA HA OKPYXXeHMe. B nepByto ouepeab, AOMXKEH YUYMTLIBATLCSA GAKTOP MPUUYUMHEHUS
BPeAQd3A0POBbIO OKpYXKatoliero nepcoHand. Oco6eHHO 3TO BAXKHO ANS JIFOAEM, KOTOPbIE MOMb3YOTCS CITyXOBbIMM
annapaTtaMm MU KApAMOCTUMYISTOPAMM.

1.7.3 Tpe60BAHMUSA K NUTAIOLWEN CETH

BbicokoMoLHoe 060pyAOBAHME M3-3A BEMTUYMHBI MEPBUYHONO TOKA MUTAHMA MOXET BIIMATbL HO KAYECTBO SHEPruM B CETM.
Mo3aToMy K HEKOTOPLIM BUMAOM O6OPYAOBAHUS (CM.TEXHMYECKME XAPAKTEPUCTUKM) MOTYT MPUMEHATHCA OFPAHMYEHMS MO
BKJIFOYEHUIO MU TPeBGOBAHMS, KACAKOWMECS MAKCUMATIBHO AOMYCTUMOTO COMPOTUBIEHMS NMUTAOLWEN ceTU (Zmax) mnu
MUHUMANBbHOM MOLLHOCTH (SsC) B TOUke COMPSAXEHMS C KOMMYHASNIbHOM CeTbio (TOUKA BKIIHOYEHUS B ceTb). B aToM cnyuyae
noaknoyYeHe 060pyAOBAHMSA BYAET ABMNATLCA OTBETCTBEHHOCTbIO YCTAHOBLLMKA MM MOMb30BATENA 060PYAOBAHMSA, KOTOPbIE
npu HEeoB6XOAMMOCTU AOSKHbI MPOKOHCYMbTMPOBATHCA C OMEPATOPOM PACMPEAENUTENbHOMN CETM O BO3MOXHOCTM
noakntoyYeHms. B cnyyae BO3SHMKHOBEHMS 3NEKTPOMArHMTHbIX MOMEX BO3MOXHO MCMOSb30BAHUE AOMOMHUTESbHbIX CPEACTB
3AUMTbI, HAMPUMEP, CETEBbLIX GUMNLTPOB.

Heo6xoAMMO TaK>Ke pacCMOTPETb BO3MOXXHOCTb 3KPAHUPOBAHUSA Kabens NMTaHMs annapara.

Ans nonyyeHms oononHutensHoM Hpopmauymm cMm. masy: TEXHNHECKME XAPAKTEPUCTUKMN.

1.7.4 [pe AOCTOPOXXHOCTHU ANl Kabenek

AN CHUXEHUA AEUCTBMIM 3N1EKTPOMATrHUTHOTO MO AO MUHMMASIbHOTO 3HAYEHMS, COBMIOAAMTE CrEAYOLWME MHCTPYKLMMU:

e TaMrA€ 3TO BO3MOXHO, CKPYTUTE M 3AKPEMUTE BMECTE MPOBOA 3A3EMSIEHMSA U CUIOBOM Kabenb.

e He3akpy4ymBanTe NpoOBOAQ BOKPYr CBOEro Tend.

* HecToMTe Mexay cunoBbiMKabenemM nunpoBoAOM 3d3emeHms (06a kabens AON>KHbI 6bITb PACMOMOXEHbI COAHOM CTOPOHbI).

» Kabenu ropenok AOMXKHbl UMETb MUHMMATbHYIO ANTMHY, PACNONAraTbCa HEAQTEKO APYT OT APYrd M MO BO3MOXHOCTH - HA
YPOBHE 3eMIM.

* YCTAHOBKA AOSIXKHA HOXOAMTLCSA HO HEKOTOPOM PACCTOSIHUM OT 30HbI CBAPKM.

o Kabenu A0mXHbl HOXOAMTLCA HA 3HAYUTENBHOM PACCTOSHUM APYT OT APYTa.

1.7.5 3asemMmneHue

3aszeMrneHue BCcex MeTAINTMYECKMX SNIEMEHTOB CAMOIO CBAPOYHOIro 060PYAOBAHMSA, A TAKXKE METANIMYECKUX OOBEKTOB,
HAXOAALLMXCS B HEMOCPEACTBEHHOM 6IM30CTH OT HETO, AOSIXKHbI 6bITb COrNACOBAHbBI MEXAY cobol. PasmelleHue pasbemoB
3Q3eMIIEHMA AOSIXKHO 6bITb BbIMOSTHEHO B COOTBETCTBUM C TPE6OBAHMUAMU AEMCTBYIOLLMX MECTHbBIX CTAHAQPTOB.

1.7.6 3a3eMinieHMe cBApPMBAEMbIX A€TAJIEM

3aseMnieHue CBAPMBAEMbIX AeTdner MoxXeT 3b0PeKTMBHO COKPATUTb 3MEKTPOMArHMUTHbIe MOMEXM, reHepupyemble
annapatoM. OAHAKO OHO He BCErAd BO3MOXHO MO COOBPAXEHUAM 311eKTPo6e30NacHOCTU UMK B CHUITY KOHCTPYKLIMOHHbBIX
ocobeHHOCTEN cBApPMBAEMBbIX pAeTanei. HeobXOAMMO MOMHMTL, YTO 3A3EMIIEHME CBAPMBAEMbBIX AETANEN HE AOJKHO
YBENMUUYMBATD PUCK TMOPAXEHUSA CBAPLIMKA 3SNEKTPUYECKMM TOKOM MM  KAKOTro-nmbo MOBPEXAEHUS APYroro
3/1eKTPOO6OPYAOBAHMS. 3A3eMIIEHME AOJIXKHO BBIMOJSIHATLCS B COOTBETCTBMM C TPEOGOBAHUSMU AEMUCTBYIOLMX MECTHBIX
CTAHAQPTOB.

1.7.7 2KpAHMpPOBAHUE

YacTuyHoe 3KpaHMpPOBAHME Kabenel 1 KOPNyCcoB APYroro 351eKTpoo60opyAOBAHMS, HOXOAALLMXCS B6MM3KU OT CBAPOYHOTO
annaparaTak>xke MoxeT 3dpGeKTUBHO COKPATUTL BIIMSHMUE 3N1€KTPOMArHUTHbBIX MOMEX.
MonHoe aKpaHMPOBAHME CBAPOYHOM YCTAHOBKM BbIMOTHAETCS TONbKO B OCOObIX CIy4dsX.

1.8 Knaccnoumkaumsa sawmtel no IP
IP23S

e CucTeMa 3dWmTbl MPOTUB MOMAACHMS B OMACHbIE YACTM ANMNAPATA MNANbLEB MM APYTMX MOCTOPOHHMX
NPeAMEeTOB, AMAMETP KOTOPbIX 6osblue NMb60o paseH 12.5 Mm.

* CUCTEMA 3ALLUTLI OT KAMeb AOXKAS, MTAAQHOLWMX MOA YTrToM 60° OTHOCUTENbHO BEPTUKAMBHOM JIMHUM.

« 3ALWMTA OTNONAAQHMSA BOAbI B ANMNAPAT, KOTAQ MOABUKHbBIE HOCTM HOXOAATCA BHEPABGOYEM COCTOSAHUM.

.
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1.9 YTunusauusa

He BbiGpacbiBakTe anekTpoo6opyAOBAHUE B KOHTEMHEP ANS 6GbITOBOro Mycopal

B cootBeTcTtBMM c EBponekickon AupektmBor 2012/19/EU no oTxoadM 3MEKTPUYECKOro U 3EeKTPOHHOrOo
060pYyAOBAHMSA U CEEMUCTONHEHMEM CCOBNMIOAEHMEM HALIMOHANBHOMO 3AKOHOAATENBCTBA 31EKTPOOOOPYAOBAHME,
oTpaboTaBLee CBOM CPOK CIy>6bl, CrieaAyeT COBUPATb OTAENBbHO U CAABATHL B LLEHTP yTHUNM3auum. Bnaaseneuw
060pPYAOBAHUSA AOS>KEH HAOBECTU CMPABKM B MECTHbIX OPraHAX BIACTU MO YNOMTHOMOYEHHbIM LLeHTpaM cbopa.
Cneays AvpektuBe EBponetickoro Cotosa, Bbl npuHMMaeTe yyacTue B COXPAHEHMMU OKPYXKAKOLWLEM CPeAbl M
YenoBeYyecKkoro3paopoBbs!

»  AnsanonydyeHus 6onee noApo6HOM MHGOPMALLMU 3AXOAMUTE HA CAMT.

2. YCTAHOBKA

C6ODKQ MYCTAHOBKA ANNApATA ACJI>KHA NMPOU3BOANTLCA TOJTbKO KBQJ'IMd)MLIMpOBGHHbIM nepcoHanom, mmMerwmm
COOTBETCTBYIOLYKO ABTOPM3AUUIO MPOM3BOAUTENA.

&

)
3f@

HGPEAYCTGHOBKOI‘;I, Y6eAMTer BTOM,4TOANNAPAT OTKJIFOYEH OT CETU NMUTAHUA.
—

HeAOI'IYCKGeTCFI nocrneapaoBdATesibHOE MM NapannesnbHoe BKJIlo4eHne 6onee oapHoro annapara.

€

2.1 NMoabeM, TPAHCNOPTUPOBKA M pA3rpy3Ka 060pyAOBAHMUS
* ANNapartMMeeT pyuyKy Aflsi eronepeHoca.

Bceraa yunTbiBaiTe peanbHbiii BeC 060pyAOBAHMS (CM. TEXHUYECKME XAPAKTEPUCTUKM).
He aonyckaite, YTo6bl rpy3 TPAHCNOPTUPOBASICS MITM OCTABASICS MOABELLIEHHbIM HOA NIIOABMU MITU MPEAMETAMM.
He aonyckaliTe naaeHMs annapaTa MM OTAENbHbIX erovyacTtel, He 6pocaiiTe ero Npu TPAHCMOPTUPOBKE.

2.2 YcTaHOBKA annapara

== | MpupasmeLleHMU UCTOUHMKA MUTAHMS, COBMIOAQMTE ClieAYIOLLME NPpABMa:

o

» OpraHbl ynpaBieHMs 1M pa3beMbl AOTXKHbI 6bITb J1IETKO AOCTYTMHbI.

* He pasMelarite 060pyAOBAHME B TECHBIX MOMELLLEHUSAX.

* He pasMelanTe annapat HA HAKJIOHHbIX MOBEPXHOCTAX C YrOM HaknoHa 6onee 10°.
» PasMelyaiTe annapdar B CYXOM, YUCTOM M XOPOLLO MPOBETPMBAEMOM NOMELLEHUM.

o 3awmuialite o60pyAOBAHME OT AEMCTBMSA MPAMbIX CONTHEUYHbIX NTyYeM U AOXKAS.

2.3 CoepMHeHMe

BbinpsiMMTENb OCHALLEH CETEBLIM KABENeM AN NOAKITIOYEHUSA K TpexdA3HOM CETU MUTAHMS.

ANnNapart MO>KeT MMTATbCS OT:

* opHOa3HOM 230B

AonycTrMble KoNebaHMUsa HaNpPAXXeHUs B TMTAOLWEN CeTHM COCTABNAOT +15% OT HOMUHANBHOTO 3HAYEHMS.

BousbexkaHue noBpexAeHUs 060pyAOBAHMA U TPABM NepcoHanaHeobxoammo MEPEA noaknoyeHnem annapara
K CETM NPOBEPUTb YCTAHOBMIEHHOE 3HAYEHME HAMPAXKEHUSA MUTAHUS (M COOTBETCTBUE €0 HAMPSAXKEHUIO CETH), A
TAK>XKE MOPOroBble HAMPSAXEHUs ceTeBbIX NpeAoXxpaHuTenei. Kpome atoro crneayet y6eamTbes, YTo annapar
NoAKIIOYAETCS K PO3eTKe, UMEIOLLLEN 3a3eMIIeHUeE.

CucteMa MoxeT paboTATb OT reHepATOPHOM YCTAHOBKM, TAPAHTUPYS CTAGUIBbHYIO MOAQYY HAMPAXKEHMS C
OTKNOHEeHMeEM £15% no OTHOLWEHMIO K HOMUHASIbBHOMY 3HAYEHUIO HAMPAXEHMSA 3ASBIEHHOrO MPOU3BOAMTESNEM,
NPU Mo 6bIX paboUYMX YCITOBUAX M MPU MAKCUMATbHOM 3HAYEeHUM Mo HOCTHM annapaTtd. O6bI4HO Mbl pEKOMEHAYEM
MCMOSb30BATL F’EHEPATOPHYH YCTAHOBKY MOLLIHOCTbHIO B ABA PA3d BbILLE MOLLHOCTM ANNAapaTd ANl oAHodA3HOro
MCTOYHMKA MUTAHMS, M B MONTOPA PA3d Bbille AN TPEXPA3HOrO MCTOYHMKA MUTAHUS. Mbl COBETYEM MCMOSb30BATH
reHepaToOpPHYH YCTAHOBKY C CUCTEMOM 3N1EKTPOHHOTO PErYIMPOBAHMS.

Bo uzbexxaHmne nopaxkeHus nepcoHana afnekTpMyeckMM TOKOM, CUCTEMA AOJMKHA 6biTh 3a3emieHa. Annapar
OCHALLEH MPOBOAOM 3d3eMfieHUs (KenTbli - 3eneHblM), KOTOPbIM AOMXKEH OblTb MOAKIIOYEH K pA3bemy,
OCHALWEHHOMY 3d3eMJIeHHbIM KOHTAKTOM. DTOT >XXEeNTblM,/3eMNeHbli NPOBOA HeNb3s MUCMOMb30BATL C APYTMMMU
npoBoAHUKAMMU. [lepea NoAKIoYEHHMEM ANMAPATAYBEAMTECH BHANUYUM LEHTPANBHOTO KOHTYPd 3d3eMEHMS HA
AQHHOM TEPPUTOPUMU U B UCMPABHOCTU PO3eTOK. Mcnomnb3yMnTe BUITKU, KOTOPbIE COOTBETCTBYHOT TPEOOBAHUAM
TEXHMKKW 6€30MNACHOCTH.

= (S (£

3neKpr4ecn<oe MOAKJTIIOHEHME ANNAPATA AOJIXKHO OCyLWeCcTBNIATbCA NepCcoHANIoOM, MMernwmnm HeO6XOAI/IMyIO
KBOﬂl/Id)MKOLI,MIO,MBCOOTBeTCTBMMCHOpMOTVIBC!MM,anIHFITbIMM B AQHHOM CTpaHe.
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2.4 NoarotoBka annaparak pabore

2.4.1 lNoaroToBKA annapara ANs py4yHoM Ayrosom ceapkm MMA

@ MoakntoYeHne, NOKA3AHHOE HA PUCYHKeE, MPEeAHA3HAYEHO AN CBAPKM C 06PATHOM MONMSAPHOCTbLHO.
Ans CBAPKM CNMPAMOM NONMAPHOCTHIO, MOAKTHOUYMTE 3A>XKMMbl HAO60POT.

@ CoeaMHMTENb 30)KMMA 3a3eMJIeHUS
@ OTpMuaTenbHbIM pasbeM NUTAHMs (-)
@ CoeAMHMTENb 30XKMMA 3N1EKTPOAEpXKATeNs

@ Mono>xxuTenbHbIM pasbeM NUTAHMS (+)

y,

» MoaknNoYMTEe KNeMMy 3d3eMiieHus K OTpuudTenbHOMY (-) pasbeMy MCTOYHMKA MUTAHMA. BcTaBbTe wTencenb wu
NMOBOPAYMBAMTE €ro MO YACOBOM CTPESIKE A0 TEX MOP, MOKA BCE YACTM HE BYAYT HOAEXXHO 3aKpensieHbl.

» MNoakntoumTte 3NEeKTpoAoAEPXKATENIb K MOJTOXKMTESTIbHOMY (+) pasbveMy MCTOYHUKA MMTAHUA. BcTtaBbTe wrtencenb wm
I'IOBOpO‘-IMBGIZTe erono4yacoBom CTpenke A0Texnop, nokaesce4actnuHe 6YAYT HAAEXHO 3aKpeneHbl.

2.4.2 NloaroToBKA AnNnapara Al aproHoayrosoM ceapkm TIG

~

@ CoeaMHUTENb 3AXKMMA 3A3E€MIIEHMS
@ MonoXUTenbHbIM PA3beM MUTAHMUSA (+)
@ Mpuctaeka anaropenkn TIG

@ PoseTkaropesnku

@ CoeauHUTENb rasoBom Tpy6Gbl

@ Perynatope aoasneHus

\ y,

» MoAKOUYMTE KNEMMY 3A3eMIIeHMs K MOSIOXKMTENbHOMY (+) pasbeMy MCTOYHMKA MMUTAHUSA. BcTaBbTe wTencenb um
NMOBOPAYMBAMTE €rO MO YACOBOM CTPESIKE A0 TEX MOP, MOKA BCE YACTU He BYAYT HOAEXHO 3aKPEreHbl.

» MNoakntoumTe pPAa3beM ropesikm K pazbeMy MCTOYHUKA NMUTAHUA. BcTtaBbTe wrencens m nosopoqmsaﬁTe ero no 4YacoBoM
CTpernke AoTexnop, nokasce4actmHe 6yAyT HAAEXHO 3aKpenneHbl.

@ MoTok 3awmTHOrO rasa perynupyertca np1MnomMolm KpaHm1ka, 06bIYHO PACNONOXXEeHHOIro HAropersnke.

14 anCOGAMHMTe pAa3beMbl rA30BOIo WIAHIA OT ropesyikn K raaoBomMy 6GJ'IJ'IOHY. Moakntounte PAa3beM roperikm K pasbemy
BbinpaMUTENA.

Ly
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5. OMMCAHME CUCTEMDbI

3.1 3aaHAg9 naHenb

[ @ @ ] @ CeteBotikabernb

MoakntoyeHue annapatakceTm nMTaHuA

¢ FPIS‘?' @ ceTeBOM BbIK/ItoUATENb
00 0 | YnpaensdeT anekTpUYeckMM BKIIKOYEHUEM CUCTEMBI.
00O MmeeT aBa nonoxeHus «O»- «BbikntoyeHo», «l»-
(0]@) «BknroyeHo».
[ J
@ Heucnonbsyetca
@ He ncnosb3yeTtcs
o
([ L J
@ ®
. WV

3.2 NaHenb pasbemMoB

e N

@ MonoXXuTtenbHbIM pA3beM NUTAHMUS (+)

Mpouecc MMA: [MoakntovyeHue 3neKTpoAHas
ropernka

MpoueccTIG: MoakntovyeHue 3a3eMN[toLWLEro
kabens

@ OTpuuaTenbHbIM pasbeM NMUTAHMs (-)

Mpouecc MMA: MoakntouYeHMe 3a3eMnstoLero
kabens

@ @ MpoueccTIG: CoepMHEHMeE ropernku
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3.3 NMepeaHsaAs naHenb ynpaBfieHUs

e N

— bohler weding -

by voestalpine N

\ v

@ CBeTOAMOA MUTAHMS

[MokasbiBaET, 41O annapaTt noAKMOYeH KCeTU MMTAHMSA U BKITIOYEH.

@ @ CeeToAMOA O6GLLErO ABAPMIMHOIO CUrHAnNa

Moka3biBAET, YTO NPOM3OLLIIO BKITKOYEHME YCTPOMCTB 3ALLUThI, TAKMX, HAMPUMEP, KOK YCTPOMCTBA 3ALMTbI OT
neperpesa.

@ @ CBeToAMOA AKTMBHOM MOLLHOCTH

Yka3biBAeT HaO Hanu4ue HAanps>XeHUsa HA BbIXOAHbIX pd3beMaxannapdarda.

@ CBapoYHbIM Npouecc

Mo3sonseTBLIGPATHL TUMN CBAPOYHOro NpoLecca.

AproHoayroeasi ceapka TIG LIFT Start

@ PyuyHasa AyroBas CBApKda WTYYHbIM 371€KTPOAOM (MMA)
@ OcHoOBHOM NepekntoYaTesib HaCTPOMKH

[Mo3BonAeT Npou3BOAMUTL HEMPEPbLIBHYO HAOCTPOMKY TOKA CBAPKM.

3HA4YeHMe ToKA NOAAEPXKMUBAETCA HEM3MEHHbBIM BO BPEMS BCEro CBAPOYHOro Npoueccd, eciiv UsMeHeHue
HANpPs>XeHUsE U YCNOBUM CBAPKU MPOUCXOAMT B NMpeAenax, YKasaHHbIX B TEXHUYECKMX XAPAKTEPUCTUKAX
annapara.

B npouecce py4yHoi ayrosoi ceapku (MMA) Hanuume dyHkumm HOT-START 1 ARC-FORCE o3Ha4aer, 4to
cpeaHee 3Ha4YeHMeE BbIXOAHOTO TOKA MOXKET 6biTh BbiLLe 3dAQHHOTO 3HAYEHMS.

MepekntoyaTenbs NO3BONSET OCYLLECTBNATL HACTPOMKY BbIGPAHHLIX MO AMArpAMME NApPAMETPOB. 3HAYeHue
BbIBOAMTCA HA AMCTNEN.
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4, PETYNAPHOE OBCJITY>KMBAHME

e )

—rrr/

PerynspHoe o6cny>kuBaHue BbINPAMUTENS AOJSIXKHO TMPOU3BOAMTLCA B COOTBETCTBMM C MHCTPYKLUUAMM
npomssoamuTens. Bo Bpema pab6oTbl 060pyAOBAHMSA BCE AOCTYMbl, 3ACTIOHKM U KPbIWKKW ANMNApaTa AOMXHbI 6biTb
3AKPbITbI M 3APUKCUPOBAHLI. He npounsBoAmnTE KAKMX-NMTMH60 MOAMDUKALMIM YCTAHOBKM. He poonyckamnTe HaKomnneHus
MeTanIM4ecKoM nblfiv OKOSO UM HEMOCPEACTBEHHO HA BEHTMISTOPE.

JTto6ble onepaumu No perynsapHoMy 06Cy>KMBAHUIO ANMAPAT AOSIXKHbI MPOM3BOAMTLCS MEPCOHANOM, MMEIOLLMM
COOTBETCTBYIOLWYIO KBaAnubukaumio. NMporsseseHne PEMOHTA UMM 3aMEeHbl YACTeM anNnapaTd NepcoHAnomMm, He
MMELWMM HA TO paspelleHmne, AHHYMPYET rapAHTUM MPOM3BOAUTENSI AQHHOTO O6OPYAOBAHMA M CHUMAET C HEro
BCKO OTBETCTBEHHOCTb. PeMOHT wunM 3aMeHa 4acTeM annapara  AOMKHA MPOU3BOAMTLCSA  TOJbKO
KBANUPUUMPOBAHHBIMU MHXKEHEPAMM.

OTknto4YarTe annapaT oT CeTU NepeA BbINMOSTHEHMEM KAXKAOM onepauum!

4.1 PerynapHoe o6cny>xuBaHue annapara

411 Installatie

OymcTKa BHYTPH AnNnNAapaTa NPOBOAUTE C MOMOLLbIO CXKATOrO BO3AYXA (MOA HEGOMbLIMM AQBIIEHUEM) U MATKMX
LeTok. PerynsapHo npoBepsitTe UCNPABHOCTb COEAMHMTESNbHbIX U CETEBbIX Kabene.

41.2 an BbIMOJIHEHMHN TEKYLLEro peMoHTA M1 3aadMeHe KOMIMOHEeHTOB ropeJiku,
ANeKTpoAOAEPXKATENIA MITM MPOBOAQ 3A3eMITIeHUA:

)

N——

W

N—

[poBepsnTe TEMNEepATYpdAd KOMMNOHEHTOB U y6EAMUTECH B TOM, YTO OHU HE Meperpenmch.

Bceraa MCHOﬂb3yﬁTe nep4yaTtkn B COOTBETCTBUUNC Tpe6OBGHMHMM 6e30MNacHOCTM.

Mcnonb3yiTe MOAXOAALLME MHCTPYMEHTbI.

4.2 Verantwoordelijkheid

| g |

EN
e

HeBbinonHeHWe yKa3aHHbIX PEKOMEHAALMM AQHHYIMPYET FApAHTHMU MPOU3BOAMTENS AQHHOTO 060PYAOBAHMS U
CHMMOEeT C Hero BCK OTBETCTBEHHOCTb. HeBbINOMHEHMS OMepaTopoOM AQHHBIX MHCTPYKLMM, CHMMAET C
NPOU3BOAMTENS AQHHOTO 060PYAOBAHMSA BCHO OTBETCTBEHHOCTb 3A BO3MOXKHbIE MOCNEACTBMSA. [TPUBO3HUKHOBEHUM
npo6nemobpawanTech B 6NIUMKANLINMN CEPBUCHbIM LLEHTP.

5. MPUHYMHbI BO3SMO>XHbIX NMPOBJ1EM 1 UX PELLEHUNA

AI'II'IOpGT He BKJ1lo4aeTcsd (BGJ'IeHbIl‘:i CBeTOAMOA HE FOpMT)

MpnymnHa PeweHnne
» BposeTke aneKTpONMTAHMSA OTCYTCTBYET » [poBepbTe CUCTEMY INEKTPOMUTAHUS U IPOU3BEAMTE
Hanps>XxeHue. COOTBETCTBYIOLMNE MEPOMPUSATHA MO YCTPAHEHMIO
HeMCrnpaBHOCTEN.
» Pa6oTbl AOMXHbI MPOU3BOAMTLCS KBANTMOULMPOBAHHBIM
NepcoHanoMm.
» HencnpaBHOCTb BUIIKM UK CMITOBOTO Kabens. » 3dMEeHMTE HEMCMPABHbIM KOMMOHEHT.
» O6paTuTech B 6IMXKAMLLMI CEPBMUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HencnpasHoCTeM annapara.
» MNeperopenasawmnTHAA NNABKAS BCTABKA. » 3dMEeHMTE HEMCMPABHbIA KOMMOHEHT.
» HencnpaBHOCTb MYCKOBOrO BbIKtOYATENS. » 3aMeHMTEe HEUCNPABHbIA KOMMOHEHT.
» O6paTuTech B 6IUKAMLLMI CEPBMUCHBIN LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeuMcnpasHoCTeM annapara.
» HencnpaBHOCTb 9NEKTPOHHbIX KOMMOHEHTOB » O6paATUTECH B BNUXKANLLMI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
annapara. HeucnpasHoCTeM annapara.
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OTCYTCTByeT Hanps>XeHne Ha BbIXOAHbIX pa3beMaxannapara (HeBOBMO)KHO HAa4ydaTb npouecc CBCIpKM)

RU

MpuunHa

XKEeNTbIM CBETOAMOA).

HenpcBm‘leoe 3asemMriieHume.

HekoppekTHoe Hanpsi>keH1e CeTU MUTAHUS
(>KkenTbI1 CBETOAMOA FOPMUT).

HeMCFIpCIBHOCTb 271eKTPO - MATHUTHOTO
BbIK1tOMaTens.

HeMCFIpOBHOCTb SNTIEKTPOHHbLIX KOMMNOHEHTOB
annapara.

Mepebou anekTpocHAbXXeHHUs
MpuunHa

» HenpaBunbHbIM BbIGOP NpOLLEeccd CBAPKU UK
HEeMCNPABHOCTbL NepeksYarens.

CucTeMHble NapaMeTpbl MK GYHKLLMM 3AAQHbI
HeBepHo.

¥

HewucnpaBHoCTb NOTEHUMOMETPA/KoaEPA
HACTPOMKM 3HAYEHMS TOKA CBAPKM.

HekoppekTHOe Hanps>eHue ceTU MUTAHUS

OTcyTcTBME OAHOM Pa3bI.

HeI/ICI'IpC]BHOCTb 3N1EKTPOHHbLIX KOMMNOHEHTOB
annapara.

HectabunbHOCTb AYTH
MpuunHa

» HeaocTaTouyHas razoBas 3awWmTa.

» BnaxkHbivras.

» HeBepHble napaMeTpbl CBAPKHY.

Meperpesannapara(curHan neperpesa- ropuT

PeweHune
» MoAOXKAMTE MOKA ANMAPAT OXSIAAUTLCS, ANNAPAT AOSIXKEH
OCTABATHLCS BKITOYEHHbIM.

OcylecTBmTE NPABUIIBHOE 3A3EMITEHME CUCTEMDI.
YuTtante pasasen “YctaHoBka”.

¥

¥

2

YctaHoBuTe Hanpsa>XeHune ceTUu KBbINPAMUTENIO B Npeaenax
AOMNYCTUMbIX 3HAYEHUM.

OcylecTBmTE NPABUIIBHOE MOAKITIOYEHME AnnapaTtd.
Yutarte pasaen “CoeanHeHme”

¥

v

X

3aMeHnTEe HEUCNPABHbIM KOMMOHEHT.

O6paTtuTech B 6MXKAMLLIMIA CEPBUCHDBIMA LLEHTP ANA YCTPAHEHMS
HeucrnpaBHoCTeM annapara.

¥

» O6paTUTECH B BNUKANLLMI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpaBHoOCTEM annapara.

PeweHune

Bbi6epuTe NOAXOAALLMM MPOLLECC CBAPKM.

»

¥

YcTaHoBUTE napamMeTpbl CMCTEMbI M CBAPKKM 3AHOBO.

¥

3aMeHnTEe HEUCMPABHbIM KOMMOHEHT.

O6paTuTech B GIIMXKANLWIMMI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucrnpaesHoCTeM annapara.

¥

» OcylecTBMTE NPABUITBHOE NOAKIIOYEHME annaparta
Yutarte paspaen “CoeanHeHme”

¥

4

OcylecTBMTe NPABUIbHOE MOAKSTIOYEHME annapaTd.
Yutante pasaen “CoepnHeHme”

x

O6paTHTECH B 6IIMXKAMLLMI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHUS
HemMcrnpasHocTeM annapara.

v

PeweHune

» HacTpo#Te ckopocTb noaaym raza.

» Y6eamnTech, 4To AMddY30p MTra3oBOE COMSIO FOPENKU HOXOAATCS B

XopoweM COCTOAHMMA.

¥

BceraaucnonbayiTe KQ4ecTBEHHbIE MATEPMATTbI U MPOAYKThI.
Y6eanTeCh B TOM, YTO CUCTEMA MOACQYM FA3d HOXOAMTCS B
HAAMEXALLEM COCTOAHMUM.

v

¥

TwaTenbHO NPOBEpPbLTE CUCTEMY CBAPKM.
O6paTuTech B 6NMXKXAMLLIMNI CEPBUCHDBIM LLEHTP ANA YCTPAHEHMS
HeMcrnpaesHoOCTeM annapara.

¥

CnUwKoOM aKTUBHOE pCIB6pr3I'HBCIHMe mMeTanna

MpnymnHa

» Henoaxoasiwas AnvHa AYTun.

» HeBepHble napaMeTpbl CBAPKH.

» HeapocTaToyHasirasoBas 3awmTa.

» HeKOppeKTHGﬂ AVMHAMUKA CBAPOYHOronpouecca.

» HeBepHO BbIOPAH peXXMM CBAPKM.

PeweHune

» YMEHbLIKUTE PACCTOSIHME MEXKAY 3TTEKTPOAOM U CBAPMBAEMOM
NOBEPXHOCTbLIO.

YMeHbLWHTE 3HAYEeHUE CBAPOYHOro HaANpa>XeHus.

¥

X

YMeHbLIMTE 3HAYEeHUE Hanpsa>XeHmn4a CBApKH.

» HacTpomTe ckopocTb noaaym rasa.

4

XopoweM COCTOAHUMN.

» YBenu4ybTe 3HAYEHUE MHAYKTUBHOCTHM LLEeNu.

v

yMeHbLUVITeyI'OJ'I HAKJTOHA ropenku.
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HeaocTtaTtouHas FHYGMHCI NMPOHMKHOBEHMUA

MpuumHa

¥

HeBepHO BLIGPAH peXXMM CBAPKM.

» HeBepHble napaMeTpbl CBAPKM.
» HeBepHO BLIGPAH 3NEKTPOA.

» HenpaeunbHasa NOArOTOBKA KpAEB CBAPUBAEMbIX
AeTanen.

» HenpoBm‘leoe 3as3eMrieHume.

¥

CeapurBaeMbie AETANM MMEKOT CITUILKOM 6oflblume
pasMepbl.

PeweHune

YMeHbLUMTE CKOPOCTb MOAQYM MPOBOJIOKM BO BpeMsi npoLuecca
CBAPKM.

»

¥

» YBenu4ybTe 3Ha4YeHMe TOKA CBAPKM.

»

¥

Mcnonb3ynTe aneKTpoA MEHbLLETO AMAMETPA.

» YBEnUYMUTb PA3AENKY KPOMOK.

» OCYLLI,eCTBMTe npaBu1siibHoOe 3a3eMJIeHne CUCTEMDbI.

» Yutamte pasaen“YcrtaHoska”.

¥

» YBenu4ybTe 3Ha4YeHMe TOKA CBAPKM.

nOCTOpOHHHe BKJIlOMeHHnd B CBAPO4YHOE COeAuHeHHne

MpnymnHa

» HekavyecTBeHHas o4mcTKa NMOBEPXHOCTH.

» CnuwKoM 60nbLLION AMAMETP 3/1eKTPOAQ.

» HenpaBunbHAsa NOATOTOBKA KpAEB CBAPUBAEMbIX
AeTanen.

» HeBepHO BbIGPAH peXXMM CBAPKM.

BkntoyeHuns Bonbppama
MpuymHa

» HeBepHble napaMeTpbl CBAPKM.
» HeBepHO BbIOPAH 31EKTPOA,.

» HeBepHO BbIGPAH peXMM CBAPKM.

O6pasoBaHMe pAKOBMH
MpuunHa

» HepocTaToyHasi rasoBas sawmTa.

Hanunauue
MpuunHa

» HenoaXxoasiLLas ANTMHA AYTH.
» HeBepHble napaMeTpbl CBAPKHU.
» HeBepHO BbIGPAH peXXMM CBAPKM.

» CBApUBAEMblE AETANU UMEIOT CAIMLWIKOM 6onblune
pasMepbl.

» HeKOppeKTHGﬂ AUMHAMUKA CBAPOYHOro npouecca.

Moape3 wBa
MpuymHa

» HeBepHble napaMeTpbl CBAPKM.

PeweHune

» TWaATenbHO OYMUCTUTE NnoBeEPXHOCTM NEpPpeA OCyLLeCTBIIEeHNnEM
npoueccacesapku.

» Mcnonb3yiTe aneKTpoA MeHbLLEro AMameTpa.

» YBeNnUYUTb pasaeniky KPOMOK.

»

¥

YMEHbLIMTE PACCTOAHME MEKAY DIEKTPOAOM M CBAPUBAEMOM
NMOBEPXHOCTbIO.

» OcylecTBNANTE PABHOMEPHYO MOAQYY MPOBOMOKM HA BCeX dasax
npoLecca cBapkm.

PeweHune

» YMeHbLIMTE 3HAYEHUE HAMPSAXKEHMSA CBAPKM.
» Mcnonbayite anekTpoa 60nbluero AmamMeTpd.

» Bceraauncnonb3yite Ka4eCcTBEHHbIE MATEPUASIbI M MTPOAYKTbI.
» TWATENbHO 3ATOYMUTE INEKTPOA.

» MN3berante KOHTAKTA 3M1EKTPOAA M CBAPOYHOM BAHHbI.

PeweHune

» HacTpoMTe ckopocTb MOAQYM ra3a.
» Yb6eanTeCh, 4To AMddY30p U ra30BOE COMMO rOpeNikKM HOXOAATCA B
XOPOLLUEM COCTOSHUM.

PeweHne

YBenuybTe PACCTOAHME MEXAY 3NTEKTPOAOM M MOBEPXHOCTbIO.
YBenuysTe CBApOYHOE HANMpsaAXeHH1e.

»

¥

»

¥

»

¥

YBenuybTe 3Ha4YeHMe TOKA CBAPKM.

» YBenu4ybre CBAPOYHOE Hanps>XeHne.

¥

»

¥

YBenuybTe yron HaKkIOHA ropenku.

» YBenu4ybTe 3HAQ4YEeHME ToKA CBApPKMU.
» YBenu4ybte CBApPO4YHOE HANpsa>XeHH1e.

» YBenu4ybTe 3Ha4YeHne MHAYKTUBHOCTHM LLEeNU.

PeweHune

» YMeHbLlMTE 3HAYEeHne Hanpa>XXeHums cBApKU.
» VICI'IOJ'Ib3yﬁTe 3NEeKTPOA MeHbLUEro AamMeTpa.
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» HenoaXoAALLAasa ATMHA AYTH.

» HeBepHO BbIGPAH peXKMM CBAPKU.

» HeapocTaToyHasirasoBas sawmra.

OkucneHue
MpuunHa

» HeapocTaToyHas rasoBas 3awmra.

MopucTbIM CBAPOYHbIM LLOB
MpuunHa

» [MosiBNeHue Ha CBapMBAEMOM MOBEPXHOCTH
KOPPO3MKH, CMA304YHOIO BELLECTBA, N1AKA UK
rpasu.

cMa3o4yHOoro BelwecTBsaq, IAka UimnMrpasu.

» BRa>kHbIM CBAPOYHbIM MATEpPUMAn.

Henoaxoaawas AnuHa ayru.

BrnaskHbiM ras.

HeaocTaTtouyHas razoeas 3awmTa.

BbicTpoe 3aTBepaAeHMe CBAPOYHOM BAHHBI.

flopsAvyee pacTpeckuBaHue
MpnymnHa

» HeBepHble napamMeTpbl CBAPKM.

MosBneHWe HaO CBAPMBAEMOM MOBEPXHOCTH
KOPPO3MKH, CMA304YHOIO BELLECTBA, N1AKA UK
rpasu.

CcMAa3o4YHOro BewecTsq, IAka UimnMrpasu.

HeBepHO BLIGPAH peXXMM CBAPKM.

¥

CBGpMBGeMbIe NMOBEPXHOCTM MMEIOT pA3JINMYHbIE
XAPAKTEPUCTUKNA.

[MosBneHue Ha cBaApo4YHOM MATepmMane Koppo3uu,

[MosBneHue Ha cBApo4YHOM MATepmane KOppo3uu,

4

x

YMeHbLIUTE PACCTOSHME MEXAY 3N1EKTPOAOM U CBAPUBAEMOM
NOBEPXHOCTbLIO.
YMeHbLUMTE 3HAYEHME CBAPOYHOTO HAMPSXKEHUS.

YMeHbLIMTE CKOPOCTb 6OKOBbIX MEpEMELLEHUM MPUCAAOYHOTO
MaTepuana.

YMeHbLUMTE CKOPOCTb MOAQUYM MPOBOSIOKM BO BpEMsA NpoLeccd
CBApPKM.

Mcnonb3ykiTe rassl, NOAXOAALLME AN AQHHOTO CBAPMBAEMOro
Martepuana.

PeweHune

»

»

HacTpoMTe ckopocTb MOAQYM FrA3d.
Y6eanTech, 4To AMbDY30p U rA30BOE COMIO FOPENKM HOXOASATCS B
XOPOLLUEM COCTOSHUM.

PeweHune

»

v

¥

¥

X

¥

4

¥

¥

TwaTtenbHO o4YncTHTE noBepxXHOCTM NEpeA oCyLecTB/IeHNEM
npoueccacBapku.

Bceraa MCI'IOJ'Ib3yl‘;1Te Ka4yeCcTBeHHble MATEePUATIbl M MPOAYKTHI.

BceraanoaaepxmBaiiTe CBAPOYHbLIM MATEPMAS B MPEKPACHOM
YMCTOM COCTOSAHMM.

Bceraaucnonb3yiTe KQ4eCTBEHHbIE MATEPUASbI U MPOAYKTHI.

BceraanoaaepxmBaiiTe CBAPOYHbLIM MATEPHMAS B MPEKPACHOM
YMCTOM COCTOSAHMM.

YMeHbLIMTE PACCTOAHME MEXKAY DNIEKTPOAOM M CBAPUBAEMOM
MOBEPXHOCTbIO.
YMeHbLWMTE 3HAYEHUE CBAPOYHOTO HAMPSAXKEHMS.

Bceraamcnonbaymrte Ka4eCTBEHHbIE MATEPUASbI M MPOAYKTHI.
Y6eamnTeCh B TOM, YTO CMCTEMA MOAQYM FrA3d HAXOAUTCS B
HaANEXALL,EM COCTOSAHMM.

HacTpomTe ckopocTb MOAQYM raA3a.
Y6eautech, 4To Anddy30p M razoBOE COMNO ropenikm HaXOAATCS B
XOPOLUEM COCTOSIHUM.

YMeHbLUIKUTe CKOPOCTb MOAQYM MPOBOSIOKM BO BpeMs Nnpoleccd
CBAPKM.

OcylecTBUTE MPEABAPUTESbHBIM MOAOTPEB CBAPMBAEMBbIX
NoBEepPXHOCTEM.

YBenuubTe 3Ha4YeHWe TOKA CBAPKM.

PeweHune

4

¥

»

v

»

YMEHbLINTE 3HAYEHUE HAMPSIXKEHUS CBAPKM.
Mcnonb3ylTe aneKTpoA MeHbLIEro pAnameTpa.

TwaTtenbHO o4YUCTHUTE noBepxXHOCTM NepeaocyecTBieHneEM
npoueccacBapku.

Bceraa IACI'IOJ'Ib3yl‘;ITe Ka4yeCcTBeHHble MATEePUANbl M MPOAYKTbI.

BceraanoaaepxmBaiiTe CBAPOYHbIM MATEPMAS B MPEKPACHOM
YMCTOM COCTOAHMM.

BbinonHute NnpaBuMIibHYKO NOCNeAOBATENIbHOCTb ONepaumaB
3dBUCUMOCTM OTTUNA COEANHEHNSA, KOTOPOE AOJIXKHO 6bITb
cBApeHo.

Mepea cBApKoOM oCyLLEeCTBUTE HAMMABKY HO CBAPMBAEMbIE KPOMKM
NpoOMeXyTOoYHOro MeTanna.
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XOHOAHOG pactpecknMBaHue
MpuumHa PeweHune

BceraaucnonbayiTe kKaQ4ecTBEHHbIE MATEPMATTbI U MPOAYKThI.
BceraanoaaepxxmBaiiTe CBAPOYHbLIM MATEPHAS B MPEKPACHOM
YUCTOM COCTOSAHMM.

¥

» BRa>kHbIM cBAPOYHbIM MATepUAr. >

»

¥

» OcobasreoMeTpms CBAPHOIO COEAMHEHMS. » OcylecTBMTE NPeABAPUTENbHbIM MOAOTPEB CBAPUBAEMbIX
NoBepXHOCTEM.

BbinonHuTE NocneayoLWMit HarpeBs.

BbImonHMTE NPABUIIBbHYO MOCNEAOBATENLHOCTb ONepaLmsa B
3ABUCUMMOCTH OT TMMA COEAMHEHMS, KOTOPOE AOSIXKHO 6bITh
cBApeHo.

»

¥

»

¥

6. PABOYME MHCTPYKUUNM

6.1 PyyHasa AyroBasi CBAPKA WTYYHbIM 3/1eKTPOAOM C NOKpbiTUeM (MMA)

nOAI’OTOBKQ KpaeB cBapm1BdeMbiX AeTGJ'Iel‘:i
Ansg nony4yeHMs XopoLlero CBApO4YHOro COeAMHEHUS, PEKOMEHAYETCS MPeABAPUTENbHO OYUCTUTL CBAPUBAEMbIE AETANM OT
OKCHMAOB, P>KABYMHbBI U APYTMX 3ATPA3HSAIOLLMX BELLECTB.

Bbi6op anekTpoaa

Bbl60p ANMAMEeTPda 3N1eKTPOAQ 3AdBUCKUT OT TOJIWMHBI MeTannda, nofioXkeHna n tmna CoeaAnHeHud, a TaK >Ke OT cnocoba
npeABapuUTeNbHOM 06paAb6OTKM KpAEeB CBAPUBAEMbIX A€TANEN.

SNeKTPOAbl, UMeloLLME AOBOSBHO 6OMbLIOM AMAMETP, TPEBYIOT AOBOJIbHO 6OSbLIMX TOKOB, U, COOTBETCTBEHHO, MPK CBAPKE
TAKMMU 2TEKTPOAAMMU I'IpOMCXOAMT3HO‘-IMT€J’IbeII’I HArpes ceBapm1BaeMbiX MATEPUATIOB.

Tun nokpbiTHA XapakTepmcTuka Ucnonb3oBaHue
Pytunossie MpocTOTA B MCMOMb30BAHUM Bce nonoxeHus
KncnotHble Bbicokasi ckopocTb NaBieHms Mnockune coepAnHeHUs

Xopoume MexXaHn4yeckme

OCHOBHble Bce nonoxeHus

XAPAKTEPUCTUKM

Bbi60op 3HAQYeHUsA CBAPOYHOro TOKA
AI/I(JI'ICI3OH CBAPOYHOro TOKa BbI6I/IpOeTCﬂ B 3dBMCUMOCTM OT TMNA MCNONb3YyeMOro 3J51eKTpoAd M onpeapendeTcs
npomn3BoAMTENEM INNTEKTPOAOB.

3a>KUraHMe U TMoAAEPXKAHME AYTU

CBApPOYHAS AYrd 3AXKUIrAeTCs YUPKAHBEM KOHLLOB 31EKTPOAQ MO CBAPUBAEMOM AETANM C 3AXKMMOM 3d3emrneHus. Mocne Toro,
KAK AYrd3aropendach, 3nekTpoa 6bICTPO OTBOAUTCA HA O6bIYHOE PACCTOSAHME, PEKOMEHAYEMOE MPU CBAPKE.

OO6bIYHO, ANA YNyYLlEHMS BO3OYXKAEHUSA AYrM HAYANbHbLIM TOK 3aadeTca 6oriee BbICOKMM OTHOCUTENbHO OCHOBHOMO TOKA
ceapku (pyHkumsa HOT-START).

Mocrne TOro, KAk Ayra 3dropendch, LEeHTPanbHAs 4acTb 3MEKTPOAd HAYMHAET PACMIABAATLCA M KAMASAMM CTEKATb HA
cBApMBAEMbIM MATEpUArn.

MokpbiTHe anekTpoaa ucnapsietTcs, o6pasys o6nako rasa, sawmuaoliee obnacTb CBAPKKU M obecrneymBaroLLee BbICOKOe
KQYeCTBO CBAPHOTO COEAMHEHMS.

B crnyyae BO3HMKHOBEHMWS BO3MOXHOTO MPUIMMAHUSA 3MEKTPOAQ, MPOUCXOAMT BPEMEHHOE BO3PACTAHME 3HAYEHMUS
cBapoyHoro toka (byHkums Arc-Force).

Ecnu anekTpoa Npunun K CBAPMBAEMOMY MATEPUATY, PEKOMEHAYETCS YMEHbLIUTb TOK KOPOTKOTO 3AMbIKAHMS (byHKLMSA
Antisticking).

CBapka

Yron HakIOHA 31eKTPOAOB 3ABUCUT OT KOJNIMYECTBA
npoxopoB. O6bLIYHO MNpU MPOXOAAX 3NEKTPOA
coBeplwaeT KonebaTenbHble ABUXEHUA MEXAY
CTOPOHAMM CBAPOYHOM BAHHbLI AN TOro, YTOGbI
1n36exaTb UIMULIHEro HAKOMMEHMS NMPUCAAOYHOrO
MATepMandBLeHTPe CBAPOYHOIO COEAMHEHMS.

YaaneHue wnakos
CBCIpKCl CUCNOJIb3OBAHMNEM JTEKTPOAQ CMOKPbITUEM Tpe6YETy,A,CIJ'IeHM$1 CBAPOYHDLIX LLUTAKOB MOCIIE KAXAOIo NpoxoAd.
LLnaku yAanstoTcsi C MOMOLLLbEO HEGOMBLIOMO MOSTOTOYKA UITH XKECTKOM LLETKM (MpU NPUIMIAHMKM K MATEPHAny)
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6.2 AproHoayroBasi ceapka (c HenpepbiBHOM AyroM)

OnucaHue

[MpraproHoAyroBoi CBApKe aN1eKTPUYECKAA AYTd BO30YXKAQETCA MEXAY HEMMABKMM 371€KTPOAOM (M34YMCTOro BONbGpaAMa mum
€ro CnjaBoB C TeMNepaTypoi nnasneHms npuMmepHo 3370 C) u ceapuBaeMbiM maTepuanom. O6nacTb CBAPKM 3dLMLLAETCH
MHEPTHLIM FA30M (aproH).

Ansg NpeAOTBPALLEHMS HeXenaTenbHbIX BKIOYEHUM BONbGpAMA B CBAPHOE COEAMHEHME Hemnb3s AOMYCKATb KOHTAKTA
3M1EeKTPOAQ CO CBAPMBAEMbIM MATEPUANOM. MMEHHO MO3TOMY AN BO36YXKAEHMS AYTMMUCTONb3YyeTCa AMCTAHLMOHHbLIM CNOCO6:
BO36Y>XXAEHME AYTM C MOMOLLBIO BbICOKOYACTOTHOMO OCLMANATOPA.

Tak ke BO3MOXEH U APYTOM CNoco6 BO3BYXKAEHUS AYTU - BO3OYXKAEHUE COTPLIBOM 3N1eKTPOAQ. [Ip1 3TOM MeXAY CBAPUBAEMbBIM
MATEPUANOM U 3NTEKTPOAOM NPOMYCKAETCA HEBbICOKMM TOK KOPOTKOIO 3AMbIKAHMS, MPH OTPbIBE 3NEKTPOAQ BO36YyXKAAETCs
Ayrd, d TOK NOCTENEHHO HOPACTAET A0 YCTAHOBIIEHHOIO 3HAYEHMUS.

Ans ynyJdlweHus kKa4ecTBA NPUY 3aKPbITUM CBAPOYHOTO KpATEPA PEKOMEHAYETCS TOYHO NOABMPATL BPEMS CNAAQ CBAPOYHOIO
Toka. Tak>ke He06XO0AMMO, YTOObI MOCIIE BbIKITIOUYEHUS AYTM B TEHEHME HECKONBbKMUX CEKYHA NMPOAOIIXKANCS 06AYB CBAPOYHOM
BAHHbI 3AWMUTHBIM FA30M. DTO YIy4LLIAET KAYECTBO U BHELLUHUM BUA CBAPHOFO COEAMHEHMS.

Bo MHOrmMx cnyyasax nonesHo MMeTb ABA NPEAYCTAHOBEHHbIX 3HAYE€HUS CBAPOYHOIro TOKA, YTOObI Nerko nepeksnoyYaThes
MeXAY HUMM B NpoLecce cBapku (pexxmm BILEVEL).

MonsipHOCTb cBApPKM

-

MocTOAHHbIM TOK, NpsAMas NONIpHOCTb

370 Haubonee WUPOKO UCMOSb3yeMbIM TUM MOMAPHOCTH, COKPALLAET U3HOC anekTpoaa (1),
1 nockonbky 70% Tenna KoHUEeHTPMPYETCA HA AHOAE (T.e. HO CBApMBAEMOM MaTepuane).

Mpu TaKoM NONAPHOCTM, CBAPOYHbIM KpATep Nony4yaeTcs y3KMM U ry6oKuM, noaaya Tenna
cokpdaliaeTcsi, CKOPpOCTb MPOX0OAd YBENMYMBAETCS.

A\ 7
( MocTosIHHLIM TOK, 06pPATHASA NOMIAPHOCTL
& O6paTHAs NOMAPHOCTb UCMNOSb3YeTCa NPU CBAPKE MATEPMASIOB C OTPAXKAOLWLEN OKCUAHOM
1 NIAeHKOM Ha NOoBepPXHOCTH, KOTOPAA nMeeT 60ﬂbLLIyI0 TeMnepaTtypy nnasrfieHusd, 4em cam
Martepwmar.
an 3TOM NONAPHOCTbHENb3A MCMNOJIb30BATb BICOKME CBAPOYHbIE TOKM, MOCKOJIbKY 3TO pe3KO
/ I \ yBEeNMUYMBAET M3HOC IN1EKTPOAQ.
G\ e-
| w i
A\ J
( MMNynbCcHbIM TOK, NPpAMAs NONapHOCTb
T D.C.S.P Mcnonb3oBaHue MMMNYJNbCHOINO TOKA NMNo3BondeT nyywe KOHTPOJIMPOBAThL pa3aMep CBGpOHHOl‘;I

BAHHbI.
CBapoyHasi BAHHA GopMUpyeTcsi MUKOBLIM TOKOM (Ip), TOraa kak Ayra noaaep>kmBaeTcst
OCHOBHbIM TOKOM (Ib). DTOT cnoco6 nosBonseTr CBAPMBATbL TOHKME NUCTbl MeTanna ¢
MUHUMM3AUMEN apedopMauMM, yNydlWeHHbIM GAKTopoM ©GOpMbl M KAK CleACTBUE -

° t

T 0.6.5.9 ~PULSED CHUXKEHUNEM PUCKA PpACTPpeCKMBAHNA MATEPMANA MMPOHUKHOBEHMA ra3da.

an YBEMUYEHUNYHACTOTbI MMNYITbCOB AYra CTAHOBUTCA 6OJ'IeeTOHKOI2, KOHLI,eHTpMpOBClHHOl‘;i,
6onee cTabUNbHOM. an 3TOM KA4YeCTBO CBAPKK TOHKMX peTanek eue 6onee BO3pacTaerT.
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Xapaktepuctmukm ceapkm TIG

ApFOHOAyFOBGﬂ CBAPKA XOPOLWO NOAXOAUT A CBAPKH er'IepOAI/ICTOﬁ 14 J'IeFMpOBGHHOH CTAnun, And nepBbiX MPOXOAOB MNpu
cBapke pr6, ATAK>Xe B Tex cny4yasx, rae Ba>keH XOpOLIJIAFI BHELHMM BMA CBAPOYHOIo coepAmMHeHNs.

CBCIpKCI NMPOU3IBOAMTCA HA I'IpﬂMOﬁ MNONIAPHOCTMU.

MoarotoBka KpaeB CBAPMBAEMbIX A€TASIEN
an cBAapkecTanum HeO6XOAMMO TWATENbHAA OYUCTKA M MOAFOTOBKA KpAeB COeEAMHEHMUA.

Bbi60p M NOAFOTOBKA 311€KTPOAQ

PekoMeHAyeTCS MCNONMb30BATH 3/1EKTPOAbI M3 TOPMPOBAHHOIrO BoJibdpama (2% Topus, LBET-KPACHbIM), d TAK >Xe
LLePUPOBAHHbIE UM TAHTAHUPOBAHHbIE 3IEKTPOAbI C AMAMETPAMM, YKA3AHHbIMM B TAGNULE:

.

MpucaaoyHbIM MaTepran
MCITepI/IOJ'I MPUCAAOYHOTIO NPYTKA AOJIXKEH UMETb Te€ XKe XAPAKTEPUCTUKU, YTO U OCHOBHOM CBCIpO‘-leIl;'i Martepuan.

He MCI'IOJ'Ib3yl\/‘ITe NOJNTOCKH, HOPpEe3dHHble N3 OCHOBHOIo MaTtepmand, NOCKOJIbKY OHU MOTYT 6bITb HEAOCTATOYHO OYMLLEHBI, YTO

HeratTMBHO OTPA3MTbCA HA KaAYeCTBE CBAPKMU.

3AWMUTHbBIM rA3

O6bIYHO BKAYECTBE 3ALWMUTHOIO ra3d MCMNOSb3yeTCa YUCTbIM AProH (99,99%).

AvanasoHToka OnekTpoaa
(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°

3J'IeKTp0AAOJ'I)KeH 6bITb 3dTO4YeH, KOKMNOKA3AHO HA pH1CYHKe.
><§x

AmanasoH Toka rasa

(DC-) (DC+) (AC) Conno ®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
400-500A 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
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SneKTpUYeCKME XapaKTEPUCTUKMI

TERRA 180 U.M.
HanpsaxeHue nutanmna U1(50/60 Hz) 1x230 (+15%) Vac
Zmax (@PCC)* 206 mQ
Mnaekas BcTaBKa 16 A
MakcuManbHaa noTpebnsemMas MOWHOCTb 8.5 kVA
MakcuManbHasa noTpebnsemMas MoWHOCTb 5.9 kw
KoadpuumeHT MowHocTH (PF) 0.70

Kna () 83 %
Cos o 0.99

MakcuManbHbIM NoTpebnaemsbl Tok [ Tmax 36.8 A
AelicTBylouee 3Ha4yeHMe Toka l1eff 21.8 A
AVANA3oH HAOCTPOMKM 3-170 A
HanpsyeHue xonoctoro xoaa Uo 80 Vdc

*310 060pPYyAOBaAHME OTBeYaeT cTaHaapTy EN /IEC 61000-3-11 npum ycrnoBum, eCim MAQKCMMAJIbHO AOMYCTUMOE
COMpPOTUBIIEHME B TOYKE MOAKITIOHEHMS K KOMMYHQsTbHOM CETM MEHbLLE MJTM PABHO yKA3AHHOV BeTmYmHe Zmax. Ecnm
060pPYAOBAHME MOAKITHOYEHO K KOMMYHQ TbHOK HU3KOBOJIbTHOM SHEProCUCTEME, TO B 3TOM CJ/lyHae OTBETCTBEHHOCTb
JTIOXKMUTCS HA YCTAHOBLYMKA MITU [10J1b30BATENIS 060PYAOBAHMS, KOTOPbIE TP HEO6XOAMMOCTH AOJIXKHbI
MPOKOHCYJIbTMPOBATLCS C ONEPATOPOM PACITIPEAETTUTEITbHOM CETH.

*310 060pPYAOBAHME He cooTBeTCTBYyeT HopMam EN /IEC 61000-3-12. EC5iv OHO MOAKJTHOHEHO K O6LLEeCTBEHHOM CHCTEME C
HU3KMM HANpsi>KeHUeM, TO OTBETCTBEHHOCTb yCTAHOBLUYMKA MITH MOJIb30BATENS 060PYAOBAHMS OYAET 3AKIH0HYATHCSA B
KOHCYIIbTUPOBAHMM C ONEPATOPOM PACIPEAMNITUTENIbHOM CETH HA MTPEAMET BO3MOXHOCTHU MOoAKItOYeHMS. (CM. pazaen
SnekTpoMarHuTHele nossunomexmu' - "Knaccmpukauyms o60pyA0BaHUS HA 371€KTPOMATrHUTHY O COBMeCcTUMOoCTbL (IMC) B
cooTBeTCTBMU CpAMpekTHBOK EN 60974-10/A1:2015").

KoadduumeHT paboyero Lmkna

TERRA 180 1x230 U.M.
KoadpoduumeHT paboyero umkna (40°C)

(X=35%) 170 A
(X=60%) 150 A
(X=100%) 120 A

KoaddpuumeHT pabouero umkna (25°C)
(X=100%) 150 A

dusmyeckme XAPAKTEPUCTUKHA

TERRA 180 U.M.
Knaccnoumkaumsa sawmtel no IP IP23S

Knaccwusonsaumm H

[a6apuTHble pasMepsbl (AJTMHA X LUMPUHA X BbICOTA) 410x150x330 mm
Macca 8.0 Kg
Pasaen CeteBoi kabenb 3x2.5 mm?
AJNTMHA Ka6ensa aneKTponmUTaHms 2 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

KOHCTPYKLMOHHbIE CTAHAAPTSI EN 60974-10/A1:2015
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8. TABJIMHKA C TEXHUYECKMMU XAPAKTEPMCTUKAMU

(1 ; VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L. N
N Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA 180 | N°
B e
‘- 5A/10.2V - 170A/16.8V
Y= = =[xewa] 45% | 60% | 100%
S Uo 12 170A 160A | 140A
80V | U2 | 16.8V | 16.4V | 15.6V
Z- 5A/20.2V - 170A/26.8V
= 7 T [ Xuoq) 35% 60% 100%
S Uo I2 170A 150A 120A
80V | U2 | 26.8V | 26.0V| 24.8V
25?;:1 U1 230V |I1max36.8A| l1eff21.8A
UK MADE
IP 23 S cAa c E [H[ ITI}\\‘LY
| ]
N\ J

9. SABOACKHME MAPKHW BbIlP
e 1 1

1 2
3 | 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 |10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
11
719 M27 A5 [ 16 [ 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 cn CEHl &
\ —
CE 3aaBneHune o cootTBeTcTBUMM EU
EAC 3asBneHue o cooTBeTCcTBUM EAC
UKCA  3asBneHueocooTtBeTcTBUM UKCA

AN N

(eI N e NN@)|

10
11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
178
18
19
20

21

22

AMUTENA

Toprosas mapka

HasBaHue naapec nponsBoanTEnS
Moaenbannaparta

CepuiHbIM HOMEpP
XXXXXXXXXXXX Toa M3rotoBrieHMs

Tun cBapoyHoro annapara

KOHCTPYKLIMOHHbIE CTAHAQPTbI
CumMBoOnMyeckoe 0603HAYEHME TUMA CBAPOYHOro npoLecca
CuMBON AN CBAPOYHOro 0BOPYAOBAHMUS, KOTOpoOe

MOAXOAUT ANS UCTMONb30OBAHUS B YCITOBUSIX MOBbILLEHHOTO
PUCKA MNOPAXEHMUS 3NEeKTPUYECKUM TOKOM

Tuvn cBapo4HoOro ToKa
HoMuHanbHoOe 3Ha4YeHMe HaNpPAXKeHU XONTOCTOro XoAd
AvanasoH 3HAYEHUM (ot MAKCUMASbHOIO AO
MUHUMAIBHOIO) CBAPOYHOIO TOKA M COOTBETCTBYIOLLENO
HAMNPSXEHUS HArpy3Ku

CumBonuyeckoe o6o3HaveHme NB

CumMBonmMyeckoe 0603HAYEHME CBAPOYHOTO TOKA
CumMBonmnyeckoe 0603HAYEHME CBAPOYHOIO HAMPSXXEHMS
3HayeHusa NB

3HaveHus MNB

3Ha4vyeHunallB

HoMuHanbHoOe 3Ha4YeHue CBApPOYHOTo TOKA
HoMuHanbHoe 3Ha4YeHue CBApOYHOro ToKaA
HoMuHanbHoe 3Ha4YeHue CBApPOYHOro TOKA
CooTBeTcTBYlOLEE 3HAYEHME CBAPOYHOTO HAMPSAXKEHMS
CooTBeTcTBYlOLWEE 3HAYEHME CBAPOYHOIO HAMPSAXKEHMS
CooTBeTCcTBYlOWEE 3HAYEHME CBAPOYHOIO HAMPSXKEHMS
CUMBON HANPSXKEHUS MUTAHUS
HoMuHanbHoe 3Ha4YeHue HanpasKeHUs MTUTAHMS
MakcuManbHOe HOMMHANbHOE 3HA4YeHue ToKa B Lenu
MUTAHMS

MakcumanbHoe 30PeKTUBHOE 3HAYEHME TOKA B Lenu
nUTAHUA

Knacc3awmTbl
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TURKCE

ABUYGUNLUKBEYANI

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
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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 milke yonelik 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

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

Eder makinenin kullanimina iliskin herhangi bir siip- heniz veya problem varsa, burada acgiklanmamis olsa bile,
kalifiye bir personele danisin.

1.1 Kullanim ortami

e )

|

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

Bu cihaz sadece sanayi ortamlarinda, profesyonel uygulamalar icin kullaniimahdir. imalatci yerel ortamlardaki
sistemin nedenoldugu hi¢birhasarigin sorumlu olmayacaktir.

Sistem -10°Cile +40°C arasi (+14°F ile +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
kullaniimalhdir.

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

Bu makineyiborularin buzunu ¢ézmekicin kullanmayin.
Bu ekipmani pillerive/veya akilerisarjetmekicgin kullanmayin.
Bu ekipmanimotorlariatlamakablosuile ¢calistirmakicgin kullanmayin.

1.2 Operator ve 6teki sahislarin korunmasi

Kaynakislemizararlibirradyasyon, giriltd, sicaklik ve gazyayinimlariislemidir. Cevreyiisinlardan, ivilcimlardan ve
akkor ciuruflardan kaynak alani korumak icin atese dayanikl bir béime yerlestirin. Cevredeki herkese arka kaynak
alaniveya akkor metale bakmamayive uygun bir koruma tedbiri almayi tavsiye edin.

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

- saglamveiyidurumdaolmalhdir

- yanmaz dzellikte olmalidir

- izole edicive kuru olmalidir

- vicudauymalive mansetliveya kiviimliolmamalidir

Daimasaglamve sudanizolasyonu giivence altina alabilen uygun ayakkabilar kullanin.
Daima elektriksel ve termalizolasyonu giivence altina alabilen uygun eldivenler kullanin.

Gozleriginyandan korumalive uygun koruma filtreli (en azindan NR10 veya Ustii) maskeler takin.

Ozellikle kaynak ciiruflarinin el ile veya mekanik olarak kaldirilmasi esnasinda daima yandan korumali emniyet
gozliklertakin.

Kontak lensler takmayin.
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edilen limitleri asarsa, ¢alisma sahasini sinirlayin ve ona yaklasanlarin kulakhklar veya kulak tikaglari ile

Q Egerkaynakesnasindatehlikeligiriltiseviyelerine ulasiliyorsakulaklik kullanin. Eger gurilti seviyesiyasaile tespit
korundugundan eminolun.

Kaynakyaparkenyan panelleridaimakapali tutun. Sistemlerde hi¢bir sekilde degisiklik yapilmamalidir.

neden olabilir. Yukarida agiklanan bitin onlemlere ve ayrica curuflar soguma esnasinda parcalardan

! Heniz kaynak yapilmis olan parcalara dokunmaktan kaginin, ylksek sicaklik ciddi yanmaya veya kavrulmaya
ayrilabilecegiicin kaynakisleminden sonrayapilan bitiinislemlerdeki dnlemlere uyun.

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

—  J
(XXX
Aiet Sogdutma sivisinin giris ve donis borularini skmeden 6nce sogutma Unitesinin kapal oldugundan emin olun.
Borulardandisari¢ikan sicak suyanmaya veya kavrulmaya neden olabilir.
N————/
EEE——

Kullanmakiginbirilk yardim setini hazir tutun.
Yanmayiveyayaralanmayi kiicgimsemeyin.

—

U
isi paydos etmeden 6nce insana veya mala ydnelik kaza hasarindan kacinmak icin calisma alanini emniyetli hale
sokun.

N—

1.3 Pis kokulu dumanlara ve gazlara karsi korunma

Kaynakislemiesnasinda ¢ikan pis kokulu dumanlar, gazlarve tozlar saghdinizigin zararh olabilir.
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.

- isterdogalveyaisterbasincliolsun, calisma sahasinda uygun havalandirmasaglayin.

e Yetersizhavalandirmahalinde, maskeler veya solunum aparatlarikullanin.

* Son derece kii¢lk ¢calisma yerlerinde kaynak islemi yapilmasi halinde, kaynak islemi yapan operatore 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 emin olun.

¢ Piskokulu gazlarin miktarive tehlike seviyesi kullanilan esas malzemeye, kaynak malzemesine, kaynak yapilacak pargalarin
temizlenmesinde ve yaginin alinmasinda kullanilan maddelere dayalidir, Teknik sayfalarda verilen talimatlar ile birlikte
imalatc¢inin talimatlarinauyun.

* Yagalmaveyaboyamaistasyonlariyakininda kaynakisleriyapmayin.

« Gaztlplerinidisariyaveyaiyihavalandiriimis yerlere koyun.

1.4 Yangin/infilak 6nleme

Kaynakislemiyanginlarave/veyainfilaklara neden olabilir.

e Calismasahasinive onun cevresindekisahayihertirli tutusabilir ve yanicimalzemelerden ve objelerden arindirin.

» Tutusabilirmalzemeler kaynak sahasindan en az 11 metre (35 fut) uzakta olmali veya uygun bir sekilde korunmalidir.

« Kivilcimlar ve akkor pcrti!(UIIer anlik olarak acgik tutulan deliklerden bile olduk¢a uzak mesafelere kolayca puskirebilir ve
¢evre sahalaraulasabilir. Insanlarin ve malin emniyetinisaglamakicin 6zel dikkat gosterin.

« Basinglikaplarlizerinde veya yakininda kaynakisleriyapmayin.

¢ Kapali kaplar veya borular Gizerinde kaynak isleriyapmayin. Kaynak tiplerine veya kaplarina, hatta onlar acik, bos ve iyice
temizlenmisolsalarbile, 6zel dikkat gosterin. Her tlirlli gaz, yakit, yagd veya benzerimalzeme kalintisi birinfilaka neden olabilir.

¢ Patlayicitozlarin, gazlarin veya buharlarin mevcut olduguyerlerde kaynak yapmayin.

« Kaynakislemisonunda, gerilimtasiyandevrenintoprak hattinabagliherhangibirparcayakazaile temasedemediginikontrol
edin.

e Calismasahasiyakinina biryanginla micadele 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 piskdrtilen akkor
maddeleriletemasetmesineizin vermeyin.

Yakit kaplarinitkaynak devrelerinden ve genel elektrik devrelerinden uzak tutun.
Yakitkaplariniagarken, basinizigaz ¢ikisindan uzak tutun.

Yakit kabivanasinikaynakislemisonunda daima kapatin.

Basin¢h biryakit kabina asla kaynakyapmayin.

Basin¢h bir yakit kabi makine basing rediiktori ile asla dodrudan dogruya birlestirilmemelidir. Basing bir patlama ile
sonuglanacak sekilde rediiktdrin 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

(W) 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 disilik voltaj besleme sistemi tarafindan temin edildigi ikamete ayrilimis
Sinif B mahalleri iceren endistriyel ve ikamete ayrilmis ortamlardaki elektromanyetik uygunluk gereksinimleri ile

Sinif A ekipmani elektrik gliciiniin kamu qusi.ik 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 bdlime 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 kullaniimaldir.
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
degerlendirmelidir.

F.' Bu aparati monte etmeden 6nce, kullanici cevrede bulunan insanlarin saglk sartlarini dikkate almak suretiyle,

N———

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.

Gig¢besleme kablosuna zirh gecirme olanaginidiisinmekte 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 mimkin oldugu kadar kisa tutulmali, birbirlerine yakin yerlestiriimeli ve toprak seviyesinde veya ona yaklasik
seviyede ¢ekilmelidir.

» Sistemikaynaksahasindanbiraz uzagayerlestirin.

» Kablolarbaska hertirlt kablodan uzakta olmaldir.

1.7.5 Es potansiyellibaglanti

Kaynak tesisative onayakinyerdekibiitliin 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 biiylkligi ve pozisyonu nedeniile topraklanmadigi zaman,
islenen parcanin topraklanmasi yayinimi azaltabilir. Islenen par¢canin 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.

e 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!

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 Yénergesine basvurmak suretiyle, cevreyive insan saghginiiyilestireceksiniz!

» Dahafazlabilgii¢in web sitesiniziyaret ediniz.
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i)

”

¥
s

¥

Montajsadeceimalatcitarafindan yetkiverilen uzman personel tarafindan yapiimaldir.

Montqjigin, gii¢c kaynagdinin 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.

B

N

2SS

S

A

Ekipmanin agirhdinikiigimsemeyin: teknik sartnamelere bakin.
Kaldirilanylkdinsanlar ve esyalar Gizerine dogru hareket ettirmeyin veya onlar Gizerinde konumlandirmayin.
Sistem veya miinferit cihazidislirmeyin veya onlar tizerinde asiribaskiuygulamayin.

steminyerlestirilmesi

Asadidakikurallarauyun:

Ekipman kumandalarinave baglantilarina kolay erisim saglanmahdir.

o Ekipmanikigiltilmis/cok kiiclik yerlere yerlestirmeyin.

» Sistemiyatayyiizeyleilgiliolarak 10° dereceyigegcen edimliylizeylere yerlestirmeyin.
o Sistemikuru, temiz ve uygun bir sekilde havalandirilan biryere yerlestirin.

» Sistemiyadmurve glines almaya karsi koruyun.

2.3 Baglanti

w (I (B> (£

Gug¢kaynagdikaynagabagdlantiicin bir glic kablosu ile temin edilmektedir.
Sisteme asagdidakilerile gli¢ verilebilir:
o tekfazh 230V

Ekipmanin nominal degerleilgiliolarak %+15 toleransli voltajda ¢calismasi garanti edilmektedir.

Ipsqnlorq 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,imalatg¢itarafindan nominalvoltajdegeriileilgiliolarak, +%15 seviyesinde dengelibir gli¢ beslemesigaranti
etmesisartiile bir Greticisetile glig verilebilir. Normal olarak, edertek fazise ve gliciin 1.5 katiise,eger ¢ fazise, glic
kaynaginin iki kati gliciinde Uretici setler kullaniimasini tavsiye ediyoruz. Size elektronik kontrolli Uretici setler
kullanmayitavsiye ediyoruz.

Kullanicilari korumak igin, sistem uygun bir sekilde topraklanmis olmalidir. Gii¢ kaynagi 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.

Elektrik sistemi belli profesyonel ve teknik vasiflara sahip ehliyetli teknisyenler tarafindan ekipmanin kuruldugu
Ulkede yurirlikte olan yonetmeliklere uyumlu olarak yapiimalidir.
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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 blitin pargalar tutturuluncaya kadar saat
yoéniinde donddrin.

» Elektrot pensesini, gli¢ kaynadinin pozitif soketine (+) badlayiniz. Fisi sokun ve butin parc¢alar tutturuluncaya kadar saat
yoninde déndurdn.

2.4.2 TIGkaynagina baglanti

@ Topraklama kelepgesi konektori
(2) Porzitif giic prizi (+)

@ TIG hamlag¢baglantisi

@ Torg soketi

@ Gazborusu konektori

@ Basing dislriici

\ y,

» Topraklama pensini, gli¢c kaynagdinin pozitif soketine (+) baglayiniz. Fisi sokun ve bitiin pargalar tutturuluncaya kadar saat
yoninde déndurdn.

» TIG hamlag kaplinini (kuplaj), glic kaynagdinin hamlag soketine baglayiniz. Fisi sokun ve bitiin parcalar tutturuluncaya kadar
saatyoninde donddirin.

@ Koruma gaziakisinormal olarak hamlacayerlestirilen musluk kullanilarak ayarlanir.

» Hamlag¢ gaziboru konektériini gaz dagitimina ayriolarak baglayin.
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3. TEMIN TANITIMI

3.1 Arka panel

@ @ ) @ Giicbesleme kablosu

Sistemisebekeye baglar

¢ AN @ Kapama/A¢ma anahtari
00 0 | Sistemin elektrikli ateslemesini kontrol eder.
00O iki pozisyona sahiptir, “O” kapali, ve “I” acik.
©]6)
® @ Kullanilmamis

@ Kullanilmamis

TR

3.2 Prizler paneli

e N

@ Pozitif glic prizi (+)
IslemiMMA: Elektrot mesale baglantisi
IslemiTIG: Toprakkablosununbaglantisi
@ Negatif gli¢ prizi(-)
IslemiMMA: Toprak kablosunun baglantisi
IslemiTIG: Tor¢badlantisi
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3.3 On kontrol paneli

s N

— bohler weding //,/—//

by voestalpine N

\ v

@ Giic LED 1sig1

Ekipmanin sebeke gerilimine baglandidini ve agik oldugunu gosterir.

@ @ Anaalarm LED is1g1

Sicaklik korumasi gibi koruma cihazlarinin muhtemel miidahalesini gosterir.

@ @ AKtif giic LED 15181

Ekipman prizbaglantilarinda voltajin mevcut oldugunu g&sterir.

@ Kaynakislemi

Kaynak prosediriinin segilmesine olanak saglar.

@ TICLIFT Startkaynagi
@ Anaayarlama kolu

Kaynagin akiminsirekliolarak ayarlanmasina olanak saglar.

Bu akim eger gli¢ kaynadi ve kaynaklama sartlari teknik bilgilerde gosterilen araliklar is¢inde dedisiklik
gosterilirse kaynak esnasinda degismez.

MMA kaynagiisleminde, SICAK-BASLAMA ve ARK-GUCU niin varligi ortalama verim akiminin ayarlanandan
dahayiksekolabileceginiglivence altinaalir.

C1grafiginde secilen parametrenin ayarlanmasinaolanak saglar. Budeger D1 ekraninda gdsterilmektedir.

Elektrotkaynagi (MMA)

66



BAKIM

bohlerwelding

4. BAKIM

( \ Rutinbakimsistem Gizerindeimalatginindirektiflerine géreyiritilmelidir. EKipman ¢alisirkenbitiin erisim veisletim
kapilari ve kapaklari kapali ve sabit olmalidir. Sistemlerde hicbir sekilde degisiklik yapiimamalidir. Metal tozun
havalandirmaylizgegleri yakininda veya onlar tizerinde birikmesini énleyin.

—

( ° Her tirlt bakim faaliyet sadece kalifiye personel tarafindan yapilmalidir. Sistemdeki herhangi bir par¢anin yetkili

Im personel disinda personel tarafindan yapilmasi trinin garantisinin gecersiz ve hiikiimsliz olmasina neden
olacaktir. Sistemdeki herhangi bir par¢canin tamiri veya degistirilmesi sadece kalifiye mihendisler tarafindan

——— yiirutulmelidir.

A )

A Herislemden 6nce gli¢ beslemesini ¢ikarin!

———

4.1 Glg kaynagi lizerinde asagidaki periyodik kontrolleri yapin
4.1.1 Aggregat

Glg¢kaynagiicinidustk basinghsikistiriimis havave yumusakkillifircalar vasitasiile temizleyin. Elektrikbaglantilarini
ve bitinbaglantikablolarinikontrol edin.

TR

4.1.2 Hamlag lGinitesinin veya degistirilmesi, elektrot tutucusu ve/veya toprak kablolariigin:
)

;

Unitenin sicaklik derecesini kontrol edin ve onlarin asiriderecede isinmadigindan emin olun.
Daime givenlik standartlariile uyumlu eldivenler kullanin.

Uygun somun anahtarlarive aletler kullanin.

4.2 Ansvar

= Sozi edilen bakimin yapilmamasi bitiin garantileri gegersiz kilacak ve imalatgiyr yikimldlikten muaf tutacaktir.
EN
IEC|

imalatcr asadidaki talimatlara uyulmamasi halinde her tiirlii sorumlulugu reddeder. Her tiirlt siiphe ve/veya
5. TESHISLER VE COZUMLER

problemicinsize enyakin servis merkezinizile temas etmek konusunda tereddiit etmeyin.
Sistem ¢alismiyor (yesil LED kapali)

Sebep Cozim

» Prizde sebeke voltajiyok. » Elektrik sisteminiihtiyaca gére kontrol edin ve tamiredin.
» Kalifiye personel kullanin.

» Kusurlu Fis veya besleme kablosu. » Kusurlu parcayidedistirin.

»

¥

Sistemitamir ettirmekigin en yakin servis merkeziile temas kurun.

¥

» Hatsigortasiatik. Kusurlu par¢ayidegistirin.

» Kusurlustartanahtari. » Kusurlu parcayidedgistirin.
» Sistemitamir ettirmeki¢in enyakin servis merkeziile temas kurun.
» Kusurlu elektronik. » Sistemitamir ettirmekigin enyakin servis merkeziile temas kurun.

Higbir gii¢ verimi yok (Sistem kaynak yapmiyor)
Sebep Cozim
» Sistemasiriisinmis (termalalarm-sariLED yaniyor). » Sistemikapatmadan onunsogumasinibekleyin.

» Yanls toprakbaglantisi.

v

Sistemidogru bir sekilde topraklayin.
“Hizmete Verme” paragrafiniokuyun .

¥

» Sebeke voltajimenzil disinda (Sari LED yanik). »

»

¥

¥

Sebeke voltajinigli¢ kaynagimenziliaraligina alin.
Sistemidogdru bir sekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun “.
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» Kusurlu elektromanyetik anahtar. » Kusurlu parcayidedistirin.

TR

» Kusurlu elektronik.

Yanlis gli¢ beslemesi
Sebep

»

selektor.

¥

sekilde ayarli.

potansiyometre/kodlayici.

Sebeke voltajimenzil disi.

Bir faz eksik.

» Kusurlu elektronik.

Ark dengesizligi
Sebep

» Yetersizgaz korumasi.

» Kaynakgazindanemlilik.

» Yanlis kaynak parametreleri.

Cok fazla pliskiirtme
Sebep

» Yanlis ark uzunlugu.

» Yanhs kaynak parametreleri.

» Yetersizgaz korumasi.

» Yanlis ark dinamikleri.

» Yanhs kaynakkipi.

Yetersizdelme
Sebep
» Yanlis kaynakkipi.

» Yanlis kaynak parametreleri.

» Yanls elektrot.
» Ucglarinyanlis hazirlanmasi.

» Yanlis toprak baglantisi.

» Kaynakyapilacak parcalarcok biyik.

Atik karismalari
Sebep
» Eksik atik ¢ikariimasi.

» Elektrot capig¢okbiyik.

Kaynak stirecinde yanls se¢im veya kusurlu

Sistem parametreleriveya fonksiyonlariyanls bir

Kaynak akimininayariigin kusurlu

» Sistemitamirettirmekigin enyakinservis merkeziile temaskurun.

» Sistemitamir ettirmekicin enyakinservis merkeziile temaskurun.

Cozim

» Kaynaksirecinidogru birsekilde secin.

» Sistemive kaynak parametreleriniyeniden ayarlayin.

Kusurlu par¢ayidegistirin.
Sistemitamir ettirmekic¢in en yakin servis merkeziile temas kurun.

4

v

Sistemidogrubir sekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun .

¥

Sistemidogdru bir sekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun .

v

X

Sistemitamir ettirmeki¢in enyakin servis merkeziile temas kurun.

Coziim

Gazakisiniayarlayin.

Yayinimcinin ve hamlacin gaz nozilinidniyidurumda oldugunu
kontrol edin.

v

Daimakalitelimalzemeler ve trinler kullanin.

Gazbesleme sisteminin daima mikemmel durumda oldugundan
eminolun.

v

» Kaynak sistemini dikkatlice kontrol edin.
Sistemitamir ettirmeki¢in en yakin servis merkeziile temas kurun.

v

Cozim

¥

Elektrotile par¢a arasindaki mesafeyiazaltin.
Kaynak voltajiniazaltin.

¥

4

Kaynak voltajiniazaltin.

Gazakisiniayarlayin.

Yayinimcinin ve hamlacin gaz nozilinidniyidurumda oldugunu
kontrol edin.

v

v

Devre endikleyicidegeriniylkseltin.

¥

Hamlac acgisiniazaltin.

Coziim

¥

Kaynak yaparken besleme hiziniazaltin.

¥

Kaynak akiminiartirin.

Dahakic¢ik ¢caplielektrot kullanin.

v

Kalafat demiri acikliginiartirin.

X

Sistemidogru bir sekilde topraklayin.
“Hizmete Verme” paragrafiniokuyun “.

¥

Kaynak akiminiartirin.

Cozim
» Kaynak énce parcalaridogru bir sekilde temizleyin.

» Dahakiclk ¢aplielektrotkullanin.
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» Uclarinyanhs 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 parcalar ¢ok biyik.

» Yanhs ark dinamikleri.

Marjinal girintiler
Sebep

» Yanlis kaynak parametreleri.
» Yanlis arkuzunlugu.
» Yanlis kaynakkipi.

» Yetersizgaz korumasi.

Oksitlenmeler
Sebep

» Yetersizgaz korumasi.

Gozeneklilik

Sebep

» Kaynatilacak par¢calardayag, vernik, pas veyakir.

» Kaynak malzemesindeyag, vernik, pasveyakir.

» Metal malzemede nemlilik.

» Yanhsarkuzunlugu.

» Kalafatdemiriagikhdiniartirin.

» Elektrotile par¢a arasindaki mesafeyiazaltin.
» BUtlnkaynak asamalariesnasindadiizenliolarak besleyin.

Cozlim
» Kaynakvoltajiniazaltin.
» Dahablyilk¢caplhelektrotkullanin.

» Daima kalitelimalzemelerve Griinler kullanin.
» Elektrotudikkatlice bileyin.

» Elektrotile kaynak havuzu arasindakitemastan kaginin.

Cozim

» Gazakisiniayarlayin.
» Yayinimcinin ve hamlacin gaz nozilininiyidurumda oldugunu
kontrol edin.

Coziim
» Elektrotile par¢a arasindaki mesafeyiartirin.
» Kaynakvoltajiniartirin.

» Kaynakakiminiartirin.
» Kaynakvoltajiniartirin.

» Hamlag¢acisiniartirin.

» Kaynakakiminiartirin.
» Kaynakvoltajiniartirin.

» Devre endikleyicidegeriniyikseltin.

Cozlim
» Kaynakvoltajiniazaltin.
» Dahakiglkcaplielektrot kullanin.

» Elektrotile parca arasindaki mesafeyiazaltin.
» Kaynakvoltajiniazaltin.

» Doldururkenyansalinim hiziniazaltin.
» Kaynakyaparkenbesleme hiziniazaltin.

» Kaynakyapilacak malzemelere uygun gazlarkullanin.

Cozim

» Gazakisiniayarlayin.

» Yayinimcinin ve hamlacin gaz nozilininiyidurumda oldugunu
kontrol edin.

Cozlim
» Kaynakdnce parcalaridogru bir sekilde temizleyin.

» Daima kalitelimalzemelerve Griinler kullanin.
» Kaynakmalzemesinidaime mikemmel sartlardatutun.

» Daimakalitelimalzemelerve Grinlerkullanin.
» Kaynak malzemesinidaime miikemmelsartlarda tutun.

» Elektrotile parcaarasindaki mesafeyiazaltin.
» Kaynakvoltajiniazaltin.
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voestalpin:
Daimakalitelimalzemeler ve Grinler kullanin.

Gazbeslemessisteminin daima milkkemmel durumda oldugundan
eminolun.

» Kaynakgazinda nemlilik.

4

X

» Yetersizgaz korumasi. » Gazakisiniayarlayin.
Yayinimcinin ve hamlacin gaz nozilininiyidurumda oldugunu

kontrol edin.

x

» Kaynakhavuzu¢ok ¢cabukkatilasiyor. » Kaynakyaparkenbesleme hiziniazaltin.
Kaynatilacak parg¢alaridncedenisitin.

Kaynak akiminiartirin.

x

Sicak ¢catlaklar
Sebep Coziim

» Yanlis kaynak parametreleri. » Kaynakvoltajiniazaltin.
» Dahakiglkcaplielektrotkullanin.

» Kaynatilacak par¢calardayad, vernik, pasveyakir. » Kaynak&nce pargalaridogrubirsekilde temizleyin.

» Kaynak malzemesinde yag, vernik, pas veya kir. » Daimakalitelimalzemelerve Grinlerkullanin.
» Kaynak malzemesinidaime mikemmelsartlarda tutun.

» Yanlis kaynakkipi. » Kaynatilacakbaglantitirlicindogrusiraliislemleryuritin.

» Kaynatilacak pargalar farkli niteliklere sahip. » Kaynaktan énceyagdkaplamaislemiyapin.

Soguk ¢atlaklar
Sebep Cozim

» Metal malzemede nemlilik. » Daimakalitelimalzemelerve trltnler kullanin.
» Kaynak malzemesinidaime mikemmelsartlarda tutun.

» Kaynatilacak baglantinin 6zel geometrisi. » Kaynatilacak parcalariéncedenisitin.
» Isitmasonrasiislemyapin.
» Kaynatilacak baglantitirticindogrusiraliislemlerydrttdn.

6. KULLANIM TALIMATLARI

6.1 Kaplamali elektrot kaynagi (MMA)

Kenarlarin hazirlanmasi

lyi kaynakbaglantilarielde etmekicin, oksitlerden, pastan veya 6tekikirleticimaddelerden arindiriimis temiz pargalar iizerinde
¢alismak tavsiye edilir.

Elektrotsecimi

Kullanilacak elektrotun ¢api malzemenin kalinligina, pozisyonuna, baglanti tiirine ve kaynatilacak par¢anin hazirlk tiriine
dayahdir.
Onemlicapasahip elektrotlar kaynakislemi esnasindaki nihaiyiiksek isi tedarikiile kesin olarak cok yiiksek akimlar gerektirir.

Kaplama tiirii Ozellik Kullanim
Dogal Titan Dioksit Kullanim kolayligi Bltln pozisyonlar
Asit Yiksek eritme hizi Diz

Esas Mekanik nitelik Bitlin pozisyonlar

Kaynak akiminin se¢ilmesi
Kullanilan elektrottirdileilgilikaynak akimiaraligiimalatgi tarafindan elektrot kabinda 6zellikle belirtiimektedir.

Arkin cakilmasive devam ettirilmesi

Elektrik arki elektrot ucunun toprak kablosuna bagli olan ¢alisilan parga tGzerine sirtlilmek ve, ark ¢akilir cakilmaz, cubugu
normal kaynak mesafesine hizla geri gekmek suretiyle Uretilir.

Genelolarak, arkin ¢calismasiniartirmakigin, taban kaynak akimiileilgili bir baslangi¢ akim artisi cok faydalidir.

Ark ¢akilir gakilmaz, elektrotun merkezierimeye baslar ve calisilan par¢a Gizerinde 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 yakinhidi nedeniile kisa devre olmasi suretiyle
arkisondirmesini dnlemekicgin, kaynak akiminin kisa devre sonuna kadar gegicibir artisi cok faydalidir (Ark Gucl).
Egerelektrotkaynak yapilacak yapisirsa, kisadevre akiminien disiik diizeye indirmek faydalidir (yapismayi énleme).
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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
durmalarileyapilir.

Cirufunkaldiriimasi
Kaplamali elektrotlar vasitasiile kaynakyapmak herislemden sonra clirufun kaldirilmasini gerektirir.
Cirufkicukbircekic vasitasiile kaldirilir ve eger kirilgansa firgcalanarak atilir.

6.2 TIG kaynagdi (stirekli ark)

Aciklama

TIG (Tungsten Inert Gas) kaynagdi islemi tliketilebilir olmayan bir elektrot (yaklasik 3370°C derecelik bir erime sicakhdina 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 dnlemek icin, elektrot hi¢bir zaman ¢alisilan par¢a ile temas etmemelidir; bu
nedenle kivilcim H.F. gli¢ kaynagdi vasitasiile baslatilir, béylece elektrik arkinin uzaktan ¢akisigiivence altina alinir.

Azaltilan tungsten karisimlariile bir baska baslatma tiiri de mimkiindir: yiksek frekans gerektirmeyen kaldirma starti, ama
sadece elektrot ile ¢alisilan par¢a arasinda disik akimdaki bir baslangi¢c kisa devresi; elektrot kaldirildigi zaman, ark
baslatilacak ve akim ayarlanan kaynak degerine ulasincaya kadar ylikselecektir.

Kaynak kordonunun ucunun kalitesini artirmak igin akimin dististini dikkatlice kontrol etmek 6nemlidir ve ark parlamasindan
birka¢ saniye sonra gazin kaynak havuzuna akmaya devam etmesi gereklidir.

Bircok isletim sartlari altinda, dnceden ayarh iki kaynak akimini kullanilabilmek birinden 6tekine (BILEVEL) kolayca hareket
edebilmekicin faydahdir.

Kaynak polaritesi
( 1 D.C.S.P.(Direkt Diiz Akim Polaritesi)

Bu en ¢ok kullanilan polaritedir ve elektrotun sinirli asinmasini gtivence altina alir (1), ¢inku
1 Isinin %70ianot Uzerinde yogunlasir (parga).
Yiksekilerleme hizlarive disikisi tedarikiile dar ve derin kaynak havuzlari elde edilir.

( 1 D.C.R.P.(DirektTers Akim Polaritesi)
O] Ters polarite erimez bir oksit katmaniile kapl metallere kiyasla daha yiiksek erime sicakhidina
1 sahip alasimlara kaynak yapmakigin kullanilir.
Elektrotun asirrasinmasina neden olduguicin yiksek akimlar kullanilamaz.
o I\~
| W i
( 1 D.C.S.P.Darbeli(Darbeli Direkt Diiz Akim Polaritesi)
T D.CSP Darbelidogru akiminkullaniimasi 6zelisletim sartlarinda kaynak banyosunun dahaiyikontrol
edilmesine olanak saglar.
- Kaynak banyosu baz akim (Ib) arki ateslenmis durumda tutarken zirve darbeler (Ip) ile
N\ olusturulur. Bu metot daha ince levhalarin daha az deformasyon, daha iyi form faktori ve
e sonug olarak daha disik bir sicak ¢atlak tehlikesi ve gaz delmesi ile kaynatilmasina yardim
t
T eder.

D.C.S.P~PULSED

Frekansin (MF) artiriimasi ile ark incelir, ince levhalarda daha yogun, daha saglam ve kaliteli
kaynakdahadaartirilir.

1
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KULLANIM TALIMATLARI

TIG kaynaklarinin 6zellikleri

TIG proseddri borulardakiilk uygulamalardahem karbonve hem de alasim ¢eligikaynagive goriinisiin Snemlioldugu 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:

bohlerweding

Akim araligi Elektrot

(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 190-300 A 4,8 mm 150-180°
750-110 A 80-125A 325-450 A 6,4mm 150-180°

Elektrot sekilde gdsterilen u¢ta olmahidir.

-

>

.

Doldurucu malzeme

Doldurucu ¢ubuklarbaz malzemeye kiyasla mekanik niteliklere sahip olmalidir.
Baz malzemelerden elde edilen pargalari kullanmayin, ¢inki onlar kaynagdin kalitesini olumsuz etkileyebilen calisma

safsizliklariigerebilirler.

Koruyucugaz

Pratik olarak, saf argon (99.99%) her zaman kullanilir.

Akim araligi Gaz

(DC-) (DC+) (AC) Nozil Akis

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 80-125 A 325-450A n°12 20-251/min
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7. TEKNIK AYRINTILAR

Elektriksel 6zellikler

TERRA 180

Glg¢ beslemesivoltajiU1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*
Gecikmelihatsigortasi
Emilen maksimum gii¢

Emilen maksimum gii¢

Guc faktoru (PF)

Verimlilik (u)

Cos o

Emilen maksimum akim [Tmax
Verimliakim [1eff

Ayararaligi

Yikstiz voltajUo

1x230 (£15%)
206
16
8.5
5.9
0.70
83
0.99
36.8
21.8
3-170
80

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

A
A
A
Vdc

*Buekipman EN/IEC 61000-3-11 ile uyumludur. Kamu sebekesine ybnelik ara ylz noktasindaki (ortak kuplaj noktasi, pcc)ana

sebeke empedansibelirtilen “zmax” degerinden daha kiiciktlr veya ona esittir. Eger bir kamu dlisiik voltaj sistemine

baglanirsa, buislem eger gerekirse dagitim sebekesi operatériiile konsliltasyon 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

TERRA 180
Gorev faktori (40°C)
(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Gorev faktori (25°C)
(X=100%)

Fiziksel ozellikler

TERRA 180

IP Korumaderecesi
izolasyon sinifi

Boyutlar (uxdxy)

Agirlik

Glg¢besleme kablosu kismina

Gug kablosuuzunlugu

Yapistandartlari

1x230

170
150
120

150

IP23S
H
410x150%x330
8.0
3x2.5
2

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

/3
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TEKNiK AYRINTILAR

8. PLAKA SARTNAMELERI

(] g VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L. )
N Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA 180 | N°
T oATINTS ClassA
‘.. — 5A/10.2V - 170A/16.8V
> Xuoo|  45% 60% | 100%
S Uo I2 | 1T70A | 160A | 140A
80V | U2 |16.8V | 16.4V | 15.6V
E S 5A/20.2V - 170A/26.8V
Xw@oo)l  35% 60% | 100%
Uo 12 170A | 150A | 120A
S 80V | Uz | 26.8V | 26.0V| 24.8V
23; :Z U1 230V |l1max36.8A( 11ef21.8A
IP 23 S en CEl

\

i

J

9. GUC KAYNAGI DERECELEN

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 ea CEJI &
\ )
CE AB uygunluk beyani
EAC EACuygunluk beyani
UKCA  UKCAuygunluk beyani

A WN 2

o N O~ Ul

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.

XXXXXXXXXXXX Uretim yil
Kaynak makinesitipi semboli
Yapim standartlarireferansi
Kaynak siirecisemboll

bohlerwelding

DIRME PLAKASININ ANLAMI

Artan elektrik soku riskli ortamlarda ¢alismak icin uygun

kaynak makineleriigin sembol
Kaynak akimisemboli
Tahsis edilen yliksliz voltaj

Tahsis edilen maksimum ve minimum akim araliklari ve ilgili

cevresel ylkvoltaji

Araliklidevre semboli

Tahsis edilen kaynak akimisemboli
Tahsis edilen kaynak voltajisemboli
Aralikli devre degerleri

Araliklh devre degerleri

Aralikh devre degerleri

Tahsis edilen kaynak akimidederleri
Tahsis edilen kaynak akimidegerleri
Tahsis edilen kaynak akimidegerleri
Gelenekselylkvoltajidegerleri
Gelenekselylk voltajidegerleri
Gelenekselylkvoltajidegerleri
Glg¢beslemesisemboli

Tahsis edilen gli¢ beslemesi voltaji
Tahsis edilen maksimum gii¢ besleme akimi

Tahsis edilen maksimum efektif glic beslemesi akimi

Koruma derecesi

7t
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ROMANA

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:
TERRA 180 55.12.012

este conform normeloreuropene:

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

sicd au fost aplicate urmdtoarele standarde armonizate:

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

Documentatia care atestd conformitatea cu directivele va fi pdstratd disponibild pentru inspectii la
producdtorul mentionat anterior.

Orice operatie sau modificare care nu afost autorizatdin prealabil de voestalpine Bohler Welding Selco
S.r.l.vaanula aceastd carte tehnicd.

Onara diTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selco s.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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1. AVERTIZARE

Tnainte de arealiza 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
prevenireaaccidentelor si protec\ia mediuluiinconjurdtor.

Toate persoanelecaresuntimplicateinmontarea, punereainfunctiune, operarea, reviziasiintre\inereaaparatului
trebuie

» sdfie calificatein mod corespunzdtor,

e sdaibdcunostinte despre sudurd

e sdciteascdintotalitate sisdrespecte custrictete prezentul manual de utilizare.

Dacd avetioriceindoiald sau problemdin legaturd cu utilizarea echipamentului, vé rugdm sd consultati personal
calificat.

1.1 Mediul de lucru

e )

|

Orice echipament trebuie folosit exclusiv pentru operatiile pentru care a fost desemnat, prin modalitdtiile si
categoriile prevdzutein norme si/sauin aceastd brosurd, potrivitinstructiunilor nationale siinternationale privind
protectia. Alteintrebuintdri decdt cele declarate exclusiv de catre 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.

Echipmantul trebuie folositTn mediu cutemperaturdintre -10°Csi + 40°C (intre +14°F si +104°F).
Echipamentultrebuie 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 folositTn medii cu o umiditate mai mare de 50% 1a 40°C (104°F).
Echipamentul nu trebuie folositin medii cu o umiditate maimare de 90% la 20°C (68°F).

Sistemul nu trebuie folosit la o altitudine mai mare de 2000 metrii deasupra nivelului mdrii.

Nu folositiaceastd masind pentru decongelareatevilor.
Nu folositiacestechipament 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:

- intactesiin conditiibune

- rezistentelafoc

- izolatesiuscate

- demdrime potrivitd sifdrd mansete simanecisuflecate

Folositiintotdeauna pantofi potriviti care sd asigureizolatiaimpotriva apei.
Folositiintotdeauna mdnusipotrivite careizoleazd electric si termic.

Purtatimdsticare protejeazd fata siau un filtru potrivit de protectie pentru ochi(cel putin nr. 10 sau chair mai mult).

Purtati ochelari cu protectie laterald, mai ales in 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 sG sufere nici
un fel de modificare.

Nu atingetielementele proaspdt sudate: cdldura poate cauza arsurigrave.
Urmatitoate prevederile descrise maisus side asemeneaintoate operatiile efectuate dup&sudare,intrucéatzgura
se poatedetasade elementele sudateintimp ce acesteaserdcesc.

Verificatica pistoletul sa fiereceTnainte de aincepe orice operatie.

Asigurati-va cd sistemul de rdcire este oprit inaintea decupldrii conductelor de la acesta. Lichidul cald ce iese din
conducte poate cauzaarsuri.

Intotdeauna sd avetilaindemdnd un echipamentde prim ajutor.
Nu subestimatinicio arsurd sau rand.

Tnainte de a pleca de la muncd, asigurati-vd cd totul este in sigurantd pentru a evita eventuale accidente de
persoane sau bunuri.

1.3 Protectiaimpotriva fumului si gazelor

Fumul, gazul sipraful produsein timpul procesuluide sudare pot fiddundtoare sdndatdtii.

In anumite circumstante, fumul cauzat de sudurd poate duce la aparitia cancerului sau poate copiilor femeilor
nsdrcinate.

» Statiladistantd de orice gaz sau fum produsin urmasuddrii.

e Asigurati,in perimetrul delucru, o ventilatie potrivitd, naturald sau fortata.

e Dacdventilatia este slabd, folositi mdsti sau aparate pentrurespiratie.

e Dacé&sesudeazdinlocurifoarte mici, actiuneatrebuie supravegheatd de un colegcare std afard.

* Nufolositioxigen pentru ventilatie.

 Verificati dacd sistemul de absobtie al noxelor functioneazd, controlénd in mod regulat cantitatea de gaze ddundtoare
absobite, In comparatie cu valorile determinatein normele de sigurantd.

¢ Cantitatea si nivelul de pericol al fumului depinde de materialul de baza folosit, materialul de adaos si de unele substante
folosite pentru curdtarea si degresarea pieselor care vor fi sudate. Astfel urmariti instructiunile redate de producdator
impreund cuinstructiunile din schitele tehnice.

¢ Nuefectuatioperatiide sudarein preajmalocurilor de degresare sau vopsire.

e Pozitionaticilindriicugaz afardsauinlocuri cu o ventilatie foarte bund.

1.4 Prevenirea focului/explozilor

AE

. a~
w Procesulde 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 locul unde se sudeazd, dacd nu, trebuie sd fie
protejate corespunzdtor.

« Scdnteilesiparticuleleincandescente potsdriusordestul dedeparte sipot ajungeinimprejurimichiarsiprin orificiiminuscule.
Acordatio atentie deosebitd asuprasigurantei oamenilor sibunurilor.

* Nuefectuatioperatiide sudare pe sauldngdrecipiente sub presiune.

¢ Nuefectuatioperatiidesudare perecipiente sauconducteinchise. Fitifoarte atentiatuncicédnd efectuatioperatiide sudurd
petevisaurecipiente,chiardacdacesteasuntdeschise, golite sau curdtite foarte bine. Oricerestde gaz,combustibil, uleisau
orice alt material similar poate cauza o explozie.

e Nusudatiinlocuriunde se afld pulbere explozivd, gaze sau vapori.

« 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 extintorldngdzonadelucru.
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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 Idngd 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
capacitateareductoruluicauzdnd 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 Tn 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.

HHHC

Pentru mai multe informatii, consultati capitolul: SPECIFICATII ALE PLACUTEI sau SPECIFICATI TEHNICE.

/9
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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 aparatul in mediu casnic.

() Utilizatorul trebuie sd fie expert in aceastd activitate si totodatd responsabil pentru punerea in functiune si

[ ] . . . - o A L - N :

olosireaechipamentuluiinconcordantd cuinstructiunile datede producdtor. Dacdse observdvreodefectiunede

’m naturdelectromagneticd, utilizatorul trebuie sdrezolve problema chiarsicu 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 (ase vedeadateletehnice).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 de asemeneanecesarsdseiainconsiderare posibilitateaizoldrii cabluluide 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.

¢ 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 sa 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 safie tinute ladistantd de alte cabluri.

1.7.5 Impdmdantarea

Trebuie sd& se tind seama de Impdmantarea 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 cdimpdmdntarea pieseidelucrunutrebuie sd mdreascdriscul accidentelor
utilizatorului, nici sad distrugd alte echipamente electrice. Impdmdntarea trebuie fdcutdin concordantd cu normele tdrii.

1.7.7 1zolarea

Izolarea altor cablurisau echipamente aflatein 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 cadeseu
Nu aruncatiechipamentelectricimpreund curezidurile normale.
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 sisdndtateaumand!

» Pentrumai multe informatii, consultatisite-ul.
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2. INSTALAREA

i)

”

¥
s

¥

Instalarea trebuie realizatd 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.

Nu subestimatigreutatea echipamentului: consultati specificatiile tehnice.
Nu mutatisaususpendatiincdrcdturadeasupra persoanelorsau lucrurilor.
Nu aruncatisau aplicati presiune mare pe achipament.

zitionarea echipamentului

Urmatiregulile de maijos:

» Ldsatiacceslacomenzile (panoul de comandd)siconexiunile echipamentului.

¢ Nupozitionatiechipamentulinlocurifoarte mici.

e Nupozitionatiechipamentul pe o suprafatd cu oinclinatie maimare de 10° decat suprafata pland.
» Pozitionatiechipamentulintr-unlocuscat, curat siventilat corespunzdtor.

* Feritiechipamentul de ploaieside soare.

2.3 Conectarea

Echipamentul este prevazut cuun cablu de alimentare pentru conexiunealaretea.
Sistemul poate fialimentatdelaretea:
* monofazatd de 230V

Operatiacuacestechipament este garantatd pentru o tensiune pdndla +15% tindnd seamade 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 conectatlao prizd cutmpdmantare.

Echipamentul poate fipusinfunctiunedeun generatorcare garanteazdotensiune dealimentare stabild de +15%,
tindnd seama de valoarea tensiunii declarate de producdtor, in toate conditiile posibile de operare sila o putere
nominald maximd. In mod normal, de recomandd sd se foloseascd un motogenerator cu o ratd dubld a puterii
monofazate sau de 1,5 ori mai mare decdt o sursd trifazatd. Inainte de conectarea sursei de energie trebuie sé v&
asiguraticd generatorul este controlat electronic.

Pentru a proteja utilizatorii, echipamentul trebuie Tmpdmdéntat corect. Tensiunea de retea este prevdzutd cu un
conductor de legare (galben - verde), care trebuie conectat la o prizd cu impdmantare. Aceastd sGrmd galbend/
verde nu trebuie s& fie NICIODATA folositd cu alti conductori de tensiune. Verificati dacd instalatiile folosite au
Tmpdmantare sidacd prizele se afldn conditiibune. Instalati doar prizele certificatein conditii de sigurantd.

Conexiunile electrice trebuie fdcute de un tehnician calificat profesional, iar acestea sd fie In concordantd cu
normele actuale dintarain care echipamentul esteinstalat.
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2.4 Instalarea

2.4.1 Conexiune pentru sudarea 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 cdndtoate pdrtile sunt fixate.

2.4.2 Conexiunea pentru sudarea WIG

@ Conectorclemdde masd

(2) Prizé pozitiva (+)

@ Cupld pentru pistolet WIG

@ Prizd pentru tortd

@ Conector pentru conductade gaz

@ Reductorulde presiune

\ y,

» Conectati cablul de masd la priza pozitivd (+) a sursei de putere. Introducetin prizd si rdsuciti n sensul acelor de ceasornic
pdnd cdndtoate pdrtile sunt fixate.

» Conectaticuplapentru pistoletul WIG |a priza pistoletului a sursei de putere. Introducetiin prizd sirdsucitiin sensul acelorde
ceasornic pdnd céndtoate pdrtile sunt fixate.

@ Debitulde gaz poare fireglat folosind unrobinet amplasat pe pistolet.

» Conectatiseparatconectorulde gazal pistoletuluilasursade gaz.
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3. PREZENTAREASISTEMULUI

3.1 Panouldinspate

” ® ®

e
00 0 |
000
00

3.2 Panoulfise

83

@ Cablulde alimentare cu energie

Conecteazdsistemullaretea.

@ Tntrerupdtor pornit/oprit

Comandd pornirea electricd a echipamentului.
Are doud pozitii, ,,0” -Tnchis si ,|” - deschis.

@ Nefolosit
@ Nefolosit

@ Priza pozitiva (+)

ProcesulMMA:

Procesul TIG:
Tmpdmantare

@ Prizd negativd(-)

ProcesulMMA:
Tmpdmantare
Procesul TIG:

Conexiuneatortdelectrod
Conexiunea cablului de

Conexiunea cablului de

Conectare pistolet
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3.3 Panoul de comandad frontal

e )

\\\ bohler wedng -

by voestalpine

. V.

@ LED dealimentare

Indicd faptul cd echipamentul este conectatlareteasieste pornit.

@ @ LED dealarmdgenerald

Indicd o posibildinterventie adispozitivelor de protectie, cum ar fisenzorul de temperaturd.

@ @ LED de putere activd

Indicd prezenta tensiuniilabornele deiesire ale echipamentului.

@ Procesedesudare

Permite alegerea moduluide sudare.

@ Sudareacuelectrod (MMA)
@ Sudarea WIG (TIG) LIFT Start

@ Butondereglare principal

Permitereglarea continud a curentuluide sudare.

Acestcurentestedescdrcatintimpul procesuluide sudare,dacdalimentareacuenergiesiconditiilede sudare
seincadreazdinintervalul de valoriindicatin caracteristicile technice.

n modul de sudare MMA, prezenta functiei de pornire la cald (HOT-START) si a functiei de dinamicé a arcului
(ARC-FORCE), relevd faptul in medie valoarea curentului de iesire poate fimai mare decat cea setatd.
Permite reglarea parametrilor selectati pe graficul. Valoarea parametrului selectat este afisatd pe afisajul.

4. INTRETINEREA

/ Intretinerea curentd trebuie realizatd in concordantd cu specificatiile producdtorului. Tn timpul functiondrii

echipamentuluitoate pdrtile de accesrespectiv usile carcaselor trebuie sd fietnchise. Sistemul nu trebuie s sufere
niciun fel de modificare. Preveniti acumularea prafuluisi a piliturii de fier (materiale conductive) pe componentele
masinii.
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Orice operatie deintretinere trebuie efectuatd doar de personal calificat. Inlocuirea sau repararea oricdror pérti
din sistem de cdtre personalul neautorizat pot face ca garantia sd devind nuld si neavenitd. Repararea sau
Tnlocuirea oricdror pdrticomponente ale sistemuluitrebuiesc efectuate doar de personal calificat.

Deconectatisursade alimentare cu energie a masiniiinaintea efectudrii oricdrei operatiide intretinere!

B

4.1 Efectuati periodicurmdtoarele operatii deintretinere a sursei de sudare
4.1.1 Anleeg

Curdtatisursade sudareinduntruprinsuflare cuunjetde aerdepresiunejoasdrespectivcuajutorulunor periutecu
perimoi. Curdtati contactele electrice sitoate conexiunile.

€

4.1.2 Pentruintretinera sauinlocuirea componentelor pistoletelor portelectroduluisi/sau
cablului de masa:

Verificati temperatura componentelor siasigutati-va ca acestea sd nu fie supraincdlzite.

]

0/
ﬂy Folositiintotdeauna mdanusi de protectien concordantd cu normele de protectie standard.

Folositiunelte corespunzdtoare.

A

4.2 Ansvar

— 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

IEC instructiunilor mentionate mai sus. Pentru orice dubiu si/sau problemd nu ezitati sd contactati cel mai apropiat
service.

5. POSIBILE PROBLEME

Sursanu porneste (LED-ul verde nu se aprinde)

Cauza Solutia
» Lipsatensiuniidealimentarela prizd. » Verificatisireparatiretelele electrice.
» Acestlucruaserealize doar de cdtre personal calificat.

¥

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiat service pentru areparasistemul.

» Conectare gresitd sau cabluintrerupt. »

»

¥

¥

» Sigurantade pereteasdritd/arsd. » Tnlocuiticomponentele defecte.

¥

» Intrerupatorul principal defect. > Tnlocuijci componentele defecte.
» Contactaticelmaiapropiatservice pentruareparasistemul.

¥

» Componente electronice defecte. >

¥

Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Lipsd curent de sudare (sistemul nu sudeazd)

Cauza Solutia

» Sistemul s-asupraicdlzit (alarmatermicd - LED-ul » Asteptaticasistemul sd serdceascd fard oprirea acestuia (LED-ul
galben aprins). galbenstins).

» Impdmantareincorectd. » Impdmaéntatisistemul corect.

»

¥

Cititi paragraful ,,Instalare”.

» Alimentare necorespunzdtoare (LED-ulgalben » Alimentareasurseide sudare cutensiunea corespunzdtoare
aprins). functiondriiacesteia.

Conectaticorectasistemul.

Cititi paragraful ,Conectare”.

»

¥

»

¥

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

» Contactordefect. >

»

¥

¥
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»

Componente electronice defecte.

Tensiune deiesireincorectd

Cauza

Selectareagresitd a procesuluide sudare, sau
selectordefect.

Setareaincorectd a parametrilor/functiilor.

Potentiometru/ buton pentrureglarea curentului

desudare defect.

Tensiunea principaldin afaralimitelorde
functionare.

Lipsauneifaze.

Componente electronice defecte.

Instabilitatea arcului

Cauza

»

»

»

Protectie de gazinsuficientd.

Umiditatea din gazul de sudare.

Parametriide sudareincorectselectionati.

Stropire excesiva

Cauza

»

»

»

»

»

Lungimeincorectd aarcului.

Parametriide sudareincorect selectionati.

Protectie de gazinsuficientd.

Reglareaincorectd aarcului.

Mod desudareincorect.

Pdatrundere insuficientd

Cauza

»

»

»

»

»

Modde sudareincorect.
Parametriide sudareincorectselectionati.
Electrod selectionat gresit.

Pregdtireaincorectd apieselor.

Tmp&mantare incorectd.

Grosimea preamare a pieselorde sudat.

Incluziuni de zgurd

Cauza

»

»

»

Curdtire insuficienta.
Diametrul preamare al electrodului.

Pregdtireaincorectd apieselor.

»

bohlerwelding

oestalpine

Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Solutia

»

»

v

¥

¥

7

Selectaticorect procesulde sudare.

Resetatisistemul siparametriide sudare.

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Conectaticorectasistemul.
Cititi paragraful ,Conectare”.

Conectaticorectasistemul.
Cititi paragraful ,Conectare”.

Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Solutia

¥

»

v

¥

v

¥

¥

Reglatidebitul de gaz.
Verificatidacd difuzorul de gaz sicalota suntin bune conditiide
functionare.

Folosititntotdeauna materiale siproduse de calitate.

Asigurati-va cd sistemul de alimentare cu gaz estein stare perfectd
de functionare.

Verificaticu atentie sistemul de sudare.

Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Solutia

4

x

¥

v

¥

¥

Micsoratidistanta dintre electrod si piesd.
Micsoratitensiunea.

Micsoratitensiunea.

Reglatidebitul de gaz.
Verificatidacd difuzorul de gaz sicalota suntin bune conditiide
functionare.

Crestetivaloareainductantei.

Micsoratiunghiul deinclinatie al pistoletului.

Solutia

»

»

»

»

»

»

»

Micsorativitezade sudare.
Cresteticurentul de sudare.

Folositiun electrod de diametru maimic.
Mariti sanfrenul.

Tmpdmantatisistemul corect.
Cititi paragraful ,,Instalare”.

Cresteticurentul de sudare.

Solutia

»

»

»

Curdtatipiesele bineTnainte de sudare.
Folositiun electrod de diametru maimic.

Mdriti sanfrenul.
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» Moddesudareincorect.

Incluziuni de Tungsten
Cauza

» Parametriide sudareincorectselectionati.
» Electrodselectionat gresit.

» Moddesudareincorect.

Pori
Cauza

» Protectie de gazinsuficientad.

Lipirea (electrodului/sarmei)
Cauza

» Lungimeincorectd aarcului.

» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Moddesudareincorect.

» Grosimea prea mare apieselorde sudat.

» Reglareaincorectd aarcului.

Arsuri marginale
Cauza

» Parametriide sudareincorectselectionati.
» Lungimeincorectd aarcului.

» Moddesudareincorect.

» Protectie de gazinsuficientd.

Oxidare

Cauza

» Protectiede gazinsuficientd.

Porozitate
Cauza

» Grdsimi, vopsea, rugind siprafpe piesele ce
urmeazd afisudate.

» Grdsimi, vopsea, rugind si praf pe materialul de

adaos.

» Umiditaten materialul de adaos.

» Lungimeincorectd aarcului.

» Micsoratidistantadintre electrod si piesd.
» Deplasati-vad cuvitezd constantdin timpul procesului de sudare.

Solutia

» Micsoratitensiunea.
» Folositiunelectrod de diametrumaimare.

» FolositiTntotdeauna materiale si produse de calitate.
» Ascutiti cu atentie electrodul.

» Evitati contactul dintre electrod sibaia de metal topit.

Solutia

» Reglatidebitulde gaz.
» Verificatidacd difuzorul de gaz sicalotasuntin bune conditiide
functionare.

Solutia
» Crestetidistantadintre electrod sisdrma.
» Cresteticurentul de sudare.

» Cresteticurentulde sudare.
» Cresteticurentuldesudare.

» Maritiinclinatia pistoletului.

» Cresteticurentul de sudare.
» Cresteticurentul de sudare.

» Crestetivaloareainductantei.

Solutia
» Micsoratitensiunea.
» Folositiun electrod de diametru maimic.

» Micsoratidistantadintre electrod si piesd.
» Micsoratitensiunea.

» Micsorativitezade oscilarelaumplere.
» Micsorativitezade sudare.

» Folositigazul potrivit pentru materialul pe carefl sudati.

Solutia

» Reglatidebitulde gaz.
» Verificatidacddifuzorul de gaz sicalotasuntin bune conditiide
functionare.

Solutia

» Curdtatipiesele bineinainte de sudare.

» FolositiTntotdeauna materiale si produse de calitate.
» Pdstrati materialelen conditii perfecte.

» Folositiintotdeauna materiale si produse de calitate.
» Pdstratimaterialelen conditii perfecte.

» Micsoratidistantadintre electrod si piesd.
» Micsoratitensiunea.

8/
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4

» Umiditateadingazulde sudare. Folosititntotdeauna materiale siproduse de calitate.
Asigurati-va cd sistemul de alimentare cu gaz estein stare perfectd

de functionare.

X

» Protectiede gazinsuficientd. »

Reglatidebitul de gaz.
Verificatidacd difuzorul de gazsicalota suntin bune conditiide
functionare.

x

» Baiade metaltopitsesolidificd prearepede. » Micsorativitezadesudare.
Preincdlziti piesele care trebuie sudate.

Cresteticurentul de sudare.

x

Fisurare la cald

Cauza Solutia

Parametriide sudareincorectselectionati.

¥

Micsoratitensiunea.
Folositiun electrod de diametru maimic.

v

Grdsimi, vopsea, rugind sipraf pe piesele ce
urmeazd afisudate.

¥

Curdtatipiesele bineTnainte de sudare.

Grdsimi, vopsea, rugind si praf pe materialulde
adaos.

¥

Folosititntotdeauna materiale si produse de calitate.
Pdastrati materialeleTn conditii perfecte.

¥

Mod desudareincorect.

¥

Executaticorect operatiile de pregdtire arostuluide sudare.

Piesele ce urmeazd afisudate au caracteristici »
diferite.

Executatio brazareinainte de sudare.

Fisurilarece

Cauza Solutia

» UmiditateTn materialul de adaos. » Folositiintotdeauna materiale si produse de calitate.
» Pdstratimaterialelen conditii perfecte.

» Geometriaspecialdarostuluide sudare. » Preincdlzitipiesele care trebuie sudate.

» Aplicatiuntratamentde postincadlzire.
» Executaticorectoperatiile de pregdtire arostuluide sudare.

6. INSTRUCTIUNI DE OPERARE

6.1 Sudarea manuald cu electrod invelit (SE; MMA)

Pregdtirea pieselor

Pentruaobtineimbindrisudate de calitate este de preferatsdse lucreze pe componente curate, neoxidate, lipsitederugindsau
altiagenticare ar putea compromite imbinarea sudatd.

Alegereaelectrodului

Diametrul electroduluicare vafifolsit depinde de grosimea materialului, de pozitie, de tipul imbindrii side modul de preparare
apieselorcareurmeazdafisudate.

Electrozii de diametre mari necesitdn mod evident curenti mari, urmati de degajarea unei cantitdti maride caldurdin 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
Intervalul de curent asociat tipului de electrod folosit este specificat pe pachet, de producdtorul de electrozi.

Aprinderea simentinerea arcului

Arculse aprinde prinzgdriereacuvarful electrodului piesele conectate lacablulde masd; dupd cearcul afostaprins, retrdgdnd
rapid electrodul ladistanta normal& 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 formand particule mici care sunt transferate
n baiade metaltopitdelasuprafata metaluluide bazd prinintermediul arcului electric.
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Tnvelisul exterior al electrodului se consuma si astfel furnizeazd un gaz de protectie pentru baia de metal, asigurénd 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 Tn 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.

. y

Indepdrtarea zgurii
Sudarea cu electroziinvelitisolicitdTndepdrtarea zguriidupd fiecare trecere.
Zguraseindepdrteazd cuunciocan micsau dacd aceasta se poateindepdrta, prin periere.

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 degazinert(argon)
protejeazd baia de metal.

Pentru a evitaincluziunile periculoase de wolframinimbinare, electrodul nu trebuie niciodatd sdintre in contact cu piesa; din
acest motiv, sursa de sudare este de obicei echipatd cu un sistem de aprindere a arcului care genereazd o frecventdinaltg, o
descdrcare de tensiuneintre varful electroduluisi piesa de lucru. Astfel, datoritd scdnteii electrice, ionizdnd atmosfera de gaz,
arcul electric se aprinde, evitdndu-se astfel contactul dintre electrod si piesd.

Alttipdepornireposibileste celcuincluziunireduse de tungsten: “pornirea prinridicare”, care nuare nevoiede curentideinaltd
frecventd, cidoardeunscurtcircuitinitial la curenti mici, intre electrod si piesd; cdnd electrodul este ridicat, arcul este stabilit
sicurentul creste pdndlavaloareasetata.

Pentru a Tmbundtdati calitatea umplerii la sfarsitul cordonului de sudare, este important de controlat, cu atentie, panta
cobordtoare acurentuluisi este necesar cagazul sa protejeze pentru cdteva secunde baiade sudurd dupd ce arcul s-astins.
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

s N

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 moment ce 70% din cdldurd se concentreazd pe anod (piesa).

Se obtin bdi de sudurd inguste si addnci cu viteze mari de deplasare si cantitate micd de

caldura.

D.C.R.P.(Curentcontinuu - polaritate inversQ)

® Polaritateainversd se utilizeazd la sudarea aliajelor acoperite de un strat de oxid refractar si
1 temperatura de topire mai mare, comparativcu metalele.
Nu se pot folosi curenti mai mari,deoarece acestia ar cauza uzura excesivd a electrodului.
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( D.C.S.P. - Pulsat(Curent continuu - polaritate directd pulsatd)
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

laj. .
N\ 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
. ' p&trunderii gazului.
D.C.5.P~PULSED . . X . X . .
O datd cu cresterea frecventei (MF), arcul devine mai ingust, mai concentrat, mai stabil si
calitatea sudurii pe tablele subtiri creste.

[ - t

.

/

Caracteristicile sudarii TIG

Procedeul de sudarea WIG este foarte eficient atét pentru sudarea otelului carbon cét si pentru sudarea otelului aliat, la

sudareastratuluideradddcind la conducte sila suduriunde aspectul este foarte important.
Se cere polaritatea directd (D.C.S.P.).

Pregdtirea pieselor

Este necesard o curdtire sio pregdtire mai corectd amarginilor.

Alegereasipregdtireaelectrodului

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 190-300 A 4,8 mm 150-180°
750-110 A 80-125A 325-450 A 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 bazd 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
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Intervalde curent Gaz
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80 A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
7. SPECIFICATII TEHNICE
7
Caracteristici electrice
TERRA 180 U.M.
Tensiuneasursei U1(50/60 Hz) 1x230 (+15%) Vac
Zmax (@PCC)* 206 mQ
Sigurantd fuzibild cureactie intarziatd 16 A
Putere maximd deintrare 8.5 kVA
Putere maximd deintrare 5.9 kW
Factorde putere (PF) 0.70
Eficientd (p) 83 %
Cos o 0.99
Curent maximdeintrare I'Tmax 36.8 A
Curent efectiv|1eff 21.8 A
Plajadereglare 3-170 A
Tensiunede mersingolUo 80 Vdc

*Acest echipament corespunde cu EN/1EC 61000-3-11 dacdimpedanta maximd acceptatareteleide la punctul de interfatd
lareteaua publicd (punct al cuplajului direct PCC) este mai micd sau egald cu valoare stabilitd,,Zmax”. Dacd se conecteazdla
unsystem public de joasd tensiune, este responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului de echipament, sd se asigure, prin
consultarea cu operatorul de distributie de retea, dacd este cazul, cd echipamentul se poate conecta.

*Acestaparatnueste conformnormativei EN /IEC 61000-3-12. Estein rdspundereainstalatorului 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 & interventii” - " Clasificarea echipamentelor EMCin

concordantd cu EN 60974-10/A1:2015").

Coeficient de utilizare

TERRA 180
Coeficientde utilizare (40°C)
(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Coeficient de utilizare (25°C)
(X=100%)

Caracteristici fizice

TERRA 180

Estimarea protectiei(IP)

Clasadeizolatie

Dimensiuni (Ixdxh)

Greutate

Capitolul cablul de alimentare cu energie

Lungimea cablude alimentare

Referinte normative

91

1x230 U.M.
170 A
150 A
120 A
150 A
U.M.
IP23S
H
410x150x330 mm
8.0 Kg
3x2.5 mm?
2 m

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
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8. SPECIFICATII ALE PLZ\CU]’EI

4 .4 N
L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.

N Via Palladio,19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

TERRA 180 | N°

ST AN clossA

‘q. 5A/10.2V - 170A/16.8V
» |7 T T [Xwuoeq 45% 60% | 100%

S Uo | 12 [ T70A | 160A | 140A
80V | U2 | 16.8V | 16.4V | 15.6V

t — 5A/20.2V - 170A/26.8V
Xw@oo)l  35% 60% | 100%
S Uo I2 | 1T70A | 150A | 120A
80V | Uz | 26.8V | 26.0V| 24.8V

DD 1- U1 230V [l1max36.8A( 11eff21.8A

50/60 Hz
P 23 ca CEJHl A
I
\ J

9. SEMNIFICATIA PLACUTEI INDICATOARE CARACTERISTICILOR
TEHNICE ALE SURSEI

1 1 Marca
1 2 2 Numelesiadresaproducdtorului
3 | 4 3 Modelul masinii
5 I 6 4 Numdrul deserie
11 XXXXXXXXXXXX Anul fabricatiei
7 Q 5 Simbolulunitdtiide sudare
12 15 16 17 6 Referintelastandardele constructive
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Simbolul proceselor de sudare
14 | 15B | 16B | 17B 8 Simbolul echipamentelor potrivite pentru desfdsurarea
11 activitatii’n 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 curentuluimaxim - minim
18 19 20 21 12 Simbolul cicluluiintermitent
UK MADE 13 Simbolul curentuluide sudare desemnat
22 cn CEAL M7|| 14 simbolultensiuniide sudare desemnatd
15 Valorile cicluluiintermitent
E 16 Valorile cicluluiintermitent
L — 17 Valorile cicluluiintermitent
- - 15A Valorile curentului de sudare desemnat
CE Declaratie de conformitate EU 16A Valorile curentuluide sudare desemnat

EAC Declaratie de conformitate EAC
UKCA  Declaratie de conformitate UKCA

17A Valorile curentuluide sudare desemnat
15B Valorile tensiuniideincdrcare conventionald
16B Valorile tensiuniideincdrcare conventionald
17B Valorile tensiuniideincdrcare conventionald
18 Simbolul alimentdrii

19 Tensiuneadealimentare desemnatd

20 Curentul de alimentare maxim desemnat
21 Curentulde alimentare maxim efectiv

22 Clasade protectie
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BbJITAPCKHM

“AEKJTAPALINA 3ACBOTBETCTBUE 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

AEKIIapMpad HA CBOS €AMHCTBEHA OTTOBOPHOCT, Y€ CITEAHUST MPOAYKT:
TERRA 180 55.12.012

OTFOBCIpﬂ HacnepAHUTe eBpOI'Iel\/JICKVI ANPEKTUBMU:

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

M Ye CA NMPUITOXKEHU CITEAHMUTE XAPMOHU3MPAHU CTAHAQPTHU:

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

AOKYMGHTCILIMF!TCI, YAOCTOBeEpPABALLA CNA3BAHETO HA AMPEKTUBUTE, LLE 6'bAe AOCTBMNHA 3a NpoBEpPKU
npmropecnoMeHaTmda npon3BoAuUTEs.

Bcaka HanpaBeHa Moamndukaums, 6e3 otopmsaums ot voestalpine Bohler Welding Selco S.r.l. npasu
HEeBAJIMAEH TO3M cepTUdUKAT.

OnaradiTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bhler Welding Selco s.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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CHUMBOJIN

Bb3MoxxHa onacHocToT CEPUO3HM CbM3VI“IeCKI/I HAPAHABAHMA M ONACHM PpeXMMU HA pG6OTG, KOUTO MOIrdT AQ AOBEAQAT
AO CEPUO3HHU CbVIBMLIECKM HApAaHABAHMUA.

BaxxHu cbBETH, KOMToeXy6GBOACI 6'bAGTCI'IG3BC]HM cuen n3barsaHe Haronemu uwetmmunmnoepesAn HA MMyLLeCTBOTO.

3anuckuTte NPeABOXAUQHM OTTO3M CMMBOJ1 CATNABHO TEXHUYECKM U YNeCHABALUM CHbBETH.
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1. BHUMAHUE
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Mpeav aa3anodyHeTe pa6oTd C MALLMHATA, MpoYeTeTe BHMMATENHO MHCTPYKLMATA 3a paboTa.

He usBbpBalite MoanbUKALMM MK ONEePALMU MO MOAAPBXKKA, KOUTO HE CA NPeANUCAHU. [IpOU3BOAMTENAT HA
MALIMHATA HE HOCK OTFTOBOPHOCT 3A MOBPEAU MPUUYMHEHM MO BUHA HA ONEepaATOpd HA MALLMHATA.

Ad CbXpPAHABAT BUHATU MHCTPYKLMMTE 3aynoTpe6a HA MACTOTO HAO M3MON3BAHE HaYpeAd. Ad ce MPMABPXKAT KAKTO
KbM MHCTPYKLUMUTE 3a ynoTpeba, Taka 1 KbM 06LMTE NPABUIA U MECTHM PEFNIAMEHTHU, AEMCTBALLM B 061ACTTA HA
NpeAOTBPATABAHETO HA MHLMAEHTU M OMA3BAHETO HA OKOMTHATA Cpead.

Bcuukm nuua, 3aHMMABALLM Ce C BbBEXAGHETO B eKCMiodTtaums, caMatd ekCcrnioaTdums, NoAAPbXKATA M
nonpaBskaTa HAypead, Tpsa6Ba

* AQMPUTEXABAT CHEeUManHa Keanudmkaums

* AQpPA3MONArarc Heo6XoAMMMTE KOMMETEHU MM B cHepaTa HA 3aBAPABAHETO

* AQTIPOYETAT M3LAMO U A CNIA3BAT CTPMKTHO HACTOSALWMTE MHCTPYKL MM 3d ynoTpeba.

Mpu Bb3HMKBAHE HA NPO6EMU, HEOMMCAHMU B HACTOALLATA MHCTPYKLMS, Ce 06bpHETe KbM OTOPU3MPAHMSA CEPBM3
Ha KammapTtoH bbnrapus EOOA.

1.1 Cpeaa Haynotpeba

T~ )

O6opyaBaHeTo TPA6BA AQ CE U3MOM3BA EAMHCTBEHO MO NPEeAHA3HAYEHME, MO HAYMHU U B CIyYAU OMMUCAHMU HA
dupMeHaTaTabenam/ mnmB pbKOBOACTBOTO, B CbIiACUE CMEXKAYHAPOAHMUTE AMPEKTMBM 3d 6€30MACHOCT. ApYrH
NPUNOXKEHUSA OCBEH OMUCAHMTE OT MPOU3BOAMTENSA CE CUYMTAT 34 HEYMECTHM M OMACHM, U B TE3u cnydau
NPOU3BOAMUTENAT OTPUYA BCAKAKBA OTFOBOPHOCT.

Tasu MawmHa TpA6BA AQ Ce U3MOS3BA CAMO 3d NPOGECUOHASTHU Liesnu, B UHAYCTPUAHA cpead. NponsBoamTenaT
He NoeMda OTFTOBOPHOCT 3 HOHECEHM LLeTU MPUH yrnoTpeba Ha 060PYABAHETO B AOMALLHU YCIOBUS.

Ob6opyaBaHeTO TPS6BA AQ CE M3MONI3BA NPU TEMNEPATYPA HA okonHaTa cpead oT-10°C A0 +40°C (+14°F = +104°F).
Ob6opyaBaHeTO TPABGBA AQ Ce€ TPAHCMOPTUPA M CbXPAHABA HA MecTa ¢ TemnepaTypa oT -25°C poo +55°C (+13°F +
+131°F).

O6opyaBaHETO TPA6BA AQ CE M3MON3BA MPU TUIMCA HA NPAX, FA3 UM APYTU KOPO3UBHU CYOCTAHLMUM.

O6opyaBaHeTo He GUBA AQ CE U3MOM3BA NPU OTHOCUTENHA BNAXHOCT No-Bucoka oT 50% npmn 40°C (104°F). BG
O6opyaBaHeTo He 6GUBA AQ CE U3MOS3BA NPU OTHOCUTESNHA BIIAXKHOCT No-BMcokad oT 20% npwm 20°C (68°F).

MawmnHaTa He 6MBA AQ Ce M3MON3BA HO HOAMOPCKA BUCOUYMHA No-ronsMma ot 2000 meTpa.

He 13nonseairte MAWMHATA 30 pA3MpaA3aBAHE HATPBLOMU.
He uanonsealite o060pyABAHETO 3a 3apeXAaHe Ha 6aTepumn 1/ Unm akymynaTopm.
He nsnonaeaiTe 060pyABAHETO 3d NMPEXOAHO CTAPTUPAHE HA ABUTATENS.

1.2 Be3onacHa paboTa

3aBAPBYHMAT NpoLec NPUYUHSABA PAAMALMS, LYM, TOMMOOTAENSIHE U TA30BU eMUCHU. [TocTaBeTe 3a6aBALLMUAT
ObHSA LUMT TAKA Ye AQ 3ALLUTUTE OKONTHATA 30HA HA 3ABAPSABAHE OT b4 M, NPBCKM M ropeLa wnakd. lockeeTBanTe
6U3KOCTOALLMTE XOPA AQ HE TMeAdT 3aBAPBbYHATA ABIFA MITM MU HAXKEXEHMAT MEeTas, U Ad B3eMdT MepKM 3d
AAEKBATHA 3ALWMTA.

HoceTe 3awmtHO 06ekno, KOeTo AQ BWU MPEANA3Bd OT NbYMTE HA AbIATA, MPbCKUTE MM HAXEXEH MeTasl.
O6neknoTo TpA6BA AQ MOKPUBA LANOTO TErNO U TPS6BA A €:

- HEemnoKbTHATO U B AOBPO CbCTOSAHME

- OrHeyrnopHo

- M30JIMPAHO M1 CYyXO

- Mo-MsApKd 1 6e3 pbKABENU MU MAHLLETH

BuHaruHoceTe 3apaBM 06yBKM M BOAHO M30IMPAHU OBYBKM.
HoceTe BUHArM NoOAXOAALLM PBKABULM, KOUTO CA ENEKTPUYECKM U TEPMUYHO M3ONTUPAHU.

HoceTe MAcKM C CTPAHMYHO NTMLEBA 3ALMTA U MOAXOAALL 3aWMTEH dunTbP (MoHe NR10 unu noseye)3a oumTe.

BuHarnmHoceTe 3awWMTHM OYMIIA CbCCTPAHMYHA 3GLIJ,MTG,0C066HO nosBpeMeHaApPbYHO UITM MEXAHUYHO NpEeMAxXBAHe
HA3aBAPDBYHATA WaAka.

He HoceTe KOHTAKTHU neLm.
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AKO LIyMa OT 3aBAPSABAHE € HAA AOMYCTUMMUTE HOPMU, M3MNON3BAMTE AHTUPOHM. AKO HUBOTO HA LLUYMA HAOAXBBPIS
npeAnMCaHMTe OT 3AKOHA rpAHULLM, OTpAHMYETE DG6OTHGTG 30HA M Cce yBepeTe, Ye BCeKU, KOMTO ce I'IpM6J'IM)KGBC]
AOHesd, €3AWMTEH CbC CNYLWANKM UK CITYLLASTKU.

Bunaru APBXTE CTDAHMYHUTE Kandun1 3aTBOpPEHM NO BpeMe HA 3aBapsaBAHe. He nsmeHnsnTe MOAM(I)MKGLI,MFITG Ha
MALWMNHATA NO HUKAKBB HAYMH.

MN3658rBaiTe AOKOCBAHETO HA TOKY LLLO 3ABAPEHM AETAMIIU: TOMNIMHATA MOXE AQ MPUYUHM CEPUO3HU U3rAPSHUS.
CneaBaiTe BCUYKM M3BPOEHM MO-Tope Npenopbku NO-BPEME M Cllea 3aBAPSIBAHETO, ThM KATO WIAKATA MOXe Ad
Ce OTAENS OT AETAMNIMTE U3BECTHO BPEME CIIEA OXITAXKATQHETO UM.

Qﬁ A :& MpoBepeTe AU ropenkaTa e CTyAeHd, Npean Ad paboTHTe Mo Hes.

VBepeTe ce Ye OXNaxAdauwaTta cMcteMda e 1M3KJIYeHd npean Aa oTKa4vymTe Tp'b6l4Te HQ OXNaXAdLWaTa Te4HOCT.
rOpeLLI.GTG TeYHOCT M3nmsauwia OTTp'b6MTe MO>XKe AA MPUYUHU U3TAPAHUA.

OcmrypeTe KOMMJIeKT 3a NbpBA NMOMOLL, 6nu1so AO p060THOT0 MACTO.
He noaLeHsiBaMTe BCIKAKBU BUAOBE M3rapaHMa MM HAPAHABAHUA.

Mpeau aa cu TpbrHeTe oT paboTa, ce yBepeTe Ye cTe obesonacunm paboTHOTO MACTO C LeNn Ad nsberHerte
MHLMAEHTH.

N——

1.3 3awmTa oT AMM M TA3oBe

AMVMDBT, ra3oBeTe M MPAXBT KOUTO CE OTAENAT B Pe3yNTAT HA 3dBAPSIBAHE CA BPeAHM 3a BaweTo 3apaBe.
AOKA3AHO € Ye AMMBT MOPOAEH OT 3ABAPSBAHETO MOXeE AQ MPUYUHU PAK MU AQ HOBPEAM HA 3APOAMLLIA HA
6peMeHHa XeHa.

* APbXTe rnaBaTdcu Adnieye oTra3oBeTe M AMMA OT 3aBAPSABAHETO.

* M3nonseaiTe ecTeCTBEHATA BEHTMIALMSA MITU CUCTEMA 3d MPUHYAMTENHA ACMIMPALLMS.

* AKO 3aBapsBaTte npu cnaba BeHTUNALUSA, MU3NON3BANTE MACKM M ACMTMPALLMOHHM ANApATH.

* 3aBAPSBAHETO B U3KITHOYMUTENHO MASTKM MOMELLEHMA TPAGBA AQ CE M3BBPLUBA NOA HABMIOAEHMETO HA HOMMPALL Ce HabnMn30
Konera.

* Heusnonsesaite KUCNOPOA 3d BEHTUNMPAHE HAO PA6OTHOTO MACTO.

* YBepeTeceyeacnupaumsata paboTu, KATO CPABHUTE KONTMYECTBOTO HA BPEAHUTE rA30BE CbC CTOMHOCTUTE GOPMYMUPAHU B
npaBmiaTa3a 6€30MacHOCT.

* KonuyecTBOTO M HMBOTO HA OMACHOCT HA AUMBT 3ABUCH OT YNOTPEBABAHUAT METAT, 3AMbNBALWMAT METANM M Cy6CTAHLMATA
M3MNOM3BAHA 3d YMCTeHe M 06e3MACNABAHE HA AeTaluTe 3d 3aBapsiBaHe. CneaBaiTe NPOM3BOACTBEHUTE UHCTPYKLMUM U
MHCTPYKLMUTE AQAEHU B TEXHUYECKMTE CXEMM.

* He3aBapsBanTe 651130 A0 MPEYUCTBATENHU U BOAAXKUMNCKU CTAHLUM.

* [MocTaBeTe 6YTUNKUTE CHC CIbCTEH A3 HAO MACTO C AOBPA BEHTUNALMA.

1.4 3aWwMTA OT NOXKAP U €KCMNO3UMn

A=
W 3GBQp'bL|HMFIT npouec MoXXe Aa NpHMYUHKM NOXKAP MU eKCnio3nda.

» [peav3anoyBsaHe Ha paboTd, noYncTeTe paboTHOTO MSACTO OT ONACHM U Bb3MNNIAMEHMMM MATEPHATIU.

* 3ananumure Matepuanu TpabBa Ad ca HA noHe 11 MeTpa oT 061acTTAd HA 3ABAPSBAHE, UK TPSI6BA AQ CA 3AWMTEHMU MO
NMOAXOASLL HAYMH.

* MckpHTe M HAXKEXKEHMUTE YACTULM MMAT rofiaM 06XBAT M MMHABAT M NMpe3 Manku oTBopu. lNaseTe xopaTa M UMYLLECTBOTO.

» He3aBapsaBaiTe B 65IM30CT AO CbAOBE MOA HAMATAHE.

* HesaeapsaBalTe B3aTBOPEHM KOHTEMHEPU UM TPBOU. BHMMABAMTE Npu 3aBaApsaBAHE HA TPBHOM M KOHTEMHEPU AOPUTE AQ CA
OTBOPEHM, MPA3HU M HAMBIHO MOYMUCTEHM. BCEKM OCTATBK OT ras, ropmBO, MACTIO UITU MOAOBHM MATEPUASIM MOXKE AQ MPUUMHMU
eKcnnosus.

* He3aBapsiBamnTe B 6/1M30CT A0 EKCIMITO3MBHM NPAXOBE, rA30BE UM NAPMU.

» KoraTto cBbplIMTE CbC3ABAPSBAHETO Ce YBEPETE, Y€ BEPUTraTda NoA HAMpeXeHMe He MOXKe Ad HANPABUW KOHTAKT C KOSITO U AQ
e3d3eMeHayacT.

» MocTtaeeTe noxaporacutesn B 6M30CT A0 pA6OTHOTO MACTO.
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1.5 NMpeanasHM MePKM NPH M3NON3BAHE HA FA30BM BY TUNKMU

.| MHepTHO - rasoBuTe OYTUIIKU CHABPXKAT rA3 MOA HAMSATAHE, KOMTO MOXE AQ eKCcrnnoampda. Ako 6e3onacHuTe
YCIOBMSA HA TPAHCMOPT CA CBEAEHM AO MUHMMYM, CbXPAHEHWETOo M ynoTpebarta MM Moxe Ad He e 6e30MacHa.

e ByTUNKuTE TPSI6BA AQ CTOSAT U3MPABEHM AO CTEHATA UITU APYTU MOAABPXKALLM CTPYKTYPU, TAKA HE AQ HE MOXKE A MAAHE.

e 3aTBOpPETEKAMNAKA3d AQ3ALLMTUTE BEHTUITBT MPUTPAHCIIOPTUPAHE, BbBEXXAQHE B €KCMIOATALMUA MBKPAS HA 3ABAPSABAHETO.

e M36ArBamTe M3NAraHeTo HA ra3oBuTe BYTUIKM HA AMPEKTHU CITBHYEBM NTbUYM U HA FroNieMu TeMMepPATypHU pasnuku. He
usnaramte 6yTUIKMUTE HAO TBBPAE HUCKM UITU TBBPAE BUCOKU TEMMEPATYPMU.

* APbXTe By TUNKUTE AQSeY OT MIAMbLLM, ENTEKTPUYHU AbIU, FOPENKU, MUCTONETU U IECHO3ANANIMMM MATEPUATTU U3NPBCKAHMU
OT 3aBAPSABAHETO.

* APbXKTe 6YTUNKUTE AQSEY OT 3ABAPBYHU U ENEKTPUYHU BEPUTU.

o ApPbXKTe rnaBaTA CU AQSIEY OT U3XOAC HA FrA30BATA 6YTUIIKA, KOTATO OTBAPSITE BEHTUIA.

e BuHarusareBapsmnTe 6y TUIKOBUAT BEHTUI B KPAAT HA 3ABAPABAHETO.

e HukoraHe saBapaBaiTe 6yTUIKA CTA3 MOA HANAraHe.

e ByTunka cbc CrbCcTeH Bb3AYX HUMKOTA He TpA6BA AQ 6bae CBBP3BAHA AMPEKTHO C peAyLMpa HA MAWKMHATA. Bb3aMOXHO e
HANATAHETO AQ HOAXBBLPIIA KANALMTETA HA PEAYKTOPA, KOMTO ClIeAOBATENHO MOXKE Ad ekcrnoamnpal

1.6 3aWwmTa OT TOKOB YAQP

- 8

) TokoBuMAT yaap MOxKe Ad Buy6ue.

e M36arBamTe Ad AOKOCBATE YACTU OT MALIMHATA 3ABAPBYHMS , KOUTO CA MOA HAMPEXEHUE, AOKATO CA AKTUBHMU (rOpeskm,
MUCTONETH, 3Ad3EMUTENHMU KABENU, eNeKTPOAM, TeN, POJTIKUTE U MAKAPUTE CA e1eKTPUYHO CBBP3AHM CbC 3ABAPBYHUS KPbT).

e OcurypeTte enekTpu4eckoTo U30MpPAHE HO MHCTANALMATA MHA ONepATOpPA C MOMOLLTAHA PABHUHM M OCHOBM, KOMTO CA CYy XM
U AOCTATBHYHO M3ONTMPAHM OT MOTEHLMANA HA 3eMATA M HA MACATA.

» YBepeTe ceye CMCTEMATA € CBbP3AHA BAPHO M TOKOU3TOYHUKDBT € CHABAEH CbC 3a3eMABALL MPOBOAHMK.

* He poOKOCBAMTE ABE TOpPENKU UM ABA €TEKTPOAHU ABPXKAYA EAHOBPEMEHHO.

e AKOMOYYBCTBATE TOKOB YAAP, CNpeTe 3aBAPSBAHETO He3A6ABHO.

1.7 EnekTpoMArHUTHU NoneTau cMyL,eHus

(( )) Tok MMHaBALW, Npe3 kabenuTe U NPOBOAHMLUTE HA MALIMHATA 06pA3yBd eN1eKTPOMATrHUTHO NoJie B 3dBAPbYHUTE

A ka6enu 1 camaTa MallmHa.

* ENnekTpoMarHUMTHUTE NoneTa MOraT Ad Ce OoTPA3sAT HA 3APABETO HA XOPATd, KOMTO CA U3NOXEHU HA TAX MPOABIIXKMTENHO
BpeMe.

* ENeKTpoOMArHUTHUTE NoneTa MordT AQ NoMpeyYdaT HA AndpaTH KATO M3KYCTBEH BOAQY HA CbPLLETO UMM CITYXOB Anapar.

——

Xopa cm13KyCcTBEH BOAQY HA CbPLLETO, TPA6BA AQ CE KOHCYNTUPAT NEeKAPST CU MPEeAU Ad 3AMNOYHAT Ad Ce 3aHMMaBaT

CbC3aBapsBaHe.
——

1.7.1 Knacuopunkauymusa no ctaHaapt kato EMC: EN 60974-10/A1:2015.

)
O60pyABCIHe knac B oTroBaps HA M3NUCKBAHMATA 34 €JTeKTPOMArHUMTHA CbBMECTUMOCT B MHAYCTPUMANIHA 1 HEe

KnacB MHAYCTPpMANHA CpeAd, BKITHOYMTENTHO FTPAACKA U M3BBHIPAACKd, KbAETO €NTeKTpU4YeCTBOTO € OCUTYPEeHO OT
oblwecTBeHd MPpe>XXd HUCKO Hanpe>xXeHue.

\ O6opyaBaHe KNaAc A He e NpeAHA3HAYeHOo 3d ynotpe6a B He MHAYCTPUASIHA CPeAd, KbAETO eNleKTPMYECTBOTO €
KnacA | ocnrypeHo ot oblecTBeHa MpeXd HWUCKO HamnpeXeHue. Bb3MOXHM €A TPYAHOCTM NPU OCHUTYPSIBAHETO HA
€NeKTPOMArHUTHA CbBMECTMMOCT OT KN1dC A B MOAOGHU CpeAM, MOPAAM HANMYMETO HA U3TOYHMUM HO CMYLLLEHMS.

—

BuxxTe rnaearasanoseve uHpopmauma: MAEHTUDOUKALUMOHHATABENA unu TEXHUYECKU XAPAKTEPUCTUKIA.
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1.7.2 MHcTanupaHe, ynotpeba u chepa Ha npunoxkeHme

ToBa o6opyaBaHe e npousBeaeHo B cbrnacue ¢ EN 60974-10/A1:2015 v ce onpeaens kato ,,KJTAC A” o6opyaBaHe. Tasum

MAlWmMHA Tpa6Ba Ad Ce M3MOSM3BA CAMO 3d NPOdPECUOHANHU Lenu, B MUHAYCTPMANHA cpead. [TpomM3BOAMTENAT He noeMa

OTFrOBOPHOCT 3d HOHECEHM LWEeTU NPU yNnoTpeba Ha 060PYABAHETO B AOMALLHM YCITOBMUS.

=\ MNoTpebutenar tpa6Ba AQ e ekcnepT B AEMHOCTTA M KATO TAKBB € OTTOBOPEH 3d MHCTAJTIMPAHETO M ynoTpebaTa Ha

Iﬁ.i] 060pPYABAHETO CHIIIACHO NPOU3BOACTBEHUTE UHCTPYKLMU. AKO 6bAAT 306eN3AHM HAKAKBU €NMEeKTPOMArHMUTHM
CMyLLeHUs, noTpebuTenat TpabBa AQ pewu npobrnemd, ako € HEOBXOAMMO C TEXHMYECKO CbAEMCTBME OT

“~—— npouseoauTenuTe / cepBmsa.

O

((/\)) Mpyr BCUYKM CryHan eNeKTPOMATrHUTHOTO CMYLLLEHME TPSI6BA AQ 6bAE MPEMAXHATO Bb3MOXHO HAM-6bP30.
N———/
Mpeau Aa MHCTAnMpaTe o60pyABAHETO, TPSA6BA AQ NMPELEHUTE MOTEHUMANTHUTE €NeKTPOMArHMUTHU Npobnemu

KOUTOMOraT Ad Bb3HMKHAT B 65TIM30CT HA pCIGOTHOTO MACTO, KATO CeB3eMenpeABMAUNITIMHHOTO 3APABHO CHbCTOAHME
HaxopdataHamMumpauimcens 6nusocrT, HanpuMep xopa c CbpA€YHM UTU CITY XOBU I'IpOGJ'IeMM.

N———

1.7.3 U3nucKBAHMA 3a 3aXPAHBALLATA MpeXa

Mopaak BUCOKMAT MNYCKOB TOK HA TOBA MOLWHO 060pPYyABAHE, € Bb3MOXHO BIIMSIHME BbPXY KAYECTBOTO HA MOLLHOCTTA HA
3aXpaHBALWATA Mpexa. MNopaar TA3M MPUYMHA 3A HSAKOWM TUMOBE OGOPYABAHE (BMX TEXHMYECKUTE AAHHM) MOXe Ad
CbhLWeCTBYBATHAKOUN OTPAHNYEHNA NP CBBP3BAHETO, MSUCKBAHMA OTHOCHO MAKCMMANHUA MMNEAQHC HAMpeXAaTa (Zmax)mnm
M3MCKBAHE 30 MMHMMANEH KanauMTeT (Ssc) Ha 3aXpPAHBAHE MPM TOYKATA HA CBbP3BAHE KbM MpexaTtd. B Tosm cnyyan
MOHTAXKHUKBT UM MOTPEeOUTENST HO 060PYABAHETO TPSIGBA AQ CE YBEPMU, AKO € HEOOXOAMMO Ype3 KOHCYNTALMUS C MPEXOBMS
AOCTABYMK, Y& 06OPYABAHETO MOXe A 6bae CBBbP3AHO. B cnyyal Ha cMyLLEHMA MOXe AQ Ce HANOXM Ad NpeanpuemeTe
AOMBIHUTENHM NPEANA3HU MEPKM KATO GUATPUPAHE HAO MPEXOBOTO 3AXPAHBAHE.

B HsikoM cnyyamn e NpenopbyYMTENHO AQ CE€ EKPAHMPA 3AXPAHBALLMAT KA6EN KbM MALWIMHATA.

Buyxte rnasaTta3anoseye mHbopmauma: TEXHUHECKM XAPAKTEPMCTUKN.

1.7.4 NMpeanasHM Mepku OTHOCHO kabenute

3aaaHaManuTe edbekTbT HA ENEKTPOMArHUTHUTE MONEeTA CIIEABAMTE CIEAHUTE UHCTPYKLMU:

* KbaeTo e Bb3MOXHO cbbepeTe mobesonaceTe 3a3eMaABALLMTE M 3AXPAHBALLMTE Kabenu3aeAHo.

o HukoraHeysmBanTe kabenu okono cebe cu.

* He3acTaBaiTe MexAy 303eMABALLMAT M 3AXPAHBALWMAT KAGenu (APbXKTe U ABATA KA6eNd OT €AHA U CbLLA CTPAHA).

o Kabenute TpabBa AQ CA Bb3MOXHO HAM-KbCH, AQ CA MO3ULMOHMPAHM Bb3MOXKHO HAM-61IM30 €AMH A0 APYM MU
NpU6IU3UTENHO HA EAHO U CbLLO 3€MHO PABHMLLE.

* MawmHaTaTpA6BA A € HA M3BECTHO PA3CTOAHME OT 061ACTTA HA 3ABAPSABAHE.

e Pa6oTHUTe Kabenu, Tpa6BA AA CE€ AbPXKAT HA CTPAHA OT OCTAHANMUTE Kabenu.

1.7.5 3asemMsaBaHe

Tpﬂ6BG Ad pasrneadre Ll,eJ'IeC'b06pG3HOCTTC] HQ CBbpP3BAHETO C MACA HA BCHMYKM METAJSIHUM KOMMNOHEHTU B 3ABAPDBYHATA
MHCTAnAaumda u B 6nusocTt AO Hesl. 3a3eMaBAHETO Ha pG6OTHMﬂ AeTann Tpﬂ6BG Ad 6'bAe HanpdaeeHO B CbOTBETCTBME C
HAUMOHANTHNTEe HOPMKU 3A TOBA.

1.7.6 3azeMsaBaHe HA paboOTHUA AeTaM

HeobxoaMMO e 3a3eMsBAHe HA pABGOTHMUS AETAMI C Len HaMANsBAHe HA PUCKA OT enekTpolok. Tpa6bBa AQ BHMMABATE
303eMABAHETO HAO 06pPAB6OTBAHMS AETAM AQ HE YBENMYM PUCKA OT 3/10MOJIyKd C MON3BATENMTE U AQ HE MOBPEAM APYTH
eneKkTpu4ecku ypeam. 3a3eMsaBAHETO HAO PABOTHMA AeTamn Tpa6Ba Ad 6bAe HAMPABEHO B CbOTBETCTBUE C HALMOHANHUTE
HOPMM 3a TOBA.

1.7.7 EKpaHu1paHe

EkpaHupaHeTo Ha kabenu, HaMupauim ce B 6nM30CT A0 Pa6OTHUTE Kabenu Ha MALWKMHATA, LWe AOBEAE AO HaOMAnsABAHE HA
PUCKA OT CMYLLEHMS.
EkpaHMpaHeTO Ha LANATA 3aBAPBYHA MHCTANALUSA MOXKE AQ CE B3EME NP EABUA MPU CMELUATTHU MPUTTOXKEHMS.

1.8 3awmTeH knac
IP23S

¢ HaMa Bb3MOXHOCT 3a AOMMP HA OMACHM YACTU C MPBCTU. 3ALUMTA OT MPOHMKBAHE HA YY>KAMU BbHLUHM Tena ¢
AMAMETBHP MNO-ToNAM UM paBeH Ha 12.5 MMm.

e 3AWMTAOT ABXKACBIbN 60°C.

e AOKATO MOABMXHUTE YACTU HAMALUMHATA HE PABOTAT, TS € 3ALMTEHA OT BpeAHUS edeKT HA MPOCMYKAHATA BOAQ.
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NHCTATNPAHE

1.9 U3xBbpnsiHe

He uaxebpnaite enekTpM4eckoTo, 3deAHO C OOUKHOBEHMUAT BOKITYK.

B cvoTBeTCcTBME C eBponencka ampekTua 2012/19/EC OTHOCHO OTNAABLMUTE OT €eKTPUYECKO M eNeKTPOHHO
060pPYABAHE U C NMPUIOXKEHUETO M CHIMACHO HALMOHASHUTE 3AKOHMU, eNeKTpuyeckoTo ob6opyaBaHe, KOETO e
AOCTUIHAMO KPASA HAXXM3HEHUSA CU LUK BI, TPA6BA AQ CE CbOUPA OTAEINTHO U AQ CE MPEAABA HA LLEHTBHP 3a CbOUpPAHe
nobesBpexkpaHe. CO6CTBEHUMKBT HA 060PYABAHETO TPSI6BA AQ OTKPUE OTOPUIMPAHUTE LLEHTPOBE 3d CbOUMpPAHe Ha
OTNAAbBLM, KATO CE€ AOMUTA A0 MECTHATA aaMUHUCTpaums. Cnassarkm Ta3m EBponericka AupekTuea Bue we
AOMpPUHEceTe 30 ONA3BAHETO HA OKONTHATA CPeAd M YOBELIKOTO 3apase!

» 3anoBevye MHGOPMALMS HAMPABETE CNPABKA B CAMTA.

2. MHCTAJTIUPAHE

&

”

¥
s

€

NHcTanmpaHeTo TpsibBA AQ CE M3BBPLLM CAMO OT CMELMANM3MPAH MEPCOHAS, OTOPM3UPAH OT MPOM3BOAMUTENS.

Mo BpeMe HaunHcTanauuara, TOKOM3TOHHMK'bTTpﬂ6BG Ad € M3KNYeH OT MpeXaTa.

MocneaoBartenHoTo U napanenHoTo CBbP3BAHE HAO TOKOU3TOHHMLUUTE € 306p0HeHO.

2.1 BAMraHe, TpaHCNopT M pa3ToBaApBAHe

 MawnHaTa e cHabaeHa CAPDBXKA,3d pbYHO MpeHdAcdaHe.

N

21

KA

o

He noalleHaBaMTe TErMOTO HA MALLIMHATA: BUXKTE TEXHMUYECKUTE XAPAKTEPUCTUKM.
He TpaHcnopTupaiTe MAWIMHATA HOA XOPA.
He uanyckaiTe unm1noctaBsaiTe NoA HATUCK MALIMHATA.

SULMOHUNPpAHe HA MAQWWMHATA

Cnaseaite cnepHuTe npasuna:

OcurypeTe neceH AOCTbM AO KA6ENUTE U KOHTPOSTHMSA MAHEer.

He nocTaBaiiTe MAWMHATA € MHOTO MASTKM MPOCTPAHCTBA.

He noctaBsiTe MAWIMHATA HAO MECTA C HAKJTOH HA MOBBPXHUHATA No-ronsam ot 10°C cnpsaMo xopusoHTana.
[MocTaBeTe MALWMHATA HA CYXO, YUCTO U MOAXOASALLO MPOBETPABAHO MACTO.

3awmreTe cMCTEMATA CPELLY CUITEH ABXKA M CITBHLLETO.

2.3 Cbp3BaHe

=0

Bl (IH (&>

MawmnHaTa e cHabaeHa ¢ 3aXpaHBALLLM KABenu, 3a CBbP3BAHE C MpeXdaTda.
MawmnHaTa Moxe Aa 6bae 3aXPAHEHA:
¢ MOHO®A3HO 230V

YNpaBneHMeTo HA MALWMHATA € TAPAHTUPAHO 3d +15% OTKJIOHEeHME HA HAMPEXEeHMETO OT HOMMHANMHATA MYy
CTOMHOCT.

3a A0 NPeAOTBPATUTE HAPAHSABAHETO HA XOPA UMM NOBPEAd HA MALLMHATA, NpoBepeTe M36PpAHOTO HanpexeHue
HAMpPEeXaTamnnpeAnasnuTenmMTe Npeal Ad CBbpXKeTe MALWMHATA B MpexaTd. CbLLo TaKa NpoBepeTe 3a3eMABALMAT
kabern.

MawuHaTa Moxe Aa 6bae 3aXpPAHEHA OT reHepaTop, Npu YCNoBMe, Ye ce FapaHTMPA CTABMIHO 3AXPAHBALLO
HanpexeHue oT +15% oT 3aATAEHATA OT NPOM3BOAMUTENSI HOMMHAMHA CTOMHOCT, BbB BCUYKM Bb3MOXHM PAGOTHM
YCNOBUSA M C MAKCUMMASHO 3aXPAHBAHE OT reHepaTtopd. lNpenopbyBa ce reHepaATopd A € ABA MbTU MO-MOLLEH OT
TOKOM3TOYHMKA 3d MOHOMA3HO U 1.5 3a TpudasHo. MpenopbyBa ce U3NOM3BAHETO HA €1EKTPOHHO YMNPABIABAHM
reHeparopu.

3a 6e30MaAcHO M3MoN3BAHE, CMCTEMATA TPSA6BA AQ € 3a3eMeHd. 3axXpaHBaALWMAT kKaben e cHabAEH C MPOBOAHMK 3Q
3a3eMaBaHe (XXbNT-3eneH). TosauxbnT/3eneHnposoaHMk HUKOTAHe Tpa6Ba AQ Cce M3MOMN3BA3AeAHO CKOMTO M AQ
e APYr NPOBOAHMK 3A 3AXPAHBAHE C HanpexeHue. To3n kaben TpabBa AAQ ce M3MNOM3BA CAMO U EAMHCTBEHO 3d
3a3eMsiBaHe. M3non3BamTe camo wencenu, CboTBeTCTBALLM HA CTAHAQPTUTE HA CbOTBETHATA AbPXKABA.

EJ'IeKTpM‘-IeCKOTO NnoABBbP3BAHE HAO MALWMHATA Tpﬂ6BG AQ 6bAE U3MBITHEHO OT KBC]J'IVICbMLI,MpGH TEXHUK.
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2.4 MHcTanupaHe

2.4.1 Cebvp3BaHe 3a PEA3, MMA 3aBapaBaHe

@ CBbp3BAHETO MOKA3AHO HA pMrypaATA € 3d 3aBAPSBAHE CO6PATHA MONSPHOCT.
3aAanonyymTe NpABd NONIAPHOCT, pA3MEHETE MeCTATA HA CBbP3BAHe.

@ KoHekTop Ha wmMnkara samaca
@ OTpuuaTtenHa saxpaHeawamyda -)
@ KoHeKkTop Ha WwMnKkara, Abp>kalla enekrpoad

@ MonoXutenHa saxpaHedaiwid Myda (+)

y,

» CBbpXKeTe kaben MacaTa 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 €NNEKTPOAM KbM MONTOXKMUTENTHUAT U3BOA (+) Ha TokoM3TOYHMKA. [TocTaBeTe Wwencenamn 3aBbpTeTeno
NMOCOKA HA4YACOBHMKOBATA CTPESIKA AOKATO BCUYKM HACTU HE Ce obesonacsr.

2.4.2 Cebvp3BaHe 3a BUI saBapsiBaHe

@ KoHekTop Ha wmnkarta sa maca

@ MonoXutenHa saxpaHeawa Myda (+)
@ BUI bpb3ka Haropenkara

@ l'Hesao3aropenka

@ KoHekTop 3arasosaTtpb6a

@ PerynaTopa HaHangaraHeTto

\ y,

4 CB'bp)KeTe Ka6enMacaTda KbM NONOXUTENHUAT VI3BOA(+) HaTOKoM3TouYHMKaA. [locTaBeTe Wwencenau 3dBbpPTETENO MNOCOKAHA
YACOBHMUKOBATACTPESIKA AOKATO BCUYKMN HACTU HE Ce obesonacsr.

14 CB'bp)KeTe KynnyHra Ha BUT ropenkaTta KbM U3BoOAA 3d ropesika HaA TOKOU3TOYHMKA. [MocTaBeTte wencenaum 3aBbpTeTe no
NMOCOKA HA4YACOBHMKOBATA CTPEJIKA AOKATO BCUYKM HACTU HE Ce obe3onacsr.

@ [MoToKbT HOTaA3 MOXe AQ 6'bAe HACTpOeH,Ype3 KpaHa HaMM1pal, ce Haropenkara.

14 CB'bp)KeTe KOHEeKTOPBT HA WJ1dHra3ara3Haropernkaracrasosarasepura.
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5. ONMMCAHME HA MALLNHATA

3.1 3aaeH naHen
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3.2 Cebp3Bawy naHen

e N

@ 3axpaHBauw kaben

CBbp3BAMALMHATA CbC 3AXPAHBALLATA MPEXd.

@ MpeBkntouBaTten 3a M3knouBaHe / BKIKOYBAHE

[MoAQBA KOMAHAQ 3A BKJITHOYBAHE HA ENTEKTPUYECTBOTO HA
MHCTANAuMaTa.
Mma aBe nosmummu, ,,O” nusknoveHa, u

“I" BknoveHa.
@ Hecewusnonsea

@ He ceusnonsea

@ MonoxxutenHa saxpaHsawa myda (+)

Mpouec MMA: CBbp3BaHe eneKkTpoaHa

ropernka

MpouecTIG: CBbp3BaHe 3as3eMuTeneH

kaben BG
@ OTpuuaTenHa saxpaHeawamyoa -)

Mpouec MMA: CBbp3BaHe 3a3eMuTeneH

ka6en

MpouecTIG: CBbp3BAHe HaAropenkara
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3.3 NpeaeH NnaHen saynpaBfieHue

s N

by voestalpine N

— bohler weding -

\ v

@ CBeToAMOA 30 3AXPAHBAHE

CUrHANM3Mpa 3d CBbP3BAHETO HA MALUMHATA C MPEXATA U BKITHOYBAHETO M.

@ @ CeeToaMOA 30 06Wa anapma

CMFHGJ‘IM3VIpC] Bb3MOXHATAMHTEPBEHUMA HA 3AWUNTHUTE ychOl:iCTBG, KATO TepMUYHATA 3aLWLMTA.

@ @ CBeTOAMOA 30 AKTUBHA MOLLLHOCT

CMFHGJ‘IM3HpG Hann4ymeTo Ha Hanpe>XeHme B MUSXOAHMTE BPBb3KM HAQ MALWWKMHATA.

@ 3asapbueH npouec

MosBonsiBa M360p HABMAQ 3dBApABAHE.

EnektpoaHo 3aBapsasaHe (MMA)

@ BUT-LIFT StartsaBapsBaHe
@ Pbyka3arnaBHM HACTPOMKH

[Mo3BONABA NOCTOAHHATA HACTPOMKA HA 3ABAPBYHMSA TOK.

ToKbT He Ce MPOMEHS MO BpeMe HA 3aBAPSBAHETO, KO 3aXPAHBAHETO U 3ABAPbYHMUTE YCITOBUS BAPUPAT B
06XBATA OTFOBAPSILL, HO TEXHUYECKMTE XAPAKTEPUCTHUKM.

Mpu MMA 3aBapsiBaHeTo (HanuuneTo Ha HOT-START 1 ARC-FORCE) cpeAHUST M3XOASILL TOK MOXE Ad 6bae
NO-BUCOK OT HOCTPOEHMUSAT.

[Mo3BoNaBA HACTPOMKATA HA M36PAHUAT HA rpadumka napamMeTbp. CTOMHOCTTA My Ce MOKA3BA HA AMCIIIEN.
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MOAAPBXKA

4. MOAAPDBXKA

e )

——

PyTMHHQTQ TEXHMYECKA eKCnIoaTaLumsa HQ MALIMHATA Ce OCHLLECTBABA CNOPeA NPOM3BOACTBEHUTE MHCTPYKLLMM.
Korato MawwuHaTta paboTtu, T4 TpsbBa Aa 6bae 3aTBopeHa. He uaMeHsTe MoAMPUKALMATA HA MALIMHATA MO
HUKAKBB HAO4YMH. He No3BONsSIBAMTE BEHTMNATOPA HA MALMHATA AQ 3ACMYKA MEeTANeH Npax.

BcuukM TeEXHMYECKO eKCMNOATALMOHHU AEUCTBUSA TPAOBBA AQ 6bAAT M3BBLPLUEHM OT KBANMDULMUMPAH NepCcoHarn.
MonpaBsSHETO UMM 3AMEHSAHETO HO KAKBUTO M AQ € HOCTU HA CUCTEMATA OTHE OTOPM3UPAHU NULA NMPABM HEBASTMAHA

rapaHumaTa m. nOI'IpOBHHeTO M1 3adMeHAHEeTO HA KOATO M AA € 4aT OT c1McTeMdarTda Tpﬂ6BO Ad Ce M3BbplBaA
eAMHCTBeHOOTKBGJ‘IMd}MLI,VIpGH nepcoHan.

I'IpeAM KAKBATO U AQ € MHTepBeHUMA B MAWMHATA, M3KIIKOYeTe 3axXxpaHBawmTe kabenu u LeHTPANIHOTO
enekKTpmnyecCKo 3axpaHeaHe.

4.1 NeprMoAMYHA NOAAPBIKXKA HA TOKOM3TOYHMKA

411 Laite

T ae )
—
)
—
W
N—
o )

N—

MouncTBaMTE MAWMHATA OTBBbTPE C NOMOLLTA HA CI'bCTEH Bb3AYX. npOBepﬂBGl:ITe CBCTOAHMETO HA KabenuTe u
KabenHute BPb3KMK.

4.1.2 3a N0AAPBXKA MM CMAHA HA KOHcyMaTtueu Ha TUT/MUTI ropenkaTta unu kaben macara:

MpoBepeTe TeMnepaTypaATd HA KOHCYMATUBUTE U Ce yBepeTe, Ye He ca NperpsaTu/cTonexHu.

BuHarnusnonssamte npeAnasHu pbkaeBmMumM npmu CMAHA HAQ KOHCYMATUBMU.

M3nonsBanTe noaxoasLy, MHCTPYMEHT NpM 3aMAHA.

4,2 OTBEeTCTBEHHOCTb

| e |

e )

3abenexka: FApaAHUMATA HA MAWMHATA € HEeBASIMAHA, dKO He ce CMasBaT YC/IOBMATA 3d MOAAPBXKKA.
MpousBoAMTENAT Ce OTKA3BA OT OTFOBOPHOCT, AKO NOTPEBUTENAT He CNeABd Te3u MHCTPYKuMu. MNpu nodaea Ha
HAKAKBO CbMHEHME U/ ununpobneM He ce konebamTe Ad Ce CBbPXKETE C HAM-6U3KUA CEPBU3 HA MPOU3BOAMTENS
/ aMcTpmubyTopa.

5. USAUPBAHE M OTCTPAHABAHE HA HEAOCTATbUM U
AEDPEKTU

MawnHaTa He ce BKJIlOYBA (H3KJ'IIO‘-IeHG 3eJieHa CBeTJ'IMHG)

MpuymnHa

PeweHune

» HaMa MpeXkoBo 3axpaHBaHe. » MNpoBepeTe M nonpaseTe efeKTPMYHATA CMCTEMA, AKO €

» MNoBpeaeH wencenunukaden. »

HeobXoAMMO.
[MpoBepkaATa M NonpaBkaTd AQ CE U3MbIIHM CAMO OT KBANMUMOULMPAH
nepcoHar.

»

¥

¥

3ameHeTe rpelwHMAT KOMMOHEHT.

CB'bp)KeTe ce CHAM-6nU3KUAT CcepBM3EeH LUEeHTbP,3a AAdBMOMNPABH
MdLWKMHATA.

»

¥

» M3ropsinnpeanasuren. » 3aMeHeTe rpeLHMaT KOMMOHEHT.

» nOBpeAeH BKOYBALL / M3KMIOYBALL KITHOY. » 3ameHeTe rpelwlHMAT KOMMNOHEHT.

» CB'bp)KeTe ce CHAM-6nmU3KuaAT cepBM3eH LUEeHTbP,3aAABMONPABU
MdWHMHATA.

» rpeLLIKG B eNeKTpoHMKAaTa. » CB'bp)KeTe ce CHAM-6nn3KMuAT cepBM3eH UEeHTbP,3aAdBM ONPABH

MdLWHMHATA.
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JIMnca Ha M3xoAfLWwa MOLWHOCT (MOIJ.IMHGTO He 30B0p9|B0)

MpuunHa

» MawwuHaTa e nperpana(TepMuyHa anapma-
CBeTeLa X b/Ta CBETUHA.).

Hel'lp(]BMJ'IHCI 3eéMHAa Bpb3Ka.

3axXpaHBALLOTO HAMPEXXEHME € U3BBH FrPAHMLMU
(cBETM X BNTA CBETAMHA).

[MoBpeaeH KOHTAKTOP.

» rpeLLIKO B eNeKTpoHMKaTa.

pewHa M3xoaqLWA MOLWHOCT

MpuunHa

[pelleH M3bop Ha 3aBAPSABAHE NPoLEC Ur
rpeweH usbopeH 6yToH.

MapamMeTpuTe Mnu GyHKLUMTE HO MALLMHATA CA
HACTPOEHM HEMPABMUITHO.

¥

[MoBpeaeH NoTeHUMOMETBP / KOAMPALL, KoY 3
HACTPOMKA HA TOKA HA 3ABAPBYHMAT.

» 30Xp0HBOUJ,OTO MOLWHOCT € U3BbH rpAHMNLMA.

BxoadawaTa saxpaHeawa dasa nmncea.

rpeLIJKG B eNeKTpoHmMKaTa.

HectabunHa abra
MpuunHa

» HeaAOCTATbYHO KONMYECTBO 3ALUMTEH Fa3.

» BnaxkHocT B3aBapsBaALWMUAT ras.

» HeFIpOBl/IJ'IHM napamMeTpuHas3daesapsasaHe.

NMpekoMepHO NpbcKkaHe
MpnymnHa

» [pelwHa AbMXMHA HA AbraTa.

» HenpaBunHW NapaMeTpu HA 3aBAPSABAHE.

» HeAOCTATBHYHO KONMMYECTBO 3ALLMTEH A3,
» [pelHo perynmpaHe Ha Abrara.

» pelueH pexuM Ha 3aBapsBAHE.

PeweHune
» M3yakaiTe MAlIMHATA AQ Ce OXJTaAM 6€3 Ad A MU3KITIoYBATE.

3asemMeTe MALWMHATA NPABUITHO.
MpoyeTeTe TOUKA ,MHCTANUpaHe”.

¥

¥

2

Ype3 TOKOU3TOUYHUKBT BbPHETE 3AXPAHBALLOTO HAMNPEXEHME B
HOPMASTHU FPAHULMA.

CBbpXXeTe cCMCTeMATa NpaBUITHO.

MpoueTteTe Touka,CBbp3BaHe”.

¥

v

3ameHeTe rpewHnAT KOMMNOHEHT.
CBbpXeTe ce CHaMN-6ITU3KMSAT CEPBM3EH LLEHTBP, 30 AQ BM ONpPABUH
MALMHATA.

X

¥

» CB'bp)KeTe ce CHAM-6nmU3KMaT cepBM3eHLUEHTbP,3aAaBMONPABU
MdWHMHATA.

PeweHune

» N3bepeTe 3aBaApABAHETO BAPHO.

»

¥

BbpHeTe MAWMHATA M NAPAMETPUTE HA 3ABAPABAHE KbM
$aAB6PUYHOTO UM CHCTOSAHME.

¥

3ameHeTe rpewHnAT KOMMNOHEHT.
CB'bp)KeTe ce CHAM-6NU3KMAT CcepBM3EeH L EeHTbP,3aAAQBMOMNPABUH
MdLWHMHATA.

¥

» CBbpXeTe cucTeMaTa npaBuUITHO.
MpoyeTteTe Touka,CBbp3BaAHE”.

¥

4

CebpykeTe cMCTeMATA MPABMIIHO.
[MpouyeTteTe Touka,CBbp3BaAHE”.

x

CB'bp)KeTe ce CHaM-6NU3KMAT cepBM3eHLEeHTbP,3aAAaBMONPABUH
MdLWHMHATA.

v

PeweHune

» HacTpo#Te noTokbT HAras.
» MpoBepeTe cbCcTOAHUETO HA AMY3€epa M ra30BATA AlO3A.

» BUHArMmsnonseamte KA4eCTBEHM MATEPUATIM U TPOAYKTH.
YBepeTe ce,4e 3aXpAHBALLATA CMCTEMA € BUHATU B NepPeKTHO
CbCTOSIHME.

¥

¥

MpoBepeTe cucTeMaTa 3a 3aBAPSBAHE BHUMATENHO.
CBbpyKeTe ce CHaM-6M3KUAT CEPBU3EH LLEHTBP, 3d AQ BU ONPABM
MALWKMHATA.

¥

PeweHune

4

HamaneTe pascTossHMEeTo MeXAY eNeKTpoAd M aAeTakna.
HamaneTte 3aBapbYHOTO HAMpeXeHume.

¥

v

Hamanete 3dBAPBYHOTO HANMpe>XeHue.

HacTpoiTe noTokbT HA ras.
MpoBepeTe CbCTOAHMETO HA AMPY3EepPa M TA30BATA AHO3A.

¥

v

YBenuyeTte HACTPOEHATA MHAYKTUBHA CTOMHOCT HA €KBUBANEHTHA
Mpexda.

3

CMeHeTe brbia HA ropenkara.
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MpuumHa

» [peleH pexnM Ha 3aBapsBaHe.

» HenpaBunHu napaMmeTpu Ha 3aBapsBaHe.
» [pelweH enekTpoA.

» [pewHo noaroTesaHe Ha prboBeTe.

» HerlpCJBVIJ'IHG 3eMHAa Bpb3KA.

» I'IpeKcu'leHo roneMmnap4yeTasdasaBsapsaBaHe.

BknioyBaHMsa Ha wWnaka
MpuymHa

» He Ao06pe noYncTeHM MOBBPXHUHM.
» MpekaneHo ronsam enekTpoA.
» IpelwHo NoaroTBsHe Ha pvboBeTE.

» [pelweH pexxrM Ha 3aBapsSBAHeE.

BondpamoBu BKNOUYBAHMUS
MpnymnHa

» HenpaBunHunapaMmeTpu Ha 3aBapsBaHe.
» [pelleH enekTpoA.

» [pelleH pexxuM Ha 3aBapsBaAHe.

BANbO6HATUHM
MpuymnHa

» HepaOCTATBYHO KONMMYECTBO 3AWMTEH rA3.

3anenBaHe
MpuumnHa

» [pelwHa AbMIKUMHA HA AbraTa.
» HenpaBunHu napaMeTpu Ha 3aBApsBaAHe.

» [pelleH pexxM Ha 3aBapsiBaHe.

» I'IpeKoneHo roneMmnap4yeTasdasaBsapsaBaHe.

» [pelHo perynupaHe Ha Abrara.

O6pasyBaHe HA KAHANMU
MpuymHa

» HenpaBunHM napameTpu HA 3aBApSABAHE.
» [pelwHa AbIXKMHA Ha AbraTta.

» FpeLueH peXxXnMHasaBsapdasaHe.

» HepAOCTATBYHO KONMMYECTBO 3AWMTEH rA3.

PeweHune

»

HamaneTte ckopocTTa Ha 3aBApsiBAHeE.
YBenuyeTte TOKbT HA 3ABAPSBAHE.
M3nonsealiTe eNekTpoa C No-MANbK AMAMETHP.
YBenuyete packara.

3asemeTe MALIMHATA MPABMIIHO.
[MpouyeTteTe Touka ,MHcTAnupaxHe”.

YBenuyeTte TOKbT HA 3aBapsaBaHe.

PeweHune

[MouncTeTe A0OGpPE peTAMNUTE NPpEeAM 3ABAPSBAHE.
M3anonsealiTe eNekTpoa C No-MANbK AMAMETHP.
YBenuyete dackara.

HamaneTte pascTtossHMETO MeXAY ENeKTPOAd M AETAMNA.
ABKW>KeTe NPABUITHO MO BpeMe HA 3aBAPSABAHETO.

PeweHune

»

»

»

»

»

Hamanete 3dBAPBYHOTO HANpe>XeHune.
M3nonssanTe eneKkTpoACno-ronam AnameTsbp.

BuHarnmnanonsesamte ka4ecTBeHHU MATeEpPMAnM M NPOAYKTH.
3GOCTpeTe BHUMATENTHO e1eKTPOoAd.

MN36arBamTe KOHTAKTA MeXAY enekTpoAd 1M 3aBapb4YHATA BAHA.

PeweHune

»

»

HacTtponTe noToKbT HAras.
[MpoBepeTe cbCTOSAHMETO HA AMDY3Eepa M TA30BATA AO3A.

PeweHune

»

»

»

»

»

¥

YBenuyete PA3CTOAHMETO MEXCY eNnekKTpoaa n AeTanna.
YBenuyete 3dBAPBYHOTO HANpe>XeHune.

YBenuyete TOKbT HA 3aBapsAaBaHe.
YBenuyete 3dBAPBYHOTO HANpe>XXeHune.

HaknoHeTeropenkaraoue.

YBenuyeTte TOKbT HA 3aBdapsaBaHe.
YBenuyete 3dBAPBYHOTO HANpe>XeHue.

YBenuyete HaCTPOEHATA MHAYKTUBHA CTOMHOCT HA EKBMBANEHTHA
Mpexad.

PeweHune

»

»

»

»

Hamanete 3ABAPBYHOTO HANpPEXeHne.
M3nonseanTe eneKTpoA Cno-Manbk AMamMeTbp.

HamaneTte pascTtosHMETO MeXAY ENEKTPOAQ M AETAMNA.
HamaneTte 3aBapbYyHOTO HAMpPEXKeHHMe.

Hamanere CKOPOCTTAHACTPAHUYHOTO BM6pMpGHe AOKATO
nonsmnBare.

Hamanete ckopocTTa Ha 3aBapssaHe.

M3non3BamTe NOAXOASLLM 3A 3dBdpsaBAHETO HATe3n MaTepmnanm
rasose.
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OkucneHue
MpuunHa

» HeaAoCTATbYHO KONMYECTBO 3ALLMTEH FA3.

WynnuBocTt
MpuymnHa

» MMarpec, nak, pbXaAd Unmnpax Bbpxy
3aBApABAHUSA pAETAMI.

MMarpec, nak, pbKAd UM MPAx BbPXY
dunTpupawmaT Matepman.

BrnaxkeH nbnHew, meTan.

¥

rpeLUHO ABJIDKMHA HA AbraTa.

Brnia>xHocT B 3aBaApABALLMAT ras.

HeAOCTATBYHO KONMMYECTBO 3ALLMTEH ras.

3aBapbYHATA BAHA CE BTBbPASABA TBbPAE 6bP30.

fopewm NnyKHATUHMK

MpuunHa

HenpaBunHu napaMeTpu HA 3aBApPsABAHE.

MMarpec, nak, pbXKAd UKW MPAx BbPXY
3aBAPSABAHUSA AETAMT.

» MMarpec, nak, peXaa Unu Npax Bbpxy
duUNTpUpaAWMAT MaTepHarn.

lpelleH pexxnuM Ha 3aBapsABAHE.

» 3GBGDHBGHMTeAeTGﬁﬂM MMAT PA3JTUYHA
XAPAKTEPUCTUKNA.

CTyA€HU NYKHATHUHH
MpuunHa

» Brna)keH nbnHew, MeTan.

» OcobeHareoMeTpus Ha 30BAPSBAHMTE AETAMNN.

PeweHune

» HacTpoirTe noTokbT HAras.
» MNpoBepeTe cCbCTOAHMETO HA AMPY3Eepa M TA30BATA AHO3A.

PeweHune

Mouunctete AO6 peaeTa unute npeanrsaBsapsaBaHe.

x

BuHarnmmnsnonasesamte ka4ecTBEHMU MAaTepUanmMmMnpoAyKTH.
Ap'b)KTe NbHEWMNAT MEeTAN BMHATH BAO6pO CbCTOAHMUE.

4

¥

BuHarnmnsnonasesante ka4ecTBeHM MAaTepmnanmMmMnpoAyKTH.
Ap'b)KTe AbJHEWMNAT METAN BMHATH BAO6DO CbCTOAHMUE.

¥

HamaneTe pascToaHMETO MeXAY eNeKTpoAd M AeTalMnd.
HamaneTte 3aBApbYyHOTO HAMpeXeHHMe.

v

BuHarnmsnonseamte kKQ4eCTBEHMU MATepUaAnM MNPoOAYKTHU.

¥

¥

CbCTOAHME.

4

HacTpomTe noToKbT HA ras.
» [poBepeTe CbCTOSSHMETO HaO AMdY3EPA M TA30BATA ALO3A.

» HamaneTe ckopocTTaHa 3aBapsaBaHe.
» MoarpsiBanTe oeTamnmnTe, AOKATO 3aBApPABATE.
» YBenuueTte TOKbT HA 3ABApPSABAHE.

PeweHune

¥

Hamanete 3dBAPBYHOTO HANpPe>XeHue.
M3nonssanTe e/1eKTpoA CNOo-MANMbK AMAMETBP.

[MoumncTtete A0O6pPE pA€TAMNUTE NPEAU 3ABAPSBAHE.

¥

» BUHArMmsnonseamte KA4eCTBEHM MATEPUATIU U TTPOAYKTH.
» APBXTE NbAHELWMAT METAN BUHATM B AOBPO ChCTOAHME.

» MSB'prLIeTe npaBmMIHATA NOCNeAOBATENIHOCT OTONepaAumm sa

3aBdpsaBdHe cnopeAa TMnaHaMatepu1ana.

» HanpaBeTe 6ydepeH croi npeam 3aBApPABAHETO UM.

PeweHune

» BuUHaruusnonssamte KA4eCTBEHMU MATepUuanmMmunpoAyKTH.
» Ap'b)KTe NbJHEWMNAT MEeTAN BMHATH BAO6PO CbCTOAHMUE.

» MNoaArpsiBamTe AETAMNUTE, AOKATO 3ABApPSBATE.
» HanpaBeTe nocneaBallo HArpaBaHe.

» M3B'prUeTe npaBmMHATA NOCNEeAOBATENTHOCT OTONepalmm3a

3aBdpsaBdHe cnopeaTMnaHaMatepu1ana.
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6. PABOTHM UHCTPYKLUMH

6.1 PbyHO enekTpoabroso saesapsisaHe (PEA3, MMA)

MoaroteaHe Ha pbb6oBeTE
3a Aa ce nony4Ymn Ao6bp 3aBAPBYEH LLEB M BPb3KA, ENPenopbyYMTESIHO AQ ce PABOTH BbPXY AETAMSIU, MOYMCTEHM OT MACIO,
OKCHMAQLMSA, PBXAQ UM APYTM 3AMBPCABALLM ATEHTU.

M360p Ha enekTpoaM

AMOMeT'bp'bT HA M3MNONI3BAHMA €TeKTPOA 3ABHUCH OTAe6eJ'Il4HQTC| HAa3aBapdaBaHMa MaTepman, noO3MUMATA, TMNA HA BPB3KATA U
HAQYUMHA HA NpMIroTBAHE HA AGTGHJ‘IMT93G 3aBapsaBaHe.

EﬂeKTpOAM C rongam Amcmepr o4eBUNAHO U3MCKBAT MHOIO BMCOK 3chpreH TOK U NocneAaBaALlla BMCOKA TeMnechypc,
M3MBYBAHA B MPOLLECA HA 3ABAPSIBAHE.

Tun o6Mmaska Cso#cTBa Ynotpeba
PyTtunosa JleceH3aynotpeba BtB BCUUKM NO3MLLUM
Kucena Bucoka ckopocTHa cTtansiHe XOPM3OHTANTHO
BasnyHa Bucoko kayecTBo Ha WeBa BbB BCHYKM MO3ULUM

M360p Ha3aBApbYEH TOK
AMOI‘IO3OH'I>T HQ 3aBAPBYHMA TOK 3ABMCKM OT TUNA HA enekKTpoamTe, KOUTO Mu3nonisarte um O6VIKHOBeHO € YKAasdH oT
NPOU3BOAMUTENS HA ENIEKTPOAMTE (HAM-4eCTO BbPpXY ONAKOBKATA).

Bb36y>kaaHe M MOAABPIKAHE 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 U3TENALLO ABUXKEHME HA
eneKTPOAd HA HOPMASHO 3ABAPBYHO PA3CTOSAHME.

Hart-06wo0, 30 Aa ce NoA06pM 3aMAnNBAHETO HA ALrATA, Ce MOAQBA BUCOK 3dBAPBYEH TOK, KOMTO 6bP30 AQ 3arpeee BbpXa HA
enekTpPoAQd M MO TO3M HAYUH AQ CMTOMOTHE YCTAHOBABAHETO Ha abraTta (PyHkumsa lopew, ctapt (Hot start)).
CneAKAToAbraTae 3ananeHd, LeHTpanHaTa yacT Ha eNeKTPOAQ 3ANoYBA AA CE PA3TaAnNs, POPMUPAMKU MATIKM KAMYULLU, KOUTO
cenpeHacsaT B pA3TONeHATd 3aBAPbYHA BAHA HA AETAMIA YPE3 CTPYATA HA AbraTa.

O6Ma3KAaTA HA eNTeKTPOAQ CbLLO Ce MOMIbLLA M T OCUTYPSBA 3dLMTEH FA3 B MACTOTO HA 3ABAPSABAHE, KOETO MbK OCUTYPSABA
A06pPO KAYeCTBO HA LWeBd.

3a AQ ce 136erHaT pasToneHuTe MAnku KAanymum, KOMTO NPUYUMHABAT 3ArdcBAHE HA AbFATA MOPAAM KbCO ChbeAMHEHME U
3anenBaHe HA efleKTPOAd KbM 3ABAPBYHATA BAHA BCIEACTBME HA 6/IM30CTTA MM, C€ YBENMUYABA BPEMEHHO 3ABAPbBYHMSA TOK,
30 A0 CTOMM GOPMMPALLOTO Ce KbCO CbepnHeHue. (PyHkuma Arc Force)

AKO eneKkTpoAQd 3a5enBd KbM AETAMA, TOKBT HA KbCO CbeAMHEHUE TPA6BA AQ 6bae MAKCMMANHO HaManeH (Hesanensaxe
(Antistick)).

lNMpoBeXxxaaHe HaO 3aBAPSBAHETO

Mo3uumata Ha3aBapgaBaHe BApMpaAB3ABUCUMOCTOT
6p09| NMOBTOPEHUA; ABMXKEHMETO HA eNeKkTpoAd
HOPMAJIHO Ce M3BbpLIBA C OCLUMIIMPALLO (moneeu.l,o)
ABMXKEHME M CNMMPA B KPpAdA HAQ 3aBApPABAHMA AeTamn,
TAKAd 4e pAd ce nsberHe npeKkoMepHO HATpynBAHe HA
3anbviBadlW, MATepman e LeHTbPA.

npeMGXBGHe Ha wjakarta

PEA3 3aBApAaABAHETO, M3MON3BALWLO o6MA3aHu eneKkTpoaun, U3MCKBA NpeMaxBdHe HA WIAKATA ClieA BCAKO NoBTOpeHMe Ha
3dBAPBYHUA LLEB.

Tace M34yKBA C MAJIKO 3ABAPDBYHO HyKYe Un, ako e Tpowsimea, ce npemMaxea c MeTasiHaQ 4eTka.
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6.2 BUTI (TIG) 3aBapsiBaHe

OnucaHue

BUI (BondpaM - MHepPTeH ras) 3aBApSIBAHETO C€ OCHOBABA HA HAMMYMETO HA 3ANASIEHA €MEKTPO AbIA MEXAY HETOMUM
enekTpoA (oOT YMcT unu nerMpaH Bondpam ¢ NpubnmsmTenHa temnepartypa Ha torneHe 3370 oC) 1 3aBapsABaAHUA AeTal.
MpouecsyT NpoThya BaTMocdepaTda HA MHEPTEH ra3 (AproH), KOMTO NPeANad3Bd 3ABAPBbYHATA BAHA.

3a Aa ce u3berHaT onacHM BKIIIOYEHUS HA BONPpPAM B NMPUCBEAMHUTENHMUS LUEB, €NEKTPOAMTE HMKOra He TpsibBa AdQ
KOHTAKTYBAT C AETAMIA; 3 TA3M LLeS1 3aBAPBYHUSA TOKOM3TOYHMK OOMKHOBEHO € CbOPBXKEH CYCTPOMCTBO 3d BUCOKOYECTOTHO
naneHe, KOETO FreHEPMUPA BMCOKA YECTOTA M BUCOKO BOJTTOBO PA3PEXAAHE MEXAY BbPXA HA €N1€KTPOAA U PABOTHUS AETAMN.
Taka, 6naroaapeHme Ha HA eNeKTPUYEecKaTd MCKpd, MOHU3MPALLA ra3oBATA adTMochepa, 3aBAPBYHATA Abrd ce 3ananea 6es
KAKBBTO M AQ € KOHTAKT MEXAY eNTeKTPOAd M AeTaMNa.

Bb3MoXkeH e U APYT BUA CTAPT, KOMTO HaOMansaea BondpamosmTte BktoyeHus: LIFT START, koMTo He M3nMcKkBaA BUCOKa YecToTa, d
CAMO MBPBOHAYANTHO KbCO CbEAMHEHME MPU HUCBK TOK MEXAY enekTpoad M paboTHUs aeTaks. Korato enekTpoabT e
NMOBAMIHAT, ABFrATA € CTABUNM3UPAHA M 3ABAPBYHUAT TOK HOPACTBA AOKATO CTUTHE YCTAHOBEHATA CTOMHOCT 3d 3aBAPSABAHE.
3aAacenopo6pm KOYECTBOTO HA LLIEBA B KpAs HA 30BAPKATA, € BAXKHO AQ C€ KOHTPONMPA BHUMATENHO NAAQ HA 3ABAPBYHMS
TOK, KATO € HEOH6XOAMMO M AQ CE OCUTYPU MPUTOK HA 3ALLMTEH FA3 B 3ABAPBYHATA BAHA 30 HAKOJKO CEKYHAM, CIEA KATO AbFATA
esaraceHa.

B npoueca Ha MHOro onNepaTMBHM YCIOBUSI € NMOJSIe3HA Bb3MOXHOCTTA 3d ynoTpeba Ha ABA NPeABAPUTENHO GUKCUPAHHU
30BAPBYHM TOKA M BB3MOXKHOCTTA JIECHO AQ CE MPEBKITIOYBA OT eAMHUS HA ApYyTums (BILEVEL).

3aBapbyHa NONAPHOCT

N

D.C.S.P.(tTokcnpaBanonsipHocT)

& ToBa e HAM-YeCTO M3MOM3BAHATA MOJIAPHOCT U OCMUTYpPsiIBA OFPAHMYEHO M3HOCBAHE HA
t enektpoad (1), aokato 70% OoT TOMIMHATA C€ KOHLEHTPMPA B AHOAQA (PA6OTHMS A€TamMn).

TacHa u aAvnb6oka 3dBApPYDbHA BAHA Ce Nony4ydaBsd npu BMCOKA CKOPOCT HA NpUaABMXKBAHE U
CnG603GFpﬂBGHe.

71\~

w

~

D.C.R.P(o6parHanongpHocT)

O6pblLLAHETO HA NONSPHOCTA Ce M3MOM3BA NPUY 3ABAPSBAHE HA CMIABU, MOKPUTU CbC CIOM
TPYAHO TONMUMMK OKCHUAU, YHUATO TEeMNEPATYpPA HA TOMEeHe € NO-BUCOKA B CpPABHEHUE C TA3U HA
MeTanumTe.

He Moxe AQd Ce N3non3Ba BMCOK 3ABAPDBYEH TOK, 3ALWOTO TOBA LWe AOBeAe AO U3BBPHPEAHO
ronaMo n3aHoCBAaHe HA efniekTpoAd.

1@

( D.C.S.P.-Pulsed (Tok c nyncoea npasa nosaspHoOcT)

M3non3BaHEeTO HA MYNCOB TOK CMPABA MOSISAPHOCT MO3BOMABA NO-A06bP KOHTPOS, 0CO6EHO HA
OnepaTUBHMUTE YCINOBMS, HA LUMPUHATA U ABNT6OYMHATA HA 3ABAPBYHATA BAHA.
3aBapbyHaTa BaHa ce dopMupa Ypes nmMkoB nync (Ip), AOKaTo ocHoBHUA TOK (Ib) noaabp>xa
Abrata sananeHa. Tosu paboTeH peXKnM Nnomard npy 3aBApsiBAHE HA MO-TbHKW METASTHM
nucToBe (NaMapuHa)c no-manko aedbopMaumm, no-Ao06svp opMoB GAKTOP M CbOTBETHO - MO-

D.Cc.s.P

T 5.C.5.7 ~PULSED MAJiKa OndcHOCTOTropewmn nykHATMHM U NpoOHMKBAHE HA rd3.

YBenuuasaHeTo Ha YyecTtoTaTa (MF) Ha Abrata cTaBa NO-TACHO, MO-KOHLLEHTPMPAHO, Mo-
CTABUNHO M KAYECTBOTO HA 3ABAPSABAHE HA ThbHKM NIUCTA CE YBENMYABA.
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Xapaktepuctukm Ha BUT saBapkurte

MpouecsT Ha BUT 3aBapsiBaHe e MHOro epeKTUBEH 3d 3BAPSBAHE HA BbI1EPOAHM U TEFMPAHU CTOMAHM, 3d NBPBOHAYASTHO
3aBApSIBAHE HA TPBOM M 3 HANPABA HA 3ABAPBYHM LLEBOBE, KbAETO AOOPUAT BbHLLIEH BMA € BAXKEH.
M3nckea ce npaeanonspHoct D.C.S.P.

MoarotesiHe Ha pbvb6oBeTE
Heo6xoAMMO € MOYNCTBAHE U MOATOTOBKA HA pbHOBETE HA AETAMNUTE.

MN360p MMNOAFOTOBKA HA €JTEKTPOAM

XKenaTtenHo e oa usnonseare TOopHueBH BOJ'ICI)DC]MOBM enekTpoau (2% TOpVIﬁ -ouBeTeHM B qepBeHo) MM KATo anTeHaTtmea -
LuepmeBn MMM NAHTAHOBU €NTEKTPOAM CbC CITIEAHUTE pA3MepuU:

.

3anbneawy Marepuan

AManasoH 3saaBapb4YHMS TOK EnekTtpoaa
(DC-) (DC+) (AC) (] 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°
EnektpoauTe Tpsi6Ba AQ 6BAAT 3ATOYBAHM, KAKTO € MOKA3AHO HA dpurypara:
><§x

I'IpquMTe AbAHUTEN Tpﬂ6BO AQdMUMAT MEXAHUYHM KAQYeCTBA, COABHMUMU CTE3U HA M3XOAHMA MeTar.

He nsnonssanTe neHTH, NoNTy4YeHU OT U3XOAHUA MeTaTl, 3ALLOTO Te MOXXe AAd CbABPXKAT pO6OTHl4 npuMecH, KOUMTO AQ OKAXKAT
HeratTuBeH ed)eKT BbpXYy KA4eCTBOTO HA 3ABAPKATA.

3awmTteH ras

O6UKHOBEHO M HAM-YECTO CE M3MON3BA YUCT 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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EnekTpuyeckmn xapakTepuCTUKM

TERRA 180 U.M.
Hanpexenne U1(50/60 Hz) 1x230 (+15%) Vac
Zmax (@PCC)* 206 mQ
3aKbCHEHME Ha NpeAnasmTens 16 A
MakcMManHa KOHCYMMPAHA MOLWHOCT 8.5 kVA
MaKkcMManHA KOHCYMUPAHA MOLLHOCT 5.9 kw
®akTop HaMowHocTTa (PF) 0.70

KMA () 83 %
Cos o 0.99

MakcumaneH BxoadL, Tok [Tmax 36.8 A
EdekTnBeH TOK |1 eff 21.8 A
O6xBATHA HACTpOMKATA 3-170 A
3apsiaHo HanpexeHue Uo 80 Vdc

*ToBa o6opyaBaHe e BcvboTBeTcTBre c EN/IEC 671000-3-11, ako MAKCUMMAQITHHUA MMITEAQHC HA MPEXXATA B TOYKATA HA
CBbP3BAHE KbM 06LECTBEHATA MPpexa (Toyka Ha o6uo cebp3BaHe, TOC) e no-ManbK MampaBeH Ha moco4YeHaTa CTOMHOCT Ha
“Zmax”. Ako o60pysBaHeTO 6ba€ CBbP3AHO KbM 061 ecTBeHa Mpexxa HH, MOHTAXXHUK BT Ui MOoTpebuTenaT Ha
obopyaBaHeTo TPA6BA AQ CE yBEPH, KO € HEOOXOAMMO YPE3 KOHCYTALMSA C MPEXOBMS AOCTABYMK, HE 0O6OPYABAHETO MOXE
AQ 6bAE CBBP3AHO.

*ToBa o60pyABaAHe HE CbOTBETCTBA HA XAPMOHM3UPAH cTaHAapT EN /IEC 671000-3-12. Ako Tpss6Ba ca ce BKJ/1K04Y41 BbB
06LyecTBEeHATA 3aXPAHBALLA MPEXA, TO TOraBA MOHTAXKHMUKBT MITM TOTPebUTeNaT TpS6Ba AQ C€ KOHCYTUPAT C MECTHMAT
AOCTABYMK HA EHEPrms, AQSIM MOIraT AQ CBBPXKAT 060pyABaHeTo. (KoHcynTupatite ce ¢ "EnekTpoMarHuTHM noneTa m
cmyueHus" - " O6opyABaHE MOAIEXALLO HA Kiiacudukaumsa no ctaHaapT EN 60974-10/A1:2015 kato EMC").

KoeduLmeHT Ha 3anbnBaHe

TERRA 180 1x230 U.M.
KoedunumeHT Ha 3anbneaHe (40°C)

(X=35%) 170 A
(X=60%) 150 A
(X=100%) 120 A
KoeduumeHT Ha 3anbnBaHe (25°C)

(X=100%) 150 A

Dusmyeckm XapakTeEPUCTUKM

TERRA 180 U.M.
3awmTeH knac IP23S

KnacHanpunoxeHue H

Pasmepu (AxLLXB) 410x150x330 mm
Terno 8.0 Kg
Pasaen 3axpaHBau kaben 3x2.5 mm?
ABI>KMHA HA 3aXpaHBALms kaben 2 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

CraHaapTH EN 60974-10/A1:2015
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8. MAEHTMDOUKALUMNOHHA TABEJA

4 = 1
L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
S Via Palladio,19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

TERRA 180 | N°

T AN choss

‘- 5A/10.2V - 170A/16.8V
» |7 T T [Xuoeq 45% 60% | 100%

S Uo | I2 | T70A | 160A | 140A
80V | U2 | 16.8V | 16.4V | 15.6V

L- — 5A/20.2V - 170A/26.8V
Xaoea| 35% | 60% | 100%
Uo | I2 | 1T70A | 150A | 120A
S 80V | U2 | 26.8V | 26.0V| 24.8V

Do=1- U1 230V [l1max36.8A( 11eff21.8A

50/60 Hz

P 23 ca CEJHL &
I

\ J

9. O3HAYHEHNA HA TABEJTATA C OCHOBHUN AAHHMU HA
BOAHO OXJTADKAALLATA CMCTEMA

1 Tvproeckamapka
1 2 2 MMeunaapecHaAnpousBoauTens
3 | 4 3 MoaenHaMmawmHaTa
5 I 6 4 CepueHHoOMep
11 XAXXXXXXXXXXX ToanMHA HQ MPOM3BOACTBO
7 Q9 5 CuWMBOJTHA 3ABAPBYHATA MALLMHA
12 15 16 17 6 M3MUCKBAHMSA KBM KOHCTPYKTUBHUTE CTAHAAPTH
8 |10 13| 15A | 16A | 17A 7 CHMMBOJ HA 3ABAPBUYHMSAT MpoL,ec
14 | 15B | 16B 17B 8 CHMBON HO 060PYABAHE NOAXOASLLO 30 paboTd B cpead C
11 BUCOK PUCK OT TOKOB YAQP
7 9 12 15 16 17 9 CHMMBOJTHA 3ABAPBYHMST TOK
5 | 10 I3[ I5AT6A [ H7A 1| 10 Howmamorempexerenonnenoroncisone
14| 15B | 16B | 17B HanpexeHIte, Adp
18 19 20 21 12 CumBON 30 CKOKOOH6PA3EH LMKbITHA paboTa
13 CWMMBOMHA HHOMMHASTHUAT TOK
22 EE ( € [H[ :VT\':}\“I:E 14 CHUMBOSTHAQHOMMHANHOTO HAMPEXeHMe
15 CTOMHOCTM HA CKOKOOGPA3eH LMKb HA paboTa
E 16 CTOMHOCTM HA CKOKOO6PA3eH LMKbITHA paboTa
L — 17 CTOMHOCTM HA CKOKOO6PA3eH LMKb HA paboTa
15A CTOMHOCTM HQ HOMMHAJTHMS 3ABAPBYEH TOK
CE Aexnapauus sa ceoteeTcTaume Ha EC 16A CTOMHOCTM HA HOMMHASTHMS 3ABAPBYEH TOK
EAC Aeknapauus 30 CLOTBETCTBUE HA 17A  CTOMHOCTM HQ HOMMHASTHMS 3ABAPDBYEH TOK

EBpasumckua MuTHUYeckm cbro3 EAC

UKCA  Aeknapauusi 3ad CbOTBETCTBME HA
O6eamnHeHoTo kpancteso UKCA

15B CbOTBETHM CTOMHOCTU HA HAMPEXEHMETO
16B CbOTBETHU CTOMHOCTU HA HAMNPEXEHMETO
17B CbOTBETHU CTOMHOCTU HA HAMNPEXEHMUETO
18 CuMBOMHA3AXPAHBAHETO
19 CMMBOMHAHOMMHAMHOTO 3AXPAHBAHE.
20 MakcMManeH HOMMHANeH 3aXpPAaHBALL TOK
21 MakcumaneH epekTUBEH 3AXPAHBAL, TOK
22 KnacHasawmra
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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 navlastnu zodpovednost, Ze nasledujuci produkt:
TERRA 180 55.12.012

zodpovedd predpisom smernic EU:

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

aZesauplatnilinasledujuce harmonizované normy:

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

Dokumentdcia potvrdzujlicasulad so smernicamibude kdispoziciina tcely kontroly u vyssie uvedeného
vyrobcu.

Akdkolvek zmena alebo zdsah nepovoleny firmou voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l., rusi platnost
tohto vyhldsenia.

Onara diTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selco s.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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1. UPOZORNENIE

Pred zacatim akejkolvek operdcie si musite pozorne precitat a pochopit tito prirucku.

Nevykondvajte Upravy alebo prdce Udrzby, ktoré nie st popisané v tejto prirucke. Vyrobca nenesie zodpovednost
zaskodynazdravioséb alebonamajetku, spésobenych nedbalostou pricitanipriruc¢ky alebo priuvdadzanipokynov
vnejuvedenychdo praxe.

Tentondvodnaobsluhutrebamatneustdle ulozeny namieste pouZitiazariadenia. Okrem tohto ndvodunaobsluhu
treba dodrziavat vSeobecne platné, ako aj miestne predpisy na prevenciu Urazov a na ochranu Zivotného
prostredia.

Vsetky osoby, ktoré su poverené uvedenim do prevddzky, obsluhou, UdrZzbou a udrziavanim tohto zariadenia,
musia:

« bytzodpovedajuco kvalifikované,

« matznalostizo zvdrania

« akompletnesiprecital' tento ndvod na obsluhu a postupovat presne podla neho.

V pripade akychkolvek pochybnostia problémovspouZivanim tohto zariadeniasavzdy obrdatte nakvalifikovanych
pracovnikov, ktorivdm radipomdzu.

1.1 Miesto pouZzitia

Zariadenie je nutné pouzivat vylu¢ne na ¢innosti, na ktoré je zariadenie uréené, a to spésobmi a v medziach
uvedenych na typovom stitku, resp. v tomto ndvode, v stlade so §tdtnymi aj medzindrodnymi bezpecnostnymi
predpismi. Pouzitie iné nez vyslovne stanovené vyrobcom bude povaZované za celkom nesprdvne, nebezpecné a
vyrobcavtakom pripade odmieta prevziat akukolvek zdruku.

Toto zariadenie musibytpouzivanéibana profesiondine icely v priemyselnom prostredi. Vyrobcanezodpoveddza
pripadné skody spdsobené tymto zariadenim na okolitom prostredi.

Zariadenie je moZné pouzivatv prostredisteplotamipohybujicimisaod-10°Cdo +40°C(saod +14°F do +104°F).
Prepravnd askladovaciateplota pre zariadenie je -25°Caz +55°C(je -13°F az 131°F).

Zariadenie je mozné pouzivatibav priestoroch zbavenych prachu, kyselin, plynov ainych korozivnych ldtok.
Zariadenie je mozné pouzivatyv prostredisrelativnou vihkostou neprevysujicou 50 % pri40 °C(104°F).
Zariadenie je mozné pouzivatyv prostredisrelativnou vihkostou neprevysujicou 90 % pri 20 °C (68°F).
Zariadenie je mozné prevddzkovatv maximdlnejnadmorskejvyske 2000 m.

Nepouzivajte toto zariadenie na odmrazenie rarok.
Jezakdzané pouzivattoto zariadenie na nabijanie batérii alebo akumuldtorov.
Toto zariadenie nie je mozZné pouzivat na pomocné startovanie motorov.

1.2 Ochrana obsluhy a tretich oséb

Zvdaraci proces je zdrojom skodlivého Ziarenia, hluku a plynovych vyparov. Umiestnite deliacu nehorlavi zdstenu
sliziacunaoddelenieZiareniq,iskierazZeravychsupinzozvdracieho miesta. Upozornite pripadné tretie osoby, aby
sanepozeralido zvdracieho obluka a aby sa chrdnili pred Ziarenim oblika alebo casticami zeravého kovu.

PouzZivajte ochranny odev a zvdraciu kuklu sliZiacu na ochranu pred oblikovym Ziarenim. Pracovny odev musi
zakryvat celé telo adalej musibyt:

- neporuseny avovyhovujucom stave

- ohnovzdorny

- izolujuciasuchy

- priliehavy abezmanziet izdloZiek nanohaviciach.

Vzdy pouzivajte predpisanu pracovnuobuy, ktordjesilnd aizoluje protivode.
VZdy pouZivajte predpisané rukavice sliziace ako elektrickd a tepelndizoldcia.

Pouzivajte stity alebo masky s boénymiochranamiavhodnym ochrannym filtrom (minimdlne stupen 10 alebo vyssi)
pre ochranu odi.

Vzdy pouzivajte ochranné okuliare s bocnymi zdsterkami, najmd pri ru¢nom alebo mechanickom odstranovani
odpadu zvdrania.

Nepouzivajte kontaktné SoSovky!
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presahuje limity stanovené zdkonom, ohradte pracovné miesto a skontrolujte, ¢i osoby, ktoré don vstupuju, su
vybavené chrdni¢misluchu.

Q PouZivajte chrdnice sluchu, ak sa zvdraci proces stane zdrojom nebezpecnej hladiny hluku. Ak hladina hluku

Pocaszvdraniavzdy majte bocny panelzatvoreny. Nazariadeniach je zakdzané vykondvat akékolvek druhy Uprav.

Vyssieuvedenébezpecnostnéopatreniaje nutnédodrZiavat ajpocas innostivykondvanych po ukoncéenizvdrania

! Zabrdnte dotyku s prave zvdaranymi castami, vysokd teplota mdzZe spdsobit vdzine popdleniny.

vzhladom namozné oddelenie trosky od dielov pocasich chladnutia.

ﬂﬁ A :& Skontrolujte, ¢ije hordk chladny skér, nez nanom budete pracovatalebo vykondvat ddrzbu.

Nebezpecenstvo opareniavytekajlicou hordcou kvapalinou.

W Skontrolujte vypnutie chladiacej jednotky pred odpojenim privodnych a vratnych hadic¢iek chladiacej kvapaliny.
N———r/
T )

Obstarajte sivybavenie prvejpomoci.
Nepodcenujte popdleniny alebo zranenia.

A Pred opustenim pracoviska zaistite pracovné miesto proti ndhodnejujme na zdravi oséb a skode na majetku.

1.3 Ochrana pred vyparmia plynmi

Zaurcitych okolnostimoézu vypary spdsobené zvdranim sposobit rakovinu alebo poskodit plod tehotnych Zien.
Hlavumajte vdostatocnejvzdialenosti od zvdracich plynov avyparov.

UdrZujte hlavu v dostatocnejvzdialenostiod plynov a spalin vznikajtcich prizvdarani.

Zaistite zodpovedajlce vetranie pracovného miesta, ¢iuzZ prirodzené, alebo natené.

V pripade nedostato¢ného vetrania pouZite kuklu a dychaciu jednotku.

V pripade zvdrania v obmedzenych priestoroch odpori¢ame dohlad pracovnika umiestneného mimo tohto priestoru nad
pracovnikom, ktory vykondva prdcu.

Nepouzivajte kyslik na vetranie.

Overte funkénost odsdvania pravidelnoukontroloumnozstvaskodlivych plynovpodlahodnétuvdadzanychvbezpecnostnych
nariadeniach.

MnoZstvo a nebezpecnd miera vyparov zdvisi od pouZitého zdkladného materidlu, zvarového materidlu a pripadnych
dalSich l4tok pouzitych na Cistenie a odmastenie zvdraného kusa. Dodrzujte pokyny vyrobcu qj inStrukcie uvddzané v
technickych listoch.

Nevykondvajte zvdranie na pracoviskdch odmastovania alebo lakovania.

Umiestnite plynové flase na otvorenom priestranstve alebo na miestach sdobrou cirkuldciou vzduchu.

1.4 Prevencia poziaru/vybuchu

Zvdraciproces moze zapricinit poziar a/alebo vybuch.

Vypracte pracovné miesto ajeho okolie od horlavych alebo zdpalnych materidlov alebo predmetov.

Horlavé materidly musia byt vzdialené minimdlne 11 metrov od zvdracej plochy, inak musia byt vhodnym sp&sobom
chrdnené.

Iskry a Zzeravé Castice sa mézu lahko rozptylit do velkej vzdialenosti po okolitom priestore aj nepatrnymi otvormi. Venujte
mimoriadnu pozornost zaisteniu bezpecnosti oséb a majetku.

Nezvdrajte nad tlakovyminddobamialebo vich blizkosti.

Nevykondvajte zvdranie nauzatvorenych rarkach alebonddobdch. Venujte zvldstnu pozornost zvdraniu rarok, zdsobnikov,
aj ked'su tieto otvorené, vyprdzdnené a dékladne vycistené. Pripadné zvysky plynu, paliva, oleja a podobnych Idtok mézu
spdsobitvybuch.

Nezvdrajte v prostredi, ktoré obsahuje prach, vybusné plyny alebo vypary.

Na zdver zvdrania skontrolujte, ¢i okruh zdroja pod napdtim nemdze prist do ndhodného kontaktu s dielmi spojenymi s
uzemnenym vodicom.

InStalujte do blizkosti pracovného miesta hasiace zariadenie alebo hasiaci pristroj.
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1.5 Prevencia pri pouzivani nddob s plynom

Nddoby s inertnym plynom st pod tlakom a v pripade nedodrzania zdkladnych bezpecnostnych opatreni pre ich
prepravu, skladovanie a pouzivanie hrozi nebezpecenstvo vybuchu.

* Nddoby musia byt vo zvislej polohe bezpecne zaistené vhodnymi prostriedkami k stene alebo inej opornej konstrukcii proti
zvaleniuandrazunainé predmety.

* Naskrutkujte veko naochranu uzdveru (ventilu) pocas prepravy, ak nie je pouzivany a pri ukoncéenizvdracich operdcii.

* Nevystavujte tlakové nddoby priamemu sinecnému Ziareniu a vysokym teplotnym vykyvom. Nevystavujte tlakové nddoby
prilis nizkym alebo prilis vysokym teplotam.

e Nddoby nesmu prist do styku s otvorenym plamenom, elektrickym obldkom, hordkmi, drziakmi elektréd a rozzeravenymi
Casticamirozstrekovanymizvdaranim.

e Uchovdvajte nddoby zdosahu zvdracich okruhov a elektrickych obvodov vébec.

e Priotvdraniuzdverunddoby majte hlavu mimo plynového vystupu.

e Poukoncenizvdraniavzdy uzdvernddoby zavrite.

o Jezakdzané zvdrat tlakové plynové nddoby.

» Nikdynezapdijajte tlakovu flasustlacenéhovzduchu priamo nareguldtorstroja! Tlak by mohol presiahnut kapacitu tlakového
reguldtoraaspdsobitvybuch!

1.6 Ochrana proti urazuel. Pridom

} Nebezpecenstvo smrtelného Urazu elektrickym prddom.

* Je zakdzané sadotykat casti pod napdtim ako vnutri, tak zvonku zvdracieho zariadenia v Case, ked'je toto zariadenie ¢inné
(hordky, pistole, uzemnovacie kdble, elektrédy, vodice, kladky a cievky drotu su elektricky pripojené na zvdraci okruh).

» Zabezpecte elektrickl izoldciu zariadenia a obsluhy pouZitim suchych povrchov a podstavcov, dostatocne izolovanych od
zemniaceho potencidlu a potencidlu ukostrenia.

« Skontrolujte, Cije zariadenie sprdvne zapojené do zdsuvky a zdroj vybaveny uzemnovacim zvodom.

e Odporuc¢ame, aby sa pracovnik nedotykal sicasne hordka alebo uzemnenych kliesti a drziaka elektrédy.

* OkamzZite preruste zvdranie, ak mdte pocit zasiahnutia elektrickym pradom.

1.7 Elektromagnetické poliaarusenie

(( )) Prid prechddzajuci kdblami vnitorného aj vonkajsieho systému vytvdra v blizkosti zvdaracich zdrojov aj daného
vlastného systému elektromagnetické pole.

» Tieto elektromagnetické polia méZu pdsobit na zdravie osdb, ktoré st vystavené ich dlhodobému Gcinku (presné Gcinky nie
st dosial'zndme).

e Elektromagnetické polia méZu posobit rusivo na niektoré zariadenia, ako su srdcové stimuldtory, pristroje pre slabo
pocujucich.

()

P-. Osoby s elektronickymipristrojmi(pace-maker) sa musia poraditslekdrom pred priblizenim sa k zvdraniu obldkom.
—

1.7.1 Klasifikacia EMCje vsulade s: EN 60974-10/A1:2015.

Zariadenie triedy B vyhovuje pozZiadavkdm elektromagnetickej kompatibility v priemyselnych a obytnych

Triedy B | priestoroch, vratane obytnych priestorov, kde je elektricky prid vybaveny systémom napdjania nizkonap&tovym
pradom.

( \ Zariadenia triedy A nie sU urené na pouZitie v obytnych priestoroch, kde je elektricky prad vybaveny systémom

Triedy A napdjania nizkonapdtovym pridom. Mdze existovat potencidlny problém so zabezpecenim elektromagnetickej

kompatibility zariadenitriedy A v tychto priestoroch kvéliruseniu sireného vedenim ako ajrddiového rusenia.

N——

Viacinformdcii ndjdete v kapitole: IDENTIFIKACNY STITOK alebo TECHNICKE UDAJE.
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1.7.2 InStaldcia, pouZitie a hodnotenie pracovného miesta

Totozariadeniesavyrdbavsulade sustanoveniaminormy EN 60974-10/A1:2015 amdurcenie “TRIEDY A”. Toto zariadenie musi
byt pouzivané iba na profesiondlne Ucely v priemyselnom prostredi. Vyrobca nezodpovedd za pripadné skody spdsobené
tymto zariadenim na okolitom prostredi.

=\ Uzivatel musi byt kvalifikovanou osobou v odbore a ako taky je zodpovedny za instaldciu a pouZitie zariadenia
’ﬁ-i] podla pokynov vyrobcu. Hned ako je zistené elektromagnetické rusenie, uzivatel md za povinnost tuto situdciu

vyriesit s pomocou technickejasistencie vyrobcu.
N———

O
(W) V kazdom pripade musi byt elektromagnetické rusenie zniZzené na hranicu, pri ktorej nepredstavuje zdroj

problémov.
——

ku ktorym by mohlo ddjst v okoli zariadenia, a najmd nebezpecné pre zdravie okolitych osdb, napriklad pre:
nositelov pace-makera anacuvacich pristrojov.

F.' Predinstaldcioutohto zariadenia musiuzivatel zhodnotit eventudlne problémy elektromagnetického charakteru,

N———

1.7.3 PoZiadavky na sietové napdjanie (Pozri technické udaje)

Vysokovykonné zariadenie méze, kvdli primdrnemu pradu odcerpdvaného z napdjacej siete, ovplyvnit kvalitu vykonu
rozvodnej siete. Preto mozZu platit pre niektoré typy zariadeni (pozri technické Udaje) obmedzenia na pripojenie alebo
poziadavky ohladom maximdlne povolenejsietovejimpedancie (Zmax)alebo poZzadovanejminimdlnejsietovejkapacity (Ssc)
v mieste pripojenia na verejnu siet (spolo¢ny napdjaci bod, PCC). V tomto pripade je na zodpovednosti instalatéra alebo
uzivatelazariadeniazabezpedit, po konzultdciis prevddzkovatelomdistribucnejsiete, ak je to potrebné, Cizariadenie méze byt
pripojené.V pripadeinterferenciimoéze byt nutné prijat dalSie opatrenie, ako napriklad filtrdcia napdjania zo siete.
Okremtoho je potrebné zvdzit nutnost pouZitia tieneného sietového kdbla.
Viacinformdciindjdete v kapitole: TECHNICKE UDAJE.

1.7.4 Opatreniaq, tykajuice sa kdblov

Pre minimalizdciu d¢inkov elektromagnetickych polidodrZujte nasledujice pokyny:

* podlamozZnostivykonajte zvinutie a zaistenie zemného asilového kdbla spolocne.

* Jezakdzané ovijatkdble okolo vlastného tela.

» je zakdzané stavat sa medzi uzemnovaci a silovy kdbel hordka alebo drZiaka elektréd (oba musia byt na jednej a tej istej
strane).

e kdble musia byt o najkratsie a musia bytumiestnené blizko seba a na podlahe alebo v blizkosti irovne podlahy.

« Zariadenie umiestnite vurcitejvzdialenosti od zvdracejplochy.

* kdble musiabytdostatocne vzdialené od pripadnychinych kdblov.

1.7.5 Pospdjanie

Je potrebné zvazit aj spojenie vsetkych kovovych casti zvdracieho zariadenia a kovovych casti v jeho blizkosti. Dodrzujte
ndrodné normy tykajlice sa tychto spojeni.

1.7.6 Uzemnenie spracovdvaného dielu

Tam, kde spracovdvany diel nie je napojeny na uzemnenie z dévodov elektrickej bezpecnosti alebo z dévodu jeho rozmerov
alebo polohy, spojenie nakostrumedzidielom auzemnenim by mohlo znizitrusenie. Je potrebné venovat maximdlnu pozornost
tomu, aby uzemnenie spracovdvaného dielu nezvysSovalo nebezpecenstvo Urazu pre uzivatela alebo nebezpecenstvo
poskodenia ostatnych elektrickych zariadeni. DodrZujte ndrodné normy tykajlce sa uzemnenia.

1.7.7 Tienenie

Doplnkové tienenie ostatnych kdblov a zariadenivyskytujacich sav okoliméze znizit problémy interferencie.
Prispecidlnych aplikacidch méze bytzvdzend moznosttienenia celého zvdracieho zariadenia.

1.8 Stupen krytia IP
IP23S

e Obal zamedzujuci pristupu prstov k nebezpecnym Zivym ¢astiam a proti prieniku pevnych Castic s priemerom
rovnajucimsaalebo vyssimako 12,5 mm.

e Pl&stchrdaneny pred dazdom s vertikdlnym sklonom 60°.

e Obalchrdneny protiskodlivému Ucinku vody, hned ako st pohybujldce sa ¢astistroja zastavené.

1.9 Likviddcia

Nelikvidujte elektrické pristroje spolo¢ne s beZnym odpadom!

Na zdklade eurépskejsmernice 2012/19/EU o odpade z elektrickych a elektronickych zariadenfajejimplementdcie
v zhode s ndrodnymi zdkonmi, elektrické zariadenia, ktoré dosiahli koniec Zivotnosti, musia byt zhromazdované
oddelene a odovzdané na recykldciu a likviddciu v zbernom stredisku. Vlastnik zariadenia sa bude musiet
informovat u miestnych orgdnov ohladom identifikdcie autorizovanych zbernych stredisk. Tym, Ze budete
dodrziavat smernice pre spracovanie tohto druhu odpadu, prispejete k ochrane nielen Zivotného prostredia, ale
tieZ svojho zdravia!

» Ohladom podrobnejsich informdciisi pozrite internetovd stranku.
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2. INSTALACIA

L
A
LSS

¥

InStaldciu smuvykondvatiba kvalifikovani pracovnici poverenivyrobcom.

Ste povinnipredinstaldciou skontrolovat odpojenie zdroja od hlavného privodu.

Jezakdzanésériové alebo paralelné prepojenie generdtorov.

2.1 Spésob zdvihania, prepravy a vykladania

e Zariadeniejevybavenédrzadlom, ktoré ulahcuje manipuldciu.

B

N

S

A

Nepodcenujte hmotnost zariadenia, pozrite technické udaje.
Nepremiestiujte alebo nenechdvajte zariadenie zavesené nad osobamialebo predmetmi.
Dbajte nato, aby sazariadenie alebo jednotka nezratila alebo nebolasilou poloZzend nazem.

.2 Umiestnenie zariadenia

DodrzZujte nasledujuce pravidla:

e Lahky pristup k oviddaniu a zapojeniu.

e Zariadenie nesmie bytumiestnené vtienenom priestore.

» Jezakdzané umiesthovat dany systém na plochuso sklonom prevysujdcim 10 %.
e Zariadenie zapojte nasuchom, ¢istom a vzdusnom mieste.

e Chrdnte zariadenie proti prudkému dazdu asinku.

2.3 Pripojenie

e (IH (@B (£]

Zdrojje vybaveny kdblom pre pripojenie do napdjacejsiete.
Systém moze byt napdjany:
* 230Vjednofdzovy

Funkcia zariadeniaje zaruc¢end pre napdtia, ktoré sa pohybuju vrozmedzi +15% od nomindlnejhodnoty.

Za ucelom zamedzenia §kdd na zdravi osdéb 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 najvyssom vykone generdtora. Zvycajne odporicame pouZitie jednotiek s vykonom 2-krat
vys$sim, neZ je vykon zvdracieho/rezacieho zariadenia pri jednofdzovom vyhotoveni a 1,5-krdt vyssim pri
trojfdzovom. Odporicame jednotky s elektronickymriadenim.

Za ucelom 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
bezpeénostnych noriem.

Elektrické pripojenie musi byt realizované technikmi, ktorych profesiondlny profil zodpovedd Specifickym
technickym a odbornym poziadavkdm avsulade so zdkonmi §tdtu, vktorom je zariadenie inStalované.

119

SK



SK

INSTALACIA

bohlerwelding

voestalpine

2.4 Uvedenie do prevdadzky
2.41 Zapojenie pre zvaranie 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 oznaéeného polaritou (+). VloZte bajonet do
z4&suvky a otocte nim v smere hodinovych ruci¢iek tak, aby vietky ¢astiboli zaistené.

2.4.2 Zapojenie pre zvdranie TIG

@ Konektorzemniacich kliesti
(2) Kladny pélvykonu (+)

@ Pripojka horaka TIG

(4) Zasuvkahoraka

@ 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 zvdraci hordk TIG na zvdracom zdroji do konektoru pripojenia hordku. Vlozte bajonet do zdsuvky a otocte nim v
smere hodinovychruciciek tak, aby vsetky Casti boli zaistené.

@ Reguldcia prietoku ochranného plynusavykondva pomocou ventilceka umiestneného zvycajne na hordku.

» Zapojte oddelene konektor hadice plynuhordka narozvod plynu.
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3. POPIS ZVARACKY

3.1 Zadny panel

O
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3.2 Panel so zadsuvkami

-

(1) sietovykabel
UmozZnuje napdjatzariadenie napojenim do siete.

@ Vypinac

SIuzi na ovlddanie zapnutia elektrického napdjania
zariadenia.

Md dve polohy “O” vypnutd; “I” zapnutd.
@ NepouZité
@ NepouZité

@ Kladny pél vykonu (+)

Proces MMA: Pripojenie elektrédovy hordk
ProcesTIG: Pripojenie uzemnovacieho
kdbla

@ Zdaporny pélvykonu(-)

Proces MMA: Pripojenie uzemnovacieho
kdbla
ProcesTIG: Pripojenie zvdracej pistole
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3.3 Celny ovlddaci panel

s N

— bohler weding ////—//

by voestalpine N

\ v

@ LED napdjanie

Signalizuje pripojenie zariadenia do napdjacejsiete.

SK @ @ LED vieobecného alarmu

Signalizuje mozny zdsah ochrdn, ako napriklad tepelnych ochrdn.

@ @ LED aktivneho vykonu

Signalizuje pritomnost napdtia na vystupnych svorkdch.

@ Zvdraciproces

Umoznuje vyber zvdaracej metody.

@ TIGLIFT Start metéda
@ Hlavny nastavovaciprvok

Plynulé nastavenie zvdracieho prudu.

Tento prud je nemenny pocas zvdracieho procesu, pokial sa napdjanie a zvdracie podmienky pohybuja v
medziach uvedenych v technickych charakteristikdch stroja.

Prizvarani metédou MMA - obalenou elektrédou - pritomnost funkcii HOT START a ARC FORCE sp&sobuje, Ze
priemernd hodnota zvdracieho priadu mdze byt vyssia neZz nastavend.

UmozZnuje nastavenie vybranych parametrov na grafe. Hodnota je zobrazend nadispleji.

Obalend elektréda (MMA)
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4. UDRZBA

7 Zariadenie musi byt podrobené beznej tdrzbe podla pokynov vyrobcu. Vietky vstupné a prevddzkové dvierka a

kryty musia byt dobre uzatvorené a dobre upevnené hned, ako je stroj v prevddzke. Na zariadeniach je zakdzané

vykondvat akékolvek druhy Uprav. Zamedzte hromadeniu kovového prachu v blizkosti rebier vetrania alebo na
——/ nich.

( ° Pripadnd udrzba musi byt vykondvand kvalifikovanym persondlom. Zdruka strdca platnost v pripade opravy a
,m vymeny Easti zariadenia (systému) neoprdvnenymiosobami. Iba technik s prislusnou kvalifikdciou smie vykondavat
opravyavymeny dielov.

A Pred akymkolvek zdsahom na zariadeni odpojte zariadenie od privodu elektrickej energie!

4.1 Pravidelné kontroly generdtora

411 Zariadenie

Vykonajte Cistenie vnutornych ¢astipomocoustlacenéhovzduchus nizkym tlakom a mékkych stetcov. Skontrolujte
elektrické zapojenia avsetky spdjacie kable.

4.1.2 Priudrzbe avymene dielov hordkov, kliestinadrZanie elektrédy a/alebo

uzemnovacieho kdbla:
—

P Skontrolujte teplotu komponentov a overte, Cinie su prehriate.

L/
Wy Pouzivajte vzdy rukavice zodpovedajuce prislusnejnorme.

/ PouZivajte vhodnékltuée andradie.

4.2 Zodpovednost

—_— Ak nebude vykondvand udrzba zariadenia, budd zrusené vsetky zaruky a vyrobca je v kazdom pripade zbaveny
EN akejkolvek zodpovednosti. Vyrobca odmieta akukolvek zodpovednost v pripade, Ze obsluha nedodrzi uvedené
E@ pokyny. Priakejkolvek pochybnostia/alebo probléme sa obrdatte na najblizsie servisné stredisko.

5. DIAGNOSTIKA ARIESENIA

Zariadenie nie je moZné spustit (nesvieti zelend kontrolka)

Pric¢ina Riesenie

¥

» Zdsuvkanieje napdjandsietovym napdtim. » Skontrolujte a podla potreby opravte elektroinstaldciu.
» Smievykondvatibakvalifikovany elektrikdr.

» Chybnd zdstrcka, prip. napdjacikdbel. >

»

¥

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najbliZzsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

¥

» Prerusend sietovd poistka.

¥

Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Chybny hlavnyvypinac. » Vykonajte vymenu chybného dielu.
» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.
» Porucha elektroniky. » Kontaktujte najblizSie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Bez vystupného vykonu (pristroj nezvara)
Pricina Riesenie

» Pristrojje prehriaty (signalizdciateplotnejochrany » SkérneZ pristrojvypnete, pockajte, kymvychladne.
- svieti ZItd kontrolka).

» Nesprdvne uzemnovacie pripojenie. » Vykonajteriadne uzemnenie pristroja.
» Precitajte sikapitolu “Uvedenie do prevddzky”
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Sietové napdtie mimo dovoleného rozsahu (svieti
ZIta kontrolka).

Chybny stykac.

Porucha elektroniky.

Nesprdvne napdjanie

Pric¢ina

Nesprdvnavolba metdédy zvdrania, prip. chybny
volic.

Nesprdvne nastavené parametre systému, prip.
funkcie.

¥

Chybny potenciometer/enkodér pre nastavenie
zvdracieho pradu.

Sietové napdtie mimo dovolenéhorozsahu.

Chybajednafdza.

Poruchaelektroniky.

Nestabilny oblik
Pricina

» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom.
» Pritomnostvlhkostivochrannomplyne.

» Nesprdvne parametre zvdrania.

Nadmerny rozstrek
Pric¢ina

» Nesprdvnadizka obluka.

» Nesprdvne parametre zvdrania.

» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom.

» Nesprdvnadynamika oblika.

» NesprdvnyreZim zvdrania.

Nedostatocné prevarenie/prerez
Pricina
» NesprdvnyreZim zvdrania.
» Nesprdvne parametre zvdrania.
» Nesprdvnaelektréda.

» Nesprdvna pripravakoncov.

» Nesprdvne uzemnovacie pripojenie.

» Zvdrané kusy su prilis velké.

bohlerwelding

» Zaistite, aby sietové napdtie do zdrojabolo vstanovenych
medziach.

» Vykonajteriadne zapojenie pristroja.
» Citajte kapitolu , Pripojenie”

» Vykonajte vymenuchybnéhodielu.

» Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Riesenie

¥

Zvolte spravnu metddu zvdrania.

Resetujte (vynulujte) parametre systému a zvdrania.

¥

¥

Vykonajte vymenu chybného dielu.

¥

Vykonajteriadne zapojenie pristroja.
Citajte kapitolu ,,Pripojenie”

4

¥

Vykonajte riadne zapojenie pristroja.
éitojte kapitolu,,Pripojenie”

v

RieSenie
» Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.

» VZdypouzivajte kvalitny materidl a vyrobky.
» Vzdy skontrolujte kvalitu odoberaného plynu.

» Vykonajte dékladnu prehliadku systému zvdrania.

» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Riesenie

Kontaktujte najblizSie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

oestalpine

» Zmensite vzdialenost medzielektrédou a spracovdvanym kusom.

» ZniZte zvdracie napdtie.
» ZniZte napdtie zvdrania.

» Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.

» Zvdcsite hodnotuindukéného obvodu.

» Zmensite uholdrZaniahordka.

RieSenie

» PocCaszvdraniazniZtereznlrychlost.

» Zvdcsite zvdraciprud.

» PouZite elektrédus mensim priemerom.

» Zvdcsite otvor medzeru.

» Vykonajteriadne uzemnenie pristroja.
» Precitajte sikapitolu “Uvedenie do prevdadzky’

» Zvdcsite zvdraciprud.
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Zvarové neziaduce Ciastocky

Pric¢ina

» NeuUplIné odstrdnenie neziaducich Ciastociek.

» Nadmerny priemer elektrédy.
» Nesprdvna pripravakoncov.

» Nesprdvnyrezimzvdrania.

NezZiaduce ¢iastocky volfrdmu
Pric¢ina

» Nesprdvne parametre zvdrania.
» Nesprdvna elektréda.

» NesprdvnyreZim zvdrania.

Péry
Pricina

» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom.

Zlepenie
Pri¢ina

» Nesprdvnadizka obluka.
» Nesprdvne parametre zvdrania.

» Nesprdvnyrezimzvdrania.

» Zvdrané kusy su prilis velké.

» Nesprdavnadynamika obltka.

Okraje
Pric¢ina

» Nesprdvne parametre zvdrania.
» Nesprdvnadizka obluka.
» NesprdvnyreZim zvdrania.

» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom.
Oxiddcia
Pric¢ina

» Nedostatoé¢nd ochranaochrannym plynom.

Poréznost
Pri¢ina

» Nazvdranych kusoch je mastnota, lak, hrdza
aleboindnedistota.

» Nazvdranom materidlije mastnota, lak, hrdzaa

ind necistota.

» Pritomnostvlhkostivo zvarovom materidli.

RieSenie
» Spracovdvanékusy pred zvdranim dokonale a presne ocCistite.
» Pouzite elektrédus mensim priemerom.

» Zvdcsite otvor medzeru.

» ZmenSite vzdialenost medzi elektrédou a spracovdvanym kusom.
» Prisunujte pravidelne pocasvsetkych fdz zvdrania.

v

RieSenie
» ZniZte napdtie zvdrania.
» PouZite elektrédu s vacsim priemerom.

» VZdy pouZivajte kvalitny materidl avyrobky.
» Elektrédusprdvne naostrite.

» Zabrdnte kontaktu medzielektrédou azvdaracim kipelom.

Riesenie
» Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.

RieSenie
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»
Zv@csite zvdraciprud.
Zvd@csite zvdracie napdtie.

¥

»

¥
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RieSenie
» Znizte napdtie zvdrania.
» PouZite elektrédus mensim priemerom.

» Zmensite vzdialenost medzielektrédou a spracovdvanym kusom.
» Znizte zvdracie napdtie.

» ZniZte boénustriedavu (oscilujucu) rychlost priplneni.
» PocaszvdraniazniZztereznulrychlost.

» PouzZivajte plyny vhodné pre dané zvdarané materidly.

Riesenie
» Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.

RieSenie

» Spracovdvané kusy pred zvdranim dokonale a presne odistite.

» VZdy pouZzivajte kvalitny materidl avyrobky.
» Udrzujte zvarovy materidl vzdy vdokonalom stave.

» VZdy pouZivajte kvalitny materidl a vyrobky.
» Udrzujte zvarovy materidl vzdy vdokonalom stave.
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» Nesprdvna dizka obluka.
» Pritomnost vlhkostivochrannom plyne.
» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom.

» Zvarovy kupeltuhne prilisrychlo.

Trhliny za tepla

Pric¢ina

Nesprdvne parametre zvdrania.

Na zvdranych kusoch je mastnotaq, lak, hrdza
aleboind nedistota.

Na zvdranom materidlije mastnota, lak, hrdzaa
ind necistota.

¥

Nesprdvnyrezim zvdrania.

Zvdrané kusy savyznacuju réznymi(odliSnymi)
vlastnostami.

Trhliny z vnatorného pnutia
Pric¢ina

» Pritomnost vlhkostivo zvarovom materidli.

» Zvldstna geometriazvdraného spoja.

6. PREVADZKOVE POKYNY

4

¥

Znizte zvdracie napdtie.

v

Nastavte prietok vzduchu.

v

¥

Pocaszvdrania znizte rezndrychlost.
Predhrejte dané kusy uréené na zvdranie.
Zv@csite zvdraciprud.

3

¥

Riesenie

2

Znizte napdtie zvdrania.
PouzZite elektrédu s mensim priemerom.

¥

v

¥

spoja.

X

Predvlastnym zvdranim naneste pastu.

RieSenie

bohlerw

Vzdy pouzivajte kvalitny materidl avyrobky.
Vzdy skontrolujte kvalitu odoberaného plynu.

Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.

Spracovdvané kusy pred zvdranim dokonale a presne odistite.

Vzdy pouzivajte kvalitny materidl a vyrobky.
UdrZujte zvarovy materidl vzdy vdokonalom stave.

» Vzdy pouzivajte kvalitny materidlavyrobky.
» Udrzujte zvarovy materidl vzdy vdokonalom stave.

» Predhrejte dané kusy urcené nazvdranie.
» Vykonajte dodatocny ohrev.

elding

voestalpine

Zmensite vzdialenost medzielektrédou aspracovdavanym kusom.

Vykonajte operdcievsprdvnom poradipre dany druh zvdraného

» Vykonajte operdcievsprdvnom poradipre dany druh zvaraného

spoja.

6.1 Zvdaranie s obalenou elektrédou (MMA)

Pripravandvarovych hran

Za uc¢elom dosiahnutia kvalitnych zvarov odporic¢ame 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 stycnej skary.
Elektrody s velkym priemerom vyzaduju vysoky prad s ndslednym vysokym privodom tepla prizvdrani

Typobalu Vlastnosti Pouzitie
Rutilovy Lahké pouzitie Vsetky polohy
Kysly Vysokdrychlost tavenia Vodorovnd poloha
Bdzicky Mechanické vliastnosti Vsetky polohy

Volba zvdaracieho pradu

Rozsah zvdracieho pridu vztahujlcisa na pouzitld elektrédu je stanoveny vyrobcom prislusnych elektréd.

Zapnutie audrZovanie obluka

Elektricky obluk sa zapaluje dotykom Spicky elektrédy na zvdrany diel, uréeny na zvdranie a zapojeny na uzemnovaci kdbel,
hned ako saobluk zapdli, rychle vzdialte elektrédu do beZznejzvdracejvzdialenosti.
Zapdlenie obluka je zvycajne ulahéené pocliatoénym zvySenim prddu v porovnani s hodnotou zdkladného zvdracieho pradu

(Hot Start).

Hned ako savytvorielektricky obluk, zacne sa odtavovatstrednd castelektrédy avo forme kvapiek je prendsand nazvdrany kus.
Vonkajsiobal elektrédy vyvija prihoreniochranny plyn aumoziuje vytvorenie kvalitného zvaru.
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Za ucelom zabrdnenia zhasnutiu obliuka, spésobeného kvapkami odtavovaného materidlu, ktoré skratuju elektrédu so
zvdracim kipelom vdaka ndhodnému pribliZeniu, aktivuje sa funkcia prechodného zvysenia zvdracieho pridu az do konca
skratu (Arc Force).

Ak elektréoda zostane prilepend na zvdranomdiele, zniZi sa na minimdlnu hranicu skratovy prud (anti/sticking).

N

Zvdranie

Uhol sklonu elektrédy sa meni podla poctu zvarov,
pohyb elektrédy je vykondvany normdlnym
spbésobom s oscildciou a prestdvkami na krajoch
zvarového Sva, tymto spésobom sa zamedzi prili§
velkému nahromadeniu pridavného materidlu v
strede.

N J

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 Zvaranie metédou TIG (plynulé zvdaranie)

Popis

Principzvdrania TIG(TungstenInert Gas)je zaloZzeny na elektrickom obliku, ktory sazapdlimedzielektrodousvysokymbodom
tavenia (Cisty volfram 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 ¢iastockami volframu: start lift, ktory nevyuziva vysoké
frekvencie, ale zacatie skratom prinizkom pride medzi elektrédou a dielom; vo chvili, ked'sa elektréda zdvihne, vznikne obluk
aprudsaplynule zvysiaz do nastavenejhodnoty zvdracieho pradu.

Za ucelom zlepsenia kvality konecnej Casti zvarového spoja je dblezité presne kontrolovat dobeh zvdracieho pridu a dalej je
nutné, aby plyn prudil na zvdraci kipel este niekolko sekind po zhasnuti obldka. V mnohych prevddzkovych podmienkach je
uZito¢né matk dispozicii 2 zvdaracie prudy alahko prechddzat zjedného nadruhy (BILEVEL).

Polarita zvdrania
( ) D.C.S.P.(DirectCurrent Straight Polarity)
©)] Jetonajcastejsie pouzivand polarita(priama polarita), umozZnuje obmedzené opotrebovanie
1 elektrody (1), kedZe 70 % tepla sa koncentruje na andde (diel).
Dosiahnuté kupele st Uzke a hlboké s vysokou rychlostou posuvu a ndslednym nizkym
privodom tepla.
g /1\~-
D.C.R.P.(Direct Current Reverse Polarity)
® Jetonepriamapolaritaaumoznuje zvdranie zliatin s vrstvou ziaruvzdorného oxidu s teplotou
1 taveniavyssounezje teplotatavenia kovu.

Nie je mozné pouZivat vysoky priad, pretoZe by vyvolal zvySené opotrebovanie elektrédy.
g 7T\

\ /

1 | D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)

DCSp Pouzitie pulzového jednosmerného prudu umoznuje lepSiu kontrolu zvdracieho kupela vo
zvldstnych pracovnych podmienkach.

- Zvdaraci kupel je tvoreny pradovymi pulzmi (Ip), zatial ¢o zdkladny pruad (Ib) udrzuje obluk
AN zapdleny; to ulahcuje zvdranie tenkych hribok s obmedzenou deformdciou, lepsim
t

tvarovacim faktorom a vdaka tomu ajmensim nebezpecenstvdam trhlin za tepla a pérovitosti.

T 5.6.5.6 -PULSED Zvysenim kmitoctu (strednym kmitoctom) sa dosahuje uzsi, koncentrovanejsi a stabilnejsi

oblik avyssia kvalita zvarania tenkych hrabok.
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Parametre zvdarania TIG

Proces TIG je velmi Ucinny pri zvdrani ako uhlikovych oceli, tak legovanych oceli, pre prvy zvar na rdrkach a pre zvary, ktoré

musia matoptimdlny esteticky vzhlad.
VyZaduje priamu polaritu (D.C.S.P.).

Priprava navarovych hran

Tento proces vyzaduje dékladné ocistenie ndvarovych hrdn aich starostlivd pripravu.

Volba apriprava elektrédy

Odporucame pouzitvolfradmové elektréody s primesou (2 % téria - Cervené zafarbenie) alebo elektrédy s cériomalebo lantdnom
snasledujdcimipriemermi:

bohlerweding

Rozsah pridu 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 10-20A 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 190-300 A 4,8 mm 150-180°
750-110 A 80-125A 325-450 A 6,4mm 150-180°

Elektréda musibytzahrotend spdsobom oznac¢enym na obrdzku.

-

.

>

Pridavny materidl

Mechanické vliastnosti drétov pridavného materidlu musia byt porovnatelné s viastnostamizdkladného materidlu.

Neodporicame pouZitie pdsikov ziskanych zo zdkladného materidlu, mohli by obsahovat necistoty spésobené opracovanim,

ktoré by mohliohrozit kvalitu zvarov.

Ochranny plyn

Je prakticky vzdy pouZivany Cisty argdn (99,99 %).

Rozsah pridu 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
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250A 15-30 A 60-130 A 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 80-125 A 325-450 A n°12 20-251/min
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7. TECHNICKE UDAJE

Elektrické charakteristiky

TERRA 180 U.M.
Napdjacie napdtie U1(50/60 Hz) 1x230 (x15%) Vac
Zmax (@PCC)* 206 mQ
Oneskorend napdjaciatavnd poistka 16 A
Maximdlny prikon 8.5 kVA
Maximdlny prikon 5.9 kW
Uginnik (PF) 0.70

Vykon (p) 83 %
Cos o 0.99

Maximdlny prikonvrezime |[Tmax 36.8 A
Efektivha hodnota pradu I1eff 21.8 A
Prudovyrozsah 3-170 A
Napdtie naprdzdno Uo 80 Vdc

*Zariadenie vyhovuje EN /IEC 671000-3-11, pokialmaximdlna povolend impedancia elektrického vedenia v mieste pripojenia
do verejnejelektrickejsiete (napdtovd 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 zodpovednostuZivatela alebo osoby instalujicej toto zariadenie. MoZnost pripojenia je potrebné konzultovat's
rozvodnymizdvodmialebo sprdvcom rozvodnej siete. (Citajte kapitolu "Elektromagnetické polia a rusenie" - " Klasifikdcia
zariadenia EMCjevsulades EN 60974-10/A1:2015").

ZataZovatel

TERRA 180 1x230 U.M.
Zatazovatel (40°C)

(X=35%) 170 A
(X=60%) 150 A
(X=100%) 120 A
Zatazovatel (25°C)

(X=100%) 150 A
Fyzicka charakteristika

TERRA 180 U.M.
Stupenkrytia IP IP23S

Triedaizoldcie H

Rozmery (dx3§xvV) 410x150x330 mm
Hmotnost 8.0 Kg
Castsietovy kdbel 3x2.5 mm?
Dizka sietovy kdbel 2 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

Vyrobné normy EN 60974-10/A1:2015
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8. IDENTIFIKACNY STIiTOK

[ emmmismmeses |
TERRA 180 [ N°
T oATINTS ClassA
‘.. — 5A/10.2V - 170A/16.8V
i Xuoo)|  45% 60% | 100%
S Uo I2 | 1T70A | 160A | 140A
80V | U2 |16.8V | 16.4V | 15.6V
E S 5A/20.2V - 170A/26.8V
Xw@oo)l  35% 60% | 100%
Uo 12 170A | 150A | 120A
S 80V | Uz | 26.8V | 26.0V| 24.8V
23; :Z U1 230V |l1max36.8A( 11ef21.8A
IP 23 S en CEl
¢
\ J

9. VYZNAM IDENTIFIKACNE
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HO STITKA GENERATORA

p
1 2 )
3 | 4 3
5 | 6 4
11
7 9 5
12| 15 16 17 6
8 10 13 | 15A | 16A | 17A 7
14 | 15B | 16B 17B 8
11
719 A7 75 [ 16 [ 17 9
8 | 10 131 15A | 16A [ 17A 10
14| 15B | 16B | 17B 1
18 19 20 21 12
MADE 13
22 EE (E [H[ ITTLY 14
15
"
N = 1;/7;
CE Vyhldsenie o zhode EU 16A
EAC Vyhldsenie o zhode EAC 17A
UKCA  Vyhldsenie o zhode UKCA 158
16B
17B
18
19
20
21
22

Vyrobnd znacka

Meno aadresavyrobcu

Typ zariadenia

Vyrobné Cislo

XXXXXXXXXXXX Rok vyroby

Symbol typu zvdracky

Odkaz navyrobné normy

Symbol zvdracieho procesu

Symbol pre zdroje, ktoré mdzu pracovat v prostredi so
zvySenym nebezpecenstvom Urazu elektrickym prddom
Symbol zvdracieho pradu

Napdtie naprdzdno

Rozsah minimdlneho a maximdlneho zvdracieho pradu a
zodpovedajliceho napdtia prizdtazi
Symbol zataZovatela

Symbol zvdracieho pradu

Symbol zvdracieho napdtia

Hodnoty zatazZovatela

Hodnoty zatazovatela

Hodnoty zatazovatela

Hodnoty menovitého zvdracieho prudu
Hodnoty menovitého zvdracieho prudu
Hodnoty menovitého zvdracieho pradu
Hodnoty menovitého napdtia prizatazi
Hodnoty menovitého napdtia prizatazi
Hodnoty menovitého napdtia prizdtazi
Symbol pre napdjanie

Napdjacie napdtie

Maximdlny menovity napdjacipruad
Maximdlny u¢inny napdjaci pruad
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:
TERRA 180 55.12.012

vastab EL-i direktiividele:

2014/35/EL  MADALPINGEDIREKTIIV
2014/30/EL  EMCDIREKTIIV
2011/65/EL  RoHS DIREKTIIV

ning et on kohaldatud jargmisi Uhtlustatud standardeid:

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

Direktiividele vastavust tdendav dokumentatsioon jddb kontrollimiseks kéttesaadavaks eespool
nimetatud tootjal.

lgasugused t66d voi muudatused, mis pole saanud eelnevat voestalpine Bohler Welding Selco S.r.l. luba,
muudavad selle sertifikaadi kehtetuks.

Onara diTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selco s.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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1. HOIATUS

Enneigasuguseid masinagaseotud téid dppige selle juhendisisu hoolikalt selgeks.
Arge tehke muudatusi vai téid, mida pole kirjeldatud. Tootja ei vastuta vigastuste v&i varalise kahju eest, mis
tuleneb valest kasutamisest vdiselle kasutusjuhendijuhiste eiramisest.

KJ-i tuleb alati hoida seadme kasutuskohas. Lisaks KJ-i teabele tuleb jargida ka tldkehtivaid ning kohalikke
té6ohutuse ja keskkonnakaitse norme.

Koikisikud, kes on seotud seadme kasutuselevotu, kdsitsemise, hoolduse ja korrashoiuga,
* peavadolemasobivalt kvalifitseeritud,

* neilpeavadolemateadmisest keevitamisest

* nad peavadlugemaselle KJ tdielikult labija tegutsemaselle juhiste jargi.

Pidage ndu spetsialistidega, kui teil tekib seadme kasutamisel kahtlusivdi probleeme.

1.1 Tookeskkond

iec )

Koiki seadmeid tuleb eranditult kasutada otstarbekohaselt, Idhtudes andmetest nimeplaadil ja selles juhendis,
samutitulebjdrgidariiklikke jarahvusvahelisiohutusndudeid. Muu kasutus, milleks pole tootjaselgetlubaandnud,
onotstarbevastanejaohtlik ning sellisel juhul vdlistab tootjaigasuguse omapoolse vastutuse.

Seda liksust tohib kasutada ainult profitasemel, to6stuskeskkondades. Tootja ei vastuta Uhegi kahjustuse eest, kui
seda kasutatakse koduses keskkonnas.

Seadet tuleb kasutada keskkonnas, mille temperatuurjadb vahemikku -10 °C kuni +40 °C (+14 °F kuni +104 °F).
Seadettulebtransportidajaladustadakeskkonnas, mille temperatuurjddb vahemikku-25°Ckuni +55°C(-13 °F kuni
131 °F).

Seadettuleb kasutada keskkondades, kus pole tolmu, hapet, gaasi ega muid korrosiivseid aineid.

Seadet eitohi 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).
Susteemi eitohikasutada kdrgemal kui 2000 m (6500 jalga) tle merepinna.

Arge kasutage seda masinat torude lahtisulatamiseks.
Arge kasutage seda seadet patareide ja/véi akude laadimiseks.
Arge kasutage seda seadet mootorite abikdivituseks.

1.2 Kasutajate ja teiste isikute kaitse

Keevitamisprotsess on mirgine kiiruse, mira, kuumuse ja gaasi allikas. Kasutage tuletdkkekilpi, et kaitsta
keevitusala kiirte, sddemete ja hddguvate tiikkide eest. Juhtige kdikide IGheduses viibivate inimeste tdhelepanu
sellele, etkeevituskaart véihodguvat metalli ei tohiotse vaadataja tagage sobivate kaitsevahendite olemasolu.

Kandke kaitseriideid, et kaitsta oma ndgu keevituskaare, sddemete véi hodguva materjali eest. Riided peavad
katma kogu kehaja peavadolema:

- tervedjakorralikud,

- tulekindlad,

- isoleerivadjakuivad,

- Oigesuurusegajailmamansettideta.

Kasutage alati sobivaid té6jalatseid, mis on tugevad ja veekindlad.
Kasutage alati sobivaid té6kindaid, mis kaitsevad elektrilédkide ja kuumuse eest.

Kandke kiiljekaitsetega ndomaske ja sobivat kaitsefiltrit (vdhemalt NR10 véi kdrgem) silmade jaoks.

Kandke alatikiiljekaitsetegakaitseprille, eriti siis, kui eemaldate keevitusjddke kdsitsi voi mehaaniliselt.

Arge kandke kontaktl&adtsil

Kasutage kdrvaklappe, kui keevitamisel tekib ohtlikult tugev mira. Kui miratase lletab seaduses ettendhtud piiri,

piirake juurdepdds todalale ja veenduge, et kdik Idheduses viibivad isikud kannaksid kérvaklappe véi muud
kuulmiskaitset.
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Hoidke kiljekatted keevitamise ajal alati suletuna. Stisteeme ei tohivdhimalgi mddral muuta.

Jdrgige koiki eelnevalt kirjeldatud ettevaatusabindusid ka keevitamisjdrgsete to6de ajal, kuna keevitusjdadgid

! Arge puudutage dsja keevitatud esemeid, kuna kuumus v&ib pdhjustada tésiseid p&letusi.
voivad esemete kiiljest jahtumise ajal lahti tulla.

o‘ﬁ A :& Veenduge, et poletioleks jahtunud enne sellega seotud toid, nthooldamist.

it Veenduge, et jahutamismoodul oleks vdlja lUlitatud, enne kui vétate jahutusvedeliku torud lahti. Torudest vdljuv
kuum vedelik voib pdhjustada poletusi.

——

=N

Hoidke esmaabikomplekt kdepdrast.
Arge alahinnake tihtki pdletust vdi muud vigastust.

A Tagage enne todltlahkumist téokoha ohutus, et vdltida inimeste voi vara juhuslikku kahjustamist.

1.3 Kaitse aurude jagaaside eest

Keevitamisel tekkivad aurud, gaasid ja tolm véivad kahjustada teie tervist.
Teatud oludes voivad keevitamisaurud péhjustada vahkivoi kahjustada rasedate naiste looteid.

Arge hoidke pead keevitamisel gaasija aurude IGhedal.

* Tagage téokohas korralik ventilatsioon, olgu siis looduslik véi sundventilatsioon.

Ebapiisava ventilatsioonikorral tuleb kasutada maskija hingamisaparaati.

Eriti kitsastes oludes keevitamisel peab vdljaspool tédala viibima kolleeg.

« Arge kasutage ventilatsioonijaoks hapnikku.

Kontrollige, kas aurude vdljatdmme t6otab. Selleks vorrelge regulaarselt kahjulike vdljatdmbegaaside kogust

ohutusnduetest ndidatud kogusega.

e Aurude kogus ja ohtlikkus oleneb kasutatud pdhimetallist, tditemetallist ja muudest ainetest, mida kasutatakse
keevitusdetailide puhastamise ja neilt m&drete eemaldamiseks. Jargige tootja juhised koos tehnilisel andmelehel olevate
juhistega.

« Arge keevitage mddrdeeemaldus- vaivarvimisiaamade IGheduses.

« Seadke gaasisilindrid vdlitingimustesse voi hea ventilatsiooniga kohtadesse.

1.4 Tulekahju/plahvatuse ennetamine

Keevitamine véib pdhjustada tulekahjusid ja/voi plahvatusi.

¢ Puhastagetodalajaimbritsevalaigasugusest pdlevast voistttimisohtlikust materjalist ja objektidest.

» Pdlevad materjalid peavad olema keevitamisalast vahemalt 11 m (35 jala) kaugusel véi siis tuleb need sobivalt varjestada.

* Sddemed jahodguvad osakesed voivad paiskuda vdga kaugele ja pddseda imbrusesse isegildbi vdikeste avade. Olge eriti
tdhelepanelik, et tagadainimeste ja vara ohutus.

« Arge keevitage réhu all olevate mahutite Idheduses.

. Argekeevitage suletud mahutite véitorude Idheduses. Olge torude véi mahutite keevitamisel eriti tdhelepanelik isegisiis, kui
need on avatud, tiihjad ja péhjalikult puhastatud. Igasugune gaasi, kiituse, 6li voi muu sarnase aine jadk voib pohjustada
plahvatuse.

« Argekeevitage kohtades, kus on plahvatusohtlikku tolmu, gaasi véi auru.

* Veenduge keevitamise Idpetamisel, et voolu all olev ahel ei saaks kogemata kokku puutuda tihegi osaga, mis on thendatud
maandusahelaga.

¢ Hoidke todkohaldheduses sobivaid kustutusvahendeid.

1.5 Ennetamine gaasiballoonide kasutamisel

Vddrisgaasi balloonid sisaldavad rohu all olevat gaasi ja véivad plahvatada, kui minimaalsed transportimise,
ladustamise ja kasutamise ohutud tingimused pole tdidetud.

« Balloonid tuleb kinnitada sobivate vahenditega vertikaalselt seina véi muu toe kiilge selliselt, et need ei saaks kukkuda voi
kogemata millegagi kokku pérgata.
» Keerake ventiilikork transpordija kasutuselevétu ajaks ning pdrast keevitamise [6petamist alati peale.
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Argejdtke balloone otsese pdikesevalguse, jdrskude temperatuurimuutuste, liiga kérgete véi ddrmuslike temperatuuride

katte. Arge jdtke balloone liiga madalate vai kdrgete temperatuuride kétte.

Balloonide IGheduses ei tohi kasutada lahtist leeki, elektrikaart, pdleteid voi elektroode, samuti ei tohi nende IGhedusse

sattuda hédguv materjal.

Uldreegel on, et keevitus- ja elektriahelad eitohisattuda balloonide IGhedusse.

Arge hoidke pead ballooni ventiiliavamisel gaasiotsaku juures.

Sulgege alatiballooniventiil, kui olete keevitamise I6petanud.

R&hu all olevat gaasiballooni ei tohi mingil juhul keevitada.

Surudhuballooni ei tohi kunagi otse ihendada masina rohureduktoriga. R6hk véib olla suurem reduktori véimekusest, selle

tagajdrjel voib reduktor plahvatada.

1.6 Kaitse elektriloogi eest

- 8

ZA

Elektrilo6k voib tappa.

Arge puudutage voolu all olevaid osi keevitamismissiisteemi sees v&i vdljas, kui keevitamine on aktiivne (pdletid, pustolid,

maanduskaablid, elektroodid, juhtmed, rullikud ja poolid on elektriliselt keevitusahelaga ihendatud).

Veenduge, etsiisteem oleks elektriliseltisoleeritud. Kasutage selleks kuivialuseid ja pdrandaid, mis on maapinnast piisavalt

isoleeritud.

Kontrollige, kas stisteem on korralikult soklisse ihendatud ja toide on maandusega Gthendatud.
Arge puudutage kaht péletit véi kaht elektroodihoidikut samaaegselt.
Kuitunnete elektril6oki, peatage keevitamine otsekohe.

1.7 Elektromagnetilised vdljad ja hdiringud

(R)

Sisemisi ja vdlimisi slisteemikaableid Idbiv elektrivool tekitab kaablite ja seadme Idheduses elektromagnetilise
vdlja.

» Elektromagnetilised vdljad véivad méjutada pikka aega nende Idheduses viibivate inimeste tervist (tdpne mdju pole veel

teada).

» Elektromagnetilised vdljad véivad segada méningaid seadmeid, nagu sidamestimulaatorid véi kuuldeaparaadid.

<

—

B-klassi

A-klassi

Stidamestimulaatoritegaisikud peavad eelnevalt arstiga ndu pidama, enne kui tohivad kasutada kaarkeevitust.

.7.1 EMC-klassifikatsiooni aluseks on standard: EN 60974-10/A1:2015.

B-klassiseade vastab elektromagnetilise Ghilduvuse nduetele, mis on vajalikud todstus- jaelamukeskkondades, sh
elamupiirkonnad, mis kasutavad elektrivoolu jaoks avalikku madalpinge-toitevorku.

A-klassi seade ei ole ette ndhtud kasutamiseks elamupiirkondades, kus elektrienergiaga varustatakse avaliku
madalpinge-toitevérgu kaudu. A-klassi seadme puhul véib nendes asukohtades nii juhtivusliku hdiringu kui ka
kiirgushdiringu tottu olla raskusi elektromagnetilise Ghilduvuse tagamisega.

Lisateavet leiate peattikist: TRUKKPLAADI ANDMED v&i TEHNILISED ANDMED.

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, té6stuskeskkondades. Tootja ei vastuta Uhegi kahjustuse eest, kui seda kasutatakse
koduses keskkonnas.

| [&

(R)

e

Kasutaja peab oma t66d tundma ja vastutab seega seadme tootja juhistele vastava paigaldamise ja kasutamise
eest. Elektromagnetilise hdiringu tuvastamisel peab kasutaja probleemilahendamajakasutamavajadusel selleks
tootja tehnilist abi.

Igaljuhultuleb elektromagnetiliste hdiringute probleemivdhendada, kunineed ei tekita enam probleeme.

Enne selle aparaadi paigaldamist peab kasutaja hindama vdimalikke elektromagnetilisi probleeme, mis voivad
Umbruses tekkida, pidades seejuures eriti silmas Idheduses viibivate isikute tervislikku seisundit, nt
sUidamestimulaatorite voi kuulmisaparaatide kasutamist.
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1.7.3 Vooluvérgu néuded (vt tehnilisiandmeid)

Suure vdimsusega seadmed vdivad vooluvdrgu pdhivoolu tarbimise tdttu mdjutada vorgu kvaliteeti. Seepdrast tuleb teatud
seadmete puhul kasutada Ghendamispiiranguid, mis méjutavad maksimaalset lubatud ndivtakistust (Zmax) voéi vajalikku
néutud minimaalset vooluvdrgu jéudlust (Ssc) avaliku vooluvérgu thenduspunktis (PCC) (vt tehnilisi andmeid). Sellisel juhul
lasub paigaldajal voi kasutajal vastutus kontrollida, vajadusel pidades ndu jaotusvérgu operaatoriga, kas seadet voib
Uhendada.

Hdairingu korral véib ollavajalik vétta tarvitusele lisameetmed, nttoitevérgu filtreerimine. Lisaks tuleb kaaluda, kas toitekaabel
tuleks varjestada.

Lisateavet leiate peatiikist: TEHNILISED ANDMED.

1.7.4 Ettevaatusabindud kaablite osas

Jdrgige allolevaid juhiseid, et vdhendada elektromagnetiliste vdljade moju.

* Véimalusel paigaldage ja kinnitage maandus-ja toitekaablid koos.

* Kaablit ei tohi mitte mingil juhul imber keha mdhkida.

« Argeviibige maandus- ja toitekaablite vahel (hoidke mdlemaid tihel pool keha).

» Kaablid peavad olema véimalikult [Uhikesed, véimalikult Uksteise IGhedal ja maapinnaligidal.
* Seadke seade keevitusalastkaugemale.

* Kaablid eitohiolla muude kaablite IGheduses.

1.7.5 Maandusiihendus

Tulebjdlgida, etkdik keevitamisseadme komponendid maandataks. Maanduse loomisel tuleb Idhtuda kohalikest eeskirjadest.

1.7.6 Téodeldava eseme maandamine

Kui ese pole maandatud elektriohutuse téttu véi 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

Ldheduses olevate 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 Idbim&&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 td6ta.

1.9 Kérvaldamine

Elektriseadmeid eitohivisata olmepriigi hulka!

Kooskdlas elektri- ja elektroonikaseadmete jddtmeid kdsitleva Euroopa direktiivi 2012/19/EL ja selle
rakendamisega siseriiklike seaduste kohaselt tuleb elutstkli I6ppu joudnud elektriseadmed eraldi kokku koguda
ning taaskasutuskeskusesse saata. Seadme omanik peab kindlaks tegema kohalike asutuste kaudu, millised on
volitatud kogumiskeskused. Selle Euroopa direktiivijdrgimisega aitate kaitsta keskkondajainimeste tervist!

» Konsulteerige tdpsemainfo saamiseks veebisaiti.

2. PAIGALDAMINE

—

[ ]
m Paigaldadatohib ainult tootja volitustega oskuspersonal.
N——/

’
% @: Veenduge, et paigaldamise ajaks oleks toide vooluvérgust lahutatud.
———

T _az )

W Toiteallikate mitmekordne ithendamine (jadamisi véi paralleelselt) on keelatud.
——/
2.1 Tostmine, transport ja mahalaadimine
* Seadmelonkdestransportimiseks kdepide.

Arge alahinnake seadme kaalu, vaadake tehnilisiandmeid.
Arge liigutage rippuvat koormat iile inimeste v&i asjade ega jdtke nende kohale.
Arge pillake seadet maha ega avaldage sellele liigset survet.
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2.2 Seadme asendi valimine

..Q*z Jdrgige allolevaidreegleid.

* Tagagelihtnejuurdepdds seadme juhtseadistele ja ihendustele.

 Arge paigaldage seadet vdgakitsastesse oludesse.

« Arge paigaldage seadet kallakutele, mis on horisontaalpinna suhtes rohkem kaldus kui 10°.
* Paigaldage seade kuiva, puhtasse ja piisava dhutusega kohta.

* Kaitske seadetvihmajapdikese eest.

2.3 Uhendamine

Seadmelonolemastoitekaabel vooluvérku ihendamiseks.
Slisteemitoite jaoks sobivad alljargnevad variandid:
e Uihefaasiline, 230 V.

Seadme t66 on garanteeritud, kui pinge jddb nimivddrtuse tolerantsipiiri +15% sisse.

Vigastuste vdltimiseks voi seadme kahjustamiseks tuleb valitud toitepinget ja kaitsmeid kontrollida ENNE masina
toitevdrku Uhendamist. Lisaks kontrollige, kas kaabel on ihendatud pesasse, milles on olemas maandusiihendus.

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.

Elektrilthenduse peabloomaelektrik, kellelon olemasvajalikud oskusedjatehniline kvalifikatsioon; seejuurestuleb
Idhtuda seadme paigaldusriigis kehtivatest eeskirjadest.

Seade voib té6tada generaatori joul, kui see tagab stabiilse, tootja poolt ndutud toitepinge, mis jddb kdikide
téotingimuste ja maksimaalse nimivéimsuse korral tolerantsipiiri +15% sisse. Tavaliselt soovitame kasutada
generaatorikomplekte, mis on kaks korda véimsamad tihefaasilise toite nimivéimsusest voi 1,5 korda véimsamad

2.4 Paigaldamine

2.4.1 Uhendamine kdsikaarkeevituse (MMA) jaoks

@ Joonisel ndidatud ihenduse tulemuseks on vastupidise polaarsusega keevitamine.
Otsepolaarsusegakeevituse jaoks vahetage thendused omavahel.

s N

@ Maandusklambri pistik
@ Negatiivne toitepesal(-)
@ Elektroodihoidik-klambri pistik

@ Positiivne toitepesa (+)

L y,

» Uhendage maandusklemm toiteallika miinuspesaga (-). Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kuni kdik osad on kinnitatud.
» Uhendage elektroodihoidik toiteallika plusspesaga (+). Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kunikdik osad on kinnitatud.
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2.4.2 Argoonkeevituse (TIG) Uhendus

s N

@ Maandusklambri pistik
@ Positiivne toitepesa (+)
(3) TIG-psletikinnitus

@ Taskulambipesa

@ Gaasitoru pistik

@ Rdhureduktorile

» Uhendage maandusklemm toiteallika plusspesaga (+). Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kuni kdik osad on kinnitatud.
» Uhendage TIG-pdletiliitmik toiteallika pdletipesaga. Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kuni kdik osad on kinnitatud.

@ Kaitsegaasivoolusaabreguleerida kraaniga, mis on tavaliselt poletikiljes.

» Uhendage pdleti gaasivooliku liitmik eraldi gaasivarustusega.

3. SUSTEEMI TUTVUSTUS

3.1 Tagapaneel

@ @ @ Toitekaabel
Uhendus siisteemija vooluvérgu vahel.
¢ i @ Vdlja/sisse liliti
A~ )
00 0 | Sisteemielektrilise kdivitamise kdsklus.
00O Sellel on kaks asendid O (vdljas)jal (sees).
ole
® arc @ Pole kasutatud
O @ Pole kasutatud
® o
IO
[ ]
@ ®
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by voestalpine

3.2 Pesade paneel

-

@ Positiivne toitepesa(+)

Protsess MMA: Elektroodipdleti ihendamine
ProtsessTIG: Maanduskaabliithendamine

@ Negatiivne toitepesa(-)

Protsess MMA: Maanduskaabliithendamine
Protsess TIG: Poleti lhendus

: !

3.3 Eesmine juhtpaneel

-

T— bohler weldng -

by voestalpine N

.
@ Toite LED

Nditab, etseade on iihendatud vooluvérkujasisse lilitatud.

@ @ Uldhdire LED

Nditab kaitseseadiste voimalikku aktiveerumist, nt temperatuurikaitse.

@ @ Aktiivse toite LED

Nditab et seadme vdljundites on toide olemas.
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@ Keevitamisprotseduur

Voéimaldab valida keevitamisprotseduuri.

@ TIG-TOSTMISE Start keevitus
@ Peaminereguleerimiskdepide

Véimaldab keevitamisvoolu sujuvaltreguleerida.

Vool ei muutu keevitamise ajal, kui toide ja keevitamistingimused muutuvad tehnilistes andmetes ndidatud
piirides.

MMA-keevituse puhul tagab KUUMKAIVITUSE ja KAAREJOU olemasolu, et keskmine véljundvool véib olla
kérgem sellest, mison mddratud.

Voéimaldab seadistada valitud parameetrit graafikul. Vadrtust kuvatakse ekraanil.

4. HOOLDUS

( / \ Sisteemitulebregulaarselt hooldada tootjajuhiste jargi. Seadmete t66 ajal peavad kdik kontroll-luugid ja katted

Elektroodkeevitus (MMA)

olemasuletudjalukustatud. Siisteeme eitohivdhimalgi mddral muuta. Arge laske elektrit juhtival tolmul koguneda
vorede ldhedusse janende peale.

° Koiki hooldustdid peab tegema ainult kvalifitseeritud personal. Slisteemi mis tahes osa remontimine voi
m vahetamine volitamata personali poolt tiihistab toote garantii. Stisteemi kdiki osi peab remontima véi vahetama
ainult kvalifitseeritud personal.

A Lahutage toide enne seadme kallal totamist!

4.1 Kontrollige toiteallikat regulaarselt alljargnevalt

4.1.1 NHcTanaumsa

Puhastagetoiteallikasisemust madalasurvelise surudhugaja pehmete harjastega. Kontrollige kdikielektritihendus
jathenduskaableid.

4.1.2 Poletikomponentide, elektroodihoidikute ja/véi maanduskaablite hooldamiseks voi

vahetamiseks:
R
F Kontrollige komponenditemperatuurija veenduge, et need poleks Gilekuumenenud.

N———/
"
ﬂy Kasutage alatiohutusnduetele vastavaid kindaid.
——/
VN

/ Kasutage sobivaid vétmeid ja todriistu.

N————/

4.2 OTroBOpHOCT

= Eelnimetatud hooldusto6de tegemata jatmisel kaotab garantii kehtivuse ja vdlistab igasuguse tootjapoolse
EN @ vastutuse.Tootja ltleblahtiigasugusest vastutusest, kui kasutaja eirab neid juhiseid. Kui teil tekib kahtluseid ja/véi
IEC probleeme, votke kindlasti ihendustIdhima teeninduskeskusega.
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5. TORKEOTSING

Susteem eilllitu sisse (roheline LED ei pdle)

P&hjus
» Pistikupesas puudub toitepinge.

» Rikkis pistik voi kaabel.

» Kaitse onldbipdlenud.
» Rikkis toiteluliti.

» Elektroonikarike.

Vdljundpinge puudub (siisteem ei keevita)

P&hjus
» Slsteemon lle kuumenenud (temperatuurialarm
- kollane LED pdleb).

» Vale maandusiihendus.

» Toitepinge pole lubatud piirides (kollane LED
podleb).

» Rikkis kontaktor.

» Elektroonikarike.

Vale vdljundvdimsus

P&hjus

v

Valestivalitud keevitamisprotseduur voirikkis
valikldliti.

¥

Silsteemiparameetrid véi funktsioonid on valesti
seadistatud.

Rikkis keevitamisvoolu seadistamise
potentsiomeeter/kooder.

¥

Toitepinge pole lubatud vahemikus.

¥

Sisendi peafaas puudub.

» Elektroonikarike.

Ebastabiilne kaar
P&hjus

» Varjestusgaasiliigavdhe.
» Keevitusgaasison niiskust.

» Valed keevitamisparameetrid.

Liiga palju pritsmeid
P&hjus

» Kaare pikkusvale.

» Valed keevitamisparameetrid.

Lahendus
Kontrollige javajadusel remontige elektrististeemi.
Kasutage ainult kvalifitseeritud personali.

»

¥

»

¥

»

¥

Asendage rikkis komponent.

»

¥

»

¥

Asendagerikkis komponent.

»

¥

Asendagerikkis komponent.

¥

»

¥

Lahendus
» Laske ststeemil jahtuda, drgelilitage vdlja.

Maandage siisteem digesti.
Lugege peatiikki, Paigaldamine™.

»

¥

»

¥

Seadke toitepinge toiteallika jaoks lubatud vahemikku.
Uhendage siisteem digesti.
Lugege peatiikki,,Uhendamine”.

»

¥

»

¥

»

¥

» Asendagerikkis komponent.

»

¥

¥

Lahendus

» Valige dige keevitamisprotseduur.

» Ldhtestagesiisteem jakeevitamisparameetrid.

¥

» Asendagerikkis komponent.

¥

»

¥

» Uhendage stisteem &igesti.
» Lugege peatiikki,Uhendamine”.

Uhendage siisteem igesti.
Lugege peatiikki,,Uhendamine”.

»

¥

»

¥

»

¥

Lahendus

» Reguleerige gaasivoolu.
» Kontrollige, kas hajutija pdletigaasiotsak on tédkorras.

» Kasutage alati kvaliteetseid materjale jatooteid.
» Veenduge, et gaasivarustusslisteem oleks alati veatus seisundis.

» Kontrollige keevitamissiisteemi hoolikalt.

v

» P6orduge ldhimasse teeninduspunkti, etlasta sisteemremontida.

Lahendus

» Vdhendage kaugust elektroodijatoorikuvahel.
» Vdhendage keevitamispinget.

» Vdhendage keevitamispinget.
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Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

P66rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem 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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» Varjestusgaasiliigavdhe.

» Kaarereguleerimine vale.

» Vale keevitamisreziim.

Ebapiisav ldbitungimine
P&hjus
» Vale keevitamisreziim.
» Valed keevitamisparameetrid.
» Valeelektrood.

» Vale serva ettevalmistamine.

» Vale maandusiihendus.

» Keevitatavad detailid liigasuured.

Tootlemisjdadgid jadvad materjali sisse
P&hjus
» Ebapiisav puhastamine.
» Elektroodildbimddtonliigasuur.

» Vale serva ettevalmistamine.

» Vale keevitamisreziim.

Volframijédgid 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 liiga suured.

» Kaarereguleerimine vale.
Poletusjdljed
P&hjus

» Valed keevitamisparameetrid.

bohlerwelding

» Reguleerige gaasivoolu.
» Kontrollige, kas hajutija pdletigaasiotsak on tédkorras.

» Suurendage ekvivalentahelainduktiivvddrtuse seadistust.

» Vdhendage pdletinurka.

Lahendus

» Vdhendage keevitamise ajal liikkumiskiirust.

» Suurendage keevitamisvoolu.

» Kasutage vdiksema ldbimddduga elektroodi.
» Suurendage kaldserva.

» Maandage siisteem digesti.
» Lugege peatikki,Paigaldamine”.

» Suurendage keevitamisvoolu.

Lahendus
» Puhastage detaile pdhjalikult enne keevitamist.
» Kasutage vdiksema ldbimddduga elektroodi.

» Suurendage kaldserva.

» Vdhendage kaugust elektroodijatoorikuvahel.
» Liikuge keevitamise sujuvalt.

Lahendus

» Vdhendage keevitamispinget.
» Kasutage suuremadiameetriga elektroodi.

» Kasutage alatikvaliteetseid materjale jatooteid.
» Teritage elektroodiettevaatlikult.

» Vdltige kontakti elektroodija keevituskoha vahel.

Lahendus

» Reguleerige gaasivoolu.
» Kontrollige, kas hajutija pdletigaasiotsak on tédkorras.

Lahendus

¥

Suurendage kaugust elektroodijatooriku vahel.
Suurendage keevitamispinget.

v

¥

Suurendage keevitamisvoolu.
Suurendage keevitamispinget.

¥

X

Hoidke pdletit suuremanurgaall.

Suurendage keevitamisvoolu.
Suurendage keevitamispinget.

Lahendus

» Vdhendage keevitamispinget.
» Kasutage vdiksema ldbimédduga elektroodi.
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» Kaare pikkusvale.

» Vale keevitamisreZiim.

» Varjestusgaasiliigavdhe.

Okslideerumine
P&hjus

» Varjestusgaasiliigavdhe.

Poorsus
P&hjus

Mddre, lakk, rooste véi mustus keevitatavatel
toorikutel.

X

v

Tditematerjalis on niiskust.

¥

Kaare pikkus vale.

¥

Keevitusgaasis on niiskust.

Varjestusgaasiliiga vdhe.

¥

Keevituskoht tahkub liiga kiirelt.

Kuumuspraod
P&hjus

» Valed keevitamisparameetrid.

» Mddre, lakk, rooste voi mustus keevitatavatel
toorikutel.

» Mddre, lakk, rooste voi mustus tditematerjalil.

» Vale keevitamisreZiim.

» Keevitatavateltoorikutel on erinevad omadused.

Kilmpraod
P&hjus

» Tditematerjalis on niiskust.

» Keevitatavaliitekoha erigeomeetria.

Mddre, lakk, rooste voi mustus tditematerjalil.

»

»

»

»

v

»

Vdhendage kaugust elektroodijatooriku vahel.
Vdhendage keevitamispinget.

Vdhendage tditmise ajal kiilgsuunalist vibreerimiskiirust.
Vdhendage keevitamise ajal lilkkumiskiirust.

Kasutage keevitatava materjaliga sobivaid gaase.

Lahendus

»

»

Reguleerige gaasivoolu.
Kontrollige, kas hajutija pdleti gaasiotsak on téckorras.

Lahendus

»

¥

¥

»

¥

»

¥

¥

¥

Puhastage detaile pdhjalikult enne keevitamist.

Kasutage alatikvaliteetseid materjale ja tooteid.
Jdlgige, et tditematerjali seisund oleks alatilaitmatu.

Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.
Jdlgige, et tdgitematerjali seisund oleks alatilaitmatu.

Vdhendage kaugust elektroodijatooriku vahel.
Vdhendage keevitamispinget.

Kasutage alatikvaliteetseid materjale ja tooteid.
Veenduge, et gaasivarustussiisteem oleks alati veatus seisundis.

Reguleerige gaasivoolu.
Kontrollige, kas hajutija pdleti gaasiotsak on téckorras.

Vdhendage keevitamise ajal litkkumiskiirust.
Eelkuumutage keevitatavaid toorikuid.
Suurendage keevitamisvoolu.

Lahendus

»

»

»

»

¥

»

Vdhendage keevitamispinget.
Kasutage vdiksema ldbimdoduga elektroodi.

Puhastage detaile pohjalikult enne keevitamist.

Kasutage alatikvaliteetseid materjale ja tooteid.
Jdlgige, et tditematerjali seisund oleks alatilaitmatu.

Ldbige enne keevitamist antud liitekoha tlitbijaoks vajalikud
t66sammud.

Looge enne keevitamist vahekiht.

Lahendus

»

»

»

»

»

Kasutage alatikvaliteetseid materjale ja tooteid.
Jdlgige, et tdgitematerjali seisund oleks alatilaitmatu.

Eelkuumutage keevitatavaid toorikuid.

Kuumutage pdrast t66d.

Ldbige enne keevitamist antud liitekoha tlitibi jaoks vajalikud
té6sammud.
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6. KASUTUSJUHEND

6.1 Manuaalne metalli kaarkeevitus (MMA)

Servade ettevalmistamine
Korralike keevisliideste saavutamiseks tuleks kasutada puhtaid detaile, mis pole oksiideerunud, roostes ega mddrdunud.

Elektroodivalimine

Kasutatava elektroodi 1dbimd6t oleneb materjali paksusest, liidese asendist ja tiudbist ning keevitatava detaili
ettevalmistamisest.

Loomulikult vajavad suure |dbimddduga elektroodid vdga kérget elektrivoolu, et tagada keevitamise ajal piisava kuumuse
olemasolu.

Katte tilip Omadus Kasutamine
Rutiil Lihtne kasutada Kéik asendid
Hape Kdérge sulamiskiirus Lapik
Lihtne Ulikvaliteetne liides K&ik asendid

Keevitamisvoolu valimine
Kasutatud elektroodijaoks sobiv keevitamisvool on mddratud tootja poolt ja mdrgitud tavaliselt elektroodi pakendile.

Kaare siiitamine jahoidmine

Elektrikaarsttdatakse, kuikriimustada elektrooditeravikku maanduskaabliga iihendatud toorikul. Kuikaaronsittinud, tuleb
elektroodkiirelt tavalisele keevitamiskaugusele tagasi tdmmata.

Uldiselt kasutatakse kaare suttimiskditumise parandamiseks kdrgemat algvoolu, et kuumutada elektroodi otsa kiirelt ja
abistada kaare loomist (kuumkdivitus).

Kuikaarontekkinud, hakkab elektroodikeskmine osasulamajamoodustab vdikeseid tilgakesi, mis kantakse kaare abil sulanud
keevituskohtatooriku pinnal.

Elektroodivdlimine kate tarbitakse draja see varustab keevituskohta varjestusgaasiga, tagades keevituse hea kvaliteedi.
Selleks, etsulanud materjalitiigad eisaaks kaartlihisegakustutadajaelektroodikeevituskohakiilge Idheduse tottu kinnijdtta,
tostetakse ajutiselt keevitusvoolu, et sulatada tekkivat [Uhist (kaarejoud).

Kui elektrood jadb tooriku kiilge, tuleb lihisvoolu vdhendada miinimumini (kinnijddmisvastane meede).

1 1 Keevitamine

Keevitamisasend olenebldbimiste arvust. Elektroodi
liigutatakse tavaliselt ostsilleeruvalt ja &mbluse
kilgedel peatudes, nii ei kogune keskele liiga palju
tditematerjali.

\ J

Rdbu eemaldamine
Kaetud elektroodide kasutamisel tulebiga kord eemaldadardbu.
Rdbueemaldamiseks kasutatakse vdikest haamrit véiharja, kui see on piisavalt rabe.

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 ei satuks liitekohta, ei tohi elektrood mitte kunagi kokku puutuda toorikuga. Sel péhjusel on keevitamise toiteallikal
tavaliselt kaare stiitamisseade, mis loob kdrgsagedusliku kdrgepingelahenduse 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 elektroodijatooriku vahel. Elektrooditdstmisel kaarsittib javool
tduseb kuniseadistatud keevitamisvddrtuseni.

Tditmiskvaliteedi tdhustamiseks keevituskoha I6pus on oluline tdpselt juhtida voolulanguse kallakut, lisaks tuleb tagada, et
gaasvoolaks keevituskohta veel ménisekund pdrast kaare kustutamist.

Paljude too6tingimuste puhul on maistlik kasutada kaht eelseadistatud keevitusvoolu, mille vahel saab raskusteta lilitada
(KAHETASEMELINE).
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Keevitamise polaarsus
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D.C.S.P.(alalisvoolu otsepolaarsus)

Seeonenimkasutatud polaarsusjatagab elektroodi(1) vdhese kulumise, kuna 70% kuumusest
onsuunatud anoodi(toorikusse).

Tulemuseks on kitsad ja sligavad keevituskohad, suure liikumiskiiruse ja madala
kuumusvajadusega.

D.C.R.P.(alalisvoolu vastassuunaline polaarsus)

Vastassuunalist polaarsust kasutatakse keevitussulamite jaoks, mis on kaetud oksiidikihiga,
millelon metalliga vérreldes suurem sulamiskiht.

Suurtvoolutugevust eisaa kasutada, kuna see kulutaks elektroodiliigselt.

D.C.S.P.-impulss (alalisvoolu otsepolaarsusegaimpulss)

Impulsiga alalisvoolu kasutamine véimaldab teatud téotingimustes keevituskoha laiust ja
sligavust tdpsemalt juhtida. Keevituskoht moodustatakse tippimpulssidega (Ip), sellal kui
pdhivool (Ib) hoiab kaare stiidatuna.

See tooreziim véimaldab keevitada dhemaid metall-lehti vdhemate deformatsioonidega,
parema kujutegurigaja ihtlaselt madalama kuumuspragude ja gaasildbitungimise ohuga.
Sageduse (MF)suurendamisel muutub kaar kitsamaks, kontsentreeritumaks, stabiilsemaks ja
Shukeste lehtede keevitamise kvaliteet tduseb veelgirohkem.

TIG keevisombluste omadused

TIG-protseduur on vdga téhus niihdsti slsinikterase kui ka terasesulamite keevitamisel, torude esmatoéotiuse jaoks ja
keevitustoodel, kus tulemuse hea vdlimus onoluline.

Vajaldheb otsepolaarsust (D.C.S.P.).

Servade ettevalmistamine

Servad tuleb hoolikalt puhastada ja ette valmistada.

Elektroodivalimine ja ettevalmistamine
Soovitame kasutada toorium-volfram-elektroode (2% punane toorium) vdi selle asemel tseerium- vdi lantaanelektroode
alljgrgnevate Iadbimédtudega:

Yooluvahemik Elektroodi

(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 1,6mm 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 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-110A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

Elektroodituleb teritada nii,nagu on joonisel ndidatud.
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>
Tditematerjal

Tditevarraste mehaanilised omadused peavad olema pdhimetalliomadega sarnased.
Arge kasutage pdhimetallist véetud ribasid, kuna neis voib olla téstlemisdefekte, mis voivad keevisliite kvaliteeti halvasti
modjutada.

Varjestusgaas
Tavaliselt kasutatakse puhast argooni(99,99%).
Yooluvahemik Gaas
(DC-) (DC+) (AC) Otsik Yool
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80 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 60-130 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 55-80 A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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7. TEHNILISED ANDMED

Elektrilised omadused

TERRA 180
Toitepinge U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Aeglane kaitse
Maksimaalne sisendvdimsus
Maksimaalne sisendvéimsus
Véimsustegur (PF)
Efektiivsus (u)

Cos o

Maks. sisendvool Umax
Efektiivne vool Ueff
Seadistamisvahemik

Avatud ahelapinge Uo

1x230 (£15%)
206
16
8.5
5.9
0.70
83
0.99
36.8
21.8
3-170
80

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

A
A
A
Vdc

*See seade vastab standardile EN /IEC 61000-3-11, kuimaksimaalne lubatud toitevérgu ndivtakistus avaliku vooluvérguga
tihendamise 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 seadme 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 ihendamisluba saadaks jaotusvérgu operaatorilt. (Vaadake jaotist

,Elektromagnetilised vdljadja hdiringud” - ,,Seadmete EMC-klassifiktasioon IGhtuvalt standardist EN 60974-10/A1:2015").

Tobtegur
TERRA 180
Todtegur (40°C)
(X=35%)
(X=60%)
(X=100%)
Tootegur(25°C)
(X=100%)

Flusilised omadused

TERRA 180

IP-kaitseaste
Isolatsiooniklass
Moéotmed (p x s x k)

Mass

Jaotist kohta toitekaabel

Toitekaabli pikkus

Tootmisstandardid

147

1x230

170
150
120

150

1P23S
H
410x150x330
8.0
3x2.5
2

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

U.M.

>

U.M.
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8. TRUKKPLAADI ANDMED

[ emmmismmeses |
TERRA 180 [ N°
T oATINTS ClassA
‘.. — 5A/10.2V - 170A/16.8V
i Xuoo)|  45% 60% | 100%
S Uo I2 | 1T70A | 160A | 140A
80V | U2 |16.8V | 16.4V | 15.6V
E S 5A/20.2V - 170A/26.8V
Xw@oo)l  35% 60% | 100%
Uo 12 170A | 150A | 120A
S 80V | Uz | 26.8V | 26.0V| 24.8V
23; :Z U1 230V |l1max36.8A( 11ef21.8A
IP 23 S en CEl
¢
\ J

9. TOITEALLIKA NIMEPLAADI

1
1 2 2
3 | 4 3
5 | 6 4
11
7 9 5
12| 15 16 17 6
8 |10 13 | 15A | 16A | 17A 7
14 | 15B | 16B | 17B 8
11
719 [M27 A5 [ 16 [ 17 9
13| 15A | 16A | 17A 10
8 | 10 1
14| 15B | 16B | 17B 1
18 19 20 21 13
MADE 14
22 EE (E[H[ ITTLY 15
16
| v
L — 15A
CE EL-ivastavusdeklaratsioon ::?2
EAC EAC vastavusdeklaratsioon 15B
UKCA  UKCAvastavusdeklaratsioon 16B
17B
18
19
20
21
22

bohlerwelding

TAHENDUSED

Kaubamdrk

Tootjanimijaaadress

Masina mudel

Seerianr

XXXXXXXXXXXX Tootmisaasta
Keevitamisiiksuse 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 tsiklisimbol

Keevitamise nimivoolu simbol

Keevitamise nimipinge simbol

Vahelduva tsiiklivadrtused

Vahelduva tsiiklivadrtused

Vahelduva tsiiklivddrtused

Keevitamise nimivoolu vddrtused

Keevitamise nimivoolu vadrtused

Keevitamise nimivoolu vadrtused

Tavalised koormuspinge vddrtused

Tavalised koormuspinge vddrtused

Tavalised koormuspinge vddrtused

Toite simbol

Toite nimipinge

Maksimaalne toite nimipinge

Maksimaalne efektiivne toitepinge

Kaitseaste
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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:
TERRA 180 55.12.012

atbilst STm ES direktivam:

2014/35/ES ZEMSPRIEGUMA ELEKTROIEKARTU DIREKTIVA
2014/30/ES  EMSDIREKTIVA
2011/65/ES  RoHS DIREKTIVA

un kair piemérotisadisaskanotie standarti:

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

Dokumentdcija, kas apliecina atbilstibu direktivam, bds pieejama parbaudém pie iepriekSminéta
razotdja.

Jebkuras darbibas vai modifikacijas, kuras nav ieprieks§ pilnvarojis uznémums voestalpine Bohler
Welding Selco S.r.l. padara $o sertifikatu par spékd neesosu.

Onara diTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selco s.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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A Nopietnutraumu nenovérsamidraudiun bistama uzvediba, kas var novest pie nopietnam traumam.

w Svarigs padoms, kas jaievéro, laiizvairitos no nenozimigdm traumam vaiipasuma bojajumiem.

@’ Tehniskas piezimes, lai atvieglotu ekspluataciju.
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1. BRIDINAJUMS

Pirmsjebkuras darbibasveikSanas ariekadrtu, parliecinieties, ka ripigiizlasijat 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, ievérojiet ari
vispdréjos noteikumus un vietéjos speka esosos noteikumus par negadijumu novérsanu un vides aizsardzibu.

Visam persondam, kurasiesaistitas aparataievade ekspluatacija, lietoSana, apkopé unremonta, ir

e jabat piemeérotaikvalifikacijai;

e jabutnepiecieSamam prasmém metindsanasjomd;

» pilnibdjdizlasaunrapigijdievéro silietoSanasinstrukcija.
Jajumsrodassaubasvaigratibasiekartas lietosana, lidzu, konsultéjieties pie kvalificeta personala.

1.1 Darbavide

§
—
bl
N——/
(/= )
=)

iec )

——

Visas iekartas jaizmanto tikai tadam darbibam, kuram tds ir paredzétas, un tada veida, ka ari tadiem
pielietojumiem, kadi ir noraditi datu plaksnité un/vai saja instrukcija, atbilstosi valsts un starptautiskam drosibas
direktivam. Jebkada cita veida lietoSana, par kuru raZotajs nav atklati pazinojis, tiek uzskatita par pilnigi
neatbilstoSu un bistamu, un tada gadijuma razotdjs atsakds no jebkadas atbildibas.

Stiekartajalieto tikai profesiondliemunripnieciskdvidé.RazZotajs neuznemasatbildibu parbojdjumiem, kas raditi,
lietojotiekartu majsaimniecibas apstak|os.

lekartajaizmanto temperatirano-10°Clidz +40 °C(no +14 °F lidz +104 °F).

lekartajatransporté unjauzglabdtemperatirano -25°Clidz +55°C(no -13 °F lidz 131 °F).
lekartajaizmanto vidé, kur nav putek|u, skdbes, gazes vaikadu citu korodéjoso vielu.

lekartu nedrikstizmantot vidé, kur relativais gaisa mitrumsiraugstdks par 50% 40 °C (104 °F) temperatara.
lekartu nedrikstizmantot vidé, kur relativais gaisa mitrumsiraugstaks par 20% 20 °C (68 °F) temperatdra.
lekartu nedrikstizmantot, ja augstums virsjaras imenairlielaks par 2000 metriem (6500 pédam).

Nelietojietiekartu cauruju atkausésanai.
Nelietojietiekartu bateriju un/vai akumulatoru uzladésanai.
Nelietojietiekartu elektrodzinéjuiedarbinasanai.

1.2 Lietotaja uncitu personu aizsardziba

Metinasanas processir kaitigs radidcijas, trok3nu, siltuma un gazes emisiju avots. Izvietojiet ugunsizturigu ekranu,
lai pasargdtu apkartéjo metinasanas zonu no stariem, dzirkstelém un kvélojosSiem 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:

- nebojatamunlabastavoklr;

- ugunsizturigam;

- izoléjoSamunsausam;

- labipiegulo§am, bez mansetém un atlokiem.

Vienmeér valkajiet specidlus apavus, kuriirizturigi un nodrosina tdensizolaciju.
Vienmeér valkdjiet specidlus cimdus, kurinodrosina elektrisko un siltumaizoldciju.

Valkajiet sejas aizsargus ar sanu aizsargiem un piemérotu aizsardzibas filtru acim (vismaz NR10 vai augstakas
kategorijas).

Vienmeér valkdjiet aizsargbrilles ar sanu aizsargiem, jo Tpasi veicot manudlu vai mehdnisku metindsanas sarnu
nonemsanu.

Nelietojiet kontaktlécas!

Ja metinasanas laika rodas dzirdei bistams troksnis, izmantojiet ausu aizsargus. Ja troksna limenis parsniedz
likuma noteikto, ierobeZojiet piekjuvi darba zonai un parliecinieties, lai jebkurs, kas tai tuvojas, lietotu ausu
aizsargus.
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Metinasanaslaika sanu pdrsegiem vienmeér jabut aizvertiem. lekartu nedrikst modificéet.

levérojiet ieprieks aprakstitos piesardzibas pasdkumus ari veicot darbibas péc metinasanas, jo, atdziestot, sarni

! Nepieskarieties tikko sametinatiem priekS§metiem, jo karstums varizraisit nopietnus apdegumus vaiapsvilumu.

var atdalities no priek§metiem.

o‘ﬁ A :& Pirms veikt darbus ar deglivai pirms veikt ta tehnisko apkopi, parliecinieties, ka tasir auksts.

J
TR
(XXX
baeh Pirms dzeséSanas Skidruma cauruju atvienoSanas parliecinieties, ka dzeséSanas ierice ir izslegta. No caurulém
iznakosais karstais Skidrums varizraisit nopietnus apdegumus vai apsvilumu.
——
=N

+ Pirmas palidzibas aptiecinaijaatrodas pieejama vieta.

Nenoveértéjiet parzemu apdegumus vai traumas.

A Pirms darba zonas pamesanas, padariet to drosu, lai izvairitos no nejausu bojajumu nodarisanas persondm vai

Tpasumam.

1.3 Aizsardziba noizgarojumiem un gazém

lzgarojumi, gazes un pulveri, kas veidojas metinasanas procesd, var bat kaitigi veselibai.
Noteiktos apstak]os, izgarojumi, kas veidojas metinaSanas procesa, varizraisit vézi vai kaitét gratniecu auglim.

Netuviniet galvugdzémunizgarojumiem, kas veidojas metinasanas procesa.

Nodrosiniet darba zonad 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 gazu daudzumu ar drosibas noteikumos
atJautamvertibam.

Izgarojumudaudzumsunbistamibaslimenisiratkarigsnoizmantojamapamatmetala, piedevu metalaunvieldm, koizmanto
sagataves tiriSanai un attaukosanai. levérojiet razotdjainstrukcijas un tehniskajas lapas sniegtds instrukcijas.

Neveiciet metinaSanas darbibas attaukoSanas vaikrdasosanas staciju tuvuma.

Novietojiet gazesbalonu arpus telpam vaivieta ar labu ventilaciju.

1.4 Aizsardziba pret ugunsgréku/spradzienu

MetinasSanas process varizraisit aizdegsanos vaispradzienu.

Iznesiet no darba zonas un apkartéjds zonas jebkurus uzliesmojosus vaiviegli uzliesmojosus materidlus un prieks§metus.
Uzliesmojosiem materidliem jaatrodas vismaz 11 metru (35 pédu) attaluma no metindsanas zonas, vai ari jabat atbilstosi
aizsargatiem.

Dzirksteles un kvélojoSas dalinas var viegli talu aizlidot un sasniegt apkartéjas zonas pat caur mazam atverém. Pieveérsiet
Tpasu uzmanibu, lai nodrosinatu cilvéku un mantas drosibu.

Neveiciet metinasanas darbibas ar spiedtvertném un to tuvuma.

Neveiciet metindsanas darbibas ar slégtam tvertném vai caurulém. Esiet Tpasi uzmanigs, veicot metinasanas darbus ar
caurulém vai tvertném pat ja tas ir atvertas, tukSas un tika labi izmazgatas. Jebkura nelikvidéta gaze, degviela vai lidzigi
materidlivarizraisit spradzienu.

Nemetiniet vietds, kur atrodas spragstosi pulveri, gazes vai tvaiki.

Metinasanas beigds parbaudiet, lailinijazem sprieguma nejausi nepieskartos zemé&juma kédei.

Novietojiet ugunsdzésibas aparatu vai materialu tuvu darba zonai.
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1.5 Piesardzibas pasakumi gazes 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 [idzek]us, lai tie nekristu vai
neatsistos.

o Uzskravéjiet vaku, 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.

» Sargietbalonus no metinasanas kédém un elektriskam kédéem.

* Netuvinietgalvu gdzes atverei, kad atverat balona ventili.

» Obligatiaizverietbalona ventilimetindsanas darbibu beigds.

* Neveiciet metindSanas darbibas argazes balonuzem spiediena.

» Balonu ar saspiestu gaisu nekada gadijuma nedrikst tiesi pieslégt iekartas spiediena reduktoram. Spiediens var parsniegt
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, rulliSiun spolesir elektriski pieslégti metinasanas kédei).

» Nodrosiniet, laisistéma butu elektriskiizoléti,izmantojot sausus pamatus un gridas, kuras ir pietiekamiizolétas no zemes.

* Nodrosiniet, laisistémabutu pareizi pieslégta 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 aréejiem 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 Bklasesaprikojumsatbilstelektromagneétiskdas 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 déJ.

N—

Plasdkuinformaciju skatiet sada)@: 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. Stiekdrtajalieto tikai profesiondliem unripnieciskavidé.Razotdjs neuznemas atbildibu parbojdjumiem, kas radtti,

lietojotiekartu majsaimniecibas apstak]os.

(2 ) Lietotajam jabuat ekspertam veicamaja darbibd un tas ir atbildigs par iekartas uzstadisanu un izmantoSanu
[ ] e e . Lo . . A R, L _ . .
’m atbilstosSirazotdjainstrukcijam. Ja tiek konstateti elektromagnétiskie traucéjumi, lietotajam irjanovérs to celonis,

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 1ipasSi nemot veéra 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 nodrodinatu, ka $adu
aprikojumuiespé&jams pieslégt, nepiecieSamibas gadijuma konsultéjoties ar sadales tikla operatoru.

Jarodastraucéjumi, varbUt nepiecieSams veikt papildu piesardzibas pasdkumus, pieméram, stravas padeves filtrésanu. Irart
jaapsveriespéjaekranét stravas padevesvadu.

Plasakuinformaciju skatiet sadaja: TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS.

1.7.4 Piesardzibas pasakumi, kas attiecas uz kabeliem

Lailidz minimumam samazindtu elektromagnétiska laukaietekmi, ievérojiet zemak noraditas instrukcijas.

e Jaiespéjams, sakopojiet un nostiprinietzeméjuma un stravas padeves vadus.

* Neaptinietvadus ap savu kermeni.

* Nestdvietstarpzeméjumaun stravas padeves vadiem (tiem jaatrodas vienda no pusém).

¢ Vadiemjabut péciespéejasisakiem, novietotiem péciespéjastuvakcits citam un jaatrodas gridas vai gandriz gridas liment.
* Novietojiet aprikojumudros§a attdlumano metindsanas zonas.

» Vadijanovieto atseviskino citiem vadiem.

1.7.5 Zeméjuma savienojums

Jaizvérté visu metinaSanas aprikojuma metalisko dalu zemé&juma iespéja un tuvaka apkdrtne. Zeméjuma savienojums
jaizveido saskanad 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

Citu apkartéja zond esoso vadu un aprikojuma selektiva ekranésana var samazindt elektromagnétiskos traucéjumus.
Ipasoslietosanas apstak]os jaizverté visa metinasanas 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 Gdensiek|UstoSasiedarbibas, kad iekartas kustigds dajas nav aktivas.

1.9 Utilizacija
Nelikvidéjiet elektrisko aprikojumu kopad ar sadzives atkritumiem!
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 pasniekam 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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2. UZSTADISANA
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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.

B

N

S

A

Nenovertéjiet parzemuiekartas svaru: skat. tehniskds specifikacijas.
Neparvietojiet un nenovietojiet kravu virs personam vai priekSmetiem.
Nemetietiekartuun nepiemérojiet taispiedienu.

.2 lekartas novietosana

levérojiet zemak uzskaititos noteikumus.

Nodrosiniet értu piek|uviiekartas vadiklam un savienojumiem.

» Nenovietojietiekdrtu |otiierobeZotds vietas.

e Nenovietojietiekartu uz virsmam, kuru slipums horizontala plakné parsniedz 10°.
* Novietojietiekartusausa, tird un atbilstosi ventiléta vieta.

e Sargietiekartunolietusunsaules.

2.3 PieslegSana

(I (B> (£

lekartair aprikota ar stravas padeves vadu elektrotikla pieslegumam.
lekartavartiktdarbinata arsadustravu:
e vienfazes 230V,

lekartasdarbibairgarantétaarsprieguma pielaidem +15% pret nominalo spriegumu.

Lainepielautu personu traumésanu vaiiekdrtas bojajumus, izvélétais tikla spriegums un drosinatajiirjaparbauda
PIRMS iekartas pieslégSanas elektrotiklam. Parbaudiet art, lai vads bitu pievienots iezemétai kontaktligzdai.

lekartuvardarbinatardeneratoru, kasgaranté stabilu stravas padeves spriegumu +15% pretnomindalasprieguma
vértibu, par kuru informéjis razotdjs, visos iespéjamos darba apstdk]os un ar maksimalo nominalo jaudu. Més
iesakam izmantot generatoru ar nominalo jaudu, kas divreiz lieldka 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 jabdt aprikotam ar
zeméjuma vadu (dzeltenu un zaju), kam jabat pieslégtqmiezemétoikontoktligqui.§odze|teno/zojovodu nekada
gadijumad nedrikst izmantot ar citiem sprieguma vadiem. Parbaudiet, vaiizmantojama iekdrta iriezeméta un vai
kontaktligzdasirlaba stavokli. Uzstadiet tikai sertificétus spraudnus atbilstosi drostbas noteikumiem.

Elektriskie savienojumijdizveido kvalificétiem tehnikiem, kuriem iripasa profesionala un tehniska kvalifikacija un
kuri atbilst noteikumiem, kas ir spéka valstr, kur tiek uzstaditaiekarta.
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2.4 Uzstadisana

2.4.1 Savienojums MMA metinasanai

@ Attéla noradtitais savienojums nodrosina metindsanu ar pretéjo polaritati.
Laiveiktu metinasanu artieSo polaritati, apgrieziet savienojumu.

@ Masas spailes savienotajs
@ Negativasjaudasligzda(-)
@ Elektroduturéetdja spailes savienotdjs

@ Pozitivasjaudasligzda (+)

» 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 TIG metinasanai

@ Masas spailes savienotdjs
@ Pozitivasjaudasligzda (+)
@ TIGdeglaarmatira

@ Deglaligzda

@ Gazes caurulusavienotdjs

@ Spiedienareduktoram

\ y,

» Pievienojiet zeméjuma spaili baroSanas avota pozitivajai ligzdai (+). levietojiet kontaktdaksu un grieziet pulkstenraditgju
kustibasvirzienalidz visas dalasir nostiprinatas.

» Pievienojiet TIGdeg|lauzmavubaroSanasavotadeglaligzdai. levietojiet kontaktdakSu un grieziet pulkstenraditaju kustibas
virzienalidz visas dajasir nostiprinatas.

@ Aizsarggdzes plusmu var noregulét,izmantojot kranu, kas parastiatrodas uz deg|a.

» Atseviskipieslédzietdegla gazess)utenes savienotaju magistralajam gazvadam.
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3. IEKARTAS APRAKSTS

3.1 Aizmugureéjais panelis

” ®

FP 189
00 0 |
000
00
[ )
o
O

@ Stravas padeves vads

Piesledziet sistému elektrotiklam.

@ Izslég3anas/ieslég3anas slédzis

Vadaiekartas elektrisko ieslégsanu.
Tamirdivas pozicijas: ,O" —izslegtsun ,I” —ieslégts.

@ Navizmantots

@ Navizmantots

3.2 Ligzdu panelis

@ Pozitivas jaudasligzda (+)
Process MMA: Clektrodu deglis savienojums
ProcessTIG: Zeméjuma kabelasavienojums
@ Negativasjaudasligzda(-)

Process MMA: Zeméjumakabe]asavienojums
ProcessTIG: Deglasavienojums
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3.3 Prieksejais vadibas panelis

s N

— bohler weding -

by voestalpine N

\ v

@ Barosanas gaismasdiode

Norada, kaiekartair pieslegta elektrotiklamunirieslégta.

@ @ Visparéejas trauksmes gaismas diode

Nordada uzaizsardzibasiericu, pieméram, temperatlras aizsardzibas, iespéjamo aktivizésanos.

@ @ Aktivas energijas padeves gaismas diode

Norada uz sprieguma esamibuiekdrtasizejas savienojumos.

@ Metindsanas process

Laujizveléties metinasanas procedaru.

@ TIGLIFT Start metinaSana
@ Galvenaisregulésanas rokturis

Laujnepartrauktiregulét metinGgSanasstravu.

Sistravamainds metinasanaslaika, ja stravas padeve un metinasanas apstaklimainds tehnisko raksturlielumu
noradrto diapazonuietvaros.

MMA metinasand, HOT-START (KARSTA PALAIDE) un ARC-FORCE (LOKA FORSESANA) nodrosina, ka vidéja
izvadesstravavarbut augstaka pariestatito.

Laujregulétizveéléto parametru grafika. Vértibair atainota displeja.

Metinasana arelektrodu (MMA)
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4. TEHNISKA APKOPE

( / \ Regularad sistémas tehniskd apkope atbilstosi razotdja instrukcijam. Kad aprikojums darbojas, visam piek|uves un

darba durvim un vakiem jabuat aizvértiem un blokétiem. lekartu nedrikst modificét. Ne|aujiet stravvadoSiem
putekliem uzkraties blakusrestémunvirstam.

( ° Jebkuru tehniskas apkopes darbibu drikst veikt tikai kvalificéts personals. Jebkurs sistémas detaju remonts vai
Im nomaina, ko veicis nepilnvarotais persondls anulé produkta garantiju. Jebkuru sistémas detalu remontu vai
nomainudrikst veikt tikai kvalificéts personals.

A Atvienojiet stravas padevi pirms katras darbibas!

4.1 Barosanas avota javeic §adas periodiskas parbaudes

411 lekarta

Iztiriet baroSanas avota iekSpusi ar zema spiediena saspiesto gaisu un sukdm ar mikstiem sariem. Parbaudiet
elektriskos savienojumus un visus savienojuma vadus.

4.1.2 Laiveiktu tehnisko apkopi vai nomainitu degla komponentus, elektrodu turétajus un/

vai zeméjuma vadus:
T )

E Parbaudietkomponenta temperaturu un parliecinieties, ka tas nav parkarsis.

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 razotdjs neuznemas nekadu
EN @ atbildibu. Razotajs atsakdas no atbildibas, jalietotajs neievéroinstrukcijas. Jair§aubas un/vaiproblémas, vérsieties
IEC tuvakaja klientu apkalposanas centra.

5. PROBLEMU NOVERSANA

Sistéma neieslédzas (zala LED izslegta)

lemesls Risingjums
» Navtiklasprieguma kontaktligzda. » PécnepiecieSamibas pdrbaudietun veiciet elektriskas sistémas
remontu.

»

¥

Izmantojiet tikai kvalificétu personalu.

» Bojatakontaktdaksavaivads.

¥

Aizvietojietbojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, laiveiktu sistémasremontu.

¥

» Pardedzis linijas drosinatgdjs.

¥

Aizvietojietbojatu komponentu.

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

» BojatsieslégSanas/izslégsanasslédzis. >

»

¥

¥

» Bojataelektronika. » Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

¥

Navizejas jaudas (sistema nemetina)

lemesls Risin@jums

» Sistéma parkarsusi(temperatiras trauksme — » Uzgaidietlidz sistéma atdzisis, neizslédzot to.
dzeltena LED ieslégta).

» Nepareizszeméjumasavienojums. » Pareiziiezeméjiet sistému.
» Izlasietrindkopu ,Uzstadisana”.
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» Tiklaspriegums arpus diapazona (dzeltena LED

»

»

ieslegta).

Bojats kontaktors.

Bojataelektronika.

Nepareizaizejasjauda

lemesls

v

¥

v

Nepareizametindsanas procesaizvéle vaibojats

selektoraslédzis.

Sistémas parametrivaifunkcijas nepareizi

iestatitas.

Bojats potenciometrs/kodétdjs metinasanas

stravasregulésanai.

Tikla spriegums arpus diapazona

Trakstievadestiklafazes.

Bojataelektronika.

Loka nestabilitate

lemesls

»

»

»

Nepietiek aizsarggazes.

Mitrums metinasanas gdze.

Nepareizi metinasanas parametri.

Parmerigas slakatas

lemesls

»

»

»

»

»

Nepareizslokagarums.

Nepareizi metinasanas parametri.

Nepietiek aizsarggazes.

Nepareizalokaregulésana.

Nepareizs metindsanasrezims.

Nepietiekams sakusuma dzilums

lemesls

Nepareizs metindsanasrezims.
Nepareizi metinasanas parametri.
Nepareizs elektrods.

Nepareizamalassagatavosana.

Nepareizs zeméjuma savienojums.

Metinamads sagatavesirpardk lielas.

»

»

»

»

»

»

bohlerwelding

voestalpine

Atgrieziet tikla spriegumu baroSanas avota pielautaja diapazona.

Pareizipieslédziet sistému.
Izlasietrindkopu,,Savienojumi”.

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Risin@jums

»

¥

x

¥

v

¥

¥

Pareiziizvélieties metinasanas procesu.

Atiestatiet sistemuun metinaSanas parametrus.

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties ar tuvadko servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Pareizipieslédziet sistemu.
Izlasietrindkopu,,Savienojumi”.

Pareizipieslédziet sistemu.
Izlasietrindkopu,,Savienojumi”.

Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Risin@jums

7

¥

4

¥

Noreguléjietgazes plusmu

Parbaudiet, vaidifuzors un degla gazes sprauslairlaba stavokli.
Vienmeérizmantojiet kvalitativus materialus un produktus.
Nodrosiniet, laigdzes padeves sistéma vienmér bltu teicama
stavokli.

Ripigi parbaudiet metinasanas sistému.

Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Risin@jums

¥

¥

¥

4

¥

4

Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
Samaziniet metindsanas spriegumu.

Samaziniet metindsanas spriegumu.

Noregulé€jietgazes plusmu
Parbaudiet, vaidifuzors un degla gazes sprauslairlaba stavokli.

Palieliniet ekvivalentu kédesindukcijas vértibasiestatijumu.

Samazinietdeglalenki.

Risin@jums

»

»

»

»

»

»

»

Samaziniet virzibas atrumu metinasanas laika.
Samaziniet metindsanas stravu.
Izmantojiet mazdka diametra elektrodu.

Palieliniet malu nosjaupsanu.

Pareiziiezeméjiet sistemu.
Izlasietrindkopu,,Uzstadisana”.

Samaziniet metindsanas stravu.
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Sarnuieklavumi
lemesls

» Netiriba.
» Parakliels elektrodadiametrs.
» Nepareizamalas sagatavosana.

» Nepareizs metindSanasrezims.

Volframaiek]avumi
lemesls

» NepareizimetindSanas parametri.
» Nepareizs elektrods.

» Nepareizs metindGsanasrezims.

leslegumi
lemesls

» Nepietiek aizsarggdzes.

Pielipsana
lemesls

» Nepareizslokagarums.
» NepareizimetindSanas parametri.

» Nepareizs metindSanasrezims.

» Metinadmassagatavesirparaklielas.

» Nepareizalokaregulésana.

lededzesrievas
lemesls

» NepareizimetindSanas parametri.
» Nepareizslokagarums.
» Nepareizs metindsanasrezims.

» Nepietiek aizsarggdzes.

Oksidacija
lemesls

» Nepietiek aizsarggdzes.

Porainums

lemesls

» Tauki, laka, rdsavaidubliuz metin@dmam

sagatavém.

» Tauki, laka, risa vaidubliuz papildmateriala.

Risin@jums

» RUpiginotiriet sagatavipirms metinasanas.
» lzmantojiet mazdka diametra elektrodu.

» Palieliniet malu no§jaups$anu.

» Samazinietattdlumus starp elektroduunsagatavi.
» Veicietvienmeérigas kustibas metinasanas darbibu laika.

Risinajums
» Samazinietmetindsanas spriegumu.
» lzmantojiet lieldka diametra elektrodu.

» Vienmérizmantojiet kvalitativus materidlus un produktus.
» RUpiginoasiniet elektrodu.

» Nepieskarieties arelektrodu metinasanas vannai.

RisinGjums
» Noreguléjiet gazesplismu
» Parbaudiet, vaidifuzorsun deglagdzessprauslairlabd stavokli.

Risin@jums

¥

Palieliniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
Palieliniet metindsanas spriegumu.

¥

Samaziniet metinasanas stravu.
Palieliniet metinasanas spriegumu.

»

¥

»

¥

»

¥

Vairak nolieciet lenki.

» Samaziniet metindsanasstravu.

» Palieliniet metinasanas spriegumu.

¥

»

¥

Palieliniet ekvivalentu kédesindukcijas vértibasiestatijumu.

Risin@jums
» Samaziniet metinadSanas spriegumu.
» lzmantojiet mazdka diametra elektrodu.

» Samaziniet attalumusstarp elektrodu unsagatavi.
» Samaziniet metindSanas spriegumu.

» Samaziniet sanasvarstibu atrumu aizmetinasanaslaika.
» Samazinietvirzibas atrumu metinasanaslaika.

» lzmantojiet gazes, kas piemérotas metinamiem materialiem.

Risin@jums
» Noreguléjietgdzes plusmu
» Parbaudiet, vaidifuzorsun deglagdzessprauslairlabd stavokli.

Risin@jums

» Rapiginotiriet sagatavipirms metindsanas.

» Vienmérizmantojiet kvalitativus materidlus un produktus.
» Nodrosiniet, lai piedevu metals vienmér bltu teicama stavokili.
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» Mitrums piedevu metadla.

4

Vienmeérizmantojiet kvalitativus materialus un produktus.
Nodrosiniet, lai piedevu metdls vienmér butu teicama stavokli.

¥

» Nepareizslokagarums. » Samaziniet attdlumus starp elektrodu unsagatavi.

Samaziniet metindsanas spriegumu.

» Mitrums metinasanas gaze.

v

Vienmeérizmantojiet kvalitativus materidlus un produktus.

Nodrosiniet, laigdzes padeves sistema vienmér bltu teicama
stavokli.

v

» Nepietiek aizsarggdzes.

¥

Noreguléjietgazes plismu
Parbaudiet, vaidifuzorsun degla gazes sprauslairlaba stavoklr.

¥

Samazinietvirzibas atrumu metinasanas laika.
leprieks sasildiet metinadmas sagataves.
Samaziniet metinasanas stravu.

» MetindSanasvanna pardk atrusacieté.

X

¥

¥

Karstas plaisas

lemesls Risin@jums
» Nepareizimetind$anas parametri. » Samaziniet metindSanas spriegumu.
» lzmantojiet mazaka diametra elektrodu.
» Tauki, laka, rdsavaidubliuz metindmam » Rapiginotiriet sagatavipirms metindsanas.
sagatavem.
» Tauki, laka, rasa vaidubliuz papildmateriala. » Vienmérizmantojiet kvalitativus materialus un produktus.
» Nodrosiniet, lai piedevu metals vienmér batu teicama stavokli.
» Nepareizs metinasanasrezims. » Veiciet pareizu darbibusecibu metindma savienojuma veidam.

» Metindmajamsagatavemirdazadiraksturlielumi. » Pirms metindsanasveiciet uzkausésanu.

Aukstas plaisas

lemesls Risin@jums
» Mitrums piedevu metdla. » Vienmérizmantojiet kvalitativus materidlus un produktus.

» Nodrosiniet, lai piedevu metadls vienmér bltu teicama stavokilr.
» Metindmads sagatavesipasa geometrija. » lepriek§sasildiet metindmas sagataves.

» Sasildiet péc procesa.
» Veiciet pareizu darbibu secibu metinadma savienojuma veidam.

6. EKSPLUATACIJAS INSTRUKCIJA

6.1 Manuala metalalokmetinasana (MMA)

Malusagatavosana

Lai iegltu labas metindtas Suves, ir ieteicams stradat ar tirdm materidla dajam, uz kurdm nav oksiddcijas, rdsas vai citu
piesarnotadju.

Elektrodaizvéle

Izmantojamad elektroda diametrs ir atkarigs no materiala biezuma, Suves pozicijas, veida un metindmds sagataves
sagatavosanasveida.
Lielaka diametra elektrodiem metinaSanas laika nepiecieSamalotilielastrava ar atbilstosu siltuma padevi.

Parklajumaveids

Ipasibas

Lietosana

Rutils Vieglilietojams Visas pozicijas
Skabe Liels kuSanas atrums Plakana
Pamata Augstasuves kvalitate Visas pozicijas

Metinasanasstravaizvele
Metinasanas stravudiapazonuizmantojamajam elektroda veidam noradarazotajs, parasti uz elektrodaiepakojuma.

Lokaizveidosanaunuzturésana

Elektriskais loks sak rasties, kad ar elektroda galu ieskrapé sagatavei, kurai pievienots zeméjuma vads. Kad loka veidoSanas 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).
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Kad loks ir izveidots, elektroda centrald daja sak kust, veidojot sikas lodites, kas caur loka pldsmu parvérsas kustosa
metindSanasvannd uz sagataves virsmas.
Elektroda aréjais parklajums tiekizlietots un $adi metindsanas vannaitiek padota aizsarggdze, kas nodrosina labu metindtds
Suves kvalitati.
Lai kUstosa materiala lodites nepdrtrauktu loku ar isslégumu un elektrods nepieliptu pie metindsanas vannas, tds tuvas
pozicijas dé|, metinasanas strava tiek uz laiku palielindata, laiizkausétu veidojosoisslégumu (loka forsésana).
Jaelektrods pielip pie sagataves,issléegumastravairjasamazina lidz minimumam (pretpielipsana).

-

Metinasanasveiksana

Metinasanas pozicija ir atkariga no gadjienu skaita.
Elektroda kustibu parasti veic ar svarstibam un
apturésanas valnisa sanos tada veidd, lai izvairitos
no piedevu metala uzkrdsanas centra.

. /

Sarnunonemsana
Metinot, izmantojot parklatos elektrodus, péc katra gdjienairjanonemsarni.
Sarnusnonem ar mazu dmuru vai, ja tieirirdeni, notira ar metala suku.

6.2 TIG metinasana (nepartraukts loks)

Apraksts

TIG (volframa inertds gazes) metinaSanas process ir balstits uz izveidotu elektrisko loku starp neizlietojamo elektrodu (tiru
volframuvaitdsakauséjumuaraptuvenukusanastemperatiru 3370 °C)unsagatavi. Inertds gdzes(argons) atmosféraaizsarga
metinasanasvannu.

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
elektrodagaluunsagatavi.

Ir iespé&jams ari cits palaides veids, ar samazindtiem volframa iekladvumiem: loka veidoSana, pacelot 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.
ungdzeijaplistmetindSanasvanna dazas sekundes pécloka partraukSanas.
Daudzosdarbaapstdk|osbutulietderigi,jabutuiespéjaizmantotdivasiepriekSiestatitas metinGSanasstravasuniespéjaviegli
parslégties starp tam (DIVILIMENI).

Metinasanas polaritate

s N

D.C.S.P.(Lidzstravas tiesa polaritate)

o) Ta ir visbiezZak izmantojama polaritate, kas nodrosina ierobezotu elektroda nodilumu (1), jo
1 70% no karstumair koncentrétianoda (sagataveé).

Tiekiegltas Sauras un dzilas metindSanas vannas, ar augstu virzibas dtrumu un zemussiltuma

padevi.

D.C.R.P.(Lidzstravas pretéja polaritate)

® Pretéja polaritate tiek izmantota, lai metinatu sakauséjumus, kas parklati ar ugunsizturiga
1 oksidaslaniaraugstaku kusanastemperatiru, salidzinot ar metaliem.

Nevarizmantot augstas stravas, jo tasizraisis parmérigu elektroda nodilumu.
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( D.C.S.P.-Pulsed (Lidzstravas tiesa polaritate, pulséjosa)

T DCSr Pulséjosas lidzstravas izmantosana Jauj labdk kontrolét metinaSanas vannas platumu un
dzilumu, jo Tpasi noteiktos darbibas apstdkjos. MetindSanas vanna tiek veidota ar
o maksimaliem impulsiem (Ip), bet pamatastrava (Ib) saglabdizveidotu loku.
AN Sis darbibas re#Tms palidz metinat planakas metala loksnes, mazak tas deforméjot, iegistot
g labaku formas koeficientu untadéejadikarstu plaisuun gazesiek]iSanasrisks ir mazaks.
T 0.G.5. -PULSED Ja palielina frekvenci (MF) loks k]ast Saurdks, koncentrétdks, stabilaks un planu loksnu
metinasanas kvalitate palielindas vél vairak.

Lv

[ - t

.

/

TIG metinato Suvju raksturlielumi

TIG procedura ir Joti efektiva gan oglek|a térauda, gan térauda sakauséjumu metinasanai, veicot pirmo gdjienu uz caurulém

un metinot vietas, kur svarigsir labsizskats.
IrnepiecieSamatiesa polaritate (D.C.S.P.).

Malusagatavosana

IrnepiecieSamarupiga malu notiriSana un sagatavosana.

Elektrodaizvéle unsagatavosana

Ir ieteicams izmantot torija volframa elektrodus (2% sarkana torija) vai alternativi — cerija vai lantana elektrodus ar sadiem

diametriem:

.

Piedevu metals

Piedevu metdlastieniemirjabuttadiem mehaniskiem raksturlielumiem, kas pielidzinami pamatmetalam.

Neizmantojiet sloksnes, kas iegltas no pamatmetadla, jo tds var saturét darba netirumus, kas var negativi ietekmét sSuvju

kvalitati.

Aizsarggdze

Parastiizmanto tiruargonu (99,99%).

Stravasdiapazons Elektroda
(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 1,6mm 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 4,8 mm 150-180°
750-110 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
Elektrodsjanoasina, ka noradits attéla.
><§x

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
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
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Stravasdiapazons Gaze
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
7. TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS
Elektriskasipasibas
TERRA 180 U.M.
Stravas padeves spriegums U1(50/60 Hz) 1x230 (+15%) Vac
Zmax (@PCC)* 206 mQ
Leninostradajoss linijas drosinatadjs 16 A
Maksimaldieejasjauda 8.5 kVA
Maksimaldieejasjauda 5.9 kW
Jaudas koeficients (PF) 0.70
Efektivitate (p) 83 %
Cos @ 0.99
Maks. ieejas strava lTmax 36.8 A
Efektivastravalleff 21.8 A
Regulésanas diapazons 3-170 A
Partrauktas kédes spriegums Uo 80 Vdc

*Sis aprikojums atbilst EN / IEC 61000-3-11, ja maksimali pielaujama tikla pilna pretestiba piesléguma punkta ar publisko
elektrotiklu (kopigad piesléguma punkts, KPP)ir mazdaka veivienada ar noradito Zmax vértibu. Ja tas tiek pieslégts publiskai
zemsprieguma sistémai, aprikojuma uzstaditdjs vai operators ir atbildigs par to, lai nodrosinatu, ka sadu aprikojumu
iespéjams pieslégt, nepiecieSamibas gadijumad konsultéjoties ar sadales tikla operatoru.

*Sis aprikojums neatbilst EN /IEC 61000-3-12. Ja tas tiek pieslégts publiskai zemsprieguma sistémai, aprikojuma uzstaditdjs
vaioperatorsir atbildigs parto, lainodrosindtu, 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”).

lzmmantosanas koeficients

TERRA 180

Izmanto$anas koeficients (40°C)
(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

lzmantoSanas koeficients (25°C)
(X=100%)

Fiziskasipasibas
TERRA 180

IP aizsardzibas klase
Izolacijas klase
Izméri(gxdxa)

Svars

Stravas padeves vads sadalju

Stravas padeves vadagarums

Razosanas standarti

1x230 U.M.
170 A
150 A
120 A
150 A
U.M.
IP23S
H
410x150x330 mm
8.0 Kg
3x2.5 mm?
2 m

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
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8. PLATES SPECIFIKACIJAS

4 .4 N
L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.

N Via Palladio,19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

TERRA 180 | N°

ST AN clossA

‘q. 5A/10.2V - 170A/16.8V
» |7 T T [Xwuoeq 45% 60% | 100%

S Uo | 12 [ T70A | 160A | 140A
80V | U2 | 16.8V | 16.4V | 15.6V

- 5A/20.2V - 170A/26.8V
L =7 T Xuea|  35% 60% | 100%

S Uo | I2 | 170A | 150A | 120A
80V | U2 | 26.8V | 26.0V| 24.8V

DD 1- U1 230V [l1max36.8A( 11eff21.8A

50/60 Hz
IP 23 5 ea CEJIl &,
—
\ J
9. BAROSANAS AVYOTA DATU PLAKSNITES SKAIDROJUMS
( 1 1 PreCuzime
1 2 2 RazZotdjanosaukumsunadrese
3 | 4 3 lekartas modelis
5 | 6 4 SérijasNr.
11 XXXXXXXXXXXX [zgatavosanas gads
7 Q 5 Metinadsanasiekartassimbols
12 15 16 17 6 Atsauceuzbulvniecibasstandartiem
8 10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Metinddanas procesasimbols
14 | 15B | 16B | 17B 8 lekartusimboli, kas piemérotidarbibaividé ar paaugstinatu
elektrotriecienarisku
7 9 12 15 11 16 17 9 Metinasanasstrdvassimbols
13 | 15A 16A 17A 10 Nomindalais tuk§gaitas spriegums
8 10 16B 17B 11 Min.-Maks. stravas diapazons un atbilstosais tradicionalais
14| 158 slogreZzima spriegums
18 19 20 21 12 Intermitéjosaciklasimbols
UK MADE 13 Nominaldas metindsanasstravassimbols
22 CA ( E [H[ ITALY 14 Nomindla metindSanas spriegumasimbols
15 Intermitéjosaciklavertibas
E 16 Intermitéjosaciklavértibas
L — 17 Intermiteéjosaciklavertibas
15A Nominalas metinasanasstravas véertibas
CE ES atbilstibas deklardacija

16A Nominalas metinasanasstravasvertibas
17A Nomindlas metinasanas stravas vértibas
15B TradicionadldasslogreZima sprieguma vértibas
16B TradiciondldasslogreZima sprieguma vértibas
17B TradiciondlasslogreZima sprieguma véertibas
18 Stravaspadevessimbols

19 Nomindlaisstravas padeves spriegums

20 Maksimaldanomindladsstravas padeve

21 Maksimala efektiva stravas padeve

22 Aizsardzibas pakape

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:
TERRA 180 55.12.012

atitinka siy ES direktyvy reikalavimus:

2014/35/ES  ZEMOS JTAMPOS DIREKTYVOS
2014/30/ES EMSDIREKTYVOS
2011/65/ES  RoHS DIREKTYVOS

ir kad buvo taikomi Sie suderinti standartai:

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

Dokumentai, patvirtinantys atitiktj direktyvoms, bus prieinami patikrinimui pas pirmiau minétg
gamintojg.

Eksploatuojant arba modifikuojat taip, kaip voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. néra numaciusi,
nutrdksta Sio sertifikato galiojimas.

Onara diTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selco s.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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SIMBOLIAI

A Neisvengiamas sunkaus kiino suzZalojimo pavojusir pavojingas elgesys, dél kurio galima sunkiai susiZaloti.

w Svarbus patarimas, kurio reikia laikytis, kad bty iSvengta nesunkiy suzalojimy ar nuosavybés apgadinimo.

@’ Techninés pastabos délsklandesnés eksploatacijos.
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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 prieZilrair remontu susije asmenys privalo
« turétiatitinkamg kvalifikacijg

 turétiatitinkamuy suvirinimo jgudziy

« perskaitytiSias naudojimo instrukcijasir grieztaijy laikytis.

Kilus abejonéms ar sunkumams naudojantjrangq, pasikonsultuokite su specialistais.

1.1 Darbo aplinka

§
=)

——
o —
)

iec )
——

Visgjranga bitina naudotitik pagal paskirtj, atsizvelgiantjduomeny ploksteléje ir (arba) Sioje knygeléje pateiktas
vertes bei laikantis nacionaliniy ir tarptautiniy saugumo direktyvy. Naudojimas ne taip, kaip nurodé gamintojas,
yralaikomas visiskai netinkamu ir pavojingu. Tokiu atveju gamintojas atsisako prisiimti atsakomybe.

Sjprietaisq galinaudotitik specialistai pramoninése aplinkose. Gamintojas neprisiims atsakomybeés uz pazeidimus,
atsiradusius délto, kad buvo naudojama namy sglygomis.

Jrangg naudotireikia aplinkoje, kurioje temperatdra siekia nuo -10 °Ciki +40 °C (nuo +14 °F iki +104 °F).

Jrangg transportuotiir laikytireikia aplinkoje, kurioje temperatira siekia nuo -25 °Ciki +55 °C (nuo -13 °Fiki 131 °F).
Jrangg naudokite nuo dulkiy, ragc¢iy, dujyir kity koroziniy medziagy apsaugotoje aplinkoje.

Jrangos negalima naudotiaplinkoje, kurioje drégnumas siekia daugiau kaip 50 proc., esant 40 °C (104 °F).
Jrangos negalima naudotiaplinkoje, kurioje drégnumas siekia daugiau kaip 90 proc., esant 20 °C (68 °F).
Sistemos negalima naudoti didesniame aukstyje virs juros 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, kar§cio 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, kibirksciy ar jkaitusio metalo odg apsaugokite apsauginiais drabuziai. DrabuZiai turi dengti
visqg klngir bati:

- neapgadintiirgeros buklés;

- atspardsugniai;

- hermetiskiirsausi;

- geraipriglusti, be rankogaliy ar atvarty.

Visada muvékite tinkamus batus, kurie yra pakankamai tvirtiir atspards 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 btdu 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 pasirpinkite, kad visi priartéjantys prie Sios vietos turéty ausines.
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Suvirinimo metu Soninius dangcius laikykite uzdarytus. Sistemy niekaip nemodifikuokite.

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.

o‘ﬁ A :& Prie§s pradédamidirbtiar atliktitechninés prieZiGros darbus patikrinkite, ar degiklis yra atvéses.

0t Pries atjungdami ausinimo skyscio vamzdzius patikrinkite, ar ausinimo jtaisas yra iSjungtas. IS vamzdziy iSbéges
ikaites skystis galinudeginti arba nusvilinti.

——

=N

Turékite paruostg naudotipirmosios pagalbos vaistinéle.
Rimtaivertinkite kiekvieng nudegimgq ar susizalojimq.

A Priesiseidamiisdarbovietos pasirGpinkite jos saugumu, kad netyCianeblty padarytazZalaZzmonémsarnuosavybei.

1.3 Apsauga nuodumyirdujy

Suvirinimo proceso metu susidare dimai, dujos ir milteliai gali bati Zalingi jasy sveikatai.
Tam tikromis aplinkybémis suvirinimo metu susidare dumai gali sukelti vézj ar pakenkti néscios moters vaisiui.

Galvg laikykite toliau nuo suvirinimo metu susidariusiy dujy irdamuy.

Pasirdpinkite tinkamu darbo vietos védinimu (natdraliu arba dirbtiniu).

* Jeivédinimas nepakankamas, naudokite kaukesirkvépavimo aparatus.

Jeisuvirinimo darbus atliekate labai mazose erdvése, darbus turi priziGréti netoliese lauke esantis kolega.

« Védinimuinenaudokite deguonies.

» Reguliariai lygindami pavojingy iSmetamuyjy dujy ir saugos reikalavimuose nurodyty kiekiy vertes uztikrinkite, kad damy
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 ar dazymo punkty.

e Dujybalionuslaikykite lauke arba geraivédinamose vietose.

1.4 Gaisro / sprogimo prevencija

Suvirinimo procesas galisukeltigaisrqir (arba) sprogimg.

« ISdarbovietosiraplinkiniy zony pasalinkite visas degias ar lengvai uZsiliepsnojancias medZiagasir objektus.

» Degios medZiagos turibati maZiausiai 11 metry (35 pédy) atstumu nuo suvirinimo vietos arba tinkamai apsaugotos.

o 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 gretaslégio veikiamy talpy.

« Suvirinimo darby neatlikite ant uzdary talpy ar vamzdZziy. Blkite 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.

* Gretadarbovietos turékite gesintuvqg ar atitinkamy priemoniy.

1.5 Prevencinés priemonés naudojant dujy balionus

Inertiniydujy balionuoseyraslégio veikiamy dujy, kurios galisprogti, jei nebus laikomasiminimaliy transportavimo,
laikymoir naudojimo sqglygy.

« Balionusreikialaikytivertikalioje padétyje prie sienos arkitos atraminés konstrukcijos, pritvirtinus tinkamomis priemonémis,
kad nenukristy arjniekg neatsitrenkty.
* Apsauginéssklendés dangteljtransportavimo, paruosimo eksploatuoti metuir suvirinimo darby pabaigoje uzsukite.
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Baliony nelaikykite tiesioginiuose saulés spinduliuose, aplinkoje, kurioje blina staigiy temperatdros pokyciy, labai aukstoje
temperatdroje. Nelaikykite baliony labai aukstoje arbalabai Zemoje temperatiroje.

Laikykite balionustoliaunuo atvirosliepsnos, elektroslanko, degikliy arelektrodoir jkaitusiy medZiagy, skriejanciy suvirinimo
metujsalis.

Balionuslaikykite toliau nuo suvirinimo grandiniy ir elektros grandiniy apskritai.
Atsukdamibaliono sklende galvg laikykite toliau nuo dujy iSleidimo angos.

Baige suvirinti, baliono sklende visada uzsukite.

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 badu prijungtos prie suvirinimo grandinés).
Pasirapinkite, kad sistema aparatas bty izoliuotas ant sauso pagrindo arba grindy, tinkamaiizoliuoty nuo Zemés.
Uztikrinkite, kad sistemayra tinkamaijjungtajlizdg, o maitinimo Saltinyje yra jZeminimo laidininkas.

Vienumetu nelieskite dviejy degikliy ir dviejy 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.

<

1.7.1 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 vie$aisiais 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.

Hh

Daugiauinformacijos rasite skyriuje: SPECIFIKACIJY PLOKSTELE arba TECHNINES SPECIFIKACIJOS.

1.7.2 Montavimas, naudojimas ir vietos tikrinimas

Sijrangapagamintapagalsuderintojo standarto reikalavimus EN 60974-10/A1:2015 iryraidentifikuojama kaip Aklasésjranga.
§jprietaisq galinaudotitik specialistai pramoninése aplinkose. Gamintojas neprisiims atsakomybeés uz pazeidimus, atsiradusius
délto, kad buvo naudojama namy sqlygomis.

Naudotojas turiiSmanyti savo darbq ir bldamas specialistu atsakyti uZ jrangos montavimg bei naudojimg pagal
gamintojo nurodymus. Pastebéjes elektromagnetiniy trukdZiy naudotojas privalo pasalinti problemgq. Jei reikiq,
galimakreiptisjgamintojq déltechninés pagalbos.

ikl

(W) Bet kokiu atveju, elektromagnetiniy trukdZiy problemas bltina pasalinti, kad jos nebekelty problemuy.

Pries montuodamas §j aparatg naudotojas privalo jvertinti potencialias elektromagnetines problemas, galincias
kiltiaplinkinése vietose, ypac susijusias sugreta esanciy asmeny sveikata, pavyzdZiui,asmeny, kuriemsyrajsodinti
Sirdies stimuliatoriai ar klausos aparatai.

e
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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 pasirpinti 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 sumaZzintiemisijas. Labai
svarbu, kad jZeminus ruosinj nepadidéty incidenty naudotojui ar elektros jrangos apgadinimy atvejy. JZeminti batina pagal
vietinius reikalavimus.

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, kaijrangos judancios dalys neveikia.

1.9 Atlieky tvarkymas
Elektrosjrangos nesalinkite kartu su buitinémis atliekomis.
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.Jrangos savininkas, kreipdamasisjvietos administracijqg, privalésrastijgaliotuosius
atlieky surinkimo centrus. Laikydamiesi Sios Europos direktyvos reikalavimy, tausokite aplinkgir Zzmoniy sveikatq.

» Daugiauinformacijosrasite apsilanke svetainéje.

2. MONTAVIMAS

T

[ ]
Im Montavimo darbus privalo atliktigamintojo jgalioti specialistai.

N———
Y
% Montavimo metu uztikrinkite, kad maitinimo Saltinis is elektros tinklo yraiSjungtas.

N———

W DraudZiama papildomai prijungti kitus maitinimo $altinius (nuosekliai arba lygiagreciai).

N——oou/
2.1 Kélimas, transportavimas iriskrovimas

* Jrangaturirankeng, kad bity galima nesti.

Tinkamaijvertinkite jrangos svorj (Zr. technines specifikacijas).
Pakelto krovinio negabenkite ir nelaikykite virs asmeny ar daikty.
Jrangos nenumeskite ir nesuspauskite.
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2.2 Jrangos padéties nustatymas

..% Vadovaukités Siomis taisyklémis:

» Pasirtpinkite, kad prieiga prie jrangos valdikliy ir jungciy buty patogi;
» Jrangosnestatykite labai mazose vietose;

» Jrangos nestatykite antdidesniy nei 10° nuolydziy;

« Jranggqstatykite sausoje, Svarioje ir tinkamaivédinamoje vietoje;

* saugokite jranggnuolietausirsaulés spinduliy.

2.3 Prijungimas

Jranga pristatoma su maitinimo kabeliu, skirtu jungtijelektros tiekimo tinklq.
Sistemqg galima maitintiis:

 vienfazio 230 Vtinklo;

Jranga tinkamai veiks, jeijtampos svyravimainebus didesni kaip +15 proc. nuo nominalios vertés.

Kad asmenys nesusizalotyirneblty padarytaZalajrangai, PRIES jjungiant prietaisqjelektros tinklg batina patikrinti
pasirinkto tinklo jtampgq irsaugiklius. Taip pat patikrinkite, arjlizdg jjungtas kabelis turi jZzeminimo kontaktgq.

deklaravo gamintojas, esant bet kokioms darbo sqglygoms ir didZiausiai nominaliai galiai. Jprastai generavimo
irenginius rekomenduojame naudoti taikant dukart didesne galig nei vienfazio maitinimo Saltinio galia arba 1,5
karto didesne nei trifazio maitinimo Saltinio galia. Rekomenduojama naudoti elektroniniu bidu valdomus
generavimo jrenginius.

[ g Generavimo jrenginiy varoma jranga uztikrina stabilig +15 proc. jtampg nuo nominalios jtampos vertés, kuriq

(geltonuirZaliu), kurjreikia prijungti prie kistuko sujZeminimo kontaktu. Siokabeliosu geltona/ zaliagijaNEGALIMA
naudoti su kitais jtampos laidininkais. Patikrinkite, ar naudojama jranga yra jZeminta ir kokia yra lizdy buklé.

rﬁl Kad naudotojams nekilty pavojus, jrangqg bdtina tinkamai jZeminti. Maitinimo jtampa tiekiama jZzemintu kabeliu
“——/ Naudokite tik sertifikuotus kidtukus, laikydamiesi saugos reikalavimy.

T )
Elektros jungtis turi sujungti reikiamy jgldziy turintis technikas, turintis profesine ir technine kvalifikacijq ir
taikydamassSalyje, kurioje jranga yra montuojama, galiojancius reikalavimus.

————

2.4 Montavimas

2.4.1 Prijungimas MMA suvirinimo darbams atlikti

@ Sujungus taip, kaip pavaizduota paveiksle, gaunamas atvirkstinis poliskumas.
Kad poliskumas bty tiesinis, apkeiskite sujungimus.

@ JZeminimo Znypliy jungtis
@ Neigiamas maitinimo lizdas (-)
(3) Elektrodo laikiklio znypliy jungtis

@ Teigiamas maitinimo lizdas (+)

\ y,

» JZeminimo spaustuvq prijunkite prie neigiamo maitinimo $altinio lizdo (-) . |kiskite kiStukg ir pasukite laikrodZio rodyklés
kryptimi, kad prisitvirtinty.

» Elektrodo laikiklj prijunkite prie teigiamo maitinimo Saltinio lizdo (+). Jkiskite kiStukg ir pasukite laikrodZio rodyklés kryptimi,
kad prisitvirtinty.
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2.4.2 Prijungimas TIG suvirinimo darbams atlikti

s N

@ JZeminimo Znypliy jungtis

@ Teigiamas maitinimo lizdas (+)
@ TIG degikliojungiamoji detalé
(4) Degikliolizdas

(5) Duijotiekiojungtis

@ Slégioreduktoriaus

» |Zeminimo spaustuvg prijunkite prie teigiamo maitinimo 3altinio lizdo (+). |kiskite kiStukq ir pasukite laikrodZio rodyklés
kryptimi, kad prisitvirtinty.

» TIGdegikliomovq prijunkite prie maitinimo $altinio degiklio lizdo. Jkiskite kistukq ir pasukite laikrodZio rodyklés kryptimi, kad
prisitvirtinty.

@ Apsauginiy dujy srautg galite reguliuotijprastai ant degiklio esancia kaisciu.

» Atskiraiprie dujy tinklo prijunkite degiklio dujy Zarng.

3. SISTEMOS PRISTATYMAS

3.1 Galinis pultas

@ @ (1) Maitinimo kabelis

Jjunkite sistemqjelektros tinklg.

* P @ ISjungimoirjjungimojungiklis
00 0 | Jrenginio elektrinio uzdegimo jungiklis.
00O Jisgalibitinustatytas dvejose padétyse - ,,O* - iSjungtair
@]@) W14 -jjungta.
® . .
@ Néranaudojamas
@ Néranaudojamas
o
@
@
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3.2 Lizdy skydelis

Procesas MMA:
ProcesasTIG:

Procesas MMA:
ProcesasTIG:

: !

3.3 Priekinis valdymo pultas

(1) Teigiamas maitinimo lizdas (+)

Elektrodo degiklis prijungimas
|zeminimo kabelio prijungimas

@ Neigiamas maitinimo lizdas (-)

|Zeminimo kabelio prijungimas
Degiklio prijungimas

-

; \\\\ bo h | er welding

by voestalpine e

.
@ Maitinimo LED

Nurodo, kad jrangayrajjungtajtinklgirveikia.

@ @ Bendrojo aliarmo LED (Sviesos diodas)

Nurodo galima apsauginiy prietaisy intervencijg, pavyzdziui, temperatliros apsaugg.

@ @ Suaktyvintos galios LED (Sviesos diodas)

Nurodo, kad jrangosis$éjimo angosjungtyse teka jtampa.
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@ Suvirinimo procesas

LeidZia pasirinkti suvirinimo procedurq.

@ TIG LIFT Start suvirinimas
@ Pagrindinéreguliavimorankena

LeidZia nuolatreguliuotisuvirinimo srove.

Jei galia ir suvirinimo sqlygos yra techninése charakteristikose nurodytose ribose, $i srové suvirinimo metu
nesikeicia.

MMA suvirinimo metu naudojant ,,HOT-START" ir , ARC-FORCE" funkcijas uztikrinama, kad vidutiné iSvesties
srové galibuti didesné neinustatytoji.

G1 grafike leidZiareguliuoti pasirinktqg parametrq. Verté rodoma D1 lange.

4. TECHNINE PRIEZIURA

( / \ Kasdienine sistemos priezidrg batina atlikti pagal gamintojo nurodymus. Jei jranga veikia, visas prieigas ir

Suvirinimas elektrodu (MMA)

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
atliktigali tik kvalifikuotas personalas.

A Pries atlikdamidarbus atjunkite maitinimq!

4.1 Atlikite Sias reguliarias maitinimo saltinio patikras

4.1.1 Jranga

Zemosslégio suslégtojo oro srove ir minkstais sepediais ivalykite maitinimo $altinio vidy; Patikrinkite elektros jungtis
irvisus jungiamuosius kabelius.

4.1.2 Atlikdamidegiklio daliy, elektrody laikikliy ir (arba) jZeminimo kabeliy technine
prieZitra ar keitimq:

F Patikrinkite daliy temperatdrqirjsitikinkite, kad jie neperkaite.

N———/
"
ﬂy Visada naudokite saugumo standarty reikalavimus atitinkancias pirstines.
——/
VN

/ Naudokite tinkamus verzZliarakéiusir jrankius.

N————/

4.2 Atsakomybé

— Nesilaikanttechninés prieziaros nurodymuy nutriksta visy garantijy galiojimasirgamintojas atsisako jsipareigojimo
EN @ prisiimti bet kokig atsakomybe. Gamintojas neprisiims atsakomybés, jei naudotojas nesilaikys Siy nurodymuy. Kilus
IEC abejonémsir(arba) problemoms nedvejodamikreipkitésjartimiausig klienty aptarnavimo centrq.
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5. GEDIMU SALINIMAS

Sistema nejsijungia (Zalia diodiné lemputé nedega)

Priezastis
» Lizde nérajtampos.

» Sugedeskistukas arbakabelis.

» Perdegé linijos saugiklis.

» Sugedesjjungimoirisjungimo jungiklis.

» Gedimas elektronikos dalyje.

ISéjime néra galios (sistema nevirina)
PrieZastis
» Sistema perkaito (temperatlros jspéjamasis

signalas - dega geltonos spalvos diodiné lemputé).

» Netinkamajzeminimo jungtis.

» Tinklo jtampa virsijaribas (dega geltonos spalvos
diodiné lemputé).

» Sugedes kontaktorius.

» Gedimaselektronikos dalyje.

Netinkamaiséjimo galia

PrieZastis

Netinkamas suvirinimo proceso pasirinkimas arba
sugedes pasirinkimo jungiklis.

v

Neteisingainustatytisistemos parametraiarba
funkcijos.

¥

Sugedes suvirinimo sroveireguliuotiskirtas
potenciometras / kodavimo jrenginys.

¥

Tinklo jtampa virSijaribas.

Nératinklo fazés.

¥

Gedimas elektronikos dalyje.

Lanko nestabilumas
PrieZastis

» Nepakanka apsauginiy dujy.

» Drégmeé suvirinimo dujose.

» Netinkamisuvirinimo parametrai.

Sprendimas

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

¥

¥

¥

Patikrinkite ir pagal poreikj suremontuokite elektros sistemq.
Darbus atlikti gali tik kvalifikuotas personalas.

Pakeiskite sugedusiqg dalj.
Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

Pakeiskite sugedusiq dalj.

Pakeiskite sugedusig dalj.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemq.

Sprendimas

»

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Neisjunge palaukite, kol sistema atvés.

Tinkamai jzeminkite sistemq.

Darkartg perskaitykite skyriy ,Montavimas*“.

Tinklo jtampg grqgZinkite jleistinas tinklo jtampos ribas.

Tinkamai prijunkite sistemq.

Perskaitykite skyriy ,Jungtys*.

Pakeiskite sugedusiqg dalj.

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

Sprendimas

»

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

¥

»

¥

»

¥

Tinkamai pasirinkite suvirinimo procesq.

IS naujo nustatykite sistemqir suvirinimo parametrus.

Pakeiskite sugedusiq dalj.

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

Tinkamai prijunkite sistemq.

Perskaitykite skyriy ,Jungtys*.

Tinkamai prijunkite sistemaq.

Perskaitykite skyriy ,Jungtys*.

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemq.

Sprendimas

»

»

»

»

»

v

»

Sureguliuokite dujy srautg.

Patikrinkite, ardegiklio sklaidytuvasir dujy antgalis yra geros buklés.

Visada naudokite kokybiskas medziagasir produktus.
PasirGpinkite geratiekimo sistemos bukle.
AtidZiai patikrinkite suvirinimo sistemgq.

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.
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Gausus taskymasis
Priezastis

» Netinkamoilgio lankas.

» Netinkamisuvirinimo parametrai.

» Nepakanka apsauginiy dujy.

» Netinkamaireguliuojamaslankas.

» Netinkamas suvirinimo rezimas.

Nepakankamas prasiskverbimas

Priezastis

» Netinkamas suvirinimo rezimas.
» Netinkamisuvirinimo parametrai.
» Netinkamas elektrodas.

» Netinkamaiparuostas krastas.

» Netinkamajzeminimo jungtis.

» Virinamadalis perdidelé.

Slaky priemaisos
Priezastis
» Nesvara.
» Perdidelioskersmenselektrodas.

» Netinkamaiparuostas krastas.

» Netinkamas suvirinimo rezimas.

Volframo priemaisos
PrieZastis

» Netinkamisuvirinimo parametrai.
» Netinkamas elektrodas.

» Netinkamas suvirinimo reZzimas.

Paslés
PrieZastis

» Nepakanka apsauginiy dujy.

Prikibimas
Priezastis

» Netinkamoilgio lankas.

» Netinkamisuvirinimo parametrai.

» Netinkamas suvirinimo reZzimas.

» Virinamadalis perdidelé.

» Netinkamaireguliuojamaslankas.

bohlerwelding

oestalpine

Sprendimas

¥

Sumazinkite atstumg nuo elektrodoikiruosinio.
Sumazinkite suvirinimo jtampq.

v

¥

Sumazinkite suvirinimo jtampgq.

Sureguliuokite dujy srautq.
Patikrinkite, ardegiklio sklaidytuvasir dujy antgalis yra geros buklés.

x

Padidinkite atitinkamg grandinésindukcine verte.

¥

Sumazinkite degiklio kampa.

Sprendimas

» Suvirindamisumazinkite judéjimo greit;.

» Padidinkite suvirinimo srove.

» Naudokite maZesnio skersmens elektrodq.
» Pagilinkite griovelius.

» TinkamaijZeminkite sistemq.
» Darkartq perskaitykite skyriy,,Montavimas*.

» Padidinkite suvirinimo srove.

Sprendimas

» Priessuvirindamiruosinius kruopsciai nuvalykite.
» Naudokite mazZesnio skersmens elektrodq.
» Pagilinkite griovelius.

» Sumazinkite atstumg nuo elektrodoikiruosinio.
» Suvirindamijudinkite tolygiai.

Sprendimas

» Sumazinkite suvirinimo jtampg.
» Naudokite didesnio diametro elektrodq.

» Visadanaudokite kokybiskas medziagasir produktus.
» Atsargiai pasmailinkite elektrodg.

» Venkite elektrodoirsuvirinimo sidlés kontakto.

Sprendimas

» Sureguliuokite dujy srautg.
» Patikrinkite, ar degiklio sklaidytuvasirdujy antgalisyra geros buklés.

Sprendimas

» Padidinkite atstumqg nuo elektrodoikiruosinio.
» Padidinkite suvirinimo jtampg.

» Padidinkite suvirinimo srove.
» Padidinkite suvirinimo jtampaq.

» Padidinkite degiklio kampg.

» Padidinkite suvirinimo srove.
» Padidinkite suvirinimo jtampgq.

» Padidinkite atitinkamqg grandinésindukcine verte.
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Ipjovimai
Priezastis

» Netinkamisuvirinimo parametrai.
» Netinkamoilgio lankas.

» Netinkamas suvirinimo rezimas.

» Nepakanka apsauginiy dujy.
Oksidacija
PrieZastis

» Nepakanka apsauginiy dujy.

Akytumas

PrieZastis

¥

Antsuvirinamy ruosiniy yra tepalo, lako, radziy
arbanesvarumy.

AntuZpildo medZiagosyratepalo, lako, radziy ar
nesSvarumy.

¥

Drégmé uzpildo metale.

v

Netinkamoilgio lankas.

x

Drégmeé suvirinimo dujose.

Nepakanka apsauginiy dujy.

v

Suvirinimo sidlé per greitai sukietéja.

Jtrakimai nuo karscio

PrieZastis

v

Netinkamisuvirinimo parametrai.

¥

Antsuvirinamy ruosiniy yra tepalo, lako, radziy
arbanesvarumuy.

¥

AntuZpildo medZiagosyratepalo, lako, radziy ar
nedvarumy.

Netinkamas suvirinimo rezimas.

x

Suvirinamos dalys skiriasi savo savybémis.

Jtrdkimai atvésus
PrieZastis

» Drégmé uzpildo metale.

» Ypatingasuvirinamosjungties geometrija.

Sprendimas

» Sumazinkite suvirinimo jtampg.
» Naudokite mazesnio skersmens elektrodq.

» SumaZinkite atstumg nuo elektrodo ikiruosinio.
» Sumazinkite suvirinimo jtampg.

» UZvirindamisumazinkite Soninésvibracijos greitj.
» Suvirindamisumazinkite judéjimo greit;j.

» Naudokite suvirinamoms medziagoms tinkamas dujas.

Sprendimas

» Sureguliuokite dujy srautq.
» Patikrinkite, ar degiklio sklaidytuvasirdujy antgalis yra geros buklés.

Sprendimas

» Prie§suvirindamiruosinius kruopsciai nuvalykite.

» Visadanaudokite kokybiskas medziagasir produktus.

» BUtinaipasiripinkite gera uzpildo metalo biakle.

¥

»

¥

Visada naudokite kokybiskas medziagasir produktus.
Batinaipasiripinkite gera uzpildo metalo bukle.

v

»

¥

Sumazinkite atstumg nuo elektrodo ikiruosinio.

» Sumazinkite suvirinimo jtampg.

¥

»

¥

Visada naudokite kokybiskas medziagasir produktus.

» Pasirtpinkite geratiekimo sistemos bukle.

¥

» Sureguliuokite dujy srautqg.

» Patikrinkite, ar degiklio sklaidytuvasirdujy antgalis yra geros buklés.

¥

»

¥

Suvirindamisumazinkite judéjimo greit;.
IS anksto pasildykite ketinamg suvirinti ruosinj.
Padidinkite suvirinimo srove.

¥

¥

Sprendimas

» Sumazinkite suvirinimo jtampg.
» Naudokite mazesnio skersmens elektrodq.

» Prie$suvirindamiruosinius kruopsciai nuvalykite.

» Visada naudokite kokybiskas medZiagasir produktus.
» BuUtinaipasirapinkite gera uzpildo metalo bukle.

» Atlikite tinkamg suvirinamo sujungimo veiksmy sekq.

» Prie§suvirindamipatepkite.

Sprendimas

» Visada naudokite kokybiskas medziagasir produktus.
» Batinaipasirapinkite gera uzpildo metalo bikle.

» IS anksto pasildykite ketinamgq suvirinti ruosinj.
» Baige virinti pasildykite.
» Atlikite tinkamg suvirinamo sujungimo veiksmy sekg.
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6. DARBO INSTRUKCIJOS
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6.1 Lankinis rankinis suvirinimas glaistytuoju elektrodu (MMA)

Krasty paruosimas

Kad suvirinimo sialés baty geros kokybés, dirbkite su Svariomis dalimis, nepazeistomis oksidacijos, ridZiy ar kity tersaly.

Elektrodo pasirinkimas

Ketinamo naudotielektrodo skersmuo priklausonuo medziagosstorio, sitlés padétiesirtipo beisuvirinamo ruosinio paruosimo

budo.
Didelio skersmens elektrodams reikia labaididelés srovésirkaitros suvirinimo metu.
Dangos tipas Savybé Naudojimas
Rutilas Lengvanaudoti Visos padétys
Ragstis Didelis lydymosi greitis Plokscias
Bazinis Aukstasialiy kokybé Visos padétys

Suvirinimo srovés pasirinkimas

Suelektrodo tipu susijusj suvirinimo srovésintervalg nurodo gamintojas (jprastai ant elektrodo pakuotés).

Lanko uzdegimasirpalaikymas

Elektros lankas sukuriamas elektrodo galiukqg braukiant ruosiniu, sujungtu su jZeminimo kabeliu. Elektrodq greitai patraukus j

normaly suvirinimo atstumgq lankas uzsidega.

Kad lanko uzdegimas vykty sklandZiau, reikia naudoti didesne pradine srove. Dél to elektrodo galiukas staigiai jkaistair dél to
greiciau 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 esancig

suvirinimossidle.

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
suvirinimo ssitlés (délmaZo atstumo), suvirinimo srové trumpam padidinama, kad baty isvengta trumpojo jungimo (lanko galia).
Elektroduiprie ruosinio prikibus, trumpojo jungimo srove bitina sumazintiiki minimumo (apsauga nuo prikibimo).

-

\

N

Slako Zalinimas

Suvirinimo darbai

Suvirinimo padétis priklauso nuo apimties;
elektrodasjprastaijudadélvibracijosirnustojajudéti
ties sidlés Sonais. Viskas vyksta taip, kad centre
neatsirasty uzpildo metalo pertekliaus.

Jeisuvirinama dengtais elektrodais, po kiekvieno veiksmo bitina pasalintislakq.
Slakas paalinamas nedideliu kdjeliu arba nugvei¢iamas (jei trupa).
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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 prieZzasties suvirinimo
maitinimo Saltinyje jprastai yra sumontuotas lanko uzdegimo jtaisas, kuris generuoja auksto daznio, aukstos jtampos iSkrovg
tarp elektrodo galiukoir ruosinio.

Dél elektros kibirksties jonizuojanciy dujy aplinkoje lankas yra uzdegamas elektrodo nelieciant prie ruosinio. Galimas ir kitoks
uzdegimo bidas, kai jsimaiso maZesnis volframo kiekis - uzdegimas pakeliant. Siuo atveju nereikia aukito daznio. Reikia tik
pradiniotrumpojojungimo naudojant nedidele srove tarp elektrodoirruosinio; elektrodq pakéluslankasuzsidega, osrovéima
didétiiki nustatytos suvirinimo vertés.

Kad sitlés galai baty geresnés kokybés, labai svarbu atidZiai kontroliuoti srovés mazéjimgq ir uztikrinti, kad uzgesus lankui j
suvirinimo sitle darkelias sekundes tekéty dujos.

Daugeliu atveju naudinga naudoti dvi iS anksto nustatytas suvirinimo sroves ir turéti galimybe lengvai vieng pakeisti kita
(DVIEJY LYGIY).

Suvirinimo poliSkumas

( ) NSTP (nuolatiné srové, tiesinis poliskumas)
= Taidazniausiainaudojamas poliSkumas, uztikrinantis nedideljelektrodo (1) nusidévéjimg, nes
1 70 proc. kars€ioyrasutelkiamajanodq (detale).
Naudojant didelj judéjimo greitj ir nedidelj karstj suformuojamos siauros ir gilios suvirinimo
sidlés.
/1\-
| w
( ) NSAP (nuolatiné srové, atvirkstinis poliskumas)
O] Atvirkstinis poliSkumas naudojamas sunkiai lydaus oksido sluoksniu dengtiems lydiniams
1 suvirinti, kaireikalinga aukstesné lydymositemperatara.
Dideliy sroviy naudotinegalima, nes dél to smarkiainusidévi elektrodas.
o I\~
| W i
( 1 NSTPI(nuolatiné srové, tiesinis poliSkumas, impulsinis)
T D.CSP Naudojantimpulsing nuolatine srove ypatingomisdarbo sqlygomislengviau kontroliuojamas
suvirinimo sidlés plotis ir gylis. Suvirinimo sitlé suformuojama pikiniais impulsais (Ip), kai tuo
e tarpubaziné srové (Ib) palaiko degantjlankg.
AN Sis reZimas palengvina plonesniy metalo laksty suvirinimg. Susidaro maziau deformacijy,
e pasiekiamas geresnis susiformavimo koeficientas ir susidaro maZziau jtrakimy nuo karscio bei
T ' dujy prasiskverbimo atvejy.

D.C.S.P~PULSED

Padidinus daznj (MF) lankas tampa siauresnis, labiau koncentruotas, stabilesnis ir pageréja
plony laksty suvirinimo kokybé.
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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) 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 1,6mm 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 60-130 A 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 80-125 A 325-450 A n°12 20-251/min
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7. TECHNINES SPECIFIKACIJOS

Elektrinés charakteristikos

TERRA 180 U.M.
Maitinimo jtampa U1(50/60 Hz) 1x230 (x15%) Vac
Zmax (@PCC)* 206 mQ
llgo veikimo saugiklis 16 A
Didziausiajéjimo gali 8.5 kVA
Didziausiajéjimo gali 5.9 kW
Galios veiksnys (PF) 0.70

Naudingumo koeficientas (p) 83 %
Cos o 0.99

Didziausiajéjimo srové ITmax 36.8 A
Naudingumo srové |1eff 21.8 A
Reguliavimoribos 3-170 A
Atviros grandinésjtampaUo 80 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 , Elektromagnetiniailaukaiir trukdZiai. EMS jrangos klasifikacija pagal EN 60974-10/A1:2015%).

Darbini koeficientas

TERRA 180 1x230 U.M.
Darbini koeficientas (40°C)

(X=35%) 170 A
(X=60%) 150 A
(X=100%) 120 A
Darbini koeficientas (25°C)

(X=100%) 150 A

Fizinéssavybeés

TERRA 180 U.M.
IP apsaugosklasé IP23S

Izoliacijos klasé H

Matmenys (IxSxA) 410x150x330 mm
Svoris 8.0 Kg
Skyriuje maitinimo kabelis 3x2.5 mm?
Maitinimo kabelisilgis 2 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

Gamybos standartai EN 60974-10/A1:2015
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8. SPECIFIKACIJU PLOKSTELE

[ emmmismmeses |
TERRA 180 [ N°
T oATINTS ClassA
‘.. — 5A/10.2V - 170A/16.8V
i Xuoo)|  45% 60% | 100%
S Uo I2 | 1T70A | 160A | 140A
80V | U2 |16.8V | 16.4V | 15.6V
E S 5A/20.2V - 170A/26.8V
Xw@oo)l  35% 60% | 100%
Uo 12 170A | 150A | 120A
S 80V | Uz | 26.8V | 26.0V| 24.8V
23; :Z U1 230V |l1max36.8A( 11ef21.8A
IP 23 S en CEl
¢
\ J

9. MAITINIMO SALTINIO DUO

»
1 2 )
3 | 4 3
5 | 6 4
11
7 9 5
12| 15 16 17 6
8 10 13 | 15A | 16A | 17A 7
14 | 15B | 16B 17B 8
11
719 A7 75 [ 16 [ 17 9
8 | 10 131 15A | 16A [ 17A 10
14| 15B | 16B | 17B 1
18 19 20 21 12
MADE 13
22 EE (E [H[ ITALY 14
15
"
~ = 1;/7;
CE ES atitikties deklaracija 16A
EAC EAC atitikties deklaracija 17A
UKCA  UKCAatitikties deklaracija 158
16B
17B
18
19
20
21
22

bohlerwelding

MENU PLOKSTELES REIKSME

Prekés zenklas

Gamintojo pavadinimasiradresas

Aparato modelis

Serijosnr.

XXXXXXXXXXXX Pagaminimo data

Suvirinimo jrenginio simbolis

Nuorodajkonstrukcijy standartus

Suvirinimo proceso simbolis

Jrangos, tinkamos naudoti padidintos elektros Soko rizikos
aplinkose, simbolis

Suvirinimo srovés simbolis
Nominalijtampabe apkrovos
DidZiausios ir maZiausios sroveés
standartinéjtampa esant apkrovai
Ciklo su pertrukiais simbolis
Nominalios suvirinimo srovés simbolis
Nominalios suvirinimo jtampos simbolis
Ciklo su pertrakiais vertés

Ciklo su pertrukiais 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
Standartinésjtampos esant apkrovaivertés
Maitinimo simbolis

Nominali maitinimo jtampa

Didziausia nominali maitinimo srové
Didziausia naudingoji maitinimo srové
Apsaugoslygis

ribos ir atitinkama
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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:
TERRA 180 55.12.012

megfelel a kovetkez8 EU direktivaknak:

2014/35/EU  KISFESZULTSEGU IRANYELV
2014/30/EU  EMCIRANYELV
2011/65/EU  RoHSIRANYELV

és hogy a kdvetkezé harmonizdlt szabvdanyokat alkalmaztdak:

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

Azirdnyelveknek valé megfeleléstigazolé dokumentdciétafentemlitett gydrtdkndlellen8rzés céljabdl
elérhetdvé teszik.

Avoestalpine BohlerWelding Selco S.r.l. dltal el6zetesen nem engedélyezett mlveletek és mdédositdsok,
érvénytelenitik ezt a bizonylatot.

Onara diTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selco s.r.l.

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 kdrokozds elkeriilése végett.

@’ MUszakitartalmd megjegyzések a haszndlat megkdnnyitése érdekében.
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1. FIGYELMEZTETES

Miel8ttbarmilyen miveletet végezne a gépen, alaposan olvassa el és sajdtitsa el ennek aleirdsnak a tartalmat.
Ne végezzen olyan maddositdst vagy karbantartdsi tevékenységet, ami nincs elSirva. A gydrtdé nem vdllal
felelGsséget személyi sérlilés vagy anyagi kdr esetén, ha az a leirdsban foglaltak helytelen alkalmazdsa, illetve
alkalmazdsdnak elmulasztdsa miatt kdvetkezett be.

Akezelési utmutatdt dllanddéan a készilék felhaszndldsi helyén 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

« megfelelden képzettnek kell lenniik,

« hegesztésiismeretekkel kell rendelkeznitik

« teljesenismerniik és pontosan kévetniik kell ezt a kezelési ttmutatét.

Ha a berendezés haszndlatdval kapcsolatban barmilyen bizonytalansdg vagy nehézség meril fel, konzultdljon
képesitett szakemberekkel.

1.1 Munkakornyezet

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 gydrtd dltal kifejezetten rogzitettdl eltéré minden felhaszndldsi médot teljes
mértékben helytelennek ésveszélyesnekkell tekinteni, ésilyen esetekre agydrté nemvdllalsemmilyenfelel§sséget.

Az egység csak ipari kornyezetekben, professziondlis alkalmazdsokban haszndlhaté. A gydrté semmilyen
felel6sséget nem vdllal a berendezés lakéhelyi kdrnyezetben valé haszndlatdval 6sszefliggésben keletkezett
karokért.

Aberendezés-10°C és +40°Ckozotti hdmérsékletli kdérnyezetekben haszndlhaté.

Aberendezés-25°C és +55°C kozottihémérsékletl kérnyezetekben szdllithatd, illetve tdrolhaté.
Aberendezéscsakolyankérnyezetekben haszndlhatd, amelyek mentesek portél, savtdél, gaztél vagy mds korroziv
anyagoktal.

Aberendezésnemhaszndlhaté olyankérnyezetekben,amelyekrelativpdratartalma40°Chémeérsékleten 50%-ndl
magasabb.

Aberendezésnemhaszndlhatéolyankdrnyezetekben,amelyekrelativpdratartalma 20°Chémérsékleten 90%-ndl
magasabb.

Arendszernem haszndlhaté tengerszint feletti2 000 méternél nagyobb magassdgban.

Ne haszndlja ezt agépet csévezetékek fagytalanitdsara.
Ne haszndlja ezt aberendezést elemek és/vagy akkumuldtorok feltoltésére.
Ne haszndlja ezt aberendezést motorok kézibeinditdsdhoz.

1.2 Afelhaszndlék és mds személyek védelme

PR
j?éﬁ
—

Ahegesztésieljardsasugdrzds-, zaj-, hé- ésgdzkibocsdatdsok drtalmas forrdsa. Helyezzen el tlizgatlé védélemezt,
amely védia kornyezé hegesztésiteriiletet a sugaraktdl, szikraktédl ésizzé Ahegesztésiterileten |évé személyeket
figyelmeztesse,hogy ne nézzenek azivbe és gondoskodjanak megfelel§ védelemrdl.

Véddruhdval védje bdérét az ivsugdrtdl, a szikrdktdl és az izzé fémtél. A ruhdzatnak a teljes testet fednie kell,
tovdbbdazlegyen:

- sértetlenésjé dllapotu

- thzdlld

- szigetel§ anyagbdl késziilt és szaraz

- jolilleszkedjen gallérok és felhajtdsok nélkdl

Mindig haszndljon el8irdsoknak megfelelé cipSt, amely erés és vizzdré.
Mindig haszndljon el&irdsoknak megfelel§ kesztylt, amely elektromosan és termikusan szigetelt.

Viseljen oldalvédelemmel és megfeleld szemvédd szlirével (legaldbb NR10 vagy efol6tt) elldtott maszkot.

Mindig viseljen oldalvédelemmel elldtott véd&szemiiveget, kiilondsen a hegesztési salak kézi vagy mechanikai
eltdvolitdsakor.

Ne viseljen kontaktlencsét!

187

HU



HU

FIGYELMEZTETES

bohlerwelding

oestalpine

torvényileg eldirt hatdarértékeket, 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 flildugot.

Hegesztés kozben az oldalsé burkolatok mindig legyenek zdrt dllapotban. A rendszert tilos barmilyen médon
megvdltoztatni.

Afentleirt évintézkedéseketahegesztésutdnimliveletek végrehajtdsakoristartsabe, mivel salakdaraboklehlés

! Ne érjenhozzd éppen hegesztett elemekhez: aforrésdg sulyos égésisériiléseket okozhat.
kézbenislevdalhatnak az elemekrdl.

ﬂﬁ A :& Munkavégzés vagy karbantartds elétt ellenérizze, hogy a hegesztépisztoly hideg.

i Htéfolyadékesovek szétvdalasztdsa elétt gyéz8djon meg arrdl, hogy a hitéegységet kikapcsolta. A csdvekbdl
kiomlé forré folyadék, abdrégésisériilését vagy megporkdlédését okozhatja.

N————/

EEE——

Legyen kéznél elsésegélynyujtéd készlet.
Az égésiésmdssérilések hatdsdt ne becsilje ald.

A A munkahely elhagydsa elétt tegye biztonsdgossd a teriiletet az esetleges sériilések vagy tulajdoni kdr elkerilése
érdekében.

1.3 G6zok és gdzok elleni védelem

Ahegesztésifolyamat sordn keletkezett g6z6k, gdzok és porok egészségre drtalmasak lehetnek.
Bizonyos korilmények kozott a hegesztés sordn keletkezett g8zok rakkelt8ek lehetnek, illetve veszélyeztethetik a
terhes n6k magzatat.

» Tartsatdvolafejétahegesztéssordnkeletkezett gdzoktdl és gézoktél.

¢« Amunkaterileten biztositson megfelel§ - akdrtermészetes, akdr mesterséges - szell§zést.

* Gyengeszell6zés esetén viseljen maszkot éslégzékésziiléket.

* Nagyonkishelyentorténd hegesztés esetén a munkdt egy kollégdnak felligyelnie kell, aki a kdzelben, de kivil tartézkodik.

* Nehaszndljon oxigéntaszellztetés céljara.

* Gondoskodjon a g&zelszivé miikddésének ellen8rzésérdl. A veszélyes gdzok mennyisége nem haladhatja meg a biztonsagi
szabdlyokban el8irt értékeket.

¢ A g6zok mennyisége és veszélyességi szintje a munkadarab anyagdtdl, a kitdlté fém anyagdtdl, és a hegesztendd
munkadarab tisztitdsdra és zsirtalanitdsdra haszndltbdarmilyen egyéb anyagoktél fligg. Kévesse a gydrtdi utasitdsokban és
amdUszakiadatlapokon megadott utasitdsokat.

* Nevégezzenhegesztéstzsirtalanitd vagy festd dllomds kdzelében.

* Agdzpalackokatkivilvagyjélszell6zé terlileten helyezze el.

1.4 Tlz- ésrobbandsvédelem

=
w Ahegesztésieljdrastiizet és/vagy robbandst okozhat.

¢ Amunkateriletrél és a kornyezd teriiletekrél tdvolitson el minden tlizveszélyes vagy égheté anyagot és targyat.

* Tlzveszélyes anyagoknak a hegesztési terilettél legaldbb 11 méterre kell lennilik vagy azokat megfelels védelemmel kell

ellgtni.

Szikrdk ésizzé anyagrészekkonnyenszérédhatnak meglehetésen messzire, mégkisméretlnyildsokon keresztilis. Kilonosen

figyeljen aszemélyibiztonsdagra és atulajdontdrgyak biztonsdgdra.

* Nevégezzenhegesztésimlveleteket nyomds alatt1évé tartdlyokon vagy azok kdzelében.

¢ Ne végezzen hegesztési mlveleteket zart tartdlyokon vagy cséveken. Hegesztési miveletek kdzben kiilonods figyelemmel
jdarjonelcsovek éstartdlyok esetén, még akkoris, haazoknyitottak, liresek ésalapostisztitdson 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 dramkoér véletlenll sem keriilhet érintkezésbe a
foldel6korhoz kapcsolt bdrmilyen 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 szétszérddod izzé anyagrészektdl.

» Tartsatdvolatartdlyokathegeszté dramkoroktél és dltaldban elektromos dramkoroktél.

e Tartsatdvol afejéta gdzkiomléstdl, hakinyitja atartdly szelepét.

* Mindigzdrjaelatartdly szelepét ahegesztésimlveletek befejezésekor.

* Sohanevégezzenhegesztésimlveletetnyomds alattlévé gaztartdlyon.

o SUritett levegét tartalmazd tartdlyt soha nem szabad koézvetlenil rdkdtni a gép nyomdscsokkentéjére. A nyomds
meghaladhatja a nyomdscsdkkenté 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
vdagopisztolyok, 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 kisfesziltségl ellatérendszer 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.Azegységcsakiparikoérnyezetekben, professziondlisalkalmazdsokbanhaszndlhaté. Agydrté semmilyen felel8sséget
nem vdllalaberendezéslakdhelyikdrnyezetben valé haszndlatdval 6sszefliggésben 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 kell megoldania, szikség 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 kozelben 1évé személyek egészségi dllapotdra, példdul

F-' A felhaszndlénak a berendezés telepitése el6tt ki kell értékelnie a koérnyezetben felmerillsé lehetséges

pacemakertvagy hallékésziiléket visel6 személyek esetén.

1.7.3 Halézati aramelldtasi kovetelmények (Lasd a miiszaki adatokat)

A nagy teljesitményigény, illetve a hdlézatbdl felvett primer oldali dram befolydsolhatja az dramelldtds mindségét. Ezért
bizonyos tipusi 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 pontjdn (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 ldsd afejezetet: MUSZAKI ADATOK.

1.7.4 Akdbelekre vonatkozé évintézkedések

Az elektromdgneses mez8k hatdsdnak minimalizdldsa érdekében, kdvesse az aldbbi utasitdsokat:

* Aholcsaklehetséges, gylijtse egybe és egyltt 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
koézelébenvezetve

* Aberendezést helyezze bizonyos tdvolsdgra ahegesztésiterilettdl.

o Akdbeleket minden mds kdbeltdl tdvol kell tartani.

1.7.5 Foldel6 csatlakoztatds

A hegesztd 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 névelheti sem afelhaszndlét érintd
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 darnyékoldsais felmerilhet.

1.8 IP védettség
IP23S

« AtokozatvédelmetnyUjtaveszélyesrészek kézzelvalé megérintéseellen,valamint 12,5 mmvagyennélnagyobb
méret(iszildrd targyrészek bekertlése ellen

o Atokozatvédett 60°szogben érkezd eséviz ellen.

¢ A tokozat viz bejutdsa dltal okozott veszélyek ellen védett, amikor a berendezés mozgd részei nincsenek
mikodésben.

1.9 Artalmatlanitds
Elektromos késziilékeket ne dobjon ki a normdl szeméttel egyiitt!
Az elektromos és elektronikus berendezések hulladékairdl szélé 2012/19/EU eurdpai irdnyelvnek és annak a
nemzeti jogszabdlyokkal 6sszhangban torténd végrehajtdsdnak megfeleléen az életciklusuk végére ért
elektromosberendezéseket elkiilonitetten kell gyljteni, és hasznositd és drtalmatlanité kézpontba kell szdllitani. A
berendezés tulajdonosdnak a helyi hatésdgokndl kell informdlédni az engedélyezett gyljtékdzpontokrél. A
hivatkozott eurépaiirdnyelv betartdsdval kedvezé hatdst tesz akornyezet dllapotdra és azemberiegészségreis!
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» Bd&vebbtdjékoztatdsértkeresse felahonlapot.

2. UZEMBE HELYEZES

&

”

¥
=y

€

Atelepitést csak agydrtd dltal felhatalmazott szakérté végezheti.

Telepités kdézben biztositsa, hogy az dramforrds le legyen vdlasztva az elektromos hdldzatrél.

Tobb dramforrds (soros vagy parhuzamos) 6sszekapcsoldsa tilos!

2.1 Felemelés, szdllitds és kirakoddas

* Aberendezésfogantyuvalrendelkezik, kézben torténd szdllitdshoz.

Ne becslilje ald aberendezés sulydt: Idsd a mlszaki adatok kézott.
Afelfiggesztett terhet ne mozgassa személyek vagy vagyontdrgyak felé, illetve felett.
Ne ejtse le aberendezést és ne tegye ki tulzott nyomderének.

2.2 Aberendezés elhelyezése

S

A

Tartsa be akoévetkezé szabdlyokat:

o Biztositsa,hogy aberendezéskezelbszerveiés csatlakozdsaikénnyen elérheték legyenek.
* Ahelyezze elaberendezést nagyon kisméret(i helyeken.
* Nehelyezze aberendezéstavizszinteshez képest 10°-ndl nagyobb délésszogl fellleten.

Aberendezésthelyezze szdraz, tiszta és megfelel8en szell6z6 helyre.

» Védjeaberendezéstomlbesé ésnapellen.

2.3 Csatlakoztatas

RERE =R

Aberendezés tapfesziiltségkdbellel rendelkezik a hdlézathoz valé csatlakoztatds céljdra.
Arendszertdpldlhaté a kévetkez8krél:
* egyfdzisu 230V

Aberendezés mikod&képessége anévleges fesziiltséghez képestlegfeljebb +15% eltérés esetén garantdit.

Személyi sériilés és anyagi kdr elkeriilése érdekében, a kivdlasztott hdalézati fesziiltséget és a biztositékokat, a
berendezés elektromos hdlézathoz térténd csatlakoztatdsa ELOTT ellendrizni kell. Szintén ellendrizze, hogy a
kdbelt olyan aljzathoz csatlakoztatta, amelyik rendelkezik foldeld csatlakozdval.

Aberendezés generdtorrdlis izemeltethetd, amennyiben a stabil tdpfesziltség a gydrtd dltal megadott névieges
értékhez képest +15% hatdrokon belll marad minden lehetséges Gzemi korilmény esetén, akdr a maximdlis
névleges teljesitmény esetén is. Alapesetben egyfdzisi dramforrds esetén kétszeres, hdromfdzisu dramforrds
esetén mdsfélszeres névleges teljesitményl generdtor alkalmazdsdt ajdnljuk az dramforrds tejesitményéhez
képest. Elektronikus vezérlésl generdtorok haszndlata ajdanlott.

Afelhaszndlékvédelme érdekében,aberendezést megfelel§enfoldelnikell. Atdpfesziltség csatlakoztatdsandla
meglévé foldvezetéket (sdrga-zold), a foldel6kontaktussal rendelkezé dugdhoz kell csatlakoztatni. Ezt a sdrga/
zoldvezetéket SOHAnem szabad mdsfesziltséglvezetSkkel egyltthaszndlini.Ellenérizze ahaszndltberendezésen
bellli foldelés meglétét, illetve az aljzatok megfeleld dllapotdt. Csak a biztonsdgi elSirdsok szerint tanusitott
csatlakozédugdkat haszndljon.

Azelektromoscsatlakozdsokatszakképzett, aspecidlis szakmaiés miszakiminésitésekkel rendelkezé technikusnak
kell 6sszeszerelnie, annak az orszdgnak az érvényben 1évé 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 bekdtést.

@ 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 TIG hegesztéshez

@ Testkdabel csatlakozé

(2) Pozitivtap aljzat (+)

@ Hegeszt6pisztoly szerelvény TIG
(4) Faklyaaljzat

@ Gdazcsé csatlakozé

@ Nyomdscsokkenténél

\ y,

» Csatlakoztassaaféldel6kapcsotaz dramforrds pozitivaljzatdhoz(+). lllessze be adugédt, majd forditsajobbraaz alkatrészek
rogzitéséhez.

» CsatlakoztassaaTIGhegesztépisztoly kapcsdtaz dramforrdshegesztSpisztoly aljzatdhoz. lllessze be adugdt, majd forditsa
jobbraazalkatrészekrogzitéséhez.

@ Avéddégdzdram, az dltaldban ahegesztdpisztolyon megtaldlhaté csap segitségével szabdlyozhaté.

» Kiilon kosse be ahegesztépisztoly gdztomldjéta gdzelosztd hdldzatba.
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3. ARENDSZER BEMUTATASA

3.1 Hatsé panel

@ @ 1 (@) Tapkabel

A rendszer elektromos hdlézathoz valé
PS FPIS?' csatlakoztatdsara.
— 0 (2) Be/Kikapcsolé
000 Aberendezés elektromos bekapcsoldsdt vezérli.
OO Két pozicidjavan,"O"ki,illetve"l" be.
[ J
@ Nem haszndlt
@ Nem haszndlt
o
@ L J
@ ®

3.2 Aljzatpanel
p (1) Pozitivtap aljzat (+)

Eljaras MMA: Elektréda hegesztépisztoly

csatlakoztatdsa

EljarasTIG: Foldelé kabel csatlakoztatdsa
@ Negativ tapaljzat(-)

Eljards MMA: Foldelé kabel csatlakoztatdsa

EljardsTIG: HegesztSpisztoly csatlakozds
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3.3 Ellilsé vezérl6pult

s N

— bohler weding -

by voestalpine N

\ v

@ Energiaelldtds LED

Aztjelzi,hogy aberendezés az elektromos hdlézathoz csatlakozik, és be van kapcsolva.

@ @ Altaldnos riasztdas LED

Védelmikészilékek (pl. hémérséklet védelem)lehetséges beavatkozdsdtjelzi.

@ @ Aktiv teljesitmény LED

Aztjelzi,hogy fesziltség van a kimeneticsatlakozdsokon.

@ Hegesztésieljardas

Ahegesztésieljdrdaskivdlasztdsaraszolgdl.

@ TIGLIFT Starthegesztés
@ F& bedllité foganty

LehetSvé tesziahegesztési dram folyamatos médositdsat.

Ezazdramhegesztés kozben akkorsemvdltozik, haatdpelldtds,illetve ahegesztésifeltételekingadoznak-a
mUszaki adatokndl megadott tartomdnyokon beldl.

Bevont elektrodds (MMA) hegesztésnél a HOT-START és ARC-FORCE funkciok megléte biztositja, hogy az
datlagos kimeneti dram magasabb lehet anndl, mintamibe van dllitva.

Lehetdvé tesziakivdlasztott paraméter bedllitdsdt a grafikonon. Akivdlasztott érték a D1 kijelzén lathatd.

Bevontelektrédds (MMA) hegesztés
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4. KARBANTARTAS

berendezés minden hozzdaférési vagy miikdodtets ajtajdt és burkolatdt bezdrva és zdarolva kell tartani. Arendszert
tilosbdrmilyen médon megvdltoztatni. Figyeljen arra, hogy vezetéképes porne halmozddjonfel aszell6zéracsokon

( / \ Arendszeren a gydrté utasitdsainak megfeleléen kell rendszeres karbantartdst végrehajtani. M(koédés kézben a

“——— vagy azok kézelében.
° \ Karbantartdsitevékenységetcsak kvalifikdlt szakembervégezhet. Arendszerbdrmely alkatrészének jogosulatlan
m személy dltalijavitdsavagy cseréje érvénytelenitiatermékre vdllalt szavatossdgot. Arendszerbdrmely alkatrészét

csak kvalifikdlt szakember javithatja vagy cserélhetiki.

A Minden tevékenység elétt valasszale a tdpelldtdast!

N——

4.1 Az dramforrdsonrendszeresen ellenérizze a kovetkezéket

4.1.1 Sistem

Tisztitsa meg az dramforrds belsejét kisnyomdsu slritett leveg&vel és puha sértekefével. Ellenérizze az elektromos
csatlakozdsokat és a csatlakozékdbeleket.

4.1.2 Hegesztépisztoly-alkatrészek, elektrédatarték és/vagy foldkdbelek
karbantartdsakor vagy cseréjekor:

a0

——

F Ellendrizze akomponens hémérsékletét, és gyéz8djon meg arrdl, hogy az nincs tulhevilve.

L/
Wy AbiztonsdgielSirdsoknak megfelel6en mindig viseljen véd&keszty(t.

/ Haszndljon megfelel§ csavarkulcsokat és szerszdmokat.

4.2 Odgovornost

= Afentikarbantartds végrehajtdsdanak azelmulasztdsa érvénytelenit minden szavatossdgot és mentesiti a gydrtot

EN @ minden felelésség aldl. A gydrté minden felel6sséget elhdrit, amennyiben a felhaszndlé nem koéveti 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

»

»

»

»

»

Nincs hdlézatifesziltség azelektromosaljzatban.  » Szlikségszerintellendrizze ésjavitsa meg az elektromosrendszert.
Csak szakképzett személytbizzon meg ezzel.

¥

Hibds dugoé vagy kdbel. >

»

¥

Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

¥

Hdlozatibiztositék kiégett. >

¥

Cserélje kiahibds alkatrészt.

Hibds be/kikapcsold. » Cseréljekiahibds alkatrészt.
» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkézelebbi.

¥

Hibds elektronika. » Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel akapcsolatota
legkdzelebbi.

Nincs kimeneti teljesitmény (a rendszer nem hegeszt)

Hiba oka Megolddas

» Arendszertulhevilt (hémérsékletiriasztds-sdrga » Kikapcsoldsnélkil varjameg, hogy arendszerleh(iljon.

LED vil&git).
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» Nem megfelelé foldcsatlakozds.

» Ahdldzatifesziltségtartomdnyonkivilvan (sdrga

LED vildgit).

» Hibds kontaktor.

» Hibds elektronika.

Nem megfelel6 kimeneti teljesitmény

Hiba oka

» Ahegesztésieljards nem megfelelé kivdlasztdsa

vagy hibds vdlasztékapcsolé.

» Arendszerparaméterek vagy funkciék bedllitdsa

nem medgfeleld.

» Ahegesztésidram dllitasdraszolgdld
potenciométer/enkdder hibds.

» Ahdlézatifesziiltségtartomdnyon kivil van

» Bemenetihdlozatifdazis hidnyzik.

» Hibds elektronika.

Instabil iv
Hiba oka
» Kevésvédégdz.

» Nedvességvanahegesztégdzban.

» Nem megfelel§ hegesztésilizemmad.

Tdl erds frocskolés
Hiba oka

» Nem megfelel§ivhossz.

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.

» Kevésvédbégdz.

» Helytelenivszabdlyozds

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.

Elégtelen dthatolds
Hiba oka

» Nem megfelel§ hegesztésilizemmaod.

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.

» Nem megfelel§ elektroda.

4

Megfelel8en foldelje arendszert.
Lasd a ,Telepités” crészben.

X

»

Biztositsa, hogy a hdlézatifesziiltség az dramforrds szadmdra
megfelelé tartomdnybanlegyen.

Megfelel8en csatlakoztassa arendszert.

Ldsd a,Bekotések” crészben.

x

X

Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

4

¥

Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

Megolddas

» Vdlassza kiamegfelel6 hegesztésieljardst.

» Torolje (reset)arendszert,illetve ahegesztési paramétereket.

Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

X

Megfelel8en csatlakoztassa arendszert.
Ldsd a,,Bekotések” crészben.

4

v

Megfeleléen csatlakoztassa arendszert.
Ldsd a,,Bekotések” crészben.

¥

¥

Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

Megoldds

Allitsa be a gdzaramot.
Ellenérizze, hogy ahegesztSpisztolyon a diffizor ésagdzfavokajé
dllapotbanvan.

X

¥

4

Mindig haszndljon min&ségi anyagokat és termékeket.
Gondoskodjon arrél, hogy a gdzellaté rendszer mindig tokéletes
dllapotbanlegyen.

¥

Koriltekintéen ellenérizze ahegesztésirendszert.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

4

Megoldds

¥

Csokkentse atdvolsdgot az elektréda és a munkadarab kozétt.
CsOkkentse a hegesztésifesziltséget.

¥

Csokkentse ahegesztésifesziltséget.

¥

Allitsa be a gazdramot.
Ellenérizze, hogy ahegesztépisztolyon a diffuzor és a gdzfuvokajé
dllapotbanvan.

¥

No6velje az ekvivalens dramkoriinduktivitds érték bedllitdsat.

¥

X

Csokkentse ahegesztSpisztoly szégét.

Megoldds
» CsOkkentse ahegesztés haladdsisebességét.

» Novelje ahegesztésifesziltséget.

» Haszndljon kisebb dtmérdjl elektroddat.
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» Nem megfelel§ élelSkészités. » Novelje aletorést.

» Nem megfelels foldcsatlakozds. » Megfeleléenféldelje arendszert.
» Ldsda,Telepités” crészben.

v

» Ahegesztenikivant munkadarab tdlnagy. » NOvelje ahegesztésifesziltséget.

Salakzdarvdnyok

Hiba oka Megolddas

» Elégtelentisztasag. » Hegesztéselbttalaposantisztitsale amunkadarabot.

» Elektréda dtmérdje tul nagy. » Haszndljon kisebb atmérdj elektrédat.

» Nem megfeleld élelGkészités. » Noveljealetorést.

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad. » Csokkentse atdvolsdgotazelektréda ésamunkadarab kdzott.

» Mozgassarendszeresenateljeshegesztésimlveletsordn.

Wolfram zdrvanyok
Hiba oka Megoldds

» Nem megfelel6 hegesztésiizemmaod. » CsOkkentse ahegesztésifesziltséget.
» Haszndljon nagyobb atmérdjl elektrédat.

» Nem megfelelé elektréda. » Mindighaszndljon min8ségi anyagokat és termékeket.
» Gondosanhegyezze kiaz elektroddt.
» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad. » Kerllje el,hogy azelektréda és az olvadékmedence érintkezzenek
egymdssal.
Légzdarvanyok
Hiba oka Megolddas
» Kevésvéddgdz. » Allitsa be agdzdaramot.

» Ellendrizze,hogy a hegesztépisztolyon adiffuzorésagdazfuvékajoé
dllapotbanvan.

Leragadds
Hiba oka Megolddas
» Nem megfelel§ivhossz. » Noévelje atdvolsdgot az elektréda és a munkadarab kézott.
» Novelje ahegesztésifesziltséget.
» Nem megfelel§ hegesztésiizemmaod. » Novelje ahegesztésifesziltséget.
» Novelje ahegesztésifesziltséget.
» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad. » DOntse megjobbanahegesztépisztolyt.
» Ahegesztenikivant munkadarab tdlnagy. » Novelje ahegesztésifesziltséget.
» Novelje ahegesztésifesziltséget.
» Helytelenivszabdlyozds » Novelje az ekvivalens dramkériinduktivitds érték bedllitasat.
Beégések
Hiba oka Megolddas
» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad. » Csokkentse ahegesztésifesziltséget.
» Haszndljonkisebb dtmérdjd elektrédat.
» Nem megfelel§ivhossz. » CsOkkentse atdvolsdgot azelektréda ésamunkadarab kozott.
» CsOkkentse ahegesztésifesziiltséget.
» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad. » Lassitsaazoldalirdnyd mozgatds sebességétkitdltés esetén.
» Csokkentse ahegesztés haladdsisebességét.
» Kevésvédbégdaz. » Ahegesztendd anyaghoz megfelel§ gdzokat haszndljon.
Oxiddciék
Hiba oka Megolddas
» Kevésvédbégdz. » Allitsabe a gdzdramot.

» Ellenérizze, hogy a hegesztSpisztolyon a diffuzor és a gdzfuvokajo
dllapotbanvan.
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Porozitas
Hiba oka

» Ahegesztendé munkadarabokra zsir, festék,
rozsdavagy szennyezédés kerilt.

¥

Akitolté anyagra zsir, festék, rozsda vagy
szennyez8&dés kerdilt.

Nedvességtaldlhaté akitéltéanyagban.

Nem megfelel8ivhossz.

Nedvességvanahegesztégdzban.

¥

Kevésvéddégdz.

Melegrepedések
Hiba oka

Nem megfelel6 hegesztésiizemmaod.

Ahegesztendd munkadarabokra zsir, festék,
rozsdavagy szennyez&dés keriilt.

Akitolté anyagra zsir, festék, rozsda vagy
szennyezd&dés kerlilt.

¥

Nem megfelel6 hegesztési izemmad.

Ahegesztenikivant munkadarabok eltéré
jellemz&kkel rendelkeznek.

Hidegrepedések
Hiba oka

» Nedvességtaldlhato akitdltéanyagban.

» Ahegesztendd varratsajdtsdgos geometridja.

6. KEZELESI UTASITAS

Az olvadékmedence tul gyorsanszildrdul meg.

bohlerveiding

voestalpin

Megolddas

¥

3

¥

4

v

¥

v

¥

¥

¥

¥

Hegesztés elStt alaposan tisztitsale a munkadarabot.

Mindig haszndljon minéségi anyagokat és termékeket.
Akitdltéanyagot mindig tartsa tokéletes dllapotban.

Mindig haszndljon min&ségi anyagokat és termékeket.
Akitoltéanyagot mindig tartsa tokéletes dllapotban.

Csokkentse atdvolsdgot az elektroda és a munkadarab kézott.
Cs6kkentse ahegesztésifeszlltséget.

Mindig haszndljon minéségi anyagokat és termékeket.
Gondoskodjon arrdl, hogy a gdzelldté rendszer mindig tokéletes
dllapotbanlegyen.

Allitsa be a gazdramot.
Ellenérizze, hogy ahegesztépisztolyon a diffuzor és a gdzfiavokajé
dllapotbanvan.

Csokkentse ahegesztés haladdsisebességét.
Melegitse el6 a hegesztenikivdn munkadarabokat.
Novelje ahegesztésifesziiltséget.

Megolddas

»

»

»

»

»

»

»

Csokkentse ahegesztésifesziltséget.
Haszndljon kisebb dtmérdjl elektrédat.

Hegesztés elStt alaposan tisztitsale a munkadarabot.

Mindig haszndljon min&ségi anyagokat és termékeket.
Akitoéltéanyagot mindig tartsa tokéletes dllapotban.

Amlveleteket ahegesztendd varrat fajtajdnak megfeleld
sorrendben hajtsa végre.

Hegesztés el6tt végezzen felrakdst.

Megoldds

»

»

»

»

»

Mindig haszndljon min&ségi anyagokat és termékeket.
Akitoltéanyagot mindig tartsa tokéletes dllapotban.

Melegitse elé a hegesztenikivdn munkadarabokat.
Végezzen utdlagos hevitést.
Amlveleteketahegesztendd varrat fajtajanak megfeleld
sorrendben hajtsavégre.

6.1 Bevont elektrédds kéziivhegesztés (MMA)

Az élekelbkészitése

Job hegesztési varratok el8dllitdsdhoz tandcsos tiszta felliletekkel dolgozni, amelyeken nincsenek részecskék, oxiddciok,

rozsdanyomok vagy mds szennyez8dések.

Az elektrédakivdlasztdsa

Ahaszndlandé elektréda dtméréje fligg a munkadarab vastagsdgdtél, a poziciétdl, avarrat tipusdtol.
Vastag elektréddk természetesen nagyon magas dramerdésséget igényelnek, ami miatt hegesztés kézben a hétermel&dés is

magaslesz.
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Bevonat tipusa 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 csicsdval megérintjik a féldkdbelhez kapcsolt munkadarabot. Az ivkistilést
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 k6zépsd része elkezd megolvadni, és a létrejové kisméretli gombocskéket az
ivfolyam datviszia munkadarab feliiletén lévé 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 szamatdél fiiggben
vdltozik. Az elektréddat dltaldban oszcilldlva
mozgatjuk, mégpedigavarratrétegszélein megdllva
annak érdekében, hogy a toltéanyag ne
halmozdédjon fel tulzottan a varrat kzepén.

\ /

Salak eltdvolitdsa

Bevontelektrédds hegesztésnél asalakot minden mivelet utdn el kell tdvolitani.
Asalakotkisméretl kalapdccsal,illetve - ha asalak morzsalékony - kefével lehet eltdvolitani.

6.2 TIG-hegesztés (folyamatosiv)

Leirds

ATIG (argon véddgdzas, volframelektrédds ivhegesztés) eljdrds esetén, elektromos ivkisilés torténik a nem fogyé elektréda
(vegytiszta vagy 6tvozott wolfram hozzdvetblegesen 3370°C olvaddsi ponttal) és a munkadarab kézott. Az olvadékmedencét
nemes gdz(argon)atmoszféravédi.

Az elektréddnak soha nem szabad érintkeznie a munkadarabbal, igy kerililheté csak el, hogy a varratba veszélyes médon
wolfram kerlljon. A hegesztd dramforrdst ezért dltaldban elldtjdk ivgyujté eszkdzzel, nagyfrekvencids, nagyfesziltségl
kistilésthozlétre az elektrédacsticsa ésamunkadarab kozott. Agdz atmoszférdtionizdld elektromos szikrdnak koszonhetéen
ahegesztSivislétrejon az elektréda és a munkadarab kézotti minden érintkezés nélkdl.

Mdsféle inditds is lehetséges, amely cs6kkentett wolfram dtvitellel jar. Az emeléses gyujtds (lift start) nem igényel nagy
frekvenciat, csak egy kezdeti rovidzdr kell hozzd az elektréda és a munkadarab kdzott, mégpedig alacsony dramerdsség
mellett. Azelektrédafelemelésekorazivlétrejon,az dramerdsség pedigndvekednikezd abedllitott hegesztési érték eléréséig.
Ahegesztésivarratvégén, akitoltés mindségénekjavitdsaérdekébennagyonfontos azdramerésségereszkedésének gondos
szabdlyozdsa. Szikséges tovdbbd, hogy a gdz az iv kialvdsdt kovetéen még néhdny mdsodpercig dramoljon az
olvadékmedencére.

Sok Gizemi kérilmény esetén hasznos, ha a hegesztédramra kétféle elébedllitds dall rendelkezésre, amelyek kdz6tt kdnnyen at
lehetvdltani (BILEVEL).
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DCSP - Egyenes polaritdsi egyendram

@ Ez aleggyakrabban haszndlt polaritds, amiaz elektréddn (1) mérsékelt kopdst biztosit, mivel
1 ah670%-aazanddra(munkadarab) koncentrdlédik.
Keskenyebb és mélyebb olvadékmedence érheté el, nagyobb haladdsi sebesség és kisebb
hédtadds mellett.
g /1\~
| DCRP -Forditott polaritdst egyendram
Q) Forditott polaritdssal hegesztiink olyan 6tvozeteket, amelyek a fémekhez képest magasabb
1 olvaddsipontu, hédllé oxid bevonattal rendelkeznek.
Nagy dramer8sségek nem haszndlhatdk, mert az elektréda tulzott kopdsat okozndk.
5 7T\~

Impulzusos DCSP - Egyenes polaritdsud, impulzusos egyendram

Likteté egyendram haszndlatdval - bizonyos lzemi korllmények esetén - jobban
kontrollalhaté az olvadékmedence szélessége és mélysége.

Az olvadékmedencét a csucs impulzusok (Ip) alakitjdak ki, mig az alapdram (Ib) az iv
fenntartdsdat biztositja. Ezzel az izemmdddal hegesztheték vékonyabb lemezek kevesebb
deformdcié mellett, jobb alaktényezd érhetd el, igy kevésbé alakulnak ki melegrepedések és
kisebb a gdzpenetrdcié veszélyeis.

A frekvencia (MF) névelésével az iv sz(ikebbé és koncentrdltabbd, stabilabbd valik, a vékony
lemezek hegesztésének minéségeigy mégtovdbb javithaté.

ATIG hegesztésjellemzéi

ATIG eljdards egyardnt rendkivil hatékony szénacélok és 6tvozott acélok hegesztésére, csdvek elsé hegesztési menetéhez, és
mindenolyan helyzetben, amikor ajé megjelenésfontos.

Egyenes polaritds sziikséges (DCSP).

Az élekelbkészitése

Az éleketgondosanle kell tisztitani és el kell késziteni.

Az elektréda megvdlasztdsa és el6készitése
Ajdnlott tériumos wolfram (2% térium, vorés szinnel jellve) vagy alternativaként cériumos vagy lantdnos elektroddak
haszndlata a kdvetkezd atmérdkkel:

Aramtartomany Elektréda

(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 1,6 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°
400-500A 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 elektroddtkikell hegyezniaz dbraszerint.
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>
Kitolté fém

Akitolté pdlcdk mechanikaijellemzéilegyenek hasonléak az alapanyagokhoz.
Ne haszndljon az alapanyagbdl szdrmazd lemezcsikokat, mivel azok a hegesztés mindségét negativan befolydsold
megmunkdldsiszennyez8déseket tartalmazhatnak.

Véddégaz
Tipikusan tiszta argont (99,99%) haszndlunk.
Aramtartomany Gaz
(DC-) (DC+) (AC) Favéka Aramlés
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 60-130 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 55-80 A 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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Elektromos jellemz8k

TERRA 180

Tdpellatds fesziltsége U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Lassuolvaddsu hdlézatibiztositék
Maximum: bemeneti teljesitmény
Maximum: bemeneti teljesitmény
Teljesitménytényezé (PF)
Hatékonysdagitényezd (u)

Cos o

Max. bemeneti dram I1Tmax
Effektivdaram|1eff

Bedllitdsi tartomdany

Nyitott dramkérifesziiltség Uo

1x230 (£15%)
206
16
8.5
589
0.70
83
0.99
36.8
21.8
3-170
80

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

A
A
A
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, szlikség 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 torténd
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 mez8k és zavarok”, ,,EMC készlilék besorolds az EN 60974-10/A1:2015 szerint” részeket).

Munkatényezd

TERRA 180
Munkatényezé (40°C)
(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)
Munkatényezé (25°C)
(X=100%)

Fizikaitulajdonsagok

TERRA 180

IPvédettség

Szigeteltségiosztdly

Méretek (hossz/mélység/magassdg)
Tomeg

Tdpkdbel fejezetben

Ahdldézatikdbel hossza

Gydrtdsiszabvdanyok

202

1x230

170
150
120

150

IP23S
H
410x150x330
8.0
3x2.5
2

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

U.M.

>

U.M.
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L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
S Via Palladio,19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

TERRA 180 | N°

T AN choss

‘- 5A/10.2V - 170A/16.8V
» |7 T T [Xuoeq 45% 60% | 100%

S Uo | I2 | T70A | 160A | 140A
80V | U2 | 16.8V | 16.4V | 15.6V

Z- 5A/20.2V - 170A/26.8V
T T T[Xeea| 35% | 60% | 100%
S Uo | I2 | 1T70A | 150A | 120A

80V | U2 | 26.8V | 26.0V| 24.8V

Do=1- U1 230V [l1max36.8A( 11eff21.8A

50/60 Hz
UK MADE
IP 23 S cA CE [H[ ITALY
—
\ J
9. AZARAMFORRAS TIPUSTABLAJANAK JELENTESE
e N 1 Védjegy
1 2 2 Gydrténeveéscime
3 [ 4 3 Géptipusa
5 | 6 4 Gydriszdm
11 XXX XXXXXXXXX Gydrtdsi év
7 9 5 HegesztSegységjele
12 15 16 17 6 Hivatkozds épitésiszabvdanyokra
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Hegesztésieljardasjele
14 | 15B | 16B 17B 8 Olyan berendezésekre vonatkozé szimbdlum, amelyek
11 alkalmasak fokozott dramiités veszélyével terhelt
7 9 kérnyezetekben valé miikédésre
12| 15 16 17 9 Y Iy .
8 10 13 | 15A 16A 17A ?gesz Sdaram SIZImI o“u.mo o
10 Névlegesterhelésnélkilifeszlltség
14| 15B | 16B | 17B S o 3 o
11 Max-Min dramtartomdny és a megfelelé konvenciondlis
18 19 20 21 terhelésifesziiltség
12 Megszakitdsos ciklus szimbolum
MADE
22 EE c E [H[ Ty 13 Névlegeshegesztédram szimbdlum

15 Megszakitdsos ciklus értékek

E 14 Névlegeshegesztéfesziltség szimbdlum
16 Megszakitdsos ciklus értékek

\ — o o

17 Megszakitdsos ciklus értékek
CE EU-megfeleldséginyilatkozat 15A Névleges hegesztédram értékek
EAC EAC-megfeleldséginyilatkozat 16A Névlegeshegeszt8dram értékek
UKCA  UKCA-megfelel8séginyilatkozat 17A  Névieges hegesztédaram értékek

15B Konvenciondlisterhelésifesziltség értékek
16B Konvenciondlisterhelésifesziltség értékek
17B Konvenciondlis terhelésifesziltség értékek

18 Tdapelldtdsjele

19 Névlegestdapfesziiltség

20 Maximdlistdpdram

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:
TERRA 180 55.12.012

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

indaso 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.

OnaradiTombolo, 03/07/2025 voestalpine Béhler Welding Selcos.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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SIMBOLI

A Neposredna nevarnostresnih telesnih poskodb in nevarno ravnanje, kilahko povzrociresne telesne poskodbe.

w Pomemben nasvet, kigaje trebaupostevatiza preprecitev blazjih poskodb ali materialne Skode.

@’ Tehni¢ne opombe za preprostejSo uporabo.
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1. OPOZORILO

Pred uporabo strojatemeljito preberite vsebino te knjiZice in se dobro seznanite z njo.

Ne izvajajte 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
splo$na pravilainlokalne predpise na podrocju preprecevanja nesrec in varovanja okolja.

Vse osebe, kiso odgovorne za zagon, uporabo, vzdrZevanje in popravljanje opreme, morajo
« imetiustrezno kvalifikacijo

« imetipotrebno znanje na podrocju varjenja

« vcelotiprebratitanavodilazauporaboinjih dosledno upostevati.

V primerudvomov alitezav priuporabiopreme se obrnite na usposobljeno osebje.

1.1 Delovno okolje

iec )

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, kinastane med uporabo vdomacih okoljih.

Opremo jetrebauporabljativokoljih stemperaturomed-10°Cin +40 °C(+14 °Fin +104 °F).

Opremo jetreba prevazatiin skladisciti v 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 % pri 40 °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 Zascita uporabnikain 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 moragjo biti:

- neposkodovanainvdobrem stanju

- ognjevarna

- izolacijskainsuha

- dobro prilegajocase, brezzavihanih delov

Vedno nosite odobreno obutey, kije dovoljtrpeznain zagotavlja zaséito 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 obmocdjein se prepricajte, davsakdo, ki se pribliZa stroju, nosi nausnike ali cepke za usesa.
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Med varjenjem najbodo stranski pokrovivedno zaprti. Sistema ni dovoljeno nikakor spreminjati.

Upostevajte vse previdnostne ukrepe, opisane zgoraj, tudi pri vseh delih po varjenju, sajlahko od predmetov med

! Ne dotikajte se pravkar varjenih predmetov: vroc¢ina lahko povzrociresne opekline.
ohlajevanjem se vedno odpada zlindra.

o‘ﬁ A :& Prepricajte se,daje gorilnikhladen, preden zaénete zdelinanjem alivzdrZzevanjem.

[ XXX ]
Aiet Prepric¢ajte se, daje hladilna enotaizklopljena, preden odklopite ceviza hladilno sredstvo. Vroca tekoc¢ina v ceveh
lahko povzrociopekline.
——
=N

Komplet prve pomocinajbo vedno priroki.
Ne podcenjujte nevarnosti opeklin aliposkodb.

Pred zakljuckom dela zagotovite varnost delovnega obmocja, 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 §kodujejo
zarodku.

« Zglavose ne priblizujte hlapom in plinom, ki nastajajo med varjenjem.

e Zagotovite zadostno naravno aliprisilno prezracevanje delovnega obmocgja.

* Obnezadostnem prezracevanju uporabljajte maske in dihalne aparate.

« Cevarjenje potekavmajhnem prostoru, naj delo nadzira sodelavec, ki stoji blizuizhoda.

e Zaprezracevanje ne uporabljajte kisika.

» Prepricajte se,dasistemzaodvajanje hlapov deluje, tako daredno preverjate kolic¢ino skodljivih plinov na podlagivrednosti,
navedenihvvarnostnih smernicah.

» Koli¢inahlapovinnevarnostzaradinjih staodvisniod uporabljene osnovne kovine, polnilainvsakrinih snovi, kise uporabljajo
za ¢is¢enjeinrazmascevanje varjencev. Upostevajte proizvajal¢eva navodila skupajz navodilina tehnicnih listih.

* Varjenjaneizvajajte v blizini postaj, kjer potekarazmascevanje alibarvanje.

» 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.

» Gorljivimateriali morajo bitivsaj 11 metrov (35 evljev) od obmocja varjenja ali pa ustrezno zasciteni.

« Iskre inrazzarjenidelcilahko poletijo precejdalec in doseZejo okolico celo skozi zelo majhne odprtine. Zlasti bodite pozorni
nato,dabodoljudjeinlastninavarni.

» Varjenjaneizvajajte na posodah pod tlakom aliv njihovi bliZini.

« Varjenjaneizvajajte nazaprtih posodah aliceveh. Zlasti bodite med varjenjem pozornina ceviali posode, tudi ¢e so odprte,
prazneintemeljito ociscene. Vsakrsniostankiplina, goriva, olja alipodobnih snovilahko povzrocijo eksplozijo.

* Neizvajajte varjenjana mestih z eksplozivnim prahom, plini alihlapi.

* Obkoncuvarjenjase prepricajte, da vodi pod napetostjo ne morejo nenamerno priti v stik s kakrsnimi koli deli, ki so povezani
z ozemljitvijo.

» Vblizinidelovnega obmocja namestite gasilniaparat alimaterial za gasenje.

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 bitivnavpi¢nem poloZaju z ustreznimi sredstvi pritrjene na steno alidrugo podporno konstrukcijo, da se ne
morejo prevrniti alizadeti katerega drugega predmeta.

» Privijte pokrovcek, daventil zascitite med prevozom, zagonom in po koncu varjenja.

* Jeklenk ne izpostavljajte neposredni soncni svetlobi, nenadnim temperaturnim spremembam in previsokim ali ekstremnim
temperaturam. Jeklenk neizpostavljajte prenizkim ali previsokim temperaturam.
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Jeklenk ne priblizujte odprtemu plamenu, elektri¢nim oblokom, gorilnikom ali elektrodam in razzarjenim materialom, ki se
Sirijo med varjenjem.

Jeklenkne pribliZujte varilnimin elektri¢nim tokokrogom na splo$no.

Med odpiranjem ventila najeklenkise zglavo ne priblizujte izhodni odprtini za plin.

Ob koncu varjenja vedno zaprite ventil na jeklenki.

Varjenja nikolineizvajajte na plinskijeklenki pod tlakom.

* Jeklenka s stisnjenim zrakom ne sme biti nikoli prikljucena neposredno na redukcijski ventil na stroju. Tlak lahko preseze
zmogljivostiredukcijskega ventila, kiga posledi¢no lahko raznese.

1.6 Zascita pred elektricnim udarom

- 8

} Elektri¢niudarvaslahko 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 vretenaso elektricno povezaniz varilnim tokokrogom).

Zagotovite elektri¢noizolacijonapraveinupravljavca, tako dauporabljate povrsinein podlage, kiso suhein dovoljizolirane
od potencialazemljein mase.

Zagotovite,dabosistem pravilno priklju¢en navti¢nicoin virnapajanja, kije 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 ¢asa (tocniucinki $e niso znani).

» Elektromagnetna polja lahko povzrocajo motnje v delovanju nekaterih naprayv, kot so sréni spodbujevalniki ali slusni
pripomocki.

Osebe s srénim spodbujevalnikom se morajo pred uporabo oblo¢nega varjenja posvetovati z zdravnikom.

<

-

.7.1 Razvrstitev EMC standardom: EN 60974-10/A1:2015.

Razreda Oprema razreda B je skladna z zahtevami glede elektromagnetne zdruzljivosti v industrijskih in stanovanjskih
B okoljih, vkljuéno s stanovanjskimiprostori, kjer je elektrika zagotovljenaizjavneganizkonapetostnega elektricnega
sistema.

Oprema razreda A ni namenjena stanovanjskim prostorom, kjer je elektrika zagotovljena iz javnega
Razreda | nizkonapetostnegaelektricnegasistema.NatehmestihselahkopojavijoteZave prizagotavljanjuelektromagnetne
zdruZljivostiopreme razreda A zaradi prevajanih in sevalnih motenj.

EE

Zaveéinformacij glejte razdelek: SPECIFIKACIJE PLOSCE ali TEHNICNE SPECIFIKACIJE.

1.7.2 Preverjanje namestitve, uporabe in obmocjauporabe

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 kakr§no koli Skodo, kinastane med uporabo vdomacih okoljih.

Uporabnik mora biti strokovno usposobljenin je kot tak§en odgovoren za namestitev ter uporabo opreme skladno
s proizvajalcevimi navodili. Ce opazite kakrsne koli elektromagnetne motnje, mora uporabnik teZavo resiti, po
potrebisproizvajaléevo tehni¢no pomocjo.

ikl

(W) V primeruvsakrsnih elektromagnetnih motenjje trebateZzave zmanjsevati, dokler ve¢ ne omejujejo uporabe.

Pred namestitvijo naprave mora uporabnik ocenitimorebitne teZave zaradi elektromagnetnih motenj, ki se lahko
pojavijo v okolici, pri cemer mora zlasti upostevati zdravstveno stanje oseb v bliZini, na primer oseb, ki nosijo srcne
spodbujevalnike alislusne aparate.

e
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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 omreZja, 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.) alinajmanjse 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 motenj bo morda
treba sprejetinadaljnje previdnostne ukrepe, na primer filtriranje omreZznega napajanja.

Prav tako je trebarazmislitio moZnostizascite napajalnega kabla.

Zaveéinformacij glejte razdelek: TEHNICNE SPECIFIKACIJE.

1.7.4 Previdnostni ukrepi glede kablov
ZazmanjSanje vpliva elektromagnetnega polja sledite naslednjim navodilom:

. Cejemogode, ozemljitvenein napajalne kable poveZite vsnope terjih zavarujte.

« Kablov nikoline speljite okoli svojega telesa.

* Ne zadrzujte se med ozemljitvenimiin napajalnimikabli(oboji najbodo naisti strani).
« Kablimorajo biti ¢im krajsiin ¢im blizje eden drugemu ter poloZeni ¢im bliZje tlom.

« Oprema najbonamescena nekoliko dlje od varilnega obmodja.

» 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 elektriéne varnosti ali svoje velikosti in poloZaja, lahko z njegovo ozemljitvijo zmanjsate
emisije. Pomembno je vedeti,da ozemljitevobdelovancane sme nitizvecatitveganja zanezgode uporabnika niti poskodovati
druge elektricne opreme. Ozemljitev je trebaizvestiskladno 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 delcevs premeromvsaj 12,5 mm
e Zascitaohisjapreddezjem, kipada podkotom 60°
e Zascita ohisja pred skodljivimivplivizaradi vdora vode med mirovanjem premicnih delov opreme.

1.9 Odstranjevanje

Elektricne opreme ne odvrzite med gospodinjske odpadke.

Vskladuzevropsko Direktivo 2012/19/EU o odpadni elektri¢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 pooblas¢enih centrih za zbiranje odpadkov. Z izvajanjem te evropske direktive boste
varovaliokoljein zdravje ljudi.

» Zavecinformacijobiscite spletno stran.

2. NAMESTITEV

—

[ ]
m Namestitev moraizvestiizkljuéno strokovno usposobljeno osebje, kiga pooblasti proizvajalec.
N——/

’
% @: Med namestitvijo zagotovite, daje virnapajanja odklopljen zomrezja.
—

T _az )

W Veckratna prikljucitev navire napajanja (zaporednaalivzporedna) nidovoljena.
——/
2.1 Dvigovanje, prevazanje in raztovarjanje
e Opremajeopremljenazrocajemzaprenasanje.

Ne podcenjujte teZe opreme: glejte tehnicne specifikacije.
ViseCegatovorane premikajte alizaustavljajte nad ljudmi ali predmeti.
Naopremo neizvajajte prekomernega pritiska.
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2.2 Namescanje opreme

..Q*z Upostevajte naslednja pravila:

» Zagotovite preprost dostop do kontrolnikovin priklju¢kov opreme.
* Opreme na postavljajte nazelo utesnjena mesta.

* Opreme ne namescajte na povrsine znaklonom vec kot 10°.

« Opremo namestite nasuho, Cistoin ustrezno prezracevano mesto.
» Opremo zascitite pred deZjemin neposredno sonéno svetlobo.

2.3 Prikljucitev

L

<)

52

————

Opremaje opremljenaz napajalnim kablom, namenjenim prikljucitvi na elektricno omrezje.
Sistem omogocanaslednje vrste napajanja:
« enofazno 230V

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 biti oprema 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. Prepricajte se, da je uporabljena oprema
ozemljenaindaso vti¢nice vdobrem stanju. Namestite izkljuéno odobrene vti¢nice skladno z varnostnimi dolocili.

Elektri¢no prikljucitev morajoizvestiusposobljenitehnikis specificnimistrokovnimiin tehni¢nimikvalifikacijamiter
skladno z veljavnimipredpisivdrzavi, kjer je opremanamescena.

2.4 Namestitev

2.4.1 Prikljucitev za varjenje MMA

S

Na sliki prikazana prikljuéitev omogoca varjenje zobratno polarnostjo.
Zavarjenje s pravilno polarnostjo obrnite prikljucek.

\

@ Prikljucek spone zamaso
@ Negativnha napajalnavti¢nica(-)
@ Priklju¢ek spone za elektrodo

@ Pozitivha napajalna vti¢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 prikljucek (+) vira napajanja. Vstavite vti¢ in ga vrtite v desno, dokler niso vsi deli
trdno pritrjeni.
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2.4.2 Prikljucitev za varjenje TIG

s N

@ Priklju¢ek spone zamaso

@ Pozitivna napajalnavti¢nica (+)
@ Priklju¢ek za gorilnik TIG

@ Vtiénica zagorilnik

(5) Prikljuéek za plinsko cev

(&) Redukcijskiza tlak

» 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 zas€itnega plinaje mogoce prilagajatiz ventilom, kiga navadno najdete na gorilniku.

» Loc¢eno prikljucite priklju¢ek cevke za dovajanje plina v gorilnik na omreZje za plin.

5. PREDSTAVITEV SISTEMA

3.1 Zadnja plosca

@ @ @ Napajalni kabel

Povezuje sistem zomreznim napajanjem.

* 1] @ Stikalo za vklop/izklop
00 0 | Upravljavklop elektricnega napajanja sistema.
00O Ponujadva polozaja, »O« zaizklopin »l« za vklop.
OO

@ Se neuporablja

@ Se neuporablja
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3.2 Prikljuéna plosca

( )

3.3 Prednjaupravljalna plos¢a

@ Pozitivha napajalna vti¢nica (+)

Postopek MMA: Prikljucitev Elektrodni gorilnik
Postopek TIG: Prikljucitev ozemljitvenega
kabla

@ Negativna napajalnavti¢nica(-)

Postopek MMA:
kabla
Postopek TIG:

Prikljucitev ozemljitvenega

Povezava gorilnika

-

by voestalpine N

; \\\\ bo h | er welding ///,,,//’/

LED za napajanje

o >

Nakazuje, daje oprema priklju¢ena na elektricno omrezjein je vklopljena.

LED zasplosnialarm

)P

Nakazuje mozZen poseg zascitne opreme, kot je temperaturna zascéita.

® &

LED zadelovno moé

Nakazuje prisotnost napetosti naizhodnih prikljuckih opreme.
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bohlerveiding

Varilni postopek

Omogocaizbiro varilnega postopka.

Glavna nastavitvenarodica

Varjenje z elektrodo (MMA)

Varjenje TIG LIFT Start

Omogoca nepretrgano prilagajanje varilnega toka.

Tok se med varjenjem ne spreminja, ¢e napajanje in razmere varjenja nihajo v razponu, navedenem med
tehni¢nimi podatki.

Pri varjenju MMA prisotnost VROCEGA ZAGONA in MOCI OBLOKA omogoéa veéji povpreéni izhodni tok od
nastavljenega.

Omogoca prilagoditevizbranega parametranagrafu. Vrednost je prikazana na zaslonu.

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 straninepooblas¢enegaosebjarazveljavijovsakrsno 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.

4.1.2 VzdrZevanje alizamenjava komponent gorilnika, drZal za elektrodo in/ali
ozemljitvenih kablov:

2 )

N———

F Preverite temperaturo komponentein se prepric¢ajte, da ni pregreta.

N————/
7/
ﬂy Vedno nosite rokavice skladno z varnostnimi standardi.
——
VSN

/ Uporabljajte primerneklju¢ein orodje.

4.2 Felel6sség

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
c dvomovin/alitezav se lahko kadar koliobrnete nanajbliZjega serviserja.
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UGOTAVLJANJE IN ODPRAVLJANJE TEZAV

bohlerwelding

5. UGOTAVLJANJE IN ODPRAVLJANJE TEZAV

Sistem se ne vklopi(zelena LED ne sveti)
Vzrok

» Vvti¢niciniomrezne napetosti.

» Okvarjenvti¢alikabel

» Pregorelavarovalkanavodu

» Okvarjeno stikalo za vklop/izklop

» Okvarjenaelektronika

Resitev

»

¥

Po potrebipreveritein popravite elektri¢nisistem.

» Delandjizvajaizklju¢no usposobljeno osebje.

¥

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Zapopravilo sistema se obrnite nanajbliZjegaserviserja.

»

¥

»

¥

» Zamenjajte okvarjeno komponento.

¥

»

¥

Zamenjajte okvarjeno komponento.
» Zapopravilosistemase obrnite nanajbliZjega serviserja.

»

¥

Zapopravilo sistema se obrnite nanajbliZjegaserviserja.

Niizhodne moci(sistem ne omogoca varjenja)

Vzrok

» Sistemse je pregrel (alarm zatemperaturo -
rumena LED sveti).

» Nepravilna prikljucitev ozemljitve

» OmreZnanapetostzunajdovoljenegaobmocdja
(rumena LED sveti).

» Okvarjenkontaktor

» Okvarjenaelektronika

Nepravilnaizhodna mo¢
Vzrok

¥

Nepravilnaizbira med varjenjem aliokvarjeno
izbirno stikalo

v

Nepravilno nastavljeni parametri ali funkcije

X

Okvarjen potenciometer/kodirnik za prilagoditev
varilnegatoka

Omrezna napetost zunajdovoljenega obmocdja

» Nivhodne omrezne faze.

v

Okvarjena elektronika

Nestabilen oblok
Vzrok

» Nezadosten zascitniplin
» Vlagavvarilnem plinu

» Neustreznivarilniparametri

Premocno brizganje staljenega materiala
Vzrok

» Nepravilnadolzina obloka

» Neustreznivarilni parametri

Resitev
» Pocakajte,dase sistem ohladi, pricemer ganeizklopite.

»

¥

Sistem pravilno ozemljite.

» Glejte odstavek »Namestitev«.

¥

Napajalno napetost vzpostavite vdovoljenem obsegu vira
napajanja.

Sistem pravilno prikljucite.

Glejte odstavek »Prikljucki«.

»

¥

»

¥

»

¥

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Zapopravilo sistema se obrnite nanajbliZjegaserviserja.

»

¥

»

¥

» Zapopravilosistemaseobrnite nanajblizjegaserviserja.

¥

Resitev

» Pravilnoizberite varilni postopek.

¥

» Ponastavite sisteminvarilne parametre.

¥

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Zapopravilo sistema se obrnite nanajbliZjega serviserja.

»

¥

»

¥

» Sistem pravilno prikljucite.

» Glejte odstavek »Prikljucki«.

¥

» Sistem pravilno prikljucite.
Glejte odstavek »Prikljucki«.

¥

» Zapopravilo sistemase obrnite nanajblizjegaserviserja.

Resitev
» Prilagodite pretok plina.
» Preverite, alistadifuzorinsSobazaplin nagorilnikuv dobrem stanju.

» Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
» Zagotovite,dabo sistem za dovajanje plinavedno brezhiben.

» Skrbno preverite varilnisistem.
» Zapopravilosistemase obrnite nanajbliZjega serviserja.

Resitev

» Zmanjsajte razdaljo med elektrodoin obdelovancem.
» ZnizZajte varilno napetost. SL

» Znizajte varilno napetost.
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» Nezadosten zascitniplin

» Nepravilnouravnavanje obloka

» Neustrezen varilninadin.

Nezadostno prodiranje
Vzrok

» Neustrezen varilninadin.
» Neustreznivarilni parametri
» Neustreznaelektroda

» Nepravilna pripravaroba

» Nepravilna prikljucitev ozemljitve

» Prevelikikosizavarjenje.

Prisotnost Zlindre
Vzrok

» Nezadostna Cistost
» Prevelik premerelektrode

» Nepravilna pripravaroba

» 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

» Neustreznivarilni parametri

bohlerw

» Prilagodite pretok plina.

elding

voestalpin

» Preverite, alistadifuzorinSobazaplin nagorilnikuvdobrem stanju.

» Zvisajte nastavitev ekvivalentne induktivnostivezja.

» Zmanjsajte kot gorilnika.

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
» Temeljito oCistite obdelovance pred varjenjem.
» Uporabite elektrodo z manjSim premerom.

» 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 elektrodoin staljenim materialom.

Resitev

» Prilagodite pretok plina.

» Preverite, alistadifuzorinSobazaplinnagorilnikuvdobrem stanju.

Resitev

¥

Zvecajterazdaljo med elektrodoin obdelovancem.
Zvisajte varilno napetost.

v

¥

Zvecajte varilnitok.
Zvisajte varilno napetost.

¥

X

Gorilnik postavite bolj pod kot.

Zvecajte varilni tok.
Zvisajte varilno napetost.

Zvisajte nastavitev ekvivalentne induktivnostivezja.

Resitev

» Znizajte varilno napetost.
» Uporabite elektrodo z manjsim premerom.
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» Nepravilnadolzina obloka
» Neustrezen varilninadin.

» Nezadosten zascitniplin

Oksidacija
Vzrok

» Nezadosten zascitniplin

Poroznost
Vzrok

Mascobe, premazi, rjaalinecistoce na
obdelovancih, kijih varite.

v

Mascobe, premazi, rja alinecistoc¢e na polnilnem
materialu

¥

Vlagayv polnilnem materialu

x

NepravilnadolZina obloka

Vlaga v varilnem plinu

v

Nezadosten zascitni plin

¥

Staljeni material se prehitro strdi.

Razpoke zaradivrocine
Vzrok

¥

Neustreznivarilni parametri

¥

Mascobe, premazi, rjaalinecistoce na
obdelovancih, kijih varite.

Mascobe, premazi, rja alinecistoc¢e na polnilnem
materialu

Neustrezen varilninacin.

v

X

Drugacnelastnosti kosov za varjenje/rezanje

Razpoke zaradi nizkih temperatur
Vzrok

» Vlagav polnilnem materialu

» Edinstvena geometrijaspoja, kigavarite.

»

»

v

»

Zmanjsajte razdaljo med elektrodoin obdelovancem.
Znizajte varilno napetost.

Med polnjenjem zmanjsajte stransko hitrost oscilacije.
Zmanjsajte hitrost premikanja med varjenjem.

Uporabljajte pline, ki so primerni za varjene materiale.

Resitev

»

»

Prilagodite pretok plina.
Preverite, alistadifuzorinSobaza plin na gorilnikuvdobrem stanju.

Resitev

»

»

v

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Temeljito oCistite obdelovance pred varjenjem.

Vedno uporabljajte kakovostne materiale inizdelke.
Polnilnimaterial najbo ves casv brezhibnem stanju.

Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
Polnilni material najbo ves ¢asv 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.
Polnilni material najbo ves casv brezhibnem stanju.

Izvedite pravilno zaporedje postopkov za vrsto spoja, ki ga varite.

Pred varjenjemizvedite uskladitev.

Resitev

»

»

»

»

»

Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
Polnilni material 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 Cistimi obdelovanci, na katerih ni oksidacije, rje ali necistoc.

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 ¢emer je tudi segrevanje med varjenjem mocno.

Vrstapremaza Lastnost Uporaba

Rutilna Preprostauporaba Vsi poloZaji
Kislinska Velika hitrost taljenja Plosko

Osnovna Kakovostnizvari Vsipolozaji

Izbira varilnega toka
Razponvarilnegatokaglede nauporabljenovrsto elektrode opredeliproizvajalec, navadnoje naveden naembalazielektrode.

VZiginohranjanje obloka

ElektricniobloksproZzimospotegomkonice elektrode po obdelovancu, kije povezan z ozemljitvenim kablom. Ko se oblokvzge,
pagaohranimo s hitrim umikom elektrode na obi¢ajno varilno razdaljo.

Na splosno je za izboljSanje vZiga obloka potreben vecdji zacetni tok, da se konica elektrode nenadoma segreje in pomaga
obloku privzigu (vrocizagon).

Ko se oblok vZge, se osrednji del elektrode zac¢ne topiti, pri Cemer nastanejo drobne kapljice, ki se prek obloka prenasajo v
staljeni material zvara na povrsiniobdelovanca.

Zunanjaoblogaelektrode se pritem porablja, karustvarjazascitniplin zastaljeni materialin 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 zmanjiati (prepreéevanje sprijemanja).

s N

lzvedba varjenja

Varilni poloZaj se spreminja glede na stevilo korakov.
Elektrodo navadno premikamo oscilirajoce in jo
zaustavljamo ob robovih kotnega zvara, tako da
prepre¢imo prekomerno nabiranje polnilnega
materiala nasredini.

. J

Odstranjevanje Zlindre
Varjenje s prekritimielektrodami zahteva odstranjevanje Zlindre 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 pritivstikzobdelovancem. Zato je virnapajanja za
varjenje navadno opremljen s sistemom za vzZig obloka, ki ustvarja visokofrekvencno, visokonapetostno razelektritev med
konicoelektrodein obdelovancem.Zahvaljujocelektriéniiskri, kiionizira plinsko atmosfero, se varilnioblok vzige 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 zaéetnikratki stik zmajhnim tokom med elektrodo in obdelovancem. Ko elektrodo dvignemo, se vzpostavi oblok
intok se krepi, dokler ne doseZe nastavljene varilne vrednosti.

Zaizboljsanje kakovosti polnjenjanakoncuzvaraje pomembno skrbno nadziratiupadanje toka, zato je potrebno, da plin nekaj
sekund Se vedno tece v staljenimaterial, ko oblok Ze ugasne.

V §tevilnih 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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Varilna polarnost
( 1 D.C.S.P.(neposrednapolarnostzenosmernimtokom)

O] To je najbolj uporabljena polarnost, ki zagotavlja omejeno obrabo elektrode (1), saj je 70 %
U/1 vrocine osredotoc¢ene v anodi(obdelovancu).

Ozke in globoke bazene staljenega materiala dobimo s hitrim premikanjem in dovajanjem
malo toplote.
g /1\:
D.C.R.P.(obratnapolarnostzenosmernim tokom)
® Obratna polarnost se uporablja za varjenje zlitin, prekritih s slojem refraktarnega oksida z
1 visjim talis¢em v primerjavis kovino.

Velikega toka nidovoljeno uporabiti, saj bi povzrocil prekomerno obrabo elektrode.
< /T\-

A\ 7
( ) Impulzna D.C.S.P.(impulzna neposredna polarnost zenosmernim tokom)
T D.CSP Uporabaimpulznega enosmernega toka omogoca boljsinadzor nad staljenim materialomin
globino taljenjavdolocenih okolis¢inah.
fae Staljeni material nastane z vr$nimi impulzi (Ip), osnovni tok (Ib) pa ohrani oblok. Ta nacin
AN delovanja omogoca varjenje tanjSih kovinskih plos¢ z manj deformacijami, bolj§im
e oblikovanjemterposledicno manjnevarnosti pojavarazpokzaradivrocinein prodiranjaplina.
T 5.6.5.5 -PULSED Z zvisanjem frekvence (MF)se oblok zoZi, postane moc¢neje koncentriran, stabilnejsi, kakovost

varjenja natankiplocCevinipaje Se visja.

[N t

. J

Lastnosti TIG zvarov

Postopek TIG je visoko ucinkovit privarjenju ogljikovega jeklain jeklenih zlitin, pri prvem varjenju ceviin varjenju povsod, kjer je
videz pomemben.

Obveznaje neposredna polarnost(D.C.S.P.).

Pripravarobov
Zahtevana sta temeljito ¢is€enjein priprava robov.

Izbirain priprava elektrode
Svetujemo vam uporabo torijevih volframovih elektrod (2 % torija - rdece) ali alternativno cerijevih ali lantanovih elektrod z
naslednjimipremeri:

Razpon toka Elektrode

(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 1,6mm 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 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-110A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

Elektroda mora bitinaostrena, kot je prikazano nasliki.
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)><}
Polnilni material

Polnilne palice morajo imeti mehanske lastnosti, primerljive zosnovno kovino.
Neuporabljajte trakovizosnovne kovine, sajlahko vsebujejo necistoce, kinastanejo med delom, te palahko neugodno vplivajo
na kakovost zvarov.

bohlerweding

Zascitniplin
Navadno se uporablja Cistiargon (99,99 %).

Razpontoka Plin

(DC-) (DC+) (AC) Soba Pretok

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°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
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7. TEHNICNE SPECIFIKACIJE

Elektricne znacilnosti

TERRA 180 U.M.
Napajalnanapetost U1(50/60 Hz) 1x230 (x15%) Vac
Zmax (@PCC)* 206 mQ
Pocasnallinijska varovalka 16 A
Najvecéjavhodnamocd 8.5 kVA
Najvecjavhodnamoc 5.9 kW
Faktor mocdi (PF) 0.70

Ucinkovitost (p) 83 %
Cos o 0.99

Najv. vhodnitok I1najv. 36.8 A
EfektivnitokI1ef. 21.8 A
Razpon nastavitve 3-170 A
Napetost odprtega tokokroga Uo 80 Vdc

*Taopremaje skladna s standardom EN /IEC 61000-3-11, ¢e je najvisja dovoljenaimpedanca na stiku zjavnim omreZjem
(prikljucni tocki, PCC) niZja alienaka vrednosti Znajv. Ce je priklju¢ena na javno 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
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

TERRA 180 1x230 U.M.
Obratovalnifaktor (40°C)

(X=35%) 170 A
(X=60%) 150 A
(X=100%) 120 A
Obratovalnifaktor (25°C)

(X=100%) 150 A

Fizicne znacilnosti

TERRA 180 U.M.
Razred zascite IP IP23S

Izolacijskirazred H

Mere(Dx G x V) 410x150x330 mm
TeZa 8.0 Kg
Razdelek napajalnikabel 3x2.5 mm?
DolZina napajalnegakabla 2 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

Proizvodnistandardi EN 60974-10/A1:2015

SL
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TEHNICNE SPECIFIKACIJE

8. SPECIFIKACIJE PLOSCE

(] g VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L. )
N Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA 180 | N°
T oATINTS ClassA
‘.. — 5A/10.2V - 170A/16.8V
> Xuoo|  45% 60% | 100%
S Uo I2 | 1T70A | 160A | 140A
80V | U2 |16.8V | 16.4V | 15.6V
E S 5A/20.2V - 170A/26.8V
Xw@oo)l  35% 60% | 100%
Uo 12 170A | 150A | 120A
S 80V | Uz | 26.8V | 26.0V| 24.8V
23; :Z U1 230V |l1max36.8A( 11ef21.8A
IP 23 S en CEl
¢
\ J

9. POMEN TIPSKE PLOSCICE

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 ea CEJI &
\ )
CE Izjava o skladnosti EU
EAC Izjava o skladnosti EAC
UKCA  lIzjavaoskladnosti UKCA

bohlerwelding

NA VIRU NAPAJANJA

A WN 2

o N O~ Ul

11

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

Blagovnaznamka

Imeinnaslov proizvajalca

Modelstroja

Serijska st.

XXXXXXXXXXXX Letoizdelave

Simbol varilne enote

Sklicna proizvodne standarde
Simbolvarilnega postopka
Simbolzaopremo, kije primerna zauporabo v okoljih, kjer je
prisotno povecano tveganje elektricnega udara
Simbol varilnega toka

Nazivna napetost brez obremenitve
Razpon med najmanjsim in najvecjim tokom ter ustrezna
napetost ob obic¢ajni obremenitvi

Simbol za cikel s prekinitvami

Simbol nazivnega varilnega toka
Simbolnazivne varilne napetosti
Vrednosticikla s prekinitvami
Vrednosticikla s prekinitvami
Vrednosticikla s prekinitvami
Vrednostinazivnega varilnega toka
Vrednostinazivnega varilnega toka
Vrednostinazivhega varilnega toka
Vrednostinapetosti ob obi¢ajniobremenitvi
Vrednostinapetosti ob obi¢ajniobremenitvi
Vrednosti napetosti ob obicajni obremenitvi
Simbol napajanja

Nazivna napajalnanapetost
Najvedjinazivni napajalnitok

Najvedji efektivni napajalnitok

Razred zascite
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bohlerweiding

10. SCHEMA, SCHEMAT POLACZEN, CXEMA, DIYAGRAM-SEMA, DIAGRAMA, CXEMA,
SCHEMA, DIAGRAMM SHEMA, DIAGRAMA, RENDSZERDIAGRAM DIAGRAM

TERRA 180 1x230V (55.12.012)
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bohlerwelding

11. KONEKTORY, ZLACZA, PA3BEMbI, BAGLANTILAR-REKORLAR, CONECTORI, KOHEKTOPMH,
KONEKTORY, UHENDUSED, SAVIENOTAJI, JUNGTYS, CSATLAKOZOK, PRIKLJUCKI

TERRA 180 1x230V (55.12.012)

% ¥

7
J4-J7-J10 J11-J14 J9

J6 J2 J5 a
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bohlerwelding

12. SEZNAM NAHRADNICH DiLU, LISTA CZESCI ZAMIENNYCH, ClTIMCOK 3AMACHbIX YACTEM,
YEDEKPARCALISTESI, LISTAPIESELORDE SCHIMB, CMTMCBbK HAPE3SEPBHHUTEYACTMHU,
ZOZNAMNAH RADNYCH DIELOYV, VARUOSALOEND REZERVES DALU SARAKSTS, ATSARGINIU
DALIY SARASAS, POTALKATRESZEK SEZNAM NADOMESTNIH DELOV

TERRA 180 1x230V (55.12.012)
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