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CESTINA

PROHLASENI O SHODE CE

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

prohlasuje, ze zafizeni typu TERRA 180

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

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

EN 60974-10:2015 Class A

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

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

e —

Lino Frasson
Reditel spole¢nosti
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lb“ Chovani, které by mohlo zpusobit leh¢i poranéni a Skody na majetku

—4

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

-

‘ . Hrozici nebezpeci, ktera zptisobuji vazna poranéni, a riskantni chovani, které by mohlo zptisobit vazna poranéni




1 UPOZORNENT

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

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

Ia V ptipadé jakychkoliv pochybnosti a problému s pou-

zivanim tohoto zafizeni se vzdy obrafte na kvalifiko-

vané pracovniky, kteti Vam radi pomohou.

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

1.1 Misto uziti

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

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

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

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

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

A

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

a plynovych vypart.

% Pouzivejte ochranny odév a svareci kuklu slouZzici k

Nepouzivejte toto zatizeni pro odmrazeni trubek.

Je zakézano pouzivat toto zafizeni k nabijeni baterii
nebo akumulétort.

Toto zafizeni nelze pouzivat k pomocnému startovani
motord.

ochrané pied obloukovym zarenim.

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

- ohnivzdorny

- izolujici a suchy

- ptriléhavy a bez manzet ¢i zalozek u kalhot.

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

-
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Vzdy pouzivejte piedepsané rukavice slouzici jako
elektricka a tepelna izolace.

Umistéte délici nehoflavou zasténu slouzici k oddéle-

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

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

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

Nepouzivejte kontaktni cocky!!!

4
&
®

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

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

O

* Béhem svatovani vzdy méjte bo¢ni panel zavieny.

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

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

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

Obstarejte si vybaveni prvni pomoci.
Nepodcernujte popaleniny nebo zranéni.

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

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

Hlavu méjte v dostatecné vzdalenosti od svatovacich plynt a
vypard.

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

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

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

Nepouzivejte kyslik pro vétrani.

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

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

Neprovadéjte svafovani na pracovistich odmastovani nebo lako-
vani.

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

1.4 Prevence pozaru/vybuchu

Svarovaci proces mize zapficinit pozar a/nebo vybuch.

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

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

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

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

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

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

Instalujte do blizkosti pracovniho mista hasici zafizeni nebo
hasici pfistroj.

1.5 Prevence pfi pouzivani nadob s plynem

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

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

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

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

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

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

» Pfi otevirani uzavéru nadoby méjte hlavu mimo plynovy
vystup.

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

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

— @ | 1.6 Ochrana proti trazu el. proudem

hp

* Nebezpeci smrtelného trazu elektrickym proudem.

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

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

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

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




1.7 Elektromagneticka pole a ruSeni

(R

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

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

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

R 4

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

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

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

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

Instalace, pouziti a hodnoceni pracovniho mista

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

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

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

wd
(R
4

Pozadavky na sitovy piivod (Viz technické udaje)

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

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

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

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

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

Kromé toho je potfeba zvazit nutnost pouziti stinéného sitového
kabelu.

=
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Svarovaci kabely

K minimalizaci G¢inkid elektromagnetickych poli dodrzujte nasle-

dujici pokyny:

- dle moznosti provedte svinuti
kabelu spolecné.

- je zakazano ovinovat svafovaci kabely kolem vlastniho téla.

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

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

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

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

a zajisténi zemniho a silového

Pospojeni

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

Dodrzujte narodni normy tykajici se téchto spojeni.

Uzemnéni zpracovavaného dilu

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

Dodrzujte narodni normy tykajici se uzemnéni.

Stinéni

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

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

1.8 Stupen kryti IP

1P23S

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

- Plast chranény pted destém o vertikalnim sklonu 60°.

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

2 INSTALACE

Ia Instalaci smi provadét pouze kvalifikovani pracovnici

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

'd

;.
@u

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

A
@Il

2.1 Zpisob zvedani, piepravy a vykladani

Nepodcenujte hmotnost zafizeni, viz technické udaje.

Neptemisfujte nebo nenechavejte zatizeni zavéSeno
nad osobami nebo piedméty.

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

2.2 Umisténi zafizeni

Dodrzujte nasledujici pravidla:

- Snadny pfistup k ovladani a zapojeni.

- Zarizeni nesmi byt umisténo ve stisnéném prostoru.

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

Zatizeni zapojte na suchém, Cistém a vzdusném miste.

- Chrailte zafizeni proti prudkému desti a slunci.

2.3 Pfipojeni

D®-

Zdroj je opatfen kabelem pro pfipojeni do napajeci site.
Systém muze byt napajen:
- 230V jednofazovy

POZOR: za UCelem zamezeni Skod na zdravi osob

nebo na zafizeni je tfeba zkontrolovat zvolené napéti
@

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

Kromé toho je tieba zajistit, aby byl kabel zapojen do
zasuvky opatfené zemnicim kontaktem.

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

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

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

Doporucujeme jednotky s elektronickym fizenim.

(2

1

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

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

A

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

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

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

2.4 Uvedeni do provozu

Zapojeni pro svafovani MMA

-

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

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

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

Zapojeni pro svafovani TIG

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

- Ptipojte koncovku hotdku TIG (7) do zadporné zasuvky (-) (8)
zdroje.

- Zapojte oddélené konektor hadice plynu hofaku (9) na rozvod

plynu.

(3

Regulace pritoku ochranného plynu se provadi
pomoci ventilku umisténého obvykle na hotaku.
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3 POPIS SVARECKY

3.1 Obecné informace

Tyto invertorové zdroje stejnosmérného proudu jsou schopné

podavat vyborné vysledky nasledujicimi svafovacimi metodami :

- MMA,

- TIG s dotykovym startem oblouku s omezenim zkratového prou-
du (TIG LIFT — START).

Vystupni proud je nezavisly na kolisani napajeciho napéti, délce

oblouku a je dokonale vyhlazeny k dosazeni co nejlepsi kvality

svarovani.

3.2 Celni ovladaci panel

4 1 2 3

bohler=cis

Napajeni
Signalizuje pfipojeni zafizeni do napajeci site.

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

Vykon
Signalizuje pfitomnost napéti na vystupnich svorkach.

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

TIG LIFT START metoda

e B 0@

Hlavni nastavovaci prvek

Plynulé nastaveni svafovaciho proudu.

Tento proud je neménny béhem svafovaciho procesu
pokud se napdjeni a svatfovaci podminky pohybuji v
mezich uvedenych v technickych charakteristikach stroje.
Pfi svafovani metodou MMA - obalenou elektrodou- pfi-
tomnost funkci HOT START a ARC FORCE zpusobuje ,
ze pramérna hodnota svafovaciho proudu mutize byt vyssi
nez nastavena.

| bohleryeding
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3.3 Zadni panel

s N

O

< 2

FP189

1 Sifovy kabel
Umoziuje napajet zafizeni napojenim do sité.

2 Vypina¢
@ Ovlada napajeni svarecky.

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

3.4 Panel se zasuvkami

Zaporny pol vykonu

Umoziiuje ptipojit zemnici kabel pro svarovani elektrodou
nebo hotdku v rezimu TIG.

Kladny pol vykonu

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

S
G
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4 UDRZBA 5 DIAGNOSTIKA A RESEN{
Zatizeni musi byt podrobeno b&ézné udrzbé podle Pouze technik s piislusnou kvalifikaci smi provadét
pokynt vyrobce. opravy a vymény dilu.

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

Na zatizeni nesmi byt provadény zadné zmény a Gpravy.

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

A
'b"
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Pted jakymkoliv zdsahem na zatizeni odpojte zafizeni
od ptivodu elektrické energie!

Pravidelné kontroly generatoru:

- Provedte ¢isténi vnitinich ¢asti pomoci stlaceného
vzduchu o nizkém tlaku a mékkych stétcti.

- Zkontrolujte elektricka zapojeni a v§echny spojovaci
kabely.

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

Zkontrolujte teplotu komponentl a ovéite, zda nejsou
prehraté.

Pouzivejte vzdy rukavice odpovidajici pfislusné
norme.

Pouzivejte vhodné klice a naradi.

Pokud nebude provadéna pravidelna udrzba zafizeni, budou zruse-
ny vSechny zaruky a vyrobce je v kazdém ptipad¢ zbaven jakékoliv
odpovédnosti.
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Zaruka ztraci platnost v pfipadé opravy a vymeény Casti zafizeni
(systému) neopravnénymi osobami.

Je zakazano provadet jakékoliv upravy zatizeni.

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

Zatizeni nelze spustit (nesviti zelena kontrolka)

Pri¢ina Zasuvka neni napajena sitovym napétim.

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

Pri¢ina Vadna zastrcka, popf. napajeci kabel.

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

Pri¢ina Pterusena sitova pojistka.

Reseni Provedte vyménu vadného dilu.

Pricina Vadny hlavni vypinac.

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

Pri¢ina Porucha elektroniky.

Reseni Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Bez vystupniho vykonu (pfistroj nesvaii)

Pfi¢ina Pristroj je prehfaty (signalizace teplotni ochrany
— sviti zluta kontrolka).

Regeni Drive nez pfistroj vypnete pockejte az zchladne.

Pri¢ina Nespravné zemnici ptipojeni.

Redeni Provedte fadné uzemnéni pfistroje.
Prectéte si kapitolu “Uvedeni do provozu ”.

Pricina Porucha elektroniky.

Regeni Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Nespravné napajeni

Pfi¢ina Nespravna volba metody svarovani, popt. vadny voli¢.

Regeni Zvolte spravnou metodu svarovaci.
Provedte vyménu vadného dilu.
Kontaktujte nejblizsi servisni stredisko, které provede
opravu.

Pricina Vadny potenciometr /enkodér pro nastaveni svafova-
ciho proudu.

Regeni Provedte vyménu vadného dilu.
Kontaktujte nejblizsi servisni stredisko, které provede
opravu.

Pricina Porucha elektroniky.

Regeni Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.




PNadmérny rozstiik

Pri¢ina
Reseni

Pri¢ina
Reseni

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

Nespravné parametry svafovani.
Snizte napéti svarovani.

Nedostate¢ny privar/proiez

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

Pricina
Reseni
Pri¢ina
Reseni

Pfi¢ina
Reseni

Nespravny rezim svarovani.
Béhem svarovani snizte feznou rychlost.

Nespravné parametry svafovani.
Zvétsete svatovaci proud.

Nespravna elektroda.
Pouzijte elektrodu o mensim praméru.

Nespravna ptiprava konct.
Zvétsete otvor mezeru.

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

Svarované kusy jsou pfili§ velké.
Zvétsete svarovaci proud.

Svarové vmeésky

Pri¢ina
Reseni

Pri¢ina
Reseni

Pfi¢ina
Reseni

Pri¢ina
Reseni

Slepeni

Pri¢ina
Reseni

Pri¢ina
Reseni

Pri¢ina
Reseni

Okraje

Pri¢ina
Reseni

Pfi¢ina
Reseni

Pric¢ina
Reseni

Neuplné odstranéni vmeéskda.
Zpracovavané kusy pied svafovani dokonale a piesné
oCistéte.

Nadmeérny primeér elektrody.
Pouzijte elektrodu o men$im prumeéru.

Nespravna piiprava konci.
Zvétsete otvor mezeru.

Nespravny rezim svafovani.
Zmensete vzdalenost mezi elektrodou a zpracovava-
nym kusem.

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

Nespravné parametry svarovani.
Zvétsete svarovaci proud.

Svatrované kusy jsou ptili§ velké.
Zvétsete svafovaci proud.

Nespravné parametry svarovani.
Snizte napéti svarovani.
Pouzijte elektrodu o mensim praméru.

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

Nespravny rezim svatrovani.
Snizte bocni stiidavou (oscilujici) rychlost pii plnéni.
Béhem svafovani snizte feznou rychlost.

-
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Poréznost

Pri¢ina Na svatovanych kusech je mastnota, lak, rez ¢i jina
necistota.

Reseni Zpracovavané kusy pted svafovani dokonale a piesné
ocCistéte.

Pricina Nespravna délka oblouku.

Reseni Zmensete vzdalenost mezi elektrodou a zpracovava-
nym kusem.

PriCina Svarova lazen tuhne pfilis rychle.

Reseni Béhem svarovani snizte feznou rychlost .
Predehiejte dané kusy uréené ke svatovani.
Zvétsete svarovaci proud.

Trhliny za tepla

Pfi¢ina Nespravné parametry svarovani.

Reseni Snizte napéti svarovani.
Pouzijte elektrodu o mensim praméru.

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

Reseni Zpracovavané kusy pied svafovani dokonale a piesné
oCistéte.

Pticina Nespravny rezim svarovani.

Reseni Provedte operace ve spravném potadi pro dany druh

svafovaného spoje.

Trhliny z vnitfniho pnuti

Pticina Ptitomnost vlhkosti ve svarovém materialu.

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

Pri¢ina Zvlastni geometrie svarovaného spoje.

Reseni Predehiejte dané kusy uréené ke svatovani.

Provedte dodatecny ohfev.

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

11
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6 TEORETICKE POZNAMKY O SVARECIM
REZIMU

6.1 Svarovani s obalenou elektrodou (MMA)

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

Volba elektrody

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

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

Typ obalu Vlastnosti Pouziti

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

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

Zapnuti a udrZzovani oblouku

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

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

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

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

Pokud elektroda zlstane ptilepend na svatovaném dilu, snizi se na
minimalni hranici zkratovy proud (anti/sticking).

Svafovani

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

Odstranéni strusky

Svafovani pomoci obalovanych elektrod vyzaduje odstraiovani
strusky po kazdém ptechodu svaru.

Odstranovani je provadéno pomoci malého kladivka nebo pomoci
kartace v pripadé drolivého odpadu.
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6.2 Svafovani metodou TIG (plynulé svatfovani)
Princip svafovani TIG (Tungsten Inert Gas) je zaloZen na elektric-
kém oblouku, ktery se zapali mezi elektrodou s vysokym bodem
tani (Cisty wolfram nebo slitina wolframu jehoz teplota tani je
pfiblizné 3370°C) a svafovanym dilem; atmosféra inertniho plynu
(Argon) zajistuje ochranu lazné.

Za Ucelem zabranéni nebezpeénych vmeéstkt wolframu ve spoji,
elektroda se nesmi nikdy dostat do styku se svafovanym kusem,
z tohoto diivodu se pomoci jednotky H.F. vytvaii vyboj, ktery na
dalku zapaluje elektricky oblouk.

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

Za tUcelem zlepseni kvality konecné cCasti svarového spoje, je
dalezité presné kontrolovat dob&h svatrovaciho proudu a dale je
nutné, aby plyn proudil na svafovaci lazen jesté n€kolik sekund po
zhasnuti oblouku. V mnoha provoznich podminkéch je uzite¢né
mit k dispozici 2 svafeci proudy a snadno piechazet z jednoho na
druhy (BILEVEL).

Polarita svafovani

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

Je to nejcastéji pouzivana polarita (pfima polarita), umoziiuje ome-
zené opotiebeni elektrody (1), jelikoz 70% tepla se koncentruje na
anodé (dil).

Dosazené lazné jsou izké a hluboké s vysokou rychlosti posuvu a
naslednym nizkym ptivodem tepla. Pomoci této polarity se svaiuje
vétsina materialt s vyjimkou hliniku (a jeho slitin) a hof¢iku.

©

&Y /1\~

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

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

®
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6.2.1 Svatovani TIG oceli

Proces TIG je velmi u€inny pfi svafovani jak uhlikovych oceli tak

legovanych oceli, pro prvni svar na trubkach a pro svary, které¢ musi

mit optimalni esteticky vzhled.

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

Pfiprava navarovych hran
Tento proces vyzaduje dikladné ocisténi navarovych hran a jejich
peclivou piipravu.

Volba a priprava elektrody

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

O elektroda (mm) rozsah proudu (A)
1.0 15+75
1.6 60+150
24 130+240

Elektroda musi byt zahrocena zptisobem ozna¢enym na obrazku.

>

() rozsah proudu (A)
30 0+30
60+90 30+120
90+120 120+250

Ptidavny material

Mechanickeé vlastnosti dratti ptidavného materialu musi byt srovna-
telné s vlastnostmi zékladniho materialu.

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

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

Svatovaci ‘ @ elektroda Hubice Pratok Argon
proud (A) (mm) n° @ (mm) (1/min)
6-70 1.0 4/5 6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6  6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 24 6/7 9.5/11.0 7-8

6.2.2 Svatovani médi

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

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

13
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7 TECHNICKE UDAIJE

TERRA 180
Napajeci napéti U1 (50/60 Hz) 1x230V £15%
Zmax (@PCC) * 206mQ
Zpozdéna napajeci tavna pojistka 16A
Maximalni pfikon (kVA) 8.5 kVA
Maximalni ptikon (kW) 5.9 kW
Uginik PF 0.70
Uginnost (1) 83%
Cosp 0.99
Maximalni pfikon v rezimu I1max 36.8 A
Efektivni hodnota proudu Ileff 21.8 A
Proud svarovani (40°C)
(x=35%) 170A
(x=60%) 150A
(x=100%) 120A
Proud svatfovani (25°C)
(x=100%) 150A
Proudovy rozsah 12 3-170A
Napéti naprazdno Uo 80Vdc
Stupen kryti IP 1P23S
Tiida izolace H
Vyrobni normy EN 60974-1/ EN 60974-10
Rozméry (dxsxv) 410x150x330 mm
Hmotnost 8.0 kg.
Sitovy kabel 3x2.5 mm2
Délka sifovy kabel 2m
%

m Zatizeni je v souladu s EN/IEC 61000-3-11 , pokud maximalni dovolena impedance vedeni v misté piipojeni do vetejné sité ( pfipojovaci zasuv-

ka ) je mensi nebo rovnajici se pfedepsané impedanc¢ni hodnoté ,, Zmax*“. V pfipadé napojeni na vefejnou sif nn zodpovida instalujici subjekt ¢i

uzivatel po piipadné konzultaci s provozovatelem rozvodné sit¢ za to, ze dané zaiizeni mize byt k této siti pfipojeno.

*

m Toto zafizeni neni v souladu s normou EN/IEC 61000-3-12. Pfipojeni zafizeni do bézné (domovni) sit¢ nn je na vylué¢nou odpovédnost uzivatele

nebo osoby instalujici toto zafizeni. Moznost pfipojeni je tieba konzultovat s rozvodnymi zavody nebo spraveem rozvodné sité.
(Ctéte kapitolu " Elektromagneticka pole a rugeni" - " Klasifikace zafizeni podle elektromagnetické slucitelnosti EMC v souladu s EN/IEC 60974-10").
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POLSKI

CERTYFIKAT ZGODNOSCI CE

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

niniejszym o$wiadcza, ze urzadzenia typu TERRA 180

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

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

EN 60974-10:2015 Class A

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

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

Lino Frasson
Chief Executive
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Wazne zalecenia, ktorych nieprzestrzeganie moze prowadzi¢ do obrazen ciata lub uszkodzenia urzadzenia
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1 UWAGA

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

Ia W razie watpliwosci lub probleméw dotyczacych

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

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

rego zostal zaprojektowany, w zakresie mozliwosci okreslonym

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

krajowymi i migdzynarodowymi zaleceniami odnos$nie bezpie-

czenstwa. Uzywanie systemu w celu innym od jawnie dekla-

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

1.1 Srodowisko pracy

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

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

Srodowisko pracy systemu powinno byé wolne od pyhu, kwasow,
gazow 1 substancji zracych.
* Wilgotno$¢ wzgledna w $rodowisku pracy systemu nie moze
przekracza¢ 50% przy 40°C.
Wilgotnos¢ wzglgdna w $rodowisku pracy systemu nie moze
przekracza¢ 90% przy 20°C.
» Systemu mozna uzywac¢ na wysoko$ciach nieprzekraczajacych
2000 m nad poziomem morza.

A

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

hatasem, wysoka temperatura oraz oparami gazowymi.
R4

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

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

W celu ochrony przed promieniowaniem tuku, iskrami

oraz rozgrzanym metalem nalezy zawsze miec.

Uzywane ubranie powinno zakrywa¢ cate ciato i musi

byc¢:

- nieuszkodzone i w dobrym stanie;

- niepalne;

- suche i nieprzewodzace pradu;

- doktadnie dopasowane, bez mankietéw czy
zawinigtych nogawek.

—~—
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Nalezy korzysta¢ z odpowiedniego, wytrzymatego
obuwia, zapewniajacego izolacj¢ od wody.

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

K
{

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

W

B

Osoby znajdujace si¢ w poblizu nalezy poinstruowac,

by nie patrzyty bezposrednio na tuk ani na rozgrzany

metal i zaopatrzyly si¢ w odpowiednia ochrong oczu.

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

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

4
&

Nie wolno korzysta¢ z soczewek kontaktowych!!!

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

Jesli poziom hatasu przekracza dopuszczalne normy

Or
nalezy wyznaczy¢ bezpieczng odlegto$¢ od stanowi-

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

» Podczas spawania panele boczne powinny zawsze by¢ zamknigte.

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

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

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

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

Nie wolno lekcewazy¢ zadnego oparzenia ani obra-
zenia.

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

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

1.3 Ochrona przed oparami i gazami

* Unika¢ wdychania gazow i opardéw spawalniczych.

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

* W S$rodowiskach o niedostatecznej wentylacji korzysta¢ z odpo-
wiedniego respiratora.

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

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

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

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

1.4 Zapobieganie pozarom i wybuchom

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

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

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

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

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

przypadkowego zetknigcia elementow obwodu spawania z ele-
mentami uziemionymi.

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

18

1.5 Srodki ostroznosci podczas pracy z
butlami z gazem

.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

— @ | 1.6 Ochrona przed porazeniem elektrycznym

N

» Porazenie elektryczne stanowi zagrozenie dla Zycia.

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

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

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

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

W razie odczucia wstrzasu elektrycznego natychmiast przerwac
spawanie.




1.7 Pola elektromagnetyczne i zaktocenia

(R

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

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

b4

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

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

Urzadzenia Klasy A nie sa przeznaczone do uzytku w $rodowi-
skach domowych, w ktdrych zasilanie jest pobierane z publicznej
sieci energetycznej niskiego napigcia. Ze wzgledu na mozliwosé
wystepowania zaklocen przekazywanych poprzez przewodzenie i
emisj¢, w takich lokalizacjach moga wystapi¢ trudnosci z zapew-
nieniem zgodnos$ci elektromagnetycznej urzadzen Klasy A.

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

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

uzytkownik ma obowiazek rozwigzania problemu z ewentualng
pomoca techniczna producenta.

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

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

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

utrudnienia pracy.
rozrusznikOw serca czy aparatow stuchowych.

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

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

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

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

Kable spawalnicze

Aby zminimalizowa¢ wptyw pola elektromagnetycznego, nalezy

postgpowac zgodnie z nastgpujacymi zaleceniami:

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

- Unika¢ prowadzenia kabli spawalniczych wokot ciata.

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

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

- Umiesci¢ system mozliwie najdalej od stanowiska spawania.

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

Wyréwnanie potencjalow

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

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

Uziemienie materiatu spawanego

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

Uziemienia nalezy dokona¢ zgodnie z obowiazujacymi przepisami.

Ekranowanie

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

S

IP23S

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

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

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

1.8 Stopien ochrony IP
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2 INSTALACJA

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

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

(o &8

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

Q=

2.1 Podnoszenie, transport i roztadunek

G

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

A
@Il

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

Nie wolno przemieszcza¢ zawieszonego ladunku
ponad ludzmi czy przedmiotami.

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

2.2 Lokalizacja systemu

Nalezy postepowac zgodnie z nast¢pujacymi zaleceniami:

Nalezy postepowac zgodnie z nastgpujacymi zaleceniami:

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

- Nie umieszcza¢ urzadzenia w ciasnych pomieszczeniach.

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

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

- Chroni¢ przed zacinajacym deszczem i nastonecznieniem.

2.3 Podlaczanie

D=

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

A
@Il

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

Praca urzadzenia jest objgta gwarancja z ramach
wahan napigcia do +15-15% wzgledem wartosci
nominalne;j.
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Urzadzenie moze by¢ zasilane z agregatu pradotwor-
czego pod warunkiem, ze zapewnia on stabilne napig-
cie zasilajace w zakresie £15% napigcia deklarowane-
go przez producenta, w kazdych warunkach pracy i
przy maksymalnej mocy zrodla pradu.

b

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

Q=

Zaleca si¢ korzystanie z agregatow sterowanych elek-
tronicznie.

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

1
A

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

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

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

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

2.4 Przygotowanie do uzycia

Podtaczenia dla spawania MMA

(

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

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

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

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

- Podlaczy¢ zlacze uchwytu TIG (7) do gniazda uchwytu (-) (8)
zrodta pradu.

- Oddzielnie podlaczy¢ przewod gazowy uchwytu (9) do zlacza
gazu ostonowego.

Do regulacji wyptywu gazu ostonowego shuzy zawor,
znajdujacy si¢ najczg¢sciej na uchwycie.

-

3 PREZENTACJA SYSTEMU

3.1 Informacje ogdlne

Urzadzenia Genesis sa inwertorowymi zrodlami pradu o charak-

terystyce stalopradowej i zapewniaja doskonale wyniki spawania

nastgpujacymi metodami:

- elektroda otulona (MMA),

- elektroda nietopliwa TIG z kontaktowym zajarzaniem tuku (TIG
LIFT-START).

Dzigki zastosowaniu technologii inwertorowej wahania napigcia

zasilajacego oraz dlugosci tuku nie maja wplywu na parametry

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

| bohleryeding
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3.2 Przedni panel sterujacy

w8 @

4 1 2 3

bohler s

Zasilanie
Sygnalizuje, ze urzadzenie jest podlaczone do zasilania i
wlaczone.

Alarm ogdlny

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

Zasilanie wlaczone
Sygnalizuje obecnos¢ napigcia na biegunach wyjsciowych
urzadzenia.

Metoda spawania
Umozliwia wybdr metody spawania.

Spawanie elektroda otulona (MMA)

Spawanie TIG LIFT START

Gloéwne pokretlo regulacyjne

Umozliwia plynna regulacj¢ natgzenia pradu spawania.
Natezenie jest podczas pracy utrzymywane na ustawionym
poziomie, niezaleznie od wahan napigcia zasilajacego i
warunkow spawania (w dopuszczalnym zakresie okreslo-
nym w parametrach technicznych).

Podczas spawania MMA $rednie nat¢zenie robocze moze
przekracza¢ warto$¢ ustawiona przez operatora ze wzgle-
du na obecno$¢ funkcji HOT-START i ARC-FORCE.
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3.3 Panel tylny

~

(&)

FP189

Przewod zasilajacy
Dostarcza napigcie zasilajace do urzadzenia.

1
2 Wiacznik zasilania
@ Wtlacza doplyw pradu zasilajacego do urzadzenia.

Wiacznik ma dwie pozycje: “O” (wylaczony) i “I” (wla-
czony).

3.4 Panel zlaczy

S G

Ujemne przytacze mocy

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

Dodatnie przytacze mocy

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

® 0
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4 KONSERWACJA

|

Wszelkich

Urzadzenie nalezy poddawa¢ regularnej konserwacji
zgodnie z zaleceniami producenta.

czynno$ci konserwacyjnych powinien dokonywac

wylacznie wykwalifikowany personel.

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

Nie wolno dokonywa¢ zadnych modyfikacji urzadzenia.

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

A

@

Przed przystapieniem do jakichkolwiek czynnosci
konserwacyjnych odtaczy¢ zrédto pradu od zasilania!

Zrédto pradu nalezy regularnie poddawaé nastepuja-
cym czynno$ciom konserwacyjnym:

- Czysci¢ wnetrze obudowy za pomoca migkkiej
szczotki 1 spr¢zonego powietrza o niskim cisnieniu.

- Sprawdza¢ wszystkie polaczenia elektryczne oraz
stan wszystkich przewodow.

Konserwacja i wymiana elementéw uchwytu spawalniczego oraz

kabli masy:

;

|

Sprawdzi¢ temperaturg elementow systemu i upewnic
si¢, ze nie dochodzi do przegrzewania.

W czasie pracy korzysta¢ z atestowanych rekawic
ochronnych.

Nalezy uzywa¢ narzedzi odpowiednich do danego
zadania.

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




5 WYKRYWANIE I ROZWIAZY WANIE
PROBLEMOW

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

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

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

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

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

Przyczyna Przepalony bezpiecznik zasilania.
Rozwiazanie Wymieni¢ wadliwy element.

Przyczyna Uszkodzony wlacznik zasilania.

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

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

Brak mocy (urzadzenie nie spawa)

Przyczyna System przegrzal si¢ (alarm przegrzania — zolta
lampka zapalona).

Rozwiazanie Nie wylaczajac urzadzenia zaczeka¢, az si¢ schtodzi.

Przyczyna Nieprawidlowe uziemienie.

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

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

Niewtlasciwy prad spawania
Przyczyna Nieprawidlowe ustawienie metody spawania lub
uszkodzony przelacznik.
Rozwiazanie Ustawi¢ odpowiednia metod¢ spawania.
Wymieni¢ wadliwy element.
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.
Przyczyna Uszkodzone pokretto regulacji natgzenia pradu spa-
wania.
Rozwiazanie Wymieni¢ wadliwy element.
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.

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

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

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

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

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

Przyczyna Nieodpowiednia elektroda.
Rozwiazanie Zmieni¢ elektrodg na ciensza.

Przyczyna Nieodpowiednie przygotowanie krawedzi materiatu.
Rozwiazanie Odpowiednio zeszlifowaé krawedzie.

Przyczyna Nieprawidlowe uziemienie.

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

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

Zanieczyszczenia spoiny

Przyczyna Niedokladnie oczyszczony materiat.

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

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

Przyczyna Nieodpowiednie przygotowanie krawedzi materiatu.
Rozwiazanie Odpowiednio zeszlifowac krawedzie.

Przyczyna Nieodpowiedni tryb spawania.
Rozwiazanie Prowadzi¢ elektrodg blizej materiatu

Przywieranie elektrody
Przyczyna Nieodpowiednia dtugos¢ tuku.
Rozwiazanie Zwigkszy¢ odleglos¢ migdzy elektroda a materiatem.

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

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

Uszkodzenia krawedzi

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.

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

Przyczyna Nieodpowiednia dlugos¢ tuku.
Rozwiazanie Prowadzi¢ elektrodg blizej materiatu.
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Przyczyna Nieodpowiedni tryb spawania.
Rozwiazanie Zmniejszy¢ czestotliwo$¢ oscylacji podczas wypel-
niania spoiny.
Zmniejszy¢ predkos¢ spawania.

Porowatos¢
Przyczyna Na powierzchni materialu spawanego znajduje si¢
smar, lakier, rdza lub brud.

Rozwiazanie Przed przystapieniem do spawania doktadnie oczy-

$ci¢ obrabiane materiaty.

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

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

P¢knigcia na goraco

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.

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

Przyczyna Na powierzchni materialu spawanego znajduje si¢

smar, lakier, rdza lub brud.

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

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

P¢knigcia na zimno

Przyczyna Wilgo¢ w spoinie.

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

Przyczyna Specjalne wymagania konkretnej spoiny.
Rozwiazanie Przed spawaniem nagrza¢ obrabiany material.
Podgrza¢ spoing po zakonczeniu spawania.

W razie jakichkolwiek probleméw lub watpliwosci prosimy o kon-
takt z dzialem obstugi klienta.
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6 TEORIA SPAWANIA

6.1 Spawanie elektroda otulong (MMA)

Przygotowanie krawedzi

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

Wybér elektrody

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

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

Rodzaj otuliny ~ Wtasnosci Pozycje

Rutylowa Latwa obsluga Wszystkie pozycje

Kwasna Duza predkosé Na ptask
topnienia

Zwykta Wytrzymato$é Wszystkie pozycje
mechaniczna

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

Zajarzenie i utrzymanie tuku

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

Zajarzenie luku znacznie ulatwia zwigkszenie natgzenia pradu
spawania podczas zajarzania (funkcja Hot Start).

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

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

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

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

Spawanie

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




Usuwanie zuzlu

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

Zuzel usuwamy miotkiem spawalniczym lub szczotka druciang.

6.2 Spawanie tig (lukiem ciagtym)

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

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

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

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

Biegunowos¢ spawania

Biegunowos¢ ujemna DC

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

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

Z ta biegunowoscia spawa si¢ wigkszo$¢ metali, z wyjatkiem alu-
minium (i jego stopdw) oraz magnezu.

©
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Biegunowos$¢ dodatnia DC

Biegunowos¢ dodatnia jest przydatna przy spawaniu metali posia-
dajacych wierzchnia warstwe tlenku, charakteryzujacego si¢ znacz-
nie wyzsza temperatura topnienia niz sam metal (np. aluminium).
Nie jest mozliwe stosowanie wysokiego nat¢zenia pradu, gdyz
powoduje to nadmierne zuzywanie si¢ elektrody.
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6.2.1 Spawanie stali metoda TIG
Metoda TIG daje bardzo dobre efekty przy spawaniu stali weglo-
wej 1 domieszkowanej, pierwszych $ciegach przy spawaniu rur i
zadaniach, gdzie szczegodlnie istotny jest wyglad spoiny.
Wymagana jest biegunowo$¢ ujemna DC.

Przygotowanie krawedzi
Konieczne jest doktadne oczyszczenie i przygotowanie krawedzi.

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

@ elektrody (mm) zakres natgzenia (A)

1.0 15+75
1.6 60+150
2.4 130240

Elektrod¢ nalezy naostrzy¢ zgodnie z rysunkiem.

>

A (°) zakres natezenia (A)
30 0+30
6090 30=120
90+120 120+250
Pret wypehniajacy

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

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

Gaz ostonowy
W praktyce uzywa si¢ zawsze czystego (99,99%) argonu.
Natgzenie O elektrody | Dysza gazowa | Wyplyw argonu
pradu spawania (mm) nr @ (mm) (1/min)
(A) 4/5  6/8.0
6-70 1.0 4/5/6 5-6
60-140 1.6 6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 24 6/7 9.5/11.0 7-8

6.2.2 Spawanie miedzi metoda TIG

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

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

TERRA 180
Napigcie zasilania U1 (50/60 Hz) 1x230V £15%
Zmax (@PCC) * 206mQ
Bezpiecznik zwloczny 16A
Maks. moc (kVA) 8.5 kVA
Maks. moc (kW) 5.9 kW
Wspolezynnik mocy PF 0.70
Wydajnos¢ (u) 83%
Cosp 0.99
Maks. pobierane natgzenie I1max 36.8 A
Natezenie rzeczywiste I1eff 21.8 A
Prad spawania (40°C)
(x=35%) 170A
(x=60%) 150A
(x=100%) 120A
Prad spawania (25°C)
(x=100%) 150A
Zakres regulacji 12 3-170A
Napigcie biegu jatowego Uo 80Vdc
Stopien ochrony IP 1P23S
Klasa cieplna H
Normy konstrukcyjne EN 60974-1/ EN 60974-10
Wymiary (dl. x gh. x wys.) 410x150x330 mm
Masa 8.0 kg.
Przewdd zasilania 3x2.5 mm2
Dhugo$¢ przewod zasilania 2 m
%

m Niniejsze urzadzenie spetnia norm¢ EN/IEC 61000-3-11, pod warunkiem, ze maksymalna mozliwa impedancja instalacji elektrycznej w punkcie

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

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

sprzgtu ponosi odpowiedzialnos¢ za sprawdzenie, czy podiaczenie urzadzenia jest mozliwe. W razie watpliwosci nalezy si¢ skonsultowac z
operatorem sieci energetycznej.
(Patrz sekcja " Pola elektromagnetyczne i zaklocenia" - " Klasyfikacja zgodnosci elektromagnetycznej urzadzen (EMC) wedlug normy EN/IEC 60974-10").
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PYCCKUU

CEPTUDUKAT COOTBETCTBUA

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

HACTOSIIIUM TTOITBEPKAALT, UTO OJTOK OXJIAXKICHUS

uMmeet cieayomme ceprudurarsl EU:

1 COOTBETCTBYCT CIICAYIOIIUM CTaHAAPTAM:

TERRA 180

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

EN 60974-1:2018
EN 60974-10:2015 Class A

JTro6oe ucnonp30BaHMEe WM BHECEHUE M3MeHeHMi Oe3 mpeasapurenbHoro coracust SELCO s.r.l. nemaer naHHBIN cepTU(UKAT

COOTBETCTBUA HCZ[CI\/IICTBI/ITCIII)HI)IM .

Onara di Tombolo (PADOVA)

SELCO s.r.l.

e —

Lino Frasson
Chief Executive
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1 BEBOITACHOCTDb

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

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

1.1 YcinoBus UCIIOIB30BAHUS CUCTEMBI

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

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

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

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

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

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

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

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

He ucnonp3yiite gaHHBIN anmapar Il pa3mopa-
KUBaHUS TPYO.

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

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

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

:I?

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

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

- IOJDKHA OBITH HEMOBPEXKIEHHON M B HAUISKAIIEM
COCTOSTHUU

- OTHEYIIOPHOU

- o0nagaTh U30JIUPYIOLUIUMU CBOUCTBAMU U OBITHh
cyxoi

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

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

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

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

K
{

JICHHOI'O ME€Tajuia.

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

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

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

OKHCJIOB.

He naneBaliTe KOHTAKTHBIC JIMH3bI!

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

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

Q9] | Dps

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

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

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

3§

» CobmionaiiTe Bce BBIIIEH3IOKEHHbIE MHCTPYKIIMM TaKXKe U
OCIIe 3aBEPIICHHS CBAPOYHOTO MPOIIECCa, TAK KaK BO BPeMsI
OXJIQK/ICHUS] CBAPUBAEMBIX MTOBEPXHOCTEH MOTYT IOSBIISTh-
csl OpBI3TH.
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* Ilepen HauanoMm pabOThI WIH MIPOBEICHUEM OOCITyKUBaHUS,
y6enuTech B TOM, UTO FOPENKA XOIOTHASL.

Beerma nepkute MmOOIM30CTH AITEUKy MEpBOM
TTOMOIIIH.

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

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

> ||

’ 1.3 3amura OT rasa u apiMa
Q

1)

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

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

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

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

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

* He ucnonp3yiiTe 115 BEHTUIALUUA KUCIOPO.

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

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

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

AE 1.4 TIToxapo- 1 B3pbIBOOE30ACHOCTh

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

* Ouucrute pabouyro 1 OKPY)KAIOLIYIO 30HbI OT JIErKOBOCILIA-
MEHSIOLIMXCS] UM TOPIOYMX BEHIECTB U OOBEKTOB.
BOCHHaMeHHIOLHI/ICCH MaTepuajibl JOJDKHBI HAXOAUTBLCA Ha
paccrostiuu He MeHee 11 MeTpoB (35 GyTOB) OT 30HBI CBAPKH
WJIM JTOJDKHBI OBITH 3aIMIIEHBI HAJIeKAIINUM 00pa3oM.
Hckpbl U packajeHHble YACTHYKH MOTYT OTJIETAaTh Ha
JIOCTATOYHO OOJIBIIIME PpACCTOSIHUS. YaensiTe ocoboe
BHUMaHME 0€30II1aCHOCTH JITO/IEH U UMYILIECTBA.
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* He nposogute paboT 1o cBapke Ha MOBEPXHOCTHU MU BOJIU-
31 €MKOCTEH, HaXOSIIUXCS TIO/T AaBICHUEM.

» He npoBoaute cBapouHble pabOTHI MM PabOTHI IO TUTa3MEH-
HOIl pe3Ke B 3aKPBIThIX KOHTEHHepax WK Tpyoax.
Bynbre 0cO6EHHO BHUMATEIBHbI IPU OCYIIECTBICHUN CBAP-
KM TPYO M €MKOCTEH, Jake ecii OHU OTKPBITBIC, ITyCThIC U
3aUuILEHbl HajiexkamuMm odpa3oM. JIroOble ocraTrku rasa,
TOIUIMBA, Macia 1 MOAOOHBIX BEIIECTB MOTYT CTATh MPHUH-
HOI B3pBIBA.

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

 Ilpu 3aBepiieHuHn mpoiiecca cBapku, yOeaIuTech B TOM, UTO
LIelb, HAXOMAIIAsICS MO/ HAIPSDKEHUEM, HE CMOXKET COIpHU-
KOCHYTBCSI KAKUM-TTHOO 00pa30M C LIENbIO 3a3eMJICHUSI.

* Bcerna nepkurte moa pyKoOH OTHETYIIMTENW WM Jpyrue
MaTepualibl 11 OOPHOBI C MOKAPOM.

1.5 IlpenynpexnaeHue NpU MCIOJIb30Ba-
-| HUU ra30BbIX OaJUIOHOB

* BamioHbl ¢ MHEPTHBIM Ta30M, HaXOASAIIMMCS TIOI JaBIie-
HUEM, MOTYT B30PBAThCSl MPU HECOONIONEHUH YCIOBHM UX
TPAHCHOPTUPOBKHU, XPAHEHUSI U HEMPABWIHLHOTO UCIIOJIB30-
BaHUSL.

* bajnoHbl AOKHBI OBITH YCTAaHOBJICHBI B BEPTUKAJIBHOM
TIOJIOKECHUU Y CTCHBI WM MPU MMOMOIIN APYIrUX MOAACPKU-
Baromux yCTpOfICTB, JUIA IIPEAYIPEKICHU A UX ITaJICHUA.

* 3akpyuymBaiTe 3aIUTHBIN KOJMAYOK KilamaHa OaioHa BO
BpeMs €ro TPAHCIIOPTUPOBKHU, IKCIUTyaTallUK U ITOCIIE 3aBep-
LIEHUS IIPOLECcCa CBAPKU.

* Bamion He MOKeH OBITH TONBEPXKEH IEHCTBUIO IMPSIMBIX
COJTHEUHBIX JIyuel, BHE3AITHOMY HW3MEHEHUIO TEMIIEpaTyp,
JIEWCTBUIO OYEHB BBICOKUX WJIU OYE€Hb HU3KHUX TEMIIEPATyp.

» He nomyckaiite, 4T0ObI Ha OAJUIOH BO3AEHCTBOBAIN OTKPBI-
TOE TUIaMsl, ANIEKTpUIecKas Ayra, Topelka, 3JeKTPOoaoAepxKa-
TeJIb WU PacKaJIeHHbIE KAl MeTalla.

» ["a30Bble OAJIOHBI JOJDKHBI HAXOAUTHCS HA 3HAYUTEIBHOM
pPACCTOSIHUU OT CBAPOUHBIX IIeTIeH U 2JEKTPUUECKUX LIEHei.

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

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

* Huxorna He mpou3BoAMTE CBApKy OAJUIOHOB, COACPIKAIIMX
ra3, HaXOSIIUIICS MO/ AaBICHUEM.

» Huxorna He coequHsiiTe 0AJUIOH CO CKATBIM BO3/1yXOM HeIlO-
CPEACTBEHHO C PEIyKTOpOM naBieHus. JlaBieHue MokeT
MPEBBICUTh HATPY3KY PEIyKTOpa, UYTO MOXET MPUBECTH K
B3PBIBY.

1.6 3ammTa OT IMOpa)XCHUs 3JIeKTpHUe-
CKHM TOKOM

- 0

° HOpa)KCHI/Ie OJICKTPUYECCKUM TOKOM MOXKET IIPUBECTU K
JIETAJIbHOMY UCXOMY.

* He mpukacaiitech K BHYTPEHHUM M Hapy>XHBIM TOKOBEMY-
MM YacTsSM almapara B TO BpeMsl, KOTIa OH IOAKIIOYEH
K CeTH MUTaHusl (FOPENKH, 3JIEeKTPOJOJAEpKATEIN, MPOBOL
3a3eMJIEHUS], JIEKTPOJbI, MPOBOJIOKA, POJIMKM M KaTylIKa
MTOJIKITIOYEHBI K CBAPOYHOM LIETHN).




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

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

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

(R

» CBapoYHBI TOK, MPOXOIAIINNA Uepe3 Hapy>KHbIE U BHYTPEH-
HUE IIPOBOJA, SIBJISETCS IIPUYMHON BO3SHUKHOBEHUS JJIIEKTPO-
MAaTHUTHBIX MOJIEH, CXOJHBIX C MOJIIMU CBAPOYHOIO IIPOBO/IA
U yCTAHOBKH.

1.7 3J'ICKTpOMaFHI/ITHBI€ TI0JIA U TIOMEXH

 Ilpu muTeIbHOM ACHCTBHHU, JTEKTPOMATHUTHBIE MOJISI MOTYT
BBI3bIBATh HETATUBHBIE JUIS 3[0POBbs YEIOBEKA MOCIEACTBHS
(TOYHBIN XapaKTep 3TUX JEUCTBUIl [TOKA ellle He YCTAHOBIIEH).
DJIeKTPOMATHUTHBIE MO MOTYT MPENsITCTBOBATH padoTte
CITyXOBBIX aIapaTos.

IIpu Hanu4IuK B OpraHu3Me 3JeKTPOHHOTO CTUMY-
JTOpA CepAla, Mepel] BBIMOJHEHUEM CBAPOUHBIX
omnepanuii WM IUIa3MEHHOW pe3KH HeoOXOauMo
MIPOKOHCYJIETUPOBATHCS Y Bpaya.

Knaccudukarmst 060pynoBaHus Ha 3JIEKTPOMATHUTHYIO
coBmecTUMOCTh (OMC) B COOTBETCTBUN C TUPEKTUBOM
EN/IEC 60974-10 (CM. macnopTHyO TaOJIMUKY WU TeX-
HUYECKUE XapaAKTEPUCTUKH)

OOopynoBanne kiacca B oTBeuaeT TpeOOBaHUSM Ha IJIEK-
TPOMArHUTHYIO COBMECTUMOCTH B IPOMBIIIJICHHOW U JKUIION
30HaX, BKIIOYasA JXWIIBIC TMOMCINCHUA, TAC DJJICKTPOSIHEPTHUA
oOecrieunBaeTCcss KOMMYHAJIBHON HU3KOBOJIBTHON CHCTEMOU
ANEKTPOCHAOKEHUSI.

OOopynoBanue kKiiacca A He MOXKET UCIIOIb30BATHCS B JKUIIBIX
TTOMEIICHUSIX, TIe AIIEKTPOIHEPrHsi 0OecIeunBaeTcss KOMMY-
HaJIbHOW HU3KOBOJIBTHOM CHCTEMOT 3JIEKTPOCHAOKEHUS.

B oGecniedeHnM 371€KTPOMAarHUTHON COBMECTUMOCTH 000PyI0-
BaHUs Kilacca A B MOJOOHBIX MeCTaX M3-3a KOHAYKTUBHBIX, a
TaKKe PaJrallMOHHBIX TIOMEX MOTYT BO3HUKHYTbH MOTEHIIUAIb-
HBIe TPYIHOCTH.

YcraHoOBKa, UCIOJIB30BAaHUE U MPOBEpPKA OKPYKAIOLIEH
TEPPUTOPUN

JlanHoe 00opyaOBaHNE MPOU3BEACHO B COOTBETCTBUH C Tpebo-
BaHusmMM crannapra EN60974-10 u umeer xiacc A.

JlaHHBIN anmapar npegHa3HA4YeH Ui MPO(EecCHOHAIbHOTIO
UCIIOJIB30BAHNSl B YCIOBUAX IPOMBIIUICHHOTO IPOU3BOJI-
crBa. IIponsBonuTens He HeCeT HUKAKOW OTBETCTBEHHOCTH
32 BO3MOXKHBIE MOCIIEICTBHSI IIPU MCIIOIB30BAHUH ammapara B

JIOMAIIHUX YCIIOBUSIX.
aﬁ HOBKY M JKCIUTyaTallul0 B COOTBETCTBMM C yKaza-
HUSIMU TIPOU3BOJUTENSI U HECTU BCIO OTBETCTBEH-
HOCTbH 32 YCTAHOBKY M IKCILTyaTaIllI0 000PYIOBaAHUSI.
DIeKTPOMAarHUTHBIE TIOMEXH, TPOU3BOUMBIE 000PYIOBAHUEM,
YCTPAHSIOTCS TIOh30BaTEIeM OOOPYIOBAHMS TIPH TEXHUYE-
CKOM MOJIEPKKE MPOUZBOIUTEIIS.

Ilepconan, mMpoBOAAIINI YCTAHOBKY M 9KCILTyaTa-
LUIO JIAaHHOTO OOOpYIOBaHUs, JIOJDKEH o0J1agaTh
HEOOXOMMOil KBanuQUKalneid, BBIOIHATh yCTa-

-
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B mro6om ciiyyae, DJICKTPOMAI'HUTHBIC ITOMEXU

(((.’)) JOJIDKHBI OBITh CHIKEHBI J10 TaKOI'0 YPOBHH, YTOOBI

HE MelaTh paboTe Ipyroro 06OpyIOBaHUS.

Ilepen ycranoBkoil 060pydOBaHUS, PEKOMEHAYET-
Csl IPOBECTH OIICHKY OJKHJIA€MOI'O YPOBHS 3JIEK-
TPOMArHUTHBIX TIOMEX U UX BPEHOTO BIMSHUS Ha
OKpyXeHHe. B mepByro odepenp, TOIDKEH yUUTHI-
BaThCsl  (DAKTOP NPUYMHEHMS BpEla 3A0POBBIO
OKpyaromero nepconana. OCoOEHHO 3TO BAXKHO IS JIIOACH,
KOTOPBIE ITOJIb3YIOTCS CIIyXOBBIMH aIlllapaTaMu ¥ KapAHOCTH-
MYJIITOPAMHU.

TpeboBanwus x nuraromiei cetu (CM. TeXHUYECKHE XapaK-
TEPUCTUKH)

Bricokomorninoe obopyroBaHue M3-3a BEIMUUHBI IEPBUYHOTO
TOKA IMUTAHUS MOXET BJIMATH HA KQ4YeCTBO SHEPIUU B CETH.
ITosTOMy K HEKOTOPBIM BHIAM OOOpYHOBAaHUS (CM.TEXHHYE-
CKHE XapaKTEPUCTHKN) MOTYT IPUMEHATHCS OTPAHUYEHUS 110
BKIIFOUCHUIO WU Tpe6OB'dHI/IH, Kacarommecsas MaKCHMaJIbHO
JIOIYCTUMOTO CONMPOTHUBJICHMS MUTaIoue cetn (Zmax) Wiu
MUHHMMAaJIbHON MOIIHOCTH (SSC) B TOYKE CONPSIKEHUS ¢ KOMMY-
HAJIBHOH CeThIO (TOUKa BKIIIOUEHHUS B ceTh). B aTOM cityuae nox-
KJIIOYeHHE 000pyAOBaHUs OyIeT SBJISATHCS OTBETCTBEHHOCTHIO
YCTAHOBIIMKA WIIN 110JIb30BATENs 000PYI0BAHUS, KOTOPbBIE IIPU
HEOOXOAMMOCTH JTOJKHBI MPOKOHCYIFTUPOBATHCS C ONEpPATO-
POM paCIpeneuTeIbHON CeTU O BO3MOXHOCTH MOAKITIOUEHMS.

B ciiyyae BOBHMKHOBEHUS 3IEKTPOMATHUTHBIX IIOMEX BO3MOXK-
HO UCIOJIb30BaHNUE JOTOIHUTEIBHBIX CPEJICTB 3aIIUThI, HAIIPH-
Mep, CETEeBBIX (PMITBTPOB.

Heob6xonnmo Taxxke paccMOTpeTh BO3MOXHOCTH IKPaHUPOBa-
HUS KaOelsi MUTaHUs armapara.

Kabenn mist cBapku

JIytst CHYDKEHUST IEHCTBUI 3JIEKTPOMAarHUTHOTO TIOJISI IO MUHU-

MaJIbHOTO 3HAYEHHUSI, COOITIOIANTE CIIEYIONINE MHCTPYKIIUN:

- Tam e 3T0 BO3MOXHO, CKPYTUTE U 3aKPEIHUTE BMECTE ITPO-
BOJI 3a3€MJICHUS U CUIIOBOM Kabelb.

- He 3akpyuuBaiiTe cBapoUHbIe MPOBOAA BOKPYT CBOETO Teja.

- He croiite Mexay cuioBbIM KabelleM U MPOBOIOM 3a3eM-
neHust (06a xabemst TOJKHBI OBITH PACIIONOXKEHBI C OIHOU
CTOPOHBI).
Kabesu ropesiok 10JKHbBI IMETh MUHUMAJIBHYIO [UTHHY, pac-
MOJIaraThCsl HEMAIEKO APYT OT APYTa U MO BO3MOKHOCTH — HA
YPOBHE 3eMJIH.

- YcraHOBKa JTOJDKHA HAXOIUTHCS Ha HEKOTOPOM PAaCCTOSIHUU
OT 30HBI CBAPKH.

- KabGenu 10/KHBI HAXOAMTHCS HA 3HAYUTEIIBHOM PACCTOSIHUN
JIPYT OT Apyra.

3a3emiieHue

3a3eMyIeHUE BCEX METAUIMYECKHUX 3JIEMEHTOB CAMOTO CBapOy-
HOTO 00OPY/IOBaHUs, & TAK)KE META/NTMIECKUX 0OBbEKTOB, HAX0O-
JSIIIAXCS. B HEMOCPEICTBEHHOW OJIM30CTH OT HETO, JTOJDKHBI
OBITh COTIIACOBAHBI MEX]Ty COOOIA.

PazMerienne pa3peMoB 3a3eMJICHUS JOJKHO OBITH BBITIOJTHE-
HO B COOTBETCTBUH C TPeOOBAHUSIMU JACUCTBYIOIINX MECTHBIX
CTAHIAPTOB.
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3a3eMyIeHUE CBAPUBAEMBIX JeTaNIeH
3a3eMIICHHE CBAPHBACMBIX JieTalieit MoxkeT 3((eKTUBHO COKpa-
TUTDb DJICKTPOMATI'HUTHBIC ITOMEXU, TCHEPUPYCMBIC allllapaTOM.
OnHaKO OHO HE BCETrIa BO3MOXKHO IO COOOPAXKESHUSIM 3JIEKTPO-
0€30IaCHOCTH MJIM B CHJIy KOHCTPYKLMOHHBIX OCOOEHHOCTEH
cBapuBaeMbIx gerajiieii. HeoOXoauMo MOMHHUTH, YTO 3a3eM-
JIEHHE CBapHMBAEMBIX JIETalell He JOJDKHO YBEIHUHBATH PHCK
MOPaKEHUSI CBAPIIMKA 3JIEKTPUUECKMM TOKOM HIIH KaKOTO-
MO0 TIOBPEX/ICHUS IPYTOTO IEKTPOOOOPYTOBAHHUS.
3a3eMJIeHUE JODKHO BBIOJIHITHCS B COOTBETCTBHHU C TPeOOBA-
HUSIMU ,Z[ef[CTBy}OllII/IX MECTHBIX CTaHOAPTOB.

DKpaHUPOBAHUE

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

S

1P23S

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

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

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

2 YCTAHOBKA

1.8 Knaccudgukanus 3ammuTsl 1o [P

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

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

(oS8

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

Q=

2.1 Tloapem, TpaHCIOPTUPOBKA U pas-
rpy3ka o0opynoBaHuUs

G

- Anmapar uMeeT pyuKy JUIsl ero rnepeHoca.

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

>

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

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

&=
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2.2 YcraHoBKa armmnapara

IIpu pasmenieHnn UCTOYHUMKA IMUTAHUS, COOIONANUTE CIIEIyTO-

IIHe paBua:

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

- He pa3smemaiite o0opynoBaHue B TECHbIX ITOMEIICHUSIX.

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

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

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

2.3 Coenunenue

D=

BhINpsAMUTETH OCHAIIEH CETEBBIM KaOeleM JUTsl TIOMKITIOUeHHUS
K Tpex(daszHOil CeTH MUTAHUS.

AnnapaT MOXET MUTATHCA OT.

- ogao(asuoii 230B

BHUMAHMUE: Bo uzbexanue moBpexaeHus: 060-
pyaOBaHUS ¥ TpaBM IlepcoHana HEOOXOIUMO
ITEPE/] noaxitoueHrneM armapara K CeTU IpoBe-
PHUTh YCTAHOBJIEHHOE 3HAYCHHE HAIPSUKEHUS MTHUTA-

HUsl (M COOTBETCTBHE €r0 HAMPSHKEHUIO CETH), a

TaK)Xe IMOPOrOBBIC HAIPSIKEHUS] CETEBBIX IMPEIOXpaHUTENeH.

Kpowme atoro crenyer yoeauThes, 4TO anmapar MOAKIIIoIaeTcs

K pO3eTKe, IMEIOIIeH 3a3eMIICHHE.

Jlomyctumblie KoileOaHWMS HANPSHKEHUS B ITUTAO-

“' meit cetu cocraBisiioT = 10-20% oT HOMUHAIBHO-

U ro 3HaueHus, T.e. eciu Unom — 400 B, To nomyctu-

= MBI 1uana3oH HanpsbkeHus nutanusg 320B — 440B.

HanpsokeHre nutanust JTaHHOTO armapara, Ipejy-
CTAaHOBJIEHHOE Ha 3aBoje, cocrasisieT 400 B.

Cucrema MOXET paboOTaTh OT T€HEpaTOpPHOW ycra-
HOBKH, TapaHTUPYS CTAOWIBHYIO MMOIady HaIpshke-
HUS C OTKJIOHeHHeM t15% mo OTHOIIEHUIO K HOMU-
HAJIbHOMY 3HAYEHUIO HAIIPSDKEHUS 3asIBIIEHHOTO ITPO-
W3BOJIUTENIEM, TIPH JIFOOBIX paOOYUX YCIOBUSIX U TIPU
MaKCHMaJIbHOM 3HaYE€HUH MOIITHOCTH aIlapara.

bll

OOGBIUHO MBI PEKOMEH/yeM HCIOIb30BaTh TeHepa-
TOPHYIO YCTAHOBKY MOIIIHOCTBIO B IBA pa3a BbIIIE
MOIITHOCTH armapara ajs OfHO(pa3HOro UCTOYHHU-
Ka NUTAHUSA, U B ITOJITOPA pasa BblIllle IS Tpexdas-
HOT'O UCTOYHMKA ITUTAHUS.

MpbI coBeTyeM HUCIOIb30BATh TEHEPATOPHYIO yCTa-
HOBKY C CUCTEMOH 3JIEKTPOHHOTO PETyIHMPOBAHUS.

(2

Bo uzbekanne nopakeHus nepcoHaia eKTpude-
CKUM TOKOM, CUCTeMa JTOJDKHA OBITh 3a3eMIICHA.

i ArmapaT OCHAUICH ITPOBOAOM 3a3€MJICHUSA ()KCJ'I-
—_— o ~ [y
TbIX - SEHCHBII/I), KOTOPBIM TOJIKECH OBITH noa-
KIIIOUCH K pa3beMy, OCHAIICHHOMY 3a3€MJICHHBIM
KOHTAKTOM.

DJIEKTPUYECKOE TMOJKIIOUYEHHE arnmapara JOKHO
OCYILIECTBIISATHCS IIEPCOHAIIOM, UMEIOIIUM HEe00XO0-
JIUMYIO KBaJTU(UKAIIUIO, U B COOTBETCTBHU C HOP-
MaTHUBaMH, IPUHATHIMU B JAHHOU CTpaHe.




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

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

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

2.4 TloaroroBka armmapara K padore

IMonroroBka armapara /ijist py4qHoii 1yroBoii ceapkut MMA

-

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

- Honxmrounre (1) Ki1eMMy 3a3eMIIEHHSI K OTpULIATETIBHOMY (-)
paszbeMy (2) ICTOYHUKA MTUTAHUS.

- TMopxirounte (3) MEKTPOLOAEPKATEND K MMOIOKUTETHLHOMY
(+) pazpemy (4) HCTOYHMKA TUTAHUSI.

ITonroroska anmapara /uist aproHogyrosoii ceapku TIG

- IMonxmounte (5) KJIeMMy 3a3eMIJICHUS K IOJIOXKUTEIBHOMY
(+) pazpemy (6) ICTOYHMKA TUTAHUSI.

- TNoaxmrounTte pazsem ropenku (7) x pazpemy (-) (8) ncTouHm-
Ka MUTaHUSL.

- IlpucoennHuTEe pa3beMbl Ta30BOTO IIIAHTA OT TOPEIKH K
razoBomy Oaiiony. Iloaximounte pasbem ropenku (9) k
pazbeMy BBITPSIMUTEIIS.

(

[ToTok 3amMTHOTO raza peryanupyeTcst MPH MOMOIIN
KpaHUKa, OOBIYHO PACIIONIOKEHHOTO Ha TOPEJIKE.
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3 OIIMCAHUME CUCTEMBI

3.1 O6mue cBeaeHUs

Cepus cBapounsix anmapatoB GENESIS 1700 - 1700 RC - 1700

TLH npeacraBieHa CHUHEPreTUYECKUMHU BBIIPSIMUTEISIMU,

paboTaloUMMU Ha TIOCTOSHHOM TOKe. AMNMaparbl HAealbHO

TTOJXO/AT /ISl BBIITOJTHEHUS CIIEAYIOLINX TUIIOB CBAPKU:

- pyunas myrosas cBapka (MMA),

- aproHOayroBasi CBapKa C BO30yXICHHEM JyI'M KacaHHeM
EKTPOAA M COKPAIIEHHEM TOKAa KOPOTKOTO 3aMbIKaHMS
(TIG LIFT-START).

B MHBEPTOPHBIX BBHINPSMUTEINISX BBIXOJHOI TOK HE 3aBUCHT OT

U3MEHEHUI HANpPSDKEHUs MUTaHWS B LEHTPAIBHON CETH M OT

JUIMHBI Jyrd. B TedyeHue Bcero cBapoyHOro Ipolecca napa-

METPbI TOKa MOIJIEPKHUBAIOTCA HEM3MEHHBIMH, OOecreunBast

BBICOKOE Ka4eCTBO CBAPKH.

3.2 IlepenHsisi naHeIb yIpaBlIeHUS

4 1 2 3

bohler s

ITuranune
[ToxassIBaeT, UTO anmapart IMOAKITFOUEH K CETH MTUTAHUS
U BKJIIOUEH.

Cursan Tpesoru

IToxaspIBaeT, 4YTO MPOU3OILIO BKIIFOYCHUE YCTPOUCTB
3aIIUTHI, TAKUX, HAIIPUMEDP, KaK YCTPOUCTBA 3aIIUATHI
oT neperpesa (cM. pazaen “Komsl TpeBoru”).

IInTanue BKIIOYECHO
yKa3I)IBaeT Ha HAJIMYUE HaHpSI)KCHI/IH Ha BBIXOJIHBIX
paszbeMax amnrnapara.

CBapouHblii Ipoliecc

ITo3BossieT BBIOPATH THIT CBAPOYHOTO MTPOLIECCa.
PyuHas yroBasi cBapka HITYYHBIM JIEKTPOAOM
(MMA)

Aprononyrosas ceapka TIG LIFT START

[ VAN SN A

OCHOBHOM TIepeKITFoUaTe] b HACTPOHKHU

ITo3BosIsieT MPOU3BOIUTH HEMPEPHIBHYIO HACTPOIKY
TOKa CBAPKH.

3Ha4YeHUEe TOKA MOICPKUBACTCS HEM3MEHHBIM BO BPEMSI
BCEro0 CBAPOYHOTIO MPOLIECCa, €CIM N3MEHEHUE HaIpsiKe-
HUSI U YCJIOBHI CBAPKHU MTPOUCXOIUT B TIpEieNiaX, yKa3aH-
HBIX B TEXHMYECKUX XapaKTEPUCTUKAX arapara.

B mportecce pyunoit myroeoii ceapku (MMA) Hamuune
¢yukn HOT-START u ARC-FORCE  o3Hauaer, uto
Cpe/iHee 3HAYEHHE BBIXOJHOTO TOKA MOXKET OBITH BBIIIE
3aJAHHOTO 3HAYCHUSL.
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3.3 Bagusas maHenn
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CeTeBoii kabelb
IMoaxiroyeHre anmapara K CeTH MUTAHUS

CeTeBOM BBIKIIOUATEID
C MOMOIIBIO0 HErO TIPOUCXOMUT MOIKITIOUCHIE CBAPO
YHOTO ammapara K CeTH MUTaHUsI.

WNwmeet nBa nonoxenus «O»- « BeIkimioueHo», «I»-
«BxroueHo».

3.4 I1aHenb pa3beMOB
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OTpuLaTeNbHBIN pa3beM MUTAHUS

Jns noaximoueHns kabesst 3a3eMJICHUsI IPU PyUHOI
JyTOBOH CBapKe IITYYHBIM 3JIEKTPOAOM WIIM FOPEIKU
rpu aproHoayrosoii ceapke TIG.

[TonoXuTenTbHBIN pa3beM MUTAHUS

J17151 TOAKITIOUEeHN ST TOPETOK TSl pyYHOU TyroBoit
cBapku MMA witu xabesist 3a3eMyIeHMsI [TIPU apTrOHO/Y-
rosoii capke TIG.

4 PEI'VJIAPHOE OBCIIY KUBAHUWE
AIIITAPATA

Perynﬂpl{oe O6CJ'Iy)KI/IBaHI/I€ BBIIIPSAMUTEIIA JOJDKHO
NIPOU3BOAUTLECA B COOTBETCTBHUH C MHCTPYKIHAMU
TIPOU3BOAUTEIIA.

JTro06ble onepaiuy 1Mo perysipHOMY OOCITYyKMBAHUIO aIapar
JIOJDKHBI TIPOU3BOJUTHCS TNEPCOHATIOM, HMEIOIIHUM COOTBET-
CTBYIOIIYIO KBATH(PHUKAIHIO.

Bo Bpems paboThl 000pydOBaHUS BCE AOCTYIBI, 3aCIOHKUA K
KPBILIKY alapara J0JDKHbI ObITh 3aKPbITHI U 3a()MKCUPOBAHBL.
He nomnyckaercst kakoe-1ub0 nepeobopy1oBaHUE CHCTEMBI.

He nomnyckaiiTe HAKOTIJICHNs] METAJUTMYECKOM MBUTH OKOJIO HJTH
HETOCPE/ICTBEHHO HA BEHTUJISITOPE.

@

OTKHIOqaﬁTC arapar oT CE€TU IEpe BbIITOJIHCHU-
eM KaXI0u omepanun!

PerynspHoe o6cmykiBaHUE armapara:

- OuncTKa BHYTPH amnmapara MpOBOJIUTE C
MTOMOIIBIO CKATOTO BO3IyXa (MO HEOOIBIINM
JABJICHUEM) M MATKHX IETOK.

- PerynsipHo npoBepsiiTe UCTPABHOCTh COCAMHU-
TEJIbHBIX U CETEBBIX Kabemeil.

HpI/I BBITTOJTHCHUHN TEKYLIECro pEMOHTA UJIN 3aMEHE KOMITOHCH-
TOB I'OPCJIKU, DJICKTPOAOACPIKATEIISA UKW ITPOBOAA 3a3€MIICHUSA:

[IposepsiiiTe TemnepaTypa KOMIOHEHTOB U yOenu-
TECh B TOM, UTO OHM HE TePerpench.

Bceerma mcrmosb3yiiTe mepyaTkd B COOTBETCTBHH C
TpeOOBaHUAMU OE301TaCHOCTH.

n CHOJ’[E3yﬁTe NOAXOAAIINE MHCTPYMEHTHI.

HeBbinonnenne yka3aHHBIX peKOMEHIALNN aHHYINPYeT rapaH-
TUH MTPOU3BONTENS JAHHOTO OOOPYAOBAHUS U CHUMAET C HEro
BCIO OTBETCTBEHHOCTb.




5 TIPUYMHBI BO3MOXHbIX [TPOBJIEM
N X PEILIEHW A

PemMoHT wmnm 3aMeHa yacTeil ammapaTta JOJKHA
MPOU3BOUTHCS TOJIBKO KBATH(PHUIIMPOBAHHBIMU
WHKEHEPAMH.

IIpoussenenne peMoHTa WM 3aMEHBI YacTel anmapaTa nepco-
HaJIOM, HE UMEIOIIUM Ha TO pa3pellicHHe, aHHYJIUPYeT rapaH-
THUU IPOU3BOAUTENS JAHHOT'O OOOPYIOBAHUS U CHUMAET C HEro
BCIO OTBETCTBEHHOCTb.
B mrob6om ciyuae, cucreMa He TOJDKHBI MTOABEPraThCs KaKNUM-
MO0 MOTUPHUKAIIHSM.

Hesbinonnenus OIepaTopoM JaHHBIX I/IHCprKHHfI, CHHUMAcCET C
MIPOU3BOAUTEIISI JAHHOT'O 060py/:[013aH1/m BCIO OTBETCTBECHHOCTD
34 BO3SMOXKHBIC ITOCJICACTBUSA.

Anmapar He BKIIOYaeTcs (3eIeHbIi CBETOANO HE TOPHUT)

IIpuunna B poserke 37IeKTPONUTAHUS OTCYTCTBYET Hampsi-
JKEHHE.
Pemmenne  IlpoBepbTe cucteMy 3IEKTPONUTAHUS U IIPOU3BE-
JUTE COOTBETCTBYIOILIME MEPOIPHUATHS 110 yCTpa-
HEHMIO HEUCTIPABHOCTEH.
PaboThl TOIDKHBI TTPOU3BOIUTHCS KBATU(DUIIHPO-
BAHHBIM IIEPCOHAIOM.
IMpruunna HeucnpaBHOCTh BUJIKU MM CHIIOBOTO KaOeJs.
Pemenne  3aMeHHTe HEMCIPABHBIN KOMIIOHEHT.
O6parurtech B OmmKalMii CEpBUCHBIN IIEHTP /IS
YCTpaHEHUsI HEUCIIPABHOCTEH ammapara.
IMpuunna Ileperoperna 3amuTHAas MJIaBKas BCTaBKA.
Pemmenne  3ameHHTE HEMCIIPABHBII KOMITOHEHT.
IIpnunna HeucnpaBHOCTH MyCKOBOTO BBIKITIOUATES.
Pemenne  3amMeHHTe HEMCIPABHBIM KOMIOHEHT.
OO6parurech B OMmKalInii CEpBUCHBIN IIEHTP JIS
yCTpaHEeHHsI HEMCIIPABHOCTEH armapara.
[Mprunaa HewcnpaBHOCTh 3JIEKTPOHHBIX KOMIIOHEHTOB
amnmapara.
Pemenne  OOpaturech B OmKailmii CEpBUCHBIN LIEHTD JIS

yCTpaHEHHs HEMCIIPABHOCTEH armapara.

OTCyTCTBYeT HAlpsDKEHHE Ha BBIXOJHBIX pa3beMax armapara
(HEeBO3MOXKHO HAYaTh IMPOLIECC CBAPKH)

IIpuunna [IleperpeB ammapara (CUrHasl meperpeBa — FOPUT
JKEJITBIN CBETOAMON).

Pemenne  ITomoxauTe moka amrapar OXJIaJUThCs, anmapar
JIOJIKEH OCTaBaThCsl BKIIFOYEHHBIM.

[Ipnunna HenpaBunbHoe 3a3eMIIeHME.

Pemenne  OcyiecTBUTe MpaBUIbHOE 3a3€MJICHUE CUCTEMBI.
Yuraiite pasaen “YcraHoBka”.

IIpnunna HencnpaBHOCTb 3JIE€KTPOHHBIX KOMIIOHEHTOB
anmapara.

Pemenne  OGpatutech B OmKalImii CEpBUCHBIN IIEHTP AJIS

YCTpaHEHUsI HEUCIIPABHOCTEH ammapara.

Ilepeboun smexTpoCcCHAOKEHUS

IMprmunna HenpaBuinbHBI BBEIOOp Tpollecca CBApKu WIN
HEHCIIPABHOCTH MEPEKITIoYaTeIsI.
Pemenne  Bwibepute moaxoasiuii mpoiecc CBapKu.

3aMEeHMTEe HEUCIIPABHBIN KOMIIOHEHT.
O6parurech B OMmKalIHil CEpBUCHBIN IIEHTP JIIS
yCTpaHeHHsI HEMCIIPABHOCTEH armapara.
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[prmunna HewncnpaBHOCTH MOTEHIIMOMETpPA HACTPOWKH 3HA-
YEHUS TOKA CBAPKH.

Pemenne  3aMeHuTe HeMCIIPABHBIN KOMIIOHEHT.
O6parurech B OMmKalIInii CEpBUCHBIN IIEHTP JIJIS
yCTpaHEHHs HEMCIIPABHOCTEH armapara.

[Mpuunna HewcnpaBHOCTh 2JIE€KTPOHHBIX KOMIIOHEHTOB
anmapara.

Pemienne  OGpartutech B OIyDKANIINI CEPBUCHBIN LIGHTP 151

YCTpaHEHHs HEMCIIPABHOCTEH armapara.

CIHIIKOM aKTHBHOE pa36pLI3FHBaHI/Ie MeTauia

[Iprnunna Hemnonxonsmas aauHa IyTy.

Pemenne  YMmensmmre paccTosiHME MEXAy IMEKTPOAOM HU
CBAapUBAEMOIl TOBEPXHOCTHIO.

IMpuunna  HeBepHble mapaMeTpbl CBApPKH.

Pemenne  YMeHbIINTE 3HAYEHUE HATIPSKEHUS CBAPKHU.

Henocrarounas riyOuHa MpOHUKHOBEHUS

I[Mpuunna HeBepHo BBIOpaH peXUM CBapKH.

Pemenne  YMeHbmIMTE CKOPOCTH IOAQYM IPOBOJIOKH BO
BpeMsI IIpoliecca CBapKH.

[Ipununna HesepHble mapamMeTpsl CBApKU.

Pemienue  VYBenuubTe 3HAUECHUE TOKA CBAPKHU.

I[Ipuunna HeBepHo BBIOpaH 3IEKTPOSI.

Pemrenne  Mcronb3yiiTe 2IeKTPOI MEHBIIIETO AHAMETPA.

IIpununna HenpaBuiabHasg MOArOTOBKA KPaeB CBAPUBAEMBIX
neranei.

Perienne  YBemUUMTH paslieKy KPOMOK.

[Iprnunna HenpaBunbHOE 3a3eMIICHME.

Pemenne  OcymiecTBrTe MpaBUIbHOE 3a3eMJIEHHE CHCTEMBI.
Yuraiite pa3zuen “YcranoBka”.

I[Mpuunna CpapuBaemble JeTaIH UMEIOT CIUIIKOM OOJIBbIIHe
pa3mepsl.

Pemrenne  VYBenmmubTe 3HAYEHHE TOKA CBAPKHU.

IIpuunna Henonxonsiee 3HaYeHUE JaBIECHUS BO3/IyXa.

Pemenne  Hacrtpoiite ckopocTh monauu rasa.

Yuraiite pa3aen “YcraHoBka”.

l_[OCTOpOHHI/Ie BKIIIOUCHUA B CBAPOYHOC COCAMHCHUEC

IIpuunna HekayecTBeHHAs! OUUCTKA TTOBEPXHOCTH.

Pemennie  TmiaTtenbHO OYMCTUTE MOBEPXHOCTU TMEPEN OCY-
LIECTBJIEHUEM IIpoliecca CBAPKHU.

I[Mpuunna  CrumikoM GOIBIION AMAMETP AITEKTPO.aA.

Pemenne  Vcmomb3yiiTe 31eKTPOI MEHBIIIETO TUAMETPA.

IIpuunna HenpaBuibHasg MOArOTOBKA KPAaeB CBAPUBAEMBIX
nerayei.

Pemenne  YBenmuuTh pasnenky KpOMOK.

I[Ipnunna HesepHo BeIOpaH peXXnM CBapKH.

Pemenne  YmeHsImnTe paccTOSHUE MEXIy 3JIEKTPOIOM U
CBapUBAEMOI MTOBEPXHOCTHIO.

Hanunanue

ITpnunna Henoaxoasmas AjivMHa TyTH.

Pemenne  YBenmuubTe pacCTOSIHME MEXKAY IJIEKTPOIOM U

ITOBEPXHOCTBIO.
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IIpuunna  HesepHble napaMeTpbl CBapKU.

Pemenne  VYBenuubre 3HaUCHHE TOKA CBAPKHU.

[Mprunna CBapuBaemble JeTAIH UMEIOT CIUIIKOM OOJIBIIINe
pas3mepsl.

Pemenne  VYBenmnubTe 3HAUCHUE TOKA CBAPKHU.

IMonpes mBa

IMpuunna  HeBepHble mapaMeTphl CBApKH.

Pemienne  YMeHbIINTE 3HAYEHUE HATIPSIKEHUS CBAPKH.
Hcronb3yiiTe 21eKTPOI MEHBIIIETO AUAMETPA.

IIpuunna Henonxonsmas ninuHa ayru.Pemenne
YMeHbIINTE PACCTOSIHUE MEXIy 3JIEKTPOIOM H
CBApPHUBAEMOI TOBEPXHOCTBIO.

[Ipununna HesepHo BBIOpaH peXuM CBapKH.

Pemienne  YMeHbIINTE CKOPOCTh OOKOBBIX IepeMeLIeHUN

npucago4yHoOro Mmarepualia.
‘VYMeHblIUTE CKOpPOCTb IOAa4Yu ITPOBOJIOKHU BO
Bpemsl ITpo1ecca CBapKu.

ITopucTslii cBAapOYHBII IIOB

I[MTpuunna IlosiBneHue HA CBApUBAEMOI TOBEPXHOCTU KOPPO-
31H, CMA304YHOIO BEIIECTBA, JIaKa WM IPSI3U.

Pemrenne  TmiatenbHO OYMCTHTE TOBEPXHOCTH IIEPEN OCY-
LIECTBIIEHHEM ITPOIIecca CBAPKH.

IIpuunna Henonxonsmas AauHa ayTu.

Pemenne  YMeHnpmmre paccTosiHME MEXAy 3JIEKTPOAOM HU
CBapuBaeMoil OBEPXHOCTHIO.

[Ipuunna  BeicTpoe 3aTBepaeHNEe CBApOYHON BaHHEI.

Pemrenne  YMeHBIIMTE CKOPOCTH MOJAUU IPOBOJIOKH BO

BpeMsi IIPOIecca CBAPKH.
OcyliecTBUTE NpeIBAPUTEIIBHBIN TOIOTPEB CBa-
pUBAEMbIX IIOBEPXHOCTEH.

VBenuubTe 3HAYEHNE TOKA CBAPKH.

Topsiuee pacrpeckuBaHue

Ilpuunna  HeBepHble mapaMeTphl CBApKH.

Pemienne  YMeHbIIMTE 3HAYEHUE HAMPSIKEHUSI CBAPKU.
Hcnionp3yiiTe 9/1eKTPO] MEHBIIIETO AUAMETPA.

IMpuunna ITosiBIeHHe Ha CBapUBaeMON ITOBEPXHOCTH KOPPO-
3MM, CMA304HOTO BEIIECTBA, JaKa WU IPSA3H.

Pemmenne  TmiarenbHO OYMCTUTE MOBEPXHOCTH IEpel OCy-
IIECTBIIEHHEM ITPOIIecca CBaPKH.

IIpuunna HeBepHO BBIOpaH PEXUM CBAPKU.

Pemienne  BeimonHuTE NPaBUIBHYIO I1OCIENOBATEIBHOCTD

ornepanust B 3aBUCUMOCTHU OT TUIla COCAWHEHUS,
KOTOPOE€ JOJIKHO OBITH CBApCHO.

XooaHOe pacTpecKUBaHUE

IIpuunna  Brakuslil cBapouHbIl MaTepual.

Pemenne  Beerna mcnonp3yiiTe kKaueCTBEHHbIE MaTepUabl U
MIPOAYKTBHI.
Bceerna nmomnepkuBaiiTe cBapOuYHBIE Marepuall B
TIPEKPACHOM YHCTOM COCTOSTHHUH.

IMpuunna  Ocobasi reOMETpus CBAPHOTO COETUHEHUSL.

Pemenne  OcymiecTBUTE NMPEABAPUTENBHBINA TOJOIPEB CBa-

pYBaeMBIX TIOBEPXHOCTEH.
BoinosHuTe mocieayommuil Harpes.

[Ipn Bo3HMKHOBEHHM MpoOIEM obpammaiiTech B Ommkaimmit
cepB
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6 TEOPUA CBAPOYHOI'O ITPOLIECCA

6.1 Pyunas gyroBasi cBapka IITYYHBIM 3JIEKTPOIOM
¢ nmokpeitrieM (MMA)

ITonroroBka KpaeB cBapUBAEMbIX JI€TaNIeH

I[J'I?I TOJIYUYCHUSA XOPOIIEro CBAPOYHOT'O COCANHEHU S, PEKOMEH-
AYETCA NpEeABAPUTEIBHO OYUCTUTHL CBAPHUBACMBIC JCTAJIU OT
OKCHUIOB, PXKABUMHBI U APYTIUX 3aIrPASHAONINX BEIICCTB.

Be160p anexTpona

Beibop nuamerpa snmekTpona 3aBUCUT OT TOJIIMHBI MeTaa,
IIOJIOKCHUA U TUIlAa COCAUHEHUA, 4 TaK KE€ OT criocoba npea-
BapUTEIbHON 00pabOTKU KpaeB CBAPUBAEMBIX JETaJIeH.
DIEeKTPO/IbI, MEIOIIUE JIOBOJIBHO OOJBIION TUaMeTp, TpeOyroT
JOBOJIBHO OOBIINX TOKOB, U, COOTBETCTBCHHO, IIPU CBAPKE
TAKHUMHU DJICKTPOAAMU IMTPOUCXOOUT 3HAYUTEITbHBIN HarpeB CBa-
PUBACMBIX MATECPUAJIOB.

Tun nokpeiTust  XapaKTepUCTUKA Wcnonp3oBanue
Pyrtumnoseie IIpocrota Bce nonoxenus
B MCIOJB30BAHUN
Kucnorusie Bricokast ckopocts  [Tmockue
IIaBJIEHUS COEMHEHNS
OcHoBHbIE Xoporue Bce nonoxenus
MEXaHUYeCKue
XapAKTEPUCTUKH

Be160p 3Ha4EHNST CBAPOYHOTO TOKA

Jnamna3oH CBapOYHOrO TOKA BBIOMPAETCS B 3aBUCHMOCTU OT
THIA UCTIOIB3YEMOTO 3JIEKTPO/IA U OIPEIENISIETCs TPOU3BOIH-
TEJIEM 3JIEKTPOIOB.

3akuraHue u MmojepKaHue Jyru

CBapouHasi yra 3aXKHraercsi YNpKaHbeM KOHIIOB 3JIEKTPOIA
10 CBAPMBAEMOIi JIETAIIM C 3a)KMMOM 3a3emiieHusi. [locie Toro,
KaK Jyra 3aropeiach, 3JIeKTpo ObBICTPO OTBOAUTCS Ha OOBIY-
HOE PACCTOsIHME, PEKOMEH/IyeMOe MPH CBAPKE.

OO6BIUHO, IS yITy4IIeHHs BO30OYKICHHs IyI'U HAYaJbHbIH TOK
3amaercsi 6oiee BBICOKMM OTHOCHTENIBHO OCHOBHOTO TOKa
cBapku (¢pynkims HOT-START).

ITocne Toro, Kak myra 3aropeiack, LIEHTPAIbHASI YaCTh K-
TPOAA HAUMHAET PACIUIABIIATHCS U KAIUIIMH CTEKATh Ha CBAPH-
BaeMbIil MaTepual.

TTokpeITHE 2UIEKTpOia HCHIapsieTcsi, obOpa3ys obiiako rasa,
3amyIaoniee 00JacTh CBAPKU U 00ecHeunBaloee BHICOKOe
KaueCcTBO CBAPHOTO COCTUHEHUSI.

B ciyyae BOZHMKHOBEHHS BOBMOXXHOT'O MPUIIUITAHUS SIIEKTPO-
JIa, IPOUCXOAUT BPEMEHHOE BO3PACTAHUE 3HAYECHHS CBAPOYHO-
ro toka (pynkuus Arc-Force).

Eciu anekTpox NPHIIMIT K CBApUBAEMOMY MaTepHaly, peKo-
MEH/IYeTCsl YMEHBIIUTD TOK KOPOTKOTO 3aMBIKaHHS ((QyHKINS
Antisticking).

Caapxka

VYron HakjIoHA OJICKTPOJOB 3aBHUCUT OT KOJIMYECTBA ITPOXO0B.
OOBIYHO TIPH TPOXOJAX IJIEKTPOJ COBEpIIAeT Koyeharelb-
HBIC JIBMXXCHHA MEXIAY CTOpOHAMHU CBapO'-IHOﬁ BAaHHBbI I
TOro, YTOOBI N30€KaTh U3JIUIIHENO HAKOIIJIEHUS npucago4yHoro
Marepuajia B HEHTPE CBAPOYHOTO COCAUHCHMUA.




Y,Z[aJ'ICHI/IC HIJIaKOB

CBapka ¢ MCHOJIB30BAHMEM 3JIEKTPO/A C MOKPBITHEM TpPeOy-
€T yOAJIEHUS CBAPOYHBIX IIJIAKOB IIOCIE KaXKAOTO ITPOXOIA.
[naky ynansiorcst ¢ OMOLIBIO HEOOJBIIOrO MOJIOTOUKA MU
JKECTKOM IeTKH (IIPU NPUIMITAHUYT K MaTepuay)

6.2 AproHomyroBasi cCBapka (C HeIIPEPbIBHOM JTyToit)
IIpu aproHomyroBoil cBapke JIEKTpUYECKas Iyra BO30yxKma-
€TCSl MEX/Ty HETUTAaBKUM 3JICKTPOIOM ( U3 YHCTOTO BOJIbppamMa
WJIU €TO CIUIABOB C TeMIIEpaTypol miaBieHus npumepHo 3370
C) u cBapuBaeMbIM MarepuaaoM. O0IacTh CBapKU 3alHUIIALT-
Cs1 UHEPTHBIM ra30M (apro).

J11s IpeIOTBpAllleHUs] He)KelTaTeIbHbIX BKITIOYeHHH BoIbdpaMa
B CBApHOE COECAMHEHNE HETb3sl OIYCKATh KOHTAKTA AJIeKTPpoaa
CO CBapHUBAaEMBbIM MaTepHuanioM. VIMEHHO 1osToMy /7151 BO30YXK-
JIEHMSI JYTU UCTIONB3YeTCs! TUCTAHIIMOHHBIN criocob: Bo30yxkie-
HME JyTH C IOMOIIBIO BEICOKOYACTOTHOI'O OCLMILIATOPA.

Tax e BO3MOXEH U JAPYroil crocod Bo30YyKIAECHHS TyTH - BO3-
Oy)XIeHHe ¢ OTPBIBOM JJIeKTpona. IIpu 3TOM MexIy cBapu-
BaeMBIM MaTEPUAIOM U JIEKTPOIOM ITPOITYCKAETCsl HEBBICOKUI
TOK KOPOTKOTO 3aMBIKaHUsI, IPH OTPBIBE JIEKTPOAA BO3OYKaa-
eTcsl [yra, a TOK IIOCTEIEHHO HApacTaeT 0 YCTAHOBICHHOI'O
3HAYCHMSI.

JLJis1 yIydIleHus KadecTBa IPH 3aKPbITUH CBAPOYHOTO Kparepa
PEKOMEHIYeTCsl TOYHO TOIOMPATh BpeMsl Cllaja CBAPOYHOIO
ToKa. Taxxke HCOGXOI[I/IMO, YTOOBI ITOC/IE BBIKIIFOUEHUS Ayru B
TEUEHHEe HECKOIBKHX CEKYH[ IPOMODKAICA OOILyB CBAPOUHOMN
BaHHBbI 3allIUTHBIM I'a30M. 9T10 YIydmacT Ka4e€CTBO U BHEIITHUN
BHUJI CBAPHOTO COCITUHEHMSI.

Bo MHOTHX CITy4asix IT0JIE3HO UMETh JIBa IPEIyCTaHOBIEHHBIX
3HAQYEHWsI CBAPOYHOTO TOKA, YTOOBI JIETKO IEPEKITIouaThCs
MeXIy HUMH B iporiecce cBapku (pexum BILEVEL).

ITonspHOCTH CBapku

ITocTosiHHBIN TOK, IpAMast MOJISIPHOCTH

D10 Haubojee MUPOKO MCIOIb3YEMbIH THUII HOJISIPHOCTH,
coKpalaeT uzHoc sexkrpona (1), mockonpky 70% Teruia KoH-
LEHTPUPYETCs Ha aHoJe (T.e. HA CBAPUBAEMOM MaTepHaile).
IIpy Takoll NOJSPHOCTH, CBAPOUYHBIA KpaTep IIOIYy4aeTcs
Y3KUM U DIyOOKHMM, TOjaya TeIUla COKpAIlaeTcsi, CKOPOCThb
MPOXO/Ia YBEINUMBAETCA.

Ha nipsimoit monsipHOCTH cBapuBaeTCs OOJIBIIMHCTBO MaTepua-
JI0B (32 UCKJTIOYEHUEM AIFOMUHUS U €T CIUIABOB M MATHUS).
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[TocTosiHHBIN TOK, OOpaTHAs MOISIPHOCTH

OO6paTHas NOJISIPHOCTb UCTIONB3YETCsl MIPU CBAPKE MaTEepUAIOB
C 0Tpa>1<a}ou1e1?1 0KCI/I,£[H0171 IUICHKOM Ha TMOBEPXHOCTHU, KOTOpasd
HMeeT OOJBIIYIO TeMITepaTypy IUTABJICHUS, YeM CaM MaTepral.
HpI/I 3TON TIOJIIPHOCTD HEJIB3$1 UCIIOJIB30BATH BBICOKHE CBAPOY-
HBIC TOKH, ITOCKOJIBKY 3TO PE3KO YBCIIMUMUBACT U3HOC JJIICKTPOIA.

®

SAAS

L .-

== :
 bohlerysans

6.2.1 AproHomyroBas cBapka CTaiau

ApFOHO,I[yFOBaH CBApKa XOpOIIO MOAXOAUT IJId CBAPKHU yIUIC-

pOI[PICTOﬁ n HCFHpOBaHHOﬁ CcTaliv, JJIs MEPBBIX ITPOXOA0B IIpH

cBapke TpyO, a Tak k€ B TeX CIydasx, IJieé BaXeH XOPOIUIUi

BHEIITHUI BUI CBAPOYHOTI'O COCAVHEHUS.

CBapka IpOU3BOIUTCS HA TPSIMOU TOJIIPHOCTH.

IMoaroroBka kpaes

HpI/I CBApPKE CTaJIn H606XOHI/IMa TiaTeJibHass O4YuCTKa U IOoa-

TOTOBKa KpacB COCAUHECHUS.

Bei6op 1 moaroToBKa 37IeKTpoaa

PexoMeH/IyeTCsl CIOIb30BATh AIEKTPOIBI U3 TOPUPOBAHHOTO
Bonb(ppama (2% Topus, LBET-KPACHBIN), a TaKk e Lepupo-
BaHHbIE WM JIAHTAHUPOBAHHBIE NIEKTPOIBI C AMAMETPAMHU,
yKa3aHHBIMU B TaOnue:

@ anexTpona (Mm) Jwuamnazon Toka (A)

1.0 15=75
1.6 60150
2.4 130240

DIeKTPO/ TOKEH OBITh 3aTOUYEH, KaK MTOKa3aHO HAa PUCYHKE.

<
~J

A (©) Juanaszon toka (A)
30 0-+30
60+90 30+120
90+120 120250

ITpucanounsiii Marepuai

MaTepHan MpUCAJOYHOI'O IMPYTKA JOJIKEH UMETH TC K€ XapaK-
TEPUCTUKHU, UTO U OCHOBHOI CBapO'—IHbIﬁ Marepual.

He HCHOHBByﬁTC TIOJIOCKH, HAPE3aHHBIE N3 OCHOBHOI'O MATeE-
pualia, IMMOCKOJIBKY OHHU MOTYT OBITH HEIOCTATOYHO OYMILCHBI,
YTO HETAaTUBHO OTPA3UTHCA HAa KAYECTBEC CBAPKU.

3alIUTHBIHN ra3
O6LI‘-IHO B KaQUECTBE 3alllUTHOI'O ra3a UCIOJIb3YETCA YUCTBINA
aproH (99,99%).

CapouHblii | @ Dnektpona T"azoBoe Pacxon apro-
TOK (A) (Mm) COILIO Ha (71/MM)
n° @ (mm)
6-70 1.0 4/5  6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6  6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 2.4 6/7 9.5/11.0 7-8

6.2.2 AproHoayroBas cBapka Meiu

ITockobKy aproHomyroBasi CBapKa XapaKTePU3YeTCsl BBICOKOM
KOHHeHTpaL{Heﬁ TEIUIA, TO OHA IPEKPACHO MOAXOIUT 1A CBAPKU
MaTrepualioB € BBICOKOI TEIUIOIIPOBOJIHOCTBIO, HAITPUMED MEIU.
B o0meM ciydae aproHOAYroBYK) CBApPKY MeEIH BBITIOTHS-
0T TakK X€, KaK W aproHOAYTrOBYIO CBapKy CTaJId, €CIN HEC
MPEeyCMOTPEHbBI KaKKe-Tn0o crerupuieckue peKOMeHIaInN K
KOHKPETHOMY CITy4alo.
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7 TEXHUYECKHWE XAPAKTEPUCTHUKHA

TERRA 180
Hanpsokerne nuranust U1 (50/60 ') 1x230B £15%
Zmax (@PCC) ¥ 206mQ
[1aBKast BCTaBKa 16A
MakcumalibHasi HoTpediisieMasi MOIHOCTh (KBA) 8.5 kBA
MaxkcumalibHasi motpebiisieMast MOITHOCTD (KBT) 5.9 kBt
Koaddunument momnocru PF 0.70
K (W) 83%
Cosp 0.99
MaxkcumanbHbIi moTpebisieMbrii Tok I1max 36.8 A
HetictBytomee 3Hadenue Toka Ileff 21.8 A
Csapounslii Tok (40°C)
(x=35%) 170A
(x=60%) 150A
(x=100%) 120A
CBapounslii Tox (25°C)
(x=100%) 150A
Juanaszon HacTpoiiku 12 3-170A
Hanpspkenne xonocroro xoma Uo 80B
Kuacc 3amurs! [P 1P23S
Krnacc m3onsuunn H

KoHCTpyKIIMOHHBIE CTAHAPTHI EN 60974-1/ EN 60974-10

TlaGaputHble pazmepsl

(JUTMHA X IIMPUHA X BBICOTA) 410x150x330 MM
Macca 8.0 kr

CeTeBoii kabenb 3x2.5 MMm2
JnmiHa ceTeBoit kKabenb 2m

%

210 obopymoBanue otBeuyaet cranaapty EN/IEC 61000-3-11 mpu ycioBUH, €CITH MaKCUMATBHO JTOMYCTUMOE COITPOTUBIICHHE B TOUKE 110
JIKJTIOYEHUST K KOMMYHATBHON CETH MEHBIIIE WK PaBHO yKa3aHHOI BeixnmuuHe Zmax. Eciu o6opynoBaHue MOIKITIOUEHO K KOMMYHAIbHOM

HU3KOBOJIBTHOM 9HEPrOCHCTEME, TO B 3TOM CIIydae OTBETCTBEHHOCTD JIOKHUTCSI HA YCTAHOBIIMKA WU TI0JIb30BATENsI 000PYI0BAHMSI, KOTO-
phIe TP HEOOXOAMMOCTH AOJDKHBI IPOKOHCYIBTHPOBATECS C OTIEPATOPOM PACHPEICTUTEIBHOM CETH.

* 210 obopymoBanue He coorBeTcTBYeT HOpMam EN/EC 61000-3-12. Eciiit 0HO MOAKITIOUEHO K OOIIECTBEHHON CUCTEME C HU3KUM HATIPSIK

€HUEM, TO OTBETCTBEHHOCTh YCTAHOBIIMKA WM IIOJIb30BATEIst OOOPYAOBaHUSI Oy/IeT 3aKII04aThcsl B KOHCYJIBTHPOBAHUU C ONEPATOPOM
PaclpeIUTeNbHOM CeTH Ha MPeMeT BO3MOKHOCTH TTOIKIIOUSHHSI.
(Cwm. pasmen " DnekTpoMarHuTHEIE ot 1 momexu” - "' Kimaccnduxammst 000pynoBaHus Ha SIEKTPOMArHUTHYIO coBMecTUMOCTh (OMC) B cooT-
BercTBuU ¢ aupektuBoil EN/IEC 60974-10").
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TURKCE

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

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

Isbu belge ile bu beyamn ilgili oldugu aparat tipinin asagidakilerle TERRA 180

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

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

EN 60974-10:2015 Class A

SELCO s.r.l. tarafindan 6nceden yetki verilmemis olan her tiirlii isletim veya degisiklik bu sertifika ile gegersiz kilinacaktir.

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

e —

Lino Frasson
Chief Executive
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(t Bu semboliin 6niinde oldugu notlar esasen tekniktir ve islemleri kolaylastirir

40




-

3: bohler welding

by voestalpine

Daima saglam ve sudan izolasyonu giivence altina
alabilen uygun ayakkabilar kullanin.

1 UYARI

Makine tizerinde herhangi bir islem yapmadan once,
& m bu el kitabinin igerigini iyice okudugunuzdan ve anla-
diginizdan emin olun.

Tavsiye edilmemis olan degisiklikler veya bakim
islemleri yapmayin.

Uretici operatérlerin bu elkitabinin igerigini okumamasimin veya
uygulamamasinin neden oldugu personele veya miilke yonelik
hasar i¢in sorumlu tutulamaz.

Daima elektriksel ve termal izolasyonu giivence alti-
na alabilen uygun eldivenler kullanin.

Cevreyi 1ginlardan, kivilcimlardan ve akkor ciiruflardan

Ia Eger makinenin kullanimina iliskin herhangi bir stip-

heniz veya problem varsa, burada agiklanmamis olsa

bile, kalifiye bir personele danigin.

* Herhangi bir sistem Ozellikle tasarlandigi islemler i¢in, veri
plakasinda ve/veya elkitabinda belirtilen sekillerde ve aralik-
larda, emniyete iligkin ulusal ve uluslararasi direktiflere gore
kullanilmalidir. imalatg1 tarafindan agik bir sekilde beyan edilen
farkli bir kullanimin timi ile uygunsuz ve tehlikeli olacagi
addedilmesi gerekir ve bu durumda imalatg1 biitiin sorumlulugu
ret edecektir.

1.1 Kullanim ortami

* Bu aygit sanayi ortaminda sadece profesyonel uygulamalar igin
kullanilmalidir.
Imalatc1 yerel ortamlardaki sistemin neden oldugu hicbir hasar-
dan sorumlu olmayacaktir.

 Sistem -10°C ile +40°C aras1 (+14°F ile +104°F aras1) bir sicak-
liktaki ortamlarda kullanilmalidir.

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

Sistem tozdan, asitten, gazdan veya baska her tiirlii paslandirici
maddelerden arindirilmig ortamlarda kullanilmalidir.

 Sistem 40°C derecede (104°F) %50 den daha yiiksek olmayan
bir bagil neme sahip ortamlarda kullanilmalidir.
Sistem 20°C derecede (68°F) %90 dan daha yiiksek olmayan bir
bagil neme sahip ortamlarda kullanilmalidir.

 Sistem deniz seviyesinden maksimum 2,000 metre (6,500 fut)
yiikseklikte kullanilmalidir.

A

1.2 Operator ve Oteki sahislarin korunmast
Kaynak islemi zararl bir radyasyon, giiriiltii, sicaklik

/ ve gaz yaymimlari islemidir.
i

Bu makineyi borularin buzunu ¢6zmek igin kullan-
mayin.

Bu ekipmani pilleri ve/veya akiileri sarj etmek igin
kullanmayin.

Bu ekipmani motorlari atlama kablosu ile ¢aligtirmak
i¢in kullanmayin.

Cildinizi ark 1smlarindan, kivileimlardan veya akkor
metallerden korumak i¢in koruyucu elbise giyin.
Elbise viicudun tiimiinii kapatmalidir ve asagidaki
ozelliklere sahip olmalidir:

- saglam ve iyi durumda olmalidir

- yanmaz 6zellikte olmalidir

- 1zole edici ve kuru olmalidir

- viicuda uymali ve mansetli veya kivrimli olmamalidir

korumak i¢in atese dayanikli bir bolme yerlestirin.
Cevredeki herkese arka veya akkor metale bakmama-
y1 ve uygun bir koruma tedbiri almay1 tavsiye edin.

Gozler i¢in yandan korumali ve uygun koruma filtreli
(en azindan NR10 veya tistii) maskeler takin.

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

Kontak lensler takmayin.

Eger kaynak esnasinda tehlikeli giiriiltii seviyelerine
ulasiliyorsa kulaklik kullanin.

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

O 0Dw L™ P

» Kaynak yaparken yan panelleri daima kapali tutun.

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

L

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

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

Kullanmak i¢in bir ilk yardim setini hazir tutun.
Yanmay1 veya yaralanmayi kiiglimsemeyin.

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

> i
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» Kaynak iglemi esnasinda g¢ikan pis kokulu dumanlar, gazlar ve
tozlar sagliginiz igin zararl olabilir.
Belli sartlar altinda, kaynak isleminin neden oldugu pis kokulu
dumanlar kansere neden olabilir veya hamile kadinlarin ceninle-
rine zarar verebilir.

1.3 Pis kokulu dumanlara ve gazlara karsi
korunma

» Basiniz1 her tiirlii kaynak gazindan ve pis kokulu dumanlarindan
uzak tutun.

« Ister dogal veya ister basingli olsun, ¢alisma sahasinda uygun
havalandirma saglayin.

* Yetersiz havalandirma halinde, maskeler veya solunum aparatla-
r1 kullanin.

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

» Havalandirma igin oksijen kullanmayn.

 Zararli egzoz gazlarinin miktarini diizenli olarak emniyet yonet-
meliklerinde belirtilen degerler ile karsilastirarak emisin galisti-
gindan emin olun.

* Pis kokulu gazlarin miktar1 ve tehlike seviyesi kullanilan esas
malzemeye, kaynak malzemesine, kaynak yapilacak pargalarin
temizlenmesinde ve yagmin alinmasinda kullanilan maddelere
dayalidir, Teknik sayfalarda verilen talimatlar ile birlikte imalat-
cinin talimatlarina uyun.

* Yag alma veya boyama istasyonlari yakininda kaynak isleri yap-
mayin.
Gaz tliplerini disariya veya iyi havalandirilmig yerlere koyun.

1.4Yangin/infilak 6nleme

» Kaynak iglemi yanginlara ve/veya infilaklara neden olabilir.

* Caligma sahasini ve onun ¢evresindeki sahay1 her tiirli tutusabi-
lir ve yanic1 malzemelerden ve objelerden arindirin.
Tutusabilir malzemeler kaynak sahasindan en az 11 metre (35
fut) uzakta olmali veya uygun bir sekilde korunmalidir.
Kivileimlar ve akkor partikiiller anlik olarak agik tutulan delik-
lerden bile oldukca uzak mesafelere kolayca piiskiirebilir ve
cevre sahalara ulasabilir. Insanlarin ve malin emniyetini sagla-
mak i¢in 6zel dikkat gosterin.

* Basingh kaplar iizerinde veya yakininda kaynak isleri yapmayin.

» Kapali kaplar veya borular iizerinde kaynak isleri yapmayin.
Kaynak tiiplerine veya kaplarina, hatta onlar agik, bos ve iyice
temizlenmis olsalar bile, 6zel dikkat gosterin. Her tirli gaz,
yakit, yag veya benzeri malzeme kalintis1 bir infilaka neden
olabilir.

« Patlayici tozlarin, gazlarin veya buharlarin mevcut oldugu yer-
lerde kaynak yapmayin.

 Kaynak islemi sonunda, gerilim tagtyan devrenin toprak hattina bagl
herhangi bir pargaya kaza ile temas edemedigini kontrol edin.

e Calisma sahasi yakinina bir yanginla miicadele cihazi veya mal-
zemesi koyun.
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1.5 Yakat kaplarinimn kullanilmasinda aliacak
onlemler

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

 Yakit kaplar1 bir duvara veya baska destekleyici yapiya karst
diisemeyecek veya kaza ile baska herhangi bir sey ile vurulama-
yacak sekilde dik bir konumda tespit edilmelidirler.

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

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

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

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

* Yakit kaplarini agarken, basinizi gaz ¢ikisindan uzak tutun.
* Yakit kab1 vanasini kaynak islemi sonunda daima kapatin.
 Basingl1 bir yakit kabina asla kaynak yapmayin.

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

— o | 1.6 Elektrik sokundan korunma

hp

* Elektrik soku sizi 6ldiirebilir.

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

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

» iki hamlaca veya iki elektrot tutucusuna ayn1 anda dokunmayin.

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




1.7 Elektromanyetik alanlar & parazitler/

(((A))) karigimlar

+ I¢ ve dis sistem kablolarindan gegen kaynak akimi kaynak kab-
lolarinin ve sistemin kendisinin etrafinda bir elektromanyetik
alan yaratir.

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

Kendisine kalp pili takilmis olan insanlar ark kaynag1
veya plazma kesim igleri iislenmeden 6nce doktorlari-
na danmismalidirlar.

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

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

Smif A ekipmani elektrik giictiniin kamu diisiik voltaj besleme sis-
temi tarafindan temin edildigi ikamete ayrilmig mahallerde kullan-
mak i¢in amaclanmaz. Iletilenlerin yani sira yayilan bozukluklar

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

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

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

R 4

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

Bu aparati monte etmeden once, kullanict gevrede
bulunan insanlarin saglik sartlarmi dikkate almak
suretiyle, ornegin kalp pili veya isitme cihazi takili
sahislar igin, ¢evrede ortaya ¢ikabilecek elektroman-
yetik sorunlari degerlendirmelidir.

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

=
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Kaynak kablolari

Elektromanyetik alanlarin etkilerini en aza indirmek igin asagidaki

talimatlara uyun:

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

- Kaynak kablolarinin viicudunuzun etrafinizi sarmasidan kaginin.

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

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

- Sistemi kaynak sahasindan biraz uzaga yerlestirin.

- Kablolar baska her tiirlii kablodan uzakta olmalidir.

Es potansiyelli baglanti

Kaynak tesisati1 ve ona yakin yerdeki biitin metal bilesenlerin
toprak baglantis1 dikkate alinmalidir. Ulusal yonetmeliklere gore
es potansiyelli baglanti yapilmalidir.

Islenen par¢anin topraklanmasi

Islenen parca elektriksel emniyet nedenleri agisindan veya onun
biyiikliigli ve pozisyonu nedeni ile topraklanmadigi zaman, isle-
nen parcamin topraklanmasi yaymimi azaltabilir. Islenen parcanin
operatorler igin kaza riski yaratmayacagini, ve baska elektrik ekip-
manina zarar vermeyecegini hatirlamak énemlidir.

Topraklama ulusal yonetmeliklere gore yapilmalidir.

Zirh Gegirme
Oteki kablolara ve gevredeki mevcut ekipmana segici bir sekilde
zith gecirilmesi parazit nedeni ile olusan problemleri azaltabilir.
Tiim kaynak tesisatina zirh gegirilmesi 6zel uygulamalar igin dik-
kate alinabilir.

S

1.8 IP Koruma derecesi

1P23S

- Tehlikeli pargalara parmaklar ile erisime ve 12.5 mm den daha
biiyilk veya ona esit ¢apa sahip kati yabanci kiitlelere karst
gbvde korumast.

- 60° derece dikey hatta diisen yagmura kars1 gévde korumasi.

- Ekipmanin hareket eden pargalari calismadigi zaman sizan
suyun zararl etkilerine kars1 govde korumasi.

2 MONTAJ

Montaj sadece imalatci tarafindan yetki verilen uzman
personel tarafindan yapilmalidir.

Montaj i¢in, gii¢ kaynaginin sebeke hattindan ¢ikaril-
” digindan emin olun.

3
i
@

Jeneratdrlerin baglantisi (seri veya paralel) yasaktir.
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& 2.1 Kaldirma, nakliye ve bosaltma prosediirleri

- Sistem ile birlikte el ile hareket i¢in bir kol temin edilmektedir.
Ekipmanin agirhigimi kiiglimsemeyin: teknik sartna-

hareket ettirmeyin veya onlar iizerinde konumlan-
dirmayin.

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

melere bakin.
Kaldirilan yiikii insanlar ve egyalar ilizerine dogru
%

2.2 Sistemin yerlestirilmesi

Asagidaki kurallara uyun:

- Ekipman kumandalaria ve baglantilarina kolay erisim saglan-
malidir.

- Ekipmani kiigiiltilmiis/cok kiiglik yerlere yerlestirmeyin.

- Sistemi yatay yiizeyle ilgili olarak 10° dereceyi gegen egimli
yiizeylere yerlestirmeyin.

- Sistemi kuru, temiz ve uygun bir sekilde havalandirilan bir yere
yerlestirin.

- Sistemi yagmur ve giines almaya kars1 koruyun.

2.3 Baglanti

D=

Gii¢ kaynag1 kaynaga baglant1 icin bir gii¢ kablosu ile temin edil-
mektedir.

Sisteme asagidakiler ile gii¢ verilebilir:

- tek fazli 230V

DIKKAT: insanlara yonelik yaralanma veya sisteme
yonelik hasar1 6nlemek i¢in, makineyi sebeke voltaji-
na baglamadan ONCE segilen sebeke voltaji sigorta-

lar1 kontrol edilmelidir. Ayrica kablonun toprakli bir

prize takili oldugunu kontrol edin.

Ekipmanin nominal degerle ilgili olarak %+15-15 tole-
ransl voltajda galigmas1 garanti edilmektedir.

(SE

Sisteme muhtemel biitiin ¢aligma sartlarinda ve gii¢

kaynag: tarafindan saglanabilen maksimum giigte

beyan edilen, imalatg1 tarafindan nominal voltaj dege-

beslemesi garanti etmesi sart1 ile bir iiretici set ile gii¢
'Ill'

11 ile ilgili olarak, %15 seviyesinde dengeli bir gii¢
verilebilir.

Normal olarak, eger tek faz ise ve giiclin 1.5 katt ise,
eger li¢ faz ise, giic kaynagimin iki kat1 giiclinde tireti-
ci setler kullanilmasini tavsiye ediyoruz.

Size elektronik kontrollii iretici setler kullanmay1
tavsiye ediyoruz.

([
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Kullanicilar1 korumak igin, sistem uygun bir sekilde

| topraklanmig olmalidir. Gii¢ kaynagi voltaji toprak
hatl1 bir fise baglanmis olmasi gereken bir toprak hatt:

kablosu (sari-yesil) ile temin edilmektedir.

Elektrik sistemi belli profesyonel ve teknik vasiflara

sahip ehliyetli teknisyenler tarafindan ekipmanin
kuruldugu {ilkede yiiriirliikte olan yonetmeliklere

uyumlu olarak yapilmalidir.

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

Kullanilan fabrikadaki topraklamanin varligi ve prizlerin iyi
durumda oldugundan emin olun.

Sadece emniyet yonetmeliklerine gore onaylanan fisler monte edin.

' 2.4 Hizmete sokma / Donanim

MMA kaynagi i¢in baglanti

Sekilde gosterilen baglanti ters polarite kaynag: iire-
(t tir. Direkt polarite kaynagi elde etmek igin baglantiy1
ters gevirin.

- Topraklama pensini (1), gli¢ kaynagimin negatif soketine (-) (2)
baglaymiz.

- Elektrot pensesini (3), gii¢ kaynaginin pozitif soketine (+) (4)
baglaymniz.




|

\

TIG kaynagina baglanti

- Topraklama pensini (5), giic kaynaginin pozitif soketine (+) (6)
baglaymiz.

- TIG hamlag kaplinini (kuplaj), giic kaynaginin (7) hamlag soke-
tine (-) (8) baglayiniz.

- Hamlag gazi boru konektériinii gaz (9) dagitimina ayri olarak
baglaym.

(

Koruma gaz1 akist normal olarak hamlaca yerlestiri-
len musluk kullanilarak ayarlanir.

3 SISTEMIN TANITIMI

3.1 Genel Degerlendirmeler

Bu sabit akim gevirici gii¢ kaynaklart asagidaki kaynak tiirlerini

milkemmel sonuglarla yapabilmektedir:

- MMA

- Yiiksek frekans ve gaz akisinin hamlag diigmesi ile kontrolii ile
uzaktan ark ¢akmali TIG (TIG HF-START).

Inverter kaynak makinelerinde, verim akimi besleme voltajindaki

sapmalardan ve arkin uzunlugundan etkilenmez, ve miikemmel bir

sekilde dengelenerek en iyi kaynak kalitesini vermektedir.

o V .o
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3.2 On kontrol paneli
4 1 2 3

bohler s

Gii¢ kaynagi
Ekipmanin sebeke gerilimine baglandigini ve agik old
ugunu gosterir.

Genel alarm
Sicaklik korumast gibi koruma cihazlarmim muhtemel
mildahalesini gosterir (“Alarm kodlar1” kismina).

Giig verilmis durumda
Ekipman priz baglantilarinda voltajin mevcut oldugunu
gosterir.

Kaynak islemi
Kaynak prosediiriiniin segilmesine olanak saglar.
Elektrot kaynagi (MMA)

TIC LIFT START kaynagi

BNV AN SR

Ana ayarlama kolu

Kaynagin akimm siirekli olarak ayarlanmasina olanak
saglar.

Bu akim eger gii¢ kaynagi ve kaynaklama sartlari teknik
bilgilerde gosterilen araliklar isginde degisiklik gosterilir-
se kaynak esnasinda degismez.

MMA kaynag: isleminde, SICAK-BASLAMA ve ARK-
GUCU niin varlig1 ortalama verim akiminin ayarlanandan
daha yiiksek olabilecegini giivence altina alir.
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3.3 Arka Panel

-~
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Gli¢ besleme kablosu
Sistemi sebekeye baglar

Kapama/A¢ma anahtar1
Kaynak makinesine elektrik giicli verir.

Iki pozisyona sahiptir, “O” kapali, ve “I” agik.

3.4 Prizler paneli

® 0
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Negatif gli¢ prizi

Elektrot kaynaginda veya TIG deki hamlagta toprak ka
blosunun baglantisi igin.

Pozitif gii¢ prizi

MMA deki elektrot hamlacinin veya TIG deki toprak ka
blosunun baglantisi igin.

4 BAKIM

|

Rutin bakim sistem tizerinde imalat¢inin direktiflerine
gore ylritiilmelidir.

Her tiirlii bakim faaliyet sadece kalifiye personel tarafindan yapil-

malidir.

Ekipman ¢aligirken biitiin erisim ve isletim kapilar1 ve kapaklari
kapali ve sabit olmalidir.

Sisteme yonelik higbir tiirde degisiklik yapilmamalidir.

Metal tozun havalandirma ytlizgegleri yakininda veya onlar iizerin-
de birikmesini 6nleyin.

A

%

~

Her islemden 6nce gii¢ beslemesini ¢ikarin!

Glig kaynagi tizerinde asagidaki periyodik kontrolleri

yapin:

- Giig kaynag i¢ini disiik basinglt sikistirilmig hava
ve yumusak killi firgalar vasitasi ile temizleyin.

- Elektrik baglantilarini ve biitiin baglant1 kablolarmi
kontrol edin.

Hamlag {initesinin veya degistirilmesi, elektrot tutucusu ve/veya
toprak kablolart i¢in:

f

|

Unitenin sicaklik derecesini kontrol edin ve onlarin
asirt derecede 1sinmadigindan emin olun.

Daime giivenlik standartlart ile uyumlu eldivenler
kullanin.

Uygun somun anahtarlari ve aletler kullanin.

S6zii edilen bakimin yapilmamasi biitiin garantileri gegersiz kila-
cak ve imalatciy1 yiikiimliiliikten muaf tutacaktir.




5 TESHISLER VE COZUMLER

Sistemdeki herhangi bir par¢anin tamiri veya degisti-
' rilmesi sadece kalifiye miihendisler tarafindan yiiri-

tilmelidir.

Sistemdeki herhangi bir parcanin yetkili personel disinda personel
tarafindan yapilmasi iiriiniin garantisinin gegersiz ve hiikiimsiiz
olmasina neden olacaktir.

Sistem higbir sekilde degistirilmemelidir.

Imalat¢1 asagidaki talimatlara uyulmamast halinde her tiirlii sorum-
lulugu reddeder.

Sistem galismiyor (yesil LED kapali)

Sebep Prizde sebeke voltaji yok.

Coziim Elektrik sistemini ihtiyaca gore kontrol edin ve tamir
edin. Kalifiye personel kullanin.

Sebep Kusurlu Fis veya besleme kablosu.

Cozim Kusurlu pargay: degistirin.
Sistemi tamir ettirmek igin en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Sebep Hat sigortasi atik.

Coziim Hatal1 parcay1 degistirin.

Sebep Kusurlu start anahtari.

Cozim Kusurlu pargay1 degistirin.
Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi ile
temas kurun.

Sebep Kusurlu elektronik.

Cozim Sistemi tamir ettirmek igin en yakin servis merkezi

ile temas kurun.

Higbir gii¢ verimi yok (Sistem kaynak yapmiyor)

Sebep Sistem asir1 1snmis (termal alarm - sart LED yantyor).
Coziim Sistemi kapatmadan onun sogumasini bekleyin.
Sebep Yanlis toprak baglantisi.
Coziim Sistemi dogru bir sekilde topraklayn.

“Hizmete Verme” paragrafini okuyun .
Sebep Kusurlu elektronik.
Coziim Sistemi tamir ettirmek igin en yakin servis merkezi

ile temas kurun.

Yanlis gii¢ beslemesi

Sebep Kaynak stirecinde yanlis secim veya kusurlu selektor.

Coziim Kaynak stirecini dogru bir sekilde segin.
Kusurlu pargay1 degistirin.
Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Sebep Kaynak akiminin ayar i¢in kusurlu potansiyometre/
kodlay1ci.

Coziim Kusurlu pargay1 degistirin.
Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Sebep Kusurlu elektronik.

Coziim Sistemi tamir ettirmek igin en yakin servis merkezi

ile temas kurun.

=
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Cok fazla piiskiirtme

Sebep Yanlis ark uzunlugu.

Cozlim Elektrot ile parga arasindaki mesafeyi azaltin.
Sebep Yanlis kaynak parametreleri.
Coziim Kaynak voltajint azaltin.

Yetersiz delme

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Cozim Kaynak yapilirken besleme hizini azaltin.

Sebep Yanlis kaynak parametreleri.

Coziim Kaynak akimini artirin.

Sebep Yanlis elektrot.

Cozim Dabha kiigiik ¢apl elektrot kullanin.

Sebep Uclarm yanlis hazirlanmasi.

Cozim Kalafat demiri agikligin1 artirin.

Sebep Yanlis toprak baglantisi.

Coziim Sistemi dogru bir sekilde topraklayn.
“Hizmete verme” paragrafini okuyun.

Sebep Kaynak yapilacak parcalar gok biiyiik.

Coziim Kaynak akimini yiikseltin.

Atik karismalari

Sebep Eksik atik ¢ikarilmast.

Coziim Kaynak once pargalart dogru bir sekilde temizleyin.
Sebep Elektrot ¢ap1 ¢ok biiyiik.

Cozim Dabha kiigiik ¢apl elektrot kullanin.

Sebep Uglarin yanlis hazirlanmasi.

Cozim Kalafat demiri agikligini artirin.

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Cozim Elektrot ile parga arasindaki mesafeyi azaltin.
Yapisma

Sebep Yanlis ark uzunlugu.

Cozim Elektrot ile parga arasindaki mesafeyi artirin.
Sebep Yanlis kaynak parametreleri.

Coziim Kaynak akimini artirm.

Sebep Kaynatilacak pargalar ¢ok biiyiik.

Coziim Kaynak akimini artiri.

Marjinal girintiler

Sebep Yanlis kaynak parametreleri.
Coziim Kaynak voltajini azaltin.
Daha kiigiik ¢apl bir elektrot kullanin.
Sebep Yanlis ark uzunlugu.
Coziim Elektrot ile parca arasindaki mesafeyi artirin.
Sebep Yanlis kaynak kipi.
Coziim Doldururken yan salinim hizint azaltin.
Kaynak yaparken besleme hizini azaltin.
Gozeneklilik
Sebep Kaynatilacak pargalarda yag, vernik, pas veya Kkir.
Coziim Kaynaktan 6nce pargalari dogruca temizleyin.
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Sebep Yanlis ark uzunlugu.

Cozliim Elektrot ile parga arasindaki mesafeyi artirin.

Sebep Kaynak havuzu ¢ok cabuk katilagtyor.

Cozim Kaynaklarken besleme hizini azaltin.
Kaynatilacak pargalari 6nceden 1sitin.

Kaynak akimini artirm.

Sicak gatlaklar

Sebep Yanlis kaynak parametreleri

Coziim Kaynak voltajini azaltin.

Daha kiigiik ¢apl elektrot kullanin.

Sebep Kaynatilacak pargalarda yag, vernik, pas veya kir.

Coziim Kaynak 6nce parcalart dogruca temizleyin.

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Cozim Kaynatilacak baglanti tiirli igin dogru sirali islemler
yiriitiin.

Soguk catlaklar

Sebep Metal malzemede nemlilik.

Coziim Daima kaliteli malzemeler ve trtinler kullanin.
Kaynak malzemesini daima miikemmel sartlarda
tutun.

Sebep Kaynatilacak baglantinin 6zel geometrisi.

Coziim Kaynatilacak malzemeleri 6nceden 1sitin.

Isitma sonrasi islem yapin.

Her tiirlii siiphe ve/veya problem igin size en yakin servis merkezi-
niz ile temas etmek konusunda tereddiit etmeyin.
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6 KAYNAK TEORISI

6.1 Kaplamali elektrot kaynagt (MMA)

Kenarlarin hazirlanmasi

Iyi kaynak baglantilar1 elde etmek igin, oksitlerden, pastan veya
oteki kirletici maddelerden armndirilmig temiz pargalar {izerinde
calismak tavsiye edilir.

Elektrot se¢imi

Kullanilacak elektrotun ¢apt malzemenin kalinligina, pozisyonuna,
baglant: tiirline ve kaynatilacak parganin hazirlik tiirtine dayalidir.
Onemli ¢apa sahip elektrotlar kaynak islemi esnasindaki nihai yiik-
sek 1s1 tedariki ile kesin olarak ¢ok yiiksek akimlar gerektirir.

Kaplama tiirii Ozellik Kullanim

Dogal Titan Dioksit Kullanim kolaylig1  Biitiin pozisyonlar
Asit Yiiksek eritme hizi Diiz

Esas Mekanik nitelik. Biitlin pozisyonlar

Kaynak akiminin segilmesi
Kullanilan elektrot tiiri ile ilgili kaynak akimi araligi imalatci tara-
findan elektrot kabinda 6zellikle belirtilmektedir.

Arkin ¢akilmasi ve devam ettirilmesi

Elektrik arki elektrot ucunun toprak kablosuna bagl olan ¢aligilan
parga lizerine siirtiilmek ve, ark ¢akilir cakilmaz, gubugu normal
kaynak mesafesine hizla geri ¢gekmek suretiyle iiretilir. Genel ola-
rak, arkin galismasini artirmak igin, taban kaynak akimu ile ilgili
bir baslangi¢ akim artis1 ¢ok faydalidir.

(Sicak start).

Ark cakilir cakilmaz, elektrotun merkezi erimeye baslar ve galisi-
lan parga tizerinde damlalar halinde birakilir.

Elektrotun dis kaplamasi tiiketilir ve bu durum kaynak igin koru-
yucu gaz temin eder, onun iyi kalitesi bu sekilde giivence altina
alimir.

Erimis malzeme damlalarinin elektrotun kaynak havuzu ile birbir-
lerine tesadiifi yakinlig1 nedeni ile kisa devre olmasi suretiyle arki
sondiirmesini 6nlemek i¢in, kaynak akiminin kisa devre sonuna
kadar gegici bir artis1 ¢ok faydalidir (Ark Giicii).

Eger elektrot kaynak yapilacak yapisirsa, kisa devre akimini en
diisiik diizeye indirmek faydalidir (yapismay1 6nleme).

Kaynagin yapilmasi
Elektrot egim acis1 islem sayisina dayali olarak degisir; elektrot
hareketi, doldurucu malzemenin merkezdeki asir1 bir birikimini
onleyecek sekilde normal olarak kordonun kenarlarindaki salinim
ve durmalar ile yapilir.

Ciirufun kaldirilmasi

Kaplamali elektrotlar vasitasi ile kaynak yapmak her islemden
sonra ciirufun kaldirilmasini gerektirir.

Ciiruf kiigiik bir ¢ekig vasitasi ile kaldirilir ve eger kirilgansa fir-
galanarak atilir.




6.2 TIG kaynag (stirekli ark)

TIG (Tungsten Inert Gas) kaynagi islemi tiiketilebilir olmayan bir
elektrot (yaklasik 3370°C derecelik bir erime sicakligina sahip saf
veya alagim tungsten) ile caligilan parca arasindaki bir elektrik
arkinin varligma dayalidir; atil bir gaz (argon) atmosferi kaynak
havuzunu korur.

Tungstenin baglantidaki tehlikeli karigimlarini 6nlemek igin, elekt-
rot higbir zaman g¢alisilan parga ile temas etmemelidir; bu nedenle
kivileom H.F. gii¢ kaynag1 vasitasi ile baglatilir, boylece elektrik
arkinin uzaktan gakisi giivence altina alinir.

Azaltilan tungsten karigimlart ile bir bagka baslatma tiiri de miim-
kiindiir: yiiksek frekans gerektirmeyen kaldirma starti, ama sadece
elektrot ile caligilan parga arasinda diisiitk akimdaki bir baglangic
kisa devresi; elektrot kaldirildig1 zaman, ark baslatilacak ve akim
ayarlanan kaynak degerine ulagincaya kadar yiikselecektir. Kaynak
kordonunun ucunun kalitesini artirmak i¢in akimin distisiinii dik-
katlice kontrol etmek 6nemlidir ve ark parlamasindan birkag sani-
ye sonra gazin kaynak havuzuna akmaya devam etmesi gereklidir.
Birgok igletim sartlart altinda, dnceden ayarli iki kaynak akimini
kullanilabilmek birinden 6tekine (BILEVEL) kolayca hareket ede-
bilmek i¢in faydalidir.

Kaynak polaritesi

D.C.S.P. (Direkt Diiz Akim Polaritesi)

Bu en ¢ok kullanilan polaritedir ve elektrotun sinirli aginmasini
giivence altina alir (1), ¢linkii 1s1n1n %70 i anot tizerinde yogunlasir
(parga).

Yiiksek ilerleme hizlar1 ve diisiik 1s1 tedariki ile dar ve derin kay-
nak havuzlari elde edilir.

Cogu malzemeler, aliminyumdan (ve onun alasimlarindan) yapil-
mis olanlar ve magnezyum harig, bu polarite ile kaynatilir.

©
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D.C.R.P. (Direkt Ters Akim Polaritesi)

Ters polarite erimez bir oksit katmani ile kapli metallere kiyasla
daha yiiksek erime sicakligina sahip alasimlara kaynak yapmak
i¢in kullanilir.

Elektrotun asir1 aginmasma neden oldugu i¢in yiiksek akimlar
kullanilamaz.

®
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6.2.1 Celik TIG kaynag1

TIG prosediirii borulardaki ilk uygulamalarda hem karbon ve hem

de alagim ¢eligi kaynag1 ve goriiniisiin 6nemli oldugu yerdeki kay-

nak i¢in ¢ok etkilidir.

Dogrudan polarite gereklidir (D.C.S.R).

Kenarlarin hazirlanmasi
Kenarlarin dogru bir bicimde temizlenmesi ve hazirlanmasi gerekir.

Elektrotun se¢imi ve hazirlanmasi

Toryum tungsten elektrotlarini (%2 toryum-kirmizi renklendir-
meli) veya alternatif olarak asagidaki c¢aplara sahip seryum veya
lantan elektrotlerini kullanmaniz tavsiye edilir:

@ elektrot (mm) akim araligi (A)

1.0 15+75
1.6 60+150
2.4 130+240

Elektrot sekilde gosterilen ugta olmalidir.

>

o (°) akim araligi (A)
30 0+30
6090 30+120
90+120 120+250

Doldurucu malzeme

Doldurucu cubuklar baz malzemeye kiyasla mekanik niteliklere
sahip olmalidir.

Baz malzemelerden elde edilen pargalart kullanmayimn, ¢iinki
onlar kaynagin kalitesini olumsuz etkileyebilen ¢alisma safsizlik-
lar1 igerebilirler.

Koruyucu gaz
Pratik olarak, saf argon (99.99%) her zaman kullanilir.
Kaynak O Eletrot Gaz noziilii Argon akisi
akimi (A) | (mm) | n° @ (mm) | (I/dakika)
6-70 1.0 4/5 6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 2.4 6/7 9.5/11.0 7-8

6.2.2 Bakir TIG kaynag1

TIC kaynag yiiksek 1s1 konsantrasyonu ile nitelendirilen bir siireg
olduguna gore, bakir gibi yiiksek termal iletkenlige sahip kaynak
malzemeleri i¢in 6zellikle uygundur.

Bakirm TIC kaynag icin, ¢eligin TIC kaynagi i¢in olan ayni direk-
tiflere veya ozel talimatlara uyun.
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7 TEKNIK AYRINTILAR

TERRA 180
Giig beslemesi voltaji U1 (50/60Hz) 1x230V +15%
Zmax (@PCC) * 206mQ
Gecikmeli hat sigortasi 16A
Emilen maksimum gii¢ (kVA) 8.5 kVA
Emilen maksimum gii¢ (kW) 59 kW
Giig faktorii PF 0.70
Verimlilik (p) 83%
Cosp 0.99
Emilen maksimum akim I1max 36.8 A
Verimli akim Ileff 21.8A
kaynak akimi (40°C)
(x=35%) 170A
(x=60%) 150A
(x=100%) 120A
kaynak akimi (25°C)
(x=100%) 150A
Ayar aralig1 12 3-170A
Yiiksiiz voltaj Uo 80Vdc
Koruma derecesi IP 1P23S
Izolasyon sinifi H
Yap1 standartlari EN 60974-1/ EN 60974-10
Boyutlar (uxdxy) 410x150x330 mm
Agirlik 8.0 kg.
Gii¢ besleme kablosu 3x2.5 mm?2
Uzunluk gii¢ besleme kablosu 2m

*

m Bu ekipman EN/IEC 61000-3-11 ile uyumludur. Kamu sebekesine yonelik ara yiiz noktasindaki (ortak kuplaj noktasi, PCC) ana sebeke empedan-

si belirtilen “Zmax” degerinden daha kiigiiktiir veya ona esittir. Eger bir kamu diisiik voltaj sistemine baglanirsa, bu islem eger gerekirse dagitim

sebekesi operatorii ile konsiiltasyon vasitasi ile, ekipmanin baglanabilmesini saglamak ekipmanin montoriiniin veya kullanicinin sorumlulugudur.

*

m Bu cihaz, EN/IEC 61000-3-12 standardima uygun degildir. Cihazin algak gerilimli bir sebekeye baglanabileceginden emin olmak, kurulumcu veya

kullanicinin (gerekli olmasi halinde sebeke dagiticisina danisarak) sorumlulugundadir.

("Elektromanyetik alanlar & parazitler/karisimlar" - " EN/IEC 60974-10 e gore ekipman siniflandirmasit” kismina bakin).
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ROMANA
CE — DECLARATIE DE CONFORMITATE
Firma
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALIA
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com
declara prin aceasta ca echipamentul TERRA 180
este conform normelor europene: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE
si ca urmatoarele standarde au fost aplicate corespunzator: EN 60974-1:2018

EN 60974-10:2015 Class A

Orice operatie sau modificare care nu a fost autorizata in prealabil de SELCO s.r.l. va anula aceasta carte tehnica.

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

e —

Lino Frasson
Chief Executive
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(t Specificatii tehnice pentru a usura operatiile
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1 AVERTIZARE

Inainte de a realiza orice operatie cu aceasti masind,

asigurati-va ca ati citit in amanuntit si ati inteles con-
&m tinutul acestei brosuri. Nu efectuati modificari sau
operatii de Intretinere care nu apar in text.
Producatorul nu isi asuma nicio raspundere pentru
accidente de persoane sau bunuri cauzate prin nerespectarea de
catre utilizatori a instructiunilor din brosura.

)

Daca aveti orice indoiald sau problema in legatura cu
utilizarea echipamentului, va rugdm sa consultati per-
sonal calificat.

1.1 Mediul de lucru

* Orice echipament trebuie folosit exclusiv pentru operatiile pen-
tru care a fost desemnat, prin modalitatiile si categoriile preva-
zute in norme si/sau in aceastd brosurd, potrivit instructiunilor
nationale si internationale privind protectia. Alte intrebuintdri
decat cele declarate exclusiv de cdtre producator vor fi conside-
rate total inadecvate si periculoase si astfel acesta nu isi asuma
nicio responsabilitate.

* Equipamentul trebuie folosit doar pentru aplicatii profesionale,
in mediu industrial. Producatorul nu isi asuma nicio responsa-
bilitate pentru defecte cauzate de utilizarea echipamentului in
mediu casnic.

» Echipmantul trebuie folosit in mediu cu temperatura intre -10°C
si +40°C (intre +14°F si +104°F).
Echipamentul trebuie transportat si pastrat la o temperatura intre
-25°C si +55°C (intre -13°F si 311°F).

» Echipamentul nu trebuie folosit in mediu cu praf, acid, gaz sau
orice alte substante corozive.

» Echipamentul nu trebuie folosit in medii cu o umiditate mai mare
de 50% la 40°C (104°F).
Echipamentul nu trebuie folosit in medii cu o umiditate mai mare
de 90% la 20°C (68°F).

 Sistemul nu trebuie folosit la o altitudine mai mare de 2000
metrii deasupra nivelului marii.
Nu folositi aceastd masina pentru decongelarea tevi-

lor.
A Nu folositi acest echipament pentru incarcarea bate-

riilor gi/sau a acumulatoarelor.
Nu folositi acest echipament pentru pornirea moa-
relor.

1.2 Protectia utilizatorului si a altor persoane
Procesul de sudare este o sursd de propagare de radia-

/ tii, zgomot caldura si gaz care sunt ddunatoare.
R

Purtati haine de protectie pentru a va proteja pielea de
radiatiile arcului electric, de stropi si metal incandes-
cent.

Hainele trebuie sa acopere tot corpul si trebuie sa fie:

- intacte si in conditii bune

- rezistente la foc

- izolate si uscate

- de marime potrivitd si fard mangete si maneci suflecate

-
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Folositi intotdeauna pantofi potriviti care sa asigure
izolatia impotriva apei.

Folositi intotdeauna manusi potrivite care izoleaza
electric si termic.

Pozitionati un paravan rezistent la foc care protejeaza
imprejurimile de raze, picaturi si zgura incinsa.
Sfatuiti orice persoand din jur sa nu priveasca la arcul
electric sau la metalul incandescent si sa foloseasca
echipament de protectie.

Purtati masti care protejeaza fata si au un filtru potri-
vit de protectie pentru ochi (cel putin nr. 10 sau chair
mai mult).

Purtati ochelari cu protectie laterala, mai ales in tim-
pul craituirii sau in timpul indepartarii zgurii produsa
in urma sudarii.

Nu purtati lentile de contact.

Daca in timpul sudarii se produce zgomot puternic
care devine periculos, folositi casti duble.

Daca zgomotul ajunge la un nivel care depaseste limi-
ta legala, delimitati-va locul de munca si asigurati-va
cd oricine este prin preajma poartd casti de protectie.

O OD L .

« intotdeauna mentineti capacul derulatorului inchis in timpul
procesului de sudare.

Nu atingeti elementele proaspat sudate: caldura poate

cauza arsuri grave.

L

» Urmati toate prevederile descrise mai sus si de asemenea in toate
operatiile efectuate dupa sudare, intrucat zgura se poate detasa de
elementele sudate 1n timp ce acestea se racesc.

* Verificati ca pistoletul sa fie rece inainte de a incepe orice ope-
ratie.

Intotdeauna sd aveti la indemana un echipament de
prim ajutor.
Nu subestimati nicio arsurd sau rana.

Inainte de a pleca de la munca, asigurati-va ca totul
este in sigurantd pentru a evita eventuale accidente de
persoane sau bunuri.

>
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9 1.3 Protectia impotriva fumului si gazelor
Q

1)

* Fumul, gazul si praful produse in timpul procesului de sudare
pot fi daunatoare sanatatii.
in anumite circumstante, fumul cauzat de sudurd poate duce la
aparitia cancerului sau poate copiilor femeilor insarcinate.

« Stati la distantd de orice gaz sau fum produs in urma sudarii.

* Asigurati, in perimetrul de lucru, o ventilatie potrivitd, naturala
sau fortata.

» Daca ventilatia este slabd, folositi masti sau aparate pentru respi-
ratie.

» Daca se sudeaza in locuri foarte mici, actiunea trebuie suprave-
gheata de un coleg care sta afara.
» Nu folositi oxigen pentru ventilatie.

» Verificati daca sistemul de absobtie al noxelor functioneaza,
controland in mod regulat cantitatea de gaze daunatoare absobite,
in comparatie cu valorile determinate in normele de siguranta.

 Cantitatea si nivelul de pericol al fumului depinde de materialul
de baza folosit, materialul de adaos si de unele substante folosite
pentru curdtarea si degresarea pieselor care vor fi sudate. Astfel
urmariti instructiunile redate de producator impreuna cu instruc-
tiunile din schitele tehnice.

» Nu efectuati operatii de sudare in preajma locurilor de degresare
sau vopsire.
Pozitionati cilindrii cu gaz afard sau in locuri cu o ventilatie
foarte buna.

= 1.4 Prevenirea focului/explozilor

* Procesul de sudare poate cauza foc si/sau explozii.

» Curatati locul de lucru si imprejurimile de orice combustibil,
produs sau obiect inflamabil.
Materialele inflamabile trebuie sa fie la o distanta de cel putin
11 metri fata de locul unde se sudeaza, dacad nu, trebuie sa fie
protejate corespunzator.
Scanteile si particulele incandescente pot sari usor destul de
departe si pot ajunge in Imprejurimi chiar si prin orificii minus-
cule. Acordati o atentie deosebitd asupra sigurantei oamenilor i
bunurilor.

* Nu efectuati operatii de sudare pe sau langa recipiente sub presiune.

* Nu efectuati operatii de sudare pe recipiente sau conducte inchise.
Fiti foarte atenti atunci cand efectuati operatii de sudura pe tevi
sau recipiente, chiar daca acestea sunt deschise, golite sau cura-
tite foarte bine. Orice rest de gaz, combustibil, ulei sau orice alt
material similar poate cauza o explozie.

* Nu sudati in locuri unde se afla pulbere explozivd, gaze sau
vapori.

» Cand terminati de sudat, verificati ca orice circuit activ sa nu
intre, din greseald, 1n contact cu nimic ce este conectat la circui-
tul de masa.

» Positionati un extintor langa zona de lucru.

54

1.5 Precautii la folosirea tuburilor cu gaz

* Tuburile cu gaz inert contin gaz sub presiune si pot exploda daca
nu se respecta conditiile de transport, depozitare sau utilizare.

* Tuburile trebuie fixate prin mijloace adecvate, in pozitie verticala
langad un perete sau alt suport pentru a nu cadea sau lovi nimic
din jur.

« Insurubati capacul pentru a proteja robinetul in timpul transpor-
tului, folosirii si la sfarsitul oricarei operatii de sudare.

» Nu lasati tuburile de gaz la soare, in conditii de schimbari bruste
de temperaturd, la temperaturi prea mari sau prea scazute. Nu
expuneti tuburile la temperaturi prea joase sau prea inalte.

* Tineti tuburile de gaz la distanta de flacari deschise, arcuri elec-
trice, pistolete sau pistolet-electrod si materiale incandescente
pulverizate in timpul sudarii.

* Tineti tuburile de gaz la distanta de circuitele de sudura si circu-
itele electrice, in general.

» Cand deschideti robinetul tubului, feriti-va capul de orificiul de
evacuare a gazelor.

* Nu efectuati operatii de sudare pe un tub de gaz etansat.

» Un tub cu aer comprimat nu trebuie sa fie niciodata cuplat direct
la reductorul de presiune.
Presiunea poate depasi capacitatea reductorului cauzand explo-
zia acestuia.

— @ | 1.6 Protectie impotriva socurilor electrice

 Socurile electrice pot produce moarte.

» Nu atingeti piesele parcurse de curentul electric din interiorul
sau din afara sistemului de sudare care este activ (pistoletele,
tevile, cablurile de masa, sarmele, cilindrii, bobinele, toate sunt
conectate electric la circuitul de sudura).

* Asigurati-va ca atat sistemul cat si sudorul sunt izolati electric,
prin folosirea suporturilor si podelelor uscate care sunt suficient
protejate de impamantare.

 Asidurati-va cd sistemul este conectat corect la o priza si la o
sursd de putere care are impamantare.

» Nu atingeti doua pistolete sau doi portelectrozi in acelasi timp.
Daca simtiti un soc electric, intrerupeti imediat operatia de sudare.




1.7 Campuri electromagnetice & interventii

(R

 Curentul trecand prin sistemul intern si extern de cabluri creaza
un camp electromagnetic in vecindtatea cablurilor de sudura si
chiar a echipamentului.

» Campurile electromagnetice pot afecta sanatatea oamenilor care
se expun la acestea un timp mai indelungat (efectele exacte sunt
incd necunoscute).

Campurile electromagnetice interactioneaza cu unele echipa-
mente precum stimulatori cardiaci sau aparate auditive.

R 4

Clasificarea echipamentelor EMC in concordanta cu EN/IEC
60974-10 (a se vedea eticheta cu caracteristici sau datele tehnice)
Echipamentul clasa B corespunde la cerintele de compatibilitate
electromagnetica in medii industriale si rezidentiale, incluzand
locatiile rezidentiale unde energia electrica este asiguratd de siste-
mul public de alimentare de joasa tensiune.

Echipamentul clasa A nu este prevazut pentru folosirea in locatii
rezidentiale unde energia electrica este asigurata de sistemul public
de alimentare de joasi tensiune. In aceste locatii pot apirea anu-

Persoanele care au stimulatori cardiaci trebuie sa 1si
consulte medicii inainte de a incepe operatiile de
sudare sau de taiere cu plasma.

echipamentului de clasa A datoritd deranjamentelor atat conduse
cat si radiate.

Instalarea, folosirea si examinarea zonei

Acest echipament este confectionat in concordantd cu cerintele
standardului european EN60974-10 si se identifica ca un echipa-
ment “CLASA A”.

Acest element trebuie folosit doar pentru aplicatii profesionale,
intr-un mediu industrial.

Producatorul nu 1si asuma raspunderea pentru nicio dauna produsa
folosind aparatul in mediu casnic.

Utilizatorul trebuie sa fie expert in aceasta activitate si
Ia totodata responsabil pentru punerea in functiune si

folosirea echipamentului in concordanta cu instructiu-
nile date de producator.

Dacé se observa vreo defectiune de naturd electro-
magneticd, utilizatorul trebuie sd rezolve problema chiar si cu o
asistentd tehnicd, dacd este necesar, din partea producatorului.
Daca se observa vreo defectiune electromagnetica, utilizatorul tre-
buie sa rezolve problema chiar si cu o asistentd tehnica, daca este
necesar, din partea producatorului.

In orice situatie, defectiunile de naturd electromagne-

((( .’)) tice trebuie rezolvate cét de repede posibil.

fnainte de instalarea aparatului, utilizatorul trebuie si

evalueze potentialele probleme electromagnetice care
pot aparea in imprejurimi, tinand seama de conditiile de
sanatate ale persoanelor din preajma, de exemplu, per-
soanele care au stimulatori cardiaci sau aparate auditive.

=

 bohlerysans
Cerintele sursei principale (A se vedea datele tehnice)
Echipamentul de putere inaltd, datoritd curentului initial scos
din sursa principald, poate influenta calitatea puterii grilei. Prin
urmare, restrictiile de conexiune sau cerintele ce prevad impedanta
retelei maxim permisibila (Zmax), sau capacitatea minima de ali-
mentare (Ssc) ceruta de la punctul interfatei la grila publica (punct
al cuplajului comun, PCC) pot recurge la anumite tipuri de echipa-
mente (a se vedea datele tehnice). In aces caz, este responsabilitatea
instalatorului sau a utilizatorului de echipament, s se asigure, prin
consultarea cu operatorul de distributie de retea, daca este cazul, ca
echipamentul se poate conecta.

in caz de interferente, este necesar si se ia masuri suplimentare de
precautie, ca filtrarea alimentarii principale.

Este de asemenea necesar sd se ia in considerare posibilitatea izo-
larii cablului de alimentare.

Cabluri de sudare

Pentru a minimaliza efectele campurilor electromagnetice urmati

instructiunile de mai jos:

- Dacd este posibil, strangeti si asigurati cablurile de putere si cele
de masa.

- Nu infasurati niciodata cabluri de sudare in jurul corpului,

- Nu va pozitionati intre cele doud cabluri (tineti-le pe amandoua
pe aceeasi parte).

- Cablurile trebuie s fie cat mai scurte, trebuie sd fie pozitionate
cat mai strans una de alta si sa fie pe podea sau cat mai aproape
de aceasta.

- Pozitionati echipamentul la o anumita distanta fata de zona de
sudare.

- Cablurile trebuie sa fie tinute la distanta de alte cabluri.

Impamantarea

Trebuie sa se tind seama de Impamantarea tuturor componentelor
din metal ale echipamentului de sudare si a celor din apropierea
acestuia.

Impamantarea trebuie facutd in concordantd cu normele tarii.

Impamantarea piesei de lucru

Cand piesa de lucru nu este impamantata din motive de siguranta
electrica sau datorita marimii sau pozitiei, impamantarea piesei
poate reduce emisiile. Este important de stiut ca impamantarea
piesei de lucru nu trebuie sa mareasca riscul accidentelor utilizato-
rului, nici sa distruga alte echipamente electrice.

Impamantarea trebuie ficutd in concordanti cu normele tarii.

Izolarea

Izolarea altor cabluri sau echipamente aflate in zona poate reduce
problemele cauzate de interferentele electromagnetice. Pentru
aplicatii speciale trebuie sa se tind seama de izolarea intregului
echi—pament de sudare.

S

1P23S

- Incinta protejata impotriva accesului la partile periculoase la care
se poate ajunge cu degetele sau unde pot patrunde obiecte, cu un
diametru mai mare sau egal cu 12,5 mm.

- Incinta protejata impotriva ploii la un unghi de 60°.

- Incinta protejata impotriva efectelor daunatoare cauzate de patrun-
derea apei in echipament cand partile mobile ale acestuia nu
functioneaza.

1.8 Estimarea protectiei (IP)
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2 INSTALAREA

Instalarea trebuie realizata doar de personal expert si
autorizat de producator.

In timpul instaldrii, asigurati-va ca sursa de energie sa
fie deconectata de la retea.

Ca &8

Este interzisd conectarea multipld a sursei de energie
(in serie sau in paralel).

&=

2.1 Procedee de ridicare, transport si des-
carcare

G

- Sistemul este prevazut cu un maner pentru transportul manual.

Nu subestimati greutatea echipamentului: consultati
llll'
~—~

specificatiile tehnice.

Nu mutati sau suspendati incarcatura deasupra per-
soanelor sau lucrurilor.

Nu aruncati sau aplicati presiune mare pe achipa-
ment.

2.2 Pozitionarea echipamentului

Urmati regulile de mai jos:

- Lasati acces la comenzile (panoul de comandd) si conexiunile
echipamentului.

- Nu pozitionati echipamentul in locuri foarte mici.

- Nu pozitionati echipamentul pe o suprafata cu o inclinatie mai
mare de 10° decat suprafata plana.

- Pozitionati echipamentul intr-un loc uscat, curat si ventilat cores-

punzator.

Feriti echipamentul de ploaie si de soare.

2.3 Conectarea

D=

Echipamentul este prevazut cu un cablu de alimentare pentru cone-
xiunea la retea.
Sistemul poate fi alimentat de la retea:

- monofazatd de 230V

AVERTISMENT: pentru a preveni ranirea persoane-
lor sau distrugerea echipamentului, trebuie verificata

tensiunea retelei stabilita si tensiunea principala selec-
tatd, respectiv sigurantele inainte de conectarea masi-
nii la retea. Verificati de asemenea dacd cablul este
conectat la o priza cu Iimpamantare.

Operatia cu acest echipament este garantata pentru o
11} tensiune pana la +15-15% tinand seama de valoarea
@ reglata.

56

Echipamentul poate fi pus in functiune de un genera-
tor care garanteaza o tensiune de alimentare stabild de
+15%, tindnd seama de valoarea tensiunii declarate de
producator, in toate conditiile posibile de operare si la
o putere nominald maxima.

In mod normal, de recomanda sa se foloseascda un
motogenerator cu o ratd dubld a puterii monofazate
sau de 1,5 ori mai mare decat o sursa trifazata.

%

~

Inainte de conectarea sursei de energie trebuie sa va
asigurati cd generatorul este controlat electronic.

([
L
A

Cablul pentru tensiunea de retea este prevazut cu o sarma galbena/
verde care trebuie INTOTDEAUNA si fie impamantat. Aceastd
sirma galbend/verde nu trebuie sa fie NICIODATA folositi cu alti
conductori de tensiune.

Pentru a proteja utilizatorii, echipamentul trebuie
impamantat corect. Tensiunea de retea este prevazuta
cu un conductor de legare (galben — verde), care tre-
buie conectat la o priza cu impamantare.

Conexiunile electrice trebuie facute de un tehnician
calificat profesional, iar acestea sa fie in concordanta
cu normele actuale din tara in care echipamentul este
instalat.

Verificati daca instalatiile folosite au impamantare si daca prizele
se afld in conditii bune.

Instalati doar prizele certificate in conditii de siguranta.

2.4 Instalarea

Conexiune pentru sudarea SE

(

Conexiunea prezentata in figura produce o sudare de
polaritate inversa. Pentru a obtine o sudare dreapta a
polaritatii, inversati conexiunile.

- Conectati (1) cablul de masa la priza negativa (-) a sursei de
putere (2).

- Conectati (3) cablul port electrod la priza pozitiva (+) a sursei de
putere (4).




|

\

Conexiunea pentru sudarea WIG

- Conectati (5) cablul de masa la priza pozitivd (+) a sursei de
putere (6).

- Conectati cupla pentru pistoletul WIG (7) la priza pistoletului (-)
(8) a sursei de putere.

- Conectati separat conectorul de gaz al pistoletului (9) la sursa de
gaz.

(

Debitul de gaz poare fi reglat folosind un robinet
amplasat pe pistolet.

3 PREZENTAREA SISTEMULUI

3.1 Generalitati

Aceste surse de curent constant tip invertor sunt capabile sa realize-

ze, cu rezultate excelente, urmatoarele procedee de sudare:

- sudare manuala cu electrod invelit

- sudare WIG cu amorsare prin contact cu reducerea curentului la
amorsare (TIG LIFT START).

La invertoarele de sudare, curentul de iesire nu este afectat de vari-

atiile tensiunii si de alimentare de lungimea arcului, si este perfect

nivelat, oferind cea mai buna calitate la sudare.

| bohleryeding
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3.2 Panoul de comanda frontal
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wAlimentarea
VlIndica faptul cd echipamentul este conectat la retea si
este pornit.

Alarma

Indica o posibila interventie a dispozitivelor de protectie,
cum ar fi senzorul de temperatura (consultati capitolul
“Coduri alarma”).

Pornirea arcului
Indica prezenta tensiunii la bornele de iesire ale echip
amentului.

Procese de sudare
Permite alegerea modului de sudare.
Sudarea cu electrod (MMA)

Sudarea WIG (TIG LIFT START)

Buton de reglare principal

Permite reglarea continud a curentului de sudare.

Acest curent este descarcat in timpul procesului de suda-
re, dacd alimentarea cu energie si conditiile de sudare se
incadreaza in intervalul de valori indicat in caracteristicile
technice.

in modul de sudare MMA, prezenta functiei de pornire
la cald (HOT-START) si a functiei de dinamica a arcului
(ARC-FORCE), releva faptul in medie valoarea curentului
de iesire poate fi mai mare decat cea setatd.
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3.3 Panoul din spate
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Cablul de alimentare cu energie
Conecteaza sistemul la retea.

Intrerupdtor pornit/oprit
Porneste furnizarea energiei electrice catre sudor.

Are doua pozitii, ,,0” — inchis si ,,I” — deschis.

3.4 Panoul de fise

® 0
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Priza negativa

Pentru conectarea cablului de masa la sudarea cu electrod
sau a pistoletului WIG.

Priza pozitiva

Pentru conectarea cablului portelectrod sau a masei la
sudarea WIG.

4 INTRETINERE

Intretinerea curenta trebuie realizata in concordanta cu
specificatiile producatorului.

Orice operatie de intretinere trebuie efectuatd doar de personal

calificat.

in timpul functionarii echipamentului toate pirtile de acces respec-
tiv usile carcaselor trebuie sa fie inchise.

Modificari neautorizate ale sistemului sunt strict interzise.
Preveniti acumularea prafului si a piliturii de fier (materiale con-
ductive) pe componentele masinii.

A
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Deconectati sursa de alimentare cu energie a masinii
inaintea efectuarii oricarei operatii de intretinere!

Efectuati periodic urmatoarele operatii de intretinere a
sursei de sudare:

- Curatati sursa de sudare Induntru prin suflare cu un
jet de aer de presiune joasa respectiv cu ajutorul unor
periute cu peri moi.

- Curatati contactele electrice si toate conexiunile.

Pentru intretinera sau inlocuirea componentelor pistoletelor porte-
lectrodului si/sau cablului de masa:

Verificati temperatura componentelor si asigutati-va
ca acestea sa nu fie supraincalzite.

Folositi intotdeauna manusi de protectie in concordan-
ta cu normele de protectie standard.

Folositi unelte corespunzatoare.

Nerespectarea regulilor de intretinere mai sus mentionate va con-
duce la anularea certificatelor de garantie si scuteste producatorul
de orice raspundere.




5 POSIBILE PROBLEME

Repararea sau inlocuirea oricaror parti componente
ale sistemului trebuiesc efectuate doar de personal
calificat.

Inlocuirea sau repararea oricaror parti din sistem de catre persona-
lul neautorizat pot face ca garantia sa devina nula si neavenita.
Sistemul nu trebuie modificat in nicio circumstanta.

Producatorul nu isi asuma nicio responsabilitate in cazul nerespec-
tarii instructiunilor mentionate mai sus.

Sursa nu porneste (LED—ul verde nu se aprinde)

Cauza Lipsa tensiunii de alimentare la priza.

Solutie Verificati si reparati retelele electrice. Acest lucru a se
realize doar de catre personal calificat.

Cauza Conectare gresita sau cablu Intrerupt.

Solutie inlocuiti componentele defecte.
Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Cauza Siguranta de pe retea saritd/arsa.

Solutie Inlocuiti componentele defecte.

Cauza Intrerupatorul principal defect.

Solutie Inlocuirea componentelor defecte.
Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Cauza Componente electronice defecte.

Solutia Contactati cel mai apropiat service pentru repararea

sistemului.

Lipsa curent de sudare (sistemul nu sudeaza)

Cauza Sistemul s-a supraicalzit (alarma termicd — LED—ul
galben aprins).

Solutia Asteptati ca sistemul sa se raceasca fara oprirea aces-
tuia (LED-ul galben stins).

Cauza Impamantare incorecta.

Solutia Impamantati sistemul corect.
Cititi paragraful ,,Instalare”.

Cauza Componente electronice defecte.

Solutia Contactati cel mai apropiat service pentru a repara

sistemul.

Tensiune de iesire incorectd

Cauza Selectarea gresita a procesului de sudare, sau selector
defect.

Solutia Selectati corect procesul de sudare. inlocuirea com-
ponentelor defecte.
Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Cauza Potentiometru/ buton pentru reglarea curentului de
sudare defect.

Solutie inlocuirea componentelor defecte.
Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Cauza Componente electronice defecte.

Solutia Contactati cel mai apropiat service pentru a repara

sistemul.

-
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Stropire excesiva

Cauza Lungime incorectd a arcului.

Solutia Micsorati distanta dintre electrod si piesa.
Cauza Parametrii de sudare incorecti.

Solutia Micsorati tensiunea de sudare.

Patrundere insuficienta

Cauza Mod de sudare incorect.
Solutia Scadeti viteza de sudare.
Cauza Parametrii de sudare incorecti.
Solutia Cresteti curentul de sudare.
Cauza Electrod selectionat gresit.
Solutia Folositi un electrod de diametru mai mic.
Cauza Pregatirea incorectd a pieselor.
Solutia Mariti sanfrenul.
Cauza Impamantare incorecta.
Solutia Impamantati sistemul corect.
Cititi paragraful ,,Instalare”.
Cauza Grosimea prea mare a pieselor de sudat.
Solutia Cresteti curentul de sudare.

Incluziuni de zgurd

Cauza Curatire insuficienta.

Solutia Curatati piesele bine inainte de sudare.
Cauza Diametrul prea mare al electrodului.
Solutia Folositi un electrod de diametru mai mic.
Cauza Pregatirea incorectd a pieselor.

Solutia Mariti samfrenul.

Cauza Mod de sudare incorect.

Solutia Micsorati distanta dintre electrod si piesa.

Lipirea (electrodului/sarmei)

Cauza Lungimea incorectd a arcului.

Solutia Cresteti distanta dintre electrod i sarma.
Cauza Parametrii de sudare incorecti.

Solutia Cresteti curentul de sudare.

Cauza Grosimea pieselor prea mare a pieselor sudate.
Solutia Cresteti curentul de sudare.

Arsuri marginale

Cauza Parametrii incorecti.

Solutia Micsorati tensiunea.
Folositi un electrod cu diametru mai mic.

Cauza Lungimea arcului incorecta.

Solutia Cresteti distanta dintre electrod si piesa.

Cauza Mod de sudare incorect.

Solutia Micsorati viteza de oscilare la umplere.
Micsorati viteza de sudare.

Porozitate

Cauza Grasimi, vopsea, rugina si praf pe piesele ce urmeaza
a fi sudate.

Solutii Curatati piesele Tnainte de sudare.
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Cauza Lungime incorectd a arcului.
Solutia Micsorati distanta dintre electrod §i piesa.
Cauza Baia de metal topit se solidifica prea repede.
Solutia Micsorati viteza de avans in timpul sudarii.

Preincalziti materialul de baza.
Cresteti curentul de sudare.

Fisurare la cald

Cauza Parametrii de sudare incorecti.

Solutia Micsorati tensiunea de sudare.
Folositi un electrod de diametru mai mic.

Cauza Grasimi, vopsea, rugind si praf pe piesele ce urmeaza
a fi sudate.

Solutia Curatati piesele Tnainte de sudare.

Cauza Mod de tdiere incorect.

Solutia Executati corect operatiile de pregatire a rostului de

sudare.

Fisuri la rece

Cauza Umiditate n materialul de adaos.

Solutia Folositi intotdeauna materiale si produse de calitate.
Pastrati materialul de adaos in conditii perfecte.

Cauza Geometria speciald a rostului de sudare.

Solutia Preincalzirea materialelor ce urmeaza a fi sudate.

Aplicati un tratament de postincalzire.

Pentru orice dubiu si/sau problema nu ezitati sa contactati cel mai
apropiat service.
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6 SUDAREA

6.1 Sudarea manuala cu electrod invelit (SE; MMA)

Pregatirea pieselor

Pentru a obtine imbinari sudate de calitate este de preferat sa se
lucreze pe componente curate, neoxidate, lipsite de rugind sau alti
agenti care ar putea compromite imbinarea sudata.

Alegerea electrodului

Diametrul electrodului care va fi folsit depinde de grosimea mate-
rialului, de pozitie, de tipul imbindrii §i de modul de preparare a
pieselor care urmeaza a fi sudate.

Electrozii de diametre mari necesita in mod evident curenti mari,
urmati de degajarea unei cantitati mari de caldurd in timpul proce-
sului de sudare.

Tipul invelisului  Caracteristici Pozitii de sudare

Rutilic Usor de folosit Toate pozitiile

Acid Vitezd mare de topire Sudura in
jgheab

Bazic Calitate superioard a imbindrii  Toate pozitiile

Alegerea curentului de sudare
Intervalul de curent asociat tipului de electrod folosit este specificat
pe pachet, de producatorul de electrozi.

Aprinderea si mentinerea arcului

Arcul se aprinde prin zgarierea cu varful electrodului piesele
conectate la cablul de masd; dupd ce arcul a fost aprins, retragand
rapid electrodul la distanta normala de sudare, procesul poate
continua.

in general, pentu a imbunatitii comportamentul aprinderii arculu,
sursa furnizeaza un curent initial penrtu a incalzi brusc varful elec-
trodului, stabilind astfel arcul (hot start).

Odata ce arcul a fost aprins, partea centrald a electrodului incepe
sd se topeasca formand particule mici care sunt transferate in baia
de metal topit de la suprafata metalului de baza prin intermediul
arcului electric.

Invelisul exterior al electrodului se consumi si astfel furnizeazi
un gaz de protectie pentru baia de metal, asigurdnd o buna calitate
a sudurii.

Pentru a preveni stingerea arcului din cauza particulelor de material
topit prin surtcircuitarea arcului si lipirea electrodului de piesa,
datorita apropierii lor, este furnizatd o crestere temporard a curen-
tului de sudare pentru a preveni formarea scurtcircuitului intre
electrod si piesa (Arc Force).

Daca electrodul se lipeste de piesd, curentul de scurtcircuit este
redus la minim pentru a facilita desprinderea electrodului de piesa
fara a deteriora clestele portelectrod (antilipire).

Executarea sudarii

Pozitiile de sudare variaza in functie de numarul de treceri; depla-
sarea electrodului se face In mod normal, fara oscilatii si se opreste
la capetele cordonului de sudura, in asa fel incat sa se evite acu-
mularea excesiva a materialului de umplere in centrul cordonului
de sudare.




Indepartarea zgurii

Sudarea cu electrozi inveliti solicitd indepartarea zgurii dupa fie-
care trecere.

Zgura se indeparteaza cu un ciocan mic sau daca aceasta se poate
indeparta, prin periere.

6.2 Sudarea WIG (cu arc continuu)

Procesul de sudarea WIG (Tungsten Inert Gas) se bazeaza pe
prezenta unui arc electric care se formeaza intre un electrod necon-
sumabil (wolfram pur sau aliat, cu temperatura de topire de aproxi-
mativ 3370°C) si piesd; o atmosferd de gaz inert (argon) protejeaza
baia de metal. Pentru a evita incluziunile periculoase de wolfram
in imbinare, electrodul nu trebuie niciodata sa intre in contact cu
piesa; din acest motiv, sursa de sudare este de obicei echipatd cu
un sistem de aprindere a arcului care genereaza o frecventa inalta,
o descdrcare de tensiune intre varful electrodului si piesa de lucru.
Astfel, datorita scanteii electrice, ionizand atmosfera de gaz, arcul
electric se aprinde, evitandu-se astfel contactul dintre electrod si
piesa.

Alt tip de pornire posibil este cel cu incluziuni reduse de tungsten:
“pornirea prin ridicare”, care nu are nevoie de curenti de inalta
frecventa, ci doar de un scurt circuit initial la curenti mici, intre
electrod si piesa; cand electrodul este ridicat, arcul este stabilit si
curentul creste pand la valoarea setata.

Pentru a imbunatati calitatea umplerii la sfarsitul cordonului de
sudare, este important de controlat, cu atentie, panta coboratoare
a curentului si este necesar ca gazul sd protejeze pentru cateva
secunde baia de sudura dupa ce arcul s-a stins.

in multe conditii de operare, este folositor si se poati utiliza doi
curenti de sudura presetati si sa se poata trece cu usurinta de la un
curent la altul (bilevel).

Polaritatea

D.C.S.P. (Curent continuu - polaritate directd)

Acest tip de polaritate este cel mai des utilizat si asigura o uzurd
limitata a electrodului (1), din moment ce 70% din caldura se con-
centreaza pe anod (piesa).

Se obtin bai de sudura inguste si adanci cu viteze mari de deplasare
si cantitate mica de cdldurd. Majoritatea materialelor, exceptand
aluminiul (si aliajele sale) si magneziul sunt sudate cu acest tip de
polaritate.

©
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D.C.R.P. (Curent continuu - polaritate inversa)

Polaritatea inversa se utilizeaza la sudarea aliajelor acoperite de un
strat de oxid refractar si temperatura de topire mai mare, compara-
tiv cu metalele.

Nu se pot folosi curenti mai mari, deoarece acestia ar cauza uzura
excesiva a electrodului.

®

o I\

—~—
 bohleryscns

6.2.1 Sudarea WIG a otelurilor

Procedeul de sudarea WIG este foarte eficient atat pentru sudarea

otelului carbon cat si pentru sudarea otelului aliat, la sudarea stra-

tului de radacina la conducte si la suduri unde aspectul este foarte

important.

Se cere polaritatea directa (D.C.S.P.).

Pregatirea marginilor
Este necesard o curatire si o pregatire mai corecta a marginilor.

Alegerea si pregatirea electrodului

Este de preferat sa folositi electrozi de wolfram — thoriu (2% tho-
riu de culoare rosie) sau electrozi, alternativ ceriu sau lantaniu de
urmatoarele diametre:

O electrod (mm) interval de curent (A)

1.0 15+75
1.6 60+150
2.4 130240

Electrodul trebuie ascutit conform figurii.

>

(°) interval de curent (A)
30 0+30
6090 30+120
90+120 120+250

Materialul de de adaos

Vergelele trebuie sa contind proiprietdti mecanice caracteristice,
comparabile cu cele ale metalului de baza.

Nu folositi fasii obtinute din materialul de baza deoarece ele pot
contine Tmpuritdti care pot afecta in mod negativ calitatea imbina-
riloe sudate.

Gazul de protectie
in mod tipic, se foloseste argon pur (99,99%)

Curent de sudare| @ Electrod Diuza de gaz |Debit de argon
(A) (mm) n° O (mm) (I/min)
6-70 1.0 4/5  6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 2.4 6/7  9.5/11.0 7-8

6.2.2 Sudarea WIG a cuprului

Din moment ce sudarea WIG este un procedeu ce se caracterizeaza
prin concentrare mare de sudurd, este o particularitate potrivitd
pentru sudarea materialelor cu conductivitate termicad ridicata,
precum cuprul.

Pentru sudarea WIG a cuprului, respectati aceleasi specificatii ca si
in cazul sudarii WIG a otelurilor.
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7 SPECIFICATII TEHNICE

TERRA 180
Tensiunea sursei Ul (50/60Hz) 1x230V £15%
Zmax (@PCC) * 206mQ
Siguranta fuzibila cu reactie intarziata 16A
Putere maxima de intrare (kVA) 8.5 kVA
Putere maxima de intrare (kW) 5.9 kW
Factor de putere PF 0.70
Eficientd (u) 83%
Cosp 0.99
Curent maxim de intrare [1max 36.8 A
Curent efectiv_Ileff 21.8 A
Curentul de sudare(40°C)
(x=35%) 170A
(x=60%) 150A
(x=100%) 120A
Curentul de sudare (25°C)
(x=100%) 150A
Plaja de reglare 12 3-170A
Tensiune de mers in gol Uo 80Vdc
Tipul protectiei IP 1P23S
Clasa de izolatie H
Referinte normative EN 60974-1/ EN 60974-10
Dimensiuni (Ixdxh) 410x150x330 mm
Greutate 8.0 kg.
Cablu de alimentare 3x2.5 mm2
Lungimea cablu de alimentare 2 m

*

m Acest echipament corespunde cu EN/IEC 61000-3-11 daca impedanta maxima acceptat a retelei de la punctul de interfata la reteaua publica (punct

al cuplajului direct PCC) este mai mica sau egala cu valoare stabilita ,,Zmax”. Daca se conecteaza la un system public de joasa tensiune, este res-

ponsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului de echipament, sd se asigure, prin consultarea cu operatorul de distributie de retea, dacd este cazul, ca

echipamentul se poate conecta.

*

m Acest aparat nu este conform normativei EN/IEC 61000-3-12. Este in raspunderea instalatorului sau a utilizatorului (daca este necesar, consultand

distribuitorul de energie electricd) sa se asigure ca aparatul poate fi conectat la o linie publica de joasa tensiune.

(Consultati capitolul "Campuri electromagnetice & interventii" - " Clasificarea echipamentelor EMC in concordanta cu EN/IEC 60974-10").
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BBJITAPCKHA

JAEKJIAPALIMNA 3A CBbOTBETCTBUE

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

Jlexnapupame, 4e MaIMHATA: TERRA 180

OtroBaps Ha CIIEAHUTE €BPONEUCKH TUPEKTUBU: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

n EU xapMoHu3npanu craniapru: EN 60974-1:2018

EN 60974-10:2015 Class A

Besika nanpasena moguduxarnms, 6e3 otopuzarnust ot SELCO s.r.l. mpaBu HeBaMaeH TO3M CepTUDHUKAT.

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

)/ —

Lino Frasson
Chief Executive
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% Baxxuu CbBE€THU, KOUTO € xy6aBo Ja 6"]:,[[21T CITa3BaHM C LICIT n30rBaHe Ha TOJIEMH ETHU WM NIOBPEAN HA UMYIIECTBOTO

~
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1 BHUMAHUE

IIpenn na 3amounere paboTa ¢ MamuHaTa, Mpode-
TeTe BHHUMATEIIHO HWHCTPYKIHUATA 3a padoTa.
&m [Ipou3BOAUTENAT HA MAIlIMHATA HE HOCHU OTTOBOP-
HOCT 3a TIOBPEeIU MPUYNHEHHU 10 BUHA HA OTepaTo-
pa Ha MaluHAaTa.
Ilpu BB3HUKBaHe Ha MPOOJIIEMH, HEOIHCAHU B
HACTOSIIATa WHCTPYKIHSI, ce 0OObpHETEe KBbM OTO-
pusupanusi cepsu3 Ha Kammapron bBbwrarapus
EOO/.

“

1.1 Cpena Ha ynoTpeba

» O6GopynBaHeTo TpsiOBa Ja ce U3IMOI3Ba eIUHCTBEHO 110 TIPE/-
Ha3Ha4YeHHe, 110 HAYMHU U B CIyJYaH OIMCAaHU Ha (pUpMeHara
Tabesna 1 / WIN B PHKOBOJICTBOTO, B CHINIACHE C MEXK/TyHAPO/I-
HUTE TUPEKTUBU 3a 6e30macHOCT. Jpyru npuioxkeHus: OCBeH
OINHUCAHUTE OT MPOU3BOAUTENS CE CUMTAT 32 HEYMECTHH M
OINACHU, U B TE€3U CIy4yau MPOU3BOAUTENIAT OTPUYA BCIKAKBA
OTTOBOPHOCT.

» O6opynBaHeTo TpsiOBa Ja ce M3IOJI3Ba caMo 3a Ipodecuo-
HAJIHU LEJIU B UHAYCTPUATIHU YCIIOBUS.
TTpou3BOAMTENAT HE TTOEMa OTTOBOPHOCT 3a HAHECEHH HIETU
IpH yrnoTpeda Ha 060PYABAHETO B JIOMAIIHHU YCIOBUSI.

» O6opyaBaneTo TpsiOBa J1a ce U3MOI3BA IPU TEMIIepaTypa Ha
okosHarta cpena ot -10°C go +40°C (+14°F + +104°F).
O6opynBaHeTo TPsIOBA Aa ce TPAHCIOPTUPA U ChbXpaHsBa Ha
Mmecrta ¢ Temrieparypa ot -25°C mo +55°C (+13°F + +131°F).

* OOopyaBaHeTO TPsOBA J1a ce M3MOJI3BA MPH JIUIICA Ha MPax,
ra3 Wid Ipyru KOPO3UBHU CyOCTAHITUN.

+ OGopynBaHeTO He OMBa Ja Ce M3MOJI3BA IPU OTHOCHTEIHA
BIIQXKHOCT MO-BHcoKa oT 50% mpu 40°C (104°F).
OOopynBaHeTO HE OMBA Ja ce M3IOJI3BA MPU OTHOCHUTEITHA
BII&KHOCT T0-BHcoka oT 90% nipu 20°C (68°F).

* MaiunHara He O¥MBa J1a ce U3I0JI3Ba Ha HaIMOPCKA BUCOUMHA
mo-rojsimMa ot 2000 meTpa.

He wusnosnspaiite MammHara 3a pa3mpassiBaHe Ha
TpBHOU.

He m3nomn3Baiite o6opynBaHeTo 3a 3apexaaHe Ha
6arepuu ¥ / WK aKyMyJIaTOPH.

He uznonseaiite 000pyaBaHETO 3a MPEXOTHO CTAP-
TUPAHE HA ABUTATEIIA.

1.2 Be3omacha paboTta
3aBappYHMAT MTPOIIEC IPUUNHSIBA PATHAIUS, [IIYM,
TOIIOOTACISIHE U T'Aa30BHU EMUCHUU.

=4

;

Hocete 3ammTHO 00JIEKIIO, KOETO Ja BU MpeArna3Ba
OT JIBYUTE HA Jbrara, MPBCKUTE WM HAKEKEH
MeTall.

OOIekIoTO TPsIOBA Ja MOKPUBA ISLUIOTO TEINIO U
TpsiOBa 11a e:

- HEMOKBTHATO U B T0OPO CHCTOSIHUE;

- OTHEYIOPHO;

- U30JIUPAHO U CYXO;

- Mo-MsipKa 1 6e3 phKaBelln W MaHIIETH

—~—
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Bunaru HoceTe 31paBu 0OYBKYM U BOJHO M30JIMpA-
HU 00yBKH.

Hocete BuHATM MOAXOASIIM PBHKABUIM, KOWTO Ca
€JIEKTPUYECKU U TEPMUUHO U30JUPAHU.

ITocraBere 3a0aBAIUAT OrBHS IIWUT Taka de J1a
3allUTaBa 00T Pa)kJall0TO IPOCTPAHCTBO OT JIbUH,
MPBCKU M HAKEKEHATA [IUTAKA.

ITochBerBaliTe OIM3KOCTOSIIUTE XOpa Ja HE ce
BIVIEK/IAT B JbraTa WIN HAXKEKCHUAT METal, U Ja
B3eMaT MEPKH 3a a/IeKBATHA 3aIINUTA.

Hocerte macku ¢ cTpaHUYHO JINIIEBA 3AIUTA U IO/~
xozsin 3amured Gpuitep (moHe NR 10 minm noseue)
3a OUUTE.

| s | P

.

Bunaru Hocere 3aIIUTHU O4YMJIa ChC CTpaHUYHa
3aimura, 0cobeHo 110 BpEME Ha PBYHO WIIM MEXa-
HUYHO IMPpEMaxBaHE Ha 3aBapbyHaTa MIJiaKa.

He HoceTe KOHTAKTHU JIEIIH.

AKo IIymMa OT 3aBapsiBaHe WIHN IUIa3MEHO PSI3aHe €
HaJ JONMYCTUMHUTE HOPMHM, M3MON3BaliTe aHTH()O-
HU.

Q| 9| ps

* Bunaru APBXKTEC CTPAHUYHUTE Kaltaly 3aTBOPECHU IO BPEME
Ha 3aBapsBaHEC.

N30sarBaiitTe 10KOCBAHETO HA TOKY IO 3aBapeHU
JIETalIN: TOIUIMHATA MOXKE J1a TIPUYUHHU CEPUO3HU
U3rapsiHUs.

3§

 CirenBaiiTe BCHUYKHM N30POSHU IIO-TOPE MPENOPBKU IIO-BpeMe
U cJef] 3aBapsiBAHETO, Thi KaTo IIaKkaTa MOXKe /1a Ce OTAEIS
OT JIeTaiINTe U3BECTHO BpeMe CIIel OXJIAXKIAHETO UM.

» TIpoBepere 1aiau ropeikara € CTy[AeHa, Ipeau Ja paboTure
110 Hesl.

Ocurypere KOMIUIEKT 3a I'bpBa MOMOI OJIM30 10
paboOTHOTO MSICTO.
He mnonueHsiBaliTe BCSAKAKBH BUIOBE HM3TapsSHHS
W HAapaHSIBAHUS.

IIpean na cu TpwrHeTe oT padora, ce yBepeTe ue
cre obesonacwin pabOTHOTO MSCTO € Lel Aa
n30erHeTe HHIUICHTH.
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’ 1.3 3amura OT UM U ra30Be
Q

1)

o JIuMbBT, ra30BeTE U MPAXbBT KOUTO CE OTACNAT B PE3yJTaT Ha
3aBapsiBaHE WM IUIA3MEHO Dsi3aHe ca BpeAHU 3a Bamero
3/IpaBe.

JlokazaHo € ue IUMBT MOPOAEH OT 3aBapsiBAHETO MOXE Ja
MPUYMHN paK MW Ja HaBpeIu Ha 3apoadiia Ha OpeMeHHa
KeHa.

e M3rnon3BaiiTe ecrecTBEHATa BEHTUJIAIMS WJIM CHCTEMa 3a
NPUHYAUTEIHA aCllupalusl.

+ AKo 3aBapsiBaTe IPY c1aba BEHTUIALNS, H3ION3BATe MACKH
U aCNUpPAIIOHHU allapaTH.

* 3aBapsBaHeTO (IUIA3MEHOTO psi3aHe) B U3KITIOUNTEITHO MAJIKH
TIOMEITIeHUS TpsiOBa /1a ce M3BBHPIIBA 10/ HAOTIOACHUETO HA
HaMypari ce Habau30 KoJera.

* He wusnonssaiite KHCIIOpOA 3a BEHTUJIMPAHE Ha pa6OTHOTO
MsCTO.

* VBepere ce ue acnupanuara paboTH, KaTo CPAaBHUTE KOJIUYe-
CTBOTO Ha BPEHUTE ra30BE ChC CTOWHOCTUTE (hOPMYITUPAHU
B IIpaBuUJIaTa 3a 6E30MAaCHOCT.

* Komn4ecTBOTO M HUBOTO HAa OMACHOCT Ha JUMBT 3aBUCU OT
yHOTpe6ﬂBaHI/I$[T METaJl, 3all'bJIBAIIUAT METAJIU U Cy6CTaHL[I/I-
sITa M3I0JI3BaHa 3a YUCTEHE U 0Oe3MacisBaHe Ha JleTananTe
3a 3aBapsiBaHeC. CJ'ICZ[BafITe MIPOU3BOACTBEHUTE MHCTPYKIIUN
U UHCTPYKIUUTE JAACHU B TEXHUYCCKUTE CXEMU.

» He 3aBapsBaiite 61130 10 MPEYUCTBATENHU U OOSHKUNCKU
CTaHILHH.
ITocraBeTe OYTHIKUTE CHC CI'BCTEH a3 Ha MSCTO ¢ J00pa
BEHTHJIAIIMS.

AE 1.4 3ammTa OT nmoXxap M eKCIIo3uu

-

* 3aBapBUHHUAT IPOLEC MOXKE Ja MPUUMHU TOXKaP UIH EKCILIO-
3ul.

* Ilpenu 3amouBane Ha paboTa, MOUNCTETE PAOOTHOTO MSICTO
OT OMACHU U BB3INIAMEHUMHU MaTepHUATIH.
3ananuMuTe MaTepuasiv TpsOBa aa ca Ha noHe 11 meTpa ot
obiacTTa Ha 3aBapsiBaHe, WIK TpsOBa J1a ca 3alIUTEHU I10
TTOJTXOISIIIT HAYWH.
Hckpute M HaXke)XEHUTE YACTULM UMAT TOISIM OOXBaT U
MUHABaT W Tpe3 Majaku oTBopH. [lazere xopara m mmyiie-
CTBOTO.

* He SaBapﬂBaﬁTﬂ B OJTM30CT J0 CBbAO0BE IO HAJIATaHE.

» He 3aBapsBaiiTe B 3aTBOpeHHN KOHTEHHEPH WIN TPHOU.
Buumasaiite npu 3aBapsiBaHe Ha TPBOU U KOHTEHHEPU JOPU
Te Ja ca OTBOPEHHU, NPA3HU M HAI'BJIHO MOYUCTEeHU. Beceku
OCTaTBhK OT Ta3, TOPUBO, MACIO WJIN IOJOOHM Marepuaiu
MOJKE JIa TPUYNUHU €KCIUIO3HS.

* He 3aBapsBaiiTe B 6JIM30CT 4O €KCIUIO3UBHU MTPAXOBE, a30Be
WM TTapH.

» KoraTo cBBpIINTE ChC 3aBAPSBAHETO CE YBEpETe, ue BepHra-
Ta MOJI HAMIPSKSHUE HEe MOXKE J1d HAMPABH KOHTAKT C KOSTO U
Jla € 3a3eMeHa YacT.

e TlocraBete nmoxxaporacurejl B Onm3oCT 10 pa6OTHOTO
MSCTO.
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1.5 TlpenmnazHu MepKu HpU H3IOJ3BAHE
Ha ra30BU OyTUIIKU

* UHepTHO — razoBuTe OYTUIIKU ChIBPXKAT ra3 O[] HAJSATaHE,
KOWTO MOKE [a eKCIUTOAupa. AKOo 0Ge30MacHUTE yCIOBHS Ha
TPAHCIOPT ca CBEICHH 0 MHHUMYM, CbXPaHCHHETO H YIIO-
Tpebara UM MOXe 1a He e Ge3omacHa.

* byrunkurte TpsOBa na CTOST M3IPAaBEHW A0 CTEHATa WM
JIPYTU TIOJUIbPKAIIM CTPYKTYpH, Taka 4e Jla He MOXe Jaa
TIaJHe.

 3aTBopeTe Karaka 3a J1a 3alllUTUTEe BEHTWIBT IIPU TPAHCIIOPTHU-
paHe, BbBEXK/IaHE B €KCIUTOATALIUS U B Kpas Ha 3aBapsBAHETO.

* He m3naraiite OyTmikara Ha IUPEKTHA CIbHUYEBA CBETIMHA,
BHE3aIIHO M3MEHEHHE Ha TeMmIepaTypaTa, TBBbpPJEe BHCOKU
WUJIU TBBPJIE HUCKU TEMIIEPaTypPU.

» JIpbKTe OyTHMIIKUTE Jajied OT IUIaMBbIH, IeKTPUYHH JIbIH,
TOPEJIKU, MUCTOJICTH U JIECHO3AIAIMMHU MaTepHalld U3MPbC-
KaHHU OT 3aBapsIBAHETO.

» JpbxTe OyTWIKUTE Jajed OT 3aBapbYHU U EJIEKTPHUYHU
BEPUTH.

» JIpBKTe I1aBaTa CH Jajied OT M3XO/a Ha ra3oBarta OyTHIIKa,
KOraTo OTBapsTe BEHTUIIA.

* Bunaru SaTBapHﬁTe 6yTI/IJ'IKOBI/IﬂT BCHTWJI B KpasT Ha 3aBa-
PABAHETO.

» Huxora He 3aBapsBaiiTe OyTuika ¢ ra3 moj HaJIATaHe.

* byTuika cbc Cr'bCTEH BB3JyX HHMKOra He TpsioBa na Obae
CBBP3BaHA JUPEKTHO C peIylpa HAa MAIIUHATA.

- O
1.6 3amuTa OT TOKOB yaap

» ToxoBusT ymap Moxe 1a Bu youe.

e M30srBaiiTe ga HOKOCBAaTe YacTH OT MalllMHATa, KOUTO ca
O] HATIPEXKEHUE, JIOKATO Ca AKTHUBHH (TOPEIIKH, MUCTOJIETH,
3a3eMUTENTHN KaOeln, eIeKTPOIH, Tell, POJIKUTE U MaKapuTe
ca eIIeKTPUYHO CBBP3aHU ChC 3aBAPBUHUS KPBT).

* VBepere ce, ue CHCTeMara M 3aBapydKka ca EIEKTPUYHO
U30JIUPAHH, YPe3 M3MOJI3BAHETO HA CYyXU OCHOBH U IOJIOBE,
KOUTO Ca C JJOCTaThYHA 3eMHA U30JIALINSL.

° yBCpCTC C€ Y€ cucreMara € CBbp3aHa BAPHO U TOKOU3TOYHH-
KbT € CHaOJIeH ChC 3a3eMsIBalll IIPOBOJIHUK.

* He nokxocBaiiTe 1Be TOPEIIKH WJIH JIBA €JICKTPOIHH JIbpKaya
€IHOBPEMECHHO.
AKO TIOUyBCTBATE TOKOB YAap, CIIPETE 3aBapsBAHETO He3a0ABHO.




1.7 EneKTpoMarHiTHY MoJieTa v CMyIIEHUs

(R

M 3aBap"b'{HI/I$IT TOK MUHaBAIII ITPE3 Kabenure u MIPOBOAHULIUTE
Ha MalmuHaTta o6pa3yBa CJICKTPOMATHUTHO II0JI€ B 3aBapby-
HHUTE Kabeln U caMaTa MallliHa.

* EnexTpoMarHuTHHUTE MOJIeTa MOTaT Jla ce OTpa3sT Ha 3/pa-
BETO Ha XOpaTa, KOMTO Ca M3JIOKEHHU HA TAX IPOIBIIKUTEITHO
BpeMe.

ENeKTpOMAarHUTHHUTE MOJIETA MOTAT Ja IONpedar
Ha armapaT KaTo U3KYCTBCH BOJa4 HA CHPLETO UIIN
CIIyXOB amapar.

Xopa ¢ M3KyCTBEH BOJad Ha CHPIETO, TPsiOBa Ja ce KOHCYI-
TUPAT JIEKapsT CU IPEIH Ja 3all0OYHAT Jla Ce 3aHUMAaBaT ChC
3aBapsiBaHe WU IIA3MEHO psi3aHe.

OOopyaBaHe MOISKAINIO HAa KilacupuKaius 1Mo CTaH-
mapt EN/IEC 60974-10 kato EMC. (Bux Tabenara umu
TEXHUYCCKUTE JaHHH)

Ob6opynBaHe k1ac B oTtroBaps Ha M3MCKBaHMSTA 34 €IEKTPO-
MarHuTHa CBbBMECTHMOCT B HMHAYCTpHUAJIHA W HE HWHAYCTPHU-
ajiHa cpea, BKIIFOYMTENTHO TPajicka M M3BBHIPACKA, KBICTO
€NIEKTPUUECTBOTO € OCUTYPEHO OT OOIIEeCTBEHA MpPE)a HUCKO
HAIPEKCHHUE.

OO6opynBaHe Kimac A He € TpeIHa3HauYeHO 3a yrmoTrpeda B He
MHIYCTPHUATHA CPe/d, KBAETO eIEKTPHUECTBOTO € OCHTYPEHO
OT O0OIleCTBeHa Mpeka HHUCKO HampeKeHue. BB3MOKHU ca
TPYAHOCTH TPU OCUTYPSIBAHETO HA EIEKTPOMATHUTHA ChbBMEC-
TUMOCT OT KJac A B MOMOOHHU Cpeau, MOopaand HAJINYUETO Ha
M3TOYHMIIM HA CMYIICHHUSI.

Wncranupane, ynorpedba u chepa Ha MPUTOKESHUE

Topa obopynBane e npousseneHo B chriacue ¢ EN60974-10 u

ce onpenens karo ,,KITAC A” o6opynsane.

Tasu MammHa TpsOBa Ja ce U3MO0JI3Ba caMo 3a NpodecroHa-

HHU 11eJIH, B MHYCTPHAJIHA CPeJia.

ITpou3BOAMTENSAT HE TIOEMa OTTOBOPHOCT 338 HAHECEHU IIETH

pu ynorpeda Ha 060pPYABAHETO B TOMAIIIHU yCIOBHUS.
CTBCHUTEC MHCTPYKIUU.

Ako Obnar 3abemnsi3aHN HAKAKBU €IEKTPOMAarHUT-
HU CMYIIEHHS, TOTPeOUTENAT TpaOBa Aa peiu npobdiaeMa, ako
€ HeOOXOIMMO C TeXHUUECKO ChACHCTBHIE OT MPOU3BOIUTEIINTE
/ cepBm3a.

IMotpebutensaT TpsaOBa /1a € eKCIIepT B ISHHOCTTA U
KaTo TaKbB € OTTOBOPEH 32 MHCTATUPAHETO U YIIO-
Tpebara Ha OOOPYABAHETO CHIVIACHO IPOU3BOJ-

IIpu Bcuuky cirydau eIeKTPOMAarHUTHOTO CMYIIle-

((.’)) HUE TPsiOBa /a ObJe NPeMaxXHATO Bb3MOXKHO Hali-
‘ OBp30.

IIpenu na nHCTamMpaTte 06opynBaHETO, TPAOBA Aa
MPEIEHNUTe TOTCHIUATHUTE eJIeKTPOMATrHUTHHI
npo0biieMr KOMTO MOTaT Ja Bb3HHUKHAT B OJIM30CT
Ha PabOTHOTO MSICTO, KAaTO CE B3eME INMPEABH[ U
JIMYHOTO 3APaBHO CBCTOAHHC HAa XOpaTa HaMupa-
M ce B OJM30CT, HAIIPHMEP XOpa C ChPIACYHU MM CIYXOBU
MPOOIIEMH.

=
bohleryssns
WzuckBanus 3a 3axpanBamara mpexa (Bux Texnuue-
CKUTE JTAHHU)
IMopanu BHCOKMAT IIyCKOB TOK Ha TOBa MOIIHO OOOpyABaHE,
€ BB3MOXHO BIIMSIHME BBPXYy KaueCTBOTO Ha MOIIHOCTTA Ha
3axpanBamara Mpexa. [lopaau Ta3u mpuunHa 3a HIKOH TUITOBE
o0opyaBaHe (BM)K TEXHUYECKUTE TAHHH ) MOKE J1a ChIIECTBYBAT
HAKOU OI'PAHUYCHUA ITPU CBBP3BAHECTO, UBUCKBAHUA OTHOCHO
MaKCUMAaJIHUSI UMIIE]AHC Ha Mpexara (Zmax) Wik U3UCKBaHe
3a MUHUMAaJIeH KanmauuTeT (SsC) Ha 3aXpaHBaHE MPU TOYKATA
Ha CBBP3BaHE KBbM Mpexara. B To3m ciaydail MOHTa)KHUKBT
WM TOTPEOUTENSAT Ha 0OOpYIBAHETO TPsIOBA Ja ce YBEPH, aKO
€ HeOOXOIUMO Ype3 KOHCYJITALUSI C MPEXKOBUS JOCTABUUK, Y€
000py/IBAHETO MOXKeE J1a O'b/Ie CBBP3aHO.

B Hsixoun CJIydau € NMpEernopbUUTE/IHO Ja CE€ CKpaHUPa 3aXpaHBa-
AT Kabell KbM MalllMHATA.

PaboTHu xabemm

3a 1a HamanuTe eeKThT Ha eIICKTPOMATHUTHUTE TTOJIETA CIIE/I-

BaWTe CIEAHUTE UHCTPYKLIUU:

- Kbmero e Bb3MOKHO chbepere U 006e30macere 3a3eMsBaIITEe
U 3aXpaHBaIIUTe Kabeln 3aeTHO.

- Hukora He yBuBaiiTe 3aBapbuHHTEe Kabeln okolo cebe cu.

- He 3acraBaiite MCEXIY 3a3eMsIaBalllUsAT MW 3aXpaHBaAllUAT
kabemu (IpBKTe U 1BaTa Kabeaa OT €AHA U ChINA CTPaHa).

- Kabenute TpsOBa 1a ca Bb3MOXKHO HAll-KbCH, 14 Ca TTO3UIIH-
OHHUPAHU BH3MOKHO HAN-OJIU30 €IUH JI0 APYT WM TpUOIIH-
3UTEITHO HA €{HO U ChIIO 36MHO PABHHUIIIE.

- MammHara TpsibBa Ja € Ha M3BECTHO PAa3CTOsIHKUE OT 0bJac-
TTa Ha 3aBapsiBaHE.

- PaGoTHuTe Kabenu, TpsaOBa 1a ce IbPKAT HA CTpaHa OT OCTa-
HaJIUTE KaOemnu.

3azemMsiBaHe

HeobxomuMo e 3a3eMsiBaHe Ha pabOTHUS JAETAN C 1eJl HaMa-
JIIBAHE HA PUCKA OT TOKOB yAap. 3a3eMsBaHETO Ha pabOTHHS
JeTainn TpsioBa ga ObJe HAIPABEHO B CHOTBETCTBUE C HAIIMO-
HAJHUTE HOPMH 3a TOBA.

3azemMsiBaHe Ha paOOTHUS JAeTalI

HeO6XOHI/IMO € 3a3€MsBaHC Ha pa6OTHI/IH HeTanI C ILIeJI HaMa-
JIsIBAHC Ha pUCKaA OT CJICKTPOIIOK. 3a3eMsaBaHETO HA pa60THI/IH
JeTain TpsiOBa ga ObJe HAIIPABEHO B CHOTBETCTBUE C HAIIMO-
HAJIHUTE HOPMHU 3a TOBA.

Expanupane

Expannpanero Ha xabenu, HaMUpamy ce B O1M30CT 10 paboT-
HHUTE Kabenu Ha MamuHara, I AoBCAC A0 HaMaJlssIBaHC Ha
pUCKa OT CMYIICHMUS.

S

1P23S

- Hsama BB3MOXHOCT 3a JONMp HAa ONACHU YacTU C IPBCTH.
3amuTa OT MPOHUKBAHE HA TY)KIW BHHIITHU TNl C JUAMETHP
MO-TOJISIM WIIM paBeH Ha 12.5 mMm.

- 3amura oT AbXA ¢ bI'ea 60°C.

- JIoKaTo MOJBM)XHUTE YACTH HA MalllpHaTa He paboTHT, T €
3alUTeHa OT BPeAHUS ePeKT Ha IMPOCMyKaHAaTa BOJA.

1.8 3amuTreH kiac
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2 UHCTAJIMPAHE

I/IHCTB.J'II/IpaHeTO Tpﬂ6Ba Ja Cc€ U3BbpHIU CaMO OT
CriciuaJIM3upaH Ne€pcoHal, OTOPU3UPAH OT ITPOU3-
BOOUTEIIA.

ITo BpEeME€ Ha HHCTAaJlanudaTa, TOKOU3TOUHHUKDBT
Tpf{6Ba Jla € U3KITIOYEH OT MpeKara.

(oS8

ITocnenoBarenHoro u apajieJIHoTO CBbP3BAHE Ha
TOKOU3STOYHHUIUTE € 3a6paHeH0.

=

2.1 Baurane, TpaHCIIOPT U pa3ToBapBaHe

G

- MamuHara e CHa6ﬂeHa C IPBXKKa, 34 PbYHO IPEHACAHE.

He HOHHCHHBaﬁTC TEIIOTO HAa MalluHaTa:. BUXKTC
TEXHUYCCKUTEC XapaKTCPUCTUKHU.

>

He Tpancnoprupaliite MalmHaTa HaJl Xopa.

He uznyckaiite nimn nocTapsiiTe moj HaATUCK MAIlIK-
HaTa.

&=

2.2 Tlo3uniuoHupaHe Ha MalllMHATA

CrazBaiiTe ciieHUTE IPaBUIIA:

- Ocurypere jeceH OOCTBI 1O KabeluTe M KOHTPOJIHUS
HaHell.

- He nocrassiite MammHara € MHOIO MaJIKU IPOCTPAHCTBA.

- He nocrapsiiiTe MalInHaTa Ha MeCTa C HAKIIOH HA MOBBPXHU-
HaTa 1o-rojisiM oT 10°C cpsiMo XopH30HTAIIA.

- TlocraBere MammHaTa Ha CyXO, YHCTO ¥ ITOAXOSIIO ITPOBE-
TPSIBAHO MSICTO.

- 3ammreTe cucTeMara Cpelly CHIeH B 1 CIBHIETO.

2.3 Cbp3BaHe

D=

MammHara e cHableHa ¢ 3axpaHBally Kabelu, 3a CBbP3BaHe
C MpexKaTa.

MamHata Moxe /1a Objie 3aXxpaHeHa:

- MoHodaszHo 230 V

BHUMAHMUE: 3a na npenoTBparute HapaHsIBaHe-
TO Ha XOpa WJIM MOBpe/Ia Ha MallliHaTa, IpoBepeTe
n30paHOTO HANpeXXeHHe Ha MpekaTa U Mpeanasu-
TEJIUTE MPEAM Ja CBbPIKETE MAIIMHATA B MpPEXaTa.
Capl110 TaKa MPOBEPETE 3a3eMsBAIUAT KaOell.
VipasieHueTo Ha MallMHATa € rapaHTHpaHoO 3a
+15-15% oTKIIOHEHHE Ha HAIPEKEHUETO OT HOMHU-
HaJIHATa My CTOMHOCT.

'h"
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Mammnara Moxe 1a ObJe 3aXpaHeHa oT TeHepaTop,
IIPY yCIIOBUE, Y€ Ce FAPaHTHPA CTAOWIHO 3aXpaHBa-
10 HampeskeHue ot £15% ot 3agaaeHara oT npous-
BOAUTENST HOMMHAJIHA CTOMHOCT, BbB BCHYKH Bb3-

MOXXHHA pa6OTHI/I yCJI0BHSA U C MAKCUMAJIHO 3aXpaH-
BaHE OT I'eHeparopa.

IIpenopbuBa ce reHepatopa fa € [Ba IbTH I10-
m MOIIIEH OT TOKOU3TOYHHKA 3a MOHOGa3Ho u 1.5 3a
TpudaszHo.

Q=

IIpenopbuBa ce M3MOJI3BAHETO HA EIEKTPOHHO
YIpaBIIsABaHU FE€HEPATOPHU.

-

1

3a 0e30MacHoO U3MOJI3BaHe, cucTeMara TpsOBa /1a e
3a3eMeHa. 3axpaHBaIIMAT Kabeln e cHabeH ¢ mpo-
BOJIHUK 32 3a3eMsiBaHe (OKBJIT — 3€JIeH).

EJeKTpUYECKOTO TIOABBhP3BAHE HA MaIlMHATA
TpsiOBa Aa ObJe HW3MBIHEHO OT KBaTU(PUIIUPAH
TEXHUK.

Enunusit ot 3axpaHBalliuTe Kabemu e ¢ 3eJ1eH0/ KbITa MapKHu-
POBKaA U CITY>KH 3a 3a3CMABAHC.

To3u kaben TpsOBa Ja ce M3MOJI3BA CaMO U EIMHCTBEHO 3a
3a3eMsBaHe.

H3non3Baiite camo IICTICE/IN, CbOTBETCTBAIIIN HA CTAHAAPTUTE
Ha CbOTBETHATA AbpiKaBa.

2.4 NncranupaHe

CeppsBane 3a MUT/MAT 3aBapsiBane

(2

CBbp3BaHETO NOKA3aHO Ha (Urypara e 3a 3aBapsi-
BaHe ¢ 0OpaTHa MOJSIPHOCT. 32 /1a MOMY4nTe MpaBa
MOJSIPHOCT, pa3MeHeTe MecTara Ha CBbP3BaHe.

- Csbpkere (1) kaben MacaTa KbM OTPULATETHUAT U3BOJ (-)
(2) HAa TOKOU3TOYHMKA.

- Csppxere (3) IBPKAUBT 3 ENEKTPOIU KM MOJIOKUTEITHUST
n3Bog (+) (4) Ha TOKOU3TOYHUKA.
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Csbp3Bane 3a BUI 3aBapsiBane

- Cabpikere (5) kaben Macata KbM MOJTOKUTEITHUAT U3BOJ (+)
(6) HA TOKOU3TOYHMKA.

- Csppxere kymrynra Ha BUI ropenkara (7) kpM n3BoAa 3a
ropenka (-) (8) Ha TOKOM3TOYHHKA.

- CebpkeTe KOHEKTOPBT Ha IUTAHTA 3a Ta3 Ha ropenkara (9) c
razoBara BepHra.

-

IToToxbT Ha ra3 Moxe aa 61),[[6 HAaCTpPOCH, 4pe3
KpaHa HaMUpaAIll C€ Ha IrOpejiKaTa.

3 OIMCAHUE HA MAIIIMHATA

3.1 O61mo onucanue

To3u IOCTOSIHHOTOKOB HHBEPTOPEH TOKOM3TOUHHMK MOXKE M2

W3BBPIIBA C OTIIMYHU PE3YJITATH CIIETHUTE THIIOBE 3aBapsiBaHE:

- PEO3

- BUI 3aBapsiBaHe ¢ BUCOKO-YECTOTHO 3allajIBaHE HA Jbrara
ot pascrosiaue (BUI' HF-START) u xoHTpoOIT Ha moraBaHe-
TO Ha ra3 ype3 OyTOHA Ha rOpeskara.

B 3aBapbuHHTE MHBEPTOPH, U3XOAAIIUAT TOK HE C€ BIMSC OT

MPOMEHUTE B 3aXPaHBAILIOTO HANPEKEHHE U JBbJDKUHATA Ha

Jbrara, u, ako ca nepQekTHO HACTPOEHH, 3aBapsiBaT C MHOTI'O

JI0OPO KauecTBo.
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3.2 Ilpenen nmaHen 3a yrpasJieHUE

e M S 9

4 1 2 3

bohler s

3axpaHBaHe
CurHanusupa 3a CBbP3BaHETO Ha MalllMHATA C MPEkKa-
Ta U BKIIIOYBAHETO M.

O6ma amapma

CurHanusupa Bb3MOKHATa MHTEPBEHIIHS Ha 3aIlIUTHU-
Te yCTPOICTBA , KATO TePMHUYHATA 3aIINUTa (KOHCYITH-
paiite ce CbC CeKIusl ,,AJTapMHU KOIOBE™ ).

ITon nHanpexenue (power on)
CurHanusupa HAJIMYUETO Ha HATIPEKEHUE B U3XOIHUTE
BPB3KU HA MAIlMHATA.

3aBapbueH npolec
[To3BonsaBa m360p Ha BUAA 3aBapsiBaHE.

Enexrponno 3aBapssane (MMA)

BUT LIFT START 3aBapsiBane

Ppuka 3a mmaBHU HACTPOHKH

[To3BonsBa MoCTOSIHHATA HACTPOMKA HA 3aBAPBUHUS TOK.
TokbT He ce MPOMEHs1 IO BpeMe Ha 3aBapsiBAHETO, aKO
3axXpaHBaHETO U 3aBaAPBUYHUTE YCIIOBUS BApHpaT B 00XBa-
Ta OTTOBAPSII] HA TEXHUIECKUTE XaPaKTEPHCTUKH.

Ilpu MMA 3aBapsBaneto (Hammumero Ha HOT-
START u ARC-FORCE) cpeaHusiT M3XOIsI] TOK
MOXe J1a ObJIe O-BUCOK OT HACTPOCHUSIT.
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3.3 3ajeH naHei

-

FP189

1 3axpaHBar Kabern
CBbp3Ba MaIIMHATA ChC 3aXpaHBaIlaTa MPexa.

2 IpeBxitouBaren 3a M3kiouBane / BKITIOUBAHE
@ ITomgaBa enekTpUYecTBO KbM 3aBapUHKa.

@ Wwma nBe mosuiuy, ,,0” uskimoueHa, u “I” BkiaroueHa.

3.4 Cbp3Bali naHe

©, @

Orpunarenta 3axpanpama Myga

3a cBbp3BaHE HA 3a3eMIBAIIUAT Kabell ¢ 3aBapsBalll-
UAT eneKkTpon wim ropenkara B TUT.

IMonoxkuTenna 3axpaHBaiia Myda

3a cBbp3BaHe Ha enekTpoaHara ropenka B PEJI3 wnn
3a3eMsBamuT kaben 868 BUT.

® 0
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4 TEXHUYECKA EKCIIOJIATALIMA

PyTunHaTa TexHUYecka eKcIuioaTalus Ha Malllk-
HaTa Ce OCBIIECTBSBA CIOpEN IPON3BOACTBEHUTE
WHCTPYKITUH.

Benuky TexHMUYECKO EKCIUIOATAllMOHHU JEHCTBUS TpsiOBa 1a
ObJIaT U3BBPIICHU OT KBAIU(UIIUPAH TIEPCOHAIL.

Koraro mammHara pabotu, T TpsiOBa 1a ObJie 3aTBOPEHa.
Huxaxsu m3menenns He OuBa 1a ObAaT IPaBEeHN HA MAIIMHATA.
He mosBonsBaliTe BeHTHSIaTOpa Ha MalIpHaTa Ja 3acMyKa
MeTaJIeH Mpax.

Hpezu/l KaKBaToO U Ja € UHTCPBCHIMA B MalllnHATA,
U3KITIOYCTE 3aXpaHBallluTe Kabenu u HEHTPAJIHOTO
CJICKTPUYECKO 3aXpaHBaHEe.

IlepronnyHa MOAIPHKKA HA TOKOU3TOYHHKA:
-ITouncrBaiiTe MalIMHATa OTBBTPE C ITOMOILTA HA
CI'bCTEH BB3JIyX.

-IIpoBepsiBaiiTe CHCTOSTHUETO Ha Kabemute U
KabeTHNUTEe BPB3KHU.

3a momapbKKa WM cMsHAa Ha KoHcymaruBu Ha TUI/MUT
ropesukara uiM kaben macara:

IIpoBepere TemnepaTypaTa Ha KOHCyMAaTUBUTE U C€
yBEpeTe, 4e He ca MPErpsaTH/CTOTICHH.

Bunaru usmossBaiite MPECAIIa3sHu PBKAaBULN IIPU
CMsIHA HA KOHCYMAaTHBU.

Wznom3Baiite NOAXOOAIL MHCTPYMEHT IIPU 3aMsAHaA.

3abenmexka: FapaHumITa Ha MalluHaTta € HEBaJIMJIHa, aKO HE CC
cria3Bat yCJIOBUATA 3a MOAAPBIKKA.




S UBANPBAHE 11 OTCTPAHABAHE HA
HEAOCTATHLU Y AEDPEKTHU

ITompaBsiHETO MM 3AMEHSIHETO Ha KOSITO U 1a € YaT
OT crcTeMara TpsiOBa Ja ce U3BbPIIBA EAMHCTBEHO
OT KBaIM(UIMPAH TIEPCOHAIL.

IlompaBsiHETO WM 3aMEHSHETO HA KAKBUTO U J1a € YaCTH Ha
cucTeMara OT He OTOPU3HMPAHU JIMIIA TPABU HEBAJIUIHA TapaH-
musTa .

Cucremara He OuBa 1a Ob/e MPOMEHSIHA 110 HUKAKBHB HAYHH.

TTpou3BOAUTENSAT CE OTKA3Ba OT OTTOBOPHOCT, KO MOTpeOUTe-
JIAT HE CJIeBA TE3U UHCTPYKIUU.

MainmHata He ce BKII0YBA (M3KITI0OYEHA 3e/IeHa CBETIIMHA)

IIpuunna Hsma MpexoBO 3axpaHBaHe.

Pemmenne  IlpoBepere u morpaBeTe eleKTpUYHATA CHUCTEMA,
AKO € HeOOXOAUMO.
[IpoBepkara u mompaBKaTa Ja Ce M3IMBIHU CaMO
OT KBIU(UIMPAH TIEPCOHAIL.

IIpuunna IToBpenen miercen wiu Kabed.

Pemenne  3ameHeTe rpeHIHUSAT KOMITOHEHT.
CBbpiKeTe ce ¢ Hal-OIM3KUAT CEPBU3EH LIEHTDHD,
3a J1a BU ONPABH MaIllIMHATA.

IIpuunna  M3ropsit npeanasuren.

Pemenne  3ameHere ro.

Ipuunna TToBpeseH BKIIOUBAI / M3KITFOUBALIL KITFOY.

Pemenne  3ameHere moBpeneHUST KOMIIOHEHT.
CBbpiKeTe ce ¢ Hali-OJMM3KUAT CEPBU3EH IICHTBD,
3a J1a BU ONpaBU MAaIlIMHATA.

Ilpyunna I'permka B e1€KTPOHUKATA.

Pemrenne  CBbpikeTe ce ¢ HAM-OMM3KUAT CEPBU3EH LIEHTHD,

3a Ia B OIIpaBU MalllHaTa.

JIurica Ha U3xoasIIa MOIIIHOCT (MaIHI/IHaTa HC 3aBapﬂBa)

I[Mprmunna MammHaTa e mperpsuia (TepMUYHA aapMa — CBe-
TeIIa JXBJITA CBETIINHA. ).

Pemmenne  M3uakaiite mammbata ga ce oxiaau Oe3 ma s
WU3KITIOYBATE.

I[Mpuunna HenpaBwiHa 3eMHa Bpb3Ka.

Pemrenne  3azemeTe MammHaTa IMpaBUITHO.
[Ipouetere Touka ,,MHCcTamupane”.

IIpuunna I'pemrka B e1eKTPOHUKATA.

Pemenne  Cbpikere ce ¢ HAH-OMU3KUST CEPBU3EH LIEHTHD,

3a a B OlIpaBU MallluHAaTa.

FpemHa n3xoadama MOITHOCT

[Ipuumna I'pemen m300p Ha 3aBapsiBaHe MPOLEC WU Tpe-
1IeH 1300peH OyTOH.

M3zbepete 3aBapsiBAHETO BSIPHO.

3aMeHeTe rperHaTa 4act.

CbpikeTe ce ¢ Hal-ONMM3KUAT CEpBU3EH LIEHTDHD,
3a 1a B OIIpaBU MalllHATa.

Pemenne

IToBpeneH NMOTEHUMOMETHD / KOAMpAL KIIOY 3a
HacTpOiiKa Ha TOKAa HA 3aBAPBYHUSITM.

3ameHeTe MoBpeeHaTa Jacrt.

CBbpKeTe ce C HAl-OMU3KUAT CEepBHU3EH IEHTHP,
3a JIa BU OMPABU MalllMHATA.

ITpuunna

Pemenne

=
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[Tpuunna
Pemenne

I'peiika B eJIeKTpOHUKATA.
CBbpiKeTe ce ¢ Hal-OMU3KUAT CEPBU3EH LIEHTBHD,
3a Ja BU OIIPaBU MalllMHATA.

ITpexomepHO NpbCKaHe

[Mpuunna [pemrHa mbIKMHA HA ABraTa.

Pemenne  Hamanere pa3CcTOSHHETO MEXAY €IEKTPOJAa |
neTaina.

[puunna [peurHu mapamerpu Ha 3aBapsiBaHe.

Pemenne  Hawmaiete HampeskeHHMeTO Ha 3aBapsiBaHe.

Hucka mponumaemoct

IIpuunna  HenpaBuieH pexxuM 3aBapsBaHe.
Pemienne  Hamarnere ckopoctra Ha 3aBapsiBaHe.
IIpununna  HempaBwiHu mapaMeTpu Ha 3aBapsBaHE.
Pemenne  VYBenmmdeTe TOKBT Ha 3aBapsBaHe.
[Ipuunna I'pemren enexkrpon.
Pemenne  M3nomnsBaiiTe enekTpos ¢ Mo-Maxbk AUAMETHDP.
IIpuunna I'pemHo moAarorssiHe Ha pbrOOBETE.
Pemrenne  YBenmmuere ackara.
IIpuunna  HenpasuiHo 3a3eMsBaHe.
Pemenne  3a3zemere MammHaTa MpaBUIIHO.

TIpouerere Touka ,, HcTanupane”.
[Ipuunna IlpekaneHo rojgemu napyera 3a 3aBapsiBaHe.
Pemenne  VYBenmuuere TOKBT Ha 3aBapsiBaHe.

BrorrouBaHus Ha niaka

IMpuunna He 1o0pe moYrcTeHU MOBbPXHUHH.

Pemenne  ITouncrere 1oOpe neraiiinre npeay 3aBapsiBaHe.

IIpuunna IIpekaneHo rojasiM eIeKTPOI.

Pemenne  M3nomsBaiiTe enekTpon ¢ Mo-MalbK JUAMETHP.

IMpuunna I'pemHo nmoAarorssiHe Ha pbrOOBETE.

Pemrenne  YBenmmuere packara.

IIpuunna I'pelreH pexum Ha 3aBapsiBaHe.

Pemienne  Hamanere pascTOSHHETO MeXay elIeKTpona u
neraina.

3amenBane

IIpuunna ['pemrna nbmKrHA HA ABrata.

Pemenne  VYBenuuere pa3cTOSHUETO MeXCy €IEKTpoaa U
neraina.

IMpuunna  I'pemrHu napamMeTpu Ha 3aBapsiBaHe.

Pemmenne  VBenmuere Toka Ha 3aBapsiBaHe.

IIpuunna IIpekaneHo rojemu napyera 3a 3aBapsBaHe.

Pemienne  VYBenuuere TOKBT Ha 3aBapsiBaHe.

OOpa3yBaHe Ha KaHATH

[Ipruuna ['penrnu 3aBapbyHHU MapamMeTpy.

Pemenne  Hamaiiere 3aBapbyHOTO HalPEKEHUE.
M3nonsBaiite e1eKTpos C MO-MaITBK JUAMETBD.

IMpuunna I'pemrHa IBIKMHA HA €IEKTPOJA.

Pemenne  YBenuuere pasCTOSHMETO MEXIY €JIEKTpona M

neTaia.
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IIpuunna I'pelieH 3aBapbUeH PEKUM.

Pemenne  Hamarere ckopocTTa Ha CTPaHUYHOTO BUOpUpa-
HE JIOKaTo TIOITBJIBATE.
Hawmanerte ckopocTTa Ha 3aBapsiBaHe.

IynmmBoct

[Mpuunna Wwma rpec, J1ak, pbxaa WIK [Ipax BbPXY 3aBapsiBa-
HUS 1eTal.

Pemenne  Ilouncrere BHUMATETHO AETAWIUTE MPEIH 1a TH
3aBapsBare.

IIpuunna ['pemrna nbmKrMHA HA ABrata.

Pemenne  HamaneTre pascTOSHMETO MEXIy e€JIEeKTpoaa U
neraina.

[Ipnumna 3aBapbpuyHaTa BaHA Ce BTBHPSBA TBBHPAE OBP30.

Pemenne  VYBenmmuere cKOpOCTTa JOKATO 3aBapsiBaTe.

IlonrpsBaiiTe nerainre, JOKaTO 3aBapsiBaTe.
‘VBenuuere TOKA Ha 3aBapsiBaHe.

Topemm nmykHaTHHA

[Tprunna ['perHM 3aBapbYHU TApAMETPH.

Pemenne  Hamarere 3aBapbuHOTO HAIIPEKEHHUE.
H3non3Baiite mo-Maaku eIeKTPOIN.

IMpuunna HMwma rpec, 1ak, pmKaa WIKA Ipax BbPXy 3aBapsiBa-
HUS ICTaMII.

Pemenne  IloumcreTe BHMUMATENHO NETAMINTE TPEAU 1a TH
3aBapsiBare.

I[Mpuunna HemnpaBuiHo M30paH peXUM Ha psi3aHe.

Pemenne  M3Bppiiere mpaBuiiHATA MOCIEIOBATEIIHOCT OT

oTiepaIy 3a 3aBapsBaHe CIIOpEI THIA Ha Mare-
puana.

CryaeHn nMyKHaTHUHU

IMpyuunHa  BraXXHOCT Ha IIBJIHELIMS MaTepHall.

Pemienne  Bunarm usmnonsBaiiTe KauyecTBEHHM MaTepuaIv U
npoaykTu. [lomabprkaliTe MBIHEHNS MaTepHall B
nep(HeKTHO ChCTOSTHHE.

Ipuunna OcobeHa reomMeTpust Ha 3aBapsIBAHUTE JETANIIH.

Pemienne  Harpeiite npeaBaputenHo 3aBapsBaHUTE ACTANIN.

HanpaBeTe nmocjaeaBanio HarpaBaHe.

[Ipu mosiBa Ha HSKAKBO ChbMHEHHE M / WIM MpoOJieM He ce
KonebaiiTe 1a ce CBbpKETe ¢ HAl-OIN3KUs CEpBU3 HA TPOU3BO-
nutens / gucTpubdyTopa.
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6 TEOPUA HA 3ABAPJABAHETO

6.1 Ppuno enexrporbroBo 3aBapsisane (PE13, MMA)

IMonroTesiHe Ha pHOOBETE

3a na ce mosyuu JOOBP 3aBapbyeH LIEB M BPB3Ka, EpPErnopb-
YUTECJIHO 1a CE pa6OTI/I BBPXY ,E[eTafIJ'IH, IIOYHUCTECHU OT MaAcCIIO,
oxcyuaanys, pbxaa Wik APYTU 3aMbpPCABAIN alrCHTH.

W360p HA enexTpoau

JAuamMeTspbT HA U3MOI3BAHUS €IEKTPOJl 3aBUCH OT JAebenHa-
Ta Ha 3aBapsBaHUA MaTE€pHUaJl, IO3UIUATA, TUIIA HA BPb3KaTa U
HaYMHa Ha IPUT'OTBSAHE Ha ,E[eTafIJ'IHTe 3a 3aBapsBaHeC.
EHCKTpOHI/I C IojisM JUaMETHP OUYCBUAHO M3UCKBAT MHOI'O
BHCOK 3aBapby€H TOK U IIOCJICABAllla BHUCOKA TEMIICpAaTypa,
U3JIbYBaHa B ITPOLIECA HA 3aBapsBaHE.

Tum o6maska CaoticTBa Yrotpeba
PyTtunosa Jlecen 3a ynotpeba  BBB BcHUKHM MO3UIMH
Kucena Bucoxa ckopoct XopU30HTAIHO
Ha CTaIlsHe
basuuna Bucoko kauectBo B®B Bcuuku no3uuuu
Ha I1eBa

N360p Ha 3aBapbUeH TOK

Z[I/IaHa3OH"bT Ha 3aBapbiHUA TOK 3aBHUCH OT TUIIA HA €JIEKTPO-
JUTE, KOUTO MU3IIO0JI3BATC U OOMKHOBEHO € YKa3aH OT IIPOU3BO-
JUTECIIS Ha CJICKTPOAUTE (Haﬁ-quTO BBPXY OHaKOBKaTa).

BB30yxmane u momrbpKaHe Ha abrara

Enekrpuueckara apra ce rmojy4aBa upe3 JIpackaHe ¢ BbpXa Ha
€JIEKTPO/ia BbPXY 3aBapsiBAHUS AETAMNI, KOWTO OT CBOSI CTpaHa
€ CBbp3aH ChC 3a3eMuTeNeH kabenm maca. Bemubk 3amaseHa
JIprara, Ts ca Mo[UIbpka upe3 Obp30 U3TEIISINO ABMKEHIE Ha
€JIEKTPO/Ia Ha HOPMAJTHO 3aBAPBUYHO Pa3CTOSHUE.

Haii-o01mo0, 3a ga ce momoOpu 3amajiBaHETO Ha JIbrara, ce
IoJlaBa BUCOK 3aBapbhyeH TOK, KOHTO OBP30 Ja 3arpeee BbpXa
HA eJIEKTPOAA M IO TO3M HAYMH J]a CIIOMOT'HE YCTAHOBSBAHETO
Ha nprara (Oynkuus Topenr crapt (Hot start)).

Crieq xato gprarta e 3amajieHa, IIeHTpajHaTa 4acT Ha elleK-
TpoOJa 3armoyBa Ja ce pastarns, GOpMHUPANKN MaJIKH KaITIuIl,
KOHTO Ce€ IIPEHACAT B pa3TOIeHATa 3aBapbYHA BaHA HA JeTaiiia
4pe3 CTpysiTa Ha JIbrara.

OOMa3kaTa Ha eJIEKTPO/a ChLIO Ce MONTBIIA U TS OCUTYpsBA
3alIMTEH Ta3 B MSCTOTO HA 3aBapsiBaHe, KOETO MbK OCUTYpsIBa
JI0OpPO KauecTBO Ha IIeBa.

3a nma ce m30erHaT pa3TONEHUTE MAJKHU KaITIUIM, KOUTO MPH-
YHHSBAT 3aracBaHe Ha Jbrara Mopaad KbCO CheJUMHECHHE U
3aJIeNIBAHE HA EJIEKTPO/a KbM 3aBapb4yHATA BaHA BCIICICTBUE
Ha ONMM30CTTa MM, CE yBeIW4YaBa BPEMEHHO 3aBAPBYHHUS TOK,
3a ga cronu (GOPMHUPAIIOTO ce Kbco chequHenue. (DyHkuums
Arc Force)

AKO eIeKTpO/Ia 3ayIenBa KbM JICTaiilia, TOKBT Ha KbCO ChETMHEHUE
TpsiOBa 1a Obae MakcuMaHo HamasieH (HezanenBane (Antistick)).




ITpoBexnaHe HA 3aBapsIBAHETO

IMo3numsTa Ha 3aBapsiBaHe Bapupa B 3aBUCUMOCT OT OposI IOB-
TOPEHUS; ABMKCHHUCTO Ha CIICKTPOAda HOPMAJIHO C€ U3BBbPIIBA C
OCIIMIIMPAIIO (JTIONIEEINO) ABIKEHNE U CITUpa B Kpast Ha 3aBapsi-
BaHM JIeTANII, Taka ue Ja ce u30erHe NPeKOMEPHO HATPyIBaHe
Ha 3aITbJIBAL MATEePUa B LIEHTHPA.

IIpemaxBaHe Ha HIaKara

PEJI3 3aBapsBaneTo, HW3MOI3BAI0 OOMa3aHU EIEKTPOIH,
M3MCKBa NpeMaxBaHe Ha IIIaKaTa Cled BCSKO IMMOBTOPEHHE Ha
3aBapbyHUs 1IeB. TS ce M3UyKBa C MAJIKO 3aBapbuHO UyKye
WJIU, aKO € TPOIIUIMBA, Ce IIPeMaxBa C MeTallHa YeTKa.

6.2 BUI (TIG) 3aBapsiBane

BUTI (Bondpam — MHEpTEH ra3 ) 3aBapsBaHETO CE OCHOBABA
Ha HAJIMYMETO Ha 3amajieHa eNeKTPO Ibra MEXAYy HETONNM
eNeKTPOA (OT YHCT WM JIETMPAH BolipaM C NMpUOIU3UTETHA
Temreparypa Ha TomeHe 3370 oC) um 3aBapsiBaHUS €T
IIponecyT nporuya B arMocdepara Ha MHEPTEH Ia3 (aprox),
KOMTO mpe/a3Ba 3aBapbyHaTa BaHA.

3a nma ce n3berHar omacHU BKITIOUEHHUS HA BOJI(GpaM B MPUCH-
CAUHUTCIIHUA 1IEB, CJICKTPOAUTE HUKOTra HE TpH6Ba Ja KOH-
TAKTyBAaT C JeTaiija; 3a Ta3u 1ell 3aBapb4HUS TOKOM3TOUHHUK
OOMKHOBEHO € CBhOPBKEH C YCTPOMCTBO 3a BHUCOKOYECTOTHO
IajJieHe, KOeTO IeHepHupa BHCOKA YECTOTAa M BHUCOKO BOJITOBO
paspexiaHe Mex/ly BbpXa Ha eJIeKTPOoAd U pabOTHMS JIeTaill.
Taxa, OmaromapeHue Ha Ha elleKTpUYecKaTa UCKpa, HOHU3Upa-
ma razoBara arMmocdepa, 3aBapbyHaTa JIbra ce 3amainBa 0e3
KaKbBTO M Jd € KOHTAKT MEX/1y eJIeKTposia U JieTaiina.
BBb3MOXeH € 1 IpyT BUJI CTapT, KOMTO HamalIsiBa BOJIppaMoBUTE
pkiatoueHus: LIFT START, koiiTo He H3MCKBA BUCOKA YeCTOTA,
a caMO IbpBOHA4YaJIHO KbCO CbE€ANHECHUE ITPHU HUCBK TOK MEXKTY
eleKTpona 1 paboTHHS aeTaiin. Koraro enexTpomabT € moBaur-
HaT, Abrara € CTa6I/I.]'[I/131/IpaHa " 3aBapbUYHUAT TOK HapacTBa
JIOKAaTO CTUTHE yCTAHOBEHATA CTOMHOCT 3a 3aBapsBaHe.

3a ma ce monoOpM KauecTBOTO Ha IlleBa B Kpas Ha 3aBapkara,
€ BaXXHO J1a ce€ KOHTPOJIMPA BHUMATEIHO Maja Ha 3aBAPBUHUS
TOK, KaTo € HeoOXOIMMO U JIa C€ OCUTYPH MPUTOK Ha 3aITUTCH
ra3 B 3aBapbyHaTa BaHA 3a HSKOJKO CEKYHJIH, CJIeJ] KaTo JIbra-
Ta € 3araceHa.

B mporeca Ha MHOTO OINEpaTHBHU YCIIOBHS € IOJE3HA BB3-
MOXHOCTTA 3a yNoTpeda Ha J1Ba NpeaBapuTeHO (pUKCHUpaHU
3aBapbYHU TOKA U BB3MOKHOCTTA JIECHO /14 CE IPEBKIIIOYBA OT
enunns Ha apyrus (BILEVEL).

== :
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3aBapbyuHa MOISIPHOCT

D.C.S.P. (Tok ¢ mmpaBa moJIsIpHOCT)

ToBa e Hail-uecTO H3MOJI3BaHATA IOJISIPHOCT U OCUTYpsiBa

OrpaHMYeHO M3HOCBaHe Ha enekTpoma (1), mokaro 70% ot

TOIUIMHATA Ce KOHLIEHTpUpPA B aHOona (paOOTHUS JIeTail).

TsicHa 1 1bI0OKA 3aBapybHA BaHa Ce IOJIydaBa MPH BHCOKA

CKOPOCT Ha NPHIBIKBAHE U C1ab0 3arpsiBaHe.

IToBeueTo MaTepuany, ¢ U3KIIOUEHHE HA AITyMUHUS (M HETOBH-

T€ CIIJIABM) M MaTHE3Us, Ce 3aBapsBaT IIPU Ta3! MOJISIPHOCT.

©

I\

D.C.R.P (oOparHa moiIspHOCT)

O6p"bH_[aH€TO Ha TOJMAPHOCTA CE€ M3IIOJI3BA IIPU 3aBapsiBaAHC
Ha CIUIaBU, TOKPUTU CBC cIIon TPYAHO TOIMUMHU OKCUIOU, YUATO
TEMIIEPpATYypa Ha TOIIEHE € IMO-BUCOKA B CPAaBHEHUE C Ta3W Ha
METaJIUTE.

He moxe Ja C€ U3II0JI3Ba BUCOK 3aBaPBUYCH TOK, 3alllOTO TOBA
1€ A0BCAC A0 U3BBbHPCAHO I'OJIIMO M3HOCBAHE Ha CIICKTPOAA.

®

a I\

| AY

6.2.1. BUI 3aBapsiBaHe Ha CTOMaHa

ITpouecsT Ha BUI 3aBapsiBane e MHOTO eeKTHBEH 3a 3aBapsi-
BaHE HA BBIVIEPOJHU U JIETHPAHU CTOMAHH, 32 II'bPBOHAYATHO
3aBapsBaHe HAa TPBHOM U 3a HAIpaBa Ha 3aBAPBUHU IIEBOBE,
KBIETO JOOPUST BHHIIEH BUJ € BAaXEH.

W3ucksa ce npasa noisipHoct D.C.S.P.

ITonroroBka Ha pbrOOBETE
H606XOL[I/IMO € IMMOYUCTBAHC U IIOATIOTOBKA Ha p"b6OBeTe Ha
JeTalnuTe.

M300p 1 TOATOTOBKA HA €JIEKTPOIH

JKenarenaHo e 1a n3noi3Bare TOPHEBH BOI(PPAMOBH eIEKTPOAN
(2% TOpMii — OLIBETEHM B YEPBEHO) WJIM KaTO aJITEHATHUBA —
LIepHEBY NI JAHTAHOBH EJIEKTPOIY ChC CICTHUTE Pa3MepH:

Juawm. na enexkrpona O, mm  Jlpanazon 3aBapbyHust TOK (A)

1.0 15=75
1.6 60150
2.4 130240
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EHCKTpOI[I/ITC Tp}IGBa Ja 6’b£[aT 3aTO4YBAHU, KAKTO € IIOKa3aHO

Ha urypara:
>/Ra
\é

bren A (°) JlnanasoH Ha 3aBapbUHKs TOK (A)
30 0+30
6090 30+120
90120 120250

3arrpaBal MaTepralt

[IpbukuTe MBIHUTENT TPsOBa Ja MMAT MEXaHUYHU KavyecTBa,
CPaBHUMHU C TE€3U HA U3XOJHUS METAI.

He usnonssaiite 1IeHTH, TOTYyUYeHU OT U3XOJHUS METAJ, 3aI10-
TO T€ MOXeE J1a ChAbpPKAT pabOTHH MPUMECH, KOUTO Ja OKaXKat
HeraTuBeH e(peKT BbpXy KaueCTBOTO Ha 3aBapKara.

7 TEXHUYECKU XAPAKTEPUCTUKHU

3amured ras
OOWKHOBEHO M HAl-4eCTO Ce M3MOI3Ba YUCT aproH (99.99%)

3aBapbueH Tok | [uamersp Ha | [uamersp Ha |leOut Ha apro-

(A) enexrpona O ra3osa J1103a Ha (JI/MHH.)
(MM) No. D(Mm)
6-70 1.0 4/5  6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 2.4 6/7 9.5/11.0 7-8

6.2.2 BUTI 3aBapsiBaHe Ha Men

Twoit kato BUT 3aBapsiBaHeTo € mpoiiec, XxapaKTepusupari ce ¢
KOHI[EHTPAIIVSI Ha TOJISIMA TOIUIMHA, TOU € OCOOCHO MOIXOISII
3a 3aBapsiBaHe HAa METpPHUAIN C BHCOKA TOIUIOIPOBOIUMOCT,
KaTo Me/Ta.

3a BUI 3aBapsiBaHe Ha Meq clelBalTe CHITUTE HACOK, KAKTO
3a BUI 3aBapsiBane Ha cTOMaHa WM TOJI3BANTE CHEIMATHU
WHCTPYKLIMH.

TERRA 180

Hanpexenune Ul (50/60V)

1x230V +15%

Zmax (@PCC) * 206mQ
3aKbCHEHME HA MPEAnasuTeNs 16A
Makcumaiina koucymupaHa morHoct (kVA) 8.5 kVA
Maxkcumanna koncymupana mouraoct (kW) 5.9 kW
®daxkrop Ha momHoctTa PF 0.70
KITO (w) 83%
Cosep 0.99
MaxkcumasieH Bxozsnt Tok I1max 36.8 A
Edexrusen Tok I1 eff 21.8 A
3aBaprpueH Tok (40°C)

(x=35%) 170A
(x=60%) 150A
(x=100%) 120A
3aBapbueH TOk (25°C)

(x=100%) 150A
OO0xBaT Ha HacTpoiikara 12 3-170A
3apsnHo Hampexenue Uo 80Vdc
Kuac na 3ammra IP 1P23S
Knac Ha npunoxenue H
Cranpapru EN 60974-1/ EN 60974-10
Pasmepu (AxLLIxB) 410x150x330 MM
Termo 8.0 kT
3axpaHBamm Kadenu 3x2.5 MM2
JbIKuHA 3aXpaHBaIli Kadeau 2 m

%

m Tosa o6opynsane e B cborBeTcTBHE ¢ EN/IEC 61000-3-11, ako MakcuMaHus MMIIEIAHC HA MPeKaTa B TOUKaTa Ha CBbP3BaHE KbM 00IIec

TBeHaTa Mpexa ( Touka Ha o6mo cBbp3Bane, TOC) e mo-Maabk WM paBeH Ha MMOCOYEHATa CTOWHOCT Ha “Zmax”. Ako ob6opyaBaHeTo
Ob/1e CBBP3aHO KbM oOIecTBeHa Mpeska HH, MOHTQXXHUKBT MIIN OTPEOUTENAT HA 000PY/IBAHETO TPSIOBA J1a ce YBEPH, aKO € HEOOXOIMMO Upe3
KOHCYITALMS C MPEXOBHS IOCTABUHUK, 4e 0OOPYIBAHETO MOXKE [ ObJe CBBP3aHO.

*

m Tosa obopyaBate He choTBeTCTBa Ha xapmouusupan cranaapt EN/IEC 61000-3-12. Ako TpsibBa ca ce BKIIIOYM BbB O0IIIECTBEHATA

3axpaHBallla Mpexa, TO ToraBa MOHTA)XHUKBT UJIA HOTpC6I/ITCJ’I${T TpSI6Ba Jla C€ KOHCYJITUPAT C MECTHUAT JOCTABUMK Ha €HEPIrUd, Tain

Morar /1a CBbPXKaT 000pyIBaHETO.

(Koncyntupaiite ce ¢ " Enekrpomarautau nosiera 1 emyuienus” - " Obopyasane noiexaino Ha knacupukanus no cranaapt EN/IEC 60974-10

xaro EMC").
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SLOVENCINA

VYHLASENIE O ZHODE CE

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

vyhlasuje, ze zariadenie typu TERRA 180

zodpoveda predpisom smernic EU: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

a ze boli aplikované normy: EN 60974-1:2018

EN 60974-10:2015 Class A

Akakol'vek zmena alebo zasah nepovoleny firmou SELCO, s. . 1., rusi platnost tohto vyhldsenia.

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

e —

Lino Frasson
Riaditel spolo¢nosti
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‘ . Hroziace nebezpedenstva, ktoré sposobujui vazne poranenia, a riskantné spravanie, ktoré by mohlo spdsobif vazne poranenia

Spravanie, ktoré by mohlo spdsobif ahSie poranenie a skody na majetku

%

~

Poznamky, ktoré s uvedené tymto symbolom, st technického charakteru a ulahcujii operacie

-
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1 UPOZORNENIE

Pred zacatim akejkolvek operacie si musite pozorne
&m precitat a pochopit tuto prirucku.

Nevykonavajte Gpravy alebo prace udrzby, ktoré nie
si popisané v tejto prirucke.
Vyrobca nenesie zodpovednost za Skody na zdravi osob alebo na
majetku, sposobenych nedbalosfou pri Citani prirucky alebo pri
uvadzani pokynov v nej uvedenych do praxe.

Ia V pripade akychkolvek pochybnosti a problémov s

pouzivanim tohto zariadenia sa vzdy obratte na kvali-
fikovanych pracovnikov, ktori vam radi pomozu.
 Zariadenie je nutné pouzivat vyluéne na Cinnosti, na ktoré je
zariadenie urCené, a to spésobmi a v medziach uvedenych na
typovom S§titku, resp. v tomto navode, v stlade so Statnymi aj
medzinarodnymi bezpecnostnymi predpismi. Pouzitie iné nez
vyslovne stanovené vyrobcom bude povazované za celkom

nespravne, nebezpecné a vyrobca v takom pripade odmieta pre-
vziat akikolvek zaruku.

1.1 Miesto pouzitia

* Toto zariadenie musi byt pouzivané iba na profesionalne ucely v
priemyselnom prostredi.
Vyrobca nezodpoveda za skody spdsobené zariadenim na doma-
com prostredi.

 Zariadenie je mozné pouzivat v prostredi s teplotami pohybujtci-
mi sa od -10 °C do +40 °C (sa od +14°F do +104°F).
Prepravna a skladovacia teplota pre zariadenie je -25 °C az +55 °C (je
-13°F az 131°F).

 Zariadenie je mozné pouzivaf iba v priestoroch zbavenych pra-
chu, kyselin, plynov a inych korozivnych latok.

 Zariadenie je mozné pouzivat v prostredi s relativnou vlhkostou
neprevysujucou 50 % pri 40 °C (104°F).
Zariadenie je mozné pouzivaf v prostredi s relativnou vlhkosfou
neprevysujucou 90 % pri 20 °C (68°F).

+ Zariadenie je mozné prevadzkovat v maximalnej nadmorskej
vyske 2000 m.

Nepouzivajte toto zariadenie na odmrazenie rirok.

Je zakdzané pouzivaf toto zariadenie na nabijanie

batérii alebo akumulétorov.

Toto zariadenie nie je mozné pouzivat na pomocné
1.2 Ochrana obsluhy a tretich os6b

Zvaraci proces je zdrojom Skodlivého ziarenia, hluku

a plynovych vyparov.
<24

Startovanie motorov.

Pouzivajte ochranny odev a zvaraciu kuklu sliziacu
na ochranu pred oblukovym ziarenim.
Pracovny odev musi zakryvat celé telo a dalej musi

" &
K

- neporuseny a vo vyhovujucom stave

- ohnovzdorny

- izolujtci a suchy

- prilichavy a bez manziet ¢i zaloziek na nohaviciach.

Vzdy pouzivajte predpisanu pracovnu obuv, ktora je
silné a izoluje proti vode.

-
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Vzdy pouzivajte predpisané rukavice sliziace ako
elektricka a tepelna izolacia.

Umiestnite deliacu nehorlavli zastenu sliziacu na
oddelenie ziarenia, iskier a zeravych Supin zo zvara-
:'{(/472 cieho miesta.
- Upozornite pripadné tretie osoby, aby sa nepozerali
do zvaracieho obluka a aby sa chranili pred ziarenim
obluka alebo Casticami Zeravého kovu.

/
&
®

Pouzivajte stity alebo masky s boénymi ochranami a
vhodnym ochrannym filtrom (minimalne stupen 10
alebo vyssi) pre ochranu oci.

Vzdy pouzivajte ochranné okuliare s bo¢nymi zaster-
kami, najmi pri ruénom alebo mechanickom odstra-
novani odpadu zvarania.

Nepouzivajte kontaktné SoSovky!!!

Pouzivajte chranice sluchu, ak sa zvaraci proces stane
zdrojom nebezpecnej hladiny hluku.

Ak hladina hluku presahuje limity stanovené zéko-
nom, ohradte pracovné miesto a skontrolujte, ¢i osoby,
ktoré don vstupuju, st vybavené chrani¢mi sluchu.

O

* Pocas zvarania vzdy majte bo¢ny panel zatvoreny.

Zabraite dotyku s prave zvaranymi Castami, vysoka
{ teplota moéze spdsobif vazne popaleniny.

* Vyssie uvedené bezpeCnostné opatrenia je nutné dodrziavat aj
pocas Cinnosti vykonavanych po ukonceni zvarania vzhladom
na mozné oddelenie trosky od dielov pocas ich chladnutia.

 Skontrolujte, ¢i je hordk chladny skor, nez na iom budete praco-
vat alebo vykonavat tdrzbu.

Obstarajte si vybavenie prvej pomoci.
Nepodcenujte popaleniny alebo zranenia.

Pred opustenim pracoviska zaistite pracovné miesto proti
nahodnej ujme na zdravi osob a Skode na majetku.

> ||
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Za ur¢itych okolnosti mozu vypary sposobené zvaranim spdsobit
rakovinu alebo poskodif plod tehotnych zien.

Hlavu majte v dostatocnej vzdialenosti od zvaracich plynov a
vyparov.

Zaistite zodpovedajuce vetranie pracovného miesta, ¢i uz priro-
dzené, alebo nutené.

V pripade nedostatocného vetrania pouzite kuklu a dychaciu
jednotku.

V pripade zvarania v obmedzenych priestoroch odporicame
dohlad pracovnika umiestneného mimo tohto priestoru nad pra-
covnikom, ktory vykonava pracu.

Nepouzivajte kyslik na vetranie.

Overte funkCnost odsavania pravidelnou kontrolou mnoZzstva
Skodlivych plynov podla hodnét uvadzanych v bezpecnostnych
nariadeniach.

Mnozstvo a nebezpetna miera vyparov zavisi od pouzitého
zakladného materialu, zvarového materialu a pripadnych dal-
Sich latok pouzitych na Cistenie a odmastenie zvaraného kusa.
Dodrzujte pokyny vyrobcu aj instrukcie uvadzané v technickych
listoch.

Nevykonavajte zvaranie na pracoviskach odmasfovania alebo
lakovania.

Umiestnite plynové flase na otvorenom priestranstve alebo na
miestach s dobrou cirkulaciou vzduchu.

1.4 Prevencia poziaru/vybuchu

Zvaraci proces moze zapriCinif poziar a/alebo vybuch.

Vypracte pracovné miesto a jeho okolie od horlavych alebo
zépalnych materidlov alebo predmetov.

Horlavé materialy musia byt vzdialené minimalne 11 metrov od
zvaracej plochy, inak musia byt vhodnym spdsobom chranené.
Iskry a zeravé Castice sa mozu lahko rozptylit do velkej vzdia-
lenosti po okolitom priestore aj nepatrnymi otvormi. Venujte
mimoriadnu pozornost zaisteniu bezpecnosti 0sOb a majetku.

Nezvarajte nad tlakovymi nadobami alebo v ich blizkosti.
Nevykonavajte zvaranie alebo rez na uzatvorenych rarkach alebo
nadobach.

Venujte zvlastnu pozornost zvaraniu rurok, zasobnikov, aj ked
su tieto otvorené, vyprazdnené a dokladne vycCistené. Pripadné
zvySky plynu, paliva, oleja a podobnych latok mozu sposobit
vybuch.

Nezvérajte v prostredi, ktoré obsahuje prach, vybusné plyny
alebo vypary.

Na zaver zvarania skontrolujte, ¢i okruh zdroja pod napdtim

nemdze prist do nahodného kontaktu s dielmi spojenymi s uzem-
nenym vodi¢om.

Instalujte do blizkosti pracovného miesta hasiace zariadenie
alebo hasiaci pristroj.
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1.5 Prevencia pri pouzivani nadob s plynom

» Nadoby s inertnym plynom su pod tlakom a v pripade nedo-
drzania zékladnych bezpecnostnych opatreni pre ich prepravu,
skladovanie a pouzivanie hrozi nebezpecenstvo vybuchu.

* Nadoby musia byt vo zvislej polohe bezpetne zaistené vhod-
nymi prostriedkami k stene alebo inej opornej konstrukcii proti
zvaleniu a narazu na iné predmety.

 Naskrutkujte veko na ochranu uzaveru (ventilu) pocas prepravy,
ak nie je pouzivany a pri ukonceni zvaracich operacii.

» Je zakdzané umiestniovat nadoby v dosahu priamych slne¢nych
lucov, nahlych teplotnych zmien, velmi vysokych aj velmi niz-
kych teplot.

» Nadoby nesmu prist do styku s otvorenym plamenom, elektric-
kym oblikom, hordkmi, drziakmi elektrod a rozzeravenymi
Casticami rozstrekovanymi zvaranim.

» Uchovavajte nadoby z dosahu zvaracich okruhov a elektrickych
obvodov vobec.

* Pri otvarani uzaveru nadoby majte hlavu mimo plynového vystupu.
» Po ukonceni zvérania vzdy uzaver nadoby zavrite.
* Je zakazané zvarat tlakové plynové nadoby.

» Nikdy nezapdjajte tlakovt flasu stlacené¢ho vzduchu priamo na
regulator stroja! Tlak by mohol presiahnut kapacitu tlakového
regulatora a spdsobif vybuch!

—_® | 1.6 Ochrana proti Grazu el. pridom

* Nebezpecenstvo smrtelného tirazu elektrickym pradom.

* Je zakazané sa dotykat Casti pod napétim ako vnutri, tak zvonku
zvaracieho v Case, ked je toto zariadenie ¢inné (horaky, pistole,
uzemnovacie kable, elektrody, vodice, kladky a cievky drotu su
elektricky pripojené na zvaraci okruh ).

« Skontrolujte, ¢i st zariadenia a zvaraci pristroj elektricky izolo-
vané pomocou suchych podlozi a podlah, ktoré su dostatocne
izolované od zeme.

» Skontrolujte, ¢i je zariadenie spravne zapojené do zasuvky a
zdroj vybaveny uzemnovacim zvodom.

* Odporucame, aby sa pracovnik nedotykal suc¢asne hordka alebo
uzemnenych kliesti a drziaka elektrody.
Okamzite preruSte zvaranie, ak mate pocit zasiahnutia elektric-
kym prudom.




1.7 Elektromagnetické polia a rusenie
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» Zvaraci prud prechadzajuci kablami vnutorného aj vonkajsieho
systému vytvara v blizkosti zvaracich zdrojov aj daného vlastné-
ho systému elektromagnetické pole.

» Tieto elektromagnetické polia mézu posobif na zdravie osob,
ktoré su vystavené ich dlhodobému tcinku (presné u€inky nie st
dosial zname).

Elektromagnetické polia mozu pdsobif rusivo na niektoré zaria-
denia, ako st srdcové stimulatory, pristroje pre slabo pocujucich.

k4

Klasifikacia zariadenia EMC je v sulade s EN/IEC 60974-10
(Pozri typovy Stitok alebo technické udaje)

Zariadenie triedy B vyhovuje poziadavkam elektromagnetickej
kompatibility v priemyselnych a obytnych priestoroch, vratane
obytnych priestorov, kde je elektricky prad vybaveny systémom
napajania nizkonapatovym pradom.

Zariadenia triedy A nie st ur¢ené na pouzitie v obytnych priestoroch,
kde je elektricky prad vybaveny systémom napdjania nizkonapito-
vym pradom. Moze existovat potencialny problém so zabezpecenim
elektromagnetickej kompatibility zariadeni triedy A v tychto priesto-
roch kvoli ruseniu sireného vedenim ako aj radiového rusenia.

Osoby s elektronickymi pristrojmi (pace-maker) sa
musia poradit s lekarom pred priblizenim sa k zvaraniu
oblukom alebo k operacidm rezania plazmou.

Instalacia, pouzitie a hodnotenie pracovného miesta

Toto zariadenie sa vyraba v sulade s ustanoveniami normy
EN60974-10 a ma urcenie “TRIEDY A”.

Toto zariadenie musi byt pouzivané iba na profesionalne ucely v
priemyselnom prostredi.

Vyrobca nezodpoveda za pripadné skody sposobené tymto zariade-
nim na okolitom prostredi.

wd
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Poziadavky na sietové napajanie (Pozri technické tidaje)
Vysokovykonné zariadenie moéze, kvoli primarnemu pradu odcer-
pavaného z napajacej siete, ovplyvnif kvalitu vykonu rozvodnej
siete. Preto mozu platif pre niektoré typy zariadeni (pozri technické
udaje) obmedzenia na pripojenie alebo poziadavky ohladom maxi-
malne povolenej siefovej impedancie (Zmax) alebo pozadovanej
minimalne;j siefovej kapacity (Ssc) v mieste pripojenia na verejni
siet (spolocny napéjaci bod, PCC). V tomto pripade je na zodpo-
vednosti instalatéra alebo uzivatela zariadenia zabezpecif, po kon-
zultacii s prevadzkovatelom distribu¢nej siete, ak je to potrebné, ¢i
zariadenie moze byt pripojené.

UZzivatel musi byt kvalifikovanou osobou v odbore a ako
taky je zodpovedny za inStalaciu a pouzitie zariadenia
podla pokynov vyrobcu. Hned ako je zistené elektromag-
netické ruSenie, uzivatel ma za povinnost tito situdciu
vyriesif s pomocou technickej asistencie vyrobcu.

V kazdom pripade musi byt elektromagnetické rusenie
znizené na hranicu, pri ktorej nepredstavuje zdroj prob-
1émov.

Pred instalaciou tohto zariadenia musi uzivatel' zhodnotit
eventudlne problémy elektromagnetického charakteru, ku
ktorym by mohlo dojst v okoli zariadenia, a najmé nebez-
pecné pre zdravie okolitych osob, napriklad pre: nositelov
pace-makera a nacuvacich pristrojov.

V pripade interferencii méze byf nutné prijaf dalsie opatrenie, ako
napriklad filtracia napajania zo siete.

Okrem toho je potrebné zvazif nutnost pouzitia tieneného sietového
kabla.

-
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Zvaracie kable

Pre minimalizaciu Cinkov elektromagnetickych poli dodrzujte

nasledujtice pokyny:

- podla moznosti vykonajte zvinutie a zaistenie zemného a silové-
ho kabla spolo¢ne.

- je zakazané ovijaf zvaracie kable okolo vlastného tela.

- je zakéazané stavaf sa medzi uzemovaci a silovy kabel horaka alebo
drziaka elektrod (oba musia byt na jednej a tej istej strane).

- kable musia byt ¢o najkratSie a musia byf umiestnené blizko seba
a na podlahe alebo v blizkosti tirovne podlahy.

- zariadenie umiestnite v urcitej vzdialenosti od zvaracej plochy.

- kéble musia byt dostato¢ne vzdialené od pripadnych inych kablov.

Pospajanie

Je potrebné zvazit aj spojenie vSetkych kovovych casti zvaracieho
zariadenia a kovovych Casti v jeho blizkosti.

Dodrzujte narodné normy tykajuce sa tychto spojeni.

Uzemnenie spracovavaného dielu

Tam, kde spracovavany diel nie je napojeny na uzemnenie z dévo-
dov elektrickej bezpecnosti alebo z dévodu jeho rozmerov alebo
polohy, spojenie na kostru medzi dielom a uzemnenim by mohlo
znizit rusenie.

Je potrebné venovat maximalnu pozornost tomu, aby uzemnenie
spracovavan¢ho dielu nezvysovalo nebezpecenstvo irazu pre uzi-
vatela alebo nebezpecenstvo poskodenia ostatnych elektrickych
zariadeni.

Dodrzujte narodné normy tykajlce sa uzemnenia.

Tienenie

Doplnkov¢ tienenie ostatnych kablov a zariadeni vyskytujtcich sa v
okoli méze znizit problémy interferencie.

Pri $pecidlnych aplikdciach moze byt zvazend moznost tienenia
celého zvaracieho zariadenia.

1.8 Stupen krytia I[P

1P23S

- Obal zamedzujuci pristupu prstov k nebezpecnym zivym Castiam
a proti prieniku pevnych Castic s priemerom rovnajicim sa alebo
vys$$im ako 12,5 mm.

- Plast chraneny pred dazdom s vertikalnym sklonom 60°.

- Obal chraneny proti Skodlivému t¢inku vody, hned ako su pohy-
bujlce sa Casti stroja zastavené.

2 INSTALACIA

Ia Instalaciu smu vykonavat iba kvalifikovani pracovnici

povereni vyrobcom.
Ste povinni pred instalaciou skontrolovat odpojenie
@: zdroja od hlavného privodu.

o

A
6

Je zakéazané sériové alebo paralelné prepojenie generatorov.
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- Zariadenie je vybavené drzadlom, ktoré ulahcuje manipulaciu.

A
bll

2.1 Spdsob zdvihania, prepravy a vykladania

Nepodceniujte hmotnost zariadenia, pozrite technické
udaje.

Nepremiestiujte alebo nenechavajte zariadenie zave-
sené nad osobami alebo predmetmi.

Dbajte na to, aby sa zariadenie alebo jednotka nezru-
tila alebo nebola silou polozena na zem.

2.2 Umiestnenie zariadenia

Dodrzujte nasledujtce pravidla:

- Lahky pristup k ovladaniu a zapojeniu.

- Zariadenie nesmie byf umiestnené v tienenom priestore.

- Je zakazané umiestiovat dany systém na plochu so sklonom
prevySujucim 10 %.

- Zariadenie zapojte na suchom, ¢istom a vzdusnom mieste.

- Chraiite zariadenie proti prudkému dazdu a slnku.

2.3 Pripojenie

D=

Zdroj je vybaveny kablom pre pripojenie do napajace;j siete.
Systém moze byt napajany:
- 230 V jednofazovy

POZOR: za ucelom zamedzenia $kod na zdravi osdb
alebo na zariadeni je potrebné skontrolovat zvolené
napitie siete a tavné poistky PRED zapojenim stroja na
sief. Okrem toho je potrebné zaistit, aby bol kabel zapo-
jeny do zasuvky vybavenej uzemiovacim kontaktom.

Funkcia zariadenia je zaruCena pre napdtia, ktoré¢ sa
pohybuju v rozmedzi +15-15% od nominalnej hodnoty.

Zariadenie je mozné napajaf pomocou generatora
prudu, ak jednotka je schopna zaistif stabilné napajacie
napdtie s vychylkami +15 % vzhladom na nominélne
napitie oznacené vyrobcom vo vsetkych prevadzkovych
podmienkach a pri najvy$§om vykone generatora.
Zvytajne odporu¢ame pouzitie jednotiek s vykonom
2-krat vyssim, nez je vykon zvaracieho/rezacieho
zariadenia pri jednofazovom vyhotoveni a 1,5-krat
vys$§im pri trojfazovom.

A
@
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Odportcame jednotky s elektronickym riadenim.

-
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Za ucelom ochrany uzivatelov musi byt zariadenie
spravnym sposobom uzemnené. Siefovy kabel je
vybaveny vodicom (Zltozelenym) pre uzemnenie,
ktory musi byt napojeny na zastr¢ku vybavenu uzem-
fovacim kontaktom.

Elektrické pripojenie musi byt realizované technikmi,
ktorych profesionalny profil zodpoveda $pecifickym
technickym a odbornym poziadavkam a v sulade so
zakonmi §tatu, v ktorom je zariadenie instalované.

1
A

Sietovy kabel zvaracky je vybaveny zltozelenym vodicom, ktory
musi byt VZDY zapojeny na ochranny uzemiovaci vodi¢. Tento
zltozeleny vodi¢ nesmie byt NIKDY pouzivany ako zivy vodic.

Skontrolujte pritomnost “uzemnenia” pri pouzivanom zariadeni a
dobry stav zasuvky siete.

Montujte iba zastrcky, ktoré boli homologizované podla bezpec-
nostnych noriem.

2.4 Uvedenie do prevadzky

Zapojenie pre zvaranic MMA

-

Zapojenie na obrazku zobrazuje zvaranie s nepria-
mou polaritou. Pre zvaranie s priamou polaritou
obrafte zapojenie.

- Zapojte (1) zvaraci minus vodi¢ (svorka) na zvaracom zdroji (2)
do konektoru ozneceného polaritou (-).

- Zapojte (3) zvaraci plus vodi¢ (drziak elektrod) na zvaracom
zdroji (4) do konektoru oznaceného polaritou (+).
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Zapojenie pre zvaranie TIG

- Zapojte (5) zvaraci minus vodi¢ (svorka) na zvaracom zdroji (6)
do konektoru ozneceného polaritou (+).

- Zapojte zvaraci horak TIG (7) na zvaracom zdroji do konektoru
pripojenia horaku (-) (8).

- Zapojte oddelene konektor hadice plynu horadka (9) na rozvod
plynu.

-

Reguléacia prietoku ochranného plynu sa vykonava
pomocou ventiléeka umiestnené¢ho zvycajne na horaku.

3 POPIS ZVARACKY

3.1 VSeobecné informacie

Tieto invertorové zdroje jednosmerného pradu st schopné podavat

vyborné vysledky nasledujicimi zvaracimi metodami:

- MMA,

- TIG s dotykovym Startom oblika s obmedzenim skratového
pradu (TIG LIFT — START).

Vystupny prad je nezavisly od kolisania napajacieho napitia, dizky

obluka a je dokonale vyhladeny na dosiahnutie ¢o najlepsej kvality

zvarania.

| bohleryeding
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3.2 Celny ovladaci panel

BB S8

4 1 2 3

bohler s

Napajanie
Signalizuje pripojenie zariadenia do napajace;j siete.

Celkovy alarm
Signalizuje mozny zasah ochran, ako napriklad tepelnych
ochran (¢itajte oddiel “Alarm kody ).

Vykon
Signalizuje pritomnosf napitia na vystupnych svorkéch.

Zvaraci proces
Umoziiuje vyber zvaracej metody.
Obalena elektroda (MMA)

TIG LIFT START metdoda

Hlavny nastavovaci prvok

Plynulé nastavenie zvaracieho pradu.

Tento prid je nemenny pocas zvaracicho procesu, pokial
sa napajanie a zvaracie podmienky pohybuju v medziach
uvedenych v technickych charakteristikach stroja.

Pri zvarani metdédou MMA - obalenou elektrodou - pri-
tomnost funkcii HOT START a ARC FORCE spdsobuje,
ze priemerna hodnota zvaracicho pradu moze byt vyssia
nez nastavena.
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3.3 Zadny panel
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Siefovy kabel

Umoziuje napajaf zariadenie napojenim do siete.

Vypina¢
Ovlada zapinanie zvaracky.

Ma dve polohy “O” vypnuta; “I”” zapnuta.

3.4 Panel so zasuvkami

® 0
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Zaporny p6l vykonu

Umoziuje pripojit uzemnovaci kabel v elektrode alebo
horaku v rezime TIG.

Kladny pol vykonu

Umoznuje pripojit horak elektrody v rezime MMA alebo
uzemfiovacieho kabla v rezime TIG.

4 UDRZBA

Zariadenie musi byt podrobené beznej udrzbe podla
pokynov vyrobcu.

Pripadna udrzba musi byt vykonavana kvalifikovanym personalom.
Vsetky vstupné a prevadzkové dvierka a kryty musia byf dobre
uzatvorené a dobre upevnené hned, ako je stroj v prevadzke.

Na zariadeni nesmu byt vykonavané ziadne zmeny a upravy.
Zamedzte hromadeniu kovového prachu v blizkosti rebier vetrania
alebo na nich.

A
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Pred akymkol'vek zasahom na zariadeni odpojte zaria-
denie od privodu elektrickej energie!

Pravidelné kontroly generatora:

- Vykonajte ¢istenie vnutornych ¢asti pomocou stl
aceného vzduchu s nizkym tlakom a mékkych Stet-

cov.

- Skontrolujte elektrické zapojenia a vSetky spajacie
kable.

Pri tdrzbe a vymene dielov horakov, kliesti na drzanie elektrody a/
alebo uzemnovacieho kabla:

f

Skontrolujte teplotu komponentov a overte, ¢i nie su
prehriate.

Pouzivajte vzdy rukavice zodpovedajlice prislusnej
norme.

Pouzivajte vhodné kltice a naradie.

Ak nebude vykonavana udrzba zariadenia, budu zrusené vsetky
zaruky a vyrobca je v kazdom pripade zbaveny akejkolvek zod-

povednosti.




5 DIAGNOSTIKA A RIESENIA

Iba technik s prislusnou kvalifikaciou smie vykonavat
opravy a vymeny dielov.

Zaruka straca platnost v pripade opravy a vymeny Casti zariadenia
(systému) neopravnenymi osobami.
Je zakazané vykonavaft akékolvek tpravy zariadenia (systému).

Vyrobca odmieta akukol'vek zodpovednost v pripade, ze obsluha
nedodrzi uvedené pokyny.

Zariadenie nie je mozné spustif (nesvieti zelena kontrolka)

Pri¢ina
Riesenie

Pric¢ina
RieSenie

Pri¢ina
Riesenie
Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie

Zasuvka nie je napajana siefovym napétim.
Skontrolujte a podla potreby opravte elektroinstalaciu.
Smie vykonavaf iba kvalifikovany elektrikar.

Chybna zastrcka, prip. napajaci kabel.

Vykonajte vymenu chybného dielu.

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Prerusend siefova poistka.
Vykonajte vymenu chybného dielu.

Chybny hlavny vypinac.

Vykonajte vymenu chybného dielu.

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Porucha elektroniky.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Bez vystupného vykonu (pristroj nezvara)

Pri¢ina
Riesenie
Pri¢ina

Riesenie

Pri¢ina
Riesenie

Pristroj je prehriaty (signalizacia teplotnej ochrany —
svieti zIta kontrolka).
Skor nez pristroj vypnete, pockajte, kym vychladne.

Nespravne uzemmovacie pripojenie.
Vykonajte riadne uzemnenie pristroja.
Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevadzky”

Porucha elektroniky.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Nespravne napajanie

Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina

Riesenie

Pri¢ina
Riesenie

Nespravna volba metddy zvarania, prip. chybny volic.
Zvolte spravnu metoédu zvarania.

Vykonajte vymenu chybného dielu.

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Chybny potenciometer/enkodér pre nastavenie zvara-
cieho prudu.

Vykonajte vymenu chybného dielu.

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Porucha elektroniky.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

-
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Nadmerny rozstrek

Pri¢ina
Riesenie

Pric¢ina
RieSenie

Nespravna dizka obluka.
Zmensite vzdialenost medzi elektrédou a spracovava-
nym kusom.

Nespravne parametre zvarania.
Znizte napitie zvarania.

Nedostatocné prevarenie/prerez

Pricina
Riesenie
Pri¢ina
RieSenie
Pricina
Riesenie
Pri¢ina
Riesenie
Pri¢ina
Riesenie

Pricina
Riesenie

Nespravny rezim zvarania.
Pocas zvarania znizte reznt rychlost.

Nespravne parametre zvarania.
Zviacsite zvaraci prud.
Nespravna elektroda.

Pouzite elektrodu s mensim priemerom.

Nespravna priprava koncov.
Zviacsite otvor medzeru.

Nespravne uzemnovacie pripojenie.
Vykonajte riadne uzemnenie pristroja.
Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevadzky”.

Zvarané kusy su prili§ velké.
Zvacsite zvaraci prud.

Zvarové neziaduce Ciastocky

Pri¢ina
RieSenie

Pric¢ina
RieSenie

Pri¢ina
Riesenie

Pric¢ina
RieSenie

Zlepenie
Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie
Pri¢ina
RieSenie
Okraje
Pricina
Riesenie

Pricina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie

Netplné odstranenie neziaducich ¢iastociek.
Spracovavané kusy pred zvaranim dokonale a presne
ocistite.

Nadmerny priemer elektrody.
Pouzite elektrodu s mensim priemerom.

Nespravna priprava koncov.
Zviacsite otvor medzeru.

Nespravny rezim zvarania.
Zmensite vzdialenost medzi elektrédou a spracovava-
nym kusom.

Nespravna dizka oblika.
Zviacsite vzdialenost medzi elektrodou a spracovava-
nym kusom.

Nespravne parametre zvarania.
Zvacsite zvaraci prud.

Zvarané kusy su prili§ velké.
Zviacsite zvaraci prud.

Nespravne parametre zvarania.
Znizte napitie zvarania.
Pouzite elektrédu s mensim priemerom.

Nespravna dizka oblika.
Zmensite vzdialenost medzi elektrédou a spracovava-
nym kusom.

Nespravny rezim zvarania.

Znizte bocnu striedavu (oscilujicu) rychlost pri plneni.
Pocas zvarania znizte reznu rychlost.
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Poréznost

Pri¢ina Na zvéaranych kusoch je mastnota, lak, hrdza alebo
ind necistota.

Riesenie Spracovavané kusy pred zvaranim dokonale a presne
ocistite.

Pri¢ina Nespravna dizka oblika.

Riesenie ZmensSite vzdialenost medzi elektrédou a spracovava-
nym kusom.

Pri¢ina Zvarovy kupel tuhne prili$ rychlo.

Riesenie Pocas zvarania znizte reznQ rychlost.
Predhrejte dané kusy urcené na zvaranie.
Zviacsite zvaraci prud.

Trhliny za tepla

Pri¢ina Nespravne parametre zvarania.

Riesenie Znizte napdtie zvarania.
Pouzite elektrodu s mensim priemerom.

Pric¢ina Na zvaranych kusoch je mastnota, lak, hrdza alebo
ina necistota.

Riesenie Spracovavané kusy pred zvaranim dokonale a presne
ocistite.

Pri¢ina Nespravny rezim zvarania.

Riesenie Vykonajte operacie v spravnom poradi pre dany druh

zvaraného spoja.

Trhliny z vnatorného pnutia

Pri¢ina Pritomnost vlhkosti vo zvarovom materiali.

Riesenie Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Udrzujte zvarovy material vzdy v dokonalom stave.

Pri¢ina Zvlastna geometria zvaraného spoja.

Riesenie Predhrejte dané kusy urcené na zvaranie.

Vykonajte dodato¢ny ohrev.

Pri akejkol'vek pochybnosti a/alebo probléme sa obrafte na najbliz-
Sie servisné stredisko.
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6 TEORETICKE POZNAMKY O ZVARACOM
REZIME

6.1 Zvaranie s obalenou elektrodou (MMA)

Priprava navarovych hran
Za ucelom dosiahnutia kvalitnych zvarov odporac¢ame vzdy praco-
vat s Cistymi dielmi, zbavenymi oxidacie, hrdze a inych necistot.

Volba elektrody

Priemer elektrody zavisi od hrubky materialu, polohy, typu spoja a
od typu stycnej skary.

Elektrody s velkym priemerom vyzaduju vysoky prad s naslednym
vysokym privodom tepla pri zvarani

Typ obalu Vlastnosti Pouzitie
Rutilovy Lahké pouzitie Vsetky polohy
Kysly Vysoka rychlost tavenia Vodorovna poloha
Bézicky Mechanické vlastnosti ~ VSetky polohy

Volba zvaracicho pradu
Rozsah zvaracieho prudu vzfahujuci sa na pouzitu elektrodu je
stanoveny vyrobcom prislusnych elektrod.

Zapnutie a udrzovanie obluka

Elektricky obluk sa zapaluje dotykom $picky elektrody na zvarany
diel, uréeny na zvaranie a zapojeny na uzemovaci kabel, hned
ako sa obluk zapali, rychle vzdialte elektrodu do beznej zvaracej
vzdialenosti.

Zapélenie oblika je zvycajne ulah¢ené pociatocnym zvySenim pradu
v porovnani s hodnotou zdkladného zvaracieho pradu (Hot Start).
Hned ako sa vytvori elektricky obluk, za¢ne sa odtavovat stredna
Cast elektrody a vo forme kvapiek je prenasana na zvarany kus.
Vonkajsi obal elektrody vyvija pri horeni ochranny plyn a umoziu-
je vytvorenie kvalitného zvaru.

Za ucelom zabranenia zhasnutiu obluka, spdsobeného kvapkami
odtavovaného materidlu, ktoré skratuju elektrodu so zvaracim kupe-
Tom vdaka ndhodnému priblizeniu, aktivuje sa funkcia prechodného
zvySenia zvaracicho pradu az do konca skratu (Arc Force).

Ak elektroda zostane prilepena na zvaranom diele, znizi sa na
minimélnu hranicu skratovy prud (anti/sticking).

Zvaranie

Uhol sklonu elektrody sa meni podla poctu zvarov, pohyb elektrody
je vykonavany normalnym spdsobom s oscilaciou a prestavkami na
krajoch zvarového $va, tymto spdsobom sa zamedzi prili§ velkému
nahromadeniu pridavného materialu v strede.

Odstranenie trosky

Zvaranie pomocou obalovanych elektrod vyzaduje odstrafiovanie
trosky po kazdom prechode zvaru.

Odstranovanie je vykonavané pomocou malého kladivka alebo
pomocou kefy v pripade drobivého odpadu.




6.2 Zvaranie metddou TIG (plynulé zvaranie)

Princip zvarania TIG (Tungsten Inert Gas) je zalozeny na elektric-
kom obluku, ktory sa zapali medzi elektrodou s vysokym bodom
tavenia (Cisty volfram alebo zliatina volframu, ktoré¢ho teplota tave-
nia je priblizne 3370 °C) a zvaranym dielom; atmosféra inertného
plynu (Argon) zaistuje ochranu kupela.

Zacelom zabranenia nebezpecnych neziaducich ¢iastociek volfra-
mu v spoji, elektroda sa nesmie nikdy dostat do styku so zvaranym
kusom, z tohto dévodu sa pomocou jednotky H.F. vytvara vyboj,
ktory na dialku zapaluje elektricky oblik.

Existuje aj iny sposob zapalenia obluka s obmedzenymi neziadu-
cimi CiastoCkami volframu: start lift, ktory nevyuziva vysoké
frekvencie, ale zacatie skratom pri nizkom prade medzi elektrodou
a dielom; vo chvili, ked sa elektroda zdvihne, vznikne obluk a prad
sa plynule zvysi az do nastavenej hodnoty zvaracieho pradu.

Za celom zlepsenia kvality konecnej Casti zvarového spoja je
dolezité presne kontrolovat dobeh zvaracieho prudu a dalej je
nutné, aby plyn prudil na zvaraci kupel este niekolko sekund po
zhasnuti obluka. V mnohych prevadzkovych podmienkach je
uzitotné mat k dispozicii 2 zvaracie prady a lahko prechadzat z
jedného na druhy (BILEVEL).

Polarita zvarania

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

Je to najCastejSie pouzivana polarita (priama polarita), umoziuje
obmedzené opotrebovanie elektrody (1), kedze 70 % tepla sa kon-
centruje na anode (diel).

Dosiahnuté kupele su tizke a hlboké s vysokou rychlostou posuvu a
naslednym nizkym privodom tepla. Pomocou tejto polarity sa zvara
vécsina materialov, s vynimkou hlinika (a jeho zliatin) a horcika.

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

Je to nepriama polarita a umoziuje zvaranie zliatin s vrstvou Zia-
ruvzdorného oxidu s teplotou tavenia vysSou nez je teplota tavenia
kovu.

Nie je mozné pouzivat vysoky prad, pretoze by vyvolal zvysené
opotrebovanie elektrody.
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6.2.1 Zvaranie TIG oceli
Proces TIG je velmi ucinny pri zvarani ako uhlikovych oceli, tak
legovanych oceli, pre prvy zvar na rarkach a pre zvary, ktoré musia
maf optimalny esteticky vzhlad.
Vyzaduje priamu polaritu (D.C.S.P).

Priprava navarovych hran
Tento proces vyzaduje dokladné ocistenie navarovych hran a ich
starostlivl pripravu.

Volba a priprava elektrody

Odporuc¢ame pouzit volframové elektrody s primesou (2 % toria
- Cervené zafarbenie) alebo elektrody s cériom alebo lantanom s
nasledujucimi priemermi:

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

Elektroda musi byt zahrotena spdsobom oznacenym na obrazku.

>

o (°) rozsah pridu (A)
30 0+30
60+90 30+120
90+120 120-+250

Pridavny material

Mechanické vlastnosti drotov pridavného materidlu musia byt
porovnatelné s vlastnostami zakladného materialu.
Neodporuc¢ame pouzitie pasikov ziskanych zo zékladného materia-
lu, mohli by obsahovat necistoty spdsobené opracovanim, ktoré by
mohli ohrozif kvalitu zvarov.

Ochranny plyn
Je prakticky vzdy pouzivany Cisty argéon (99,99 %).

Zvaraci prad @ Elektroda Plynova hubica Prietok argdnu
(A) ‘ (mm) ¢ O (mm) (/min)
6-70 1.0 4/5 6/8.0 5-6

60-140 1.6 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 2.4 6/7 9.5/11.0 7-8

6.2.2 Zvaranie medi

Vzhladom na to, ze proces TIG je procesom s vysokou koncentra-
ciou tepla, je preto vhodny najmé na zvaranie materialov s vysokou
vodivostou tepla, ako je med.

Pri zvarani medi procesom TIG dodrzujte rovnaké pokyny ako pre
zvaranie TIG oceli alebo pokyny uvedené v prislusnych Specific-
kych materialoch.
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7 TECHNICKE UDAIJE

TERRA 180
Napajacie napétie Ul (50/60 Hz) 1x230V £15%
Zmax (@PCC) * 206mQ
Oneskorena napajacia tavna poistka 16A
Maximalny prikon (kVA) 8.5 kVA
Maximalny prikon (kW) 5.9 kW
Uginnik PF 0.70
Vykon (w) 83%
Cosp 0.99
Maximalny prikon v rezime I1max 36.8 A
Efektivna hodnota prudu Ileff 21.8 A
Prud zvarania (40°C)
(x=35%) 170A
(x=60%) 150A
(x=100%) 120A
Prad zvarania (25°C)
(x=100%) 150A
Pridovy rozsah 12 3-170A
Napitie naprazdno Uo 80Vdc
Stupeni krytia IP 1P23S
Trieda izolacie H
Manufacturing Standards EN 60974-1/ EN 60974-10
Vyrobné normy 410x150x330 mm
Hmotnost 8.0 kg.
Siefovy kabel 3x2.5 mm2
Dizka siefovy kabel 2m
%

Zariadenie vyhovuje EN/IEC 61000-3-11, pokial maximalna povolena impedancia elektrického vedenia v mieste pripojenia do verejnej elektrickej

siete (napafova zasuvka) je mensia alebo rovna predpisanej hodnote impedancie Zmax (Z-impedancia). Ak sa pripoji na verejnu nizkonapitova

siet, je na zodpovednosti instalatéra alebo uzivatela zariadenia zabezpecit, po konzultacii s prevadzkovatelom distribucne;j siete, ak je to potrebné, ¢i

zariadenie moze byt pripojené.

*

Toto zariadenie nie je v stilade s normou EN/IEC 61000-3-12. Pripojenie zariadenia do beznej (domovej) siete nn je na vyluént zodpovednost uziva-
a

tela alebo osoby instalujuce;j toto zariadenie. Moznost pripojenia je potrebné konzultovat s rozvodnymi zavodmi alebo spravcom rozvodnej siete.
(Citajte kapitolu "Elektromagnetické polia a rusenie" - " Klasifikécia zariadenia EMC je v sulade s EN/IEC 60974-10").
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;?ﬁ/ew‘ \slfﬁgli.:%:w - ONARA (PADOVA) - ITALY
Type TERRA 180 N
= —  [EN609741
24,0, ] EN 60974-10 Class A
1 5A/10.2V - 170A/16.8V
S [T T T Xaeo|  45% 60% 100%
- Uo v| 12 | 170a | 160Aa | 140A
80 | Uz | 168V | 16.av | 156V
= 5A/20.2V - 170A/26.8V
ST T T xaea]  35% 60% | 100%
- Uo v| 12 [ 170a | 150a | 120A
80 | Uz | 268v | 26v | 248v
D=1~ | U V| hmax A | left. A
50/60 Hz 230 36.8 21.8
P 235 c €
|

Evropsky vyrobek
Produkt europejski
EBponeiickuii npoxyxr
Avrupa tirlinii

Produs european
EBponeiicku npoaykr
Eurdpsky vyrobok

Nelikvidujte elektrické pfistroje spole¢né s béznym odpadem!

V navaznosti na evropské smérnice 2002/96/EC o Likvidaci elektrického a
elektronického odpadu a jeji uplatnéni v souladu s narodnim zakonem, elektri-
cké pristroje, které jsou jiz vyfazeny z provozu musi byt likvidovany oddélené
a vraceny do zafizeni, které je zafizeno pro jeho ekologickou likvidaci. Seznam
sbérnych mist bude k dispozici u na§eho obchodniho zastoupeni. Tim, Ze bude-
te dodrzovat smérnice pro zpracovani tohoto druhu opadu pfisp&jete k ochrané
nejen zivotniho prostiedi, ale také svého zdravi!

Zuzytych urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzuca¢ wraz ze zwyklymi
odpadami!

Zgodnie z Dyrektywa Europejska 2002/96/EC o zuzytym sprzgcie elek-
trycznym i elektronicznym oraz jej przepisami wykonawczymi w krajach
cztonkowskich, niezdatne do dalszego uzytkowania urzadzenia elektryczne
musza by¢ segregowane jako osobne odpady i dostarczone do zaktadu ekologi-
cznej utylizacji surowcow wtornych. Wiasciciel urzadzenia powinien zasiggnac¢
informacji o najblizszym autoryzowanym zakladzie tego typu u naszego prze-
dstawiciela handlowego.

Stosujac si¢ do przepisoéw Dyrektywy Europejskiej chronisz $rodowisko natu-
ralne i zdrowie innych osob!

He BbIOpacbIBaiiTe 2J1eKTPOOOOPYIOBaHUE B KOHTEHHEp A GBITOBOTO
Mycopa!

Cornacno [Jupektuse Epomeiickoro Coroza 2002/96/EC o BwIOpoCce
IIEKTPOOOOPYIOBAHUS U EKTPOHHOTO OOOPYIOBAHMS M €TI0 ITPUIIOKEHHS
B COOTBETCTBUH C HaHHOHaHBHBIﬁ 3aKOHOM, IO JOCTHKEHUIO NPEACIBHOTO
CPOKa IKCIUTyaTalNH, 3JIeKTPOOOOPYJOBAHNIE HOKHO OBITH ITOABEPTHYTO
COPTUPOBKE U OTIIPABIICHO Ha IIPOM3BOCTBO O yTHIIN3ALNH U ITepepaboTKe
obopynosanus. Kak Brasgenen obopynoBanus, Ber qomkHb
BIafeTh MHpOpMalueil 00 YCTAHOBIEHHBIX CHCTEMax
YCTaHOBJICHHBIX MECTHOM aJIMUHUCTPALIUCH.

Crnenyst dQupextuse Epomneiickoro Coro3a, Bel mpunuMaere yuactue B
COXPaHEHUH OKPYXKaoIeil Cpe/ibl M 4eT0OBEUECKOTO 310POBbs!

cbopa,

Elektrikli ekipmani normal ¢6p ile birlikte atmayin!

Atik Elektrikli ve Elektronik ekipman konusunda ulusal yasaya gore 2002/96/
EC Avrupa yonergesine uyulmasi ve kurulmasi kapsaminda, dmriinii tamamla-
mus olan elektrikli ekipman ayri bir sekilde toplanmali ve gevresel olarak uygun
bir geri kazanim tesisine iade edilmelidir. Ekipmanin sahibi olarak, onaylanmig
toplama sistemleri konusunda yerel temsilciden bilgi almalisiniz.

Avrupa Yonergesine bagvurmak suretiyle, ¢evreyi ve insan saghgini iyilesti-
receksiniz!

Nu aruncati echipament electric impreuna cu rezidurile normale.

Respectand directivele europene 2002/96/EC referitoare la Aruncarea
Echipamentelor Electrice si Electronice si implementarea acestora in
concordantd cu legile nationale, echipamentele electrice care au ajuns la
sfarsitul perioadei de utilizare trebuiesc colectate separat si returnate unui centru
de colectare potrivit.

Ca proprietar al echipamentului, ar trebui sa culegeti informatii referitoare la
centrele de colectare de la reprezentantul local. Aplicand aceste directive euro-
pene veti imbunatatii starea mediului inconjurétor si sanatatea umana!

He u3XBBpIIsiiiTe €ICKTPHIECKOTO, 3A€/IHO C OOUKHOBEHHUST OOKITYK.
Cnopen Espomneiicka Hupektusa 2002/96/EC 3a W3xBbpiisiHe Ha
Enexrpuuecko n EnekTpoHHO 060pynBaHe M HEHHOTO M3MBIHEHHE, U B
ChIVIACHE C HALMOHAIHUTE 3aTOHH, BEUE HEU3IIOI3BAEMOTO EJICKTPHYECKO
obopyBaHe TpsiOBa J1a ce chOMpa OTJICIIHO U J1a Ce BPBILA 32 PELIUKIMPAHE.
Karo coberBennk Ha obopyaBaneTo, Bue TpsoBa 1a crbepere nupopmanms
3a 0JOOPEHHTE CUCTEMH 3a CHOMPAHE OT HALIMST JIOKAJICH MPEACTABUTEIL.
CrnasBaiikn Tasu Epomneiicka dupextuBa Bue me ponpunecere 3a
OMa3BAHETO HA OKOJIHATA CPEe/la M YOBEIIKOTO 3/1paBe!

Nelikvidujte elektrické pristroje spoloéne s beznym odpadom!

V nadviznosti na eurépsku smernicu 2002/96/EC o Likvidacii elektrického a
elektronického odpadu a jej uplatnenie v stlade s narodnym zakonom, elektri-
ckeé pristroje, ktoré st uz vyradené z prevadzky, musia byt likvidované oddelene
a vratené do zariadenia, ktoré je vybavené pre jeho ekologicku likvidaciu.
Zoznam zbernych miest bude k dispozicii u nasho obchodného zastupenia.
Tym, ze budete dodrziavat smernice pre spracovanie tohto druhu odpadu, pri-
spejete k ochrane nielen Zivotného prostredia, ale tiez svojho zdravia!
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n
7 9 12 15 16 17
13| 15A | 16A | 17A
8 10 14| 15B | 16B [ 17B
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7 9 12 15 16 17
13| 15A | 16A | 17A
8 10 14| 15B 16 B 17B
19 20 21
18
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1 Vyrobni znacka

2 Jméno a adresa vyrobce

3 Typ zafizeni

4 Vyrobni ¢islo

5 Symbol typu svarecky

6 Odkaz na vyrobni normy

7 Symbol svafovaciho procesu

8 Symbol pro zdroje , které mohou pracovat v
prostiedi se zvySenym nebezpec¢im urazu elektri-
ckym proudem

9 Symbol svafovaciho proudu

10 Napéti naprazdno

11 Rozsah minimalniho a maximalniho svateciho
proudu a odpovidajiciho napé&ti pfi zatézi

12 Symbol zatézovatele

13 Symbol svareciho proudu

14 Symbol svareciho napéti

15-16-17 Hodnoty zatézovatele

15A-16A-17A Hodnoty jmenovitého svaieciho proudu

15B-16B-17B Hodnoty jmenovi tého napéti pii zatézi

18 Symbol pro napajeni

19 Napajeci napéti

20 Maximalni jmenovity napéjeci proud
21 Maximalni G¢inny napajeci proud
22 Stupen kryti

POLSKI

Znak firmowy

Nazwa i adres producenta

Model urzadzenia

Numer seryjny

Symbol typu spawarki

Spetniane normy

Symbol metody spawania

Symbol bezpieczenstwa urzadzen dopuszczonych

do pracy w warunkach zwigkszonego zagrozenia

porazenia pradem

9 Symbol pradu spawania

10 Napigcie biegu jalowego

11 Zakres natgzenia pradu spawania wraz z
odpowiadajacymi warto$ciami napigcia

12 Symbol cyklu pracy

13 Symbol natgzenia pradu spawania

14 Symbol napigcia pradu spawania

01NN B W —

15-16-17 Cykle pracy

15A-16A-17A  Natgzenie pradu spawania w cyklu
pracy

15B-16B-17B  Natgzenie pradu spawania w cyklu
pracy

18  Symbol zasilania

19 Napiecie pradu zasilania

20  Maksymalne natgzenie pradu zasilania

21 Maksymalne efektywne natg¢Zzenie pradu zasilania
22 Stopieni ochrony

PYCCKUN

1 Toprosast Mmapka

2 Hazpanue u agpec mpon3BoauTENs
3 Mopens anmnapara

4 CepuitHblit HOMep

5 Tun ceapouHoro anmnapara

6 KOHCTpYKIIMOHHbBIE CTAaHIAPThI

7 CuMBoIHYECKOEe 0003HAYEHUE TUIIA

CBAapOYHOIO ImpoIrecca

88

8 CuMBOTI 17151 CBAPOYHOTO 0OOPY/IOBAHNS,
KOTOPOE MOIXOAUT UISl UCTIOJIb30BAHUS B
YCIIOBUSIX TIOBBIIICHHOTO PUCKA  MOPasKEHHs
OJIEKTPUIECKUM TOKOM
Tun cBapoYHOTO TOKA

10  HomuHaiibHOE 3HA4YEHHUE HATIPSIKEHUS
XOJIOCTOTO XOa

11 [uama3oH 3HadeHWid (OT MaKCHMAaJIbHOTO
10 MHUHHMMAQJIBHOTO) CBapOYHOIO TOKa U
COOTBETCTBYIOIIETO HANPSHKEHNST HATPY3KU

12 CumBommueckoe obo3nauenue [1B

13 CumBoinyeckoe 0003HaYeHHEe CBAPOYHOTO

TOKa

14  CumBommueckoe 0603HaYEHIE CBAPOUYHOTO
HaIPSKEHU s

15-16-17 3nauenus [1B

15A-16A-17A HomuHalIbHOE 3HAYEHHE CBAPOUYHOTO
TOKa
15B-16B-17B cooTBeTcTBYyOlIEE 3HAYCHHUE
CBAPOYHOTO HAIIPSDKCHUS
18  CuMBOJI HANPSKEHUS TUTAHUS
19  HommuHanmbHOE 3HAYEHHE HAMPSKEHUS
MUTAHHS
20  MaxkcuMaabHOE HOMMHAJIBHOE 3HAY€HHE TOKa
B LIEITH MTHTAHHUS
21  MaxkcumanbHoe 3G eKTHBHOE 3HAUCHUE TOKA
B LICIH [MATAHUS
22 Kriacc 3ammrsl

TURKCE

Ticari marka

Imalatginin ad1 ve adresi

Makine modeli

Seri no.

Kaynak makinesi tipi sembolii

Yapim standartlari referansi

Kaynak siireci sembolii

Artan elektrik soku riskli ortamlarda ¢alismak

i¢in uygun kaynak makineleri igin sembol

9. Kaynak akimi sembolii

10.  Tahsis edilen yiiksiiz voltaj

11.  Tahsis edilen maksimum ve minimum akim ara-
liklar1 ve ilgili gevresel yiik voltaji

12. Aralikli devre sembolii

13.  Tahsis edilen kaynak akimi sembolii

14.  Tahsis edilen kaynak voltaji semboli

15-16-17 Aralikli devre degerleri

15A-16A-17A Tahsis edilen kaynak akimi degerleri

15B-16B-17B  Geleneksel yiik voltaji degerleri

18.  Giig beslemesi sembolii

19.  Tahsis edilen gii¢ beslemesi voltaji

20. Tahsis edilen maksimum gii¢ besleme akimi

21. Tahsis edilen maksimum efektif gii¢ beslemesi
akimi

22.  Koruma derecesi

PN R LN

ROMANA

Marca

Numele si adresa producatorului

Modelul masinii

Numarul de serie

Simbolul unitatii de sudare

Referinte la standardele constructive

Simbolul proceselor de sudare

Simbolul echipamentelor potrivite pentru

desfasurarea activitatii in medii expuse la

riscul socurilor electrice

9. Simbolul curentului de sudare

10.  Tensiunea de mers in gol desemnata

11. Tensiunea de incarcare conventionala

corespunzdtoare curentului maxim — minim

12.  Simbolul ciclului intermitent

13.  Simbolul curentului de sudare desemnat

14.  Simbolul tensiunii de sudare desemnata

15-16-17 Valorile ciclului intermitent

15A-16A-17A  Valorile curentului de sudare desem-
nat

15B-16B-17B  Valorile tensiunii de incarcare
conventionala

18.  Simbolul alimentarii

19. Tensiunea de alimentare desemnata

20. Curentul de alimentare maxim desemnat

21.  Curentul de alimentare maxim efectiv

22. Clasa de protectie

PN R L=

BBJITAPCKU

1. Tobproscka Mapka

2. Hme u agpec Ha TPOM3BOANTENS

3. Mozen Ha MalMHaTa

4. Cepuen HOMep

5. CuMBOJ Ha 3aBapbyHATA MAIINHA
6.  V3uckBaHWs KbM KOHCTPYKTHBHUTE

CTaAHJAPTH

CHUMBOJ Ha 3aBAPBUYHUSAT MPOLIEC

8. CuMmBOI Ha 06OpYyABaHE MOAXOAAIIO 3a
pabora B cpesia ¢ BUCOK PUCK OT TOKOB yiap

. CuMBOIJ Ha 3aBapBUYHUAT TOK

10. HoMuHAaJIHO HaNpeKEeHHe MPH HyJIeB
HaTOBapBaHe

11.  Max-MuH HOMMHAJIEH TOK U CbOTBETHOEO
CTaHJAPTHO HAIIPEKCHHE.

12.  CumBoI 3a CKOKOOOpa3eH LUK Ha paboTa

13.  CuMBOJ HA HHOMUHATHHSAT TOK

14.  CuMBOJI HA HOMHHAJIHOTO HATIPEKEHUE

15-16-17 CroitHocTH Ha CKOKOOOPA3eH LUKDBI Ha
pabota

15A-16A-17A CTOWHOCTH HA HOMHHAJIHUS
3aBapbUeH TOK

15B-16B-17B ChOTBETHM CTOMHOCTH Ha
HAIPEKEHUETO

18.  CuMmBOJI Ha 3aXpaHBAHETO

19.  CuMBOJI HA HOMMHAJIHOTO 3aXpaHBaHE.

20. MaxkcumalieH HOMMHAJICH 3aXpaHBall] TOK

21.  MaxcumaieH eeKTHBEH 3aXpaHBalll TOK

22. Kunac Ha 3ammra.

~

SLOVENCINA

Vyrobna znacka

Meno a adresa vyrobcu

Typ zariadenia

Vyrobné &islo

Symbol typu zvaracky

Odkaz na vyrobné normy

Symbol zvaracieho procesu

Symbol pre zdroje, ktoré moézu pracovat v prostredi

50 zvySenym nebezpecenstvom urazu elektrickym

pradom

9  Symbol zvaracieho prudu

10 Napitie naprazdno

11 Rozsah minimalneho a maximalneho zvaracieho
pradu a zodpovedajtceho napitia pri zatazi

12 Symbol zatazovatela

13 Symbol zvaracieho pradu

14 Symbol zvaracieho napitia

0NN B W —

15-16-17 Hodnoty zafazovatela

15A—-16 A—17 A Hodnoty menovitého zvaracicho
pradu

15B-16B—-17B Hodnoty menovitého napétia pri
zéatazi

18 Symbol pre napéjanie

19 Napajacie napitie

20 Maximalny menovity napajaci prad

21 Maximalny u¢inny napajaci prad

22 Stuperi krytia
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ONE STEP AHEAD.

voestalpine Béhler Welding

www.voestalpine.com/welding






