bohler welding

by voestalpine

Lasting Connections

TERRA 500 RC

USER MANUAL

voestalpine

www.voestalpine.com/welding ONE STEP AHEAD.

voestalpine Bohler Welding






bohlerweld ng

CE & M

91.08.411

01/05/2025

Rev. C

CESTINA ettt ettt e e e 5
POLSKI e e e e e 29
PYCCKMM e 53
TURKGCE. .« ettt ettt et e e e e e e e e e 77
ROMAN A . .ottt 101
BBITTAPCKM . « e e e 125
N e 2 N (el N 149
EE STl - e e e e 173
LATVIESU . e et ettt et e e e ettt 197
LIETUVISKAL .« e e e et e e e e e ettt 221
MAGYAR. . ¢ ¢ e 245
SLOVENSCIN A .ottt e, 269

CS

PL

RU

TR

RO

BG

SK

ET

LV

LT

HU

SL






| bohlerveding

(@Y
(7]

ESTINA

CS

PROHLASENi O SHODEEU

Stavitel
voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

prohlasuje na svou vyhradniodpovédnost, Ze ndsledujici produkt:
TERRAS500RC 55.12.017

odpovidd pfedpisdm smérnic EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHSDIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

a ze byly pouZity ndsledujici harmonizované normy:

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

Dokumentace potvrzujici soulad se smérnicemibude ulozenak dispozici proinspekce u vyse uvedeného
vyrobce.

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

Onara di Tombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

I |- '

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. UPOZORNENI

Pred zahdjenim jakékoliv operace si musite pozorné procist a pochopit tuto prirucku.

Neprovddéjte upravy nebo prdce udrzby, které nejsou popsdny v této prirucce. Vyrobce nenese odpovédnost za
Skody na zdravi osob nebo na majetku, zplsobenych nedbalosti pfi teni prirucky nebo pfi uvddéni do praxe pokynl
v ni uvedenych.

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

Firma voestalpine Bohler Welding Arc TechnologyS.r.l. si vyhrazuje prévo ji kdykoliv upravovat bez pfedchoziho
upozornéni. Prdva pfekladu, reprodukce a Upravy, at uz ¢dsti nebo celku a za pouziti jakéhokoliv prostfedku (véetné
kopii, filmG a mikrofilmu) jsou vyhrazena a zakdzdna bez pisemného povoleni firmy voestalpine Béhler Welding Arc
Technology S.r.l. Obsah této prirucky je nezbytny a bezpodminecné nutny pro uplatnéni zdruky.

Pokud by pracovnik nedodrzel uvedené pokyny, vyrobce odmitd nést jakoukoliv zodpovédnost.

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

» mii odpovidajici kvalifikaci,

* miiznalosti svafovacitechniky

e vplnémrozsahu precisia peclivé dodrzovat tento navod k obsluze.

V pripadé jakychkoliv pochybnosti a problém( s pouZivdnim tohoto zafizeni se vidy obratte na kvalifikované
pracovniky, ktefi Vam rdadi pomohou.

1.1 Misto uziti

O

.2 Ochrana obsluhy a tfetich osob

A
S
O

-

Zafizenije nutné pouzivatvyluéné pro ¢innosti, ke kterym je zafizeniuréeno, ato zplisoby av mezich uvedenych na
typovém stitkuresp.vtomtondvodu, vsouladu se stdtnimii mezindrodnimibezpecnostnimipredpisy. UZitijiné nez
vyslovné stanovené vyrobcem bude povazovdno za zcela nesprdvné, nebezpecné a vyrobce v takovém pfipadé
odmitd prevzitjakoukoli zaruku.

Toto zafizeni musi byt pouZivdno pouze k profesiondlnim Gcellm v pramyslovém prostfedi. Vyrobce nezodpovidd
za pfipadné skody zplsobené timto zafizeni na okolnim prostfedi.

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

Zafizenilze pouzivat pouze v prostordch zbavenych prachu, kyselin, plynt ajinych koroznich Iatek.
Zarizenije mozné pouzivatv prostiedisrelativnivlhkostineprevysujici 50% pfi40°C.

Zarfizenije mozné pouZivatv prostredisrelativnivlihkostineprevysujici 0% pfFi 20°C.

Zarizenilze provozovatv maximdlninadmorské vysce 2,000 m.

NepouZivejte toto zafizenipro odmrazenitrubek.
Je zakdzdano pouZivat toto zafizeni k nabijenibaterii nebo akumuldtorl.
Toto zafizeninelze pouzivat k pomocnému startovdni motord.

Svarovaci proces je zdrojem Skodlivého zdreni, hluku a plynovych vypard. Umistéte délici nehoflavou zdsténu
slouZici k oddéleni zareni, jisker a zhavych okuji ze svafovaciho mista. Upozornéte pripadné treti osoby, aby se
nedivaly do svarovaciho oblouku a aby se chrdanily pred zdrenim oblouku nebo ¢dsticemi zhavého kovu.

PouZivejte ochranny odév asvdrecikukluslouzicik ochrané pred obloukovym zdrenim. Pracovniodév musizakryvat
celétéloaddle musibyt:

- neporuseny ave vyhovujicim stavu

- ohnivzdorny

- izolujiciasuchy

- pfiléhavy abez manzet izdlozek u kalhot.

VZdy pouZivejte pfedepsanou pracovniobuy, kterd jesilnd aizoluje protivodé.

Vzdy pouzivejte pfedepsanérukavice slouZicijako elektrickd a tepelndizolace.

PouZivejte §tity nebo masky s bo¢nimi ochranamia vhodnym ochrannym filtrem (minimdlné stupen 10 nebo vyssi)
proochranu oci.

CS
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Vzidy pouzivejte ochranné bryle s boénimi zdstérkami, zejména pfi ru¢nim nebo mechanickém odstranovani
odpadu svarovdni.

Nepouzivejte kontaktni cocky!

Pouzivejte chrdnice sluchu, pokud se svareciproces stane zdrojem nebezpecné hladiny hluku. Pokud hladina hluku
presahuje limity stanovené zdkonem, ohradte pracovni misto a zkontrolujte, zda osoby, které do ni vstupuji, jsou
vybaveny chrdnicisluchu.

Béhem svarovdnividy méjte boénipanel zavieny. Na zafizenich je zakdzdno provddét jakékolivdruhy Uprav.

o
0
U

Zabrante doteku s prdveé svarenymi cdstmi, vysokd teplota mize zpUsobit vdzné popdleniny.
Vyse uvedend bezpecnostni opatfeni nutno dodrzovat i béhem cinnosti provddénych po ukonceni svarovani
vzhledem k mozZnému oddélenistrusky od dild b&éhemjejich chladnuti.

Zkontrolujte zda je hordk chladny dfive neZ naném budete pracovat nebo provddét idrzbu.

Zkontrolujte vypnutichladicijednotky pfed odpojenim pfivodnich avratnych hadi¢ek chladicikapaliny. Nebezpeci
oparenivytékajicihorkou kapalinou.

(YTTY

Obstarejte sivybaveniprvnipomoci.
Nepodcenujte popdleniny nebo zranéni.

PFed opusténim pracovisté zajistéte pracovni misto protindhodné Ujmé na zdravi osob a $kodé na majetku.

>R ®P

-

.3 Ochrana pred vypary a plyny

Zaurditych okolnostimohou vypary zplsobené svafovdnim zpUsobit rakovinu ¢i poskodit plod téhotnych Zen.
Hlavu méjte v dostatecné vzddlenosti od svafovacich plynd avypara.

>

UdrZujte hlavu v dostateéné vzddlenosti od plynl a spalin svafovdni.

Zajistéte odpovidajicivétrani pracovniho mista, at uz pfirozené nebo nucené.

V pfipadé nedostatecného vétrdni pouZijte kuklu a dychacijednotku.

V pripadé svarovdni v omezenych prostordch doporucujeme dohled pracovnika umisténého mimo tento prostor nad
pracovnikem, ktery provadi prdci.

Nepouzivejte kyslik pro vétrdni.

Ovérte funkénost odsdvdni pravidelnou kontrolou mnozstvi $kodlivych plyn dle hodnot uvddénych v bezpecnostnich
nafizenich.

MnoZstvi a nebezpeénd mira vyparl zdvisi na pouZitém zdkladnim materidlu, svarovém materidlu a pfipadnych dalsich
latkdch pouzitych k ¢isténi a odmasténi svarovaného kusu. Dodrzujte pokyny vyrobce i instrukce uvddéné v technickych
listech.

Neprovddéjte svarovdnina pracovistich odmastovdninebo lakovani.

« Umistéte plynové |dhve na otevieném prostranstvinebo namistech s dobrou cirkulacivzduchu.

1.4 Prevence pozdru/vybuchu

Svafovaciproces mizZe zapficinit pozdra/nebo vybuch.

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

* Hoflavé materidly musibytvzddlené minimdlné 11 metrd od svafovaci plochy, jinak musibyt vhodnych zpdsobem chrdanény.
Jiskry a Zhavé cdstice se mohou snadno rozptylit do velké vzddlenosti po okolnim prostoru i nepatrnymi otvory. Vénujte
mimofrddnou pozornost zajisténibezpecnosti osob a majetku.

Nesvarujte nad tlakovyminddobaminebo vjejich blizkosti.
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Neprovddéjte svafovdni na uzavienych trubkdch nebo nddobdch. Vénujte zvldstni pozornost svafovdnitrubek, zdsobnikl i
kdyZjsou tyto oteviené, vyprazdnéné a dikladné vycisténé. Pfipadné zbytky plynu, paliva, oleje a podobnych Idtek mohou
zpusobitvybuch.

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

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

Instalujte do blizkosti pracovniho mista hasici zafizeninebo hasici pfistroj.

1.5 Prevence pfi pouzivdninddob s plynem

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

Nddoby musibytvesvislé poloze bezpecné zajistény vhodnymi prostfedky ke sténé nebojiné opérné konstrukci proti povaleni
andrazunajiné predméty.

Nasroubujte viko na ochranu uzdavéru (ventilu) béhem prepravy, pokud neni pouzivdn a pfi ukoncéeni svarovacich operaci.
Zabrante pfimému vystaveni tlakovych Idhvi sluneénimu zafeni a vysokym teplotnim vykyvam. Nevystavujte tlakové Idhve
prilis nizkym nebo pfilis vysokym teplotam.

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

Uchovdvejte nddoby z dosahu svafovacich okruhl a elektrickych obvodl vibec.

Pfiotevirdniuzdvéru nddoby méjte hlavu mimo plynovy vystup.

Po ukoncenisvarovdnivzdy uzavérnddoby zavrete.

Jezakdzdno svarovat tlakové plynové nddoby.

Nikdy nezapojujte tlakovouldhev stlaceného vzduchu pfimo nareguldtorstroje! Tlak by mohl presdhnout kapacitu tlakového
reguldtoru azpusobitvybuch!

1.6 Ochrana proti urazu el. Proudem

Nebezpecismrtelného Urazu elektrickym proudem.

Je zakdzdno se dotykat ¢dsti pod napétim jak uvnitf, tak vné svarovaciho zafizeniv dobé, kdy je toto zafizeni ¢inné (hordky,
pistole, uzemnovacikabely, elektrody, vodice, kladky a civky drdtu jsou elektricky pfipojené na svafovaci okruh).
Zkontrolujte zda jsou zafizeni a pfistroj elektricky izolované pomoci suchych podloZi a podlah, které jsou dostatecné
izolované od zemé.

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

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

Okamzité preruste svarovdni, pokud mdte pocit zasazenielektrickym proudem.

1.7 Elektromagnetickd pole aruseni

>

@

—

Tridy B

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

Tato elektromagnetickd pole mohou plsobitnazdraviosob, které jsouvystavenyjejichdlouhodobému G€inku (pFesné ucinky

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

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

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

Zafizenitfidy Bvyhovuje pozadavkim EMC (elektromagnetickd kompatibilita) v prdmyslovém i obytném prostiedi
véetné obytnych lokalit, kde elektrickd energie je doddvdana z vefejné sité nizkého napéti.

Zarizeni tfidy A neni uréeno k uZiti v obytnych lokalitdch, kde elektrickou energii tvofi vefejnd sit nn. V téchto

THdy A lokalitdch mohou vznikat potiZe pfi zajistovdani elektromagnetické slucitelnosti zafizeni tfidy A v dasledku ruseni

vyzarovanéhonebosifeného povedeni.Vtéchtolokalitdch mohouvznikat potiZe pfizajistovdnielektromagnetické
slucitelnosti zafizenitfidy Av dUsledku rusenivyzafovaného nebo Sifeného po vedeni.

Dal3finformace najdete v kapitole: OVLADACI STITEK nebo TECHNICKE UDAJE.

CS
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1.7.2 Instalace, pouzitia hodnoceni pracovniho mista
Toto zafizeni se vyrdbi v souladu s ustanovenimi normy EN 60974-10/A1:2015 a mad uréeni “TRIDY A”. Toto zafizeni musi byt
pouZivdno pouze k profesiondinim t€ellimv primyslovém prostfedi. Vyrobce nezodpovidd za pfipadné skody zplsobené timto
zafizenina okolnim prostfedi.
UZivatel musi byt kvalifikovanou osobou v oboru a jako takovy je zodpovédny za instalaci a pouZiti zafizeni podle
pokyna vyrobce. Jakmile je zjisténo elektromagnetické ruseni, uzivatel md za povinnost tuto situaci vyfesit za
pomocitechnické asistence vyrobce.

@ V kazdém pfipadé musibytelektromagnetické rusenisniZzeno na hranici, pfi které nepredstavuje zdroj probléma.

Pred instalaci tohoto zafizeni musi uzivatel zhodnotit eventudini problémy elektromagnetického charakteru, ke
kterym by mohlo dojitv okolizafizeni,azejménanebezpecnipro zdraviokolnich osob, napfriklad pro: nositele pace-
makeru anaslouchdtek.

1.7.3 PoZadavky nassitovy pfivod (Viz technické udaje)

Vykonovd zafizeni mohou v disledku velikosti primdarniho proudu odebiraného ze sité ovliviiovat kvalitu napdjecisité. Protou
nékterych typl zafizeni (viz. technické Udaje) mohou platit omezeni &i specifické pozadavky na pfipojeni s ohledem na
maximdlni povolenou impedanci sité (Zmax) nebo popfipadé na minimdini kapacitu (Ssc) napdjeci v misté pripojeni do sité
vefejné.V takovémto pfipadé instalujici subjekt ¢i uZivatel zafizeniruci, po pfipadné konzultaci s provozovatelem této sité, zZe
dané zafizeni muze byt pfipojeno. V pfipadé interferenci mizZe byt nutné pfijmout dalsi opatieni jako napfiklad filtrace
napdjenizesité.

Kromé toho je potfeba zvdzZit nutnost pouziti stinéného sitového kabelu.

Dal3iinformace najdete v kapitole: TECHNICKE UDAJE.

1.7.4 Opatreni, tykajicise kabell

Kminimalizaci G€inkl elektromagnetickych poli dodrZujte ndsledujici pokyny:

» dle moznostiprovedte svinutia zajisténizemniho asilového kabelu spolec¢né.

* Jezakdzdnoovinovatkabely kolem viastniho téla.

» jezakdzdno stavétse mezizemniciasilovy kabel hofdku ¢idrZzdku elektrod (obamusibytnajedné atésaméstrané).

* kabely musibyt co nejkratsia musibytumistény blizko sebe ana podlaze nebo v blizkosti Grovné podlahy.

o Zarizeniumistéte v urcité vzddlenosti od svarovaci plochy.

o kabely musibytdostateé¢né vzddlené od pfipadnychjinych kabell.

1.7.5 Pospojeni

Je tfeba zvdzitispojenivsech kovovych ¢désti svafovaciho zafizeni a kovovych €dstiv jeho blizkosti. Dodrzujte ndrodni normy
tykajicise téchto spojeni.

1.7.6 Uzemnéni zpracovdvaného dilu

Tam, kde zpracovdvany dil neni napojen na uzemnéni z ddvodu elektrické bezpecnosti nebo z dlvodu jeho rozmérd nebo
polohy, spojeni na kostru mezi dilem a uzemnénim by mohlo snizit ruseni. Je tfeba vénovat maximdlni pozornost tomu, aby
uzemnénizpracovdvaného dilu nezvy$ovalo nebezpedidrazu pro uZivatele nebo nebezpeci poskozeniostatnich elektrickych
zarizeni. Dodrzujte ndrodninormy tykajici se uzemnéni.

1.7.7 Stinéni

Doplnkové stinéni ostatnich kabell a zafizeni vyskytujicise v okolimUze sniZit problémy interference.
U specidlnich aplikacimizZe byt zvdZzena moznost stinéni celého svafovaciho zafizeni.

1.8 StupenkrytiIP
IP23S
« Obalzamezujicipfistupu prstl knebezpeénym zivym Edstem a proti praniku pevnych ¢dstic o priiméru rovnajicim
senebovyssim 12,5 mm.
e Pl4stchrdnény pred destém o vertikdIinim sklonu 60°.
« Obalchrdanény protiskodlivému tGcinku vody, jakmile jsou pohybujici se ¢dstistroje zastaveny.

1.9 Likvidace odpadu
Nelikvidujte elektrické pristroje spole¢nésbéznym odpadem!
ﬁ Podle evropské smérnice 2012/19/EU o odpadnich elektrickych a elektronickych zarizenich ajejiimplementace ve
i shodé s ndrodnimi zdkony, elektrickd zafizeni, kterd dosdhla konce zivotnosti, musi byt shromazdovdna oddélené
a odevzddna k recyklaci a likvidaci ve sbérném stfedisku. Vlastnik zafizeni se bude muset informovat u mistnich
orgdnuohlednéidentifikace autorizovanych sbérnych stfedisek. Tim, Ze budete dodrZovat smérnice pro zpracovdni
tohoto druhuopadu pfispéjete kochrané nejen Zivotniho prostredi, ale také svého zdravi!

» Ohledné podrobnéjsichinformacisi prohlédnéte internetovou strdnku.
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2. INSTALACE

O@

Instalaci smiprovddét pouze kvalifikovani pracovnici povéfenivyrobcem.

Jste povinnipredinstalacizkontrolovat odpojenizdroje od hlavniho privodu.

Jezakdzdno sériové nebo paralelni propojenigenerdtord.

2.1 Zpusob zveddni, pfepravy a vykladdani

e Zarizenije opatfenodrzadlem, které usnadnuje manipulaci.
e Systémnenivybaven Uchyty prozdvihdani.
» Pouzijte zdvizny vozik a béhem pohybu budte maximdlné pozorni, aby nedoslo k preklopeni zdroje.

®

2.2Um

d

—

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

rd

sténi zafizeni

Dodrzujte ndsledujicipravidla:

Snadny pristup k ovldddnia zapojeni.

Zafizeninesmibytumisténo ve stisnéném prostoru.

Je zakdzdno umistovat dany systém na plochu se sklonem pfevysujici 10%.
Zafizenizapojte nasuchém, Cistém avzduSném misté.

Chrante zarizeniproti prudkému desti aslunci.

2.3 Pfipojeni

@0 EP> @

Zdrojje opatien kabelem pro pripojenido napdjecisité.
Systém mUze byt napdjen:
« 400V tiifazovy

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

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

Zarizenije mozné napdjet pomocigenerdtoru proudu, pokud jednotkaje schopnazajistit stabilninapdjecinapétis
vychylkami +15% vzhledem k nomindInimu napéti oznaceném vyrobcem ve vsech provoznich podminkdch a pfi
nejvyssim vykonu generdtoru. Obvykle doporuc¢ujeme pouZiti jednotek o vykonu 2 krdt vyssim nez je vykon
svdreciho/fezaciho/ zafizeniujednofdzového provedenia 1.5 krat vyssim u tfifdzového. Doporucujemejednotky s
elektronickym fizenim.

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

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

CS 2.41 Zapojenipro svafovani MMA

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

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

y,

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

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

2.4.2 Zapojenipro drdazkovdni

s N

@ Konektorzemnicich klesti
@ Zdaporny pélvykonu (-)

(3) Konektor kleti ARCAIR
(4) Kladny pélvykonu (+)

@ Konektor hadice navzduch

\ J

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

12
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2.4.3 Zapojenipro svarovaniTIG

-

.

@ Konektorzemnicich klesti
(2) Kladny pélvykonu (+)

(3) Pripojka hofaku TIG

(4) Zasuvkahofaku

@ Spojka plynového potrubi
@ Reguldtor tlaku

y,

» Pripojte koncovkuzemniho kabelu dokladné zdsuvky (+) zdroje. VloZte bajonetdo zdsuvky a otocte jim ve sméru hodinovych

rucicek tak, aby vsechny cdsti byly zajistény.

» Pripojte koncovkuhofdkuTIGdozdpornézdsuvky zdroje. Vlozte bajonetdo zdsuvky a otocte jimve sméruhodinovychrucicek

tak, aby vSechny ¢dsti byly zajistény.

» Zapojte oddélené konektor hadice plynu hofdkunarozvod plynu.

@ Regulace pritoku ochranného plynu se provadi pomociventilku umisténého obvykle na hofdku.

3. POPIS SVARECKY

3.1 Zadni panel

FP269
[

(1) sitovykabel
UmozZnuje napdjet zafizeninapojenim do sité.
@ Vypinac

SlouZik ovladdanizapnutielektrického napdjeni zafizeni.
Md dvé polohy “O” vypnutd; “I” zapnutd.

@ Nepouziva
@ Pripojenisigndlu CAN-BUS (RC,RI...)

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

13
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3.2 Panel se zdsuvkami

-

(1) Kladny pélvykonu (+)
Proces MMA: Pripojenielektrodovy hofdk
ProcesTIG: Pfipojenizemniciho kabelu
(2) Zaporny pélvykonu ()

Proces MMA: Pfipojenizemniciho kabelu
ProcesTIG: Pripojenisvarovacipistole

.

-

.

@ @D

)P,
® &
@

VRD (Voltage Reduction Device)

Omezeninapéti
UmozZnujefizené omezeninapétinaprdzdno zdroje.

LED vseobecného alarmu

Signalizuje mozny zdsah ochran, jako napfiklad tepelnych ochran.

LED aktivniho vykonu

Signalizuje pfitomnost napétinavystupnich svorkdch.

LED parametra

Rychlost posuvu . i
Svafovaciproud

Nepouzivané tlacitko

14
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@ ,'83 7- segmentovydisplej

Umoznuje zobrazenizdkladnich svafovacich parametri béhem spusténi, nastaveni, nacteniproudu a napéti, CS
bé&hem svafovdnia iselné kédy alarm.

@ Hlavninastavovaciprvek

Plynulé nastavenisvarovaciho proudu.
UmozZnuje vstup do set-up, vybéranastaveni parametrd.

@ @ Nepouzivané tlacitko
@ Svafovaciproces

Umoznuje vybér svafovaci metody.

MMA (s elektrodou)

2 takt

Nepouzivané tlacitko

PG

4 takt

Nepouzivané tlac¢itko

@ Indukénost/ Tlumivka

Nepouzivané tlacitko

® Sofesart

Nepouzivané tlac¢itko

@ Burnback

Nepouzivané tlacitko

@ Posuvdratu

Nepouzivané tlacitko

@ @ Tlacitko test plynu

Nepouzivané tlacitko
4. POUZITI ZARIZENI

Prizapnutizarizeni provede sérii kontrol pro zajisténijeho sprdavné Cinnosti a také v§ech zafizeni, kterdjsou k nému pripojena. VvV
této fdzije uskutecnén také test plynu a provérenisprdvného pripojeninadoddvku plynu.
Prectéte siCdst, Predniovlddaci panel“acdst, Nastaveni.

15
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5.1 Volbu a nastaveni parametrd

UmoZiuje nastaveniasefizeniceléfady pfidavnych parametrd pro lepsi a pfesné&jsi ovladdni svafovaciho zafizeni.

Parametry obsazené v procesu set up jsou definovdny v zdvislosti na zvoleném svafovacim procesu a jsou opatfeny Ciselnymi
kody.

Pfistup k procesusetup

» Provddise stisknutim tlacitkarotacniho snimace nadobu 5 sekund.
» Nulauprostfed nadisplejise 7 segmenty potvrzuje Uspésny vstup

Volba a sefizeni poZadovaného parametru

» Otdcejte enkodérem azdo chvile, kdy se zobrazi numericky kéd vztahujici se k poZzadovanému parametru.

» Parametrjeidentifikovanznakem ,.“ napravo od ¢éisla.

» Stisknutitlacitkaenkoderuvtomto okamziku umoznizobrazeninastavené hodnoty pro zvoleny parametr ajeji sefizeni.
» Zobrazenipodnabidky parametru je potvrzeno zmizenim,,.“ napravo od &isla

Vystup z nastaveni - set up
» Pokud chcete opustit sekci “nastaveni* znovu stisknéte enkodér.

» Pokud chcete ukonéit nastaveni-setup, nastavte parametr“0” (uloz a ukondéi) a stisknéte tlacitko kédovaciho.

5.1.1 Seznam parametrl procesu set up (MMA)

UloZ avystup
Umoznuje uloZitzmény a vystoupit z procesu set up.

Reset
Umoznuje znovu nastavit vSiechny parametry na hodnoty tovdrniho nastaveni(default).

Hot start-teply start
Umoznuje sefizenihodnoty hotstartvrezimu MMA.
Umoznujevice ciméné ,teply” startve fazich zapalovdni oblouku a usnadnuje tak start stroje.

Basicky elektroda Celulozovy elektroda
Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 500% 80% 0/vypnuto 500% 150%
CrNielektroda Proces elektroda
Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 500% 100% 0/vypnuto 500% 120%
Elektrodalitiny Rutilnielektroda
Minimum Maximum PFfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 500% 100% 0/vypnuto 500% 80%
Svarovaci proud
Umoznuje prednastavenisvarovaciho proudu.
Minimum Maximum PFfednastaveno
3A Imax 100 A
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Arcforce

204

205

312

UmozZnujeregulacihodnoty Arc force vrezimu MMA.
Umoznuje vétsi i mensienergetickou dynamickou reakci pfi svafovdni a usnadnuje tak prdcisvdrece.
Zvysenim hodnoty arc force omezime moznost prilepeni elektrody.

Basicky elektroda Celulozovy elektroda
Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 500% 30% 0/vypnuto 500% 350%
CrNielektroda Proceselektroda
Minimum Maximum PFednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 500% 30% 0/vypnuto 500% 100%
Elektroda litiny Rutilnielektroda
Minimum Maximum PFfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 500% 70% 0/vypnuto 500% 80%

Dynamic power control (DPC)

Povolenizvolené V/I charakteristiky.

1=C Konstantni proud

Zkrdceninebo prodlouzZenioblouku bez vlivu na zadany svafovaci proud.
Doporuceno pro elektrodu: Basicky, Rutilovd, Kysely, Ocel, Litina

120 Nastaveni strmosti

Prodlouzenidélky oblouku snizi svafovaci proud a naopak, v zdvislosti na nastaveniod 1 do 20 ampér na volt.
Doporuceno pro elektrodu: Celulézova, Hlinik

P=C Konstantnivykon

Prodlouzenidélky oblouku sniZi svafovaciproud a naopak, podle vztahu: V-I=K
Doporuceno pro elektrodu: Celulézovd, Hlinik

Synergie MMA
UmozZnuje nastavit tu nejlepsi dynamiku oblouku volbou pouzZitého typu elektrody.
Vybérspravné dynamiky oblouku Vadm umozZnimaximdlné vyuzit potencidl a Siroké moznosti svarovaciho zdroje.

Hodnoty Funkci Prednastaveno

Standard (Basickda/Rutilovd) X
2 Celulézovd -
3 Ocel -
4 Hlinik -
5 Litina -
@ Negarantujeme perfektnisvaritelnost elektrod.

Svaritelnost zdvisi najejich kvalité a skladovdani, na svarovacich podminkdchidalsich vlivech

Zhd&secinapétioblouku

UmozZnuje nastavithodnotu napéti, prikterém je nucené zhasnut svarovacioblouk.

UmoZnuje tak fidit tim nejlepsim zplsobem rizné provozni podminky, které mohou nastat.

Ve fdzisvarovdaninapfiklad nizkd hodnotazhdseciho napétioblouku umoziuje kratsioblouk pfiodddlenielektrody
od svarence asnizuje tak rozstfik, spdleniny a oxidaci svarence.

Nikdy nenastavujte zhdsecinapétioblouku vyssineZ je napétigenerdtoru naprdzdno.

Basickyelektroda Celulozovyelektroda
Minimum Maximum Prednastaveno Minimum Maximum Prednastaveno
0/vypnuto Vmax 57.0V 0/vypnuto Vmax 70.0V
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Nastavenistroje

Vybérzddaného grafickéhorozhrani.

Umoznuje pristup do vyssich Urovniset-up nastaveni.
Ctéte kapitolu "UZivatelské rozhrani (Setup 500)"

Hodnoty Zvolend uroven
USER UZivatel

SERV Service

vaBW vaBW

Lock/unlock

Umoznuje uzamknout ovlddacipanel avloZit bezpecnostnikdd.

Ctéte kapitolu "Lock/unlock (Setup 551)".

Krok regulace

Umoznuje obsluze dle vliastnipotfeby upravit krok regulace.

Minimum

Maximum

Prednastaveno

1

Imax

1

Nastaveni minimdlni hodnoty externiho parametru CH1
Umoznuje nastaveniminimdlnihodnoty pro externi parametr CH1.

Nastaveni maximdlni hodnota externiho parametru CH1
UmoZnuje nastavenimaximdlinihodnota pro externiparametr CH1.

Méfeny proud

UmozZnuje zobrazenirediné hodnoty proudu.

Mérené napéti
Umoznuje zobrazeniredlné hodnoty napéti.

DRAZKOVANI povoleni
Aktivace funkce ARC-AIR.

Hodnoty Prednastaveno | ARC-AIR
na - AKTIVNI
vypnuto X NEN{AKTIVN|

TIGDCLIFTSTART povoleni

Aktivace nebo deaktivace funkce.

Hodnoty Prednastaveno | TIGDCLIFTSTART
na - AKTIVNI
vypnuto X NENi AKTIVNI

Brousenipovoleni
UmoZnuje nastavit generdtor jako ,,napdjecizdroj“ specidlnich obrdbécich ndstrojd pro brouseni.

Hodnoty Prednastaveno | Funkcezpétného voldni
vypnuto X Neaktivnivypnuto
12+80V - Mlecinapdjecizdroj
ZruSeniprogramu

Vybérzvoleného programu otdcenim enkoderu 1.

Smazdnivybraného programu stiskem tlacitka-enkoderu 2.
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5.2 Specifické postupy pouziti parametri
5.2.1 Lock/unlock (Setup 551)

Umoznuje uzamknout ovlddacipanel avloZit bezpecnostnikdd.

Volba parametru

» Vstup do set-up provedeme stiskem knofliku enkodéru déle nez 5 sekundy.
» Vybérzdadaného prametru(551.).
» Aktivaciregulace vybranych parametrd stiskem knofliku enkoderu.

bohler =

Nastavenihesla

» Nastaveniciselného kédu (hesla) otdéenim enkoderu.
» Potvrdte dany Ukon stisknutim tlacitka rotacniho snimace.

» Pokud chcete ukoncit nastaveni - set up, nastavte parametr "0." (uloZ a ukon¢i) a
stisknéte tlacitko kédovaciho.

([ J
béhlw/

Funkce panelu

@ K provedenioperacinazamcéeném ovlddacim panelu se pouZivda specidlnipanel.

» Vstup do paneludocasné funkénosti(5minut) otdcenim enkoderu avlozenim spravného hesla.

» Potvrdte dany Ukon stisknutim tlacitka rotaéniho snimace.

» Definitivniodemceniovlddaciho panelu-vstupemdoset-up (dodrZzte predem danéinstrukce)avratte parametr 551 dostavu
“0"'

» Potvrdte dany Ukon stisknutim tlacitka rotaéniho snimace.

» Pokud chcete ukoncit nastaveni-setup, nastavte parametr"0." (uloz a ukondi) a stisknéte tlacitko kédovaciho.

6. UDRZBA

Zafizeni musi byt podrobeno bézné udrzbé podle pokynl vyrobce. Veskerd vstupni a provozni dvitka a kryty musi
byt dobfe uzavieny a dobfe upevnény, jakmile je stroj v provozu. Na zafizenich je zakdzdno provdadét jakékoliv
druhy Uprav. Zamezte hromadéni kovového prachuv blizkosti Zeber vétrdninebo na nich.

Pfipadnd udrzba musi byt provddéna kvalifikovanym persondlem. Zdruka ztrdci platnost v pripadé opravy a
vymény Cdsti zafizeni (systému) neoprdvnénymi osobami. Pouze technik s pfislusnou kvalifikaci smi provddét

opravyavyménydild.

Pred jakymkolivzdsahem na zafizeni odpojte zafizeni od pfivodu elektrické energie!

6.1 Pravidelné kontroly generdtoru

6.1.1 Stisteem

Provedte ¢isténivnitinich ¢dastipomocistlaenéhovzduchuonizkém tlaku a mékkych stétcl. Zkontrolujte elektrickd
zapojeniavsechny spojovacikabely.
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Zkontrolujte teplotu komponentl a ovérte, zda nejsou prehfdté.

Pouzivejte vidy rukavice odpovidajici pfislusné normé.

PouZivejte vhodné klice a ndradi.

QeSpk>

o

.2 Vastutus

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

7. ALARM KODY

ALARM

Zdsah alarmu nebo prekroceni kritického limitu z dGvodu vizudlini signalizace na ovlddacim panelu a okamzité
zablokovdni tkonu svafovdni.

POZOR

Pfekrocenikritického limitu zpUsobi vizudlni signalizaci na oviddacim termindlu, presto je vSak mozné pokracovat
v Ukonech svarovdni.

> P

NiZe jsouuvedeny vsechny alarmy avsechny kritické limity, tykajici se zafizeni.

:E01 PFilis vysokd teplota t : :ﬁz PFili§ vysokd teplota t :
i E08 Blokovany motor % : : 90 Nadproud vykonového modulu (Inverter) _"Jl :
i E13 Chyba komunikace *I‘-: : $ Chyba konfigurace zafizeni ? :
: E20 Poruchapaméti ﬂ g Ztratadat h\‘}
: E40 Porucha napdjenizafizeni ]]*:: : & Chybichladicikapalina “:
| E48 Chybidrat(Automatizace arobotika) c*) \

8. DIAGNOSTIKA A RESENI

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

» Vadnd zdastrcka, popf. napdjecikabel. » Provedte vyménuvadnéhodilu.
» Kontaktujte nejbliZsiservisnistfedisko, které provede opravu.

» PferuSendsitovd pojistka. » Provedtevyménuvadnéhodilu.
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» Vadny hlavnivypinac.

» Porucha elektroniky.

-~

Bez vystupniho vykonu (pFistroj nesvdri)
Pficina
» PFistrojje prehrdty (signalizace teplotniochrany -
sviti Zlutd kontrolka).

» Nesprdvné zemnici pfripojeni.

» Sitové napétimimo dovoleny rozsah (sviti zluta
kontrolka).

» Vadny stykac.

» Porucha elektroniky.

Nesprdvné napdjeni

PFicina

Nesprdvnd volba metody svafovdni, popf. vadny
volic.

» Nesprdvné nastavené parametry systému, popr.
funkce.

¥

Vadny potenciometr /enkodér pro nastaveni
svarovaciho proudu.

Sitové napétimimo dovoleny rozsah.

x

Chybijednafdaze.

Poruchaelektroniky.

Nestabilni oblouk
PFicina

» Nedostate¢nd ochranaochrannym plynem.
» Pfitomnostvlhkostivochranném plynu.

» Nesprdvné parametry svarovdni.

Nadmeérny rozstfik
Pficina

» Nesprdvnddélkaoblouku.

» Nesprdvné parametry svarovdni.

» Nedostate¢nd ochranaochrannym plynem.

» Nesprdvnddynamika oblouku.

» Nesprdvny reZim svarovdni.
Nedostateény pravar/profez

Pficina

» NesprdvnyreZim svarovdni.

» Nesprdvné parametry svarovdni.

»

»

»

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Kontaktujte nejbliZsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Reseni

»

»

¥

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Dfive neZ pfistroj vypnete pockejte az zchladne.

Provedte faddné uzemnénipristroje.
Prectéte sikapitolu “Uvedenido provozu”

Zajistéte, aby sitové napétido zdroje bylo ve stanovenych mezich.

Provedte fradné zapojeni pristroje.
Ctéte kapitolu , Pfipojeni ™

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Regeni

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

¥

v

Zvolte sprdvnou metodu svarovaci.
Resetujte (vynulujte) parametry systému a svarovdni.

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Provedte fadné zapojeni pfistroje.
Ctéte kapitolu ,Pfipojeni”

Provedte fddné zapojenipfistroje.
Ctéte kapitolu ,Pfipojeni”

Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Reseni

»

»

»

»

»

»

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

Vzdy pouzivejte kvalitnimateridl avyrobky.
Vzdy zkontrolujte kvalitu odebiraného plynu.

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

Regeni

»

»

»

»

v

»

»

»

Zmensete vzddlenost mezielektrodou azpracovdavanym kusem.

Snizte svarovacinapéti.

Snizte napétisvarovani.

Nastavte pratok vzduchu.

Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hordku.

Zvétsete hodnotuindukéniho obvodu.

Zmensete Uhel drzenihordku.

Reseni

»

»

Béhem svarovdnisnizte feznourychlost.

Zvétsete svarovaciproud.
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» Nesprdvnd elektroda.
» Nesprdvnd pfipravakonct.

» Nesprdvné zemnici pripojeni.

» Svarované kusy jsou prilis velké.

Svarové vmésky
Pricina
» NeulplIné odstranénivméska.
» Nadmérny primér elektrody.
» Nesprdvnd pfipravakoncu.

» NesprdvnyreZim svarovdni.

Vméstky wolframu

Pric¢ina

» Nesprdvné parametry svarovdni.

» Nesprdvnd elektroda.

» Nesprdvny reZim svafovdni.

Pory

Pric¢ina

» Nedostatec¢nd ochranaochrannym plynem.

Slepeni
Pricina

» Nesprdavnddélkaoblouku.

» Nesprdvné parametry svafovdni.

» Nesprdvny rezim svarovdni.
» Svarfované kusy jsou prilis velké.
» Nesprdvnddynamika oblouku.

Okraje

Pfic¢ina

» Nesprdvné parametry svarovdni.

» Nesprdvnd délka oblouku.

» NesprdvnyreZim svarovdni.

» Nedostatec¢nd ochranaochrannym plynem.

Oxidace

Pfic¢ina

» Nedostate¢nd ochranaochrannym plynem.

»

»

»

»

»

'boéhlerweding
Pouzijte elektrodu o mensim prméru.
Zvétsete otvor mezeru.

Provedte fadné uzemnénipfistroje.
Prectéte sikapitolu “Uvedenido provozu”

ZvétSete svarovaciproud.

Reseni

»

»

»

»

Zpracovdvané kusy pred svarovdni dokonale a presné oCistéte.
Pouzijte elektrodu o mensim prlméru.
Zvétsete otvor mezeru.

Zmensete vzddlenost mezielektrodou a zpracovdavanym kusem.
Prisunujte pravidelné béhem vsech fazi svarovani.

Reseni

»

»

»

»

»

Snizte napétisvarovdni.

Pouzijte elektrodu o vétsim praméru.

Vzdy pouzivejte kvalitnimateridl a vyrobky.
Elektrodu sprdvné naostrete.

Zabrante kontaktu mezielektrodou a svarovacildzni.

Regeni

»

»

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

Reseni

¥

v

¥

¥

¥

¥

Zvétsete vzddlenost mezielektrodou a zpracovdvanym kusem.
ZvétSete svarovacinapéti.

Zvétsete svarovaciproud.
Zvétsete svarovaci napéti.

Zvétsete UheldrZzenihordku.

Zvétsete svarovaciproud.
Zvétsete svarovaci napéti.

Zvétsete hodnotuindukéniho obvodu.

Reseni

»

»

»

»

»

»

»

Snizte napétisvarovdni.
Pouzijte elektrodu o mensim prdmeéru.

Zmensete vzddlenost mezielektrodou azpracovdvanym kusem.
Snizte svafovacinapéti.

Snizte bocnistfidavou (oscilujici) rychlost pfi plnéni.
Béhem svarovdnisnizte feznourychlost.

Pouzivejte plyny vhodné pro dané svafované materidly.

Reseni

»

»

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

PFicina

¥

Na svarovanych kusech je mastnota, lak, rez ¢ijind
necistota.

X

Na svarovém materidlu je mastnota, lak, rezajind
necistota.

Pritomnost vihkosti ve svarovém materidlu.

v

Nesprdvnd délkaoblouku.

¥

Pritomnost vihkostivochranném plynu.

x

Nedostate¢nd ochrana ochrannym plynem.

Svarovdldzen tuhne prilisrychle.

Trhliny za tepla
Pfic¢ina

»

Nesprdvné parametry svarovdani.

v

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

¥

Na svarovém materidlu je mastnotaq, lak,rezajind
necistota.

Nesprdvny rezim svarovdni.

X

Svarované kusy se vyznacuji rdznymi(odlisnymi)
vlastnostmi.

Trhliny z vnitfniho pnuti
Pficina

» Pritomnostvlhkostive svarovém materidlu.

» Zvldstnigeometrie svarovaného spoje.

9. PROVOZNI POKYNY

Reseni

»

3

¥

»

¥

»

¥

Zpracovdvané kusy pred svarovdni dokonale a presné ocistéte.

Vzidy pouzivejte kvalitnimateridl avyrobky.
Udrzujte svarovy materidl vzdy vdokonalém stavu.

Vzdy pouzivejte kvalitni materidl avyrobky.

UdrZujte svarovy materidl vidy vdokonalém stavu.

Zmensete vzddlenost mezielektrodou a zpracovdavanym kusem.
Snizte svarovacinapéti.

Vzdy pouzivejte kvalitni materidl avyrobky.

Vzdy zkontrolujte kvalitu odebiraného plynu.

Nastavte pratok vzduchu.

Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hordku.

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

Regeni

¥

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

v

Snizte napétisvarovani.
Pouzijte elektrodu o mensim prdmeéru.

Zpracovdavané kusy pred svarovdni dokonale a presné ocistéte.

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

Provedte operace ve spradvném poradipro dany druh svafovaného
spoje.

Pred vlastnim svafovdnim naneste pastu.

Reseni

»

»

»

»

»

Vzdy pouzivejte kvalitni materidl avyrobky.
UdrzZujte svarovy materidlvzdy vdokonalém stavu.

Predehrejte dané kusy urcené ke svarovdani.

Provedte dodatecny ohrev.

Provedte operace ve spravném poradipro dany druh svarovaného
spoje.

9.1 Svarovdnis obalenou elektrodou (MMA)

Pfipravandvarovych hran

Zaucelem dosazenikvalitnich svart doporucujeme vzdy pracovats Cistymidily, zbavené oxidace, rzi ajinych nedistot.

Volba elektrody

Pramér elektrody zdvisi na tloustce materidlu, na poloze, natypuspoje anatypustyénéspdry.
Elektrody o velkém priméru vyZzadujivysoky proud s ndslednym vysokym pfivodem tepla pfisvafovdni.

Typobalu Viastnosti Pouziti
Rutilovy Snadné pouziti Vsechny polohy
Kysely Vysokd rychlost taveni Vodorovnd poloha
Basicky Mechanické viastnosti Vsechny polohy
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Volba svafovaciho proudu
Rozsah svarovaciho proudu vztahujicise na pouzitou elektrodu je stanoven vyrobcem pfislusnych elektrod.

ZapnutiaudrzZovdnioblouku

Elektricky oblouk se zapaluje dotykem $picky elektrody svarovany dil, uréeny ke svafovdnia zapojeny nazemnicikabel, jakmile
se oblouk zapdli, rychle vzdalte elektrodu do bézné svarovacivzddlenosti.

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

Jakmile se vytvorielektricky oblouk,zacne se odtavovat stirednicdstelektrody ave formé kapekje prendsenanasvarovany kus.
Vnéjsiobal elektrody vyviji pfi hofeni ochranny plyn umoznuje vytvorenikvalitniho svaru.

Zaucelem zabrdnénizhasnutioblouku, zpisobeného kapkamiodtavovaného materidlu, které zkratuji elektrodu se svafovaci
laznidiky ndhodnému pfibliZeni, aktivuje se funkce pfechodného zvyseni svafovaciho proudu aZz do konce zkratu (Arc Force).
Pokud elektroda zlistane pfilepend na svafovanémdilu, sniZi se na minimdlni hranici zkratovy proud (anti/sticking).

s N

Svarovdni

Uhel sklonu elektrody se mé&ni podle po&tu svdr,
pohyb elektrody je provddén normdlnim zplsobems
oscilaci a prestdvkami na krajich svarového svu,
timto zplUsobem se zamezi pfilis velkému
nahromadénipridavného materidlu ve stfedu.

\ J

Odstranénistrusky
Svarovdni pomociobalovanych elektrod vyzaduje odstranovdnistrusky po kazdém prechodu svaru.
Odstranovdanije provadéno pomoci malého kladivka nebo pomocikartdce v pripadé drolivého odpadu.

9.2 Svarovdani metodou TIG (plynulé svafovdni)
Popis

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

Zaucelemzabrdnéninebezpednychvméstkl wolframuve spoji, elektroda se nesminikdy dostat do styku se svafovanym kusem,
ztohoto dlivodu se pomocijednotky H.F. vytvdFivyboj, ktery na ddlku zapaluje elektricky oblouk.
Existujeijinyzplsobzapdleniobloukusomezenymivméstky wolframu: startlift, ktery nevyuzivdvysoké frekvence, ale zahdjeni
zkratem pfinizkém proudu mezi elektrodou adilem; ve chvili, kde se elektroda zvedne, vznikne oblouk a proud se plynule zvysi
azdo nastavené hodnoty svarovaciho proudu.

Za Ucelem zlepseni kvality konecné ¢dsti svarového spoje, je dllezZité pfesné kontrolovat dobéh svafovaciho proudu a ddle je
nutné, aby plyn proudil na svarovacildzen jesté nékolik sekund po zhasnuti oblouku.

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

Polarita svarovdni

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

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

Dosazenéldznéjsou lzké ahluboké s vysokourychlosti posuvu andslednym nizkym pfivodem
g /1\-

tepla.

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

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

Nenimozné pouZivatvysoky proud, protoze by vyvolal zvySené opotfebenielektrody.
g 7T\~

\ /

2%
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D.C.S.P~PULSED

[N . t

.

1| D.C.S.P.-Pulsed(Direct Current Straight Polarity Pulsed)

PouZitipulznihojednosmérného prouduumoznuje lepsikontrolu svarovacildzné ve zvldstnich
pracovnich podminkdch.

Svarovacildzen je tvofena proudovymi pulzy (Ip), zatimco zdkladni proud (Ib) udrZuje oblouk
zapdleny;tousnadiuje svafovdnitenkych tloustéks omezenoudeformaci, lepsim tvarovacim
faktorem adiky tomuimensim nebezpecim trhlin za tepla a porozity.

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

J

Parametry svarovdniTIG

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

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

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

Volba a pfiprava elektrody

Doporucujeme pouZzitwolframové elektrody s pfimési(2% thoria-Cervenézabarveni) nebo elektrody s ceriemnebolanthanem
ondsledujicich prdmérech:

Rozsah proudu Elektroda

(DC-) (DC+) (AC) (] a

3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250A 15-30A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8mm 150-180°
750-1100A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

Elektrodamusibytzahrocenazplsobem oznaéenym na obrdzku.

-

.

>

Pfidavny materidl

Mechanické vlastnosti drdtd pfidavného materidlu musi byt srovnatelné s viastnostmizdkladniho materidlu.

Nedoporucujeme pouziti pdsku ziskanych ze zdkladniho materidlu, mohly by obsahovat necistoty zplUsobené opracovdnim,

které by mohly ohrozit kvalitu svaru.

Ochrannyplyn

Je prakticky vzdy pouZivdn Cisty argon (99.99%).

Rozsah proudu Plyn
(DC-) (DC+) (AC) Tryska Pratok
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
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Rozsah proudu Plyn
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
10. TECHNICKE UDAJE
Elektrickeé vliastnosti
TERRA500RC U.M.
NapdjecinapétiU1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCQC)* - mQ
Zpozdénd napdjecitavnd pojistka 40 A
Druh komunikace DIGITAL
Maximdlni pfikon 29.7 kVA
Maximdlni pfikon 22.2 kw
Uginik (PF) 0.74
U&innost (p) 90 %
Cos o 0.99
Maximdlnipfikonvrezimu l1max 421 A
Efektivnihodnota proudu I1eff 29.7 A
Proudovyrozsah 3-500 A
Napétinaprdzdno Uo (MMA) 61 Vdc

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

muZe byt k této siti pripojeno.

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

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

Zatézovatel

TERRA500RC
Zatézovatel MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Zatézovatel MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Fyzikdalnivlastnosti

TERRA500RC

Stupen kryti IP
Tfidaizolace
Rozmeéry (dxsxv)
Hmotnost

Kapitolu sitovy kabel
Délkasitovy kabel

Vyrobninormy

n_n

3x400

500
470
420

500
470

1P23S
H
620x240x460
27.3
4x6
5

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

11. OVLADACI STITEK

<

VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.

Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

50/60 Hz

TERRA 500 RC | N°®
a;.._._ EN| 60974-1/A1:2019
@l l 60974-10/A1:2015 Class A
E 3A/14.0V - 500A/39.0V
T T Xaeg 50% 60% 100%
IE’ Uo Iz 500A 470A 420A
61V U2 39.0v 37.5V 35.0V
t 3A/20.0V - 500A/40.0V
7 7| Xaog 50% 60% 100%
E Uo Iz 500A 470A 420A
61V Uz 40.0v 38.8V 36.8V
D3 U1 400V l1max 42A hefi  29.7A

IP 235

ce

EAL

MADE
IN
ITALY

)54

12 VYZNAM IDENTIFIKACNIHO STITKU GENERATORU

1 2
3 [ 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 10 13 | 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
11
719 2745 [ 16 [ 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 (3 cA [H[
MADE
IN
ITALYE
\ —
CE Prohldsenioshodé EU
EAC Prohldsenioshodé EAC
UKCA  Prohldsenioshodé UKCA

A NN

o N O~ U

10
11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
178
18
19
20
21
22

Vyrobniznacka
Jménoaadresavyrobce

Typ zafizeni

Vyrobni &islo

XAXXXXXXXXXXRok vyroby

Symbol typu svdarecky

Odkaz navyrobninormy

Symbol svarovaciho procesu

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

Rozsah minimdlniho a maximdiniho svdfeciho proudu a
odpoviddjiciho napéti pfizdatézi
Symbol zatéZovatele

Symbol svareciho proudu

Symbol svareciho napéti

Hodnoty zatéZovatele

Hodnoty zatéZovatele

Hodnoty zatéZovatele
Hodnotyjmenovitého svdreciho proudu
Hodnotyjmenovitého svdreciho proudu
Hodnotyjmenovitého svdreciho proudu
Hodnoty jmenovitého napéti pfizatézi
Hodnoty jmenovitého napétiprizatézi
Hodnotyjmenovitého napéti prizdatézi
Symbol pro napdjeni

Napdjecinapéti

Maximdlnijmenovity napdjeciproud
Maximdlni a¢inny napdjeci proud
Stupen kryti

2]
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DEKLARACJA ZGODNOSCI UE

Budowniczy
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

deklaruje naswojgwytgczng odpowiedzialnosé, ze nastepujgcy produkt:
TERRAS500RC 55.12.017

ktérych dotyczy ta deklaracjasgzgodne znormami EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHSDIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

i ze zastosowano nastepujgce zharmonizowane normy:

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

Dokumentacja potwierdzajgca zgodnosé z dyrektywami bedzie przechowywana do wglgdu u wyzej
wymienionego producenta.

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

Onara di Tombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L )

PN
Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. UWAGA

Przed przystgpieniem do eksploatacji urzqdzenia nalezy sie doktadnie zapoznac¢ z zawartoscig niniejszej instrukcji.
Nie wolno wykonywa¢ zadnych modyfikacji ani czynnosci konserwacyjnych nieopisanych w instrukcji. Producent nie
odpowiada za obrazenia ciata oraz uszkodzenia urzgdzenia wynikte z nieznajomosci instrukcji lub niezastosowania
sie do zawartych w niej zalecen.

Instrukcje obstugi nalezy przechowywaé wraz z urzgdzeniem. Jako uzupetnienie do instrukcji obstugi obowigzujg
ogodlne oraz miejscowe przepisy BHP i przepisy dotyczgce ochrony srodowiska.

voestalpine BhlerWelding Arc TechnologyS.r.l. zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian w instrukcji bez
uprzedzenia. Wszelkie prawa dotyczgce ttumaczenia oraz reprodukcji czesciowej lub w catosci (w tym kopii
kserograficznych, filmowych lub mikrofilmowych) sq zastrzezone i jakakolwiek reprodukcja jest zabroniona bez
wyraznej pisemnej zgody voestalpine Bohler Welding Arc TechnologyS.r.l.

Zalecenia zawarte w tym rozdziale majqg charakter kluczowy dla waznosci gwarancji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za skutki ich nieprzestrzegania.

Wszystkie osoby, zajmujqce sie uruchomieniem, obstugq, konserwacjqg i utrzymywaniem sprawnosci technicznej
urzgdzenia, muszq

» posiadac¢ odpowiednie kwalifikacje,

» posiada¢wiedze natematspawania

» zapoznadsie z niniejszginstrukcjq obstugiidoktadnie jej przestrzegad.

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

1.1 Srodowisko pracy

O

.2 Ochronauzytkownikaiinnych oséb

o
S
O

-

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

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

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

Urzgdzenia niewolnouzywaé dorozmrazania rur.
Urzgdzenianie nalezy uzywa¢ do tadowania bateriii/lub akumulatoréw.
Urzgdzenianie nalezy uzywa¢ do awaryjnego rozruchu silnikéw.

Processpawaniawiqze sie zpromieniowaniem, hatasem, wysokqgtemperaturq oraz oparamigazowymi. Stanowisko
pracy spawania nalezy otoczyé¢ ognioodporng zastong, chronigcq otoczenie przed blaskiem tuku, iskrami i
gorgcymi odpryskami. Osoby znajdujgce sie w poblizu nalezy poinstruowad, by nie patrzyty bezposrednio na tuk
aninarozgrzany metalizaopatrzyty siew odpowiedniq ochrone oczu.

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

- nieuszkodzoneiwdobrym stanie

- niepalne

- sucheinieprzewodzqgce prgdu

- doktadnie dopasowane, bez mankietéw czy zawinietych nogawek

Nalezy korzysta¢ zodpowiedniego, wytrzymatego obuwia, zapewniajgcego izolacje od wody.

Nalezy korzysta¢ z odpowiednich rekawic zapewniajgcychizolacje elektryczngitermiczng.

Maska spawalnicza powinna mieé ostony boczne orazfiltro odpowiednim stopniuochrony oczu(conajmniej NR10).

3
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Nalezy zawsze mie¢ na sobie okulary ochronne z ostonami bocznymi, zwtaszcza podczas recznego lub
mechanicznego usuwania zuzlu spawania.

Nie wolno korzysta¢ z soczewek kontaktowych!

W razie osiggniecia w czasie spawania niebezpiecznego poziomu hatasu nalezy korzysta¢ ze stuchawek
ochronnych. Jesli poziom hatasu przekracza dopuszczalne normy nalezy wyznaczy¢ bezpieczng odlegtosé od
stanowiska pracyinakaza¢ osobom znajdujgcym sie w odlegtosci mniejszejkorzystanie ze stuchawek ochronnych.

Podczas spawania panele boczne powinny zawsze by¢ zamkniete. Nie wolno wprowadzaé w systemie zadnych
modyfikacji.

o
0
U

Nie wolno dotykad¢ materiatu, ktéry przed chwilg byt spawany, gdyz jego wysoka temperatura moze spowodowad
powazne opdarzenia.

Powyzszychzalecennalezyréwniez przestrzegad¢ podczasobrébkimateriatu pospawaniuze wzgledu na mozliwosé
odpadania zuzluod gorgcych elementéw.

Przed przystgpieniem do eksploatacji lub konserwacjiuchwytu nalezy sie upewnié, ze jest on zimny.

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

(YTTY

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

Przed opuszczeniem stanowiska pracy nalezy sie upewnié, ze nie stanowiono zagrozenia dla ludziani otoczenia

>R ®P

-

.3 Ochrona przed oparamiigazami

Powstajgce w czasie spawania gazy, oparyipyty mogqg stanowi¢ zagrozenie dla zdrowia.
Opary spawalnicze mogqgw niektérych przypadkach byé rakotwércze i stanowi¢ zagrozenie dla kobiet w cigzy.

>

Unika¢ wdychania gazéwioparéw spawalniczych.

Zapewni¢ odpowiedniqg wentylacje stanowiska pracy (naturalng lub wymuszong).

W srodowiskach o niedostatecznejwentylacji korzysta¢ zodpowiedniego respiratora.

Podczasspawaniaw matym pomieszczeniu prace spawacza powinien nadzorowaé¢ pomocnik stojgcy poza pomieszczeniem.
Nie wolno uzywa¢é tlenu do wentylacji.

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

llo$¢ i szkodliwos$¢ opardw zalezy od rodzaju materiatu spawanego, rodzaju materiatu wypetniajgcego oraz rodzajéw
substancji uzytych do czyszczenia i odttuszczania spawanych elementéw. Nalezy przestrzegad zalecen producenta oraz
zalecen zawartych w danych technicznych.

Nie wolno spawaéw poblizu stanowisk, gdzie odbywa sie odttuszczanie lub malowanie.

Butle zgazem nalezy umieszczaé nazewngtrz lubw miejscu zdobrqg wentylacjg.

1.4 Zapobieganie pozaromiwybuchom

Z procesem spawania wigze sie zagrozenie wystgpienia pozarulubwybuchu.

* Upewnicsie, ze w poblizu stanowiska pracy nie znajdujg sie przedmioty ani materiaty tatwopalne lub wybuchowe.

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

« Iskryigorgce odpryskimoggbyérozsiewane nados$¢ duzq odlegtoséiprzedostawad sie nawet przezniewielkie otwory. Nalezy
zwréci¢ szczegdlng uwage na bezpieczenstwo ludziiotoczenia.

¢ Niewolno spawad pojemnikéw znajdujgcych sie pod cisnieniem, anitezwich poblizu.
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* Nie wolno spawa¢ zamknietych pojemnikédw ani rur. Szczegdlng ostroznos¢ nalezy zachowaé¢ podczas spawania rur lub
pojemnikéw, nawet jesli sg one otwarte, puste i zostaty doktadnie oczyszczone. Wszelkie pozostatosci gazéw, paliw, olejéw i
innych materiatéw mogg spowodowac¢ wybuch.

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

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

* Wpoblizustanowiska pracy powinna sie znajdowac gasnica lub koc gasniczy.

1.5 Srodki ostroznosci podczas pracy z butlami z gazem

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

* Butle nalezy bezpiecznie zamocowacd do $ciany lub stojaka w pozycji pionowejw taki sposdb, by nie mogty sie przewréci¢ ani
uderza¢oinne przedmioty.

* Naczastransportu, przygotowaniado pracyikazdorazowo po zakohczeniu spawania nalezy zakreci¢ zawér butli.

* Nienalezynaraza¢butlinabezposrednie nastonecznienie,nagte zmiany temperaturanizbytniskie lubwysokie temperatury.

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

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

anigorgcymiodpryskamipowstajgcymipodczas spawania.

Trzymadé butle zdala od obwodu spawaniaiobwodéw elektrycznychw ogdle.

Odkrecajqczawérbutlinalezy trzymad twarz zdala od wylotu gazu.

Po zakonhczeniu spawania zakrecié¢ zawér butli.

Nie wolno spawad butli zawierajgcej sprezony gaz.

Nie wolno podtqczad butli ze sprezonym powietrzem bezposrednio do urzqgdzenia. Cisnienie moze przekroczy¢ mozliwosci

wbudowanego reduktoraispowodowacéjegorozsadzenie.

1.6 Ochrona przed porazeniem elektrycznym

Porazenie elektryczne stanowizagrozeniedlazycia.

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

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

Nie wolno jednoczesnie dotykaé dwdch uchwytéw spawalniczych.

W razie odczuciawstrzgsu elektrycznego natychmiast przerwaé spawanie.

1.7 Pola elektromagnetyczneizaktécenia

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

>

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

Osoby korzystajqce z rozrusznikéw serca powinny skonsultowad sige z lekarzem przed przystgpieniem do spawania
tukowego.

@

—

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

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

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

Wiecejinformacjimoznaznalezé wrozdziale: TABLICZKAZNAMIONOWA lub DANE TECHNICZNE.
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1.7.2 Instalacja, eksploatacjaiocena otoczenia
Urzgdzenie zostato wytworzone zgodnie z zaleceniamiujednoliconejnormy EN 60974-10/A1:2015 i posiada oznaczenie Klasy
A. Urzgdzenie jest przeznaczone wytqgcznie do profesjonalnych zastosowan przemystowych. Producent nie ponosi
odpowiedzialnosciza ewentualne szkody wynikte zuzytkowania systemuw warunkach domowych.
Przyjmuje sie, ze uzytkownik zajmuje sie spawaniem zawodowo i w zwigzku z tym ponosi on odpowiedzialno$é za
instalacje i eksploatacje urzqdzenia zgodnie z zaleceniami producenta. W razie wystgpienia zaktécenh
elektromagnetycznych uzytkownik ma obowigzek rozwigzania problemu z ewentualng pomocqg techniczng
producenta.

Wszelkie zaktécenia elektromagnetyczne muszg zostac zredukowane do poziomu nie stanowigcego utrudnienia
‘Eﬁi‘ pracy.

Przed przystgpieniem do instalacji uzytkownik powinien dokona¢ oceny potencjalnych probleméw
elektromagnetycznych w poblizu stanowiska spawania, ze szczegdlnym uwzglednieniem bezpieczenstwa oséb
znajdujgcych siew poblizu, np. oséb korzystajgcych zrozrusznikéw serca czy aparatdéw stuchowych.

1.7.3 Wymagania zasilania sieciowego (Patrz dane techniczne)

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

Nalezy réwniez rozwazyé mozliwos¢ ekranowania przewodu zasilajgcego.

Wiecejinformacjimoznaznalezé wrozdziale: DANETECHNICZNE.

1.7.4 Srodki ostroznosci dotyczqce przewoddéw

Aby zminimalizowa¢ wptyw pola elektromagnetycznego, nalezy postepowad zgodnie z nastepujgcymizaleceniami:

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

e Unika¢ prowadzenia kabliwokét ciata.

» Unika¢ przebywania pomiedzy kablem masyikablem spawalniczym (oba kable powinny by¢ po tej samej stronie spawacza).
* Kablewinny by¢é mozliwie najkrétsze. Nalezy je uktadaé blisko siebie na podtozulub jak najblizejjego powierzchni.

* Umiesci¢ system mozliwie najdalejod stanowiska spawania.

* Kable spawalnicze prowadzi¢ zdala od wszelkich innych kabli.

1.7.5 Wyréwnanie potencjatéw

Nalezy wzig¢ pod uwage uziemienie wszystkich metalowych elementéw wchodzqcych w sktad instalacji spawalniczej i
znajdujgcych sie w poblizu. Potgczenie wyréwnujqce potencjaty musi by¢ wykonane zgodnie zobowigzujgcymi przepisami.
1.7.6 Uziemienie materiatu spawanego

Jedlimateriatspawany niejestuziemiony ze wzgledéw bezpieczenstwalub zpowodu jegorozmiardéw czy pozycji, uziemienie go
moze zmniejszy¢ poziom emisji. Nalezy pamietad, ze uziemienie materiatu spawanego nie moze stanowi¢ zagrozenia dla
spawaczy aniznajdujgcych siew poblizu urzqgdzenh. Uziemienia nalezy dokonad zgodnie zobowigzujgcymi przepisami.

1.7.7 Ekranowanie

Wybidércze ekranowanie przewododw i urzgdzen znajdujqcych sie w poblizu moze zmniejszyé poziom zaktécen.

W niektérych przypadkach nalezy rozwazyé ekranowanie catejinstalacji spawalniczej.

1.8 Stopieh ochrony IP
IP23S

« Obudowa uniemozliwia dostep do niebezpiecznych elementéw za pomocq palcéw oraz dostep przedmiotdéw o
srednicy wiekszejlub réwnej 12,5 mm

* Obudowaodpornanadziatanie deszczu padajgcego pod kgtem wiekszym niz 60°.

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

1.9 Unieszkodliwianie

Zuzytych urzgdzen elektrycznych nie wolno wyrzucaé wraz ze zwyktymiodpadami!
ﬁ Zgodnie z unijng dyrektywg 2012/19/UE w sprawie zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego oraz z
— wdrazajgcymi jg przepisami krajowymi sprzet elektryczny, ktérego cykl zycia zakonczyt sie, nalezy poddaé
selektywnej zbidrce i przekazaé¢ do punktu odzysku i unieszkodliwiania. Wtasciciel sprzetu powinien okresli¢
autoryzowane punkty zbiérki, kontaktujgc sie z lokalnymi organami administracji. Stosujgc sie do przepiséw
Dyrektywy Europejskiejchronisz Srodowisko naturalneizdrowie innych oséb!

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

O

Instalacji powinien dokonywa¢ wytqcznie wykwalifikowany personel autoryzowany przez producenta.

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

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

2.1 Podnoszenie, transportiroztadunek

* Urzgdzeniejestwyposazonew uchwytdorecznego przemieszczania.
« Urzgdzenie nie jestwyposazone w zaczepy.
* Dojegoprzenoszenianalezy uzywac wézka widtowego, uwazajqc, by zrédto prgdu nie przewrdcito sie.

®

N

d

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

.2 Lokalizacja systemu

Nalezy postepowacé zgodnie z nastepujgcymi zaleceniami:

Zapewni¢tatwy dostep dowszystkich paneliiztqczy urzqgdzenia.

Nie umieszczad¢ urzgdzeniaw ciasnych pomieszczeniach.

Nie wolno ustawia¢ urzqgdzenia na podtozu nachylonym bardziej niz 10%.
Urzgdzenie nalezy podtgcza¢w miejscu suchym, czystym i przewiewnym.
Chroni¢ przed zacinajgcym deszczeminastonecznieniem.

2.3 Podtqgczanie

o E g

Zrédto prgdu jest dostarczane wraz z przewodem zasilajgcym.
Urzqgdzenie moze pracowad z nastepujgcymirodzajamizasilania:
o 3-fazowym400V

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

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

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

W celu zapewnienia bezpieczenstwa uzytkownikéw konieczne jest prawidtowe uziemienie systemu. Przewéd
zasilajgcy wyposazony jest w zyte uziemienia (zétto-zielona), ktérg nalezy podtgczy¢ do styku uziemienia na
wtyczce. NIEWOLNO podtgczad zyty z6tto-zielonejdoinnych stykéw elektrycznych. Przed witgczeniem urzqgdzenia
upewnicsie, zeinstalacja elektryczna na stanowisku pracy jest uziemiona, a gniazdka sieciowe sgw dobrym stanie.
Dozwolone jest wytgcznie korzystanie zatestowanych wtyczek, zgodnych znormamibezpieczenstwa.

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

35

PL



INSTALACJA -

' bohler weiding

oestalpine

2.4 Przygotowanie do uzycia

2.4.1 Podtgczeniadla spawania MMA

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

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

@ Dodatnie przytqcze mocy (+)

y,

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

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

2.4.2 Podtgczenia dla ztobienia elektropowietrznego ARC-AIR

s N

@ Ztqgcze zacisku masowego

@ Ujemne przytqgcze mocy (-)

@ Ztqgcze uchwytuspawalniczego ARCAIR
@ Dodatnie przytqcze mocy (+)

@ Ztqgcze przewodu powietrznego

\ J

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

-

.

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

@ Gniazdo palnika

@ Ztqczerury gazowej

@ Reduktor ci$nienia

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

wskazéwek zegara az do bezpiecznego zablokowania.

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

zegara azdo bezpiecznego zablokowania.

» Oddzielnie podtqczyé przewdd gazowy uchwytu do ztgcza gazu ostonowego.

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

5. PREZENTACJA SYSTEMU

3.1 Panel tylny

FP269
[

@ Przewdd zasilajqcy
Dostarcza napiecie zasilajgce do urzgdzenia.

@ Witqcznik zasilania

Steruje wtqgczeniemurzgdzenia.
Wiqgcznik ma dwie pozycje:
(wtgczony).

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

“O" (wytgczony) i

@ Wejscie przewodu sygnatowego (CAN-BUS)
(kabel zespolony)
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3.2 Panel ztgczy

@

@

.

3.3 Przedni panel sterujqcy
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Dodatnie przytgcze mocy (+)

Proces MMA: Podtgczenie palnik elektrody
ProcesTIG: Podtgczenie kabla
uziemiajgcego

Ujemne przytqcze mocy (-)

Proces MMA: Podtgczenie kabla
uziemiajgcego

ProcesTIG: Podtgczenie uchwytu

-

.

@ @D
)P,

® &
@

VRD (Voltage Reduction Device)

Uktad ograniczania napiecia

Pokazuje, ze wtgczone jest ograniczanie napiecia biegu jatowego urzgdzenia.

Wskaznik LED alarmu ogélnego

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

termiczne.

Wskaznik LED mocy czynnej

Sygnalizuje obecnosé¢ napiecia na biegunach wyjsciowych urzqgdzenia.

Wskaznik LED parametréw

C>

Predkos$é podawania
drutu

A
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@ ,'83 Wyswietlacz 7-segmentowy

Umozliwia wyswietlanie réznorodnych parametréw systemu spawalniczego, w tym informacji startowych,
wartosci parametréw, odczytdédw napieciainatezenia (podczas spawania) oraz kodéw alarmaow.

@ Gtéwne pokrettoregulacyjne

Umozliwia ptynngregulacje natezenia prgdu spawania.
Umozliwia dostep do konfiguracji, wyboruiregulacjiwartosci parametréw spawania.

@ @ Przycisk nieuzywany
@ Metoda spawania

Umozliwiawybér metody spawania.

@ MMA (elektrodqg)
@ 2-takt

Przycisk nieuzywany

@ 4-takt

Przycisk nieuzywany

@ Indukcyjnosé

Przycisk nieuzywany

® Sofesart

Przycisk nieuzywany

@ Burnback

Przycisk nieuzywany

@ Podawanie drutu

Przycisk nieuzywany

@ @ Przycisk testugazu

Przycisk nieuzywany

4. UZYTKOWANIE SPRZETU

Po wtqgczeniu urzgdzenie przeprowadza szereg kontroli, ktérych celem jest zagwarantowanie prawidtowego dziatania
urzqdzeniaiwszystkich podtqgczonych doniegourzqgdzen.Natym etapiejestréowniezdokonywany testgazuw celusprawdzenia
poprawnosci podtqczenia systemu gazowego.

Patrz czescipt. ,,Przednipanel sterowania”i, Konfiguracja”.
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5.1 Regulacjeiustawianie parametréw

Umozliwia ustawienie i regulacje zaawansowanych parametréw spawania, dajgcych bardziej precyzyjng kotrole nad
urzqgdzeniemiprzebiegiem spawania.
Parametery wyswietlane w trybie instalacyjnym sqg ponumerowane i utozone wedtug biezgcego trybu spawania.

Wejscie w tryb instalacyjny

» Nacisng¢ przyciskenkodera przez 5 sekund.
» Przetqczenie trybusygnalizuje pojawienie sie zera na gtéwnym wyswietlaczu

Wybériregulacjawybranego parametru

» Zapomocgq pokrettanalezy wybra¢ kod numeryczny pozgdanego parametru.

» Parametroznaczonyjestsymbolem ,.” z prawejstrony liczby

» Nacisniecie pokretta spowoduje przejscie dowyswietlaniairegulacjiwybranego parametru.
» Znikniecie,,.” z prawej strony wartosci stanowi potwierdzenie wejscia do podmenu parametru.

Wyjscie z trybuinstalacyjnego
» Nalezy ponownie nacisng¢ pokretto.

» W celu opuszczenia trybu instalacyjnego nalezy przej$¢ do parametru “0” (wyjscie i zapisanie zmian) i nacisnq¢ przycisk
pokretto.

5.1.1 Parametry trybuinstalacyjnego (MMA)
Zapisiwyjscie
Zapisanie wprowadzonych zmianiwyjscie ztrybuinstalacyjnego.

Wartoscifabryczne
Przywraca fabryczne wartosciwszystkich parametréw.

Hotstart
Umozliwiaregulacje natezenia prgdu gorgcego startuw trybie MMA.
Odpowiedniaregulacja prgdu gorgcego startu utatwia zajarzanie tuku.

Elektroda Zwykta Elektroda celulozowy

Minimum Maksimum Domyslinie Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 500% 80% 0/poza 500% 150%
Elektroda CrNi Elektrodaaluminium

Minimum Maksimum Domyslinie Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 500% 100% 0/poza 500% 120%
Elektrodazeliwny Elektrodarutylowa

Minimum Maksimum Domyslinie Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 500% 100% 0/poza 500% 80%

Natezenie prqdu spawania

Umozliwiaregulacje natezenia prgdu spawania.

Minimum Maksimum Domyslinie
3A Imax 100 A
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Arcforce

204

205

312

Umozliwia regulacje wartosci funkcji Arc force przy spawaniu MMA.
Funkcja ta pozwalawptywaé na dynamike tuku, co znacznie utatwia prace spawacza.
Zwiekszenie wartosci ci$nienia tuku w celu zmniejszeniaryzyka przywierania elektrody.

Elektroda Zwykta Elektroda celulozowy
Minimum Maksimum Domyslnie Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 500% 30% 0/poza 500% 350%
Elektroda CrNi Elektrodaaluminium
Minimum Maksimum Domyslinie Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 500% 30% 0/poza 500% 100%
Elektrodazeliwny Elektrodarutylowa
Minimum Maksimum Domyslinie Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 500% 70% 0/poza 500% 80%

Dynamic power control (DPC)

Umozliwiawybér pozgdanejcharakterystykinapiecia/natezenia.

1=C Charakterystykastatopradowa

Zwiekszenie lub zmniejszenie dtugosci tuku nie wptywa na nastawiony prqgd spawania.

Zalecane do elektrody: Zwykta, Rutylowa, Kwasna, Stalowa, Zeliwna

1220 Charakterystyka opadajaca

Zwiekszenie dtugoscituku powoduje zmniejszenie prgdu spawania (ina odwrét) o 1do 20 amperdéw nawolt,
stosownie do nastawionejwartosci.

Zalecane do elektrody: Celulozowa, Aluminiowa

P=C Statamoc

Zwiekszenie dtugoscituku powoduje zmniejszenie prgdu spawania (ina odwrét), zgodnie ze wzorem: V-1=K
Zalecane do elektrody: Celulozowa, Aluminiowa

Synergia MMA

Umozliwiawybéroptymalnejdynamikitukuw zaleznosci od rodzaju elektrody.

Wybdérodpowiedniej dynamikituku pozwala maksymalnie wykorzystaé mozliwosci zrédta prgdu, atym samym
osiggng¢ optymalngjakosé spawania.

Wartos¢ Funkcje Domyslnie
Standard (Zwykta/Rutylowa) X

Celulozowa -

Stalowa -

Aluminiowa -

g N | W N

Zeliwna -

wptyw nawtasciwosci spawalnicze.
Jakos¢ i prawidtowa konserwacja materiatéw eksploatacyjnych, warunki pracy i spawania, konkretne

@ Zagwarantowanie idealnej pracy elektrody nie jest mozliwe ze wzgledu na liczne czynniki, jakie majg

Napiecie oderwania tuku

Umozliwiaregulacje wartoscinapiecia, przy ktérej zostanie wymuszone zgaszenie tuku elektrycznego.
Funkcjataumozliwialepszg kontrole nad wieloma sytuacjamiwystepujgcymipodczas spawania.

Podczas spawania punktowego, niskie napiecie oderwania tuku powoduje rzadsze wystepowanie powtérnego
zajarzania tuku w momencie odsuniecia elektrody od materiatu, co zmniejsza ilo$¢ odpryskéw oraz stopien
nadpalaniaiutleniania materiatu.

Ustawione napiecie oderwania tuku nie moze przekroczy¢ napiecia biegu jatowego Zrédta prgdu.

Elektroda Zwykta Elektroda celulozowy
Minimum Maksimum Domyslinie Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza Vmax 57.0V 0/poza Vmax 70.0V

1
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Ustawienie maszyny
Umozliwiawybérpozgdanegointerfejsu graficznego.
Umozliwia dostep dowyzszych poziomdw serwisowych.
Patrz sekcja "Personalizacjainterfejsu (Setup 500)"

Wartosé¢ Wybrany poziom
USER Uzytkownik
SERV Service

vaBW vaBW

Lock/unlock

| | bE)hIervy

Umozliwia zablokowanie elementéw sterujgcych paneluiwprowadzenie kodu zabezpieczajgcego.

Patrz sekcja"Lock/unlock(Setup 551)".

Krok regulacji
Umozliwiaregulowanie parametru z krokiem ustawionym indywidualnie przez operatora.

Minimum Maksimum Domyslinie

1 Imax 1

Ustawienie minimalnejwartos$ci parametru zewnetrznego CH1
Umozliwia ustawienie minimalnejwartosci parametru zewnetrznego CH1.

Ustawienie maksymalnejwartosci parametru zewnetrznego CH1
Umozliwia ustawienie maksymalnejwartosci parametru zewnetrznego CH1.

Odczyt natezenia

Umozliwia wyswietlanie rzeczywistejwartosci natezenia prqgdu spawania.

Odczyt napiecia
Umozliwiawyswietlanie rzeczywistejwartosci napiecia prgdu spawania.

Wiqczanie funkcji Ztobienie elektropowietrzne
Witqgcza funkcje ARC-AIR.

Wartos¢ Domyslinie ARC-AIR
na - WLACZONE
poza X WYLACZONE

Wtqczanie TIGDCLIFT START
Wtqgcza lubwytqgcza funkcje.

Wartosé¢ Domyslinie TIGDCLIFTSTART
na - WEACZONE
poza X WYLACZONE

Witgczanie szlifierskie

Umozliwia korzystanie ze zrédta prgdu jako ,zasilacza” do okreslonych narzedzi szlifierskich.

Wartosé¢ Domyslinie Funkcja oddzwaniania
poza X uktad nie aktywny
12+80V - Zasilanie szlifierskie

Usuwanie programu
Zapomocgqg pokretta (1) wybierz odpowiedni program.
Nacisnij przycisk-pokretta(2), by usungé¢ wybrany program.

.
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5.2 Szczegdlne procedury uzywania parametréw
5.2.1 Lock/unlock (Setup 551)

Umozliwia zablokowanie elementéw sterujgcych paneluiwprowadzenie kodu zabezpieczajqcego.

Wybér parametru

» Przytrzymaj pokretto wcisniete przez co najmniej 5sekundy, by wejs¢ do trybu
instalacyjnego. PL

» Wybierzwymagany parametr (551.).

» Nacis$nijpokretto, by przejs¢ doregulacjiwybranego parametru.

bohler s

Ustawianie hasta

» Za pomocg pokrettawprowadz cyfrowy kod (hasto).
» Potwierdzi¢ czynnos$¢ przyciskiem enkodera.

» Wceluopuszczeniatrybuinstalacyjnegonalezy przejs¢ do parametru"0." (wyjscie
izapisanie zmian)inacisngé przycisk pokretto.

o
bonler-s

Funkcje panelu

@ Proba obstugiwania zablokowanego panelu sterujgcego powoduje wyswietlenie specjalnego ekranu.

» Tymczasowy dostep do funkcji panelu (na 5 minut) mozna uzyskaé wprowadzajgc poprawne hasto za pomocq pokretta.

» Potwierdzi¢ czynnos$¢ przyciskiem enkodera.

» Aby na state odblokowad panel sterujgcy, wejdz do trybu instalacyjnego (zgodnie z instrukcjami powyzej) i zmien wartos¢
parametru 551 na,,0".

» Potwierdzi¢ czynnos$¢ przyciskiem enkodera.

» W celu opuszczenia trybu instalacyjnego nalezy przejsé¢ do parametru "0." (wyjscie i zapisanie zmian) i nacisng¢ przycisk
pokretto.

6. KONSERWACJA

Urzgdzenie nalezy poddawacdregularnejkonserwacjizgodnie z zaleceniamiproducenta. Podczas pracy urzgdzenia
wszystkie drzwiczki i ptyty obudowy muszqg by¢ prawidtowo domkniete i zablokowane. Nie wolno wprowadza¢ w
systemie zadnych modyfikacji. Nie wolno dopusci¢ do zbierania sie opitkdw metalu na kratce wentylacyjnejiw jej
poblizu.

Wszelkich czynnosci konserwacyjnych powinien dokonywa¢ wytqgcznie wykwalifikowany personel. Naprawa lub
wymiana elementéw systemu przez osoby nieuprawnione powoduje uniewaznienie gwarancji. Naprawy lub
wymiany jakichkolwiek elementéw systemu moze dokonywac wytgcznie wykwalifikowany personel.

Przed przystgpieniem do jakichkolwiek czynnos$ci konserwacyjnych odtgczy¢ zrédto prgdu od zasilania!

>

6.1 Zrédto prgdu nalezy regularnie poddawaé nastepujgcym czynnosciom
konserwacyjnym

6.1.1 Equipamento

Czysci¢ wnetrze obudowy za pomocqg miekkiej szczotki i sprezonego powietrza o niskim ci$nieniu. Sprawdzaé
wszystkie potgczenia elektryczne oraz stan wszystkich przewodoéw.

O
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6.1.2 Konserwacjaiwymiana elementédw uchwytu spawalniczego oraz kabli masy:

Sprawdzi¢ temperature elementéw systemuiupewnicsie, ze nie dochodzido przegrzewania.
W czasie pracy korzystac z atestowanych rekawic ochronnych.

Nalezy uzywadé narzedzi odpowiednich do danego zadania.

QeSpk>

o

.2 Responsabilidade

— Niedotrzymanie obowigzku przeprowadzania powyzszych czynnosci konserwacyjnych spowoduje uniewaznienie

‘ wszelkich gwarancji,aproducentniebedzie ponositodpowiedzialnoscizawynikte ztego powodu awarie. Producent

_@ nie ponosi odpowiedzialnosci za konsekwencje nieprzestrzegania tych zalecen. W razie jakichkolwiek probleméw
lubwatpliwos$ci prosimy o kontakt z dziatem obstugi klienta.

7. KODY ALARMOW

ALARM

Wystgpienie alarmu lub przekroczenie progu bezpieczenstwa powoduje wyswietlenie odpowiedniejinformacjina
panelu sterowaniainatychmiastowe zatrzymanie operacji spawalniczych.

UWAGA

Przekroczenielimitu bezpieczenstwa powoduje wyswietlenie odpowiedniejinformacjinapanelusterowania, ale nie
wymaga przerwania procesu spawania.

> P

Ponizejpodano liste wszystkich alarméw i progdéw bezpieczenstwa dotyczgcych urzqgdzenia.

Zawysokatemperatura E A Zawysokatemperatura t
EO1 EO2

Zablokowany silnik A Przekroczenie maks. prqdu modutu _"Jl
EO8 E10 | mocy(Inverter)

Btgd komunikacji *I A Btgd konfiguracjiurzgdzenia ?
E13 - E19 g .

Awaria pamieci ﬂ A Utratadanych h
E20 E21 ‘&

Anomalia zasilania urzqgdzenia *: A Brak chtodziwa
E40 ]] E43 “
E48 Brak drutu (Automatyzacjairobotyka) c*)

8. WYKRYWANIE | ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

System nie daje sie uruchomi¢ (zielona lampka zgaszona)

Przyczyna Rozwiqgzanie
» Brak napieciazasilajgcego wsieci. » Sprawdzi¢iwrazie potrzeby naprawiéinstalacje elektryczng.
» Prace powinienwykona¢wykwalifikowany elektryk.

» Uszkodzonawtyczka lub przewdd zasilajqcy. » Wymieni¢ wadliwy element.
» W celuprzeprowadzenianaprawy nalezy skontaktowadé sie z
najblizszym punktem serwisowym.

» Przepalony bezpiecznik zasilania. » Wymieni¢ wadliwy element.

Ly
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» Uszkodzony wtqcznik zasilania.

» Uszkodzona elektronika.

Brak mocy (urzqdzenie nie spawa)

Przyczyna

» System przegrzatsie(alarm przegrzania - z6tta
lampka zapalona).

» Nieprawidtowe uziemienie.

» Napiecie zasilajgce pozadopuszczalnym
zakresem (zéttalampka zapalona).

» Uszkodzony wytqcznik elektromagnetyczny.

» Uszkodzona elektronika.

Niewtasciwy prgd spawania (ciecia)

Przyczyna

¥

Nieprawidtowe ustawienie metody spawanialub
uszkodzony przetqcznik.

¥

Parametry lub funkcje systemu sq nieprawidtowo
ustawione.

Uszkodzone pokretto regulacjinatezenia prgdu
ciecia.

Napiecie zasilajgce poza dopuszczalnym
zakresem.

v

Brak fazy.

Uszkodzona elektronika.

v

Niestabilnos¢ tuku
Przyczyna

» Niedostateczna ostona gazowa.

» Wilgo¢w gazie ostonowym.

» Nieprawidtowe parametry spawania.

Za duzo odpryskéw
Przyczyna

» Nieodpowiedniadtugos¢ tuku.

» Nieprawidtowe parametry spawania.

» Wymieni¢ wadliwy element.
» Wceluprzeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sig z
najblizszym punktem serwisowym.

» Wceluprzeprowadzenianaprawy nalezy skontaktowad sie z
najblizszym punktem serwisowym.

Rozwiqzanie
» Niewytqczajgcurzqgdzeniazaczekad, az sie schtodzi.

»

¥

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

» Upewnicsie, ze dostarczane napiecie miescisie wdopuszczalnym

zakresie.
» System nalezy prawidtowo podtqczyé.

» Prawidtowo podtqczydé system, zgodnie z zaleceniamiw czesci
“Podtgczanie”.

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

» W celuprzeprowadzenianaprawy nalezy skontaktowac sie z
najblizszym punktem serwisowym.

Rozwiqgzanie

» Ustawi¢ odpowiednig metode spawania.

»

¥

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

» System nalezy prawidtowo podtqczyé.
» Prawidtowo podtqczyd system, zgodnie z zaleceniamiw czesci
“Podtgczanie”.

» System nalezy prawidtowo podtgczyé.
» Prawidtowo podtqczydé system, zgodnie z zaleceniamiw czesci
“Podtgczanie”.

»

¥

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

Rozwigzanie

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

¥

Korzystaé¢ wytgcznie zgazéw wysokiej jakosci.

»

¥

stanie.

» Starannie sprawdzi¢ ustawienia systemu spawalniczego.

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

»

¥

Rozwiqgzanie

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

» Zwiekszy¢ natezenie prqgduspawania.

45

Przywrécié prawidtowe ustawienia systemuiparametry spawania.

Upewnic¢sig, zeinstalacja gazowa jest utrzymywanawidealnym
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» Niedostateczna ostona gazowa.
» Niewtasciwe ustawienie dynamikituku.
» Nieodpowiednitryb spawania.

Niedostateczna penetracja

Przyczyna

Nieodpowiednitryb spawania.

Nieprawidtowe parametry spawania.

¥

Nieodpowiednia elektroda.

Nieodpowiednie przygotowanie krawedzi
materiatu.

Nieprawidtowe uziemienie.

Zbyt gruby materiat spawany.

Zanieczyszczenia spoiny
Przyczyna

» Niedoktadnie oczyszczony materiat.

» Zbytduzasrednica elektrody.

» Nieodpowiednie przygotowanie krawedzi
materiatu.

» Nieodpowiednitryb spawania.

Domieszkiwolframu w spoinie
Przyczyna

» Nieprawidtowe parametry spawania.

» Nieodpowiedniaelektroda.

» Nieodpowiednitryb spawania.

Pecherze wspoinie
Przyczyna

» Niedostatecznaostonagazowa.

Przywieranie elektrody
Przyczyna

» Nieodpowiednia dtugos¢ tuku.

» Nieprawidtowe parametry spawania.

» Nieodpowiednitryb spawania.

» Zbytgruby materiatspawany.

» Niewtasciwe ustawienie dynamikituku.

»

»

»

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

Zwiekszy¢indukcyjnos$¢ obwodu.

Prowadzi¢ uchwyt pod mniejszym kgtem.

Rozwigzanie

¥

¥

¥

¥

v

Zmniejszy¢ predkos$c¢ spawania.

Zwiekszy¢ natezenie prgdu spawania.
Zmieni¢ elektrode nacienszqg.

Odpowiednio zeszlifowad krawedzie.

System nalezy prawidtowo uziemié.

Prawidtowo uziemié system, zgodnie z zaleceniamiw czesci

“Przygotowaniedo pracy”.

Zwigkszy¢ natezenie prqdu spawania.

Rozwigzanie

¥

¥

¥

' bohlerw
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Przed przystgpieniem do spawania doktadnie oczysci¢ obrabiane

materiaty.
Zmieni¢ elektrode nacienszqg.

Odpowiednio zeszlifowa¢ krawedzie.

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

wykonywaniaspoiny.

Rozwigzanie

»

»

»

»

»

Zwiekszyé natezenie prqdu spawania.

Uzywad grubszejelektrody.

Korzysta¢wytqcznie zgazéw wysokiej jakosci.
Starannie naostrzy¢ elektrode.

Unika¢ kontaktu elektrody zjeziorkiem spawalniczym.

Rozwigzanie

»

»

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

Rozwigzanie

v

v

2

¥

¥

¥

v

Zwiekszy¢ odlegtos$é miedzy elektrodqg a materiatem.

Zwiekszy¢ napiecie prgdu spawania.

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

Zwiekszy¢ kgt nachylenia uchwytu.

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

Zwiekszyc¢indukcyjnos¢ obwodu.
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Uszkodzenia krawedzi
Przyczyna

» Nieprawidtowe parametry spawania.
» Nieodpowiednia dtugos¢ tuku.
» Nieodpowiednitryb spawania.

» Niedostateczna ostonagazowa.

Utlenianie
Przyczyna

» Niedostateczna ostona gazowa.

Porowatosé

Przyczyna

¥

Na powierzchni materiatu spawanego znajduje sie
smar, lakier, rdzalub brud.

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

¥

Wilgoéwspoinie.

v

Nieodpowiednia dtugosc tuku.

x

Wilgo¢ w gazie ostonowym.

X

Niedostateczna ostonagazowa.

Jeziorko spawalnicze zastyga zbyt szybko.

Pekniecia nagorqgco
Przyczyna

» Nieprawidtowe parametry spawania.

» Napowierzchni materiatu spawanego znajduje sie
smar, lakier, rdza lub brud.

» Smar, lakier, rdzalub brud na powierzchni
materiatu spawanego.

» Nieodpowiednitryb spawania.

» Spajane materiaty majgrézne wtasciwosci.

Pekniecianazimno
Przyczyna

» Wilgo¢w spoinie.

» Specjalne wymagania konkretnejspoiny.

Rozwigzanie

v

»

»

»

»

»

»

»

Zwiekszy¢ natezenie prqdu spawania.
Zmieni¢ elektrode nacienszq.

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

Zmniejszy¢ czestotliwos$¢ oscylacji podczaswypetniania spoiny.
Zmniejszy¢ predkos$¢ spawania.

Stosowac¢ odpowiednigaz dlaspawanego materiatu.

Rozwiqzanie

»

»

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

Rozwigzanie

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

v

»

¥

Przed przystgpieniem do spawania doktadnie oczysci¢ obrabiane
materiaty.

Korzysta¢ wytqgcznie zgazéw wysokiej jakosci.

Utrzymywac¢ powierzchnie materiatu spawanego w czystosci.
Korzysta¢wytqcznie zgazdw wysokiej jakosci.

Utrzymywad powierzchnie materiatu spawanego w czystosci.

Prowadzi¢ elektrode blizej materiatu.

Zmniejszy¢ napiecie prqgdu spawania.

Korzysta¢wytqcznie zgazéw wysokiej jakosci.

Upewnic¢sie, ze instalacja gazowa jest utrzymywanawidealnym
stanie.

Odpowiedniowyregulowa¢ wyptyw gazu.

Sprawdzi¢ stan dyfuzoraidyszy gazowe;.

Zmniejszy¢ predkos$¢ spawania.

Przed spawaniem nagrza¢ obrabiany materiat.

Zwigkszy¢ natezenie prgdu spawania.

Rozwiqzanie

»

¥

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Zwiekszyé natezenie prqdu spawania.
Zmieni¢ elektrode nacienszqg.

Przed przystgpieniem do spawania doktadnie oczysci¢ obrabiane
materiaty.

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

Upewni¢sie, ze wykonywane sg odpowiednie czynnoscidladanego
typuspoiny.

Odpowiednio zeszlifowad spajane krawedzie.

Rozwiqzanie

»

»

»

»

»

Korzysta¢wytqcznie zgazdéw wysokiej jakosci.

Utrzymywad powierzchnie materiatu spawanego w czystosci.
Przed spawaniem nagrza¢ obrabiany materiat.

Podgrzaé spoine po zakonczeniu spawania.

Upewnic¢sie, ze wykonywane sg odpowiednie czynnoscidladanego
typuspoiny.
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9. INSTRUKCJA DLA OPERATORA

9.1 Spawanie elektrodq otulong (MMA)

Przygotowanie krawedzi

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

Wybér elektrody

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

Elektrody oduzychsrednicachwymagajqbardzowysokiego natezeniaprqdu, zczymwiqgze siewysokatemperaturaspawania.

Rodzajotuliny Wtasnosci Pozycje
Rutylowa tatwaobstuga Wszystkie pozycje

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

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

Zajarzenieiutrzymanie tuku

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

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

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

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

( ) Spawanie
Kgt prowadzenia elektrody zalezy od ilosci $ciegdw.
Najczesciej prowadzi sie elektrode oscylacyjnie,
konczqc $ciegi przy krawedziach spoiny, by unikng¢
nadmiernego odktadania sie materiatu w czesci
centralne;j.

Usuwanie zuzlu
Spawanie elektrodq otulongwymaga usuniecia zuzlu ze spoiny po wykonaniu kazdego sciegu.
Zuzel usuwamy mtotkiem spawalniczym lub szczotkg druciang.

9.2 Spawanie TIG (tukiem ciggtym)
Opis

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

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

Zapewnienie wysokiej jakosci koncowki sciegu wymaga kontroli fazy opadania natezenia prgdu oraz zapewnienia wyptywu
gazu ostonowego jeszcze przez jakis czas po zgaszeniu tuku.

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

( 1 Biegunowos$¢ujemnaDC
O] Jest to najczesciej uzywana biegunowosé. Zapewnia minimalne zuzycie elektrody (1), gdyz
1 70% energiijest przekazywane na anode (materiat spawany).
Mozliwe jest uzyskanie wgskich i gtebokich jeziorek spawalniczych, z duzg predkosciq
spawaniainiskq temperaturg.

g /1\:
Biegunowos$¢ dodatniaDC

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

metal (np. aluminium).
Nie jest mozliwe stosowanie wysokiego natezenia prqdu, gdyz powoduje to nadmierne
[ I \Q zuzywanie sie elektrody.
( 1 Spawanie DC prgdem pulsujgcym z biegunowos$cig ujemnq.
T D.CSp Zastosowanie prqgdu pulsujgcego daje w wielu warunkach lepszg kontrole nad jeziorkiem
spawalniczym.
e Impulsy prgdu (Ip) formujq jeziorko, a prgd tta (Ib) zapobiega zgasnieciu tuku. Dzieki tej
AN metodzie mozliwe jest spawanie cienkich blach z minimum odksztatcen, lepszym
f— wspodtczynnikiem ksztattu i mniejszym prawdopodobienstwem wystepowania peknie¢ na
T * gorgcoipecherzy gazowych.

D.C.5.P ~PULSED
W miare zwiekszania czestotliwosci (§rednia czestotliwo$é), tuk staje sie wezszy i bardziej
skupiony, co pozwalauzyskadéjeszcze lepszqjakos$é spawania cienkich blach.

[N . t

. J

Wtasciwosci procesu spawania TIG

Metoda TIG daje bardzo dobre efekty przy spawaniu staliwegloweji domieszkowanej, pierwszych §ciegach przy spawaniururi
zadaniach, gdzie szczegdlnieistotny jest wyglqgd spoiny.
Wymagana jest biegunowosc¢ ujemna DC.

Przygotowanie krawedzi
Konieczne jestdoktadne oczyszczenieiprzygotowanie krawedzi.

Wybdriostrzenie elektrody
Zaleca sie stosowanie elektrod wolframowych z 2% domieszkq toru (czerwone), ewentualnie zdomieszkq ceru lub lantanu, o
$rednicy zgodnejz ponizszq tabelq:

Zakres natezenia Elektroda

(DC-) (DC+) (AC) o a

3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6mm 60-90°
150-250 A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-1100A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
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Elektrode nalezy naostrzy¢ zgodnie z rysunkiem.

><a
Pretwypetniajgcy

Nalezy stosowaé materiat wypetniajgcy o wtasciwosciach mechanicznych zblizonych do materiatu spawanego.
Nie wolno uzywa¢ scinkéw materiatu spawanego, gdyz mogq one zawierad zanieczyszczeniq, ktére wptynetyby negatywnie
najakosé spoiny.

Gaz ostonowy
W praktyce uzywasie zawsze czystego (99,99%) argonu.
Zakres natezenia gazu
(DC-) (DC+) (AC) Dysza Przeptyw
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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10. DANE TECHNICZNE

Parametry elektryczne

TERRA500RC

Napiecie zasilania U1 (50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Bezpiecznik zwtoczny
Magistrala komunikacyjna
Maks. moc

Maks. moc

Wspoétczynnik mocy (PF)
Wydajnos$é (p)

Cos @

Maks. pobierane natezenie I'Tmax
Natezenierzeczywiste |1eff
Zakres regulacji

Napiecie biegu jatowego Uo (MMA)

U.M.
3x400 (x15%) Vac
- mQ
40 A
CYFROWA
29.7 kVA
22.2 kw
0.74
90 %
0.99
421 A
29.7 A
3-500 A
61 Vdc

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

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

Cykl pracy
TERRAS500RC
Cyklpracy MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Cykl pracy MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Charakterystyka fizyczna
TERRA500RC

Stopien ochrony IP
Klasacieplna

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

Sekcja przewéd zasilajgcy

Dtugos¢ kabla zasilajgcego

Normy konstrukcyjne

3x400 U.M.
500 A
470 A
420 A
500 A
470 A
U.M.
IP23S
H
620x240x460 mm
27.3 Kg
4x6 mm?
5 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

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

IL VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio,19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA 500 RC N°
= ==|[EN| 60974-1/A1:2019
ZHONCI | 60974-10/A1:2015 Class A
E 3A/14.0V - 500A/39.0V
T 7 7| Xa0q) 50% 60% 100%
EI Uo I2 500A 470A 420A
61V Uz 39.0V 37.5V 35.0V
z- 3A/20.0V - 500A/40.0V
T 7 7| Xaoq 50% 60% 100%
IE' Uo 12 500A 4A70A 420A
61V Uz 40.0V 38.8V 36.8V
Do~ Ui 4o0v limax  42A het  29.7A
50/60 Hz
UK
Ip 2318 Ce &5 HI
MADE
IN
ITALY ﬁ
|

12. OPISTABLICZKIZNAMION
(1 1 1

1 2
3 | 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
7 1% M217 5 [ 16 T 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 Cele8
MADE
IN
ITALYE
\ —
CE Deklaracjazgodnosci EU

EAC Deklaracjazgodnosci EAC
UKCA  Deklaracjazgodnosci UKCA

A WN

o N O~ Ul

11

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

OWEJ ZROD+A PRADU

Znak firmowy

Nazwaiadres producenta

Model urzgdzenia

Numer seryjny

XAXXXXXXXXXX Rok produkcji

Symbol typu spawarki

Spetniane normy

Symbol metody spawania

Symbol bezpieczehstwa urzqdzeh dopuszczonych do pracy
wwarunkach zwiekszonego zagrozenia porazenia prgdem
Symbol prqgdu spawania

Napiecie biegujatowego

Zakres natezenia prgdu spawania wraz z odpowiadajgcymi
wartosciaminapiecia

Symbol cyklu pracy

Symbol natezenia prgdu spawania

Symbol napiecia prgdu spawania

Cykle pracy

Cykle pracy

Cykle pracy

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

Symbol zasilania

Napiecie prgdu zasilania

Maksymalne natezenie prqdu zasilania
Maksymalne efektywne natezenie prgdu zasilania
Stopien ochrony
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3AABJTIEHME O COOTBETCTBMU EC

Crpourtenb
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

3a5BMSET MOA CBOK UCKITHOUMTENBHYIO OTBETCTBEHHOCTb, YTO CITEAYOLLMM MPOAYKT:
TERRA500RC 55.12.017

uMeeT crneayroume ceptudmkaTol EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHSDIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

M UTO BbINTU MPUMEHEHbI CNeAYHOLLME TAPMOHM3UPOBAHHbIE CTAHAAQPTbI:

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

AOKYMGHTOLIMFI, NMOATBEPXAQKOLWAA COOTBETCTBNE AMPEKTMBAM, 6YAeT XPAHUTBCA ANd NMpPOBEPKKM

Yy BbILLIEYNOMSHYTOrO NPOM3BOAMUTENS.
Jlto60e Mcnonb3oBAHME UMM BHECEHME M3MEHEHMM 6Ee3 NPEABAPMUTENBHOIO COrnacms

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. oenaeTt AQHHbIM CepTUDUKAT COOTBETCTBUS

HEAEMNCTBUTENbHbIM.

Onara di Tombolo, 01/05/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L )

VAV

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. BESOMNACHOCTb

[Mepea Mcnonb3oBaHMEM ANNAPATA BHUMATENBHO NMPOYTUTE HACTOSALLYIO MHCTPYKLMIO.

He aAonyckaeTcs BbinonHeHMe onepaumi UM BHECEHUE M3MEHEHMM, HE MPEAYCMOTPEHHbIX HAOCTOALLEN
MHCTPYKLMEN. [Tpon3BOAMTEND HE HECET OTBETCTBEHHOCTM 3a TPABMbI MEPCOHANA MU MOBPEXAEHMS
060pPYAOBAHMS, BbI3BAHHbIE HE3HAHMEM UITM HEKOPPEKTHBIM UCMOMb30BAHUEM MPEATNMUCAHMUMI, M3NOXKEHHbIX B
HACTOSILLLEN MHCTPYKLMM.

OTO PYKOBOACTBO MO 3KCMyATALMM AOTIXKHO MOCTOSIHHO XPAHMTLCS B MECTE3KCMyaTaLMm ycTpoicTBa. Kpome
MHCTPYKLMM, MPUBEAEHHbIX B AQHHOM PYKOBOACTBE MO 3KCMAYATALMMU, TAKXKE AOSIXKHbI COBMIOAATLCS ObLMe U
MEeCTHble NPABMIA NPEAOTBPALLEHMS HECHACTHBIX CITy4deB M NPEeANUCAHUS B O6ACTH 3ALUMUTLI OKPY>KAIOLLEN CPEeAbI.
voestalpine Béhler Welding Arc TechnologyS.r.l. octaBnsieT 3a co60o/ NpaBo U3MEHEHUs COAEPXKAHUS MHCTPYKLUM B
no6oe BpeMs 6e3 NpeABAPUTENBHOIO YBEAOMIIEHMUS.

Bce npaBa Ha nepeBoA HA PYCCKMI A3bIK M YOCTUYHOE UIK NMOSTHOE BOCMPOU3BEAEHME AQHHOM MHCTPYKLUMU MO6bIMU
CpeACTBAMM (BKNOYAS GOTOKOMMUPOBAHUE, 3AMMCb HA KMHOMMEHKY M MUKPOTIEHKY) MPUHAANEXAT KOMMAHMM
voestalpine Bohler Welding Arc TechnologyS.r.l.

[MpeacTaBneHHble peKOMEHAALMU U TPEOOBAHUS UMEKOT XXM3HEHHO BAXKHOE 3HAYEeHME 1 06A3aTeNbHbI KK
BbIMOJIHEHMUIO.

B cnyyae Hecobn0AEHUS U3NOXKEHHbIX PEKOMEHAALMM M TPEOOBAHMM, MPOU3BOAUTENb HE HECET HUKAKOM
OTBETCTBEHHOCTHM 3d BO3MOXKHbIE MOCNEACTBMS.

Bce nuuga, yqacTByrOwmMe B BBOAE B 3KCMJ1ydTAUMIO, SKCNNyaTauum M TEXHNYECKOM O6CJ'IY)KMBGHMM ychOﬁCTBG,
AOJIDKHbIL

* MMEeTb COOTBETCTBYHOLLYHO KBGJ'IVIdJMKGUMI-O;

* 06NaAQTb3HAHMAMM B OGNACTH CBAPKMH;

* MOJIHOCTbIO MPOYNTATb AQHHOE PYKOBOACTBO MO 3KCNNYydATALMM M TOHYHO €ro cobnoadaTh.

Ecnu Y Bac Bo3HukNM kakune-nmbo BOMNPOCHI Unn I'IpO6J'IeMbI NMnpU UMCNONMb30BAHUM YCTAHOBKK UK Bbl He Hawnm
OMMUCAHUA NO MHTepecyruweMy Bac BOonpocy B AQHHOM MHCTPYKUMMH, O6pC]Tl/ITer Kcneynanmcry.

O

1.1 YcnoBus MCNONMb30BAHMS CUCTEMDBI

Jio6as YCTAHOBKANPeAHA3HAYeHAa ANA BbIMOJTHEHNA TOJ'IbKOTeXOI'IepGLI,l/Il‘;I,AJ'ISI KOTOPbIXOHA 6bina pCI3pG6OTGHG.
3Ha4yeHus napamMeTpoB CBAPKKM He AOJIDKHbI MPeBbiWdTb NpeaAesibHbIX 3HAYEHUH, YKA3AdHHbIX HA Tabnuuke
TEXHUYECKMUX AQHHBIX U/ UMK NPeACTABIIEHHbBIX B AQHHOM MHCTPYKUUMN. Bce onepaunm AOJNI>XKHbI COOTBETCTBOBATL
HAUUOHAJTbHbIM UTU MEXXAYHAPOAHBIM CTAHAQPTAM 6e3onacHocTu. B cnyyae HeCO6ﬂIOAeHMFI NPpeACTAB/I€HHbIX
MHCprKuMﬁ, npounsBoamMTEesib HE HECET HUKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3A BO3MOXHbIE MOCNEACTBMS.

AQHHBIN annapart npeaHasHadeH And I'IpOCbeCCMOHC]J'IbHOFO MCMOJIb30OBAHMA B YC/IOBUAX NMPOMbIWIIEHHOIo
NMPOU3BOACTBA. npOVI3BOAMTeJ'Ib He HeceT HMKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 34 BO3MOXHbIE MOCIEACTBMS npu
MCMOJSTb30BAHMM ANNAPATA B AOMALWLHKMX YCITOBUAX.

) @

MpPUMCNONb30BAHUM YCTAHOBKM TEMNEPATYPA OKPYXKAIOLLEN CPEeAbl AONI)KHA HAOXOAUTbLCS BpeaenaxoT-10°Cao
EN +40°C (o1 +14°F o0 +104°F).

ﬁel;-) TeMnepaTypa okpy>KatoLLEeN CpeAbl MPU NMepeBO3Ke UMM XPAHEHMU YCTAHOBKM AOSI>)KHA HOXOAMTLCS B NPEAENax oT
-25°C A0 +55°C(0T-13°F A0311°F).

B uenax 6e30nacHOCTH, NOMeLEeHUs, B KOTOPbIX MCMNOJb3yeTCs YCTAHOBKA, AOJIXKHbI 6biTb OYMLLLEHBI OT MbINK,
KUCINOTbI, FA30B U APYTMX PA3bEAIOLLMX BELLLECTB.

[Mpr MCcNonb30BAHUM YCTAHOBKM OTHOCUTENbHASA BAAXHOCTb OKPYXKAOLWEN Cpeabl He AOIIXKHA npeBbiwaTh 50%
npuTeMnepaType okpyxatouweh cpeabl 40°C(104°F).

Mpr MCcNonb30BAHUM YCTAHOBKM OTHOCUTENbHASA BAAXHOCTb OKPYXKAOLWEN cpeabl He AOSIXKHA npeBbiwats 90%
npuvTeMnepaType okpyatouwen cpeabl 20°C (68°F).

MakcumManbHas BbICOTA MOBEPXHOCTH, HO KOTOPOM YCTAHABAMBAETCA ANMNAPAT, HE AOSI>KHA npeBbiwaTts 2,000
MeTpoB (6,500 ¢pyTOB) HOA YPOBHEM MOPH.

He ncnonbayiTe AQHHbLIM ANNApaT ANS PA3MOPAXMBAHMA TPYO.
He ncnonbayite AdHHOE 060PYAOBAHME AN MOA3APAAKM 6ATAPEM MU AKKYMYATOPOB.
He ncnonbayite AdHHOE 060PYAOBAHME AN 3AMYCKA ABUTATENEMN.

1.2 3awmTa cCBApPLLMKA, OKPYXKAtoWeM cpeabl M NepcoHana

Mpouecc cBapkM ABNAETCA BPEAHbBIM A1t OPrAHU3MA UCTOYHUKOM PAAMOAKTUBHbBIX U3NYYEHU M, LIyMA, TEMSIOBbLIX
U3NyYeHUM U BblaeneHui rasa. Mpu BbINONHEHMW CBAPOYHbLIX PpA6OT MCMONb3yMTE OFTHEYNOPHbIE MEPErOPOAKM AN
3AWMTbl OKPY>KAIOLWMX NIOAEM OT M3NyYEeHUM, UCKP M BpbI3r packaneHHoro Metanna. NMpeaynpeauTte nobbix
TPETbUX UL, O TOM, YTOObl HE CMOTPETb B CBAPHOM LUOB M 3dWMLLATL cebs OT Nyvyei AYr unm packaneHHoro
MeTanna.
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Bceraa HaaeBaMTe 3ALMTHYIO OAEXKAY AJSl 3ALWMTBI OT AYTH, MCKP U 6pbI3r MeTannd. Pa6oyas oaexaa AOMKHA
NMOMHOCTbIO 3AKPbLIBATH TENO, d TAKXKE COOTBETCTBOBATL CIEAYIOLLUM TPE6OBAHUSM:

- AOJI>XXHA ObITb HEMOBPEXAEHHOM M B HOANEXALLEM COCTOSIHMM

- OrHeyrnopHom

- 06NaAQTb M30NTUPYHOLLMMKM CBOMCTBAMM U BbITb CYXOM

- NMOAXOAMTb Mo pasmepy. KOCTIOM He AOSTKEH MMETb MAHXET M OTBOPOTOB.

BceraaucnonbayiTe NpoyHyto 06yBb, 06€CNeUYnBaAtOLLY O 3ALLMUTY OT BOAbI.

Bceraa ucnonb3yiTe cneumnanbHble NepyYaTki, o6ecneyumBaiolmMe 3dLmUTy OT 3NIeKTPUYECTBA, A TAKXKE BbICOKUX U
HU3KMX TEMNEepPAaTyp.

Mcnonb3yhTe MAckm ¢ 60KOBbIMM 3ALLMTHBIMM LMTKAMM M CAELMANbHBIMU 3AWMTHbIMU GUABTPAMMU ANA a3 (He
Hu>xe NR10).

Bceraa MCI'IOJ'IbByl\;iTe 3ALWMTHbIE O4KMU C GOKOBbLIMM WHMTKAMMU, ocobeHHo NP BbINOJTHEHUMN onepou,mﬁ, CBA3AHHBIXC
pquoﬁ UM MEXAHUYECKOM OYUCTKOM CBAPOYHOIo COEAMHEHMUA OT LLIITAKOB M1 OKMCI10B.

He HaaeBaMTE KOHTAKTHbIE TIMH3bI!

EcnuvypoBeHb lWyMa BO BpeMs CBAPKU MPEBbLILLAET AOMYCTHMMbIE MPEeAerbl, UCNONb3yMTe HAYLWHWKK, EcnypoBeHb
LUYMQ MpPU BbINOSTHEHUM CBAPOYHbIX PAGOT NPeBbILAET NPeAenbl, YCTAHOBIEHHbIE CTAHAQPTOM A HEKOTOPOM
TEepPPHUTOPUMU, MPOCTEAMUTE, YTOObI BCE OKPYXKAtOLLME BbINTU CHABGXKEHbI HAYLHUKAMMU.

Bo BpeMs cBapo4HOro npouecca 60KoBble NAHENM ANNAPATA AOMXKHbI 6bITb 3AKPbITbl. He MPOM3BOAMTE KAKMX-
160 MOAMDUKALMM YCTAHOBKM.

He npukacaiTecb K TONbKO YTO CBAPEHHbBIM MOBEPXHOCTSM, BbICOKAS TEMNEPATYPA MOXET IPUBECTU K CEPbE3HOMY
OoXOrYy.

CobntoaanTe BCE BbILLEU3NOXEHHbIE MHCTPYKLLMKU TAKXKE M NMOCe 3aBEepPLUEHMS CBAPOYHOTO NpoLeccd, TaK KAK BO
BpeMSs OXIAXAEHWUS CBAPMBAEMbIX MTOBEPXHOCTEMN MOTYT NOSABNATLCS OPbI3ru.

I'IepeA Ha4yanom pG6OTbI mnnmnpoBeaseHMeM O6CJ'Iy)KMBGHMﬂ, y6EAMTer BTOM, 4TOropesika xonoaHas.

I'IepeA OTK/TKOYEeHMEM WITAHTOB MOAQYM M OTBOAA XKMAKOCTMH, y6eAMTer BTOM, 4YTO 6NOK OXNAXAEHMS OTKITHOYEH OT
CeETM NMUTAHNA. rOpﬂLIGﬂ XUNAKOCTb, BbIXOAALLAA M3 LUITAHIOB, MOXXET CTATb I'Ipl’l‘-llAHOlji BO3HMKHOBEHMA O>XOra.

Bceraa AEPXHTE no6nm3ocTm anTtedky I'IepBOl\/‘I nomMoum.
Henb3s HepoOLEHMBATL TPABMbI NI OXKOTU, MOJTyHeHHbI€ BO BpeMA CBAPOYHbIX pC]60T.

MNMepea TeM, KAk OCTABUTb paboyee MecTo, ybeauTecb B ero 6e30MnacHOCTU, BO M3BeXAHWE MPUUMHEHMUS
CINy4YdMHOTo BpeAd MIOASM UITU UMY LLLECTBY.

.3 3awmTta otrrasam abima

Mbinb, AbIM M ra3, 06pasytoLMecs BO BpeMs CBAPKK, MOTYT 6biTb BPDEAHBIMU AT BAOPOBbS YeNOBeKd.

Mpu 0cobbiX yCNOBMAX, UCNAPEHMS, BbI3BAHHbIE MPOLLECCOM CBAPKU, MOTYT MPMBECTU K BO3HMKHOBEHMIO PAKOBbIX
3060NeBAHMUMI UNU MPUYUHMUTL BPEA NITOAY BO BpeMsi 6epeMeHHOCTH.

Aep>XuTe ronoBy HA 60/bLIOM PACCTOSAHMM OT CBAPOYHOIO ra3d M UCMNAPEHUH.

MNo3a6oTbTech 06 OPraHU3ALMK €CTECTBEHHOM MITU MCKYCCTBEHHOM BEHTUIALMM TEPPUTOPHM MPOBEAEHMSA PABGOT.

B crnyyae nnoxoM BeHTUNALMM MOMELLEHMS, UCTMONb3YMTE 3AWMTHbIE MACKM M AbIXATESNbHbIE ANMAPATHI.

B cnyyae npoBeaeHusa paboT B TECHbIX, 3AKPbITbIX NMOMELLEHUSAX, CBAPKA AOSIXKHA MPOBOAMUTLCS B MPUCYTCTBUMU U MOA

HG6J'IIOAeHMeM elule opoHoro4yenoBeka, Haxoasduwerocd BHe MectanpoBeaeHMA pG60T.

He ncnonb3ayiTe AN BEHTUASALMM KUCTTOPOA,.
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. \/6eAMTer B TOM, YTO pG6OTGeT OTCOC, perynapHo npoaepmfﬁe KONMMYEeCTBO OMACHLbIX BbIXJIOMHbBIX TA30B B COOTBETCTBMU C
YCTAHOBJIEHHbIMM NPpeAEeIaMM U NpABUIIAMU TEXHUKHU 6e30|‘ICJCHOCTM.

. KOI‘IM‘-IeCTBOMOI'IOCHOCTbypOBHFIrCI3OB3OBMCIATOTCBCIpMBOeMOFOMCITepl/IOJ'ICI,I'IpMCGAO‘-IHbIXMOTepMCIJ'IOBVIMCI‘IOI‘Ib3yeMbIX
YUCTALMX CpeACTB. CneAyﬁTe MHCprKLI,MﬂM I'IpOM3BOAMTeJ'IFI " MHCprKLI,VIl/I, M3J'IO)KeHHOﬁ BTeXHMHeCKoﬁ AOKyMeHTOLI,MM.

» HenpousBoamTe cBApOYHbIe pab60oTbl B6/IM3M OKPACOYHOIO/CMA30YHOTO LLEXOB.

. rCI3OBbIe 6GJ'IJ'IOHI:I AOJDKHbI pacnonaratbCa Haynuue mnu B noMelweHnax cxopomeﬁ BeHTMJ‘IHLI.Meﬁ.

1.4 MNMo>xapo- M B3pbiIBO6€30NACHOCTb

I'Ipou,ecc CBAPKM MOXETCTATb I'IDMHMHOI‘;I BO3HUKHOBEHMA NoO>XXApa n/mnm B3pblBd.

e OUUCTUTE PABOUYIO M OKPYKAIOLLLYHO 30HbI OT JTIEFKOBOCMITAMEHSOLLMUXCS UM TOPOYMX BELLECTB M 06 BEKTOB.

» BocnnamMeHsitolwmecs Matepmarnsl AONXKHbI HOXOAMTLCA HA PACCTOAHMM He MeHee 11 MeTpoB (35 Gy ToB) OT 30HbBI CBAPKM UITU
AOJT>KHbI 6bITb 3ALLMLLEHBI HOANEXALMM 06PA3OM.

* McKpbl U packaneHHble YaCTUYKKM MOTYT OTNEeTATb Ha AOCTATOYHO 6oMbluMe paccTosaHus. YaenanTe ocoboe BHMMAHUE
6e30MNACHOCTH MIOAEN U UMYLLLECTBA.

* HenpoBoamnTe paboTno cBapke HA MOBEPXHOCTH MU BOIM3M EMKOCTEM, HOXOASALLMXCS MOA AQBNIEHUEM.

e He BbiNONHSAMTE CBAPOYHble PAGOTHl HA 3AKPBLITBIX €MKOCTAX MM Tpybax. ByabTe ocob6eHHO BHMMATENbHbI MpMU
OCYLLECTBEHUU CBAPKU TPYD M EMKOCTEM, AOXKE €CITM OHM OTKPbITbIE, MYCTbIE M 3AYMLLEHbI HAAMEXALWKMM 06pasoM. [Tiobble
OCTATKM rasa, TONAMBA, MACA M MOAOBHbIX BELLLECTB MOTYT CTATb MPUYUHOM B3PbIBA.

» HenpoBoaMTe cCBApOYHble pab6OThl B MOMELLEHMSAX, COAEPKALLMX B3PbIBOOMACHYHO Mblfb, rA3bl M UCMIAPEHMS.

* Mpu 3aBeplIeHUM MpoLecca CBAPKM, ybeaMTeCb B TOM, YTO LeMb, HAXOAAWANACS MOA HAMPAXKEHUMEM, HE CMOXeT
COMPUKOCHYTbCS KAKMM-IM60 06PpA30M C LLEMbIO 3A3EMITEHMS.

* Bceraaaepxurte Noa pyKol OrHETYLIUTENU UMK APYTHME MATEPMATbl AN 60pb6bl C MOXKAPOM.

1.5 NMpeaynpeXxaeHue NpU UCNONIb30BAHUMU FA30BbIX 6ANNOHOB

BannoHbic MHEPTHbLIM TA30M, HOXOAALWMMCA NOA AABJTEHMEM, MOTYT B3OPBATbLCA NMPU Hecob6toAEHMMU YCJ'IOBMﬁ nx
TPAHCNOPTUPOBKU, XPAHEHUA M HEMNPABUITBHOIO MCMNOJIb3OBAHUA.

» BannoHbl AONXKHbI 6bITb YCTAHOBMEHbI B BEPTUKANIBHOM MOJTOXKEHUM Y CTEHbI MU MPU MOMOLLM APYTHUX MOAAEPXKMBAIOLLMX
YCTPOMCTB, AN MPEAYNPEXKAEHUA UX MAAEHMS.

* 3aKpyyMBaMTE 3AWMTHLIMA KOMMAYOK KrianaHa 6anfioHa BO BpeMs ero TPAHCMOPTMPOBKM, IKCMAydTdAUuM M Moche
3aBepLIeHMs NpoLLecca CBApKM.

» He noaBepratb 6anoHbl BO3AEMCTBMIO MPAMbIX CONTHEYHbIX Ty4eM U CUIbHbIX MepenaaoB TeMnepaTypsl. He noaBepratb
6anNOHbI BO3AEMCTBMIO CITULLKOM HU3KOM UM CITMLLKOM BbICOKOM TEMMNEPATYPbI.

» Heaonyckalite,4yTo6bl HQ 6ANTOH BO3AEMCTBOBASM OTKPbLITOE MIIAMS, 31eKTPUYECKAS AYrd, FOperikd, 3N1eKTPOAOAEPXKATENb
MU pacKaneHHble KanamMMeTanna.

» [a3oBble 6ANMOHbI AOSXKHbI HOXOAUTLCA HA 3HAYMTENTBHOM PACCTOAHMM OT CBAPOYUHbIX LLeMNeM U aneKTpHUYeckmx Lenem.

o MpU OTKPBLITUM KNANAHA 6ANNOHA, AEPXKUTE FOSIOBY HA 3HAYMUTENBHOM PACCTOAHMU OT OTBEPCTUSA BbIXOAQ FA3d.

» BceraasakpebiBatite knanaH 6ann0HA Npm 3aBepLUEHUM CBAPOYHOTrO npoLecca.

* HukoraaHe npousBoaMTE CBAPKY 6ANNIOHOB, COAEPXKALLMX A3, HOXOAALLMMCA MOA AQBITIEHMEM.

* Hukoraa He coeAMHSANTE GANMOH CO CXATbIM BO3AYXOM HEMOCPEACTBEHHO C PEAYKTOPOM AdBNEHMS. AdBreHue MoxeT
NMPeBbICUTb HATPY3KY PEAYKTOPd, YTO MOXKET MPMBECTU K B3PbIBY.

1.6 3awumTtaor nopa>xeHma aneKTpm4eCKMM TOKOM
MopakeHne aneKTpUYeCkMM TOKOM MOXKET NMPUBECTHM K TETASIbBHOMY MCXOAY.

» HenpukacaltecbKBHYTPEHHUM M HAPY>KHbIM TOKOBEAYLLIMM YACTSAM CBAPOYHOM ANNapaTd BTO BPeMSs, KOFAQ OH MOAKITIOYEH
K CeTU MUTAHUSA (rOpenku, dNeKTPOAOAEPKATENM, MPOBOA 3A3EMIIEHMUS, MEKTPOAbI, MPOBOMOKA, POSIMKM M KATYLKA
NMOAKIHOYEHbI K CBAPOYHOM Lienm).

* Y6eAUTECH, YTO YCTAHOBKA 3ALLMLLEHBI OT BO3AEMCTBMA 3NEKTPMYECKOro Tokd. lpoBepbTe HOAEXHOCTb 3d3eMIeHMs.

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

* He poTparmBaiiTecb AO ABYX FOPENOK MU 3NEKTPOAOAEPXKATENEN OAHOBPEMEHHO.

* Bcnyyde nopaxeHus anekTpuyYeckMM TOKOM Cpa3y Xe NpekpaTmuTe CBAPOYHbIM MpoLecc.

1.7 dNeKTpOMArHMUTHbIE NONA U MOMEXU

Tok, I'IpOXOAFIUJ,MI:i Yyepe3 HApy>XHble U BHYTPeHHUWe NpoBOAQ, sABNdAeTCA I'Ipl/l‘-lMHOﬁ BO3HMKHOBEHMUA
SJ'IeKTpOMGI'HI/ITHbIXI'IOJ'Iel\;i,CXOAHbIXCI'IOJ'IFIMMCBGpOHHOI’OI‘IpOBOAGMYCTCIHOBKM.

. I'Ipw ANMATENTbHOM AeﬁCTBVIlA, 3NEeKTPOMArHUTHbIE MOJIA MOTYT BbIi3biIBATb HEFATMBHbIE AJIA 3AOPOBbA HeNOoBEeKA NOCIIeACTBUA

(TOYHbIM XQpPAKTEP 3TUX AEMCTBUIM MOKA el e HE YCTAHOBIEH).
* DNEeKTPOMATHUTHbLIE MOMA MOTYT NPEnATCTBOBATL PA6OTE CYXOBbIX ANNAPATOB.
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RU



RU

' bohler weiding

voestalpine

Mpy HANUYUM B OPraHU3ME SNEKTPOHHOIO CTUMYNATOPA CEPALLD, MEPEA BbIMOSTHEHUEM CBAPOYHbIX onepaumi
Heo6X0AMMO NMPOKOHCYBTUPOBATLCA y BpAYd.

@

1.7.1 Knaccuopmkaumsa IMC B cooTBeTcTBUU C AMpekTHBOM: EN 60974-10/A1:2015.

OGODYAOBGHMG knacca B otBevaer Tpe6OBGHMHM HA 3N1eKTPOMAIrHMTHYHO COBMEeCTUMOCTDL B I'IpOMbIIJJJ'IeHHOl‘/II 4
XXMITOM 30HAX, BKJIIOYAS >KMIIble TMOMELLEHUS, TAE 3NeKTpoaHepruna obecneunBaeTcs KOMMyHGJ'IbHOl:i
HW3KOBOJIbTHOM CUCTEMOM 3]'IeKTpOCHC]6)KeHM$l.

Knacca

O60pyAOBC|HMe KnaccaAHe MOXeTMUCMOSIb30BATLCS BXKMUITbIX MOMELLEHMSAX, rA€3JTeKTPpO3HEepPIrna obecneynBaeTcs
“nacca KOMMyHGJ'IbHOﬁ HW3KOBOJIbTHOM CMCTEMOM 3]'IeKTp0CHG6)KeHMﬂ. B o6ecneyeHunm 3J'IeKTp0MGFHMTH0171
COBMEeCTUMOCTH 060pyAOBC]HVI$I knacca A B NoAOGHbIX MeCcTax u3-3a KOHAYKTUBHbIX, A TAKXe PAAUALMOHHbBIX
MOMEeXMOryT BO3HMKHYTb MOTEHUMASIbHbIE TDYAHOCTMU.

Ans nonyyeHus cononHutenbHon nHbopmaumum cM. Masy: TABJTMUHKA C TEXHHUMYECKMMU XAPAKTEPUCTUKAMU mnu xe
TEXHUYECKME XAPAKTEPUCTUKN.

1.7.2 YCTAHOBKQA, UCMOJIb30OBAHME M MPOBEPKA OKPYXXAKOLWeN TEPPUTOPHH

AdHHOe 060pyAOBAHME NPOU3BEAEHO B COOTBETCTBUM C TpeboBaAHUAMM cTAaHAAPTA EN 60974-10/A1:2015 u uMmeeT knacc A.
AQHHbIM annapart npeAHasHa4vyeH Ang NpodeccUMoHANbHOro MCMOSIb30BAHMSA B YCITOBUAX NMPOMbILLNEHHOTO MPOM3BOACTEA.
MpousBoaUTENb HEe HECeT HMKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3d BO3MOXHble MOCMIEACTBMA MPU MCMOMNb3OBAHMM AMNMNApPATA B
AOMALLUHUX YCNOBMUSX.
MepcoHan, NpoOBOASALLMIM YCTAHOBKY M 3KCMTYATALUIO AQHHOTO 060PYAOBAHMS, AOSIXKEH 061AAQTH HEOBXOAMMOM
KBANUMPHUKALMEN, BbINOMHATL YCTAHOBKY M 3KCMYdTALMIO B COOTBETCTBMMU C YKA3AHMAMM MPOU3BOAMUTENSA UHECTH
BCKO OTBETCTBEHHOCTb 3d YCTAHOBKY M 3KCMAyaATAUMIO OBOPYAOBAHMSA. DNEKTPOMArHMTHbIE MOMEXM,
Npou3BoAMMbIE O6OPYAOBAHMEM, YCTPAHAOTCA NOMb3oBATENEM 060PYAOBAHMSA MPU TEXHMUYECKOM MoAAEPIKKE
npomsBoAmUTENS.

aa

B J'IIO6OM cnydae, 31eKTPOMArHMUTHbIE NMOMEeXU AOJIXKHbI 6bITb CHUXXEHbl AO TAKOIro ypoBH4, LlTO6bI He MewWwdaTb
paboTe Apyroro o60pyAOBaHMS.

Mepea ycTAHOBKOM 060PYAOBAHMS, PEKOMEHAYETCSA MPOBECTU OLLEHKY OXKMAQEMOTO YPOBHS 31TEKTPOMATHMUTHbIX
NMOMEX U UX BPEAHOTO BIIMAHUSA HA OKPY>XXeHMe. B nepByto ouepeab, AOMXKEH YYMTHIBATLCSA GAKTOP MPUYMHEHUS
BPeAd 3A0POBbIO OKpYXKatoLieronepcoHand. Oco6eHHO 3TO BAXKHO ANS NIFOAEM, KOTOPbIE MOMb3YOTCS CITyXOBbIMM
annapaTtamMm M KApAMOCTUMYIATOPAMM.

1.7.3 Tpe60BAHUSA K NMTAIOLWLEN CETH

BbicokoMoLHOe 060pyAOBAHME M3-3A BEMUYMHBI MEPBUYHONO TOKA MUTAHMS MOXET BNUATbL HO KAYECTBO 3HEPTrUM B CETMU.
[Mo3TOMYy K HEKOTOPbIM BUAAM O6OPYAOBAHMSA (CM.TEXHUYECKME XAPAKTEPUCTUKM) MOTYT MPUMEHSTLCS OrPAHMYEHMS MO
BKJTIOYEHUIO UMK TpebOoBAHMS, KACAOWMECS MAKCUMANbHO AOMYCTUMOFO COMPOTMBIIEHUS NuTAloWeN ceTu (Zmax) unu
MUHUMANbHOM MOLLHOCTH (SSC) B TOUKE COMPSI)KEHUS C KOMMYHANbHOM CeTblo (TOUKA BKIOYEHMS B ceTb). B aToM cnydyae
noAkJto4eHue 060pPyAOBAHUS BYAET ABMATLCS OTBETCTBEHHOCTHIO YCTAHOBLLMKA MM NOMb30BATENS 060PYAOBAHMUS, KOTOPbIE
npu HeOo6XOAMMOCTU AOSXKHbI MPOKOHCY/IbTUPOBATLCA C OMNEPATOPOM PACMPEAENUTENBHOM CEeTU O BO3MOXHOCTU
NnoAKJtoYeHUs . B cnyyae BOSHMKHOBEHMUS 3M1EKTPOMATHUTHbBIX MOMEX BO3MOXHO MCMOSIb3OBAHME AOMONTHUTESNbHbIX CPEACTB
3ALWMThI, HOMPUMEP, CETEBLIX PUMBTPOB.

HeobxoaAMMO Tak ke paccMOTPETb BO3MOXKHOCTb 3KPAHMPOBAHMSA KABens NMTAHusa annapara.

AnsnonyyeHmsa AoononHutenbHoM MHpopmMaumm cMm. masy: TEXHNHYECKME XAPAKTEPUCTUKMN.

1.7.4 [pe AOCTOPOXXHOCTH ANl Kabenek

AN CHUXKEHUA AEMCTBMM 3N1E€KTPOMArHUTHOTO MO AO MMHMMASIbHOTO 3HAYEHMS, COBMIOAAMTE CrEAYOLME MHCTPYKLMMU:

e TaMTA€ 3TO BO3MOXHO, CKPYTHUTE M 3AKPENUTE BMECTE MPOBOA 3A3EMITEHMSA U CUOBOM Kaberb.

* He3akpy4yuBariTe NpoOBOAQ BOKPYr CBOEro Tend.

e HecToMTe Mexay cunoBbiMkabenem mnpoBoAOM 3azemrieHus (06akabens AOJIKHbI 6bITb PACMOTOXEHbI COAHOM CTOPOHbI).

o Kabenu ropenok AOMXKHbl MMETb MMHUMATbHYO ANTMHY, PACMONAraThbCs HEAQEKO APYT OT APYrd U MO BO3MOXHOCTHU - HA
YPOBHE 3eMMn.

e YCTAHOBKA AOSIXKHA HOXOAMTLCSA HO HEKOTOPOM PACCTOSHUM OT 30HbI CBAPKM.

o Kabenu Ao0n>KHbl HAXOAUTHCS HA 3HAYUTENbHOM PACCTOSHUM APYT OT APYTd.

1.7.5 3asemMmneHue

3aszeMrneHue Bcex MeTANNMMYECKMX 3N1IEMEHTOB CAMOTO cBApo4Horo 060pyAOBGHMFI, d Tak>Xe MeTannmmyeckmx OG'beKTOB,
Haxoaduwmnxca B HeI'IOCpeACTBeHHOl;i 6nusocTtu ot Hero, AOJI>KHbI ObITb COFNACOBAHDI MeXAY cob6oi. PasmelleHune pas3remMoB
3a3eMITeHUS AOMXKHO 6bITb BbINMOSTHEHO B COOTBETCTBUM CTpe6OBGHMHMM AeljiCTBYIOIJJ,MX MEeCTHbIX CTAHAQPTOB.

1.7.6 3aseMneHMe cBApMBAEMbIX A€TANEM

3aseMneHuWe CcBApPUBAEMbIX aeTaneit MoxeT 3hPeKTUBHO COKPATMUTb 3MEeKTPOMArHUTHbIE MOMEXM, FeHepupyemble
annapatoM. OAHAKO OHO He BCErAd BO3MOXHO MO COO6PAXKEHMAM 3NeKTPOHE30MNACHOCTU MU B CHUITY KOHCTPYKLIMOHHbIX
ocobeHHOCTelM cBApMBAEMbIX paeTanei. HeobXOAMMO MOMHMTL, YTO 3A3eMIIeHMEe CBAPMBAEMbIX AETANelt He AOJKHO
YBENMUUMBATL PUCK MOPAXKEHMS CBAPLIMKA SMEKTPUYECKMM TOKOM MIIM  KAKOro-NIM6O MOBPEXAEHMUS  APYroro
3N1eKTPOO6OPYAOBAHMS. 3A3eMIIEHUE AOJIXKHO BbIMOSHATLCA B COOTBETCTBMM C TPEGOBAHUSMU AEMUCTBYIOLLMX MECTHBIX
CTAHAQPTOB.
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1.7.7 9KpaHMpoOBAHHE

YacTnyHoe a3KpaHMpoBaHMe Kabenel 1 KOPNyCcoB APYroro afiekTpoo60opyAOBAHMS, HOXOASALLMXCSA B6AM3M OT CBAPOYHOro
annapara Tak>ke MoxeT 3P DEKTUBHO COKPATUTL BIIUSAHUE SNEKTPOMArHUTHbIX MOMEX.

MonHoe IKpaHMpoBAHUE CBCIpO‘-IHOIZ YCTAHOBKU BbIMOJNTHAETCA TOJTIbKO B 0COob6bIX cny4dasax.

1.8 Knaccnopumkaums sawmtol no IP

. e Cucrtema 3dWnMTbl NPOTUB NOMNAAAHMA B ONACHbLIe 4ACTKM AnnApdATa nanbueB UK APYTMX MOCTOPOHHUX

NpPeAMeTOB, AMAMETP KOTOPbIX 60sblue nnbo paseH 12.5 mm.
* CUCTEMA 3ALLUTLI OT KAnesb AOXKAS, NTAAQHOLLMX NOA YTToM 60° OTHOCUTENbHO BEPTUKANBHOM JTMHUM.
* 3ALWMTA OT NONAACQHMUSA BOAbI B ANMNAPAT, KOTAQ MOABUIKHbBIE YOCTM HOXOAATCA BHEPABGOYEM COCTOSAHUM.

1.9 YTunusauusa

He BbiGpacbiBanTe anekTpoo6opyAOBAHUE B KOHTEMHED ANS 6GbITOBOro Mycopal
B cootBetcTBMM c EBponerickor AupekTtuBor 2012/19/EU no OTXOAQM 3IEKTPUYECKOTO M 3NEKTPOHHOro
|

>

060pYyAOBAHMA U CEEeMUCTONHEHMEM CCOBINIOAEHMEM HALLMOHANIbHOTO 3AKOHOAATENbCTBA 3N1EKTPOOOOPYAOBAHME,
oTpaboTaBllee CBOM CPOK CIyX6bl, CeAyeT COOUMPATb OTAENBHO U CAABATbL B LEHTP yTunmsaumu. Bnaaenew,
060pPYAOBAHUSA AOS>KEH HABECTU CMPABKM B MECTHbIX OPraHAX BACTU MO YNONTHOMOYEHHbIM LLeHTpaM cbopa.
Cneays AuvpekTtuee Eeponetickoro Cotosa, Bbl MpuMHUMAeTe yyacTue B COXPAHEHUM OKPYXKAKOLLEN CpeAbl M
YenoBeYyeckoro 3apopoBbs!

»  AnanonyyeHus 6onee noaApo6bHOM MHGOPMALMM 3AXOAMTE HA CAMT.

2. YCTAHOBKA

C6ODKG MYCTAHOBKA ANNApATa ACJI>KHA NMPOU3BOAMNTBCA TONTbKO KBGJ'IMCbVILIMpOBGHHbIM nepcoHasnom, nmMernwmm
COOTBETCTBYIOLWYKO ABTOPM3AUUIO MPOM3BOAUTENA.

MepeaycTaHoOBKOM, y6EeAMTECH B TOM, YTO AMNMAPAT OTKITKOYEH OT CETU MUTAHMUS.

HeAOFIYCKC]eTCﬂ nocrneApaoBdATesibHOE MM NApannenbHoe BKJIlo4YeHNne 6onee opaHOroannapdra.

O

2.1 MoabeM, TPAHCMOPTMPOBKA U PA3rpy3Ka o60pyAOBAHMUS

* ANNapartuMeeT pyyKy Aflsl ero nepeHocd.
* ANNApartHe OCHALLEH CNeunanbHbiMU MPUCNOCOBNeHUAMU AN ero noabemd. Mosnb3yMTech BUNOUYHbLIM MOTrPy34YnKOM.
« BoBpeMs nepemMelleHus annapara, cieamTe 3d TeM, YTo6bl OH He HAKIoHANCA.

Bcerad yuuTbiBaiTe pearnbHbiit BeC 060pYyAOBAHMS (CM. TEXHUYECKME XAPAKTEPUCTUKM).
He aonyckarite, 4yTo6bl rpy3 TPAHCMIOPTUPOBASICS UM OCTABASICS MOABELIEHHbIM HOA JIIOABMMU MITU MPEAMETAMM.
He AonyckaiTe naaeHUs annaparta mMim OTAENbHbIX ero YacTei, He 6pocaiTe ero Npu TPAHCMOPTUPOBKE.

®

N

.2 YctaHoBKa annapara

Mpu pasMeLw,eHUM UCTOYHMKA MUTAHMUS, COBNI0AQMTE CllieAyOLLMe NPpABMAA:

d

e OpraHbl yNnpaBneHUsa U pasbeMbl AOSI>KHbI ObITb TETKO AOCTYTHbI.

» HepasmewwaiTe 060pyAOBAHME B TECHLIX MOMELLLEHMAX.

e He pasmewaiite annapat HA HAOKJTOHHbIX MOBEPXHOCTAX C yrNTOM HakJioHa 6onee 10°.
» PasMeliaiTe annapdar B CYyXOM, YUCTOM M XOPOLLO MPOBETPMBAEMOM NOMELLEHUM.

o 3awmuiarite o60pyAOBAHME OT AEMCTBMA MPAMbIX CONTHEUHbIX TyYeM U AOXKAS.

2.3 CoepHMHEHMUe

Bbll'lpFIMl/ITeﬂb OCHALWeH ceTeBbIM kabenem ANA NOAKITHOYEeHUsA KTpeXd)GE}HOﬁ CeTUMnNMTAHUA.
An ncch MOXEeTMUTATbCH OT:

e TpexdasHon400B

AOI'IYCTMMbIe Koneb6aHus Hanpa>xeHmq s nuTarowen cetn coctapnatoT +15% oT HOMMHANBHOIO 3HAYEHMS.

BounsbexkaHne noBpexxAeHUs 060pyAOBAHUSA M TPABM NepcoHanaHeobxoamnmo NEPEA noaknioveHMemM annapara
K CeTU NPOBEPUTbL YCTAHOBNIEHHOE 3HAYEHME HAMNPAXEHMS MUTAHMS (M COOTBETCTBUE €ro HAMPSXKEHUIO CETH), d
TAK>Ke MOpPOroBble HAMPSXXEeHMS ceTeBbiX NpeaoxpaHmTener. Kpome atoro crneayet ybeamTbCs, 4TO annapar
NOAKJITIOHAETCS K pO3eTke, MMEtoLLLEH 3a3eMITeHMe.

> @
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Cuctema MoxeT paboTaTb OT reHepdTOPHOM YCTAHOBKM, FAPAHTUPYS CTABGUIIbHYIO MOAQYY HAMPSAXKEHUSA C
OTKNoHeHneM +15% no oTHOLWEHMUIo K HOMUHAJIbHOMY 3HAYEHMIO HAMNpa>eHnqa 3a4BJ1eHHOIro nponsBoauTeneMm,
I'IplAJ'IIO6bIXpG60‘-WIXYCJ'IOBM$IXMan MAKCHMMANbHOM 3HAQYEHMU MOLLI,HOCTMGI'II'IGpGTG.O6bIL|HO Mbl peKoOMeHAYEM
MCMOJIb30BATb FEHEPATOPHYHO YCTAHOBKY MOLWHOCTbLIO B ABA PA3d BbllWe MOWHOCTM ANNApATAa Ans OAHO¢O3HOFO
MCTOYHUKA I'IMTCIHMﬂ,VIBI'IOJ'ITOpO posa BbIUJeAJ'IFITpeXd)G3HOFO MUCTOYHUKA I'IMTOHMFI.MbI coseTyeM MCNOJIb30BATH
reHepaToOpPHYH YCTAHOBKY C CUCTEMOM 3N1EKTPOHHOIO PEryJIMPOBAHMS.

Bo n3bexxaHue nopa)eHusa nepcoHana anekTpuYecknuM TOKOM, CUCTEMA AOSXKHA 6bITh 3a3emMneHd. Annapar
OCHALLEH MPOBOAOM 3d3eMSfieHUsa (XKenTbli - 3efieHblM), KOTOPbIM AOMXKEH O6blTb MOAKIIOYEH K pA3beMmy,
OCHALWEHHOMY 3Aa3eMJIEHHbIM KOHTAKTOM. DTOT >XENTbIM,/3eeHblM NMPOBOA HENb3sS MCMOSb30BATb C APYTMMM
NpPoBOAHUKAMMU. [epea NoaAKIOYEHMEM ANNAPATAY6eAUTECH B HANUYMM LLEHTPANBHOIO KOHTYPd 3a3eMJTIeEHUA HA
ACQHHOM TEPPUTOPUU U B UCMPABHOCTU PO3eTOK. MCNonb3ynTe BUITKM, KOTOPbIE COOTBETCTBYIOT TPE6OBAHUAM
TEXHMKM 6E30MNACHOCTM.

3neKTqueCKoe NMOAKITIOHMEHME ANNApPATA AOJIXKHO OCyLWecTBNATbCA NepcoHanom, nMernwmm HeO6XOAI/IMy|O
KBGJ'IMdJMKOLI,MIO,MBCOOTBeTCTBMMCHOpMGTMBGMM,I'IpMHﬂTbIMM B AQHHOM CTpaHe.

2.4 NoarotoBka annaparak pabore

2.4.1 lNoaroToBKA annapara ANs py4yHoM AyroBom ceapkm MMA

I'IoAKmoqume, NMOKA3AHHOE HA PUCYHKE, NTPEAHA3HAYEHO ANA CBAPKHA CO6pGTHOﬁ NONAPHOCTbHO.
Ans CBAPKKHC I'IpﬂMOl‘/lI MNONAPHOCTbLIO, MOAKJTHOHYMNTE 3AXKUMDbI HGO60pOT.

@ CoeaMHMTENb 30XKMMA 3a3eMJIeHUS
@ OTpuuaTenbHbIM pasbeM NMUTAHMS (-)
@ CoeaMHMTENb 30)KMMA 3N1EKTPOAEpXKaTeNs

@ Mono>xxuTenbHbIM pasbeM NUTAHMS (+)

y,

» MoaKNOYMTE KNeMMy 3d3eMiieHMs K OTpMuATenbHOMY (-) pasbeMy MCTOYHMKA MUTAHMA. BcTaBbTe wTencens wu
NMOBOPAYMBAMTE €ro MO YACOBOM CTPESIKE A0 TEX MOP, MOKA BCE YACTM HE BYAYT HOAEXKHO 3aKPenieHbl.

» MoAKIIOUMTE 3MIEKTPOAOAEPKATENMb K MOSMIOXMTENbHOMY (+) pasbeMy MCTOMHMKA MMTAHMA. BcTasbTe wTencens um
NoBOPAYMBAMTE €O MO YACOBOM CTPESIKE A0 TEX MOP, MOKA BCE YACTM HE BYAYT HOAEXHO 3aKPenieHbl.

2.4.2 MNoakntoyeHHe aAns cTpoxxkn (ARC-AIR)

-

~

@ CoeaUHMUTENb 3AXKMMA 3d3eMSIeHMS
@ OTpuuaTeNbHbIM PA3beM NMUTAHMA (-)
@ Pasbvem aepxxatensa ARCAIR

@ MonoXXUTenbHbIM pA3beM NMUTAHMUS (+)

@ CoeaMHeHUE BO3AYLIHOM TPY6bI

J

» MoaAKNOUYMTE KNEMMY 3A3eMIIEHMUSA K OTPULATENBHOMY (-) pA3bEMY MCTOYHMKA MUTAHMS.
» MpucoeanHUTb pasbeM kabensa aepxxkatens ARC-AIR K MonoxutensHoMy pasbemy (+) reHepartopa.
» MpUcoeaAMHUTE PA3BEM BO3AYLLHONO LWAAHTA K MATUCTPANM CXXATOMO BO3AYXd.
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OMNCAHWUE CUCTEMbI

2.4.3 NoAroToBKA ANMNApPATA AJIS AProHoAyrosoM cBapkm TIG

-

.

~\

@ CoeaAMHUTENDb 3A)KMMA 3a3eMIeHus
@ MonoXxutenbHbIM pA3beM NMUTAHMUSA (+)
@ Mpucrtaska anaropenkuTIG

@ PoseTkaropenku

@ CoeaMHUTENb ra3oBoM Tpy6bI

@ Perynatope aasneHus

4 nOAKJ’IIO‘-lMTe KNneMMy 3as3emMsieHnsa K NOoJNToOXKUTenbHOMY (+) pasbreMy UCTOYHMKA MUTAHUA. BcTtaBbTe wTencens u

NOBOPAYUBAMTE €r0 MO YACOBOM CTPESIKE A0 TEX MOP, MOKA BCE YACTHM HE BYAYT HOAEXHO 3aKpensieHbl.

» MNoakntoumTe pasbeM ropesikm K pazbeMy MCTOYHUKA NMUTAHUA. BcTaBbTe wtencens m I'IOBOpC]‘-IMBGHTe ero no 4acoBoM

CTperike Ao TeXnop, nokasce4acTmHe 6YAyT HAAEXHO 3aKpenneHbl.

14 anCOGAMHMTe PdA3beMbl TrA30BOIO WNAHIa OT ropesyiknm K rasoBomMy 6C|J'IJ'IOHY. Moakntounte pa3beM roperikm K pasbemy

BblNnpaMUTENA.

@ MoTok 3awmTHOroraza perynupyeTtca np1noMoLm KpaHm1ka, 06bIYHO pAacnono>XXeHHoroHaropernke.

5. ONMMCAHME CUCTEMDI

3.1 3aaHA9 naHenb

-

FP269

@ CeTteBoi kabernb

MoakntovyeHmne annapatakcetT nuTaHusa

@ CeTeBOM BbIKNOUATENb

VnpcBnﬂeT AN1eKTpHU4YeCKmMM BKITIoHeHMEM CHMCTEMbI.

MmeeT aABa nonoxeHus «O»- «BbikntoyeHo», «l»-
«BkrnroyeHo».

@ He ucnonb3yercs
@ Beoa curHanbHoro kab6ens wmHa CAN (RC, RI...)

@ Bxoa cvrHanbHoro kabens (CAN-BUS)
(Ka6enbHbI¥ ny4yok)
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3.2 MNaHenb pasbemMoB

-

@ MonoXXuTenbHbIM pA3beM NUTAHMS (+)
Mpouecc MMA: [MoakntovyeHue 3neKTpoaHas
ropenka
MpoueccTIG: MoakntouyeHue 3a3eMN[toLL,Eero
Kkabens
@ @ OTpuuaTenbHbIM pasbeM NMUTAHMS (-)

Mpouecc MMA: MoakntouyeHMe 3a3eMnstoLero

@& kabens
MpoueccTIG: CoepMHEHME ropernku

v

3.3 lNepeaHas NAHenNb ynpaBneHus

-

.

@ @D
)P,

® &
@

VRD (Voltage Reduction Device)

YCTPOMCTBO MOHMXKEHUA HANPSAXKEHUSA
YnpaenseT HANps>KeHUEM XONTOCTOro xoad.

CeBeToAMOA O6LLLErO ABAPMMHOIO CMrHasna

MNMoKka3biBAET, YTO MPOM3OLLSIO BKITOYEHME YCTPOMCTB 3ALLMUTbI, TAKMX, HANMPUMEpP, KAK YCTPOMCTBA 3ALWMThI OT
neperpesa.

CBEeTOAMOA AKTUBHOM MOLLLHOCTH

Ykas3biBaeT HaO Hanu4ue Hanpa>XeHmda HA BbIXOAHbIX pa3dbeMaxannapara.

CeeToAMOAbI NAPAMETPOB

CKOpOCTb MOAQ4YU MPOBOSIOKM .
CBApPOYHbBIM TOK

KnasuwaHe ncnonb3syeTca
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@ ,'83 7-MUCEerMeHTHbIM AMcnnen

Ha ancnneit BIBOASITCS OCHOBHblIE napaMeTpbl CBAPKKX BO BpeMA HAYAIA CBAPKU U HGCTpOl\;iKM; 3HA4YeHnAa
TOKA M HAMNPAXEHUA BO BpeMA CBAPOYHOronpouecca, dTak>xe KoAbl TpeBOIA.

@ OcHoBHOM NepeknyYaTenb HaACTPOMKH

Mo3BonseT NpoM3BOAUTbL HEMPEPLIBHYO HAOCTPOMKY TOKA CBAPKM.
Mepekntouatens Nno3sonseT o6ecneymBdTb AOCTYN K MAPAMETPAM HACTPOMKHM set-up; BbIGOP M HACTPOMKY
napamMeTpoB CBAPKM.

@ @ KnaeuwaHe ucnonbsyercs
@ CBApoU4HbIM Npouecc

[MosBonsieT Bbl6pGTb TMNn cBApo4YHOoronpouecca.

MMA (anekTpoaoM)

ABYXTAKTHbBIN PEXUM

KnasuwaHxe ncnonb3yeTca

9 R6

YeTblpeXTAKTHbIM PpEXKUM

KnaBuwaHe ucnonb3yertcs

@ MHAYKTMBHOCTb

KnaeuwaHe ncnonb3yeTca

® Sotesart

KnasuwaHe ncnonb3lyeTcs

@ Burnback

KnaBuwaHe ncnonb3yeTca

@ HOAQHOHPOBOHOKh

KnaeuwaHe ncnonb3yeTca

@ @ KHonka NnpPpoOBEepPKU BbiIXOAA rasa

KnaeuwaHe ncnosnb3yeTca

4. NCINMOJIb3OBAHUE OBOPYAOBAHUA

Mpu BKIIOYEHMK CUCTEMA BLIMOSHSAET PSA NMPOBEPOK AJIS FAPAHTMKU MCMPABHOCTU PABOTHI, A TAKXKE BCEX MOAKITIOYEHHbBIX K
cucTeMe yCcTpoMcTB. Ha 3TOM aTane Tak Xe BbIMOSIHAETCS onepaums NPOBEPKM BbIXOAA rA3d A MPOBEPKM MPABMUIIbHOCTH
NOAKTIOYEHMS K CMCTEME MOAQYM FA3d.

CMmoTpuTe pasaen "lMepeaHasa naHens ynpasneHus' n"Hactpomka'.
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5.1 Setup aycTtaHoOBKY napaMeTpoB

[MosBonsieT YCTAHAB/IMBATbL U PerysimpoBaATb HEKOTOPbLIE AOMOJTHUTESNIbHbIE NAPAMETPbLI ANA obecneyeHus 6onee TOYHOro

RU

KOHTPOJISi CBAPOYHOro NpoLecca.
MapameTpbl set up COOTBETCTBYIOT BIGPAHHOMY CBAPOYHOMY MPOLLECCY U UMEIOT MOPAAKOBbIM HOMEP.

Bxoa B napameTpbl set up

Bbi6op M HacTpolika xenaeMoro napameTpa

14 nOBOpG‘-IMBGl:iTe KOAEP AOTEXTNOP, MOKAHA AMUCTIJIEE HE BbICBETUTBCA I'IOpSIAKOBbIl:i HOMep yCcTaHaBnMBdeMoro napameTpa.

» MapameTp 0603HAYAETCA 3HAKOM

. cnpasaoTt4yMmcna

» MocnesToro MoXKHO NPOU3BOAMTL HACTPOMKY MApaAMeTpd.

» BxoaBnoaMeHto napamMmeTpanoAaTBepXadeTca McHeaHoBeHMEM

Bbixoa ussetup

» AnsBbIXOAQ CO CTAAMM «HGCTpOﬁKM» napamMeTpa, HAKMUTe Ha Koaep ele pas.

» ANSiTOroYTo6bl BHIMTU M3 set Up MApPAMETPOB, MOBEPHUTE KOAEP AO NAPAMETPA C MOPSAAKOBBIM HOMEPOM «0» (COXpAHUTLCA
M BbIMTH) M HAXKMMUTE KOAEP.

5.1.1 Cnucok napametpoB SET UP (pyuyHas ayroeas ceapka MMA)

CoXpAHMUTBLCS U BbIMTH
CoxpaHeHMe U3BMEHEHHbIX MaPAMETPOB M BbIXOA M3 set up.

Cépoc

. cnpasaoTHOMepAa.

C6poc BCcexNapaMeTpOB U BO3BPpALLEHME K 3HAYEHUSAM, YCTAHOBITEHHbIM MO YMOTYAHMUIO.

fopsauun crapr

» BoinonHsieTcs HAXXATueM B TeveHue 5 CeKYHA KN1aBMLLM 3HKOAEPA.

» MNosBneHuWe B LeHTpe 7-MU CErMeHTHOTo amcnnes undpsl «0», NoATBEpPXAQET
AOMycKK setup napameTpam

[Mo3BonsieTycTAHABAMBATL 3HAYEHME PYyHKLUMM hot start B pexkxume py4yHOM AyroBor cBapku MMA,
Mo3BonsieTHACTPAMBATL 3HAYeHUe GyHKLMM hot start HaO CTAAMM 3AXKMTAHMS AYTU, CNOCOB6CTBYS HaYany
CBAPOYHOro npotecca.
OCHOBHbIE INEKTPOAOM

I.l,enmonosnblﬁ 3NeKTpoaoMm

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue Mo MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHMe Mo
3HA4YeHMUe 3HAYEeHUe YMOJTYAHUIO 3HAYeHMUe | 3HaYeHue YMOJTYAHMUIO
DYHKLMSA PYHKLMS

0/BbIKITIOYEH 500% 80% 0/BbIKJTIOYEH 500% 150%
CrNianekTpogom ANIOMUHUEBBIV INEKTPOAOM

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no MuHuManbHoe | MakcumManbHoe | 3Ha4YeHue no
3HAYeHMUe|3HayeHue YMOSYAHUIO 3HA4YeHMUe|3HaYeHne YMOJTYAHMUIO
dYyHKLMSA PYHKLMS

0/BbIKNIOYEH 500% 100% 0/BbIKNIOYEH 500% 120%
YyryHanektpogom PyTUNOBbII 3NEKTPOA

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3HavYeHue no MuHuManbHoe | MakcumarnbHoe | 3Ha4YeHue Mo
3HAYeHMUe | 3HAYEeHUe YMOJTYAHMIO 3HAYeHMUe|3HAaYeHue YMOJTYAHUIO
DYHKLMSA PYHKLMS

0/BbIKITIOYEH 500% 100% 0/BbIKITIOYEH 500% 80%
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CBApPOYHbIM TOK
[Mo3BonseT oCcyWecTBUTb HOCTPOMKY 3HAYEHUA CBAPOYHOTO TOKA.

MuHMManbHoe | MakcumanbHoe | 3HA4YeHue no
3HA4YeHMUe | 3HAYeHHe YyMOJYAHUIO
byHKLMSA

3A Imax 100A

[Mo3BonsgeT ocywecTBNATL HACTPOMKY 3HAUYEHMS GYHKLMM arc force B pexkuMe py4yHOM AyroBom cBapku MMA,
[Mo3BONSET HACTPAMBATL IHEPTETUYECKYO AMHAMMKY CBAPOYHOIO NpoLeccd, cnocob6CTBYs HAUYANY CBAPOYHOTO

npouecca.

YBenuyeHue BENUUYMHbI d)OpCG)KG AYTM CHMXKAET PUCK 3ANUNAHMNA 3N1EKTPOAQ.

OCHOBHble 3eKTpoaom

ll,enmono3ub||7| NeKTpoaom

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no MuHuManbHoe | MakcumarnbHoe | 3Ha4YeHue Mo
3HA4YeHMUe | 3HAYEeHHe YMOJTYAHUIO 3HA4YeHMUe | 3HAYeHue YMOJTYAHUIO
DYHKLMSA DYHKLMS

0/BbIKtOYEH 500% 30% 0/BbIKNOYEH 500% 350%
CrNianektpogom ANIOMUHNEBBII 3NEKTPOAOM

MuHUuManbHoe | MakcumanbHoe | 3HA4YeHUe no MuHuManbHoe | MakcuManbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHMUe | 3Ha4YeHue YMOJYAHUIO 3HA4YeHMUe | 3HaYeHue YMOJTYAHMUIO
bYHKLMSA byHKLMSA

0/BbIKNOYEH 500% 30% 0/BbIKNIOYEH 500% 100%
YyryHaneKkTpogom PyTUNOBbII 3NEKTPOA

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no MuHuManbHoe | MakcumarnbHoe | 3Ha4YeHue Mo
3HA4YeHMUe | 3HAYEHHe YMOJTYAHUIO 3HAYeHMUe | 3HAYeHue YMOJTYAHUIO
DYHKLMSA DYHKLMS

0/BbIKITIOYEH 500% 70% 0/BbIKITIOYEH 500% 80%

Dynamic power control (DPC)

Mo3BonsaeTBbI6GPATL XXENAEMYIO 3MTACTUYHOCTb AYTU.
1=C MOCTOAHHDIN TOK
VAJ'IMHeHMe MM YKOpO4YeHM1e ANMUHbI AYTUHE BITMAET HA yCTClHOBJ'IeHHbIIZ CBCIpO‘-leIﬁ TOK.
PekomMeHayeTca ans anektpoad: OcHoBHble, PyTunoBoe nokpbiTue, KnucnoTHble, CTanbHoM, Yy ryHHbIM

1220

(Kontponb rpagnentay6biBanns/Hapactanms)

YBenuueHue ANUHbI AYru (Hanpsas>keHus Ha 1 BOSbT) BbI3bIBAET CHUXKEHME CBAPOYHOIO TOKA (M HA060pOT) Ha
BbI6pAHHYO BeNMYMHY OT 1 A0 20 amnep.
PekoMeHayeTca ansaanekTpoaa: LlenntonosHoe nokpbitve, ANMOMUHMUEBBIM

P=C

P=CONST(MocToAHHasA MOLLHOCTD)

YBenuueHue ANWHbI AYTu Bbi3bIBAET CHUXEHME CBAPOYHOIO TOKA (M HA060poT) B cooTBETCTBUM C bopmyrnon V-1=K
PekomeHayeTcs ansa anekTpoaa: LlenntonosHoe nokpeitMe, ANMIOMUHMUEBBIN

CuHepreTMyeckmi pe>xk MM npm py4vyHom Ayroeom ceapke MMA

Mos3BonsaeTr 30AATb ONTMMAJIbHYIO AMHAMMUKY AYTH, Bbl6l4p09| MCI'IOJ'Ib3yeMbIl>‘1 IANeKTpPOoA.
Bbl60p I'IpOBMJ'IbHOl‘;I ANHAMUKU AYTU NO3BONAET MCMNOJSTb3OBATb MOTEHUMANT MICTOYHMKA MUTAHKA Haubonee nonHo
CTOYKUN 3PEHUA AOCTUXKEHUA HauBbICLLEMN NMPOMN3BOAMTENIBHOCTU CBAPOYHOIo Npouecca.

3HayeHue

DYHKLMM

3Ha4yeHMe no
YMOMYaHuMIo

1 Standard (ocHoBHOe nokpbiTHe/ | X

pyTUNOBOE MOKPbLITUE)

LlenntonosHoe NnoKpbITHE -

CranbHoM

ANOMUHUEBBIN

g AN NN

YyryHHbIM

OTnunyHas cBapo4Hasa CnocobHoCTb 3NeKTpoaAaA HerapaHTHUpyeTcC.

COCKOJ'Ibe cBapo4yHasa CNOCOBHOCTb 3ABMCMT OT KAYecTBd M YCJ'IOBMI‘;I XpaHeHna

MATepManoB, yCNoBUI CBAPKU, 06nacTel MPUMEHEHUS U T.M.
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SETUP

312

Hanps>xeHne oTpbIBAHMS AYTH
YCTAHOBMEHWEe 3HaYeH1e HANpPSXKeHUs, MPU KOTOPOM MPOUCXOAMT 3ATYXAHME 3M1EKTPUYECKOM AYTH.
Brnaroaaps aToM GyHKUMKU MOXKHO CYLLECTBEHHO YNyYLMTb CUCTEMY YNIPABEHMS MPOLLECCOM.
Ha ¢ase ToyeyHoM CBAPKM, HAMPUMEP, HU3KOE 3HAYEHUE HAMPAXKEHMS 3ATYXAHMS AYTU NMO3BONSET COKPATUTL
NOBTOPHOE BO36YXXAEHME AYTU, KOTAQ 3MEKTPOA OTBOAMTCS OT CBAPUBAEMOM MOBEPXHOCTU, YTO MO3BOnsAeT
COKPATMUTb PA36pPbI3rMBAHME, MPOXMIAHME M OKMCIIEHME CBAPUBAEMOM MOBEPXHOCTH.

OCHOBHbIE I1EKTPOAOM

Lienniono3Hblii 31EKTPOAOM

| bc_'JhIervy

elding

voestalpin

HMKOFAO He yCTCIHOBﬂMBOIZTe 3HA4YeHMe Hanpsa>XeHnsa OTPpbIBAHUA AYTH Bbille 3HAYEeHUA HAnpa>KeHnd
XOJNOCTOro XoAQ BbiNpaAMUTENS.

MuHuManbHoe | MakcnMmaneHoe | 3Ha4YeHMe  no MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHne Mo
3HAYeHMWe|3HayeHue YMONYAHMUIO 3HAYeHMW e | 3Ha4YeHHue YMOMYAHUIO
byHKLMSA PYHKLMS
0/BbIKITIOYEH Vmax 57.0V 0/BbIKITIOYEH Vmax 70.0V
500 | Hactporika MawmHbl
Mo3BonseTBbIGMPATL TPebyeMbil rpaduyeckmit MHTepdeNc.
Mo3BonsieT AOCTYN K BEPXHUM YPOBHAM HACTPOMKM.
CM. pasaen "MepcoHanusauma mHtepderica (Set up 500)"
3Ha4yeHue BbI6pAHHbIM ypOBEHb
USER Monb3oBarensb
SERV Service
vaBW vaBW
551 | Lock/unlock
Mo3BonsieT ocyWecTBNATb 65TOKMPOBKY MAHENM YNPABNEHUS M YCTAHABIIMBATL NAPOSb.
CM.pasaen"Lock/unlock (Set up 551)".
601 | Warperynuposku
Mo3BoNseTyCTAHABNMBATL 3HAYEHME LLIATA UBMEHEHMA NAPAMETPA. TOT AT MOXKET 6bITb MEPCOHANM3UPOBAH
CBAPLLMKOM.
MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HAYeHMUe|3HayeHue YMOJTYAHMIO
byHKLMSA
1 Imax 1

[=a}
O
NJ

YCTAHOBKA MMHMMAJIbHOIO 3HAYEeHMS BHelwWwHero napameTpa CH1
|_|O3BOJ'IﬂeTYCTGHOBl4TbMMHVIMCIJ'IbHoe 3HA4YeHUne aAndpHelWwHero napamMmeTpa CH1.

(=2}
(o)
wJ

YCTAQHOBKA MAKCMMAJIbHOE 3HAQYEeHME BHELUHEero napameTpa CH1
Mo3BonsieTycTAHOBMTb MAKCMMATIbHOE 3HaUYeHMe ANsi BHelHero napametpa CH1.

~
(S g ]
—

CUuTbIBAHME 3HAQYEHMUS TOKA
Ha amcnnee otobpakaeTcs AeMCTBUTENbHOE 3HAYEHME CBAPOYHOIO TOKA.

~
(W]
NY

CynTbiBAHME 3HAYEHMUS Hanpsa>eHus
Ha amcnnee oto6paskaeTca AeMCTBUTENbHOE 3HAYEHME CBAPOYHOIO HAMPSAXKEHMS.

ARC-AIR Bknto4veH
MoakntoyaeTt pyHkumo ARC-AIR.

oo
(8]
—

3Ha4yeHue 3HavyeHue no | ARC-AIR

YMOMYAHMUIO
Ha - AKTUBU3MPOBAHA
BbIKJTHOYEH X HE AKTUBM3MPOBAHA

852 | TIGDCLIFTSTART BkntoyeH

MoakntoyaeT Unu oTkNtoYaeT beHKLI,IAIO.

3Ha4yeHue 3HavyeHue no | TIGDCLIFTSTART
YMOMYAHMUIO

Ha - AKTUBU3MPOBAHA

BbIKJTHOYEH X HE AKTUBM3MPOBAHA
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PET'YIAPHOE OBC/TYXNBAHUE
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WnudoBka BKIOYEH

CJ'IY)KMTAJ'IFI HQCTpOﬁKM reHepdatopdaB Ka4yecTBe MCTOYHUKA MUTAHUA ANA CNEeLNANIbHBIX MHCTPYMEHTOB

| bohlerweldng

WIMdOBKM.
3HavyeHue 3HayeHue no | PyHkumA o6paTHoro
YMONYAHMIO BbI30BA
BbIKTIOYEH X He akTuBHO
12+80V - LUnudoBanbHbIM 6nok
MUTAHUA

993 | Cépocnporpammsi
BbiGepuTe HY>KHYHO MpOorpamMMsbl NoBepHYB kKoaep 1.
YaanuTe BbI6PAHHYO MPOrpaMMY HAXKATMEM KHOMKM -KoAep 2.

5.2 CneumnanbHble NpoueAypPbl UCMNOJSIb3OBAHMSA NAPAMETPOB
5.2.1 Lock/unlock (Setup 551)

MosBonsiet ocyLwecTendaATb 6J'IOKMpOBKy naHennMynpasneHna MyCTaHABIMBATbL NAPOSib.

Boi6bop napameTpa

» BolaMTe B HOCTPOMKM set-up, HAXKAB KHOMKY KOAEPA U YAEPXKMBAS €€ B TeYeHHe
5 ceKkyHA.

» Boibepute TpebyeMbirt napameTp (551.).

» AKTUBU3UPYITE PErynUpOBKY BbIGPAHHOrO MNAPAMETPd HAXATMEM KHOMKM
Koaepa.

3aadHue napons

» BBepanTe LMdPOBOM KOA (MAPOSb) MTOBOPAYMBAS KOAEP.
» [oATBEPAUTL ONEPALLMIO KITABULLEM SHKOAEPA.

» ANSTOro4To6bl BLIMTU M3 setup NapaMeTpoB, MOBEPHUTE KOAEP AC MApAMeTpaAc
NopsAKOBbIM HOMEPOM «0.» (COXPAHMUTLCSA U BBIMTH) U HOXXMMTE KOAEP.

°
néhlem/

DyHKUMM NaHeNH

@ Mpu BbINONTHEHUM KAKUX-NTMOO0 ONepaLuii HQ 3a6OKMPOBAHHOM NAHENU YNPABIIEHMS, NOABNsSeTCs cneymanbHoe
MeHto.

» BpeMeHHO BoMaUTE B GYHKLMU NAHENMU (5 MUHYT) NOBEPHYB KOAEP M BBEAS MAPOSb.
» MoaATBEPAUTL ONEPALMIO KIIABMULLEN DHKOAEP.

» Ae6nokupymTe naHenb ynpasBfieHUs MOJSIHOCTbIO BOMAA B MAPAMETPbl HACTPOMKM set-up (CriepayMTe MHCTPYKUMAM,
NMPUBEAEHHbIM Bbille) MycTaHOBMTE NnapameTp 551 B cocToaHme “0”.

» MoATBEPAUTL OMEPALMIO KIIABMLLEN DHKOAEPA.

» ANSiTOro4To6bl BLIMTHM M3 set Up NApaMeTPOB, MOBEPHUTE KOAEP AO MAPAMETPd C MOPSIAKOBbBIM HOMePOM «0.» (COXpAHUTLCA
M BbIMTU) M HOXXMUTE KOAEP.

6. PEI'YJI9PHOE OBCJTY>KMBAHUE

PerynspHoe o6cny>kuBaHue BbINPAMUTENS AOJSIXKHO TMPOU3BOAMTLCA B COOTBETCTBMM C MHCTPYKLUUAMM
npousBoamTens. Bo Bpemsa paboTbl 060pyAOBAHMS BCE AOCTYMbl, 3ACTOHKM M KPbILLIKKM ANNAPATA AOJIXKHbI 6bITb
3aKPbITbI M 3adDUKCHMPOBAHLI. HeE Npon3BoamTE KAKMX-NMBO MOAMDUKALMIMYCTAHOBKM. He oonyckanTe HaKoneHms
MeTanIM4eCcKoM Nblfiv OKOSO UM HEMOCPEACTBEHHO HA BEHTMISTOPE.

JTto6ble onepaumu No perynsipHoMy 06Cy>KMBAHUIO ANMAPAT AOSIXKHbI MPOM3BOAMTLCS MEPCOHANOM, MMEOLMM
COOTBETCTBYIOLWYO KBANMbukaumio. NMponsseseHUe peMOHTA UMM 3aMeHbl YacTel annapaTd NepcoHAsniom, He
MMEILWMM HA TO paspeLleHne, AHHYNUMPYET rapaHTUM MPOU3BOAUTENS AQHHOTO 060PYAOBAHMSA M CHUMAET C HETO
BCKO OTBETCTBEHHOCTb. PeMOHT wumnM 3aMeHa 4acTeM aAnNnNAparta  AO/KHA MPOM3BOAMTLCS  TOJMbKO
KBANMMOUUMPOBAHHBIMU MHXKEHEPAMM.

6/
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OTkntouarTe annapaTt oT CETU NepeA BbIMONTHEHMEM KAXXAOM onepaumm!

>

6.1 PerynsipHoe o6¢cny>kmBaHue annapara
6.1.1 Installatie

OuncTka BHYTPpM Annaparta npoBopauTe C MNOMOLWbIO CXKATOIO BO3AYXA (I'IOA Heb6OoNbLWMM AGBJ'IeHMeM) M MATKMUX
LLeToK. PerynﬂpHo npOBemeTe MCNPABHOCTb COEAUHUTESTbHbIX U CETEBbIX kabenen.

O

6.1.2 an BbIMOJIHEHMMN TEKYLLEro peMoHTAd MJiM 3aaMeHe KOMIMOHEeHTOB ropeJsiku,
ANeKTpoAOAEepPXATeNa MM NPOBOAQ 3A3eMITeHMA:
MNMpoBepsaiTe TeMNepaTypd KOMMNOHEHTOB U y6eAUTECH B TOM, YTO OHU HE NMeperpenuch.

Bceraa MCI'IOJ'Ib3yl‘;1Te nep4yaTtkmn B COOTBETCTBUU CTpe6OBGHMﬂMVI 6e30MacHOCTM.

Mcrnonb3ayiTe NoAXoASALWME MHCTPYMEHTHI.

Qb

o

.2 Verantwoordelijkheid

— HeBbiNonMHEHWE YKA3AHHbIX PEKOMEHAQLMM AHHYNTUMPYET FAPAHTHMKU NMPOU3BOAUTENSE AQHHOTO 060PYAOBAHMA U

‘ CHMMAET C Hero BCIO OTBETCTBEHHOCTb. HeBbIMOMHEHUA OMNepaTopoOM AQHHbLIX MHCTPYKLMWM, CHMMAET C

_@ NPOU3BOAMTENS AQHHOTO 060PYAOBAHMSA BCHO OTBETCTBEHHOCTb 3A BO3MOXKHbIE NOCNEACTBMUSA. [TPUBO3HUKHOBEHMM
npo6nemMobpawanTech B 61IMXKAULIMM CEPBUCHBIM LLEHTP.

7. KOADbI TPEBOTU

ABAPUMHbINA CUTHAN

CpG6GTbIBGHMeOBGpMﬁHOI’OYCTpOﬁCTBO nnnnpeBbilLEHNE KDUTUHECKOTO MOPOraBbi3biBAETNOAQYY 3PHUTESNTBHOTO
curHanaHanaHenbynpaBineHmMa M MrHOBEHHYIHO 6J'IOKI4pOBKy CBAPOYHbIX onepqu,mﬁ.

BHUMAHMUE

npeBbILIJeHMe npeAynpexadaruweronoporaBbi3biIBA€T NOAAYY 3PUTENTbHOIO CMITHANIA HA NAHesb ynpasJieH1sa, HO
NMO3BONAETNPOAOJIXKATL CBAPOYHbIE ONMepaumn.

>

Huxxe nepevyncngaroTca Bce GBGle\;iHble CUrHanbl M BCe KPUTUHECKME MOPOTUN ANAYCTAHOBKN.

A Meperpes A Meperpes t
EO1 perp t EO2 perp
A 306110KMPOBAHHBIH MOTOP A Meperpy3o4Hbii TOK CUITOBOIO MOAYIS _"Jl
E08 g10 | (Inverter)
A Owunbka cBsA3mn *I A OWwnbKA KOHPUTYypALLMU CUCTEMBI ?
E13 - E19 .
A C6or namatu ﬂ A MoTeps AQHHbIX h
E20 E21 "&
A C60M NMUTAHMSA YCTAHOBKM ]]*: A OTcyTCcTBME OXIAXKAQIOLWEM XKMAKOCTH “
E40 E43
A OTcyTCcTBME MPOBOIOKM
(ABTOMATMYECKME CUCTEMBI M c*)
L E48 po6oTOTEXHMKA) )
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MPUYINHBI BO3MOXHbIX MPOBNEM U UX PELLEHIAA

| bohlerveding

8. MPNHYMNHBI BO3MO>XHbIX TTPOBJ1EM U MNX PELLEHUA

Annapar He BKtoYaeTcs (3efieHbIM CBETOAMOA HE TopMUT)

MpuymnHa

» Bpo3eTke anekTponNUTAHUS OTCYTCTBYET
Hanpsi>keHue.

» HencnpaBHOCTb BUITKU MK CUIOBOTO Kabens.

» I'Ieperopencl 3dWHMTHAA NNAaBKAsa BCTABKA.

» HeMCI'IpGBHOCTb MyCKOBOrO BbIKrO4aTen4.

» HeMCI'IpGBHOCTb 3NTEKTPOHHbIX KOMMNOHEHTOB
annapara.

OTCYTCTByeT Hanps>XeHune Ha BbIXOAHbIX pa3bemMaxannaparta (HeBO3MOXHO HAQYATb npouecc CBGpKM)

MpuunHa

XEeNTbIM CBETOAMOA).

v

HeI'IpGBMJ'IbHOG 3aseMmrieHume.

¥

HekoppekTHoe HanpsXXeHMne CeTU MUTAHUSA
(>kenTbIt CBETOAMOA FOPMUT).

» HeMCI‘IpOBHOCTb 3NEeKTPO - MArHMTHOroO
BbIKro4arensa.

¥

HeMCI'IpOBHOCTb 3NEeKTPOHHbLIX KOMMOHEHTOB
annapdara.

Mepe6ou aneKTpocHAbGXKeHUs
MpnymnHa

HenpaeunbHbIM BbIGOP NpoLLeccd CBAPKM UIn
HEeMUCNPABHOCTL NepektoYaTens.

¥

CucTeMHble MapaMeTpbl MU GYHKLMM 3AAQHbI
HeBepHO.

» HeucnpaBHoCTb NOTeHUMOMETpA/Koaepa
HACTPOMKM 3HAYEHUSA TOKA CBAPKM.

v

HeKoppeKTHoe Hanpsa>XeHne cetm nMTaHma

X

OTcyTcTBME OAHOM Pa3bl.

HeI/ICI'IpGBHOCTb ANTIeKTPOHHbLIX KOMMOHEHTOB
annapdara.

HectabunbHOCTb AYTH

MpuymnHa

» HepocTaTouyHasirasoBas sawmTa.

Meperpesannapara(curHan neperpesa - ropuT

PeweHne

» MpoBepbTe CMCTEMY INEKTPONMUTAHUA U NTPOU3BEAUTE
COOTBETCTBYOLMUE MEPOMPUATUA MO YCTPAHEHMIO
HeUCnpaBHOCTEM.

Pa6oTbl AON>KHBI MPOU3BOAUTLCS KBANMUMPUUMPOBAHHbBIM
nepcoHarnom.

»

¥

3aMeHMTEe HEUCMPABHbIM KOMMOHEHT.

O6paTuTech B 6NMXKANLMM CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpaeBHoOCTeM annapdara.

»

¥

»

¥

»

¥

3aMeHUTEe HEUCNPABHbIM KOMMOHEHT.

» 3aMeHUTE HEUMCMPABHbIM KOMMOHEHT.
O6paTHTECh B 6NMXKAMLLIMI CEPBUCHBIM LLEHTP A YCTPAHEHMS
HeucnpaBHoOCTEM annapara.

»

¥

» O6paATUTECH B BNMXKANLLMI CEPBUCHBIM LEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpaeBHoOCTeM annapara.

PeweHne
» MoAOXAMTE MOKA ANNAPAT OXSTAAMTLCS, ANNAPAT AOSTXKEH
OCTABATHLCHA BKITHOUYEHHbIM.

OcylecTBMTE NPABUNBHOE 3A3EMITEHME CUCTEMDI.
Ynutante pasaen “YctaHoBka”.

»

¥

¥

»

¥

YCcTAHOBMTE HANPSAXEHUE CETU K BBINPSAMUTESIO B MPpeAenax
AOMYCTUMBbIX 3HAYEHUHA.

» OcylecTBMTE NPABUNbHOE MOAKITIOUYEHME annapard.

» Yntante pasasen “CoepnHeHune”

» 30MEeHMTE HEMCMNPABHbIM KOMMOHEHT.
» O6paTUTeCh B 6IUKAMLLMM CEPBUCHBIN LLEHTP AN YCTPAHEHUS
HeucrnpaesHoCTeM annaparda.

»

¥

O6paTHTECH B 6NMXKAMLLIMI CEPBUCHBIM LLEHTP A YCTPAHEHMS
HeucnpasHoCTeM annapara.

PeweHune

» BbibepuTe NOAXOAALLMM MPOLLECC CBAPKM.

¥

» YcTaHoBUTE napamMeTpblCMCTEMbI M CBAPKKM 3AHOBO.

» 3dMEeHMTE HEMCMPABHbLIM KOMMOHEHT.
» O6paTUTech B 6IUKAMLLMI CEPBMUCHBIN LLEHTP ANA YCTPAHEHUS
HeucrnpaesHoCTeM annaparda.

OcylecTBmTE NPABUNBHOE MOAKITIOYEHME annapard.
Yutarte pasaen “CoeanHeHme”

»

¥

»

¥

»

¥

OcylecTBUTE NPABMUITbHOE MOAKJITIOYEHME annapaTda.

» Yutante pasaen “CoepmHeHme”

¥

» O6paATUTECH B BNUXKANLLMI CEPBMUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpaeHocTeM annapara.

PeweHune

» HacTpoMTe ckopocTb MOAQYM FrA3d.

» Y6eanTech, 4To AMddy30p U razoBoe COMIO ropernkm HaOXOAATCS B

XopoweM COCTOAHMMA.
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»

»

BrnaskHbiM ras.

HeBepHble napamMeTpbl CBAPKM.

»

»

»

»

Bceraaucnonb3yite Ka4ecTBEHHbIE MATEPMASbI U MPOAYKTbI.
Y6eAmUTECH B TOM, YTO CUCTEMA MOAQYM rA3A HAOXOAMTCA B
HaANeXdal,eM COCTOSHMUM.

TwaTtenbHO NpoOBEpPbLTE CUCTEMY CBAPKM.
O6paTtutech B 6AMNKANLLINIMI CEPBUCHBIM LLEHTP ANA YCTPAHEHMS
HeucnpasBHoOCTEM annapara.

CnUWKOM AKTUBHOE pO36pr3FMBOHMe mMeTanna

MpuunHa

»

»

»

»

Henoaxoasawas AnuHa AYTH.

HeBepHble napamMeTpbli CBAPKY.

HeaocTaTouHas rasoBas 3awmTa.

HeKOppeKTHGH AVMHAMMUKA CBApPOYHOro npouecca.

HeBepHO BbIGPAH peXkmM CBApPKMU.

HeaocTtato4Has FHY6HHG NMPOHUKHOBEHUA

MpuymnHa

HeBepHO BbIGPAH peXMM CBAPKM.

HeBepHble napamMeTpbl CBAPKM.

HeBepHO BLIGPAH 3N1€KTPOA.

HenpaBunbHAA MOAFOTOBKA KPAEB CBAPUBAEMbIX
AeTanen.

HenpaBunbHoe 3a3emneHue.

CeapuBaeMble AETANM UMEIOT CIIULWKOM 6oMblume
pasmepbl.

PeweHune

x

v

v

»

¥

YMeHbLWmnTe PACCTOAHME MEXKAY 3NTEKTPOAOM M CBGpMBGeMOﬁ
NMOBEPXHOCTbHO.
YMeHbLWUTE 3HA4YeHUE CBAPOYHOIro HaANps>XeHus.

YMeHbLWHTE 3HA4YEeHME Hanpa>XeHmda CBApKu.

HacTpoiTe ckopocTb Noaa4m raza.
Y6eauTech, YTo AMPPY30p U ra3oBOE COMIO ropenki HOXOAATCA B
XOPOLUEM COCTOAHUM.

YBenu4ybTe 3HA4YeHUe MHAYKTUBHOCTHM LLEeNU.

\/MeHbUJVITeyI'OJ'I HAKJIOHA ropenku.

PeweHune

4

¥

¥

¥

YMeHbLIUTE CKOPOCTH MOAQYM MPOBOSIOKM BO BpeMs npoLecca
cBApKM.

YBenuybTe 3Ha4YeHUe Toka CBApPKMU.

MCI‘IOJ‘Ib3yI‘/IITe 31eKTPOA MEHbLUEro pAamMeTpda.

YBenuunTh pasaenky KpoMok.

OcyLwecTBmTE NPABUIbHOE 3A3EMITEHME CUCTEMDI.
YutanTe pasaen “YctaHoBka”.

YBenuybTe 3Ha4YeHne Toka CBAPKMU.

HOCTOpOHHhe BKJTIlOYeHMUAa B CBAPOYHOEe COeAMHEeHUne

MpuunHa

»

»

»

»

Heka4ecTBeHHas oumcTka NMOBEPXHOCTMH.

CrnuWwKoOM 60MbLLIOM AUAMETP 3NEKTPOA.

HenpOBMﬂbHOﬂ NMOATrOTOBKA KpdeB CBApPpMBAEMbIX
AeTanen.

HeBepHO BbIGPAH peXMM CBAPKM.

BkniovyeHnsa Bonbdppama

MpnymnHa

»

»

»

HeBepHble napamMeTpbl CBAPKM.

HeBepHO BLIGPAH 3NEKTPOA.

HeBepHO BbIGPAH peXknM CBApPKMU.

PeweHune

¥

»

TwaTtenbHO o4YUCTUTE noBepXHOCTM NepeA oCylecTBIeHnEM
npoueccacBapku.

VICI'IOJ'Ib3yl‘;1Te 31eKTPOA MEHbLIEro pAamMeTpd.

YBENUUUTb pasaenky KpOMOK.

YMeHbLNTE pACCTOAHUE MEXKAY IIEKTPOAOM M CBAPUBAEMOM
MOBEPXHOCTHIO.

OcyuecTBnanTe paABHOMEPHYHO MOAQYY MPOBOJTOKM HA BCeX pasax
npouecca cBapkM.

PeweHune

»

»

»

»

YMEHbLUIMUTE 3HAYEHUE HAMPAXKEHUA CBAPKU.
Mcnonb3yiTe anekTpoa 60sbluero auameTpa.

Bceraa MCI'IOJ'Ib3yl‘;ITe Ka4yeCcTBeHHble MATEPUANIbl M MPOAYKTbI.
TwatenbHo 3aTO4MUTE 3NEKTPOA.

MN36erante KOHTAKTA 3N1IEKTPOAQ M CBAPOYHOM BAHHbI.
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MPUYINHBI BO3MOXHbIX MPOBNEM U UX PELLEHIAA

 bohler=cne
O6pa3oBaHMe pAKOBUH
MpuumHa

» HepaocCcTaToYHAs ra3oBas 3aWmTaA.

Hanunanue
MpuymHa

» Henoaxoadawas AnMHa Ayru.
» HeBepHble napameTpbl CBAPKM.

» HeBepHO BbIGPAH peXMM CBAPKM.

» CBApUBAEMble AETANU UMEIOT CIIULLKOM 6orblume
pasmepbl.

» HekoppeKkTHas AMHAOMMKA CBAPOYHOTO NpoLuecca.

Moape3 wBa
MpuymnHa

» HeBepHble napamMeTpbl CBAPKM.

» Henoaxoadwas aAnvHa AYTH.

» HeBepHO BbIGPAH peXXmnM CBAPKM.

» HepocTaTo4yHas rasoBas 3awmTa.

OkucneHue
MpuumnHa

» HepocTaTouyHasirasoBas sawmTa.

MopHCTbIM CBAPOYHDbIA LLOB

MpuymnHa

MNMosBneHWe HQ CBAPUBAEMOM MOBEPXHOCTH
KOPPO3MM, CMA304HOIO BELLECTBA, IAKA UMK
rpssu.

[MosBneHue Ha cBApo4YHOM MATepMane KOppo3uu,
cMAa3o4HOoroBewecTsq, NAKaA UM rpdasm.

Brna>kHbIM CBApPOYHbIM MATEPHAn.

v

Henoaxoaawas aAnuHa AYTH.

Brnia>kHbiMras.

v

¥

HeaocTaTouyHas rasoBas 3awmTa.

PeweHune

» HacTtpo#Te ckopocTb noaayum rasa.
» Y6epanTech, YTo AMPPY30p MTra30BOE COMMO ropesiku HaOXOAATCS B
XOPOLUEM COCTOSAHUM.

PeweHne

» YBenuybte PACCTOAHME MEXKAY 2JTEKTPOAOM M NMOBEPXHOCTbIO.
» YBenu4ybre CBAPOYHOE Hanpsa>keHue.

» YBenu4ybTe 3Ha4YeHne ToKA CBAPKM.
» YBenu4ybTe CBAPOYHOE HAMpsiXXeHHe.

» VBeanbTeyron HAKoHAropenku.

»

¥

YBenuybTe 3Ha4YeHMe TOKa CBApPKMU.

» YBenu4ybte CBApPOYHOE HANMpsaAXeHH1e.

¥

» YBenuybTe 3Ha4YeHune MHAYKTMUBHOCTHM Lenu.

PeweHune

»

¥

YMeHbLWHTE 3HAYEeHNE HAanNnpa>XeHmda CBApKu.
» MCI'IOJ'Ib3yI‘;ITe 3N1eKTPOA MeHbLUero AmamMeTpa.

YMeHbLlwmnTe PACCTOAHME MEXKAY 3JTEKTPOAOM U CBGpMBGeMOﬁ
NMOBEPXHOCTbHO.
» YMeHbLIMTE 3HAYEeHUE CBAPOYHOIo HANpsa>XeHus.

»

¥

YMeHbLUMTE CKOPOCTb 6OKOBbIX MepeMeLLeHUM MPUCAAOYHOTO
MaTepuana.

» YMeHbLUTE CKOPOCTb MOAQYM MPOBOSTOKM BO BpeMs NpoLeccd
CBAPKM.

»

¥

VICI'IOJ'IbByﬁTe rasbl, nopXxoAasLme And AQGHHOIo CBApmMBaeMoro
Marepmuana.

»

¥

PeweHune

» HacTtpo#lTe ckopocTb noaaumrasa.
» Y6eanTeCh, 4To AMdDY30p U ra30BOE COMIO rOpPeNKM HOXOAATCA B
XOPOLLUEM COCTOSHUM.

PeweHune

» TWATENbHO OYMUCTUTE noBepxXHOCTHM NepeA OCyLeCcTB/IeHneEM
npoueccacesapku.

» Bceraawucnon b3yl‘;lTe Ka4yeCcTBeHHble MATEPUATIbl MU MPOAYKTbI.

» BceraanoaaepxmBaiiTe CBAPOYUHbIM MATEPMAS B NMPEKPACHOM
YMCTOM COCTOAHMM.

» Bceraawucnon b3yﬁTe Ka4yecTBeHHble MATEPUATTbI MU MPOAYKTbI.

» BceraanoaaepxmBaiiTe CBAPOYHbIM MATEPHMAS B NMPEKPACHOM
YMCTOM COCTOAHMM.

» YMeHbwmnTe PACCTOAHME MEXKAY 3JTEKTPOAOM VICBCIpMBGGMOlji
MOBEPXHOCTbHO.
» yMeHbLIJMTe3H0‘-{eHMeCBGp0‘4HOFO Hanpsa>XeHum4.

»

¥

Bceraaucnon b3yﬁTe Ka4yecTBeHHble MATEPUATIbI MU MPOAYKTDI.
Y6eautechb BTOM,4YTO CMCTEMA NOAAYM TA3A HAOXOAMNTCA B
HaaneXxawem COCTOAHMMN.

»

¥

»

¥

HacTpoiTe ckopocTb Noaaym raza.
Y6eauTech, YTo AMdPY30p U ra30BOE COMIMO ropesikM HaOXOASTCA B
XOPOLLIEM COCTOAHUM.

»

¥

1
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» BblCTpoe 3aTBepAEHME CBAPOYHOM BAHHbI.

lopsyee pacTpeckMBaHMe

MpuunHa

HeBepHble napamMeTpbl cBAPKM.

rpsasu.

CMA304HOro BewecTBsq, IAkKka UInMrpasu.

HeBepHO BLIGPAH peXXMM CBAPKM.

XAPAKTEPUCTUKNA.

XOHOAHOG pactpecknMBaHue
MpuunHa

» BRa>kHbIM CBAPOYHbIM MATEpPUAn.

» OcobasreoMeTpms CBAPHOrO COEAMHEHMS.

9. PABOYUE MHCTPYKLUMH

[MosBneHue Ha CBGpMBGeMOﬁ NMNOBEPXHOCTH
KOppO3un,CMA304HOro BewecTsd, aka mnm

[MosBneHue Ha cBaApo4YHOM MATepmane KOppo3un,

CBODMBGeMbIe NMOBEPXHOCTM MMEIOT PpA3JIMYHbIE

»

»

»

| béhlerwelding

YMEHbLUMTE CKOPOCTb MOAQYM MPOBOJSIOKM BO BpeMs npoLecca
CBApPKM.

OcyLecTBMUTE MPeABAPUTESbHbIM MOAOrPEB CBAPMBAEMbIX
NoBepXHOCTEN.

YBenuybTe 3Ha4YeHWe TOKA CBAPKM.

PeweHune

x

¥

¥

v

v

YMeHbLNTE 3BHAYEHME HAMPSAXKEHUA CBAPKMU.
Mcnonb3yiTe anekTpoA MeHbLIEro pAuameTpa.

TwaTtenbHO o4YUCTUTE NnoBeEPXHOCTM NEepeA oCyLecTBIeHneEM
npoueccacesapku.

Bceraaucnonb3yiTe kKQ4ecTBEHHbIE MATEPMATbI M MPOAYKThI.
BceraanoaaepxmBaiiTe CBAPOYHbIM MATEPMAS B MPEKPACHOM
YMCTOM COCTOAHMM.

BoinonHute NpaBu1IibHYKO NOCNeAOBATENIbHOCTb ONepaumaB
3dBUCUMOCTM OTTUNA COEANMHEHNSA, KOTOPOE AOJIXKHO 6bITb
cBApeHO.

Mepea cBApPKOM OCYLLECTBUTE HAMMABKY HA CBAPMBAEMbIE KPOMKM
NpoOMeXyToYHOoro MeTanna.

PeweHune

¥

¥

v

BceraaucnonbayiTe KQ4ecTBEHHbIE MATEPMATTbI M MPOAYKThI.
BceraanoaaepxmBaiiTe CBAPOYHbLIM MATEPHAS B MPEKPACHOM
YUCTOM COCTOSAHMM.

OcyLecTBUTE MPEeABAPUTESbHbIM MOAOrPEB CBAPMBAEMbIX
NoBepXHOCTEN.

BbinonHuTE Nocneayowmit Harpes.

BbinonHMTE NPpABUIbHYO MOCNEAOBATENBHOCTb ONepaLMs B
3ABUCUMOCTHM OT TMMA COEAMHEHMS, KOTOPOE AOSKHO BbiTh
cBApeHo.

9.1 Py4yHasi Ayroeasi CBApKa WTYYHbIM 3JIEKTPOAOM C NOKpbITUEM (MMA)

MoarotoBka KpaeB cBapu1BdeMbIX Aetanem

Ans nony4vyeHmMsa xopowero cBApo4YHOro coeanMHeHM1s, peKoMeHAYyeTCAa NpeABAPUTESIbHO O4YMCTUTL CBAPMBAEMDbIE A€TANTM OT
OKCUHAOB, P>XXABYMHBI M APYTMX 3ATpA3HAKOLWLMX BELWECTB.

Bbi6op anekTpoaa

Bbibop aMaMeTpa anekTpoad 3ABMCUT OT TOSLWMHbLI METAMId, NMOMOXEHMS M TUNA COEAMHEHMS, A TAK Xe OT crnocoba
npeABApUTENbHOM 06PABOTKM KpAEB CBAPUBAEMbIX AETANEMN.

OneKTpoAbl, UMetoLLME AOBOJIbHO 6OMbLIOM AMAMETP, TPeOYIOT AOBOSTbHO 6OMbLUMX TOKOB, M, COOTBETCTBEHHO, NPM CBAPKEe
TAKMMM 31TEKTPOAAMMU MPOUCXOAMUT 3HAUUTENbHBIM HOrPEB CBAPMBAEMbIX MATEPUATIOB.

Tun nokpbiTHA

XapakTtepucTrKa

Ucnonb3oBaHue

PyTunoBsble MpocToTABMUCMNONB30OBAHUM Bce nonoxeHus

KucnotHble Bbicokasi ckopocTb nnasneHus Mnockue coeanHeHus
Xopolme MexaHuveckme

OcHoBHble Bce nonoxxeHus

XAPAKTEPUCTUKHN

Bbl60p 3HAQ4YeHMAa CBAPO4YHOro ToKka

AvanasoH CBApPOYHOro TOKa BbI6MpGeTCH B 3dBMCHMMOCTM OT TMMNA MCMNOJNb3yeMOro 3/1eKTpoAd U1 onpeapendeTcs

npounsBoAMTENIEM INTEKTPOAOB.

3AXXMraHme M NoAAepPXKaAHUE AYru

CBApOYHASN AYrd 3aXKMraeTcs YUPKAHbEM KOHLLOB 351eKTPOAQ MO CBAPMBAEMOM AETASTM C 3AXKMMOM 3a3emieHus. [ocne toro,
KAK AYra3aropenach, 3nekTpoa 6bICTPO OTBOAUTCA HA O6bIYHOE PACCTOSHME, PEKOMEHAYEMOE NPU CBApPKE.
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OO6bIYHO, ANA YNyYLIEeHUS BO3OYXKAEHUSA AYrM HAYANbHbLIM TOK 3aadeTcs 6oriee BbICOKMM OTHOCUTENbHO OCHOBHOMO TOKA
cBapku (pyHkums HOT-START).

[Mocne Toro, KAk Ayra 3aropendach, LEHTPANbHAS YACTb 3/1EKTPOAA HAYMHAET PACMNABASATHCS M KAMNASMMU CTEKATb HA
CBAPMBAEMbIM MATEPHAT.

MokpbiTHe anekTpoaa ucnapsietcs, o6pasys o6nako rasa, sawmuatoliee obnacTb CBAPKKU M obecrneymBaroLLee BbiCOKOe
KAQ4YeCcTBO CBAPHOIO COEAUHEHMS.

B cnyyae BO3HMKHOBEHWS BO3MOXHOIFO MPUIAMMIAHUA 3NEKTPOAd, MPOUCXOAUT BPEMEHHOE BO3PACTAHME 3HAYEHMS
cBapo4Horo Tokda (byHkumsa Arc-Force).

Ecnu anekTpoa Npunmn K CBApPUBAEMOMY MATEPUANY, PEKOMEHAYETCS YMEHbLMTb TOK KOPOTKOrO 3AMbIKAHMS (DYyHKLLMA
Antisticking).

-

Csapka

Yron HaKfoHA afekTPOAOB 3ABUCUT OT KONTMYECTBA
npoxoaoB. O6bIYHO MpPU  MNPOXOAAX 3SNEKTPOA
coBeplwaeT konebartenbHble ABMXKEHMS MEXAY
CTOPOHAMM CBAPOYHOM BAHHBI AN TOro, YTOOBI
Mn36eXxaTb U3NULHEro HAKOMMEHMS MPUCAAOYHOTO
MATepuandB LLeHTPe CBAPOYHOIO COEAMHEHMUS.

\ /

YadaneHue wnakos

CBGDKG CUCNONTb3OBAHMEM 3NNEKTPOAQ CMOKPbITUEM Tpe6yeTYAGJ'IeHM9I CBAPOYHbIX LUIAKOB MOC/1€ KAXAOIo NpoxoAd.
Wnakm YAQNAKTCA CNMOMOLbIO He6OoMbLIOro MOMTOTOYKA UITU XKECTKOM LLLETKM (I'IDVI MPpUIMNAHUUN K MoTepmcny)

9.2 AproHoayroeas ceapka (c HenpepbiBHOM AYroM)

OnucaHue

MpuaproHoAyroBoi CBApKe 31eKTPUYECKAA AYrd BO36YXKAQETCA MEXKAY HEMMABKMM 371€KTPOAOM (M34YMCTOro BOSMIbGpaAMA UM
€ro CrnjaBoOB C TeMMNepaTypok nnaenexms npumepHo 3370 C) u ceapuBaeMbiM maTtepuanom. O6nacTb CBAPKM 3dLMLLAETCS
MHEPTHbLIM ra30M (QproH).

Ans NpeaAOTBPALLEHUA HEXENATENbHbIX BKOYEHUM BONMbPpPAMA B CBAPHOE COEAMHEHME HemNb3s AOMYCKATb KOHTAKTA
311eKTPOAd CO CBAPUMBAEMbIM MATEPMATIOM. MMEHHO MO3TOMY AJIAA BO3OY>XKAEHUSA AYTUMCMOSb3YEeTCA AMCTAHLMOHHbIM CNOCo6:
BO36Y>XXAEHME AYTM C MOMOLLbIO BbICOKOYACTOTHOMO OCLMANATOPA.

Tak>ke BO3MOXEH U APYFoM cNoco6 BO3BYXKAEHMS AYTH - BO3OYXKAEHUE COTPLIBOM 3NeKTPoAQ. [Ip1aToM MeXAY CBAPUBAEMbBIM
MATEPUASIOM U 3NTIEKTPOAOM MPOMYCKAETCH HEBbICOKMM TOK KOPOTKOIO 3AMbIKAHMS, MPU OTPbIBE 3N1EKTPOAQ BO36y>XKAQETCS
Ayrd, d TOK MOCTEeNeHHO HOPACTAET A0 YCTAHOBIIEHHOIO 3HAYEHMUS.

Ans ynyJdleHus KaQ4ecTBd MpM 3aKPbITUKM CBAPOYHOIO KpATEPd PEKOMEHAYETCA TOYHO MOABUPATL BpeMS CMTAAQ CBAPOYHOTO
ToKd. Tak>ke HeOH6XOAMMO, YTOObI MOCTIE BbIKITFOYEHUSA AYTH B TEYEHME HECKOJTbKMX CEKYHA MPOAOITIXKASICA 06AYB CBAPOYHOM
BAHHbI 3ALWMTHBIM FA30M. DTO YNyYLIAET KAYE€CTBO U BHELLHMM BUA CBAPHOIO COEAMHEHMUS.

Bo MHOrmMx cnyvyasx none3Ho MMeTb ABA NPEAYCTAHOBEHHbIX 3HAYE€HUS CBAPOYHOro TOKA, YTOObI Nerko nepeksoyYaThes
MeXAY HUMU B Npouecce cBapku (pexxmm BILEVEL).

MonspHOCTb CBAPKM

s N

MocTOSAHHDLIM TOK, NPAMAs NOMIPHOCTb
370 Hanbonee WUPOKO MCNONb3YEMbIM TUM MNOMAPHOCTU, COKPALLAET M3HOC anekTpoad (1),
1 nockonbky 70% Tenna KoHLEHTPMPYeTCs HA AHOAE (T.e. HO CBApPMBAEMOM MaTepumarne).

Mpu TaKoM NONAPHOCTM, CBAPOYHBIM KpATep NonyvyaeTcs y3KMM U ry6okuM, noaaya Tenna
cokpaliaeTcs, CKOPOCTb MPOX0OAd YBENMUYMBAETCS.

MocTosAHHbIM TOK, 06pATHASA NONAPHOCTb

O6paTHas NONSPHOCTb MCMOSb3yeTCs NPM CBAPKE MATEPUATIOB C OTPAXKAKOLLEN OKCUAHOM
1 NMeHKoM HA NMOBEPXHOCTH, KOTOPAS MMeeT 6Oorbluylo TEMMNEepPATypy NIABEHMS, YEM CAM
mMarepuan.

I'IpM 3TOM MNOJTIAPHOCTbHENb3A MCMNMOJTb30BATb BbICOKME CBAPOYHbIE TOKM, MOCKOJIbKY 3TO Pp€3KO

/ I \ yBeNnUYMBAET M3HOC IN1EKTPOAQ.
( 2 e_
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( MMNynbCHbIM TOK, NPAMAs NONapHOCTb

T D.CSp Mcrnonb3oBaHMe MMMNYNbCHOTO TOKA MO3BOSISET NIyYlle KOHTPOIMPOBATL PA3MEP CBAPOYHOM
BAHHbI.
- CBapoyHasi BAHHA GopMUpyeTcsi NMUKOBLIM TOKOM (Ip), Toraa kak Ayra noaasep>kmBaeTcs
AN OCHOBHbIM TOKOM (Ib). 2TOoT cnoco6 nosBonseT CBAPUBATbL TOHKWME FMCTbl MeTanna ¢
g —————r MUHUMM3AUMEN apedopMauMM, YyNy4dlWEeHHbIM GAKTOpoM ¢GOpMbl M KAK CleacTBue -
T 0165 -PULSED CHU>KEHWEM PUCKA PACTPECKMBAHUSA MATEPMANA M MPOHMKHOBEHMSA rasd.
MpuyBeNUYEHUM YACTOTbI MMMYTbCOB AYrd CTAHOBUTCS 6oree TOHKOM, KOHLEHTPUPOBAHHOM,
6onee ctabunbHOM. [IpM 3TOM KAYECTBO CBAPKM TOHKMX AeTanen elle 6onee Bo3pacTaerT.

[ - t

. /

Xapaktepuctmuku ceapkm TIG

ApProHoAyroBdsi CBAPKA XOPOLIO MOAXOAMT ATt CBAPKM YINIEPOAUCTOM U NTETMPOBAHHOM CTANM, ANSt MEPBbIX MPOXOAOB MpPM
cBapke Tpy6, d TAK >Ke B TeX CIy4asX, FA€ BAXXeH XOPOLUMI BHELIHUI BUA CBAPOYHOTO COEAMHEHMS.

CBCIpKCI NMPOMN3BOAMUTCA HA ﬂpFIMOD'I MNOJIAPHOCTMH.

MoArotoBka KpaeB CBAPMBAEMbIX A€TASNIEN
I'Ipm cBdpKe cTanmu HeO6XOAVIMO TWATENbHAA O4YUCTKA M NMOAFOTOBKA KpAeB COeEAMHEHMUS.

Bbi6Op M NOAFOTOBKA 371I€KTPOAT

PekomMeHAyeTCA MCNONMb30BATL 3EKTPOAbI M3 TOPMPOBAHHOrO BoSibdpama (2% Topus, LBET-KPACHbIM), d TAK >Xe
LLePUPOBAHHbLIE UMM TAHTAHUPOBAHHbIE 31EKTPOAbI C AMAMETPAMM, YKA3AHHbIMU B TAGIMULE:

.

MpucaaouHbIM MaTepran
MaTtepman NnpUMcaps04HOro NPYTKA AOMXKEH UMETh Te XKe XAPAKTEPUCTUKMU, YTO M OCHOBHOM CBAPOYHbIM MATepuar.

He VICI'IOJ'Ib3yl\;1Te NOoJTIOCKH, HOPEe3dHHbIe U3 OCHOBHOIo MaTepmand, NOCKOJSibKY OHU MOTYT 6bITb HEAOCTATOYHO OYMULLEeHbIl, YTO

HeratTMBHO OTPA3MTbCA HA KaQYeCTBE CBAPKMU.

3aWmTHbIM ra3

O6bI4YHO BKAYECTBE 3ALLMTHOrO ra3d MCNOoSb3yeTCA YUCTbIM AProH (99,99%).

AvanasoH Toka OnekTpoaa
(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250A 15-30A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300 A 4,8 mm 150-180°
750-1100A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

3J'IeKTpOAAO.ﬂ)KeH 6bITb 3dTO4YEeH, KOKMNOKA3AHO HA p1CYHKe.
><§x

AmanasoH Toka rasa
(DC-) (DC+) (AC) Conno ®nioc
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
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AManasoHToka rasa
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min

10. TEXHUAYECKHME XAPAKTEPUCTUKH

3]’IeKTpM“IeCKVIeXCIDCIKTGDI/ICTMKM

TERRAS500RC U.M.
Hanps>xeHue nutanma U1(50/60 Hz) 3x400 (+15%) Vac
Zmax (@PCC)* — mQ
[MnaekasiBcTaeka 40 A
MaructpanbHas WwuHa LMDBPOBOM

MakcumanbHas notTpebnseMas MOWHOCTb 29.7 kVA
MakcumanbHas noTpebnseMas MOWHOCTb 22.2 kw
KoaddmumeHT MowHocTH (PF) 0.74

Kna (p) 90 %
Cos @ 0.99

MakcrnManbHbIM NOTpebseMbl Tok I Tmax 421 A
AercTBytouee 3Ha4yeHMe Toka | 1eff 29.7 A
AManasoH HACTpPoOMKHM 3-500 A
HanpsaxxeHue xonoctoro xoaa Uo (MMA) 61 Vdc

*210 060pPYyAOBaAHME oTBeYaeT cTaHAapPTy EN /IEC 61000-3-11 npu ycrioBum, eCrim MaKCMMAITbHO AOMYCTUMOE
COMpOTUBIIEHME B TOYKE MOAKITHOHEHMSA K KOMMYHQITbHOM CETM MEHbLLE MITM PABHO YKA3AHHOV BesmyYmHe Zmax. Ecnum
060pyAOBAHME MOAKITFOHEHO K KOMMYHQITbHOH HM3KOBOJIbTHOM SHEProcHucTeMe, TO B 3TOM Cr/ly4Yae OTBETCTBEHHOCTh
JTOXKMTCS HA yCTAHOBLYMKA MITM 101630BATENS 060PYAOBAHMS, KOTOPbIE TP HEOBXOAMMOCTH AOJIXKHBI
MPOKOHCY/IbTHPOBATLCS C ONEPATOPOM PACMIPEAETIUTE/IbHON CETH.

*310 060pPYysOBAHME He cooTBeTCTBYyeT HopMam EN / IEC 61000-3-12. ECyiv1 OHO MOAKJTFOHEHO K 061 ECTBEHHOM CHCTEME C
HU3KMM HAMPsIXKeHMEM, TO OTBETCTBEHHOCTb yCTAHOBLUMKA MM MOSIb30BATESS 060PYAOBAHMS OYAET 3aKTHO4YATLCS B
KOHCYIIbTHMPOBAHMM C ON1EPATOPOM PACIPEAMITUTESILHOM CETU HA MPEAMET BO3MOXHOCTH MoAKIItoYeHMS. (CM. pazaen "
SneKkTpoMarHMTHele noss unomexm" - " Knaccuepmkauyms o60pys0BaHMS HA 371€KTPOMArHUTHY O coBMecTuMocTb (OMC) B
cooTBeTcTBUM C AMpekTHBOi EN 60974-10/A1:2015").

KoadduumeHT paboyero Lmkna

TERRA500RC 3x400 U.M.
KoadduumeHT paboyero umkna MMA (40°C)

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

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

®usmyeckme XAPAKTEPUCTUKMA

TERRA500RC U.M.
Knaccnoumkaumsa sawmtei no [P IP23S

Knaccusonaumm H

[a6apuTHble pa3zMepsbl (ANUMHA X LULMPUHA X BbICOTA) 620x240x460 mm
Macca 27.3 Kg
Pasaen CeTeBoi kabenb 4x6 mm?
AJNIMHA Ka6ens aneKTpPonUTaHms 5 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

KOHCTPYKLMOHHbIE CTAHAQPTHI EN 60974-10/A1:2015
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VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.

Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
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Toprosas mapka

HasesaHue naapec npousBoamTens

Moaenbannaparta

CepuiHbIM HOMEpP

XAXXXXXXXXXX ToansrotoneHms

Tun cBapo4Horo annapara

KOHCTPYKLUMOHHbIE CTAHAQPTbI
CumBonmyeckoe 0603HAYEHME TUNA CBAPOYHOTo NpoLecca
CuMBON AN CBAPOYHOTO OBOPYAOBAHUSA, KOTOpoOe
MOAXOAMUT AN UCTMONb3OBAHUS B YCITOBMSAX MOBbILLEHHOTO
PUCKA MNOPAXEHMUS NEKTPUYECKUM TOKOM

Tuvn cBApOYHOTO TOKA

HoMuHanbHOe 3HaYeHMe HAMPAXKEHUA XONTOCTOro X0Ad
AnanasoH 3HAYEHMM (oT MAKCHUMMASbHOIo AO
MUHMMAJILHOTO) CBAPOYHOrO TOKA M COOTBETCTBYIOLLETO
HAMNPSAXEHMSA HArpy3Ku

CumBonunyeckoe o6o3HavyeHmne 1B

CumMBonmyeckoe 0603HA4YeHMEe CBAPOYHOIO TOKA
CumBonuyeckoe 0603HAYeHUE CBAPOYHOTO HAMPAXKEHUS
3HavyeHuallB

3HauyeHusa MNB

3HauyeHna NB

HoMuHanbHoe 3Ha4YeHue CBApPOYHOro ToKa
HoMuHanbHoOe 3Ha4YeHue CBApOYHOro Toka
HoMuHanbHoOe 3Ha4YeHue CBAPOYHOro ToKd
CooTBeTCcTBYlOWEE 3HAYEHME CBAPOYHOIO HAMPSAXKEHMS
CooTBeTcTBYlOWEE 3HAYEHME CBAPOYHOIO HAMPAXKEHMUS
CooTBeTCTBYIOWEE 3HAYEHME CBAPOYHOIO HAMPSAXKEHMS
CUMBOJTHAMNPSXKEHUS MUTAHMS
HoMuHanbHoe 3Ha4YeHue HanpaXKeHUs MUTAHUS
MakcumanbHoe HOMMHANbHOE 3HA4YeHue ToKa B Lenu
MUTAHMUSA

MakcumanbHoe 3¢dpdekTMBHOE 3HAYEHME TOKA B LEMMU
MUTAHUSA

KnaccsawmTbl
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TURKCE

AB UYGUNLUKBEYAN!I

insaatci
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

kendisorumlulugu altinda asagidaki Griinin:
TERRAS500RC 55.12.017

uyumlu oldugu beyan edilmektedir EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHSDIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

ve asagidakiuyumlastirilmis standartlarin uygulandigini:

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

Direktiflere uygunlugwnaylayan belgeler, yukarida belirtilen imalat@da denetimler igi hazir
bulundurulacaktir.

voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. tarafindan énceden yetki verilmemis olan her tirli
isletim veya degdisiklik bu sertifika ile gegersiz kilinacaktir.

Onara di Tombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

I |- '

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. UYARI
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O

.2 Operator ve 6teki sahislarin korunmasi

/A
O
S
O

-

Makine tzerinde herhangibirislemyapmadan énce, buelkitabininigeriginiiyice okudugunuzdanve anladiginizdan
eminolun.

Tavsiye edilmemis olan degisiklikler veya bakim islemleri yapmayin. Uretici operatérlerin bu elkitabinin icerigini
okumamasinin veya uygulamamasinin neden oldugu personele veya miilke ydnelik hasarigin sorumlu tutulamaz.
Kullanim kilavuzu, siirekli olarak cihazin kullanildigi yerde muhafaza edilmelidir. Kullanim kilavuzuna ek olarak,
kazalarionlemeye ve cevrenin korunmasinayonelik genel ve yerel diizenlemelere de uyulmasi zorunludur.
voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. bu elkitabini her zaman higbir bildirimde bulunmaksizin degistirme
hakkini sakli tutar.

BUtlin geviri ve toplam veya kismi olarak herhangi bir sekilde ¢codaltma haklari (fotokopi, film ve mikrofilm dahil)
saklidir ve voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. firmasinin agik bir sekilde yazili onayini almaksizin
yasaktir. ¢odaltiimasi

Verilen direktifler hayati 6neme sahiptir ve bu nedenle garantilerinisleyisiicin gereklidir.

isletimcinin bu direktiflere uymamasi halinde imalatg¢i hi¢bir sorumluluk kabul etmez.

Cihazindevreye alinmasi, kullaniimasi, bakimive onarimiile gorevlikisilerin,

» gerekliyetkinlige sahip olmasi,

« kaynakbilgisine sahip olmasi

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

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

.1 Kullanim ortami
Herhangi bir sistem 6zellikle tasarlandidiislemler igin, veri plakasinda ve/veya elkitabinda belirtilen sekillerde ve
araliklarda, emniyete iliskin ulusal ve uluslararasi direktiflere gére kullaniimaldir. Imalatgi tarafindan agik bir
sekilde beyan edilen farkli bir kullanimin timdile uygunsuz ve tehlikeli olacagi addedilmesi gerekir ve bu durumda
imalatc¢ibitin sorumlulugu ret edecektir.

Bu cihaz sadece sanayi ortamlarinda, profesyonel uygulamalar icin kullaniimalidir. imalatci yerel ortamlardaki
sistemin neden oldugu hi¢birhasaricin sorumlu olmayacaktir.

Sistem -10°Cile +40°C arasi (+14°F ile +104°F arasi) bir sicakliktaki ortamlarda kullaniimalidir.

Sistem -25°Cile +55°C arasi(-13°File +311°F arasi) bir sicakliktaki ortamlarda nakledilmelive depolanmahdir.
Sistem tozdan, asitten, gazdan veya baska her tirli paslandiricic maddelerden arindiriimis ortamlarda
kullaniimahdir.

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

Bu makineyiborularin buzunu ¢ézmekigin kullanmayin.
Bu ekipmani pillerive/veya akilerisarjetmekicin kullanmayin.
Bu ekipmanimotorlariatlama kablosuile ¢calistirmakicgin kullanmayin.

Kaynakislemizararl birradyasyon, giiriltd, sicaklik ve gaz yayinimlariislemidir. Cevreyiisinlardan, ivilcimlardan ve
akkor curuflardan kaynak alani korumak icin atese dayanikli bir bélme yerlestirin. Cevredeki herkese arka kaynak
alaniveya akkor metale bakmamayive uygun bir koruma tedbiri almayi tavsiye edin.

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

- saglamveiyidurumdaolmalidir

- yanmaz dzellikte olmalidir

- izole edicive kuru olmalidir

- viicudauymalive mansetliveyakivrimliolmamalhdir

Daimasaglam ve sudanizolasyonu giivence altina alabilen uygun ayakkabilar kullanin.

Daimaelektriksel ve termalizolasyonu glivence altina alabilen uygun eldivenler kullanin.
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Gozleriginyandan korumalive uygun koruma filtreli (en azindan NR10 veya stii) maskeler takin.

Ozellikle kaynak ciruflarinin el ile veya mekanik olarak kaldiriimasi esnasinda daima yandan korumali emniyet
gozliklertakin.

Kontaklensler takmayin.

edilen limitleri asarsa, ¢alisma sahasini sinirlayin ve ona yaklasanlarin kulakliklar veya kulak tikaglari ile
korundugundan eminolun.

@ Egerkaynakesnasindatehlikeligirilti seviyelerine ulasiliyorsakulaklik kullanin. Eger giriltii seviyesiyasaile tespit

Kaynakyaparkenyan panelleridaimakapali tutun. Sistemlerde hi¢bir sekilde dedisiklik yapilmamaldir.

TR

Heniz kaynak yapilmis olan parcalara dokunmaktan kacginin, ylksek sicaklik ciddi yanmaya veya kavrulmaya
neden olabilir.

Yukarida agiklanan bitin 6nlemlere ve ayrica ciruflar soguma esnasinda parc¢alardan ayrilabilecedii¢in kaynak
islemindensonrayapilanbitinislemlerdeki dnlemlere uyun.

Sogdutma sivisinin giris ve donils borularini skmeden 6nce sogutma Unitesinin kapal oldugundan emin olun.
Borulardandisari¢ikan sicak suyanmaya veya kavrulmaya neden olabilir.

Kullanmakicinbirilk yardim setini hazir tutun.
Yanmayiveyayaralanmayi kiicgimsemeyin.

A Onunla¢alismadan veya onun bakiminiyapmadan énce, hamlacin soguk oldugunu kontrol edin.

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

1.3 Pis kokulu dumanlara ve gazlara karsi korunma

Kaynakislemiesnasinda ¢ikan pis kokulu dumanlar, gazlarve tozlar saghidinizigin zararh olabilir.
Belli sartlar altinda, kaynak isleminin neden oldugu pis kokulu dumanlar kansere neden olabilir veya hamile
kadinlarin ceninlerine zarar verebilir.

* Basinizihertirli kaynak gazindan ve pis kokulu dumanlarindan uzak tutun.

isterdogal veyaister basingl olsun, calisma sahasinda uygun havalandirma saglayin.

Yetersizhavalandirma halinde, maskeler veya solunum aparatlari kullanin.

Son derece kigilk ¢alisma yerlerinde kaynak islemi yapilmasi halinde, kaynak islemi yapan operatére disarida duran bir
meslektasinin nezaret etmesi gerekir.

Havalandirmaigin oksijen kullanmayin.

Zararh egzoz gazlarinin miktarini diizenli olarak emniyet yénetmeliklerinde belirtilen degerler ile karsilastirarak emisin
¢alistigindan emin olun.

Pis kokulu gazlarin miktari ve tehlike seviyesi kullanilan esas malzemeye, kaynak malzemesine, kaynak yapilacak pargalarin
temizlenmesinde ve yaginin alinmasinda kullanilan maddelere dayaldir, Teknik sayfalarda verilen talimatlar ile birlikte
imalat¢inin talimatlarinauyun.

Yag almaveyaboyamaistasyonlariyakininda kaynakisleriyapmayin.

Gaztlplerinidisariya veyaiyihavalandiriimis yerlere koyun.

1.4 Yangin/infilak 6nleme

Kaynakislemiyanginlarave/veyainfilaklara neden olabilir.

e Calismasahasinive onun cevresindekisahayihertiirli tutusabilir ve yanicimalzemelerden ve objelerden arindirin.
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» Tutusabilirmalzemeler kaynak sahasindanen az 11 metre (35 fut) uzakta olmali veya uygun bir sekilde korunmalhdir.
Kivilcimlar ve akkor porti!(U'IIer anlik olarak ac¢ik tutulan deliklerden bile olduk¢a uzak mesafelere kolayca piskirebilir ve
¢evresahalara ulasabilir. Insanlarin ve malin emniyetini saglamakicin 6zel dikkat gdsterin.

Basin¢lh kaplar iizerinde veya yakininda kaynakisleriyapmayin.

Kapali kaplar veya borular Gizerinde kaynak isleriyapmayin. Kaynak tiiplerine veya kaplarina, hatta onlar acik, bos ve iyice
temizlenmisolsalarbile, 6zel dikkat gosterin. Her tiirli gaz, yakit,yag veyabenzerimalzemekalintisi birinfilaka neden olabilir.
Patlayicitozlarin, gazlarin veya buharlarin mevcut oldugu yerlerde kaynak yapmayin.

* Kaynakislemisonunda, gerilimtasiyandevrenintoprakhattinabagliherhangibirparcayakazaile temasedemediginikontrol
edin.

e Calismasahasiyakinina biryanginla miicadele cihazi veya malzemesi koyun.

1.5 Yakit kaplarinin kullanilmasinda alinacak énlemler

Atilyakitkaplaribasingligazigerebilirve egernakliye,depolamavekullanimigin minimumemniyetsartlarigiivence
altinaalinmazsa patlayabilir.

Yakit kaplari bir duvara veya baska destekleyici yapiya karsi disemeyecek veya kaza ile baska herhangi bir sey ile
vurulamayacak sekilde dik birkonumda tespit edilmelidirler.

* Nakliye, kullanim esnasinda ve herhangi bir kaynakisi sonunda vanayi korumakigin kapagiice dogru déndiirerek kapatin.
Yakitkaplarinidirektgiinesisigina, aniisidedisikliklerine, ok yiiksek veya cok siddetlisicaklik derecelerine maruzbirakmayin.
Yakit kaplarini cok siddetli veya ¢ok yliksek sicaklik derecelerine maruz birakmayin.

Yakit kaplarinin ¢iplak alevler, elektrik arklari, hamlaglar veya elektrot tabancalari ve kaynak islemi ile plskurtilen akkor
maddeleriletemas etmesineizin vermeyin.

Yakit kaplarinikaynak devrelerinden ve genel elektrik devrelerinden uzak tutun.

Yakit kaplariniagarken, basinizigaz ¢ikisindan uzak tutun.

Yakitkabivanasinikaynakislemisonunda daimakapatin.

Basinch biryakitkabina asla kaynakyapmayin.

Basin¢h bir yakit kabi makine basing rediiktéri ile asla dogrudan dogruya birlestirilmemelidir. Basing bir patlama ile
sonuc¢lanacak sekilde rediiktériin kapasitesini asabilir.

1.6 Elektrik sokundan korunma

Elektrik soku sizi 6ldUrebilir.

Kaynak sisteminin hem icindeki ve hem de disindaki gerilim altinda olan parcalara dokunmaktan kaginin, ¢iinki bu sistem
aktif haldeyken (hamlaglar, tabancalar, topraklama kablolari, elektrotlar, teller, rulolar ve bobinler kaynak devresine
elektriksel olarak baghdir).

Kuru ve topraklama ve kiitle potansiyelinden yeterince izole edilmis zeminler ve tabanlari kullanarak sistemin ve operatorin
elektrikizolasyonunusaglayin.

Sistemin bir topraklama kablosuile bagliolan bir prize ve bir gli¢ kaynagina dogru bir sekilde baglioldugundan emin olun.
iki hamlaca veya iki elektrot tutucusuna aynianda dokunmayin.

Egerbirelektrik soku hissederseniz, kaynakislerine derhal ara verin.

1.7 Elektromanyetik alanlar & parazitler/karisimlar

ic ve dis sistem kablolarindan akimi kaynak kablolarinin ve sistemin kendisinin etrafinda bir elektromanyetik alan
yaratir.

>

» Elektromanyetik alanlaronlara uzun sire maruz kalaninsanlarin saghgini etkileyebilir (kesin etkileri hala bilinmemektedir).
» Elektromanyetik alanlar kalp pili veyaisitme cihazi gibiekipmanlarile parazit yapabilir.

Kendisine kalp pili takiimis olaninsanlarark kaynagiisleri Gslenmeden.

@

1.7.1 Standarda gore EMC siniflandirmasi: EN 60974-10/A1:2015.

Sinif B ekipmani elektrik gliciiniin kamu disik voltaj besleme sistemi tarafindan temin edildigi ikamete ayriimis
Sinif B mahalleri iceren enddistriyel ve ikamete ayrilmis ortamlardaki elektromanyetik uygunluk gereksinimleri ile
uyumludur.

Sinif A ekipmani elektrik gliciiniin kamu <_:i'L]sUk voltaj besleme sistemi tarafindan temin edildigi ikamete ayriimis
SinifA mahallerde kullanmakicinamaclanmaz. lletilenlerin yanisira yayilan bozukluklar nedeniile, bu mahallerdeki Sinif
A ekipmaninin elektromanyetik uyumlulugun saglanmasinda potansiyel gi¢likler olabilir.

Daha fazlabilgii¢in béltime bakin: PLAKASARTNAMELERI veya TEKNiK AYRINTILAR.
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1.7.2 Montaj, kullanim ve saha muayenesi
Bu ekipman normallestirilmis EN60974-10 yénetmeligi talimatlarina uyumlu olarak imal edilmekte EN 60974-10/A1:2015 ve
“SINIF A” olarak tanimlanmaktadirlar. Bu cihaz sadece sanayi ortamlarinda, profesyonel uygulamalar i¢in kullaniimaldir.
imalatei yerelortamlardakisistemin neden oldugu hi¢bir hasarigin sorumlu olmayacaktir.
Kullanicisektérde biruzman olmalidir, ¢iinkl boyle biriekipmaninimalatginin talimatlarina gére kurulmasindanve
kullanimindansorumludur. E§erherhangibirelektromanyetik rahatsizlik fark edilirse, kullanici problemi¢ézmelidir,
edergerekirseimalat¢inin teknik yardimiile.

@ Her hallkarda, elektromanyetik rahatsizliklar daha fazla sorun olmayincaya kadar azaltiimahdirlar.

Bu aparati monte etmeden once, kullanici gevrede bulunan insanlarin saglik sartlarini dikkate almak suretiyle,
ornegdin kalp pili veya isitme cihazi takili sahislar igin, cevrede ortaya cikabilecek elektromanyetik sorunlari
degderlendirmelidir.

1.7.3 Sebeke beslemesi gereksinimleri

Yiksek glic ekipmani, sebeke beslemesinden ¢ekilen ana akim nedeni ile 1zgaranin gig kalitesini etkileyebilir. Bu nedenle
maksimum izin verilebilir sebeke empedansina veya kamu izgarasina (Zmax) (ortak kuplaj PPC noktasi) yonelik arabirimdeki
gerekli minimum besleme kapasitesine (Ssc) iliskin baglanti kisitlamalari veya gereksinimleri bazi ekipman tirleri igin
uygulanabilir (teknik verilere bakin). Budurumda, buislem eder gerekirse dagitim sebekesi operatériile konsiltasyon vasitasi
ile, ekipmanin baglanabilmesini saglamak ekipmanin montériiniin veya kullanicinin sorumlulugudur. Parazit halinde, sebeke
voltajinin filtre edilmesi gibi daha fazla dnlemler aimak gerekli olabilir.

Glg¢besleme kablosuna zirh gecirme olanaginidiisinmekte gereklidir.

Dahafazlabilgiicin bolime bakin: TEKNIK AYRINTILAR.

1.7.4 Kablolarlailgilionlemler

Elektromanyetik alanlarin etkilerinien azaindirmekicin asadidakitalimatlara uyun:

e Mimkinolmasihalinde, toprak ve gli¢ kablosunu sarin ve saglamlastirin.

e Kablolarininviicudunuzun etrafinizisarmasindan kaginin.

» Toprakve gli¢ kablolariarasinda durmaktan kacinin (herikisini de ayni tarafta tutun).

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

» Sistemikaynak sahasindan biraz uzagayerlestirin.

« Kablolarbaska hertirli kablodan uzakta olmalidir.

1.7.5 Es potansiyellibaglanti

Kaynak tesisative onayakinyerdekibitiin metal bilesenlerin toprak baglantisi dikkate alinmalidir. Ulusal ydnetmeliklere gore
es potansiyellibaglantiyapiimahdir.

1.7.6 islenen parcanin topraklanmasi

islenen parca elektriksel emniyet nedenleri acisindan veya onun blyukligl ve pozisyonu nedeniile topraklanmadigi zaman,
islenen parcanin topraklanmasi yayinimi azaltabilir. Islenen par¢anin operatérler igin kaza riski yaratmayacagini, ve baska
elektrik ekipmanina zarar vermeyecedini hatirlamak nemlidir. Topraklama ulusal yonetmeliklere gére yapilmahdir.

1.7.7 Zirh Gecirme

Otekikablolarave cevredeki mevcut ekipmanasecicibir sekilde zirh gecirilmesi parazit nedeniile olusan problemleri azaltabilir.
Tum kaynak tesisatina zirh gegirilmesi 6zel uygulamalarigin dikkate alinabilir.

1.8 IP Koruma derecesi
IP23S

e Tehlikeli parcalara parmaklar ile erisime ve 12.5 mm den daha blylk veya ona esit capa sahip kati yabanci
kitlelere karsigévde korumasi.

e 60°derecedikey hattadisenyagdmura karsigdvde korumasi.

e Ekipmaninhareketeden parcalaricalismadigizaman sizan suyun zararli etkilerine karsi govde korumasi.

1.9 Atik yonetimi

Elektrikliekipmaninormal ¢opile birlikte atmayin!
ﬁ 2012/19/EU sayili Atik Elektrikli ve Elektronik Esyalarin (AEEE) Kontroli Yénetmeligine uyumlu ve ulusal yasalara
— gore uygulanmasina uygun olarak, kullanim émriiniin sonuna gelmis elektrikli ekipman ayri olarak toplanmali ve
geri kazanim ve bertaraf merkezine génderilmelidir. Ekipman sahibi, mahalliidarelerile goriiserek yetkili toplama
merkezlerinibelirlemelidir. Avrupa Yonergesine basvurmak suretiyle, cevreyiveinsan saghginiiyilestireceksiniz!

» Dahafazlabilgiigin web sitesini ziyaret ediniz.

82



| bohlerwering

MONTA)

2. MONTAJ

O@

Montajsadeceimalat¢itarafindan yetkiverilen uzman personel tarafindan yapiimahdir.

Montdjigin, gli¢ kaynaginin sebeke hattindan ¢ikarildigindan emin olun.

Jeneratorlerin baglantisi(seriveya paralel) yasaktir.

2.1 Kaldirma, nakliye ve bosaltma prosediirleri

« Sistemile birlikte elile hareketigin bir kol temin edilmektedir.
» Sisteme 6zel kaldirma pargalari takili degildir.
* Hareket ettirme esnasinda gli¢ kaynaginin devrilmesini dnlemekigin dikkat ederek bir forklift kullanin.

N

25

d

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

steminyerlestirilmesi

Asagidakikurallarauyun:

Ekipman kumandalarinave baglantilarina kolay erisim saglanmalhdir.
Ekipmanikiglltilmis/cok kiigclk yerlere yerlestirmeyin.

Sistemiyatay ylzeyleilgiliolarak 10° dereceyigecen egimliylzeylere yerlestirmeyin.
Sistemi kuru, temiz ve uygun bir sekilde havalandirilan bir yere yerlestirin.
Sistemiyagmur ve giines almaya karsi koruyun.

2.3 Baglanti

@0 EP> @

Gug¢kaynagdikaynagabagdlantiicin bir glic kablosu ile temin edilmektedir.
Sisteme asagdidakilerile gli¢ verilebilir:
e Ucfazli400V

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

Ipsqnlarc yonelik yaralanma veya sisteme yoénelik hasari 6nlemek icin, makineyi sebeke voltajina baglamadan
ONCE secilen sebeke voltajisigortalarikontrol edilmelidir. Ayrica kablonun toprakli bir prize takilioldugunu kontrol
edin.

Sisteme muhtemel bitin ¢alisma sartlarinda ve gi¢ kaynagdi tarafindan saglanabilen maksimum glicte beyan
edilen,imalatg¢itarafindan nominalvoltajdegeriileilgiliolarak, +%15 seviyesinde dengelibir gli¢ beslemesigaranti
etmesisartiile bir Ureticisetile gli¢ verilebilir. Normal olarak, egertekfaziseve gliciin 1.5 katiise,egerti¢fazise, gli¢c
kaynaginin iki kati gliciinde Uretici setler kullaniimasini tavsiye ediyoruz. Size elektronik kontrolli Uretici setler
kullanmayi tavsiye ediyoruz.

Kullanicilari korumak igin, sistem uygun bir sekilde topraklanmis olmalidir. Gli¢ kaynagi voltaji toprak hath bir fise
baglanmis olmasi gereken bir toprak hatti kablosu (sari-yesil) ile temin edilmektedir. Bu sari/yesil tel ASLA baska
voltaj iletkenleri ile kullanilmamalidir. Kullanilan fabrikadaki topraklamanin varhidi ve prizlerin iyi durumda
oldugundaneminolun. Sadece emniyetyonetmeliklerine gére onaylanan fisler monte edin.

Elektrik sistemi belli profesyonel ve teknik vasiflara sahip ehliyetli teknisyenler tarafindan ekipmanin kuruldugu
Ulkedeyururlikte olanydnetmeliklere uyumlu olarak yapiimahdir.
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2.4 Hizmete sokma / Donanim

2.41 MMAkaynagii¢cinbaglanti

@ Sekilde gosterilen baglantiters polarite kaynagdi Uretir.
Direkt polarite kaynagi elde etmekicin baglantiyiters cevirin.

@ Topraklama kelepgesi konektori
@ Negatif glic prizi(-)
@ Elektrod tutucu kelepge konektori

@ Pozitif glic prizi (+)

y,

» Topraklama pensini, glic kaynagdinin negatif soketine (-) badlayiniz. Fisi sokun ve blitlin pargalar tutturuluncaya kadar saat
yoéniinde donddrin.

» Elektrot pensesini, gli¢ kaynagdinin pozitif soketine (+) baglayiniz. Fisi sokun ve butin parc¢alar tutturuluncaya kadar saat
yoniinde déndurdn.

2.4.2 Havali Arkile Oluk Acma (Kesme) islemiicin Baglantilar

s N

@ Topraklamakelepgesi konektori
@ Negatif glic prizi(-)

(3) ARCAIR tutucu konektdrii

@ Pozitif glic prizi (+)

@ Havaborusu konektori

\ J

» Topraklama pensini, glic kaynaginin negatif soketine (-) baglayiniz.
» ARC-AIR tutucusunun kablo konektériint jeneratériin arti (+) soketine baglayin.
» Havahortumu tGzerindekikonektorl, hava kaynagdina ayrica baglayiniz.
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2.4.3 TIGkaynagina baglanti

s N

@ Topraklama kelepgesi konektori
@ Pozitif glic prizi (+)

@ TIG hamlag¢ baglantisi

@ Tor¢ soketi

@ Gazborusukonektori

@ Basingdisiirlicli

. y,

» Topraklama pensini, gli¢c kaynaginin pozitif soketine (+) baglayiniz. Fisi sokun ve butiin parcalar tutturuluncaya kadar saat
yoninde dondirin.

» TIG hamlag kaplinini (kuplaj), gi¢ kaynadinin hamlag soketine baglayiniz. Fisi sokun ve blitliin pargalar tutturuluncaya kadar
saatyoninde dondirin.

» Hamlag¢ gaziboru konektériini gaz dagitimina ayriolarak baglayin.

@ Koruma gaziakisinormal olarak hamlaca yerlestirilen musluk kullanilarak ayarlanir.

3. TEMIN TANITIMI

3.1 Arka panel
[ @ @ @ @ Gugbesleme kablosu

Sistemisebekeye baglar

— —e
@ Kapama/A¢ma anahtari
(] ¢ Sistemin elektrikli ateslemesini kontrol eder.
‘ (0] iki pozisyona sahiptir, “O" kapali, ve “I” acik.
|
[ @ Kullaniimamis

@ Sinyal kablosu CAN-BUS girisi (RC, RI...)
@ Sinyal kablosu girisi (CAN-BUS) (Kablo demeti)

FP269
[
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3.2 Prizler paneli

s N

@ Pozitif glic prizi (+)
IslemiMMA: Elektrot mesale baglantisi
IslemiTIG: Toprakkablosununbaglantisi

@ Negatif gli¢ prizi(-)

Islemi MMA: Toprak kablosunun baglantisi
IslemiTIG: Tor¢baglantisi
[€D)

TR

-

. V.

@ VRD (Voltage Reduction Device)

Voltajdisirici cihaz
Yikleme olmayan durumlarda ekipman voltajinin kontrol edilmedigini gosterir.

@ @ Anaalarm LED is1g1

Sicaklhik korumasi gibi koruma cihazlarinin muhtemel miidahalesini gosterir.

@ @ Aktif giic LED 15151

Ekipman prizbaglantilarinda voltajin mevcut oldugunu gdsterir.

@ LED parametreleri
Telhizi
Kaynak akimi

Kullanilmayan tus

@ ,'83 7-Boliimli ekran

Kaynakyaparken, ve alarmlarikodlarken baslatma, ayarlar, akimve voltajokumalariesnasinda genel kaynak
makinesi parametrelerinin gérintiilenmesine olanak saglar.
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@ . Anaayarlamakolu

Kaynagin akiminsiirekliolarak ayarlanmasina olanak saglar.
Kaynak parametrelerinin olusturulmasina, secilmesine ve ayarlanmasina girise olanak saglar.

@ @ Kullanilmayan tus
@ Kaynakislemi

Kaynak prosediriiniin segilmesine olanak saglar.

(™ MMa elektrodiu)
@ 2 Asama

Kullanilmayan tus

@ 4Asama

Kullaniimayan tus

@ Endiiktans

Kullaniimayan tus

® @ Sotestrt

Kullaniimayan tus

@ Burn back

Kullanilmayan tus

@ Telbesleme

Kullaniimayan tus

@ @ Gaztestibutonu

Kullaniimayan tus

4. EKIPMANIN KULLANIMI

Sistem agildidinda, kendisininve onabaglitim cihazlarindogru calismasinisaglamayiamaclayan bir dizikontrol gergeklestirir.
Buasamadagaz besleme sistemine uygun baglantiyi kontrol etmekicin gaz testiislemide yapilr.
"On kontrol paneli" ve "Kurulum" bdlimlerine bakiniz.

5. KURULUM

5.1 Parametre kurulumu ve ayari

Kaynakssistemininilerive daha dogru kontrolli¢in bir diziek parametrelerin kurulum ve ayarlanmasina olanak saglar.
Kurulumda mevcutolan parametrelersecilen kaynaksireciileilgiliolarak diizenlenir ve nimerik bir koda sahiptir.

Kuruluma giris

» Enkodertusuna 5saniye basilarak gergeklesir.
» 7-kisimliekrandaki merkezisifir girisi teyiteder

8/
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KURULUM

istenen parametrenin se¢imive ayarlanmasi

» Kodlayiciyristenen parametreigin nimerik kodu goriintiilemenize kadar dénddrin.

» Parametre numaraninsagindaki™."ile tanimlanir
» Egerkodlayicianahtar bu noktada énceden ayarliise, secilen parametre segilen deger gorintiilenebilir ve ayarlanabilir.

» Parametrenin alt mendsine giris, numaranin sagindaki

Kurulumdan c¢ikis

» “Ayarlama” kismindan ¢ikmak igin, kodlayiciya tekrar basin.
» Kurulumdan¢ikmakigin, “0” parametresine (kaydet ve ¢ik) gidin ve Kodlayicianahtara e basin.

5.1.1 Kurulum parametrelerinin listesi (MMA)

Kaydet ve ¢ik

isaretinin kaybolmasiyla onaylanir

Dedisiklikleri kaydetmenize ve kurulumdan ¢ikmaniza olanak saglar.

Sifirla

Bitlin parametrelerisifirlamaniza Varsayilan degerlere ayarlamaniza olanak saglar.

Hot start

MMA dakisicak start degerinin ayarlanmasina olanak saglar.
Arkvurusu asamalarindakistartislemlerini kolaylastiran sicak startin ayarlanmasina olanak saglar.

 bohler weiding
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Esaselektrot Seliilozelektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
0/kapali 500% 80% 0/kapah 500% 150%
CrNielektrot Aliiminyum elektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
0/kapal 500% 100% 0/kapah 500% 120%
Dokme Demir elektrot Rutil elektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
0/kapal 500% 100% 0/kapah 500% 80%
Kaynak akimi

Kaynak akiminin ayarlanmasina olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
3A Imax 100A
Arcforce

MMA dakiArk glictiniin ayarlanmasina olanak saglar.

Kaynakta, Kaynakg¢inin ¢calismalarinikolaylastiran ayarlanabilir enerjik dinamik tepkiye olanak saglar.
Elektrotunyapismasiriskleriniazaltmakicin ark gliciniin degerinin artirilmasi.

Esaselektrot Seliilozelektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
0/kapal 500% 30% 0/kapalh 500% 350%
CrNielektrot Aliiminyum elektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
0/kapali 500% 30% 0/kapal 500% 100%
Dokme Demir elektrot Rutilelektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
0/kapali 500% 70% 0/kapal 500% 80%
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Dynamic power control (DPC)

205

312

500

551

Arzu edilen V/I 6zelliginin secilmesine olanak saglar.

1=C Sabitakim

Arkytksekligindekiartisin veya azalmainistenen kaynak akimi tizerinde higbir etkisi yoktur.

Elektroticin 6nerilir: Esas, Dogal Titanyum Dioksit, Asit, Celik, Demir dékim

120 Azalan cikis kontrolii

Arkylksekligindekiartishervolticin 1ile 20 amper arasiyiklenen degere gére kaynak akiminda birazalmaya
nedenolur(aynidurum bunun tersiicin de gecerlidir).

Elektroticin énerilir: Selllozik, Aliminyum

P=C Sabit gii¢

Arkylksekligindekiartis kanununa gére kaynak akiminda bir azalmaya neden olur (aynidurum bunun tersiigin de
gecerlidir). V-1=K

Elektroticin 6nerilir: Selllozik, Aliminyum

MM Sinerjisi
Kullanilan elektrot tipinise¢cmek suretiyle eniyi ark dinamiklerini ayarlamaniza olanak saglar.

Dogruarkdinamiklerinin secilmesi, mimkiin olan eniyikaynak performansini gergeklestirmeye yonelik bir gérisle
tesis potansiyelinden maksimum faydanin elde edilmesine olanak saglar.

Degeri Fonksiyonunun Varsayilan
deger
1 Standard (Esas/Dogdal Titanyum | X
Dioksit)

2 Selillozik -
3 Celik -
4 Aliminyum -
5 Demirdokim -

Kullanilan elektrotun miikemmel kaynak yapabilme yetenegdi garanti edilmektedir.
@ Kaynakyapabilmeyeteneditiiketim maddelerininkalitesine ve onlarin korunmasina, ¢alismave kaynak

yapmasartlarina, sayisizmuhtemeluygulamalara, vs., dayalidir.

Ark ayirmavoltaji
Elektrik ark kapanisinin zorlandigi voltajdegerini ayarlamaniza olanak saglar.
Ortayac¢ikan gesitliisletim sartlarinin gelistirilmis ydnetimine olanak saglar.

Nokta kaynagiasamasinda, érnedin, disik bir ayirim voltaji elektrotu parcadan uzaklastirirken, spreyi azaltirken,
par¢ayiyakarken ve oksitlerken arkin tekrar vurusunu azaltir.

Asla gli¢c kaynaginin ylksiz voltajindan daha biiylk bir ark ayirim voltajiayarlamayin.

Esaselektrot Seliilozelektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
0/kapal Vmax 57.0V 0/kapal Vmax 70.0V
Makine ayari

istenen grafik arabirimin secilmesine olnak saglar.

Dahaylksek ayarseviyelerine erisiimesine olanak saglar.

kisminabakin "Interface personalisation (Setup 500)"

Degeri Secilendiizey
USER Kullanici
SERV Service
vaBW vaBW

Lock/unlock

Panelkumandalarininkilittenmesine ve bir koruma kodunun sokulmasina olanak saglar.
kisminabakin "Lock/unlock (Setup 551)".
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601 | Diizenleme adimi
Operatortarafindan kisisellestirilebilen bir adimla bir parametrenin diizenlenmesine olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
1 Imax 1

a
(o]
NJ

Minimum harici parametre degerini ayarlama CH1
Hariciparametreicin minimum degerin ayarlanmasinaizin verir CH1.

603 | Maksimum harici parametre deder ayarlama CH1
Harici parametreicin maksimum deger ayarlanmasinaizin verir CH1.
751 | Akimdederiniokuma

Gergek kaynak akimidegerinin gériintilenmesine olanak saglar.

Voltajdegeriniokuma
Gergek kaynak voltajidegerinin goriintiilenmesine olanak saglar.

ARC-AIR fonksiyonu
ARC-AIR fonksiyonunu etkinlestirir.

o | |~
vl | | Ul
=N

Degeri Varsayilan|ARC-AIR
deger

acik - AKTIF

kapali X AKTIF DEGIL

852 | TIGDCLIFTSTART fonksiyonu

Fonksiyonu etkinlestirir veya devre disi birakir.

Degeri Varsayilan|TIGDCLIFTSTART
deger

acik - AKTIF

kapali X AKTIF DEGIL

854 | Bileme fonksiyonu

Jeneratori belirlitaslama takimlariicin bir "glic kaynagi” olarak ayarlamasina olanak verir.

Degeri Varsayilan| Geriaramaislevi
deger

kapal X Aktif dedildir

12+80V - Taslama gii¢ kaynadi

903 | Programiptali
Kodlayiciyi (1) déndirmek suretiyle istenen programisegin.
Buton-kodlayiclyi(2) e basmak suretiyle secilen programi ¢ikarin.

5.2 Parametrelerin 6zel kullanim prosediirleri
5.2.1 Lock/unlock (Setup 551)

Panel kumandalarinin kilittenmesine ve bir koruma kodunun sokulmasina olanak saglar.

Parametre secimi

» Kodlayicianahtaraenazindan 5 saniye basmak suretiyle kurguyu girin.
» istenen parametreyisecin (551.).

» Kodlayici butona basmak suretiyle secilen parametrenin dizenlemesini
etkinlestirin.

°®
bohler -
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Sifre ayari

» Kodlayiclyirdéndirmek suretiyle nimerik bir kod (sifre) girin.
» Enkodertusunabasarakislemionaylayin.

» Kurulumdan ¢ikmak igin, "0." parametresine (kaydet ve ¢ik) gidin ve Kodlayici
anahtaraebasin.

Panel fonksiyonlari

@ Kilitlenen bir kontrol panelde herhangibirislemin yapilmasi 6zel bir ekranin goriilmesine neden olur.

» Kodlayiclyidéndirmek ve dogru sifreyi girmek suretiyle panele fonksiyonelliklerine geciciolarak (5 dakika) ulasin.
» Enkodertusunabasarakislemionaylayin.

» Kurguya girmek suretiyle kontrol panelini tam olarak a¢in yukarida verilen talimatlariizleyin) ve parametre 551 yi tekrar “0
(kapal)” konumaalin.

» Enkodertusunabasarakislemionaylayin.
» Kurulumdan¢ikmakicin,"0." parametresine (kaydet ve ¢ik) gidin ve Kodlayicianahtara e basin.

6. BAKIM

Rutin bakimsistem tGzerindeimalatginin direktiflerine gére yirttilmelidir. EkKipman ¢alisirken bitiin erisim ve isletim
kapilari ve kapaklari kapali ve sabit olmalidir. Sistemlerde hicbir sekilde dedisiklik yapiimamalidir. Metal tozun
havalandirmayiizgecleriyakininda veya onlar tizerinde birikmesini dnleyin.

Her tirlt bakim faaliyet sadece kalifiye personel tarafindan yapilmalidir. Sistemdeki herhangi bir par¢ganin yetkili
personel disinda personel tarafindan yapilmasi Griiniin garantisinin gecgersiz ve hiikimsliz olmasina neden
olacaktir. Sistemdeki herhangi bir par¢anin tamiri veya degistirilmesi sadece kalifiye mihendisler tarafindan
yurattlmelidir.

Herislemden 6nce gli¢ beslemesini ¢ikarin!

>

.1 Gili¢ kaynagi lizerinde asagidaki periyodik kontrolleri yapin

o~ O

.1.1 Aggregat

Gigkaynagiicinidusik basinghsikistiriimis havaveyumusakkillifircalar vasitasiile temizleyin. Elektrik baglantilarini
ve bitin baglanti kablolarinikontrol edin.

O

6

1.2 Hamlag linitesinin veya degistirilmesi, elektrot tutucusu ve/veya toprak kablolariigin:

Unitenin sicaklik derecesini kontrol edin ve onlarin asiriderecede isinmadigindan emin olun.

Daime givenlik standartlariile uyumlu eldivenler kullanin.

Uygun somun anahtarlarive aletler kullanin.

o~

.2 Ansvar

= So6zi edilen bakimin yapilmamasi biitiin garantileri gegersiz kilacak ve imalatgiyr yikimlilikten muaf tutacaktir.
%) Imalat¢r asagidaki talimatlara uyulmamasi halinde her tirld sorumlulugu reddeder. Her tirli siphe ve/veya
_ problemicinsize enyakinservis merkezinizile temas etmek konusunda tereddit etmeyin.

9
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ALARM

Bir alarma midahale edilmesi veya kritik koruma sinirinin asilmasi, kontrol panelinde gorsel bir sinyale ve kaynak
islemlerininhemen durmasina nedenolur.

DIKKAT

Korumalimitininasiimasi, kontrolpanelinde gérsel birsinyale neden olurancak kaynakislemlerinindevam etmesine
izinverir.

Sistemleilgilibltin alarm ve korumasinirlariasagida listelenmistir.

A Asirisicaklik t A Asirisicakhk t
EO1 EO2
Engellenen motor % A Guc modulinidn asirtakimi(Inverter) -"J.
EO8 E10
iletisim hatasi *I‘_ A Sistem yapilandirma hatasi ?
E13 E19 .
Bellek bozul A Verikayb
E20 ellekbozuluyor ﬂ - erikaybi h&
£40 Sistem glic kaynagiarizasi ]]* % Sogutmasivisi eksikligi it
Tel eksikligi (Otomasyon ve robotbilim) C*)
E48
8. TESHISLER VE COZUMLER
Sistem ¢alismiyor (yesil LED kapali)
Sebep Coziim

»

»

»

»

»

Prizde sebeke voltajiyok.

Kusurlu Fis veya besleme kablosu.

Hatsigortasiatik.

Kusurlu startanahtari.

Kusurlu elektronik.

4

¥

v

¥

¥

¥

Elektrik sisteminiihtiyaca goére kontrol edin ve tamiredin.
Kalifiye personel kullanin.

Kusurlu par¢ayidedistirin.
Sistemitamir ettirmekigin en yakin servis merkeziile temas kurun.

Kusurlu par¢ayidedistirin.

Kusurlu parg¢ayidedistirin.
Sistemitamir ettirmekigin en yakin servis merkeziile temas kurun.

Sistemitamirettirmekicin enyakin servis merkeziile temas kurun.

Hi¢cbir glic verimi yok (Sistem kaynak yapmiyor)

Sebep

»

»

»

»

»

Sistem asiriisinmis (termal alarm - sari LED yaniyor).

Yanlis toprak baglantisi.

Sebeke voltajimenzil disinda (Sari LED yanik).

Kusurlu elektromanyetik anahtar.

Kusurlu elektronik.

Coziim

»

4

X

»

7

v

¥

Sistemikapatmadan onun sogumasini bekleyin.

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

Sebeke voltajinigli¢ kaynagimenziliaraligina alin.
Sistemidogru bir sekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun .

Kusurlu parg¢ayidedistirin.
Sistemitamir ettirmekicin en yakin servis merkeziile temas kurun.

Sistemitamir ettirmeki¢in en yakin servis merkeziile temas kurun.
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Yanlis glic beslemesi

Sebep Cozim
» Kaynaksilirecinde yanlis se¢cim veya kusurlu » Kaynaksilrecinidogdru bir sekilde segin.
selektor.

» Sistem parametreleriveya fonksiyonlariyanlis bir » Sistemive kaynak parametreleriniyeniden ayarlayin.
sekilde ayarli.

» Kaynakakimininayariigin kusurlu » Kusurlu parcayidedistirin.
potansiyometre/kodlayici. » Sistemitamirettirmekicin en yakin servis merkeziile temaskurun.
» Sebeke voltajimenzil disi. » Sistemidogdru bir sekilde topraklayin.
» “Baglantilar” paragrafiniokuyun “.
» Birfazeksik. » Sistemidogdru bir sekilde topraklayin.

» “Bagdlantilar” paragrafiniokuyun*.

» Kusurlu elektronik. » Sistemitamirettirmekicin enyakinservis merkeziile temaskurun.

Ark dengesizligi
Sebep Cozim

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

¥

» Kaynakgazindanemlilik. » Daimakalitelimalzemelerve Grinler kullanin.
» Gazbesleme sisteminin daima mikemmel durumdaoldugundan
eminolun.

¥

Kaynak sistemini dikkatlice kontrol edin.
Sistemitamir ettirmekigin en yakin servis merkeziile temas kurun.

» Yanlis kaynak parametreleri. >

»

¥

¥

Cok fazla pliskiirtme

Sebep Cozim

¥

» Yanhsarkuzunlugu. » Elektrotile par¢ca arasindaki mesafeyiazaltin.

» Kaynakvoltajiniazaltin.

¥

» Yanhs kaynak parametreleri. » Kaynakvoltajiniazaltin.

¥

» Yetersizgaz korumasi. » Gazakisiniayarlayin.
» Yayinimcininve hamlacin gaz nozilininiyidurumdaoldugunu
kontrol edin.

¥

» Yanhs ark dinamikleri. » Devre endikleyicidederiniyikseltin.

¥

» Yanhs kaynakkipi. » Hamlag agisiniazaltin.

Yetersizdelme

Sebep Cozim
» Yanhs kaynakkipi. » Kaynakyaparken besleme hiziniazaltin.
» Yanlis kaynak parametreleri. » Kaynakakiminiartirin.

¥

» Yanls elektrot. Dahakig¢ik ¢caplielektrot kullanin.

¥

» Ucglarinyanlis hazirlanmasi. » Kalafatdemiriagikliginiartirin.

» Yanlis toprak baglantisi. P

»

¥

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

¥

» Kaynakyapilacak parcalar¢ok biyik. » Kaynakakiminiartirin.

Atik karismalari

Sebep Cozlim

» Eksik atik ¢ikariimasi. » Kaynakénce pargalaridodru bir sekilde temizleyin.
» Elektrotcapi¢okbiylk. » Dahakicik caplielektrot kullanin.

» Uclarinyanlis hazirlanmasi. » Kalafatdemiriagikhdiniartirin.

» Yanhs kaynakkipi. » Elektrotile par¢ca arasindaki mesafeyiazaltin.

» Butlinkaynakasamalariesnasindadiizenliolarak besleyin.
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Tungsten karismalari
Sebep

» Yanlis kaynak parametreleri.

» Yanls elektrot.

» Yanhs kaynakkipi.

Ufleme delikleri
Sebep

» Yetersizgaz korumasi.

Yapisma
Sebep

» Yanlis ark uzunlugu.

» Yanlis kaynak parametreleri.

» Yanlis kaynakkipi.
» Kaynakyapilacak parcalar ¢ok biyik.
» Yanhs ark dinamikleri.

Marjinal girintiler
Sebep

» Yanlis kaynak parametreleri.
» Yanlis ark uzunlugu.
» Yanhs kaynakkipi.

» Yetersizgaz korumasi.

Oksitlenmeler
Sebep

» Yetersiz gaz korumasi.

Gozeneklilik

Sebep

» Kaynatilacak par¢alardayag, vernik, pas veyakir.

» Kaynakmalzemesindeyag, vernik, pas veyakir.

» Metalmalzemede nemlilik.

» Yanhsarkuzunlugu.

» Kaynakgazindanemlilik.

Coziim
» Kaynakvoltajiniazaltin.
» Dahabilylk¢aplielektrotkullanin.

» Daimakalitelimalzemelerve Grinler kullanin.
» Elektrotudikkatlice bileyin.

» Elektrotile kaynak havuzu arasindakitemastan kaginin.

Coziim

» Gazakisiniayarlayin.

» Yayinimcinin ve hamlacin gaz nozilininiyidurumda oldugunu
kontrol edin.

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

» Kaynakakiminrartirin.
» Kaynakvoltajiniartirin.

» Hamlac¢ acgisiniartirin.

» Kaynakakiminiartirin.
» Kaynakvoltajiniartirin.

» Devre endikleyicidegeriniyikseltin.

Cozim
» Kaynakvoltajiniazaltin.
» Dahakiglkcaplielektrotkullanin.

» Elektrotile par¢aarasindaki mesafeyiazaltin.
» Kaynakvoltajiniazaltin.

» Doldururkenyan salinim hiziniazaltin.
» Kaynakyaparkenbesleme hiziniazaltin.

» Kaynakyapilacak malzemelere uygun gazlarkullanin.

Cozim

» Gazakisiniayarlayin.

» Yayinimcininve hamlacin gaz nozilininiyidurumda oldugunu
kontrol edin.

Coziim
» Kaynak dnce pargalaridogru bir sekilde temizleyin.

Daimakalitelimalzemeler ve Urinler kullanin.
Kaynak malzemesini daime mikemmel sartlarda tutun.

X

¥

Daimakalitelimalzemeler ve Urinler kullanin.
Kaynak malzemesinidaime mikemmel sartlardatutun.

X

Elektrotile parca arasindaki mesafeyiazaltin.
Kaynak voltajiniazaltin.

¥

Daimakalitelimalzemeler ve Urinler kullanin.

Gazbesleme sisteminin daima mikemmel durumda oldugundan
eminolun.

¥

v

9%
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» Yetersizgaz korumasi. » Gazakisiniayarlayin.
» Yayinimcinin ve hamlacin gaz nozilininiyidurumda oldugunu
kontrol edin.
» Kaynakhavuzu¢okcabukkatilasiyor. » Kaynakyaparken besleme hiziniazaltin.

» Kaynatilacak pargcalariéncedenisitin.
» Kaynakakiminiartirin.
Sicak ¢atlaklar
Sebep Cozim

» Yanhs kaynak parametreleri. » Kaynakvoltajiniazaltin.
» Dahakiglkcaplielektrot kullanin.

» Kaynatilacak parcalardayag, vernik, pasveyakir. » Kaynakonce parcalaridogru birsekilde temizleyin.

» Kaynak malzemesindeyag, vernik, pasveyakir. » Daima kalitelimalzemelerve Griinler kullanin.
» Kaynakmalzemesinidaime mikemmel sartlarda tutun.

» Yanhs kaynakkipi. » Kaynatilacak baglantitiridigindogrusiraliislemleryuritin.

» Kaynatilacak parcalar farkli niteliklere sahip. » Kaynaktan dnceyagkaplamaislemiyapin.

Soguk ¢atlaklar
Sebep Coziim

» Metal malzemede nemlilik. » Daimakalitelimalzemelerve trlnler kullanin.
» Kaynakmalzemesinidaime miikemmel sartlardatutun.

» Kaynatilacak baglantinin 6zel geometrisi. » Kaynatilacak pargalariéncedenisitin.
» Isitmasonrasiislemyapin.
» Kaynatilacakbaglantitiriicindogrusiraliislemlerydritin.

9. KULLANIM TALIMATLARI

9.1 Kaplamali elektrot kaynagi (MMA)

Kenarlarin hazirlanmasi

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

Elektrotsecimi

Kullanilacak elektrotun ¢capi malzemenin kalinlidina, pozisyonuna, baglanti tiriine ve kaynatilacak par¢canin hazirlik tiriine
dayahdir.
Onemlicapasahip elektrotlar kaynakislemiesnasindakinihaiytiksek isi tedarikiile kesin olarak cok yiiksek akimlar gerektirir.

Kaplama tiirii Ozellik Kullanim
Dogal Titan Dioksit Kullanim kolayligi Bitiin pozisyonlar
Asit Yiksek eritme hizi Duz

Esas Mekanik nitelik Batlin pozisyonlar

Kaynak akiminin secilmesi
Kullanilan elektrot tiirtileilgilikaynak akimiaraligiimalatgi tarafindan elektrot kabinda 6zellikle belirtiimektedir.

Arkin ¢akilmasive devam ettirilmesi

Elektrik arki elektrot ucunun toprak kablosuna bagl olan ¢alisilan parga tzerine sirtilmek ve, ark ¢akilir cakilmaz, cubugu
normal kaynak mesafesine hizla gericekmek suretiyle tretilir.

Genelolarak, arkin¢alismasiniartirmakicin, taban kaynak akimiileilgilibir baslangi¢ akim artisi ok faydahdir.

Ark ¢cakilir gakilmaz, elektrotun merkezi erimeye baslar ve ¢alisilan parc¢a lizerinde damlalar halinde birakilir.

Elektrotun dis kaplamasi tiiketilir ve bu durum kaynak icin koruyucu gaz temin eder, onun iyi kalitesi bu sekilde glivence altina
alinir.

Erimis malzeme damlalarinin elektrotun kaynak havuzu ile birbirlerine tesadifi yakinhigi nedeniile kisa devre olmasi suretiyle
arkiséndirmesini dnlemekicin, kaynak akiminin kisa devre sonuna kadar gegicibir artisi cok faydalidir (Ark Glci).
Egerelektrotkaynakyapilacak yapisirsa, kisadevre akiminien disiik diizeye indirmek faydalidir (yapismayi dnleme).
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Kaynaginyapilmasi

Elektrot edim agcisi islem sayisina dayah olarak
degdisir; elektrot hareketi, doldurucu malzemenin
merkezdeki asiri bir birikimini 6nleyecek sekilde
normal olarak kordonun kenarlarindaki salinim ve
durmalarile yapilir.

Cirufunkaldiriimasi
Kaplamali elektrotlar vasitasiile kaynakyapmak herislemden sonra clirufun kaldirilmasini gerektirir.
Cirufkicuk bircekic vasitasiile kaldirilir ve eger kirllgansa fircalanarak atilir.

9.2 TIG kaynagi (stirekli ark)

Aciklama

TIG (Tungsten Inert Gas) kaynadi islemi tiiketilebilir olmayan bir elektrot (yaklasik 3370°C derecelik bir erime sicakhdina sahip
saf veya alasim tungsten) ile ¢calisilan parga arasindaki bir elektrik arkinin varligina dayalidir; atil bir gaz (argon) atmosferi
kaynak havuzunu korur.

Tungstenin baglantidaki tehlikeli karisimlarini dnlemek icin, elektrot hi¢bir zaman ¢alisilan parga ile temas etmemelidir; bu
nedenlekivilcim H.F. gli¢ kaynagdi vasitasiile baslatilir, béylece elektrik arkinin uzaktan ¢akisi glivence altina alinir.

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

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

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

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

Bu en ¢ok kullanilan polaritedir ve elektrotun sinirli asinmasini glivence altina alir (1), ¢ink
1 1Isinin %70ianot Gzerinde yogunlasir (parca).
Yiuksekilerleme hizlarive disiikisi tedarikiile dar ve derin kaynak havuzlari elde edilir.

( D.C.R.P.(Direkt Ters Akim Polaritesi)
& Ters polarite erimez bir oksit katmaniile kapli metallere kiyasla daha yiiksek erime sicakhgina
1 sahip alasimlara kaynakyapmakigin kullanilir.
Elektrotun asirrasinmasina neden olduguicin yiksek akimlar kullanilamaz.
EAAS
| w i
( D.C.S.P.Darbeli(Darbeli Direkt Diiz Akim Polaritesi)
T nCsp Darbelidogru akimin kullaniimasi 6zelisletim sartlarinda kaynak banyosunun dahaiyikontrol
edilmesine olanak saglar.
- Kaynak banyosu baz akim (Ib) arki ateslenmis durumda tutarken zirve darbeler (Ip) ile
N\ olusturulur. Bu metot daha ince levhalarin daha az deformasyon, daha iyi form faktori ve
R sonug olarak daha distk bir sicak ¢atlak tehlikesi ve gaz delmesi ile kaynatiimasina yardim
t
T eder.

D.C.S.P~PULSED

Frekansin (MF) artiriimasi ile ark incelir, ince levhalarda daha yogun, daha saglam ve kaliteli
kaynak dahadaartirilir.
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TIG kaynaklarinin 6zellikleri

TIG prosediriborulardakiilk uygulamalardahemkarbonve hemde alasim geligikaynagive goriintstin nemlioldugu yerdeki
kaynakicin ¢ok etkilidir.
Dogrudan polarite gereklidir (D.C.S.R).

Kenarlarin hazirlanmasi
Kenarlarindogru bir bicimde temizlenmesive hazirlanmasi gerekir.

Elektrotun secimive hazirlanmasi
Toryum tungsten elektrotlarini (%2 toryum-kirmizi renklendirmeli) veya alternatif olarak asagidaki ¢caplara sahip seryum veya
lantan elektrotlerini kullanmaniz tavsiye edilir:

Akim araligi Elektrot
(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120° TR
250-400A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8mm 150-180°
750-1100A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

Elektrot sekilde gdsterilen u¢taolmahdir.
><§x

.

Doldurucu malzeme

Doldurucu ¢ubuklar baz malzemeye kiyasla mekanik niteliklere sahip olmalidir.

Baz malzemelerden elde edilen parc¢alari kullanmayin, ¢inki onlar kaynagdin kalitesini olumsuz etkileyebilen calisma
safsizliklariigerebilirler.

Koruyucugaz
Pratik olarak, safargon (99.99%) her zaman kullanilir.

Akim araligi Gaz

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

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min

15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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Elektriksel 6zellikler

TERRA500RC

Glg beslemesivoltajiU1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*
Gecikmelihatsigortasi
Kablo-iletisim arabasi

Emilen maksimum gii¢

Emilen maksimum gii¢

Guc faktoru (PF)

Verimlilik (p)

Cos @

Emilen maksimum akim [Tmax
Verimliakim |1eff

Ayararaligi

Yikstz voltajUo (MMA)

3x400 (£15%)
40
SAYISAL
29.7
22.2
0.74
90
0.99
421
29.7
3-500
61

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

A
A
A
Vdc

*Buekipman EN/IEC 61000-3-11 ile uyumludur. Kamu sebekesine ynelik ara ylz noktasindaki (ortak kuplaj noktasi, pcc)ana
sebeke empedansibelirtilen “zmax” degerinden daha kii¢liktiir veya ona esittir. E§er bir kamu disik voltaj sistemine
baglanirsa, buislem eger gerekirse dagitim sebekesi operatoriiile konstliltasyon vasitasiile, ekipmanin baglanabilmesini
saglamak ekipmanin montériinin veya kullanicinin sorumlulugudur.
*Bucihaz, EN/IEC 61000-3-12 standardina uygun degildir. Cihazin algcak gerilimli bir sebekeye baglanabileceginden emin
olmak, kurulumcu veya kullanicinin (gerekliolmasi halinde sebeke dagiticisina danisarak) sorumlulugundadir.
("Elektromanyetik alanlar & parazitler/karisimlar”-"EN 60974-10/A1:2015 e gére ekipman siniflandirmasi” kismina bakin).

Gorev faktorl

TERRA500RC
Gorev faktori MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Gorev faktéri MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Fiziksel bzellikler

TERRAS500RC

IP Koruma derecesi
izolasyon sinifi

Boyutlar (uxdxy)

Agirlik

Gulg¢besleme kablosu kismina

Gug kablosuuzunlugu

Yapistandartlari

3x400

500
470
420

500
470

IP23S
H
620x240x460
27.3
4x6
5

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

11. PLAKA SARTNAMELERI

<

VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.

Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

50/60 Hz

TERRA 500 RC | N°®
a;...._: EN| 60974-1/A1:2019
Z8 QN l 60974-10/A1:2015 Class A
E 3A/14.0V - 500A/39.0V
T T Xaeg 50% 60% 100%
IE' Uo Iz 500A 470A 420A
61V U2 39.0v 37.5V 35.0V
t 3A/20.0V - 500A/40.0V
7 7| Xaog 50% 60% 100%
E Uo Iz 500A 470A 420A
61V Uz 40.0V 38.8V 36.8V
D3 U1 400V l1max 42A hefi  29.7A

IP 235

Ce 28 HI

MADE
IN
ITALY

)54

12. GUC KAYNAGI DERECELEN
I 1 1

1 2
3 | 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A [ 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
7 1% M217 15 [ 16 T 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
UK
22 Celes
MADE
IN
ITALYE
\ —
CE AB uygunluk beyani
EAC EACuygunluk beyani
UKCA  UKCAuygunluk beyani

A NN

o N O~ U

10
11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
178
18
19
20
21
22

TR

DIRME PLAKASININ ANLAMI

Ticarimarka

imalatcinin adive adresi

Makine modeli

Serino.

XXXXXXXXXXXX Uretim yili

Kaynak makinesitipi semboli

Yapim standartlarireferansi

Kaynak siirecisemboli

Artan elektrik soku riskli ortamlarda ¢alismak i¢in uygun
kaynak makineleriigin sembol

Kaynak akimisemboli

Tahsis edilen yilksiiz voltaj

Tahsis edilen maksimum ve minimum akim araliklari veilgili
cevresel ylk voltaji

Aralikli devre semboli

Tahsis edilen kaynak akimisemboli

Tahsis edilen kaynak voltajisemboli
Aralikh devre dederleri

Aralikl devre degerleri

Aralikli devre degerleri

Tahsis edilen kaynak akimidegerleri

Tahsis edilen kaynak akimidegderleri

Tahsis edilen kaynak akimidegderleri
Gelenekselylkvoltajidegerleri
Gelenekselylkvoltajidegerleri

Geleneksel ylkvoltajidegerleri
Gulg¢beslemesisemboli

Tahsis edilen gli¢c beslemesi voltaji

Tahsis edilen maksimum gii¢ besleme akimi
Tahsis edilen maksimum efektif glic beslemesi akimi
Koruma derecesi

99






| bohlerveding

ROMANA

DECLARATIE DE CONFORMITATE UE

Constructorul
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

declard pe propriardspundere cdurmdtorul produs:
TERRAS500RC 55.12.017

este conform normeloreuropene:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHSDIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

sicd aufostaplicate urmdtoarele standarde armonizate:

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

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

Orice operatie sau modificare care nu a fost autorizatd in prealabil de voestalpine Béhler Welding
Arc Technology S.r.l. va anula aceastd carte tehnicd.

Onara di Tombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

I |- '

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. AVERTIZARE

Tnainte de a realiza orice operatie cu aceastd masind, asigurati-vé cd ati citit in amdnuntit si atiinteles continutul
acesteibrosuri.

Nu efectuati modificdrisau operatiideintretinere care nu aparin text.Producdtorul nutsiasumdnicior dspundere
pentru accidente de persoane sau bunuri cauzate prin nerespectarea de cdtre utilizatori a instructiunilor din
brosurd.

Manualul de utilizare trebuie pdstrat tot timpul in locatia de utilizare a aparatului. Tn plus fatd de con\inutul
manualului de utilizare trebuie respectate toate reglementdrile general valabile, precum si cele locale privind
prevenirea accidentelor si protec\ia mediuluiinconjurdtor.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.ITsirezerva dreptul de a modifica oricand si farad instiintare aceastd
brosurad.

Toate drepturile de traducere orireproducere totald sau partiald prin orice mijloace (inclusiv fotocopiile, filmul sau
microfilmul) sunt restrictionate si interzise, fdrd un acord clar scris de voestalpine Béhler Welding Arc Technology
S.r.

Instructiunilefurnizateaiciauoimportantdvitaldsisuntasadar necesare pentru a asigura garantia.

Producdtorul nuTsi asumd nicio rdspundere, dacd utilizatorii nu respectd instructiunile din brosura.

Toate persoanele care sunt implicate in montarea, punerea in functiune, operarea, revizia si intre\inerea aparatului
trebuie

» sdfie calificatein mod corespunzdtor,

e sdaibdcunostinte despre sudurd

» s@citeascdintotalitate sisdrespecte custrictete prezentulmanual de utilizare.

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

1.1 Mediul de lucru

O

1.2 Protectia utilizatorului si a altor persoane

A
O
A
O

Orice echipament trebuie folosit exclusiv pentru operatiile pentru care a fost desemnat, prin modalitatiile si
categoriile prevdzutein norme si/sautn aceastd brosurd, potrivitinstructiunilor nationale siinternationale privind
protectia. Alteintrebuintdri decat cele declarate exclusiv de cdtre producdtor vor fi considerate total inadecvate
sipericuloase siastfel acestanuisiasumd nicio responsabilitate.

Acestelementtrebuiefolositdoarpentruaplicatiiprofesionale,intr-un mediuindustrial. Producdtorul nuisiasumad
radspunderea pentruniciodaund produsd folosind aparatulin mediu casnic.

Echipmantul trebuie folositin mediu cu temperaturdintre -10°Csi + 40°C (intre +14°F si +104°F).
Echipamentul trebuie transportat si pdstratla o temperaturdintre -25°Csi +55°C (intre -13°F si 311°F).
Echipamentul nu trebuie folositTn mediu cu praf, acid, gaz sau orice alte substante corozive.
Echipamentul nu trebuie folositin medii cu o umiditate maimare de 50% la 40°C(104°F).
Echipamentul nu trebuie folositTn medii cu o umiditate maimare de 90% la 20°C(68°F).

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

Nu folositiaceastd masind pentrudecongelareatevilor.
Nu folositiacest echipament pentruincdrcarea bateriilor si/sau a acumulatoarelor.
Nu folositiacest echipament pentru pornirea moarelor.

Procesul de sudare este o surs& de propagare de radiatii, zgomot cdldurd si gaz care sunt ddundtoare. Pozitionati
un paravanignifugd pentruaprotejazonade sudurd deraze, picdturisizguraincinsd. Avertizati orice persoandsd
nu se uite fixla sudurd sisd se protejeze de razele arculuisau de metalulincandescent.

Purtati haine de protectie pentru a vd proteja pielea de radiatiile arcului electric, de stropi si metal incandescent.
Hainele trebuie sG acopere tot corpul sitrebuie sd fie:

- intactesiin conditiibune

- rezistentelafoc

- izolatesiuscate

- demdrime potrivitd si fard mansete simdnecisuflecate

Folositiintotdeauna pantofi potriviti care s& asigure izolatia impotriva apei.

Folosititntotdeauna manusi potrivite care izoleazd electric si termic.
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Purtatimdsticare protejeazd fatasiau unfiltru potrivitde protectie pentru ochi(cel putin nr. 10 sau chair mai mult).

Purtati ochelari cu protectie laterald, mai alesin timpul crdituirii sau in timpul indepdartarii zgurii produsd in urma
suddrii.

Nu purtatilentile de contact!

Dacdintimpul suddriise produce zgomot puternic care devine periculos, folositi cdstiduble. Dacd zgomotul ajunge
la un nivel care depdseste limita legald, delimitati-va locul de muncd si asigurati-va cd oricine este prin preajma
poartd cdstide protectie.

Intotdeaunamentineticapaculderulatoruluiinchisin timpul procesuluide sudare. Sistemul nu trebuie sd sufere nici
un felde modificare.

Nu atingetielementele proaspdt sudate: cdldura poate cauza arsuri grave.

Urmatitoate prevederile descrise maisus side asemeneaintoate operatiile efectuate dup&sudare,intrucatzgura
se poate detasade elementele sudateintimp ce acesteaserdcesc.

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

Intotdeauna sd avetilaindemd&nd un echipamentde prim ajutor.
Nu subestimatinicio arsurd sau rand.

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

A Verificatica pistoletul sa fiereceTnainte de aincepe orice operatie.

1.3 Protectiaimpotriva fumului si gazelor

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

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

e Statiladistantd de orice gaz sau fum produsin urma suddrii.

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

Dacd ventilatia este slabd, folositi mdsti sau aparate pentru respiratie.

Dacd se sudeazdinlocurifoarte mici, actiunea trebuie supravegheatd de un coleg care std afard.
Nu folositi oxigen pentru ventilatie.

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

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

Nu efectuatioperatiide sudarein preajmalocurilorde degresare sau vopsire.
Pozitionati cilindriicu gaz afard sauinlocuricu o ventilatie foarte buna.

1.4 Prevenirea focului/explozilor

Procesulde sudare poate cauza foc si/sau explozii.

e Curdtatiloculdelucrusiimprejurimile de orice combustibil, produs sau obiectinflamabil.
e Materialeleinflamabile trebuie sé fie la o distantd de cel putin 11 metrifatd de locul unde se sudeazd, dacd nu, trebuie sd fie
protejate corespunzdtor.
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Scdnteilesiparticuleleincandescente potsdriusordestulde departe sipotajungeinimprejurimichiarsiprin orificiiminuscule.
Acordatio atentie deosebitd asuprasigurantei oamenilor sibunurilor.

Nu efectuatioperatiide sudare pesauldngdrecipiente sub presiune.

Nu efectuatioperatiide sudare perecipiente sau conducteinchise. Fitifoarte atentiatuncicénd efectuatioperatiide sudurd
petevisaurecipiente, chiardacdacesteasuntdeschise, golite sau curdtite foarte bine. Orice rest de gaz, combustibil, uleisau
orice alt material similar poate cauza o explozie.

Nusudatiinlocuriunde se afld pulbere explozivd, gaze sau vapori.

Cdand terminati de sudat, verificati ca orice circuit activ s@ nu intre, din greseald, Tn contact cu nimic ce este conectat la
circuitulde masad.

Positionatiun extintorldngd zonade lucru.

1.5 Precautiila folosirea tuburilor cu gaz

Tuburile cugazinertcontin gaz sub presiune sipotexplodadacd nuserespectd conditiile de transport, depozitare
sau utilizare.

Tuburile trebuie fixate prin mijloace adecvate, in pozitie verticald 1dngd un perete sau alt suport pentru a nu cddea sau lovi
nimicdinjur.

Tnsurubati capacul pentru a proteja robinetul in timpul transportului, folosirii sila sfarsitul oricdrei operatii de sudare.
Nuldsatituburile de gazlasoare,n conditiide schimbdri bruste de temperaturd, la temperaturi prea mari sau prea scdzute.
Nu expunetituburile latemperaturipreajoase sau preainalte.

Tinetituburiledegazladistantdde flacdrideschise, arcurielectrice, pistolete saupistolet-electrod simaterialeincandescente
pulverizatein timpul suddrii.

Tinetituburile de gazladistantd de circuitele de sudurd sicircuitele electrice,in general.

Cdnddeschidetirobinetul tubului, feriti-va capul de orificiul de evacuare a gazelor.

Inchidetiintotdeauna supapa cilindrului cdnd operatiile de sudare sunt terminate.

Nu efectuati operatiide sudare peun tub de gaz etansat.

Un tub cu aer comprimat nu trebuie sa fie niciodatd cuplat direct la reductorul de presiune. Presiunea poate depdsi
capacitateareductorului cauzdnd explozia acestuia.

1.6 Protectie impotriva socurilor electrice

Socurile electrice pot produce moarte.

Nu atingeti piesele parcurse de curentul electric dininteriorul sau din afara sistemului de sudare care este activ (pistoletele,
tevile, cablurile de masd, sGrmele, cilindrii, bobinele, toate sunt conectate electricla circuitul de sudurd).

Asiguratiizolarea electricd a echipamentului si a operatorului utilizadnd suprafete uscate sibaze bine izolate de potentialul
pdmdntuluisialmasei.

Asidurati-vd cd sistemul este conectat corectla o prizd sila o sursd de putere care areTmpdmdntare.

Nu atingetidoud pistolete sau doi portelectroziin acelasi timp.

Dacd simtitiun socelectric,intrerupetiimediat operatiade sudare.

1.7 Cadmpuri electromagnetice & interventii

>

@

1

P

Curentultrecdnd prinsistemulinternsiexternde cabluricreazdun cdmp electromagneticinvecindtatea cablurilor
sichiaraechipamentului.

Campurile electromagnetice pot afecta sdndtatea oamenilor care se expun la acestea un timp maiindelungat (efectele
exacte suntincd necunoscute).
Campurile electromagneticeinteractioneazd cu unele echipamente precum stimulatori cardiaci sau aparate auditive.

Persoanele care au stimulatoricardiacitrebuie sasi consulte mediciiTnainte de aincepe operatiile de sudare.

.7.1 Clasificarea EMCin concordanta cu: EN 60974-10/A1:2015.

Echipamentul clasa B corespunde la cerintele de compatibilitate electromagneticd Tn medii industriale si
ClasaB | rezidentiale,incluzéndlocatiilerezidentiale unde energiaelectricd este asiguratd de sistemul publicde alimentare
dejoasdtensiune.

Echipamentul clasa Anueste prevazutpentrufolosireainlocatiirezidentialeunde energiaelectricd este asiguratd
Clasa A de sistemul public de alimentare de joasd tensiune. In aceste locatii pot apdrea anumite dificultdti in asigurarea
compatibilitatii electromagnetice a echipamentului de clasd A datoritd deranjamentelor atdt conduse cdt si
radiate.

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

105

RO



RO

' bohler weiding

oestalpine

1.7.2 Instalareaq, folosirea si examinarea zonei

Acest echipament este confectionatin concordantd cu cerintele standardului european EN 60974-10/A1:2015 si se identifica
ca un echipament “CLASA A”. Acest element trebuie folosit doar pentru aplicatii profesionale, intr-un mediu industrial.
Producdtorul nuisiasumd rdspunderea pentru niciodaund produsd folosind aparatulin mediu casnic.
Utilizatorul trebuie sd fie expert Tn aceastd activitate si totodatd responsabil pentru punerea n functiune si
folosireaechipamentuluiin concordantd cuinstructiunile date de producdtor. Dacd se observdvreo defectiunede
naturdelectromagneticd, utilizatorul trebuie sdrezolve problema chiar sicu o asistentd tehnicd, dacd este necesar,
din partea producdtorului.

Tn orice situatie, defectiunile de naturd electromagnetice trebuie rezolvate cét de repede posibil.

Tnainte deinstalarea aparatului, utilizatorul trebuie s evalueze potentialele probleme electromagnetice care pot
apdreainimprejurimi,tindnd seamade conditiilede sdndtate ale persoanelordin preajmd, de exemplu, persoanele
care au stimulatori cardiaci sau aparate auditive.

1.7.3 Cerintele sursei principale

Echipamentul de putereinaltd, datoritd curentuluiinitial scos din sursa principald, poate influenta calitatea puterii grilei. Prin
urmare, restrictiile de conexiune sau cerintele ce prevddimpedantaretelei maxim permisibild (Zmax), sau capacitateaminimd
dealimentare (Ssc)cerutd dela punctulinterfateilagrila publicd (punctal cuplajuluicomun, PCC) potrecurge laanumite tipuri
deechipamente(asevedea doteletehnice).Tn acescaz,esteresponsabilitateainstalatoruluisauautilizatoruluide echipament,
sdseasigure, princonsultarea cu operatorul de distributie de retea, dacd este cazul, cd echipamentul se poate conecta.lncaz
deinterferente, este necesarsdseiamdsurisuplimentare de precautie, cafiltrarea alimentdrii principale.

Este de asemeneanecesarsdseiain considerare posibilitateaizoldrii cabluluide alimentare.

Pentru maimulte informatii, consultati capitolul: SPECIFICATII TEHNICE.

1.7.4 Precautii privind caburile

Pentruaminimaliza efectele cGmpurilor electromagnetice urmatiinstructiunile de maijos:

¢ Dacd este posibil, strdngetisi asiguraticablurile de putere sicele de masa.

e Nuinfdsuratiniciodatd cabluriinjurul corpului.

» Nuvd pozitionatiintre cele doud cabluri(tineti-le pe amdndoud pe aceeasi parte).

e Cablurile trebuie sd fie cat mai scurte, trebuie sd fie pozitionate cat mai strans una de alta si sd fie pe podea sau cat mai
aproapede aceasta.

» Pozitionatiechipamentul la o anumitd distantd fatd de zona de sudare.

o Cablurile trebuie sd fie tinute la distantd de alte cabluri.

1.7.5 Impdmantarea

Trebuie s& se tind seama de Impdmdntarea tuturor componentelor din metal ale echipamentului de sudare si a celor din
apropiereaacestuia.Impdmdntarea trebuie fdcutdin concordantd cu normele tdrii.

1.7.6 Impamantarea pieseide lucru

Cand piesa de lucru nu este impdmantatd din motive de sigurantd electricd sau datoritd mdrimii sau pozitiei, impdmdntarea
pieseipoatereduce emisiile. Esteimportantde stiut cdimpdmdntarea pieseidelucrunutrebuie sd mdreascdriscul accidentelor
utilizatorului, nicisa distrugd alte echipamente electrice. Impdmantarea trebuie fdcutd in concordantd cu normele tdrii.
1.7.7 lzolarea

Izolarea altor cablurisau echipamente aflatein zond poate reduce problemele cauzate de interferentele electromagnetice.
Pentru aplicatii speciale trebuie sd se tind seamadeizolareaintregului echi-pamentde sudare.

1.8 Estimarea protectiei(IP)
IP23S

* Incintd protejatd impotriva accesului la pdrtile periculoase la care se poate ajunge cu degetele sau unde pot
pdtrunde obiecte, cuun diametru mai mare sauegalcu 12,5 mm.

¢ Incintd protejatdimpotriva ploiila ununghide 60°.

¢ Incintd protejatd impotriva efectelor ddundtoare cauzate de pdtrunderea apei in echipament cdnd partile
mobile ale acestuia nu functioneaza.

1.9 Eliminarea cadeseu

Nu aruncatiechipamentelectricimpreund cu rezidurile normale.
ﬁ In conformitate cu Directivaeuropeand 2012/19/UE privind deseurile de echipamente electrice sielectronice sicu
— reglementdrile nationale de transpunere a acesteia, echipamentele electrice care au ajuns la sfarsitul cicluluide

viatd trebuie colectate separat si predate la un centru de valorificare a deseurilor. Proprietarul echipamentului
trebuie sd identifice centrele de colectare autorizate adres@ndu-se administratiilor locale. Aplicdnd aceste
directive europene vetiimbundatdtii starea mediuluiinconjurdtor sisdndtateaumand!

» Pentrumaimulteinformatii, consultatisite-ul.
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2. INSTALAREA

O@

Instalarea trebuie realizatd doar de personal expert siautorizat de producdtor.

Intimpulinstalarii, asigurati-v& ca sursa de energie sé fie deconectatd de laretea.

Esteinterzisd conectarea multipld asurseide energie (in serie sauin paralel).

2.1 Procedee deridicare, transport sidescdrcare

« Sistemul este prevdzut cuun mdéner pentru transportul manual.
e Sistemul nu este prevdzut cu elemente speciale pentruridicare.
» Folositiun motostivuitor siavetigrij& ca echipamentul sd nu cadd.

®

N

d

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

.2 Pozitionarea echipamentului

Urmatiregulile de maijos:

L&satiacceslacomenzile (panoulde comandd) siconexiunile echipamentului.

Nu pozitionati echipamentulinlocurifoarte mici.

Nu pozitionati echipamentul pe o suprafatd cu oinclinatie maimare de 10° decat suprafata plang.
Pozitionati echipamentulintr-un loc uscat, curat siventilat corespunzdator.

Feritiechipamentul de ploaie side soare.

2.3 Conectarea

@0 P> @

Echipamentul este prevdzut cuun cablu de alimentare pentru conexiunealaretea.
Sistemul poate fialimentatdelaretea:
o trifazatd de 400V

Operatiacuacestechipament este garantatd pentru o tensiune pdndla +15% tindnd seamade valoareareglatd.

Pentruaprevenirdnirea persoanelorsaudistrugerea echipamentului, trebuie verificatd tensiuneareteleistabilitd
si tensiunea principald selectatd, respectiv sigurantele inainte de conectarea masinii la retea. Verificati de
asemeneadacd cablul este conectatla o prizd cuimpdmantare.

Echipamentul poate fipusin functiune deungeneratorcare garanteazd otensiunede alimentare stabild de +15%,
tindnd seama de valoarea tensiunii declarate de producdtor, in toate conditiile posibile de operare sila o putere
nominald maximd. Tn mod normal, de recomandd sd se foloseascd un motogenerator cu o ratd dubld a puterii
monofazate saude 1,5 ori mai mare decat o sursd trifazatd. nainte de conectarea sursei de energie trebuie sd va
asiguraticd generatorul este controlat electronic.

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

Conexiunile electrice trebuie fdcute de un tehnician calificat profesional, iar acestea sa fie in concordantd cu
normele actualedintarain care echipamentul esteinstalat.
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2.4 Instalarea

2.4.1 Conexiune pentrusudarea SE

@ Conexiunea prezentatdin figurd produce o sudare de polaritate inversa.
Pentruaobtine o sudare dreaptd a polaritatii, inversati conexiunile.

@ Conectorclemdde masd
@ Priz& negativd(-)
@ Conectorclemd portelectrod

@ PrizG pozitivd (+)

y,

» Conectaticablul de masd la priza negativd (-) a sursei de putere. Introducetiin prizd si rdsucitiin sensul acelor de ceasornic
pdnd cdnd toate pdrtile sunt fixate.

» Conectaticablul portelectrodlaprizapozitivd (+) asurseide putere. Introducetiin prizd sirdsucitiin sensul acelorde ceasornic
pdnd cdnd toate pdrtile sunt fixate.

2.4.2 Conexiune pentru crdituirea ARC-AER

s N

@ Conector clemdde masd
@ Prizd negativd (-)

@ ConectorclemdARCAIR
@ Prizd pozitivd (+)

@ Conectortubdeaer

\ J

» Conectaticablulde masdlaprizanegativd (-) asurseide putere.
» Conectaticonectorul cabluluiclemei ARC-AIRla priza pozitivd (+) a generatorului.
» Conectatiseparatconectorulde aerlaconductadealimentare cuaer.

108



PREZENTAREA SISTEMULUI

| bohlerwesns
2.4.3 Conexiuneda pentrusudarea WIG

-

.

@ Conectorclemdde masd

@ Prizd pozitivd (+)

@ Cupld pentru pistolet WIG

@ Priza pentru tortd

@ Conectorpentruconductade gaz

@ Reductorul de presiune

» Conectati cablul de masd la priza pozitivd (+) a sursei de putere. Introducetiin prizd si rdsuciti in sensul acelor de ceasornic

pdnd cdndtoate pdrtile sunt fixate.

» Conectaticuplapentru pistoletul WIG la priza pistoletului a surseide putere. Introducetiin prizd sirdsucitiin sensul acelorde

ceasornic pdnd cand toate pdrtile sunt fixate.

» Conectatiseparatconectorulde gazalpistoletuluilasursade gaz.

@ Debitulde gaz poare fireglat folosind un robinet amplasat pe pistolet.

5. PREZENTAREA SISTEMULUI

3.1 Panouldinspate

N ® ®

FP269
[

@ Cablulde alimentare cu energie

Conecteazdsistemullaretea.

@ intrerupdtor pornit/oprit

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

@ Nefolosit
@ Intrare cablude semnal CAN-BUS (RC, RI...)

@ Intrare cablude semnal (CAN-BUS) (mdnunchi
cabluri)
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3.2 Panoul fise

@ Priza pozitiva (+)

Procesul MMA: Conexiuneatortdelectrod
Procesul TIG: Conexiunea cablului de
Tmpdmantare

@ Prizd negativd (-)
Procesul MMA: Conexiunea cablului de
Tmpdmantare
Procesul TIG: Conectare pistolet

e@@

.

3.3 Panoul de comanda frontal

-

.

@ VRD (Voltage Reduction Device)

)P,
® &

Dispozitivdereducere atensiunii
Aratd cdnicioincdrcare cu tensiune a echipamentului este controlatd.

LED dealarmdgenerald

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

LED de putere activa

Indicd prezentatensiuniilabornele deiesire ale echipamentului.

LED parametri

Vitezd sarmd
Curentdesudare

Tastd neutilizatd

Afisajpe 7 segmente

Afiseazd parametrii generali ai masiniiin timpul pornirii, setdri, permite citirea curentului si tensiuniiin timpul
procesuluide sudare, precum si afisarea posibilelor erori.
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@ ‘ Butondereglare principal

Permite reglarea continud a curentuluide sudare.
Permite intrareain meniul masinii, selectareasi setarea parametrilorde sudare.

@ @ Tastd neutilizata
@ Procese de sudare

Permite alegerea moduluide sudare.

@ MMA (cu electrod)
@ 2 Pasi

Tastd neutilizatd

@ 4 Pasi

Tastd neutilizatd

@ Inductantd

Tastd neutilizatd

@ @ Softstart RO

Tastd neutilizatd

@ Burn back
Tastd neutilizatd
@ Derulator

Tastd neutilizatd

@ @ Butondetestaregaz

Tastd neutilizatd

4. UTILIZAREA ECHIPAMENTULUI

La pornire, echipamentul efectueazd o serie de verificdri, inclusiv ale tuturor dispozitivelor conectate, menite sd asigure o
functionare corectd. Laacestnivel,seefectueazdsitestulde gaz pentruaverificadacd existd o conexiune potrivitd lasistemul
de alimentare cugaz.

Consultatisectiunea "Panoul de control frontal” si"Setdri".

5. SETAREA

5.1 Configurarea si setarea parametrilor

Permite setareasireglarea uneiseriide parametrii aditionali pentru un control corect sitmbundtdtit al sistemului de sudare.
Parametrii prezentila setare sunt organizatiin concordantd cu procesul de sudare selectat siau cod numeric.

Intrarean modul de setare al sursei

» Se produce prinapdsareatimp de 5 secunde atasteiencoder.
» Zeroul centralde pe panoul cu 7 segmente confirmdintrarea

bohler
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Selectareasireglarea parametrului cerut
» Rotitibutonuldereglare pdndcdnd seindicd codul numeric corelat cu parametrul cerut.

» Parametrul este definitcu"."indreapta numdrului.

» Dacd tasta codificatorului este apdsatd in acest moment, valoarea setatd pentru parametrul selectat poate fi afisatd si
reglatd.

» Intrareain submeniul parametrului este confirmatd prin disparitia"." din dreapta numdarului.

lesirea din modul de setare al sursei
» Pentruaiesidinsectorul dereglare,apdsatidin noubutonul.
» Pentruaiesidinsetare, selectati parametrul “0” (salvatisiiesiti) siapoi apdsati tastei timp.

5.1.1 Lista de setare a parametrilor (SE; MMA)

Salvaresiiesire
V& permite sd salvatimodificdrile sisdiesitidin setare.

Resetare
Va permite s@resetatitoti parametriila valorileinitale.

Hot start
Permite reglareavalorii hot start-uluila sudarea manuald cu arc electric (SE).
Permitereglareahotstart-uluitn fazele de ardere a arculuifacilitdnd operatiile de start.

Electrod Bazic Electrod de celuloza
Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
0/oprit 500% 80% 0/oprit 500% 150%
Electrod CrNi Electrod de aluminiu
Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
0/oprit 500% 100% 0/oprit 500% 120%
Electrod defonta Electrodul rutil
Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
0/oprit 500% 100% 0/oprit 500% 80%
Curentdesudare

Permite reglarea curentuluide sudare.

Minim Maxim Standard
3A Imax 100A
Arcforce

Permite reglareavalorii Arc Forcein sudarea SE.
Permitereglareardspunsuluidinamic energeticlasudare, facilitdnd operatiile sudorului.
Crescdnd valoarea forteiarculuise reduce riscul delipire a electrodului.

Electrod Bazic Electrod deceluloza
Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
0/oprit 500% 30% 0/oprit 500% 350%
Electrod CrNi Electrod de aluminiu
Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
0/oprit 500% 30% 0/oprit 500% 100%
Electrod defonta Electrodul rutil
Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
0/oprit 500% 70% 0/oprit 500% 80%
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Dynamic power control (DPC)

205

312

500

551

601

Permite selectareasiactivarea caracteristicii V/l dorite.

1=C Curent constant

Cresterea saureducerea lungimii arculuinu are niciun efect asupra curentuluide sudare cerut.
Recomandat pentruelectrod: Bazic, Rutilic, Acid, Otel, Fonta

120 1:20* Descresterea indicatorului de control

Cresterealungimii arculuiare ca efectreducerea curentuluila sudare (siinvers)in functie de valoareadela 1 pénd
la10 amperi/ volt.

Recomandat pentru electrod: Celulozic, Aluminiu

P=C P=C*Putere constanta

Cresterealungimiiarculuiare ca efectoreducere a curentuluide sudare (siinvers) conformrelatiei: V: 1=K
Recomandat pentru electrod: Celulozic, Aluminiu

Sinergia SE

Permite setarea celei maibune dinamiciaarcului, selecténd tipul de electrod folosit.

Selectarea corectd adinamicii arcului permite un beneficiu maxim al sursei de sudare pentruaindeplini cele mai
bune performante posibile.

Valoarea Functiei Standard

Standard (Bazic/Rutilic) X

Celulozic -
Otel -

Aluminiu -

g AN | W N

Fontd -

Sudabilitatea perfectd a electrodului folosit nu este garantatd.
Sudabilitatea depinde de calitatea si pdstrarea consumabilelor, de conditiile de operare sisudare, de
numeroase aplicatii posibile, etc.

Tensiuneade desprindere aarcului

Permite setarea valoriitensiuniila careinchiderea arcului electric este fortatd.

Permite un managementimbundtdatit al diferitelor conditiide operare care auloc.

De exemplu, in faza suddrii electrice prin puncte, o tensiune micd de desprindere a arcului reduce reaprinderea
arcului cdnd electrodul se miscd de pe piesd, reducdnd stropirea, arderea si oxidarea piesei.

Nusetatiniciodatdotensiune adesprinderiiarculuimaimare decéttensiunea carenueinsarcindaunei

surse de putere.
Electrod Bazic Electrod deceluloza
Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
0/oprit Vmax 57.0V 0/oprit Vmax 70.0V

Setare masind

Permite selectareainterfeteigrafice cerute.

Permite accesullanivele de setare superioare.
Consultaticapitolul "Personalizareainterfatei(Setup 500)"

Valoarea Nivelselectat
USER Utilizator
SERV Service
vaBW vaBW

Lock/unlock

Permiteinchiderea panouluide comandd siinserarea unuicod de protectie.

Consultaticapitolul "Lock/unlock (Set up 551)".

Pasuldereglare

Permitereglarea parametruluicuun pas care poate fipersonalizat de catre operator.

Minim

Maxim

Standard

1

Imax

1

Setarea valorii minime a parametrilor externi CH1

Permite setarea valoriiminime pentru parametrul extern CH1.
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Setareavaloare maximd a parametrilor externi CH1
Permite setarea valoare maximd pentru parametrul extern CH1.

2
~N | o
v | =
= | W )
m
>

Citire curent
Permite afisareavaloriireale a curentuluide sudare

~
(W]
Ny

Citire tensiune
Permite afisareavaloriireale atensiuniide sudare

Actionarea moduluide sudare CRAITUIREARCAER
Activeazd functia ARC-AIR.

oo
(Sa )
[

Valoarea Standard ARC-AIR
pe - ACTIVA
oprit X INACTIVA

852 | Actionareamoduluide sudare WIGDCLIFT START

Activeazd saudezactiveazd functia.

Valoarea Standard TIGDCLIFTSTART
pe - ACTIVA
oprit X INACTIVA

854 | Actionareamoduluide sudare mdcinare
Permite setarea generatoruluica"alimentator” alunoranumite instrumente pentru slefuire.

Valoarea Standard Functia de apelinvers

oprit X Dezactivat

12+80V - Mdcinarea sursei de
alimentare

9803 | Anulare program
Selectati programul cerut prinrotirea butonuluide reglare (1).
Stergetiprogramulselectat apdsdnd butonulde reglare (2).

5.2 Procedurispecifice de utilizare a parametrilor

5.2.1 Lock/unlock (Set up 551)
Permiteinchiderea panouluide comandd siinserarea unui cod de protectie.
Selectare parametru

» Intratitn meniutindnd apdsatbutonuldereglare timp de cel putin 5 secunde.
» Selectatiparametrul cerut(551.).
» Activatireglarea parametruluiselectatapdsdnd butonuldereglare.

bohler -

Setarea parolei

» Setatiun cod numeric(parold)rotind butonul dereglare.
» Confirmatioperatiunea apdsdndtasta-encoder.

» Pentru aiesi din setare, selectati parametrul "0." (salvati si iesiti) si apoi apdsati
tastei timp.

bohler -
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Functiipanou

@ Realizarea oricdreioperatii pe un panoude comandd blocat cauzeazd aparitia unuiecran special.

» Accesatitemporarfunctionalit&tile panoului (5 minute) rotind rotind butonul de reglare sitastand parola corectd.

» Confirmatioperatiunea apdsdndtasta-encoder.

» Deblocatidefinitiv panoulde comanddintrdndin meniu (urmatiinstructiunile anterioare) sitnchideti parametrul 551.
» Confirmatioperatiunea apdsénd tasta-encoder.

» Pentruaiesidinsetare, selectati parametrul "0." (salvatisiiesiti) siapoi apdsatitastei timp.

6. INTRETINEREA

Tntretinerea curentd trebuie realizatd in concordantd cu specificatiile producdtorului. Tn timpul functiondrii
echipamentuluitoate pdrtile de accesrespectiv usile carcaselortrebuie sdfieTnchise. Sistemul nu trebuie sa sufere
niciun fel de modificare. Prevenitiacumularea prafuluisia pilituriide fier (materiale conductive) pe componentele
masinii.

Orice operatie dentretinere trebuie efectuatd doar de personal calificat. Inlocuirea sau repararea oricdror pdrti
din sistem de cdtre personalul neautorizat pot face ca garantia sd devind nuld si neavenitd. Repararea sau
Tnlocuirea oricdror pdrticomponente ale sistemuluitrebuiesc efectuate doarde personal calificat.

Deconectatisursade alimentare cu energie a masiniiinaintea efectudrii oricdrei operatiide intretinere!

>

RO
.1 Efectuati periodicurmatoarele operatii deintretinere a surseide sudare

o~ O~

.1.1 Anlaeg

Curdtatisursade sudareinduntru prinsuflarecuunjetde aerde presiune joasdrespectivcuajutorulunor periutecu
perimoi. Curdtati contactele electrice sitoate conexiunile.

O

6.1.2 Pentruintretinera sauinlocuirea componentelor pistoletelor portelectrodului si/sau
cabluluide masa:
Verificatitemperaturacomponentelor siasigutati-va ca acestea sd nu fie supraincdlzite.

Folositiintotdeauna mdnuside protectien concordantd cu normele de protectie standard.

Folositiunelte corespunzdtoare.

QeSpP

o

.2 Ansvar
E Nerespectarea regulilor de intretinere mai sus mentionate va conduce la anularea certificatelor de garantie si

3

scuteste producdtorul de orice rdspundere. Producdtorul nuisiasumd nicio responsabilitate in cazul nerespectdrii
instructiunilor mentionate mai sus. Pentru orice dubiu si/sau problemd nu ezitati sd contactati cel mai apropiat
service.

7. CODURIALARMA

ALARMA

Declansareauneialarme saudepdsireauneilimite de sigurantd determind unsemnalvizual pe panoulde comandd
sioprireaimediatd aoperatiunilorde sudare.

AVERTISMENT

Depdsirea unei limite de sigurantd determind un semnal vizual pe panoul de comandd, dar permite continuarea
operatiunilorde sudare.

> p

Maijos suntenumerate toate alarmele sitoate limitele de sigurantd referitoare la echipament.
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A Supratemperaturd
EO1 P P

EO2

Supratemperaturd

N

;

A Motorblocat

Supracurentla modulul de putere

K

E08 g10 | (Inverter)
A Eroare de comunicare *I‘_ A Eroare configurare echipament ?
E13 E19 [

A Memorie defectd
E20

E21

Pierdere date

A Anomalie alimentare echipament

Lipsdlichid derdcire

E40 E43
A Lipsdsarmd (Automatizare sirobotizare) c*)
E48
8. POSIBILE PROBLEME
Sursa nuporneste (LED-ul verde nu se aprinde)
Cauza Solutia

» Lipsatensiuniide alimentare la prizd.

» Conectare gresitd sau cabluintrerupt.

» Siguranta de pereteasaritd/arsd.

» Intrerupatorul principal defect.

» Componente electronice defecte.

v

¥

¥

v

¥

x

Lipsd curent de sudare (sistemul nu sudeazad)

Cauza

» Sistemuls-asupraicdlzit (alarmatermicd - LED-ul
galben aprins).

» Impdmdntareincorectd.

» Alimentare necorespunzdtoare (LED-ul galben
aprins).

» Contactordefect.

» Componente electronice defecte.

Tensiune deiesireincorectd
Cauza

» Selectareagresitd a procesuluide sudare, sau
selectordefect.

» Setareaincorectdaparametrilor/functiilor.

» Potentiometru/ buton pentrureglareacurentului
desudare defect.

Solutia

»

galbenstins).

v

¥

¥

Verificatisireparatiretelele electrice.
Acestlucruaserealize doarde cdtre personal calificat.

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Tnlocuiticomponentele defecte.

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Tmpd&mantati sistemul corect.
Cititi paragraful ,Instalare”.

functiondrii acesteia.

v

¥

¥

¥

¥

Solutia

Conectaticorectasistemul.
Cititi paragraful ,Conectare”.

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

» Selectaticorectprocesuldesudare.

» Resetatisistemul siparametriide sudare.

» Inlocuiticomponentele defecte.
» Contactati celmaiapropiatservice pentruareparasistemul.
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Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.

Asteptaticasistemul sd se rdceascd férd oprirea acestuia (LED-ul

Alimentareasurseide sudare cutensiunea corespunzdtoare

Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.
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» Tensiunea principaldinafaralimitelorde
functionare.

» Lipsauneifaze.

» Componente electronice defecte.

Instabilitatea arcului
Cauza

» Protectie de gazinsuficientd.

» Umiditateadingazulde sudare.

» Parametriide sudareincorectselectionati.

Stropire excesivad
Cauza

» Lungimeincorectd aarcului.

» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Protectiede gazinsuficientd.

» Reglareaincorectdaarcului.

» Moddesudareincorect.

Pdtrundere insuficientd
Cauza

» Moddesudareincorect.

» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Electrodselectionatgresit.
» Pregdtireaincorectd apieselor.

» Impdmdntareincorectd.

» Grosimea prea mare apieselorde sudat.

Incluziuni de zgurd
Cauza
» Curdtireinsuficientd.
» Diametrul preamare al electrodului.
» Pregdtireaincorectdapieselor.

» Moddesudareincorect.

Incluziuni de Tungsten

Cauza

» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Electrodselectionatgresit.

» Moddesudareincorect.

»

v

»

»

¥

Conectaticorectasistemul.
Cititi paragraful ,Conectare”.

Conectaticorectasistemul.
Cititi paragraful ,Conectare”.

Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Solutia

»

¥

»

¥

¥

»

¥

¥

»

¥

Reglatidebitulde gaz.
Verificatidacdadifuzorul de gaz sicalota suntin bune conditiide
functionare.

Folosititntotdeauna materiale siproduse de calitate.
Asigurati-vad cd sistemul de alimentare cu gaz estein stare perfectd
de functionare.

Verificaticu atentie sistemul de sudare.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Solutia

»

¥

¥

»

¥

¥

»

¥

¥

»

¥

Micsoratidistantadintre electrod si piesd.
Micsoratitensiunea.

Micsoratitensiunea. RO

Reglatidebitul de gaz.
Verificatidacddifuzorul de gaz sicalota suntin bune conditiide
functionare.

Crestetivaloareainductantei.

Micsoratiunghiul deinclinatie al pistoletului.

Solutia

»

»

»

»

»

»

»

Micsorativitezade sudare.
Cresteticurentul de sudare.

Folositiun electrod de diametru mai mic.
Maritisanfrenul.

Tmpd&mantati sistemul corect.
Cititi paragraful ,Instalare”.

Cresteticurentul de sudare.

Solutia

»

»

v

»

Curdtatipiesele bineTnainte de sudare.
Folositiun electrod de diametru mai mic.
Ma3riti sanfrenul.

Micsoratidistantadintre electrod si piesd.
Deplasati-va cu vitezd constantdin timpul procesuluide sudare.

Solutia

»

»

»

»

»

Micsoratitensiunea.
Folositiun electrod de diametru maimare.

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

Evitaticontactul dintre electrod sibaia de metal topit.
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Pori
Cauza

» Protectiede gazinsuficientd.

Lipirea (electrodului/sarmei)
Cauza

» Lungimeincorectdaarcului.

» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Moddesudareincorect.
» Grosimea preamare a pieselor de sudat.
» Reglareaincorectdaarcului.

Arsuri marginale
Cauza

» Parametriide sudareincorectselectionati.
» Lungimeincorectd aarcului.

» Moddesudareincorect.

» Protectie de gazinsuficientd.

Oxidare
Cauza

» Protectie de gazinsuficientd.

Porozitate

Cauza

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

adaos.

Umiditatein materialul de adaos.

¥

Lungimeincorectd aarcului.

Umiditateadingazulde sudare.

Protectie de gazinsuficientd.

Grdsimi, vopsea, rugind si praf pe materialul de

Baia de metal topitse solidificd prearepede.

' bahler v

Solutia

» Reglatidebitulde gaz.
» Verificatidacd difuzorul de gazsicalota suntin bune conditiide
functionare.

Solutia

¥

Crestetidistantadintre electrod sisarmd.
Cresteticurentul de sudare.

¥

4

Cresteticurentul de sudare.
Cresteticurentul de sudare.

x

¥

Madritiinclinatia pistoletului.

v

Cresteticurentul de sudare.
Cresteticurentul de sudare.

¥

v

Crestetivaloareainductantei.

Solutia

» Micsoratitensiunea.
» Folositiun electrod de diametru maimic.

» Micsoratidistantadintre electrod si piesd.
» Micsoratitensiunea.

» Micsorativitezade oscilarelaumplere.
» Micsorativitezade sudare.

» Folositigazul potrivit pentru materialul pe carefl sudati.

Solutia

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

Solutia

» Curatatipiesele binefnainte de sudare.

»

Folosititntotdeauna materiale siproduse de calitate.
Pastratimaterialelen conditii perfecte.

¥

v

FolositiTntotdeauna materiale si produse de calitate.
Pdstrati materialelein conditii perfecte.

v

¥

Micsoratidistantadintre electrod si piesd.
Micsoratitensiunea.

¥

X

Folosititntotdeauna materiale siproduse de calitate.

¥

de functionare.

4

Reglatidebitul de gaz.
Verificatidacddifuzorul de gaz sicalota suntin bune conditiide
functionare.

¥

Micsorativitezade sudare.
Preincdlziti piesele care trebuie sudate.
Cresteticurentul de sudare.

4

x
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Fisurarela cald

Cauza Solutia
» Parametriide sudareincorectselectionati. » Micsoratitensiunea.
» Folositiunelectrod de diametru maimic.
» Grdsimi, vopsea, rugind siprafpe piesele ce » Curdtatipiesele bineinainte de sudare.
urmeazd afisudate.
» Grdsimi, vopsea, rugind si praf pe materialul de » Folositiintotdeauna materiale si produse de calitate.
adaos. » Pastrati materialelein conditii perfecte.
» Moddesudareincorect. » Executaticorectoperatiile de pregdtire arostuluide sudare.
» Piesele ceurmeazd afisudate aucaracteristici » Executatiobrazareinainte de sudare.
diferite.

Fisurilarece
Cauza Solutia

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

» Geometriaspecialdarostuluide sudare. » Preincdlziti piesele care trebuie sudate.
» Aplicatiuntratamentde postincdlzire.
» Executaticorectoperatiile de pregdtire arostuluide sudare.

9. INSTRUCTIUNI DE OPERARE

9.1 Sudarea manuald cu electrod invelit (SE; MMA)

Pregdtirea pieselor

Pentruaobtineimbindrisudate de calitate este de preferatsdselucreze pecomponente curate, neoxidate, lipsite derugind sau
altiagenticare ar putea compromite imbinarea sudatd.

Alegereaelectrodului
Diametrul electroduluicare vafifolsitdepinde de grosimea materialului, de pozitie, de tipulimbindrii side modul de preparare
apieselor care urmeazdafisudate.

Electrozii de diametre mari necesitdn mod evident curenti mari, urmati de degajarea unei cantitdti maride caldurdin timpul
procesuluide sudare.

Tipulinvelisului

Caracteristici

Pozitiide sudare

Rutilic Usorde folosit Toate pozitiile
Acid Vitezd mare de topire Sudurdinjgheab
Bazic Calitate superioard aimbindrii Toate pozitiile

Alegerea curentuluide sudare
Intervalul de curent asociat tipului de electrod folosit este specificat pe pachet, de producdtorul de electrozi.

Aprinderea simentinerea arcului

Arculseaprinde prinzgdrierea cuvdrfulelectroduluipiesele conectate lacablulde masd; dupd ce arculafostaprins, retrdgdnd
rapid electrodul ladistanta normald de sudare, procesul poate continua.

Tn general, pentu a Tmbundtdtii comportamentul aprinderii arcului, sursa furnizeazd un curent initial penrtu a incdlzi brusc
varful electrodului, stabilind astfel arcul (hot start).

Odatdcearculafostaprins, parteacentraldaelectroduluiincepe sd se topeascd formdnd particule mici care sunt transferate
n baiade metaltopitde lasuprafata metaluluide bazd prinintermediul arcului electric.

Tnvelisul exterior al electrodului se consumd si astfel furnizeazd un gaz de protectie pentru baia de metal, asigurdnd o bund
calitate a sudurii.

Pentru a prevenistingerea arcului din cauza particulelor de material topit prin surtcircuitarea arcului si lipirea electrodului de
piesd, datoritd apropierii lor, este furnizatd o crestere temporard a curentului de sudare pentru a preveni formarea
scurtcircuituluiintre electrod si piesd (Arc Force).

Dacd electrodul se lipeste de piesd, curentul de scurtcircuit este redus la minim pentru a facilita desprinderea electrodului de
piesd fard adeterioraclestele portelectrod (antilipire).
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Executarea sudarii

Pozitiile de sudare variazd in functie de numdrul de
treceri; deplasarea electrodului se face in mod
normal, fard oscilatii si se opreste la capetele
cordonului de sudurd, in asa fel incat sd se evite
acumularea excesivd a materialului de umplere n
centrul cordonuluide sudare.

\ J

Indepdrtarea zgurii
Sudarea cu electroziinvelitisolicitdindepdrtarea zgurii dupd fiecare trecere.
Zguraseindepdrteazd cuun ciocan mic saudacd aceastase poateindepdrta, prin periere.

9.2 Sudarea WIG (cu arc continuu)

Descriere

Procesul de sudarea WIG (Tungsten Inert Gas) se bazeazd pe prezenta unui arc electric care se formeazd intre un electrod
neconsumabil (wolfram pursaualiat,cutemperaturdde topire de aproximativ3370°C) si piesd; o atmosferd de gazinert(argon)
protejeazd baia de metal.

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

Alttipde pornire posibileste celcuincluziunireduse de tungsten: “pornireaprinridicare”,care nu are nevoie de curentideinaltd
frecventd, cidoar de unscurtcircuitinitial la curenti mici, intre electrod si piesd; cand electrodul este ridicat, arcul este stabilit
sicurentul creste pdndlavaloareasetatd.

Pentru a Tmbundtdti calitatea umplerii la sfarsitul cordonului de sudare, este important de controlat, cu atentie, panta
cobordtoare a curentuluisieste necesar cagazul sd protejeze pentru cdteva secunde baia de sudurd dupd ce arcul s-astins.
Tn multe conditii de operare, este folositor sd se poatd utiliza doi curenti de sudurd presetati si s& se poatd trece cu usurintd de
laun curentlaaltul (bilevel).

Polaritatea

-

D.C.S.P.(Curent continuu - polaritate directd)

O] Acest tip de polaritate este cel mai des utilizat si asigurd o uzurd limitatd a electrodului (1), din
1 momentce 70% din cdldurd se concentreazd pe anod (piesa).
Se obtin bdi de sudurd Tnguste si addnci cu viteze mari de deplasare si cantitate micd de
caldura.
o I\
I w
\. 7

D.C.R.P.(Curent continuu - polaritate inversd)

& Polaritateainversd se utilizeazd la sudarea aliajelor acoperite de un strat de oxid refractar si
1 temperaturade topire mai mare, comparativcu metalele.
Nu se pot folosi curentimai mari, deoarece acestia ar cauza uzura excesiva a electrodului.
Q / I \e—
| w i
A\ J

D.C.S.P. - Pulsat(Curent continuu - polaritate directd pulsatd)
nCsp Tn anumite conditiide operare, sudareain curent continuuin regim pulsatoriu conferd un bun

controlasupraldtimii siad@ncimii bdii de sudura.

Baia de sudurd este formatd de curentul de varf (Ip), in timp ce curentul de bazd (Ib) mentine

arcul aprins. Modul de operare ajutd la sudarea tablelor mai subtiri cu mai putine deformatii,

R un factor de formd mai bun si concomitent, un pericol scdzut la aparitia fisurilor la cald si a
t

datrunderiigazului.
¥ D.C.S.P~PULSED p g

O datd cu cresterea frecventei (MF), arcul devine mai ingust, mai concentrat, mai stabil si
calitatea sudurii pe tablele subtiri creste.
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Caracteristicile sudarii TIG

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

sudareastratuluideradddcindla conducte sila suduriunde aspectul este foarte important.
Se cere polaritateadirectd (D.C.S.P.).

Pregdtirea pieselor

Este necesard o curdtire sio pregdtire maicorectd amarginilor.

Alegereasipregdtirea electrodului

Este de preferat sd folositi electrozi de wolfram - thoriu (2% thoriu de culoare rosie) sau electrozi, alternativ ceriu sau lantaniu
deurmdtoarele diametre:

Intervalde curent Electrod

(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250A 15-30A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8mm 150-180°
750-1100A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

Electrodul trebuie ascutit conform figurii.

-

.

>

Materialulde de adaos

Vergelele trebuie sd contind proiprietdti mecanice caracteristice, comparabile cu cele ale metaluluide baza.

Nu folositi fasii obtinute din materialul de baz& deoarece ele pot contine impuritdti care pot afecta in mod negativ calitatea

Tmbindriloe sudate.

Gazulde protectie

Tnmod tipic, se foloseste argon pur(99,99%)

Intervalde curent Gaz

(DC-) (DC+) (AC) Duza Debit

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min

15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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Caracteristici electrice

TERRA500RC
Tensiuneasursei U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Sigurantd fuzibild cureactie intarziata
Comunicare bus

Putere maximd&deintrare
Putere maximd&deintrare
Factorde putere (PF)

Eficientd (p)

Cos @

Curentmaximdeintrare 'Tmax
Curent efectiv|1eff

Plaja dereglare

Tensiune de mersin gol Uo (MMA)

3x400 (£15%)
40
DIGITAL
29.7
22.2
0.74
90
0.99
421
29.7
3-500
61

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

A
A
A
Vdc

*Acestechipament corespunde cu EN/IEC 61000-3-11 dacdimpedanta maximd acceptat areteleide la punctul deinterfatd
lareteauapublicd (punctal cuplajului direct PCC) este mai micd sau egald cu valoare stabilitd,,Zmax”. Dacd se conecteazd la
unsystem public de joasd tensiune, este responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului de echipament, sd se asigure, prin

consultarea cuoperatorul de distributie de retea, dacd este cazul, cd echipamentul se poate conecta.

*Acest aparat nu este conform normativei EN /IEC 61000-3-12. Estein rdspundereainstalatoruluisau a utilizatorului (dacd
este necesar, consultdnd distribuitorul de energie electricd) sd se asigure cd aparatul poate ficonectatla o linie publicG de

joasd tensiune. (Consultaticapitolul "Cdmpuri electromagnetice & interventi

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

Coeficient de utilizare

TERRA500RC

Coeficient de utilizare MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Coeficientde utilizare MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Caracteristicifizice

TERRAS500RC

Estimarea protectiei(IP)

Clasadeizolatie

Dimensiuni (Ixdxh)

Greutate

Capitolul cablulde alimentare cu energie

Lungimea cablude alimentare

Referinte normative

122
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TR

3x400

500
470
420

500
470

1P23S
H
620x240x460
27.3
4x6
5

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

Clasificarea echipamentelor EMCin

U.M.

>
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11. SPECIFICATII ALE PLACUTEI

IL VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

TERRA 500 RC | N°®
a;...._: EN| 60974-1/A1:2019
Z8 QN l 60974-10/A1:2015 Class A
E 3A/14.0V - 500A/39.0V
T T Xaeg 50% 60% 100%
IE' Uo Iz 500A 470A 420A
61V U2 39.0v 37.5V 35.0V
t 3A/20.0V - 500A/40.0V
7 7| Xaog 50% 60% 100%
E Uo Iz 500A 470A 420A
61V Uz 40.0V 38.8V 36.8V
D3 U1 400V l1max 42A hefi  29.7A

50/60 Hz

v s CE %
ITALY

12. SEMNIFICATIA PLACUTEI INDICATOARE
CARACTERISTICILOR TEHNICE ALE SURSEI
4 1 1

Marca
1 2 2 Numelesiadresaproducdtorului
3 I 4 3 Modelul masinii
5 I 6 4 Numdruldeserie
11 XAXXXXXXXXXX Anul fabricatiei
7 9 5 Simbolulunitatiide sudare
12 15 16 17 6 Referintelastandardele constructive
8 10 13 | 15A 16A 17A 7 Simbolul proceselorde sudare
14| 15B | 16B | 17B 8 Simbolul echipamentelor potrivite pentru desfdsurarea
11 activitdtiiin medii expuse lariscul socurilor electrice
7 9 12 15 16 17 9 Simbolul curentuluide sudare
8 10 13 | 15A 16A 17A 10 Tensiuneade mersingoldesemnatd
11 Tensiunea de incdrcare conventionald corespunzdtoare
14| 158 168 178 curentului maxim - minim I b
18 19 2 2 12 Simbolul cicluluiintermitent

0 1
13 Simbolul curentuluide sudare desemnat
UK
imbolul tensiuniide sudare desemnatd
22 C€|E8 || +4 simboluitensiuniidesudared 8
MADE ﬁ 15 Valorile cicluluiintermitent

IN
ITALY 16 Valorilecicluluiintermitent

— 17 Valorile cicluluiintermitent
\ J . .
- - 15A Valorile curentuluide sudare desemnat
CE Declarct!edeconform!tcteEU 16A Valorile curentuluide sudare desemnat
EAC Declaratie de conformitate EAC 17A Valorile curentului de sudare desemnat

UKCA  Declaratie de conformitate UKCA 15B Valorile tensiuniideincdrcare conventionald

16B Valorile tensiuniideincdrcare conventionald
17B Valorile tensiuniideincdrcare conventionald
18 Simbolul alimentdrii
19 Tensiuneadealimentare desemnatd
20 Curentuldealimentare maxim desemnat
21 Curentulde alimentare maxim efectiv
22 Clasade protectie
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“AEKINAPALMNA 3ACBOTBETCTBHME HAEC

Crpoutensr
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

AEKIIapMpa HA CBOS EAMHCTBEHA OTTOBOPHOCT, Y€ CITIEAHUST MPOAYKT:
TERRA500RC 55.12.017

OTFOBGpﬂ HacnepAHUTe eBpOI'Iel\aCKM ANPEKTUBMU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHSDIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

MYe CA NPUINOXKEHU CITEAHMUTE XAPMOHU3UPAHU CTAHAAPTHU:

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

AOKYMeEHTALMATA, YAOCTOBEPSABALLA CNA3BAHETO HO AMPEKTMBUTE, LLe ObAE AOCTBMHA 3d
NPOBEPKM MPU rOpPeCcrnoMeHATUs MPOU3BOAUTEN.

Bcaka HanpaBeHa Moamdukaums, 6e3 otopmsaumsa ot voestalpine Béhler Welding Arc
Technology S.r.l. npaBu HeBANMAEH TO3U ceEPTUDMKAT.

Onara di Tombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

I |- '

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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[Mpeau aa 3anovHeTe paboTa ¢ MAWKMHATA, NpoYeTeTe BHUMATENHO MHCTPYKLMATA 3a paboTa.

He n3pbpLiBaiTe MOANMPUKALMUM MMM OMEPALIMM MO MOAAPBXKKA, KOUTO He €A NMpeAnucaHu. lNpomsBoaMTenaT Ha
MALMHATA HE HOCKM OTFOBOPHOCT 3a NMOBPEAM MPUYMHEHM MO BUHA HA ONepaTopd HA MALKMHATA.

AQ CbXpaHABAT BUHATU MHCTPYKLUMUTE 3 YNOTpeba HA MSACTOTO HA U3MON3BAHE HA Ypead. Ad ce MPUABPIKAT KAKTO
KbM MHCTPYKUMMTE 3a yrnoTpeba, Taka 1 KbM 0OLLMTE NPABUIIA U MECTHU PernaMeHTH, AeMCTBALLM B 0611aCTTA HA
NPeAOTBPATSABAHETO HA UHLMAEHTHM M ONA3BAHETO HA OKOSTHATA CpeAd.

voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. cv 3anasea npaBoTo AQ NPOMEHS TOBA PbKOBOACTBO MO BCAKO
BpeMe 6e3 npeaynpexaeHme.

[MpeBoA 1 LUANOCTHA MK YACTMYHA NPepaboTka OT KAKLBTO U Ad € BMA (HanpumMep: doTokonme, Gunm m
MUKPOPUIIM) ca CTPOro 3abpaHeHu 6e3 3pHUYHO NMUCMEHO Cbriiacue Ha voestalpine Bdhler Welding Arc Technology
S.r.l. TyK M3N0OXXEeHUTE MHCTPYKLMM CA OT XXKM3HEHA BAXKHOCT, M MO TA3M NPUYMHA TPA6BA AQ CE CeABAT CTPUKTHO.
[MponsBoAMTENST HE NOEMA OTFTOBOPHOCT B C/Ty4aM HA HECMA3EHM OT NOTPeObUTEN MHCTPYKLMM.

Bcrykum nuLa, 3aHMMABALLM Ce C BbBEXAQHETO B €KCMIoaTdLMs, CAMATA eKCrioaTdums, MOAAPBXKKATA M
nonpaekaTa HA ypeaq, Tps6ea

e AQMPMTEXABAT CMEeLManHa kBanuomukaums

e AQpPA3MoNaraTc Heo6XoAMMKUTE KOMMETEHL MM B chepaTa HA 3aBAPSBAHETO

e AQMPOYETAT U3LSASIO M AQ CMA3BAT CTPUKTHO HACTOSALMTE MHCTPYKLMKM 3a yrnoTpeba.

Mpyu Bb3HMKBAHE HA NPO6EMMU, HEOMMCAHMU B HACTOALLATA MHCTPYKLMSA, Ce 06bpHETe KbM OTOPU3MPAHMSA CEPBM3
Ha KammapTtoH Bvnrapus EOOA.

.1 CpeaaHaynotpeba

O6opyaBaHeTo Tpa6BA AQ Ce U3MOM3BA EAMHCTBEHO MO NPEAHA3HAYEHME, MO HAYMHU M B CIYUYAU OMMUCAHMU HA
dupmMeHaTaTabenam/ mnmBpbKOBOACTBOTO, B CbIiACUE CMEXKAYHAPOAHMUTE AMPEKTMBM 3d 6€30MACHOCT. ApYrM
NPUNOXEHUSA OCBEH OMUCAHMTE OT MPOU3BOAMTENSA CE CYMTAT 3 HEYMECTHM M OMACHM, U B TE3MU Cnydau
NPOU3BOAMTENAT OTPUYA BCAKAKBA OTTOBOPHOCT.

Tasn MawmHa Tpﬂ6BC| Ad CeMn3nons3sacamo 3a I'IpO(beCMOHOJ'IHM Lenn, B MHAYCTPpMAHA CpeAd. npOM3BOAMTeJ‘IﬂT
HeNnoeMdad OTroBOPHOCT 3d HAHEeCEeHM LWeTn npu yn0Tpe6o Ha 060pyABGHeTO B AOMALWHKMYCNIOBUA.

Ob6opyaBaHeTo TPS6BA AQ CE M3MON3BA NPU TEMMNEPATYPA HA okonHaTa cpead oT-10°C A0 +40°C (+14°F + +104°F).
O6opyaBaHeTO TPABGBA AQ Ce TPAHCMOPTUPA M CbXPAHABA HA MecTa ¢ TemMnepaTypa oT -25°C oo +55°C (+13°F +
+131°F).

O6opyaBaHeTO TPA6BA AQ CE M3MON3BA MPU NTUIMCA HA NPAX, FA3 UM APYTU KOPO3UBHU CYOCTAHLMUM.
O6opyaBaHeTo He GUBA AQ CE U3MOM3BA NPU OTHOCUTENHA BNAXHOCT No-Bucoka oT 50% npm 40°C (104°F).
O6opyaBaHeTo He 6UBA AQ CE M3MOS3BA NPU OTHOCUTESNHA BIIAXKHOCT No-BMcokad oT 20% npwm 20°C (68°F).
MawmnHaTa He 6UMBA AQ Ce M3MON3BA HA HOAMOPCKA BUCOUYMHA No-ronama ot 2000 meTpa.

He nsnonseaiTe MAWMHATA 30 PA3MpPA3SIBAHE HA TPBHOM.
He uanonsealite o060pyABAHETO 3a 3ApeXAaHe Ha 6aTepumn u / Unm akymynaTopm.
He unsnonseaiite o060pyABAHETO 3A NPEXOAHO CTAPTUPAHE HA ABMIATENS.

.2 besonacHa paboTa

3GBGp'b“IHl4HT npouec npMyYnMHABA paamaumd, WyMm, TONJ10OoTAENAHE M TA30BHU EMUCKUN. MocTaBeTe 3a6aBAWMAT
OrbHA WUMTTAKAHE AA 3ALLNTUTE OKOJTHATA 30OHA HA 3ABAPABAHE OT J1b4M, NPBCKM M TOpEeLLa Wiaka. [MocvBeTBAMTE
6nuskocTosmTe XOopa A4 He TNeaAdT 3aBApbYHATA ABra MUK UM HAXKEXEeHUAT MeTdrl, U Ad B3eMdT MepKn 3d
aAaeKBATHA 3AWMTA.

HoceTe 3aWMTHO 06nekNo, KOETO AQ BM MPEANA3BA OT MbYMTE HA ABIATA, MPbCKUTE MMM HAXKEXeH MeTarn.
Ob6neknoTo TpsA6BA AQ NMOKPMUBA LANOTO TErNo uTps6bBa Ad e:

- HEMOKbTHATO U B AOBPO CbCTOAHME

- OTHeymnopHo

- U30SIMPAHO M CYXO

- No-MsapKau 6e3 pbKkABEU UMM MAHLLETH

BuHarnHoceTe 3ApasuH O6yBKM MBOAHO M3OJTUPAHU O6yBKl4.

HoceTte BuHarm MOAXOAALN PBKABMLU, KOUTO CA eNNEeKTPU4eCKU MTEPMUYHO M3OTTMPAHM.
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Hocete Mmacku CCTPAHMYHO NMNLUEBA 3ALMNTA U MOAXOAAL 3AWLNMTEH dJMJ'IT'bp (I'IOHe NR10 mnu I'IOBe“Ie) 3aouyumTe.

BuHarnHoceTe 3awWmUTHU OUMNA CbCCTPAHMYHA 30LLU4TC1,0C06EHO noBpeMeHApPbYHO UITMMEXAHUYHO NpeMAaxBaHe
HA3aBAPDB®YHATA Waka.

He HoceTe KOHTAKTHM NeLm.

AKO WYyMd OT 3aBAPSABAHE € HOA AOMYCTUMUTE HOPMU, M3NMON3BAMTE AHTUHOHU. AKO HUBOTO HA LUYMA HAAXBbBPIS
npeAnUCaHuTE OT 3AKOHA FPAHMLLM, OFpAHMYeTe pabOTHATA 30HA U Ce YBEPETE, Ye BCEKM, KOMTO ce NPUOBInKABA
AO Hesl, € 3AWMUTEH CbC CNYLIANKM UITU CRYLIANKM.

BuHarm APBXTEe CTDAHMYHUTE KanadLun1 3aTBOpPEeHM NO BpeMe HA 3aBapsaBaHe. He nameHnsanre MOAMCbMKC]LI,MﬂTC] Ha
MALWMNHATA MO HUKAKBB HAYMH.

MN36arBaiiTe AOKOCBAHETO HA TOKY LLLO 3ABAPEHU AETAMIM: TOMNTMHATA MOXKE AQ MPUYUHMU CEPUO3HU U3TAPAHMS.
CneaBamTe BCUYKM M3BPOEHM MO-rope Npenopbki No-BpeEME U Cliea 3aBAPSIBAHETO, ThM KATO LWNAKATA MOXe Ad
Ce OTAENS OT AETAMNUTE U3BECTHO BPEME ClleA OXITAXKAQHETO UM.

A MpoBepeTe AQNMrOpenKkaTa e CTYAEHd, Npeau Ad paboTHTe Mo Hes.

YBepeTe ce Ye OXNIAXAJLLATA CUMCTEMA € U3KITOYEHA NPeAk Ad OTKAYMTe TPbOMTE HA OXIIAXKAALLATA TEYHOCT.
lopelaTa Te4HOCT U3NM3ALLA OT TPHOMUTE MOXKE A MPUUUHM U3TAPSHUS.

OcmrypeTe KOMMJIeKT 3a NbpBA NMOMOLL, 6nuso AO pGéOTHOTO MACTO.
He noaLeHsBanTe BCIKAKBU BUAOBE M3rapaHMa MM HAPAHABAHUA.

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

1.3 3awmTa oT AMM M rasose

AMWMDBT, ra3oBeTe M MPAXBT KOUTO Ce OTAENAT B pe3yNITAT HA 3dBAPSIBAHE CA BpeAHM 3a BaweTo 3apase.
AOKA3AHO e Ye AMMBT MOPOAEH OT 3ABAPSBAHETO MOXKE AQ MPUYMUHU PAK MITU AQ HOBPEAM HA 3APOAMLLIA HA
6peMeHHa XeHa.

* ApPbXTernaBAdTd CU AQneYe OTra3oBeTe M AMMA OT 3aBAPSABAHETO.

M3nonssaiTe ecTecTBEHATA BEHTUNALMSA MM CUCTEMA 3A MPUHYAUTENHA ACnMpaLMs.

AKO 3aBapaBaATe Npu cnabéa BeHTUNALMS, MU3NON3BAMTE MACKM M ACMTMPALMOHHM ANApATH.

3aBAPABAHETO B U3KITHOUYMTENTHO MAJIKU MOMELLEHUA TPI6BA AQ CE€ U3BBLPLLBA NOA HABMIOAEHMETO HAO HaOMMPALL ce Ha6NM30
Konera.

He uanonseaiite KUCNOPOA 3d BEHTUNMPAHE HAO PA6OTHOTO MACTO.

YBepeTe ceye acnmpaumata paboTt, KaTo CPABHMTE KONTMYECTBOTO HAO BPEAHUTE FrA30BE CbC CTOMHOCTUTE GOPMYNMPAHUB
npaeunaTasa 6e30MacHoOCT.

KonnyecTBOTO M HUBOTO HA OMACHOCT HA AMMBT 3ABUCU OT YNOTPEBABAHUAT METAS, 3AMNBABALLMAT METANU M CY6CTAHLMATA
M3MOM3BAHA 3d YMCTeHe M 06e3MacNaBAHEe HA AeTalnuTe 3d 3aBapsiBaHe. CneaBaiiTe NPOM3BOACTBEHUTE UHCTPYKLMUMK U
MHCTPYKLMMUTE AQAEHU B TEXHUYECKMTE CXEMMU.

He 3zaBapsiBanTe 611130 AO NPEYUCTBATENHU U BOAAXKUMNCKU CTAHLUM.

MocTaBeTe 6y TUNKUTE CHC CFBCTEH A3 HAO MACTO C AOBPA BEHTUNALMS.

1.4 3aQWMTA OT NOXKAP U €KCNNO3UM

2 3GBGp'b‘4HMﬂT npouec MoXXe AANMPpHUYUHKU NOXKAP UK eKCNo3n4a.

« Mpeam3anoysaHe Ha paboTa, noYmcTeTe paboOTHOTO MACTO OT OMACHM U Bb3MIAMEHMMMU MATEPUASIU.
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« 3ananuMuTe MaTepmanu Tps6Ba Ad €A HA NoHe 11 MeTpa oT 061acTTa HA 3aBAPABAHE, UMK TPAGBA AQ CA 3AWMTEHMU MO
NOAXOASALL HAYMH.

e MckpuTe MHAXKeXeHMUTe YACTULM MMAT FroNs M O6XBAT M MUMHABAT M Npe3 MAnku oTBopu. [laseTe xopata M UMyLLECTBOTO.

* HesaBapsasaiTe B 61M30CT AO CbAOBE MOA HANATAHE.

* He3aBapsBamTe B3ATBOPEHU KOHTEMHEPU UITM TPBOU. BHUMABAMTE NpM3aBAPSBAHE HATPBLOM U KOHTEMHEPU AOPUTE AQ CA
OTBOPEHM, MPA3HU M HAMBIIHO MOYMCTEHM. BCceKM OCTATBK OT ras, ropMBO, MACHTO UM MOAOBHM MATEPUATTM MOXKE AQ MPUYMHM
eKcnnosus.

» He3aeapsaBaiTe B 611M30CT AO EKCMIO3MBHM MPAXOBE, FA30BE UMM NAPU.

» KoraTto cBbpluMTE CbC3ABAPSABAHETO CE YBEPETE, Ye BEPUIaTA MOA HAMPEXeHME HE MOXE Ad HAMPABU KOHTAKT CKOSTO M AQ
€3a3eMeHaYyacrT.

» [MocTaBeTe noXxaporacmuten B 6M30CT AO PAGOTHOTO MACTO.

1.5 NMpeaAnasHM MepKM NPpM M3NOM3BAHE HA rA30BM 6YTHUIIKH

MHepTHO - rasopuTe 6yTMJ'IKl4 CbABPXAT ra3 noA Handarade, KOMTO MOXe Ad ekcnnoaupa. Ako 6e3onacHuTe
YCNOoBUAHATPAHCNOPT CACBEAEHU AO MUHUMYM, CbXPAHEHNETO U yn0Tpe6aTo MM MOXe AdHee 6e3onacHa.

e ByTMnKMTE TPSI6BA AQ CTOAT M3MPABEHU AO CTEHATA UITU APYTU MOAABPXKALLM CTPYKTYPHU, TAKA Ye AQ HE MOXKE AQ MAAHE.

» 3aTBOpeEeTE KANAKA 3d AQ 3ALUUTUTE BEHTUBT NPUTPAHCNOPTHMPAHE, BbBEXACHE B EKCMIOATALMS M BKPAS HA 3ABAPSIBAHETO.
» N36srBanTe M3NAraHETO HA rasoBUTE BYTUIKM HO AMPEKTHM CITbHYEBM NMbYM M HA TONEMU TEMMEPATYPHU pasnmku. He
msnarante 6yTUIIKMTE HA TBBPAE HUCKU MITU TBBPAE BUCOKM TEMMEPATYPM.

ApbXTe 6y TUIKMTE AQeY OT NNAMbBLMU, ENEKTPUYHU AbTU, TOPESTKU, MUCTONETU M NTECHO3ANANIMMU MATEPUATIM U3NPBCKAHM
OT 30BApPSIBAHETO.

ApbXTe By TUNKMTE AQIeY OT 3aBAPBYHM M €NEKTPUYHM BEPUTU.

o ApPBbXTE rnaBATA CU ACQNEY OT U3XOAA HA FA30BATA BYTMUIIKA, KOFATO OTBAPSATE BEHTMIA.

BuHaru satBapsite 6y TMNKOBMAT BEHTMI BKPAST HAO 3ABAPSBAHETO.

Hukora He 3aBapsBamTe 6y TUIKA Cra3 NoA HANSraHe.

BYTMJ'IKG CbHC CI'bCTEH Bb3AYX HMKOIA He Tpﬂ6BC| AdQ 6bae CBbP3BAHA AMPEKTHO C peapayLuMnMpa HaAG MAWmMHATA. Bb3MoxHo e
HANAraHeTo A HAAXBbBbPJIA KANALMTETA HA PeAYKTOpPAa, KOMTO CNeAOBATENHO MOXe Ad eKCI'IJ'IOAMpC]!

1.6 3awmTa oT TOKOB yAQp

TokoBUATyaQp MOXe Aa Buybue.

MN36arBamTe Ad AOKOCBATE YACTM OT MALIMHATA 3ABAPBYHUSA , KOUTO CA MOA HAMPEXEHUE, AOKATO CA AKTUBHM (ropernku,
MUCTONETH, 3A3EMUTENHM KABEeNU, eNEKTPOAM, TES, PONTKUTE M MAKAPUTE CA ENEKTPUYHO CBBP3AHM CbC 3ABAPBYHMA KPbI).
OcurypeTe eNnekTpMYeckoTo M30NTMPAHE HOMHCTANALUATA M HA ONepaTOpPd C NTOMOLTA HA PABHMHM M OCHOBM, KOUTO CA CY XM
U AOCTATBHYHO U3OSIMPAHM OT MOTEHLMANA HA 3e€MATA M HA MACATA.

YBepeTe ceye CMCTEMATA € CBbP3AHA BAPHO M TOKOM3TOUYHMKBT € CHABAEH CbC 3a3eMABALL MPOBOAHMK.

He AoKocBaliTe ABE TOPENKU UMK ABA ENEKTPOAHU AbPXKAYA EAHOBPEMEHHO.

AKO NOYYyBCTBATE TOKOB YAQP, CNpEeTe 3aBApsSBAHETO He3a6aBHO.

1.7 ENeKTpOMArHMUTHM NONIeTA U CMYLLLEHMUSA

Tok MMHaBALL Npe3 KabenuTe M MPOBOAHMLMTE HO MALIMHATA 06PA3yBd €MTeKTPOMArHMUTHO Nore B 3aBAPbYHMTE
KkabenuucamMaTa MawmHa.

>

* ENekTpoOMArHUTHMTE NoneTa MoraT Ad ce OTPA3ST HA 3APABETO HA XOPATd, KOMTO CA U3JOXXEHU HA TAX NMPOABIIXKMTENHO
BpeMme.
* ENekTpOMArHUTHMTE NONeTA MOrdT AQ MOMPEeYdaT HA ANAPATU KATO U3KYCTBEH BOAQY HA CbPLLETO MM CTYXOB Anapar.

XODG CUN3KYCTBEH BOAAQY HACHPLETO, Tpﬂ6BO Ad CEKOHCYNTUPAT NEKAPATCMNPEAN AA 3ANOYHAT AAQ CE€3AHMMABAT
cbC3aBapaBaHe.

@

-

.71 Knacudukauyus no ctaHaapt kato EMC: EN 60974-10/A1:2015.

O6ODYABGHe knac B oTroeaps HA M3NUCKBAHUATA 34 €TeKTPOMArHUMTHA CbBMEeCTUMOCT B MHAYCTPpUASNTHA 1 He
KnacB MHAYCTPMANHA CpeAd, BKITHOYUTENTHO FPAACKA U M3BBHIPAACKA, KbAETO e€/1IeKTPpU4eCTBOTO € OCUTYypeHOo OT
OGUJ,eCTBeHCI Mpe>XXd HUCKO Hanpe>XeHue.

O6opyaBaHe Kfdc A He e MpeAHA3HA4YeHo 3a ynotpebad B He MHAYCTPMANHA CPeAd, KbAETO e1eKTPUYECTBOTO €
OCUTypeHO OT obLecTBeHA MPeXa HMCKO HanpexeHue. Bb3MOXHM cd TPYAHOCTM MPU OCUTYPSIBAHETO HA
€MeKTPOMArHUTHA CbBMECTMMOCT OT KJ1dC A B NOAOGHU CpeAM, MOPAAM HAMMUYMETO HA U3TOYHMLM HA CMYLLEHMS.

“nacA

Buxkte rmnasaTtasanosede uHdopmauma: MAEHTUDOUKALUMOHHA TABENA unu TEXHUYECKUM XAPAKTEPUCTUKMA.
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1.7.2 MHcTanupaHe, ynotpeba u chepa Ha npunoxkeHme
ToBa o6opyaBaHe e npousBeaeHo B cbrnacue ¢ EN 60974-10/A1:2015 v ce onpeaens kato ,,KJTAC A” o6opyaBaHe. Tasum
MAlWmMHA Tpa6Ba Ad Ce M3MOSM3BA CAMO 3d NPOdPECUOHANHU LenU, B UHAYCTPMANHA cpead. [TpomM3BOAUTENAT He noeMd
OTrOBOPHOCT 3 HOHECEHM LWEeTHM NPU ynoTpebd Ha 060PYABAHETO B AOMALLHM YCITOBMS.
MoTpebutenaT TpSA6BA AQ € eKCNepPT B AEMHOCTTA M KATO TAKBB € OTTOBOPEH 3d MHCTANIMPAHETO M ynoTpe6aTa Ha
060pPYABAHETO CHIIIACHO NMPOU3BOACTBEHUTE UHCTPYKLMU. AKO 6bAAT 306eNA3AHM HAKAKBU €NEeKTPOMArHMUTHM
CMyLLeHUs, noTpebuTenat TpabBa AQ pewu npobrnemd, ako € HEOBXOAMMO C TEXHMYECKO CbAEMCTBME OT
npousBoamUTENUTE / CEPBU3A.

Mpu BCUYKM CNyHam eNeKTPOMArHUTHOTO CMYLLEeHME TPA6BA AQ 6bAE MPEMAXHATO Bb3MOXHO HAM-6bP30.

Mpeau AQ MHCTanMpaTe o60pyABAHETO, TPSA6BA AQ NMPELLEHMUTE MOTEHUMASNTHUTE €NEKTPOMArHMUTHM Npobnemu
KOUTO MOTAT AQ Bb3HMKHAT B 6/IM30CTHA PAGOTHOTO MACTO, KATO CE B3EME NMPEABUA M TIMYHOTO 3APABHO CbCTOSIHME
HA XOpPATA HOMUPALLM Ce B 65IM30CT, HANPUMEP XOPd C CbPAEYHU UMM CITYXOBM NMPpoBremMu.

1.7.3 M3MCKBAHMSA 3a 3AXPAHBALWLATA MpeXxda

[Mopaau BUCOKMAT MyCKOB TOK HO TOBA MOLWHO 060pyABAHE, € Bb3MOXHO BIIMSIHME BbPXY KAYECTBOTO HA MOLLHOCTTA HA
3aXpaHBALLATA MpeXda. [MopaaM TA3M MPUYMHA 3A HAKOM TUMoBe O6OpPYyABAHE (BMXK TEXHUYECKMTE AQHHM) MOXe Ad
CbLLECTBYBAT HAKOM OrPAHUYEHMSA MPU CBBP3BAHETO, USUCKBAHMUSA OTHOCHO MAKCMMASTHUA UMMEAQHC HA MpexaTa (Zmax) unum
M3UCKBAHE 3d MMHMMANEH KanauMteT (Ssc) HO 3aXpaHBAHE MPM TOYKATA HA CBbP3BAHE KbM MpexaTtd. B tosu cnyuyan
MOHTAHMKBT UM NOTPEOUTENAT HQ 060PYABAHETO TPSIGBA AQ Ce yBEPU, AKO € HEOHBXOAMMO Ype3 KOHCYNTALMS C MPEXOBMUS
AOCTABYMK, Y& OBOPYABAHETO MOXe Ad 6bae CBbP3AHO. B criyyal Ha cMyLLLEeHUS MOXKE AQ Ce HASOXM AQ NpeanpuemeTe
AOMBITHUTENHU NMPEANA3ZHM MEPKM KATO GUNTPUPAHE HO MPEXOBOTO 3AXPAHBAHE.

B HsiKOM cnyyaun e NpenopbUYMTENHO AQ C€ eKPAHMPA 3AXPAHBALLMAT KA6en KbM MALIMHATA.
BuxTe rnaeatazanoseye MHpopmaumsa: TEXHNHECKM XAPAKTEPUCTUKMN.

1.7.4 NpeAnA3Hu MepKU OTHOCHO Kabenurte

3aaaHaMmanmte edekTbT HA €NEKTPOMATHUTHUTE MONeTd ClIeABAMTE CIIEAHUTE MHCTPYKLMM:

* KbaeTo e Bb3MOXHO cbbepeTe nobesonacere 3a3eMABALLMTE U 3AXPAHBALLMTE KAGenu 3aeaHO.

* HukoraHeyBuBaite kabenm okono cebe cu.

* He3acTaBaiTe MeXAy 303eMABALLMAT M 3AXPAHBALWMAT KAGenu (APBXKTe U ABATA KAGENA OT €AHA U CbLLA CTPAHA).

o Kabenute TpabBa A4 CA Bb3MOXHO HAM-KbCHM, A CA MO3ULMOHUPAHU BbB3MOXHO HAM-6IM30 eAMH A0 APYr WU
NPUGIU3UTENHO HA EAHO U CHLLLO 3EMHO PABHMLLE.

* MawuHaTaTpa6Ba AQ € HAO M3BECTHO PA3CTOsAHME OT 061ACTTA HA 3ABAPABAHE.

e Pa6oTHuTe kabenu, Tpa6BaA AQ CE AbPXKATHA CTPAHA OT OCTAHANMTE Kabenu.

1.7.5 3asemMsaBaHe

TpabBa aa pasrneadrte Lenecbob6pa3HOCTTA HA CBbP3BAHETO C MACA HA BCMYKM METANTHU KOMMOHEHTM B 3AdBAPBYHATA
MHCTANAUMA U B 6RIM30CT A0 Hesd. 3a3eMsABAHeTO HA paboTHUsA aeTamn Tpabea AQ 6bAae HAMPABEHO B CbOTBETCTBME C
HAUMOHANTHMTE HOPMM 3a TOBA.

1.7.6 3a3eMaBaHe HA pa6OTHUSA AeTAMN

HeobxoaMMO e 3a3eMsaBaHe HA PpABOTHMS AETAMI C Lefl HAMAnsSBAHE HA PUCKA OT efekTpoLlokK. Tpa6bBa Aa BHMMaBATe
303eMsABAHETO HA 06pPABOTBAHMA AETAMI AQ HE YBENMUYM PUCKA OT 3MO0MOJIYKA C NMON3BATENMTE U AQ HE MOBPEAM APYTH
enekTpuYeckn ypeau. 3aseMaBaHETO HAO paboTHUA AeTakln TpsbBa Aa 6bAe HANPABEHO B CbOTBETCTBME C HALMOHANHUTE
HOPMM 3a TOBA.

1.7.7 EKpaHu1paHe

EKpGHMpGHeTO Ha KG6eJ'Il4, HaMupauwum ce B 61M30CT A0 pC|6OTHl4Te kabenu Ha MJALWKMHATA, e AOBEAE AO HOMANABAHE HA
PUCKA OT CMYLLUEHNA.

EKpOHMpGHeTO HA LANATA 3aBAPBYHA MHCTANALMA MOXKE Ad Ce B3eMe npeABUANPU CNELNANTHU MPUITOXKEHUA.

1.8 3awmTeH Knac
IP23S

e HaMa Bb3MOXHOCT 3a AOMMP HA ONACHM YACTU C NPBCTU. 3AWMTA OT NPOHUKBAHE HA YY>XKAMU BbHLUHM Tena c
AMAMETBP NO-TONSM UM pABEH HA 12.5 MM.

e 3AWMTAOTABXKA C B 60°C.
e AOKATO MOABMXHUTE YACTM HAMALIMHATA HE PABOTAT, TA € 3ALMTEHA OT BpeAHUsA edeKTHA MPOCMYyKAHATA BOAQ.
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1.9 U3xBbpnsiHe

»

B cvoTBeTCcTBME C eBponencka ampekTua 2012/19/EC OTHOCHO OTNAABLMUTE OT €1eKTPUYECKO U eNeKTPOHHO
— 060pYABAHE U C MPUIOXEHUETO ~ CBIMACHO HALMOHANHMUTE 3AKOHM, ENEeKTPMYecKoTo 060pyABAHE, KOETO €
AOCTUIHANO KPASA HA XXM3HEHUSA CU LUK BI, TPA6BA AQ CE CbOUPA OTAEINHO U AQ CE MPEAABA HA LLEHTBHP 3a CbOUpPaAHe
nobesBpexxkpaHe. CO6CTBEHUKBT HA 060PYABAHETO TPSI6BA AQ OTKPUE OTOPU3MPAHUTE LLEeHTPOBE 3d CbOUMpPaHe Ha
OTNAAbBLM, KATO CE€ AOMUTA A0 MECTHATA aaMUHUCTpaums. Cnassarku Ta3m EBponericka AupekTuea Bue we

E He M3XBbpﬂﬂﬁTe enekKTpn4yeckoTo, 3aepAHOC OBUKHOBEHMUAT 60KJ'IyK.

AoNpMHeceTe 3a ONA3BAHETO HA OKOJTHATA CpeAd MYOBELIKOTO 3ApGBe!

3anoBeye MHGOPMALMA HAMPABETE CNPABKA B CAMTA.

2. MHCTATIUPAHE

O@

VIHCTCII'IMpCIHeTO Tpﬂ6BCI Ad Ce n3BbpLLIM CAMO OT CNeunanmM3anpaH nepcoHan, OTOpmM3nMpaAH OT Npon3BoAUTESIA.

Mo BpeMe HaunHcTanauuara, TOKOM3TO‘-IHI4K'bTTp916BG Ad e M3KNKYeH OT MpeXaTa.

MocneaoBartenHoTo U napanenHoTo CBbpP3BAHE HA TOKOU3TOUYHMLUUTE € 306pC|HeHO.

2.1 BAUraHe, TPAHCNOPT M pA3TOBApPBAHeE

®

N

o

N

®E> @

MawwnHaTa e cHabaeHa CAPBXKA,3d pbYHO NMpeHdAcdaHe.
MawmnHaTa He e cHabaeHa cbe CI'IeLIMd)M“IHM eneMeHTM3anoBamMraHe.
M3nonssanTe caMoToBApPAY CBUIIKOBA XBATKA, KATO BHMMABATE MAWMHATA AQ HE Ce o6pre.

He noaueHsBaMTe TEMNOTO HAO MALMHATA: BUXKTE TEXHMYECKMTE XAPAKTEPUCTHUKM.
He TpaHcnopTupaliTe MAwMHATA HOA XOpa.
He nanyckanTe unmnocTaBaiTe NoA HATUCK MALWIMHATA.

.2 NNO3MUMOHUPAHE HA MAWMHATA

Cnaseakte cnepHuTe npasuna:

OcurypeTte neceH AOCTbM A0 KABENUTE U KOHTPONHMSA NAHen.

HenocTtaBsaiTe MAWMHATA € MHOIO MASIKM MPOCTPAHCTBA.

HenocTaBsanTe MAWMHATA HAO MECTA C HAKJTOH HA MOBBPXHUHATA No-ronamMm ot 10°C cnpsMo xopusoHTana.
[MocTaBeTe MALWMHATA HA CYXO, YUCTO U MOAXOASALLO MPOBETPABAHO MACTO.

3awmTeTe CUCTEMATA CPeLLy CHMIEH ABXKA U CITbHLETO.

(7]
0
©
o'
O
w
©
Q
I
(]

.
MawmnHaTa e cHabAeHA c 3aXpPAHBALLM Ka6enu, 3d CBbP3BAHE C MPEXATd.
MawmnHaTa Moxke Aa 6bae 3aXpaHeHa:

e TpndasHo 400V

CTOMHOCT.

kabern.

reHeparopu.

3a3eMsBaHe. M3non3eamnTe camo wencesnn,CboTBETCTBALWLM HA CTAHAAQPTUTE HA CbOTBETHATA AbP>XKABA.
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VnpaneHmeTo HA MAWKMHATA € TapdHTMPAHO 3d +15% OTKNOHeHMe Ha HanpexXeHneTto OoT HOMUHANHATA MYy

3aaa npeAoOTBpPATMTE HOPAHABAHETO HA XOpAa Ui noBpeAd Ha MAWMHATA, NpoBepeTe I/I36DOHOTO Hanpe>xeHu1e
HaMpexarannpeanasmtenmtTenpean Ad CBbp>XXete MaAllMHATA B Mpe)KGTG.C'bLLI,OTGKG npoeepeTe3aszeMaBalMAT

MawuHaTa Moxe Aa 6bae 3aXpaHeHa OT reHepaTop, Npu YCnoBuMe, Ye ce rapaHTMPA CTABMIHO 3aXPAHBALLO
HanpesxeHue oT +15% oT 30AQAEHATA OT NPOU3BOAMUTESNSA HOMMHANHA CTOMHOCT, BbB BCUUKM Bb3MOXHM PABOTHM
YyCroBUS M C MAKCMMASTHO 3aXPAHBAHE OT reHepaTtopd. [lpenopbyBa ce reHepaTopd Ad € ABA MbTHU NO-MOLLEH OT
TOKOM3TOYHMKA 3a MOHOdA3HO 1 1.5 3a TprdasHo. MpenopbyBa ce U3NON3BAHETO HA €M1eKTPOHHO YNPABABAHM

3a 6e30nacHO M3MNoN3BAHE, CMCTEMATA TPSAGBA AQ € 3a3eMeHd. 3aXPAHBALWMUAT Kaben e CHA6AEH C MPOBOAHMK 3d
3a3eMsaBaAHe KbNT-3eneH). TosanxbnT/ 3eneH npoBoaHMK HUKOTAHe Tpsa6Ba AQ ce M3NON3BA3AEAHO CKOMTO M AQ
€ APYr MPOBOAHMK 30 3AXPAHBAHE C HanpexeHue. Tosn kaben Tps6BA AQ Ce M3MON3BA CAMO M EAMHCTBEHO 3d
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@ EJ'IeKTpVI‘-IeCKOTO NnoABBbpP3BAHE HA MALWMHATA Tpﬂ6BG AQ 6bAE U3MBITHEHO OT KBGJ'IMCbVILIMpGH TEXHUK.

2.4 MHcTanupaHe

2.4.1 Cebvp3BaHe 3a PEA3, MMA 3aBapsBaHe

@ CBBbpP3BAHETO NOKA3AHO HA GUTypaATA € 3a 3aBAPSABAHE CO6PATHA NONSPHOCT.
3aAanonyymMte NnpaBd NosSIPHOCT, PA3MEHETE MECTATA HA CBbP3BAHE.

~
J

@ KoHekTop Ha wunkara 3a maca
@ OTtpuuaTtenHasaxpaHsawamyda(-)
@ KoHeKTop Ha WwmMnKata, Abp>Kala efnekTpoad

@ MonoxxutenHa saxpaHeawa Mydd (+)

\ y,

14 CB'bp)KeTe kab6en Macata kbMm OTPMUATENMHNAT M3BOA (-) HA TOKOM3TOYHMKA. [locTaBeTe Wencenau 3dBbpTEeTE MO NOCOKA HA
YACOBHHUKOBATA CTPEJSIKA AOKATO BCUYKMN HACTU HE CEe obesonacsr.

14 CB'bp)KeTe AbPXAYDBT 3A €TEKTPOAU KbM MOJTOXKUTENHUAT USBOA (+) HA ToKOM3TOYHMKA. [TocTaBeTe Wwencenamn 3aBbpTEeTE Nno
NMOCOKA HAYACOBHMKOBATA CTPEJIKA AOKATO BCUYKM HACTU HE CEe obe3onacsr.

2.4.2 CBbp3BaHe 3a pybeHe

@ KoHekTop Ha wmnkara sa maca

@ OTpuuaTtenHa saxpaHeawamyda -)
@ KoHekTop Ha pbvkoxBaTtkaTta ARC AIR
@ MonoXutenHa saxpaHeawa Myda (+)

@ KoHekTop HaTpb6a 30 BB3AYX

\ y,

» CBbpXKeTe kKaben MacaTa KbM OTPULATENHUAT U3BOA (-) HO TOKOU3TOYHMKA.
» CBbpXKeTe KOHekTopa Ha kabena Ha pbkoxBATKA ARC-AIR KbM MOMOXMUTENHUSA U3BOA (+) Ha reHepaTopa.
» OTAENHO CBbPXKETE LWAHIA OT U3TOYHMKA HA Bb3AYXA KbM LYyLLEPd Ha AbpXKaya 3a pybeHe.
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2.4.3 CBbvp3BaHe 3a BUI saBapsaBaHe

s N

@ KoHekTop Ha wMnkata 3a maca

@ MonoxxutenHasaxpaHeawamydoda (+)
@ BUI bpv3kaHaropenkara

@ lespo3aropenka

@ KoHekTop 3arasosaTtpbba

@ PerynatopaHaHansraHeto

. y,

» CBbpykeTe KabenMacaTd KbM MOSOXMUTENHUAT U3BOA (+) HQ TOKOU3TOYHMKA. [ocTaBeTe Wencend v 3aBbpTeTE MO MNOCOKA HA
YACOBHMKOBATA CTPENKA AOKATO BCMYKM YACTHM He ce ob6e30onacsrT.

14 CB'bp)KeTe KYynnyHra Ha BUT ropenkata KbM U3BoAd 3d ropesika Ha TOKOU3TOYHMKA. [MocTaBeTe wencenau 3aBbpTeTe no
NMOCOKA HA4YACOBHMKOBATA CTPENIKA AOKATO BCUYKM HACTU HE Ce obesonacsr.

14 CB'bp)KeTe KOHEKTOPDBT HA WIdHra3arasHaropernkaracrasosarasepura.

@ [MoTokbT HAra3 Moxe Aa 6bae HACTPOEeH,Ype3 KpaHa HaMM1Mpal, ce Haropenkara.

5. ONMMCAHME HA MALUMHATA

3.1 3aaeH naHen

s N

@ @ @ @ 3axpaHBaw, Kkaben

CB'bp3BG MALWMHATA CbC 3AXPAHBALWATA MpeXda.

@ MpeBkntouBaTten 3a M3knouBaHe / BKJIlOYBAHE

MoaQBA KOMAHAQ 3A BKJIKOYBAHE HA €/1EKTPUYECTBOTO HA
‘ 0 MHCTAnaumaTa.
Mma aBe nosuumu, ,O” nsknodeHa, 1 “I” BknroyeHa.

@ Heceusnonsea

@ Bxoa Ha curHanHua ka6en CAN-BUS (RC, RI...)

@ Bxoa Ha curHaneH kaben (CAN-BUS) (Ka6eneH
‘ FP269 cHon)
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@ MonoxuTtenHa saxpaHeawa myoda (+)

Mpouec MMA: CBbp3BaHe enekTpoaHa
ropernka
MpouecTIG: CBbp3BaHe 3as3eMuTeneH
kaben

@ OTpuuarenHa saxpaHsawamydal-)
Mpouec MMA: CBbp3BaHe 3a3eMuTeneH
kaben
MpouecTIG: CBbp3BAHe Haropenkarta

-

.

@ VRD (Voltage Reduction Device)

YcTpoMCcTBO 3a HOMANSABAHA HA HAMNPEXEHUETO

MNMoka3Baye HAMpPEXEHMETO HA NPA3eH XOA HQ O6OPYABAHETO € PerynmMpaHo.

@ @ CeBeToAMOA 30 06LWa anapma

CMI’HGJ‘IM3MDG Bb3MOXXHATA UHTEPBEHUMA HA 3AWMNTHUTE YCTpOljiCTBC], KATO TepMHUYHATA 3ALWLMTA.

CBETOAMOA 30 AKTUBHA MOLLLHOCT

® &

CMFHGJ‘IM3MPG HANMM4YneTo Ha Hanpe>xeHme B U3XOAHUTE BPb3KKM HAQ MALWLMHATA.

®

MapametpuHa LED

CkopocTHaTenTta

Hensnon3BaH knaBmLL

@ ,'83 Aucnnei

® 3aBapbyeH ToK

Ha Hero ce mM3nucBAT OCHOBHMUTE 3aBdpbyYHM nNapamMeTpm HA MAWMHATA NO BpeMe HA CTApTUPAHETO,
HQCTpOl‘/IIKMTe, OTYNTATOKDBT MHAMPEXEHNETO NO BpEME HA 3ABAPABAHETO, M KOAOBETE HAO AllApMHTE.
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@ Pbyka3arnaBHUM HACTPOMKMU

[Mo3BONSBA MOCTOSSHHATA HACTPOMKA HA 3ABAPbYHMSA TOK.
[Mo3BonsaBA BNM3AHETO B HACTPOMKM, M360PA M HACTPOMBAHE HA 3ABAPBYHMTE NAPAMETPMU.

@ @ HeusnonseaH knaeuw
@ 3aBapbyeH npouec

[Mo3BonsiBa M360p HABMAQ 3aBApABAHE.

f" bohler veding

MMA (c enekTpoa)

B ABYTQKTOBMAT pexmmM Ha paboTa

Hensnon3BaH kNaBuMLL

BuyeTMpUTAKTOBUAT pexmmM Ha paboTa

@ R6

HewnsnonssaH knasuww

@ MHAYKTUBHOCT

Hensnon3eaH knasumL

® @ Sottstrt

HewnsnonssaH knasuww

@ Burn back

Hensnon3eaH knaBumLw

@ MNoaaBaHe HaTen

Hensnon3eaH knasumL

@ @ EYTOH 3arasoBTecCT

Hewusnon3BaH knasuLu

4. U3MNOJI3BAHE HA OBOPYABAHETO

Mpu BKMOYBAHETO MHCTANAUMATA U3MBIIHABA PEAMLLA MPOBEPKMU, LLENALWM FAPAHTUPAHE HA MPABMIHATA paboTa HA CbWATA,
KAKTO MHA BCMYKM CBBP3AHU KbM HES yCTPOMCTBA. HOTOBA HMBO rA30BMATTECT CE MPOBEXAQ CbLLLO, 30 AQ NTPOBEPU NPABUIHATA
BPB3KA CbC CUCTEMATA 30 CHABASIBAHE CTa3.

Hanpaeete cnpaskaBpasaen "®poHTaneH koMmaHaeH naHen' n'"Hacrtpoiku'.

5. HACTPOMKM

BG

5.1 HacTtporka M HacTpoMka Ha napaMeTpu

Mo3BoNsSBA HACTPOMKATA HA PeAMLLA MAPAMETPU CNOMArdLLM 3d NO-A0BPOTO M CUTYPHO 3aBAPSIBAHE.
HacTtpoiBauwmre ce napaMeTpm cd OpraHM3MpaHM BbB BPb3KA C 3ABAPBYHMAT NPOLLEC M MMAT CO6CTBEH LMPPEH KOA.

BxoaA BHACTPOMKH

» OcblecTBsABACE Ype3HATMCKAaHe Ha 6yTOHG Ha eHKoaepda3da 5 CeEKYHAMN.
14 nOTB'bp)KAOBG Ce OTM3MMCAHATAB LEHTbPA HA AMCIed Hyna

bohler s
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M360p M HACTPOMKA HA XKENAHMTE NApaAMeTpHU

» Craea 4pe33aBbPTAHE HA KOAMPALWMAT KITHO4Y, AOKATO Ce nsnuuie Ll,l/ld)pOBMﬂT KOA OTroBAPSAL, HA AGAEHNAT NAPpAMETbP.

14 nOpGMeT'bp'bT60603HG‘-IEHC . BAACHO OTYMCIIOTO

» AKO B TO3M MOMEHT HaTUCHETE KOAMPALLUMAT KITHOY, CTOMHOCTTA HAOCTPOEHA 3d TO3M MAPAMETbHP MOXE AQ CE U3MMULLE U AQ Ce
HacTpou.

» BnusaHeTo BMNOAMEHIOTO HA napamMeTbpacenoTBbpPXXAABA CNOABATAHA .~ OTAACHO HAQYMUCIIOTO

M3x0A OT HOCTPOMKM

» 3aAQm3neseTe OT CeKLUMATA 3a HACTPOMBAHE HA MAPAMETbPA HATUCHETE KOAMPALLMAT KITHOY OTHOBO.
» 3aAQu3neseTeoT,HACTPOMKH”, oTuaeTe Ha napamMeTsbp 0 (3anasm 1 M3nes) M HaTUCHETE KOAMPALLUAT KITHou.

BG

5.1.1 CnucbKk Ha HacTpoMBawmTe ce napameTpum (PEA3)

n 3anasmuusnes

Mo3BonsiBa aace 3anassr HanpaBeHMTe NPOMeEHN M Ad Ce 13J1e3e OT HGCTDOﬁKI’I.

HynupaHe

BpbLia Bcuuku napaMeTpu KbM GaBpUYHUTE UM CTOMHOCTH.

Hot start

[Mo3BonsiBaHAcTpoMkaTa HA cTOMHOCTUTe 3a hot startonumata s PEA3.
Ypes tasm pyHKuMa ce HacTpolBa hot startonumsaTa BbB dasuTe Ha 3ananBaHe HA AbFATA, KOETO YIeCHSABA

cTapra.
ba3uuHaenekTpoaHo Lienyno3eH enekTpoaHo
MUHUMYM Makcumym dDabpuuHo MUHUMYM Makcumym dabpuuHo
0/u3kntoveH 500% 80% 0/u3kntoveH 500% 150%
CrNienekTpogHo AnymMUHUEB €NEKTPOAHO
MUHUMYM Makcumym DabpuyHo MUHUMYM Makcumym DdabpuruHo
0/uskntoyeH 500% 100% 0/u3kntoveH 500% 120%
EnekTpoAHO Hauyryx PyTtunos enexktpop
MUHUMYM Makcumym dabpuyHo MUHUMYM Makcumym DdabpuruHo
0/mnskntoyeH 500% 100% 0/nskntoveH 500% 80%
3aBapb4yeH ToK
Mo3BoNsSIBA HACTPOMKATA HA 3ABAPBYHUSAT TOK.
MUHUMYM Makcumym dabpuyHo
3A Imax 100 A
Arcforce

Mo3BonsiBAHACTPOMKATA HA CUNATA HA Abrata B PEA3 pexkum.
Ypes Tasmonumsa ce HaCTPOMBA CMIATA HO AMHAOMMYHATA XAPAKTEPMUCTUKA, KOETO YIECHSIBA 3ABAPYMKA.
YBenMyaBaHeTO HA CTOMHOCTTA HA CUIATA HA ABFATA HOMASSBA PUCKA OT 3dSIENBAHE HA €MTEKTPOA.

ba3uuHaenekTpopHO Lienyno3seH eneKTpoaHoO

MUHUMYM Makcumym dabpuyHo MUHUMYM Makcumym DdabpuyHo
0/uskntoyeH 500% 30% 0/u3kntoveH 500% 350%
CrNienekTpogHo AnymuHueB eNneKTPOAHO

MUHUMYM Makcnumym dabpuyHo MUHUMYM Makcrmym DdabpuruHo
0/mn3kntoyeH 500% 30% 0/uskntoveH 500% 100%
EnekTpoaHO HauyryH PyTtunos enexktpop

MUHUMYM Makcumym dabpuyHo MUHUMYM Makcrmym DdabpuruHo
0/mn3kntoyeH 500% 70% 0/uskntoveH 500% 80%
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HACTPOIKN

Dynamic power control (DPC)

205

312

500

551

601

MosBonsBamsbopaHa xenaHaTta V/| xapakTepmcTuka.

1=C MocTosiHeH TOK

[MoBULWIABAHETO MM HOMASABAHETO HA ABJTKMHATA HA ABFrATA HE BAIMSIE HA 3AAJAEHMS TOK.
MpenopbuBace3aenekTpoa: basuyHa, Pytunosu, Knucena, CromaHeHu, YyryHeHm

1:20 Hu3xoAAWa XapaKTepUCTUKa CHACTPOIBALLYA Ce CTHAKA.

[MoBMIWABAHETO HAO ABJIKMHATA HA ABFATA NPUYMHABA HOMANABAHE HA TO (M 06PATHOTO) CMOPEeA 3aAdAEHATA
cToMHoCcTOT 1 A0 20 A/ V.

MpenopbyBace 3a enekTpoa: LlenyosHn, AnymmHmnesm

P=C MocToAHHO 3aXpaHBaHe

HapacTBaHeTo HA ABMIXKMHATA HA ABFATA NPUYMHSBA HOMANSBAHETO HA 3ABAPBYHMAT TOK CBIIACHO 3AKOHA:
V1=K

MpenopbuBace3aenekTpoa: LlenyosHu, AnyMmHmneBmn

PEA3 cuHeprus

Mo3Bonsaea AQHACTPOMTE CUNIATA HA ABIrATA, Ypes M36MpCIHe HATHUNA M3NON3BAHUN €NEeKTPOAM.

M36opr HanpasMIHATaA AMHOMMKA HA AbraTad NOo3BOJIiBA MAKCMMASTHO M3BJTIMMAHE HA NPpeAUMCTBATA OT
TOKOU3TOYHMKA COornepaAdce AOCTUTHE HGI:1-AO6'bp 3aBdapbyeH npouec.

CToMHoCT DyHKUMA PabpuyHo
Standard (Bazuynu/Pytunosu) | X

2 LlenyosHu -
3 CTOMaHeHM -
4 AnNyMUHUEBM -
5 YyryHeHu -

OTNMYHATA 3ABAPAEMOCT HA €M1eKTPOAMTE HE € FAPAHTUPAHA.

3aBApSEMOCTTA 3ABUCKU OT KAYECTBOTO HA KOHCYMATUBUTE MU TAXHOTO CbXPAHEHME, OT PABOTHUTE

3aBAPBYHM YCNIOBKSA, OT PA3NTUYHHUTE MPUITOXKEHMA U T.H.

HGI'Ipe)KeHMe Ha Abrata

Mo3BonsgBA HACTPOMKA HA HANPEXEHUETO NPU KOETO AbIrdTd Ce U3KJTHOYBA.

Mo3BonsBano-A06po ynpasneHue Npm pasMyHu yCrioBus HA cpeaaTa.

Hanpumep, npu TO4KOBOTO 3ABAPSABAHE, HUCKOTO HAMPEXEHME 3a OTKAYBAHE HA ABFrATA HAMANSBA 6GPOAT HA
NMOBTOPHUTE YAQPU HA ABIFATA, KOFrATO OTMECTBATE EMTEKTPOAQ OT AETAMIA, HOMANABA NPbCKAHETO, U3FrAPSHETO M
OKCMAMPAHETO HA AETAMNA.

HukoraHe HGCTpOﬁBGﬁTe NMO-BMCOKO HANMPEXEeHNE HA OTAENIAHE HAO ABIATA OTTOBA, KOETO CE OTAENAOT

TOKOM3TOYHMKA.
basnuHaenekTpogHo LienynoseH eneKTpoaHO
MUHUMYM Makcumym dabpuuHo MUHUMYM Makcrmym DabpuruHo
0/uskntoyeH Vmax 57.0V 0/uskntoveH Vmax 70.0V

HacTtpoiiBaHe Ha MAWKMHATA

MN36upa Hy>XHUSA TpaduyeH MHTepdenc.

[Mo3BonsiBaA AOCTBHMN AO HGCTpOﬁKM HAMNo-BMCOKO HUBO.

KoHcyntupamTe ce c'"lMepcoHanusmpaHe Ha uHTepdenca (Setup 500)"

CTtomHocCT MN36paHo HMBO
USER Motpebuten
SERV Service

vaBW vaBW

Lock/unlock

Mo3BONABA 3AKNOYBAHETO HA KOHTPOSTHUTE MEXAHM3MM HA NAHENA U BbBEXAQHETO HA 3ALLMUTEH KOA.
KoHcynTtuparite ce c "Lock/unlock (Setup 551)".

PerynaumoHHa cTbnka
[Mo3BonaBa perynaumaTaHA NapaMeTbp CbC CTHMKA, KOATO MOXe Ad 6bae M36paAHA OT oneparopda.

MUHUMYM

Makcumym

PabpuyHo

1

Imax

1
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3aAaBAHE HAO MUHMMAJTHATA CTOMHOCT HA BbHWHMA napameTbp CH1
[Mo3BONSIBA30AQBAHETO HO MMHMMATHATA CTOMHOCT 3d BbHLWHMA NapameTbp CH1.

3aAaBAHE HO MAKCMMAJTHA CTOMHOCT HA BbHLWHMA napameTbp CH1
Mossonsea 3dAABAHETO HA MAKCHUMANHA CTOMHOCT 3d BbHLUHMUA napamMmeTsp CH1.

OTyuTaHE Ha eJ1IeKTpu4yeckKkmda ToK
Mo3BonsBA OTYMTAHETO HA PeAHATA CTOMHOCT HA 3aBAPBYHMSA TOK.

OTunTaAHE Ha Hanpe>eHneTo
Mo3BonABAMOKA3BAHETO HA PeANHATA CTOMHOCT HA 3ABAPBYHOTO HAMNPEXeHme.

ARC-AIR

AkTnBMpa dyHkums ARC-AIR.
CromHocT DabpuyHo ARC-AIR
Ha - AKTUBHA
M3KITIOYEH X HE AKTUBHA

BUIDCLIFTSTART

AKTUBMPA UITU AEAKTUBUPA GYHKLMATA.

CronHocT dabpuuHo TIGDCLIFTSTART
Ha - AKTUBHA
U3KITIOYEH X HEAKTUBHA
Crbpxkely

[Mo3BONSIBA AQ HACTPOUTE FrEHEPATOPA KATO “3aXPAHBALLO YCTPOMCTBO” HA CNeUUPUYHM MHCTPYMEHTH 3A
wnandaxe.

CToMHOCT ®abpuruHo ®dyHkums  3a  obpartHo
M3BUKBAHE

U3KJTIOYEH X MN3kntoyeHo

12+80V - 3axpaHBAWO YCTPOMCTBO
3a wnandaHe

MN3TpmBaAHe Ha Nporpama
MN3bepeTe Hy>KHATA Nporpamaypes BbpTeHe Ha NoTeHuMoMeTbpa (1).
M3TpuiiTe M3bpaHaTa nporpamMaypes HatuckaHe Ha 6yToH-noTeHuomMeTbpa (2).

5.2 CneundumyHU NpoLeAypPH 3d M3MOJNI3BAHE HAQ NapaMeTpuTte

5.2.1 Lock/unlock (Setup 551)

Mo3BonsBA 3aKIOYBAHETO HA KOHTPOJTHNTE MEXAHU3MU HA NMAHENA M BbBEXAUHETO HA 3ALWMTEH KOA,.

MN360p HaO napaMeTbp

» BnesTe BMEHIOTO 3Q HOCTPOMKA YPE3 3AABPIKAHE HA MOTEHLMOMETbPA HATUCHAT
3anoHe 5 cekyHAM.

» N3bepeTe Hy>xHMsa napameTsp (551.).

» AKTMBMPAMTE PErynMpaHeTo Ha M36paHusa NapaMeTbp Ype3 HaTUCKAHe BYTOHA
HanoTeHUMOMETbLPA.

3aadBaHe Ha napona

» BvBepeTe LMbpPOB KOA (Napona)yYpes BbpTeHe HA MOTEHUMOMETBLPA.
» MoTBbpAETE ONEPALMUATA YPE3 HATUCKAHE HA KITABULLIA-EHKOAEP.

» 30 Ad u3neseTe oT ,HACTpoOMKK”, oTuaeTe Ha napameTsbp "0." (3anasm v usnes) u
HATUCHETE KOAMPALLMAT KITHoY.
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®OyHKUMM Ha naHena

@ [MpoBeXAQHETO HA KAKBATO U AQ 6UIO OnepaLms HA 3AKIOYEeH KOHTPOSEH NAaHen BOAM AO MOSBABAHETO HA
creumaneH eKpaH:

» YcTaHOBETE AOCTHMN A0 PYHKLMUTE HA NAHENd BpeMeHHO (5 MMHYTH) Ype3 BbpTeHe Ha MOTEHLMOMETbPA U BbBEXAAHE HA
npaBunHATanapona.

» [oTBbpAETE ONEPALMATA YPE3 HATUCKAHE HA KITABULLA-EHKOAEP.

» OTKNtOYEeTE OKOHYATENHO KOHTPOJHMS NAHEeN KATo Bfie3eTe B MEHIOTO 3a HACTPOMKA (CNeABAMTE TOPHUTE MHCTPYKLLMMK) U
BbpHeTe napamMeTsbp 551 Ha ,,0".

» [oTBbpAETE ONEPALMATA YPE3 HATUCKAHE HA KITABULLA-EHKOAEP.

» 3aAQmM3neseTeoT,HACTPOMKHK", oTUaeTe Ha napameTbp '0." (3anasu u nuznes) M HaTUCHETE KOAMPALLMAT KoY.

6. MOAAPBXKKA

PyTlAHHQTG TeEXHMYECKAa ekcnoaTauma Ha MAWmMHATA ce OChLLeCcTBABA CnopeA NMPOU3BOACTBEHUTE MHCTPYKLMNA.
Korato mawunHara p06OTM, TA Tpﬂ6BG AQ 6bae 3aTBOpeHa. He nsmeHsnTe MOAMCbVIKGLIMHTG HaQ MawnMHATa no
HUKAKBB HaO4YMH. He no3BonsBamTe BEHTMNATOPA HAMAWMHATA AA 3ACMYKA MeTAneH npax.

BcuUkM TEXHUMYECKO eKCNTOATALMOHHU AEMCTBUS Tpﬂ6BO Ad 6'bAGT M3BbPLUIEHU OT KBCIJ'IMd)VILI,MpCIH nepcoHan.
nOHpOBﬂHeTO UMM 3AMEHAHETO HA KAKBMTO N AQE€4YACTUHA CUCTEMATAOTHE OTOPU3IUMPAHM UL A NPpAaBU HEBANTMAHA

rapaHumaTa m. nOI'IpCIBﬂHeTO MU 3AMEHAHETO HA KOATO U AQ € 4aT OT cncTteMarTa Tpﬂ6BCI AQ Ce u3BbpLlBa
eAVIHCTBeHOOTKBOJ‘IMd)IALI,MpGH nepcoHan.

I'IpeAM KAKBATO U AQ € MHTepBeHUMA B MAWMHATA, MU3KJIKOYEeTe 3axXxpaHBawumTe kabenu u LeHTPANIHOTO
enekKTpn4eCKo 3axpaHBeaHe.

>

.1 MNeprnoAMYHA NOAAPBXXKA HA TOKOM3TOYHMKA

o~ O

1.1 Laite

MoymncTBAMTE MALWMHATA OTBBTPE C MOMOLLTA HA CMbCTEH Bb3ayX. [lpoBepsaBaTe CbCTOSHUETO HA KabenuTte u
KabenHuTe Bpb3KM.

6.1.2 3a NoAAPDBXKA MM CMAHA HA KOHCcyMaTuBu Ha TUT/MUT ropenkaTta unm kaben

[MpoBepeTe TeMNepaTypaATA HAO KOHCYMATUBUTE M Ce YBEPETE, Ye He CA NPerpaTn/cToneHu.

BuHaruusnonssamte npeAnasHU pbkaesmMuM Npmu CMAHA HAQ KOHCYMATHUBMU.

M3non3BamTe NoAXOASLL, MHCTPYMEHT NpM 3aMaHa.

6

.2 OTBEeTCTBEHHOCTb

3abenexka: MApaHUMATA HA MAWMHATA € HEeBAJIMAHd, dKO He ce CMAa3BAT YC/IOBMATA 3d MOAAPBXKKA.

Mpon3BOAUTENAT Ce OTKA3BA OT OTTOBOPHOCT, AKO MNOTPEBUTENAT He CeABd Te3U MHCTPYKUMU. [pu nosea Ha
_@ HAKAKBO CbMHEHME U/ Mnn npobrneM He ce konebamTe Ad Ce CBbPXKETe C HaM-613KUs CEPBU3 HA MPOU3BOAMTENS
/ aMcTpubyTopa.
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7. ATIAPMHUN KOAOBE

BHMMAHMUE

HCIAXB'pr'IﬂHeTO HAAQAEHA KOHTPOJTHATIPAHMLANPEAM3IBUKBANOAABAHE HA3PUTENEH CMITHAN BbPXY KOMAHAHMA
NaHesn, HoNo3BONABA NMPOAB/IXKABAHE HA 3ABAPBYHUTE Onepaumn.

CpG6OTBGHeT0 HAQ AdAeHda danapma M HAAXBBPIAHETO HA KPUTMYHA KOHTPOJSIHA rpaHMUua npeAn3BMKBA
NoAdBAHE HA 3PUTENEH CMITHAN BbPXY KOMAHAHKMA I'IGHeJ'IMHe3G6GBHO6J'IOKMpCJHeHG3GBGp'b‘-lHMTeol'IepC]LI,MM.

I'Io-Aony ca M36poeHM BCUYKM ANTAPMU N BCHUYKU KOHTPOJTHU TPAHMUMN, OTHACALLU Ce AO MHCTANAUMNATA.

CepbXxTemMnepaTtypa t A CeBpbXxTemMnepaTtypa t
EO1 EO2

BnokupaHMmoTop % A CBpbXTOK CUMOB MoAYS (Inverter) IJ.
EO8 E10 -I

KoMyHHWKauMOHHa rpeLka -"I‘_ A fpewkanpu kondurypupare Ha ?
E13 E19 MHCTaAnaumsaTa »

MoBpeaeHanameTt ﬂ A 3arybaHa AQHHMK h
E20 E21 \‘}

flpoGnem cuc 3axpansare Ha ]]* A Jlunca Ha oxnaamMTenHa Te4HOCT “
E40 MHCTANnaumaTtTa E43 A

JlvncaHaten (ABTOMATU3ALMSA M
E48 po6oTHKa)

8. USANPBAHE M OTCTPAHABAHE HAHEAOCTATBbLUUN U
AEDPEKTU

MawunHaTa He ce BKJIOYBA (H3KJ'IIO‘-IeHCI 3eJieHa CBeTJ'IHHG)

MpuymnHa PeweHne
» HAMa Mpe>koBo 3axXpaHBaAHe. » [poBepeTennonpaBeTe eNekTpMYHATA CMCTEMA, AKO €
Heo6xoAMMO.
» MNpoBepkaTa M NONpPABKATA AQ CE U3MbITHU CAMO OT KBANMPULMPAH
nepcoHar.

» MNoBpeaeH wencenunukaben.

¥

3ameHeTe rpewHNAT KOMMNOHEHT.

CB'bp)KeTe ce CHAM-6NU3KMAT cepBM3eHLEeHTbP,3aAaBMONPABUH
MdWwuMHATAa.

¥

» M3I’Opﬂ]‘| npeanasmurern. 3ameHeTe rpPewHMAT KOMMNOHEHT.

¥

4

3aMeHeTe rpelHMUAT KOMMOHEHT.
CBbpyKeTe ce CHaM-6M3KUAT CEPBU3EH LLEHTBP, 3d AQ BU ONPABM
MALlKMHATA.

» MoBpeaeH BKTtoYBALL, / M3KMOYBALL KoY.

¥

CB'bp)KeTe ce CHAM-6NMU3KMAT cepBM3eHLEHTbP,3aAQBMONPABUK
MdAWunHATa.

» Fpeu.ch B eNeKTpoHMKaTa. »

JIMnca Ha U3X0ASALLLA MOLWHOCT (MALIMHATA He 3GBGpﬂBG)

MpuunHa PeweHune

» MawwuHatae nperpana (TepMVI‘-lHCl anapma- » M3yakanTe MALIMHATA AQ Ce OXITaAM 6€e3 AQ f U3KITIoYBATE.
cBeTewa>xbvnTa CBeTJ'II/IHG.).

» HenpaBunHaseMHaBpb3Ka. » 3a3eMeTe MAWMHATA NPABUITHO.
» MpoyeTeTte TOuUKa ,MHCTANUpaHe”.
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» 3aXPAHBALLOTO HAMpPEXEeHUEe € U3BbH FrPAHMLM
(cBETHM X BNTA CBETAMHA).

» nOBpeAeH KOHTAKTOP.

» rpeLLIKG B eNeKTpoHMKaTa.

[pewHa n3xoafL,d MOLWHOCT

MpuymnHa

¥

lpelweH n3bop Ha 3aBAPABAHE MPOLLEC UMK
rpeleH M3bopeH 6y TOH.

¥

MapameTpuTe Mnu PyHKLUMTE HAO MALLMHATA Ca
HACTPOEHU HEMPABUITHO.

» [NoBpeaAeH NoTeHUMOMETBP / KOAMPALL KItoY 34
HACTPOMKA HA TOKA HA 3ABAPBYHMAT.

x

30Xp0HBOLLI,OTO MOLWHOCT € U3BBbH TrPAHUNLMN.
» BxoadauwaTta 3axpdaHeawa ¢G3G nuncea.

» Fpeu.lKo B eNeKTpoHMKaTa.

HectabunHa aAbra
MpuumHa

» HepAOCTATBYHO KONMYECTBO 3ALMTEH rA3s.

» BnaxHocTB 3aBapsaBAWMAT ras.

» HenpaBunHunapaMmeTpu Ha 3aBapsBaHe.

MpekoMepHO NpbcKaHe
MpuymnHa

» rpeLLIHG ABIDKMHA HA ABFATA.

» HenpaBunHu napaMeTpu Ha 3aBaApsBaAHe.

» HeAOCTATBHYHO KOMMYECTBO 3ALUMTEH rds.
» [pelHo perynmpaHe Ha Abrara.

» [pelleH pexkKnMM HaA 3aBapsaBaAHeE.

Hucka npoHnMuaemoct
MpuymHa
» [peleH pexxnuM Ha 3aBapsBAHeE.
» HenpaBunHu napaMmeTpu Ha 3aBapsBaHe.
» [pelleH enekTpoA.
» [pewHo noaroTesHe Ha pbvboBeTe.

» Hel‘lpGBMJ‘IHG 3eéMHAa Bpb3KaA.

» I'IpeKoneHo roneMmnap4yeTda3sda3daBapsaBaHe.

» Ype3 TOKOU3TOUYHUKDBT BbPHETE 3AXPAHBALLOTO HAMPEXEHME B
HOPMASTHU TPAHULM.

» CBbpXXeTe cucTeMaTda npaBuITHO.

» MNpoyeTeTe Touka ,CBbp3BaAHE".

» 3aMeHeTe rpeLlHUAT KOMMOHEHT.
» CBbpXKeTe ce C HaN-BNMU3KMUAT CEPBM3EH LLEHTBP, 3a AQ BM OMPABKH
MALMHATA.

» CB'bp)KeTe ce CHAM-6nU3KUAT cepBM3eH LUEeHTbHP,3a AABMOMNPABU
MdWHMHATAa.

PeweHune

» N3bepeTe 3aBAPABAHETO BAPHO.

» BbpHeTe MawuHATA M NapaMeTpuTe HA 3ABAPSBAHE KbM
$aA6PUYHOTO UM CBCTOSAHME.

» 3aMeHeTe rpeLHMAaT KOMMOHEHT.
» CBbpXKeTe ce CHaM-6MU3KUAT CEPBU3EH LLEHTBP, 3a A BM ONPABMH
MALMHATA.

» CB'bp)KeTe cnucTtemMaTanpasmMIiHO.

» MNpoyeTeTe Touka ,CBbp3BAHE".

¥

» CBbpXeTe cucTeMaTa npaBUIIHO.
» MpoyeTteTte TouKka,CBbp3BAHE".

» CB'bp)KeTe ce CHAM-6nU3KMuAT cepBM3eH UEeHTbP,3aAABMOMNPABH
MdALWHMHATA.

PeweHne

HacTtpo#Te noTokbT HA ra3.
MpoBepeTe CbCTOAHMETO HO AMPY3epa M ra30BATA AtO3A.

»

¥

»

¥

»

¥

BuHaruusnonasamTe KA4YECTBEHU MATEPUATU U NMPOAYKTH.
YBepeTe ce, Ye 3aXPAHBALLATA CUCTEMA € BUHATU B NepdeKTHO
CbCTOSIHME.

»

¥

» I'IpoaepeTe CncTemMaTa sa3asapasadHe BHMMATESNHO.
CBbp)KeTe ce CHAM-6nU3KUAT cepBM3eH LUEeHTBbP,3a A BMOMNPABU
MdWHMHATA.

»

¥

PeweHune

» Hamanete PA3CTOAHNETO MEXAY eNTeKTpoAa M AeTanna.
» Hamanete 3dBAPBYHOTO HANpe>XeHue.

»

¥

Hamanere 3dBAPBYHOTO HANpPEe>XXeHune.

»

¥

HacTpo#Te noTokbT HAFa3.

» MNpoBepeTe cbCTOAHMETO Ha AMDY3EepPaA M TA30BATA AKO3d.

¥

» YBenuyete HACTPOEHATA MHAYKTUBHA CTOMHOCT HA €KBMBANEHTHA
Mpexd.

»

¥

CMeHeTe brbiaHa ropenkara.

PeweHnne

» HamaneTte ckopocTTaHa 3aBapsiBAHe.

» YBenuuyeTe TOKbT HA 3aBAPSABAHE.

» M3nonseaiTe enekTpoa C no-Manbk AMAMETBP.
» YBenuyete packara.

» 3a3eMeTe MAWMHATA NPABUITHO.
» [poyeTeTe TOUKA ,MHCTANnupaHe”.

» YBenuyerte TOKbT HA 3aBdpsaBdHe.
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BknoyBaHMg Ha WwWnaka
MpuunHa
» He A06pe noYnCTEHMU MOBBPXHUHM.
» [pekaneHo ronsam enekTpoA.

» [pewHo noaroTBsHe Ha pvrboBeTE.

» [pelleH pexxnuM Ha 3aBapsBaHe.

BondpamoBsu BkntouBaHMs
MpuunHa

» HenpaBunHW NapaMeTpu HA 3aBAPSABAHE.

» [peleH enekTpoA.

» [peleH pexnM Ha 3aBapsiBAHeE.

BAnb6HATHMHMU
MpuunHa

» HepoCTATBYHO KONMYECTBO 3ALMTEH FA3.

3anenBaHe
MpuunHa

» [pelHa AbMIXUMHA HA AbraTa.
» HenpaBunHW NnapaMmeTpu HA 3aBApPsABAHE.

» [peleH pexnM Ha 3aBapsiBAHe.

» I'IpeKoneHo roneMmnap4yeTasas3daBsapsaBsaHe.

» [pelHo perynmpaHe Ha Abrarta.

O6pasyBaHe Ha KaHANM
MpuunHa

» HenpaBunHM napameTpu HA 3aBApsABAHE.
» [pelHa AbIKMHA HA AbraTa.

» [pelleH pexxuM Ha 3aBapsBaAHe.

» HepocCcTATbYHO KONMMYECTBO 3ALWMTEH FA3.

OkucneHue
MpuunHa

» HeaAoCTATbYHO KONMYECTBO 3ALLMTEH FA3.

PeweHune

»

»

»

»

MouncTeTe AOGPE AETAMNUTE NPEAM 3ABAPABAHE.
M3nonsBaiTe enekTpoA C NO-MANbK AMAMETHP.

YBenu4yete packara.

Hamanete PA3CTOAHUNETO MEXAY eNfeKTpoAda U AeTanna.
ABuxeTe npaBMIHO NoO BpeMe HA3aBApPSABAHETO.

PeweHune

»

»

»

»

Hamanete 3dBAPBYHOTO HANpPEe>XeHune.
M3nonssanTe eIIeKTpOoA CMNo-rofidM AMaMeTbp.

BuHarnusnonseamte KA4ECTBEHM MATEPUASTTU U TPOAYKTH.
3aocTpeTe BHMMATENHO eNeKTpoAd.

MN369rBamTe KOHTAKTA MEXAY €1EKTPOAA M 3ABAPBYHATA BAHA.

PeweHune

»

»

HacTporTe noToKbT HA ras.
[MpoBepeTe cbCcTOAHMETO HA AMDY3€pPaA M TA30BATA AKO3d.

PeweHune

»

X

¥

YBenuyete PA3CTOAHMETO MEXCY e1eKTpoAd U AeTanna.
YBenuyete 3dBAPBYHOTO HANpe>XeHune.

YBenuyeTte TOKbT HA 3aBapsaBaHe.
YBenuyete 3dBAPBYHOTO HANpPEe>XeHune.

HaknoHeTeropenkaraoue.

YBenuyerte TOKbT HA 3aBdapsBaHe.
YBenuyete 3dBAPBYHOTO HANpe>XeHue.

YBenuyete HACTPOEeHATA MHAYKTHUBHA CTOMHOCT HQ €KBMBAJIEHTHA

Mpexad.

PeweHune

¥

Hamanere 3dBAPBYHOTO HANpPEe>XXeHune.
M3nonssanTe €51eKTpPOoA CMNMOo-MANTbK AMAMETDBP.

HamaneTte pascTtosiHMETO MeXAY ENeKTPOAd U AETAMNA.
HamaneTte 3aBapbYyHOTO HAMPEXXEHMeE.

Hamanete CKOPOCTTAHACTPAHUYHOTO BM6pMpGHe AOKATO
nonbnBare.

HamaneTte ckopocTTa Ha 3aBaApABAHeE.

M3non3BamTe NOAXOASLLM 3A 3dBApsaBAHETO HATe3nM MaTepmuanm
rasose.

PeweHune

»

»

HacTpoiTe noTokbT HA ras.
MpoBepeTe CbCTOAHMETO HA AMPY3EpPaA U TA30BATA ALO3A.
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MpuumHa

¥

MMmarpec, nak, pbXAd UM MPAx BbPXY
3aBAPABAHUSA AETAMT.

» MMarpec, nak, ppXXaad Unmv Npax Bbpxy
dUNTpUpPALLMAT MATEPHAT.

Bna>xeH nbnHew, meTan.

v

rpeLLIHG ABJDKMHA HA ABrATa.

¥

BnaxHocTB 3aBdapsaBaAWMAT ras.

HeAOCTATHYHO KONMMYECTBO 3ALLMTEH ras.

¥

4

30BApbYHATA BAHA Ce BTBbPAABA TBbPAE 6bP30.

fopewm NyKHATUHMU

MpnyumnHa

HenpaBunHunapamMeTpu HaA 3aBApPsSBAHE.

v

MMmarpec, nak, pbXKAd UM MPAX BbPXY
3aBAPABAHUSA AETAMT.

» MIMarpec, nak, pbXAd UK Mpax Bbpxy
GUNTpUpAWMAT MATEPHAT.

x

[pelweH pexxuM Ha 3aBapsBAHe.

3GBGpﬂBGHMTeAeTGﬁnM MMAT PA3TTUYHMA
XAPAKTEPUCTUKHA.

CTyA€HM NYKHATUHMU
MpuynHa

» Bna>keH nbnHew MeTan.

» OcobeHareoMeTpus Hd 3ABAPSBAHMUTE AETAMIIN.

PeweHune

»

»

»

»

¥

»

¥

»

»

»

»

»

¥

[MouncTteTe AOGpPE p€TAMNUTE NPEAM 3ABAPSBAHE.

BuHarnmsnonsesamte kKA4eCTBEHM MATEPUATIU U IPOAYKTH.
APbXKTe MbIHEWMAT METAS BUHATM B AOBPO CbCTOAHME.

BuHarnmnsnonsesamte ka4ecTBEHMU MATepManmMmMnpoAyKTH.
Ap'b)KTe AbHEWMNAT MEeTAN BMHATHN BAO6pO CbCTOAHMUE.

Hamanere PA3CTOAHNETO MEXAY €NTEKTPOAA M AeTanna.
Hamanere 3dBAPBYHOTO HANpe>XeHune.

BuMHaru nsnonssamTe KA4eCTBEHU MATEPUATTU U MPOAYKTH.
YBepeTe ce,4ye 3aXPAHBALLATA CUCTEMA € BUHATHU B TepdPeKTHO
CbCTOSIHME.

HacTtpo#Te noTokbT HAra3.

MpoBepeTe CbCTOAHMETO HO AMPY3epa M ra30BATA AtO3A.

HamaneTte ckopocTTa Ha 3aBapsBaAHe.
MoarpsBamTe AeTAMNIUTE, AOKATO 3aBAPABATE.
YBenuyeTte TOKbT HA 3ABAPSBAHE.

PeweHune

Hamanete 3dBAPBYHOTO HANpe>XXeHune.
M3nonsesanTe eNeKTpoA Cno-Manbk AamMmeTbp.

MouncteTe AOGPE AETAMNUTE MPEAM 3ABAPABAHE.

BuHarnmnsnonseante ka4ecTBEHMU MAaTepmanmmnpoAyKTH.
Ap'b)KTe MbJHEWMNAT MeTAN BUHAT U BAO6pO CbCTOAHMUE.

M3BbplueTe NPABMIHATA MOCIEAOBATETHOCT OT ONepaLmm 3a
3aBapsABAHE CMOpeA TMNA Ha MaTepuana.

HanpaeeTte 6ydepeH cnoitnpear 3aBapaBAHETO UM.

PeweHune

»

BuHarnmnanonseante kayecTBeHM MATepManmMmMnpoAyKTH.
Ap'b)KTe AbJHEWHNAT MEeTAN BMHATH BA06pO CbCTOAHMUE.

MoarpsBamTe A€TAMNIUTE, AOKATO 3ABAPABATE.

HanpaeeTte nocneaBal,o Harpasaxe.

MN3BbplLueTe NpABUIHATA NOCEAOBATENHOCT OT onepaLmm 3a
3aBApABAHE COpeA TMNA Ha MaTepMana.
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9. PABOTHN MHCTPYKLUWNH

9.1 PbuyHO enekTpoabroeo sasapsasaHe (PEA3, MMA)

MoaroTesHe Ha pbboBeTe

3a AQ ce nonyyun A06bp 3aBAPBYEH LWEB U BPb3KA, ENPENOPbUYMTENIHO AQ Ce€ PAGOTU BbPXY AETAMIU, MOYMCTEHM OT MACHIO,
OKCUAQLMUS, PBXKATA UIU APYTHM 3AMBPCABALLU ATEHTM.

MN360p Ha eneKkTpoAMU

AMCIMeT'bp'bT HA M3MNON3BAHUA €TEeKTPOA 3ABMCHU OTAe6eJ‘IVIHCITCI Ha3aeapdaBaHMa Martepuman, no3mMumMaTa, TMNA HA BPb3KATA U
HA4YUMHaA HanpuroTedaHe HA AeTCIﬁJ'IMTe?:O 3aBapgaBaHe.

EJ'IeKTpOAM C ronamMm AMamMeTbp o4eBMAHO U3MCKBAT MHOIo BMCOK 3dBApPBbYe€H TOK M MocleaBAlLlA BUMCOKA TeMnepartypaq,
M3nb4YBAHA BNpoOUeCAHA3dBApsaBAHeE.

Tun o6Maska Cso#cTBa Ynortpeb6a
PyTunosa IleceH3aynoTtpeba BbB BCUYKM MO3MLMM
Kucena Bucoka ckopocTHa cTansiHe XOpPU3OHTANHO
BasuuHa Bucoko ka4yecTBO Ha WeBd BbB BCUMUKM MO3UL MM

MN360p Ha 3aBApPBYEH TOK

AMAnasoHbT Ha 3dBAPBYHUA TOK 3ABMCKM OT TMMNA HA enekKTpoanmTe, KOMTO mM3non3sate U OBUKHOBEHO € YKA3dH OoT
npoussoamTens HGeJ'IeKTpOAMTe(HGI;I-‘-IeCTOB'prYOI'lCIKOBKC]TG).

Bb36y>kaaHe M NOAABPXKAHE HA ABFATA

EnekTpuyeckataAbrace nony4aBaype3 APACKAHe CBbPXAHA eNekTPOAd BbPXY 3ABAPSBAHUSA AETAMI, KOMTO OT CBOSI CTPAHA
€ CBbP3dH CbC 3a3eMuTernieH kaben Maca. BeaHbxx 3ananeHa AbraTtd, T8 €A NoOAAbPIXKA Ype3 6bP30 U3TEMALLO ABUXKEHUE HA
eneKTpPoAd HO HOPMAJTHO 3ABAPBYHO PA3CTOSHME.

Hal-06wo0, 30 Aa ce Nop06pM 3aNANBAHETO HA ABFATd, CE€ MOAQBA BMCOK 3dBAPBYEH TOK, KOMTO 6BbP30 AQ 3drpeee BbpXd HA
eneKTPOAd 1 MO TO3M HAOUYMH AQ CMIOMOTHE YCTAHOBSIBAHETO HA AbraTd (PyHkumsa lopely ctapT (Hot start)).

CrneAKATo AbraTa e 3ananeHa, LeHTPANHATA YACT HA eNIeKTPOAQ 3AMNOYBA Ad Ce pA3Tans, POPMUPAMKM MATIKM KAMYMLLU, KOUTO
cenpeHacsT B paA3TONeHATd 3aBAPbYHA BAHA HA AETAMNA YPE3 CTPYATA HA AbraTa.

O6MA3KaTa HA eNeKTPOAQd ChLLO Ce MOrbLLA U T OCUTYPSBA 3ALUKMTEH A3 B MACTOTO HA 3ABAPSBAHE, KOETO MbK OCUTYpPSBA
AOBPO KAYeCTBO HA LWEBA.

3a AaQ ce u3berHaT pasToneHMTe Mankm Kanymum, KOMTO NMPUYMHABAT 3ArACBAHE HA ABIFATA MOPAAM KBCO CbEAMHEHME U
3arenBaHe HA eNeKTPOAd KbM 3dBAPBYHATA BAHA BCIIEACTBUE HA 6IM30CTTA MM, Ce YBENTMUYABA BPEMEHHO 3ABAPbYHMS TOK,
30 Ad CTONM GOPMMPALLOTO Ce KbCOo CbepauHeHme. (PyHkumsa Arc Force)

AKO eneKTpoAd 3anenBsd KbM AeTAMA, TOKBT HA KbCO CbeAMHEHUE TPA6BaA AQ 6bae MAKCUMMANHO HaManeH (HesanensaHe
(Antistick)).

( \ lMpoBeXxaaHe HQ3aBAPABAHETO

MosmMumaTaHa 3aBaApsBaAHE BAPUPA B 3ABMCUMOCT OT
6pos MOBTOPEHUSA; ABMXKEHMETO HA efieKTPoAd
HOPMAJTHO C€ M3BBPLUBA C OCLMIMPALLO (Ntoneewo)
ABMXKEHME M CMMPA B KPAS HA 30BAPABAHUSA A€TAMS,
TAKA Ye Ad ce M3berHe NpekoMepHO HATPYMNBAHE HA
3aMbABALW, MATEPUAN B LLEeHTbPA.

. J

MpemaxBaHe Ha wWnakara

PEA3 3aBApPABAHETO, M3MON3BALLO o6Mas3aHu enekTpoaun, N3AIMCKBA NpeMaxBdadHe HA WIAKATA Cliea BCAKO NOBTOpeHMe HA
3dBAPBYHUA LLUEB.

Tace M34yKBA C MAJIKO 3ABAPBYHO YyKYe 1Jin, aKko e Tpownm1Bea, ce npeMaxea c MeTasaHa 4yeTka.
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' bohler veens
9.2 BUT (TIG) 3aBapsaBaHe

OnucaHue

BUI (Bondpam - MHepTeH ras) 3aBApPSIBAHETO C€ OCHOBABA HA HAMMYMETO HA 3ANANIEHA €NEKTPO AbId MEXAY HETOMUM
enekTpoa (oT umcT unu nerpad Bondpam ¢ NpubnmsmTenHa temnepatypa Ha toneHe 3370 oC) 1 3aBApsABAHUSA AeTaMI.
MpouechbT NpoThya BaTMocdepaTa HA MHEPTEH ra3 (proH), KOMTO MPeANad3BdA 3ABAPBbYHATA BAHA.

3a aAa ce M36erHaT OonAcHM BKIOYEHMUSA HA BONMPPAM B NMPUCHBEAMHUTENHUSA LIEB, €1EKTPOAMTE HMKOra He TpsibBa Ad
KOHTAKTYBAT C A@TAMNA; 3 TA3M LLeN 3aBAPBYHUSA TOKOMITOYHMK OBMKHOBEHO € CbOPBXKEH CYCTPOMCTBO 3d BUCOKOYECTOTHO
naneHe, KOETO FreHEPUPA BUCOKA YECTOTA M BMCOKO BOJITOBO PA3PEXACHE MEXAY BbPXA HA €1€KTPOAA M PABOTHUS AETAMN.
Taka, 6naropapeHme Ha HA eNeKTPUYeckaTd MCKpd, HOHU3UPALLd ra3oBATA aTMochepda, 3aBAPBbYHATA Abrd ce 3ananea 6e3
KAKBBTO M AQ € KOHTAKT MEXAY eNeKTPOAd M AeTamna.

Bb3MoXkeH e M APYT BUA CTAPT, KOMTO HOMansea BondpamosmTte BkNtodeHus: LIFT START, koMTo He M3nckBa BUcoka yecToTa, d
CAMO MBPBOHAYASIHO KbCO CbEAMHEHME MPU HUCBK TOK MEXAY €NeKTPoAd M paboTHUs aeTakn. Korato enekTpoasT e
NOBAMIHAT, ABraTA € CTABUNM3UPAHA M 3ABAPBYHUSAT TOK HOPACTBA AOKATO CTUTHE YCTAHOBEHATA CTOMHOCT 3d 3aBAPSBAHE.
3a A0 cenoa06pU KAYECTBOTO HA LWEBA B KPAs HA 3aBAPKATA, € BAXHO AQ C€ KOHTPOSIMPA BHUMATENHO NAAQ HA 3ABAPBYHMS
TOK, KATO € HEO6XOAMMO M AQ CE OCUTYPU MPUTOK HA 3ALLMTEH FA3 B 3ABAPBYHATA BAHA 3A HAKOJKO CEKYHAM, CNEA KATO AbFrATA
esaraceHa.

B npoueca Ha MHOro oNepaTMBHM YCIOBUS € MOJSIe3HA Bb3MOXHOCTTA 3a ynoTpeba Ha ABA NPeABAPUTENHO GUKCUPAHHU
30BAPBYHM TOKA M Bb3MOXHOCTTA JIECHO A CE MPEBKITIOYBA OT eAMHUSA Ha Apyrus (BILEVEL).

3aBapbyHa NONAPHOCT

D.C.S.P.(tok cnpaBanonspHocT)

@ ToBa e HAM-4eCcTO M3MNOMN3BAHATA MOSMIAPHOCT M OCUTYPSIBA OrPAHMYEHO M3HOCBAHE HA
1 enektpoad (1), aokato 70% OT TOMIMHATA CE€ KOHUEHTPMPA B AHOAQA (PABOTHMS AeTakn).
TAcHa 1 AbN6OKA 3aBAPYBHA BAHA Ce MOMyYdBd NMPM BUCOKA CKOPOCT HA MPUABMXKBAHE U
cna6o3arpsasaHe.
\. A
( ) D.C.R.P(o6partHanonspHocT)
® O6pbLL,AHETO HA MNONSIPHOCTA CE M3MON3BA NPM 3ABAPSABAHE HA CMIABM, MOKPUTKU CbC CIOM
1 TPYAHO TOMMUMM OKCHUAM, YMSATO TEMMNEPATYPA HA TOMEHE € MNO-BMCOKA B CPABHEHME C TA3M HA
MeTanuTe.
He Moxe Aa ce M3Mon3Bad BUCOK 3ABAPBYEH TOK, 3ALLOTO TOBA LLE AOBEAE AO M3BLHPEAHO
/ I \ ronsiMo M3HOCBAHE HA eMTEKTPOAC.
C< e-
| w i
\. 7
( | D.C.S.P.-Pulsed(Tok cnyncoeanpasanofspHoOcT)
T b.CSp M3non3BaHEeTO HA MYNCOBTOK CMPABA MOSIAPHOCT MO3BOMABA NO-A06bP KOHTPOS, 0CO6EHO HA
ONepATUBHMUTE YCIOBUS, HA LUIMPUHATA M ABNT6OYMHATA HA 3ABAPBYHATA BAHA.
e 3aBapbyHaATa BaHa ce dopMMpa Ypes nmMkoB nync (Ip), AOKaTo ocHOBHMSA TOK (Ib) noaabp>xa
N\ Abrata sananeHa. Tosu paboTeH peXKnM Nomarda npu 3aBApPsiBAHE HA MO-TbHKW METASTHMU
= NIMCTOBE (MamMapuHa) cno-Manko aepopmanmu, no-A06vp popMoB GAKTOP M CBHOTBETHO - MO-
T * MAsKa OndcHOCT OT rOpeLLM MYKHATUHM M MPOHUKBAHE HA ras.

D.C.S.P~PULSED

YBenuuasaHeTo Ha YyectotaTa (MF) Ha AbraTa cTABA MO-TACHO, MO-KOHLLEHTPMPAHO, No-
CTABUNHO M KAYECTBOTO HA 3ABAPSABAHE HA TbHKM NTMCTA CE YBENMYABA.
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Xapaktepuctmku Ha BUT saBapkute

I'Ipou,ecu Ha BUT 3aBdpsaBdHe € MHOTO ed)eKTMBeH 3a3aBdpsABAHe HA BbIrMepoAHM U NNErMPAHU CTOMAHM, 3A NbPBOHAYASIHO

3aBapsiBAHE HA TPBOU M 3a HANPABA HA 3ABAPBYHM LLEBOBE, KbAETO AOOPMAT BbHLLIEH BMA € BAXKEH.
M3unckea ce npaeanonapHoct D.C.S.P.

MoarotessHe Ha pbvb6oBeTE

Heo6xoAMMO e MoYMCTBAHE U MOATOTOBKA HA pbHoBETE HA AETAMMNUTE.

MN360p M NOAFOTOBKA HA €JTEKTPOAM

XKenaTtenHo e poa u3nonseare TOopH1eBHn BOJ'Id)pGMOBM enekTpoau (2% TOpMﬁ -ouBeTeHM B l'Ie[C)BeHO) MM KATo anTeHaTtmea -

uepmeBU MMM NAHTAHOBU €JTEKTPOAM CbC ClTEAHUTE pA3Mepu:

bohlerweding

AManasoH 3aBapb4HMA TOK EnekTpoaa
(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500 A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300 A 4,8mm 150-180°
750-1100 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

EnekTpoamTe Tpa6Ba AQ 6bAAT 3ATOYBAHM, KAKTO € MOKA3AHO HA durypara:

-

>

.

3anbneauy mMarepuan
rlp'b‘-IKMTe AbaHUTEN Tpﬂ6BC| AdMMAT MEXAHUYHM KAQYeCTBA, COABHUMM CTE3U HA U3XOAHMA MeTaTl.

He 1snonseanTe neHTH, Nosly4eHU OT U3XOAHUA MeTal, 3ALLOTO Te MOXXe AAd CbABPXKAT pCI6OTHl4 npuMecH, KOUMTO AQ OoKa>aT

HeratTuBeH ed)eKT BbpXYy KA4eCTBOTO HA 3dBApPKATA.

3awmTteHras

O6UKHOBEHO M HAM-YECTO Ce U3MNON3BAYUCT APIroH (99.99%).

AManasoH 3aBapb4HMA TOK FasoB

(DC-) (DC+) (AC) Aro3a ®nioc

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min

15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min

146




- TEXHUYECKI XAPAKTEPUCTUKN

| béhlerwelding

10. TEXHUAYECKU XAPAKTEPHMCTHUKH

EnekTpuyeckmn xapakTepucTUKm

TERRA500RC U.M.
Hanpexerune U1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* — mQ
3aKbCHEHWEe Ha NpeAnasmTens 40 A
KoMyHUKALMOHHA Mpexa LUMNDPOBA

MakcuManHa KOHCYMUPAHA MOLLHOCT 29.7 kVA
MakcuManHa KOHCYMUPAHA MOLWHOCT 22.2 kw
®aktop Ha MowHocTTa (PF) 0.74

KNA (p) 90 %
Cos @ 0.99

MakcumaneH Bxoasaw, Tok ITmax 421 A
EdekTnBeH TOK |1 eff 29.7 A
O6xBATHA HACTPOMKATA 3-500 A
3apsaHo HanpexeHue Uo (MMA) 61 Vdc

*ToBa ob6opyasBaHe e BcvboTBeTcTBHEe CEN/IEC 61000-3-11, ako MAKCMMQAITHUA MMITEAQHC HA MPEXATA B TOYKATA HA
CBbP3BAHE KbM O6LECTBEHATA MpexXa (Toyka Ha o6ujo cBbp3BaHe, TOC) e no-ManbK Mam paBeH Ha moco4YeHaTa CTOMHOCT Ha
“Zmax”. Ako o6opysBaHeTo 6ba€ CBbP3AHO KbM 06LeCcTBeHa Mpexxa HH, MOHTAXXHUK BT U/ MOTPEeOUTENAT HA
o0bopyABaAHETO TPS6BA AQ CE yBEPH, QKO € HEOOXOAMMO YPE3 KOHCYNTALMS C MPEXKOBMS AOCTABYMK, HE 060PYABAHETO MOXE
AQ 6bae CBbP3AHO.

*ToBa 0o60pyABAHe HE CbOTBETCTBA HA XAPMOHM3MPAH cTaHAapT EN /IEC 671000-3-12. Ako Tps6Ba ca ce BKJ1H04Y4M BbB
0b6LyecTBeHATA 3aXPAHBALLA MPEXXA, TO TOraBA MOHTAXXHMK BT MITM TOTPEOUTENAT TPSI6BA AQ CE KOHCYITMPAT C MECTHUAT
AOCTABYMK HA €HEPIrms, AQSIM MOIraT AQ CBBPXKAT 060pyABaHeTO. (KoHcynTuparite ce ¢ "EnekTpoMarHUTHM nonerta m
cMmyeHns" - " ObopyaBaHe Noaexallo Ha kaacupukaumsa no ctaHaapT EN 60974-10/A1:2015 kato EMC").

KoeduLmeHT Ha 3anbnBaHe

TERRAS500RC 3x400 U.M.
KoeduumeHT Ha 3anbneaHe MMA (40°C)

(X=50%) 500 A
(X=60%) 470 A
(X=100%) 420 A
KoeduumeHT Ha 3anbneaHe MMA (25°C)

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

DuUsmyeckm XapakTeEPUCTUKM

TERRA500RC U.M.

3awmTeH knac IP23S

KnacHanpunoxenue H

Pasmepu (AxLLIXB) 620x240x460 mm
Terno 27.3 Kg
Pasaen 3axpaHsauy kabers 4x6 mm?
ABbIXXMHA HA 3aXpaHBALLMs Kaben 5 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

CraHaapTti EN 60974-10/A1:2015
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11. MAEHTUMOUKALUMNOHHA TABEJIA

<

VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.

Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

TERRA 500 RC | N°
s;.._.._: 60974-1/A1:2019
EHONE] l 60974-10/A1:2015 Class A
E 3A/14.0V - 500A/39.0V
T T T Xaeq 50% 60% 100%
IE’ Uo I2 500A 470A 420A
61V U2 39.0v 37.5V 35.0v
t 3A/20.0V - 500A/40.0V
7 7| Xaoq 50% 60% 100%
E Uo I2 500A 470A 420A
61V U2 40.0v 38.8V 36.8V
D>a- U 400V limax 42A leif  29.7A
50/60 Hz
UK
P 233 Ce &8 I

MADE
ITALY

)54

sc  12. O3HAHEHMA HA TABEJTATA C OCHOBHU AAHHM HA

BOAHO OXJTADKAALLATA C

1 2
3 | )
5 | 6
7 9 11
12775 1 46 | 47
s | 10 13| 15A [ 16A [ 17A
14| 15B | 16B | 17B
11
7|9 [A27 35 T 76 T 47
s | 10 13| 15A [ 16A [ 17A
14| 158 | 16B | 17B
18 19 20 21
UK
22 CE cA [H[

\

MADE

IN
ITALY

] )

CE

EAC

UKCA  Aeknapauus

Aexknapaums 3acbvorBeTcTBMe HA EC

30 CbOTBETCTBME HA
EBpasumckmsa MutTHUYeckm cbro3 EAC
CbHOTBETCTBME HA
O6eanHeHoTO Kpancteo UKCA

Aeknapaums

3d

NN 2

o N O~ Ul

11

12
13
14
15
16
17

15A

16A
17A

158

16B

178
18
19
20
21
22

UCTEMA

TbproeckamMapka

MMe naapecHanpousBoaMTens

Moaen Ha MawuHaTa

CepueH HoMep

XAXXXXXXXXXXX ToaAMHAQ HQ MPOU3BOACTBO
CrMBOI HA 3aBAPBYHATA MALLMHA
M3MCKBAHUS KbM KOHCTPYKTMBHUTE CTAHAAPTH
CuMBON HA 3aBAPBYHMAT NpoLec

' bohler weiding

oestalpine

CrMBOI Ha 060pPYyABAHE MOAXOASLLO 30 paboTa B Cpead C

BUCOKPUCKOTTOKOBYAAP
CumMmBoOnHa 3ABAPDBYHUAT TOK

HoMuHanHo HanpexeHue NpM HyNeB HOTOBAPBAHE

Max-MUH HOMWHANEH TOK M CbOTBETHOEO CTAHAQPTHO

HanpexeHue.
CMMBOJ 30 CKOKOOBPA3€EH LMKBITHA paboTa
CUMBOSTHA HHOMUHATHMSAT TOK

CMMBOJSTHQ HOMMHANHOTO HAMpPEXeHue
CTOMHOCTM HA CKOKOOBPA3eH LMKbA HA paboTa
CTOMHOCTM HA CKOKOO6pA3€eH LMKbITHA paboTa
CTOMHOCTM HO CKOKOOBPA3eH LMKBbHA pa6oTa
CTOMHOCTM HQ HOMMHAITHUA 3ABAPBYEH TOK
CTOMHOCTM HQ HOMMHASTHUSA 3ABAPBYEH TOK
CTOMHOCTM HQ HOMMHASTHUSA 3ABAPBYEH TOK
CbOTBETHM CTOMHOCTM HA HAMPEXEHUETO
CbOTBETHM CTOMHOCTM HA HAMPEXEHUETO
CbOTBETHM CTOMHOCTU HA HAMPEXEHUETO
CUMBOJTHA 3AXPAHBAHETO

CMMBOST HO HOMMHAHOTO 3AXPAHBAHE.
MakcumaneH HOMMHANEH 3AXPAHBALL, TOK
MakcumaneH epekTUBEH 3AXPAHBALL, TOK
KnacHasawumrta
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SLOVENCINA

VYHLASENIE O ZHODEEU

Stavitel
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

vyhlasuje navlastnl zodpovednost, Ze nasledujici produkt:
TERRAS500RC 55.12.017

zodpovedd predpisom smernic EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHSDIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

azesauplatnilinasledujuce harmonizované normy:

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

Dokumentdcia potvrdzujica stlad so smernicami bude k dispozicii na Ucely kontroly u vyssie
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1. UPOZORNENIE

1.1 Mie

%,

-

Pred zacatim akejkolvek operdcie si musite pozorne precitat a pochopit tuto prirucku.

Nevykondvajte Upravy alebo prdce udrzby, ktoré nie st popisané v tejto prirucke. Vyrobca nenesie zodpovednostt
za Skody na zdravi oséb alebo na majetku, spdsobenych nedbalostou pri Citani prirucky alebo pri uvddzani
pokynovv v nej uvedenych do praxe.

Tento ndvod na obsluhu treba mat neustdle ulozeny na mieste pouZitia zariadenia. Okrem tohto ndvodu na obsluhu
treba dodrZiavat vSeobecne platné, ako aj miestne predpisy na prevenciu Urazov a na ochranu Zivotného
prostredia.

Firma voestalpine BT8 Welding Arc Technology S.r.l. si vyhradzuje prdavo kedykolvek ju upravovat bez
predchddzajiceho upozornenia.

Prava prekladu, reprodukcie a Upravy, ¢i uz casti, alebo celku, a za pouzitia akéhokolvek prostriedku (vratane képii,
filmov a mikrofilmov), st vyhradené a zakdzané bez pisomného povolenia firmy voestalpine Béhler Welding Arc
Technology S.r.l.

Obsah tejto prirucky je nevyhnutny a bezpodmienecne nutny pre uplatnenie zdruky.

Ak by pracovnik nedodrzal uvedené pokyny, vyrobca odmieta niest akikolvek zodpovednost.

Vsetky osoby, ktoré st poverené uvedenim do prevddzky, obsluhou, tdrZzbou a udrZiavanim tohto zariadenia,
musia:

» bytzodpovedajiuco kvalifikované,

e matznalostizo zvdrania

« akompletnesiprecital' tento ndvod na obsluhu a postupovat presne podlaneho.

V pripade akychkolvek pochybnostiaproblémov s pouZivanimtohto zariadeniasavzdy obrdatte nakvalifikovanych
pracovnikov, ktorivam radi pomdzu.

sto pouzitia

Zariadenie je nutné pouZivat vylu¢ne na ¢innosti, na ktoré je zariadenie uréené, a to spésobmi a v medziach
uvedenych na typovom stitku, resp. v tomto ndvode, v stlade so §tdtnymi aj medzindrodnymi bezpecnostnymi
predpismi. Pouzitie iné nez vyslovne stanovené vyrobcom bude povazované za celkom nesprdvne, nebezpecné a
vyrobcavtakom pripade odmieta prevziat akukolvek zdruku.

Toto zariadenie musibytpouzivanéibana profesiondine icely v priemyselnom prostredi. Vyrobcanezodpoveddza
pripadné skody spdsobené tymto zariadenim na okolitom prostredi.

Zariadenie je mozné pouzivatyv prostredisteplotamipohybujicimisaod-10°Cdo +40°C(saod +14°F do +104°F).
Prepravndaskladovaciateplota pre zariadenie je -25 °Caz +55°C(je -13°F az 131°F).

Zariadenie je moZné pouzivatibav priestoroch zbavenych prachu, kyselin, plynov ainych korozivnych Iatok.
Zariadenie je mozZné pouzivatyv prostredisrelativnou vlihkostou neprevysujicou 50 % pri40 °C(104°F).
Zariadenie je mozné pouzivatyv prostredisrelativnou vihkostou neprevysujucou 90 % pri 20 °C (68°F).
Zariadenie je mozné prevdadzkovat v maximdlnejnadmorskejvyske 2000 m.

NepouZivajte toto zariadenie na odmrazenie rdrok.
Je zakdzané pouzivattoto zariadenie na nabijanie batérii alebo akumuldtorov.
Toto zariadenie nie je mozZné pouzivat na pomocné startovanie motorov.

.2 Ochranaobsluhy a tretich os6b

Zvdraci proces je zdrojom skodlivého Ziarenia, hluku a plynovych vyparov. Umiestnite deliacu nehorlavi zdstenu
sliziacunaoddelenieZiareniq,iskieraZeravychsupinzozvdracieho miesta. Upozornite pripadné tretie osoby, aby
sanepozerdalido zvdracieho obltka a aby sa chrdnili pred Ziarenim oblika alebo casticami Zeravého kovu.

Pouzivajte ochranny odev a zvdraciu kuklu sldZiacu na ochranu pred oblukovym Ziarenim. Pracovny odev musi
zakryvat celételo adalejmusibyt:

- neporusenyavovyhovujicomstave

- ohnovzdorny

- izolujuciasuchy

- priliehavy abez manziet i zdloZiek nanohaviciach.

Vzdy pouZivajte predpisand pracovnu obuyv, ktord je silnd aizoluje protivode.

VZdy pouZivajte predpisané rukavice sliziace ako elektrickd a tepelndizoldcia.
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PouZivajte stity alebo masky sboénymiochranamiavhodnym ochrannym filtrom (minimdlne stupen 10 alebo vyssi)
pre ochranu odi.

Vzdy pouZivajte ochranné okuliare s boénymi zdsterkami, najma pri ru¢nom alebo mechanickom odstranovani
odpadu zvdrania.

Nepouzivajte kontaktné SoSovky!

Pouzivajte chrdnice sluchu, ak sa zvdraci proces stane zdrojom nebezpecnej hladiny hluku. Ak hladina hluku
presahuje limity stanovené zdkonom, ohradte pracovné miesto a skontrolujte, ¢i osoby, ktoré don vstupuju, su
vybavené chrdni¢misluchu.

Pocaszvdraniavzdy majte bo¢ny panelzatvoreny. Nazariadeniach je zakdzané vykondvat akékolvek druhy Gprav.

o
0
U

Zabrdante dotyku s prave zvaranymi castami, vysokd teplota moéze sposobit vdzne popdleniny.
Vyssieuvedenébezpecnostnéopatreniajenutnédodrziavat ajpocas ¢innostivykondvanych po ukoncenizvdrania
vzhladom namozZné oddelenie trosky od dielov pocasich chladnutia.

Skontrolujte, ¢ije hordk chladny skér, nez nanom budete pracovatalebo vykondvat ddrzbu.

Skontrolujte vypnutie chladiacej jednotky pred odpojenim privodnych a vratnych hadic¢iek chladiacej kvapaliny.
Nebezpecenstvo oparenia vytekajucou hortcou kvapalinou.

Obstarajte sivybavenie prvejpomoci.
Nepodcenujte popdleniny alebo zranenia.

Pred opustenim pracoviska zaistite pracovné miesto protindhodnejujme na zdravi oséb a skode na majetku.

.3 Ochrana pred vyparmia plynmi

Zaurcitych okolnostimoézu vypary spdsobené zvdranim sposobit rakovinu alebo poskodit plod tehotnych Zien.
Hlavumajte vdostatocnejvzdialenosti od zvdracich plynovavyparov.

Udrzujte hlavuv dostatoénejvzdialenostiod plynov a spalin vznikajucich prizvdrani.

Zaistite zodpovedajlce vetranie pracovného miesta, ¢iuzZ prirodzené, alebo natené.

V pripade nedostatocného vetrania pouZite kuklu a dychaciu jednotku.

V pripade zvdrania v obmedzenych priestoroch odpori¢ame dohlad pracovnika umiestneného mimo tohto priestoru nad
pracovnikom, ktory vykondva prdcu.

Nepouzivajte kyslik na vetranie.

Overte funkénost odsdvania pravidelnoukontroloumnozstvaskodlivych plynovpodlahodnétuvdadzanychvbezpeénostnych
nariadeniach.

MnoZstvo a nebezpecnd miera vyparov zdvisi od pouZitého zdkladného materidlu, zvarového materidlu a pripadnych
dalSich ldtok pouzitych na Cistenie a odmastenie zvdraného kusa. DodrZujte pokyny vyrobcu aj inStrukcie uvadzané v
technickych listoch.

Nevykondvajte zvdranie na pracoviskdch odmastovania alebo lakovania.

Umiestnite plynové flase na otvorenom priestranstve alebo na miestach sdobrou cirkuldciou vzduchu.

1.4 Prevencia poziaru/vybuchu

Zvdraciproces moze zapricinit poziar a/alebo vybuch.

Vypracte pracovné miesto ajeho okolie od horlavych alebo zdpalnych materidlov alebo predmetov.

152



| bohler e

¢ Horlavé materidly musia byt vzdialené minimdline 11 metrov od zvdracej plochy, inak musia byt vhodnym spdsobom
chrdnené.

 Iskry a Zeravé Castice sa mézu lahko rozptylit do velkej vzdialenosti po okolitom priestore aj nepatrnymi otvormi. Venujte

mimoriadnu pozornost zaisteniu bezpecnosti oséb a majetku.

Nezvdrajte nad tlakovyminddobamialebo vich blizkosti.

* Nevykondvajte zvdranie nauzatvorenychrirkach alebo nddobdch. Venujte zvldstnu pozornost zvdaraniu rirok, zdsobnikov,

aj ked'su tieto otvorené, vyprdzdnené a dékladne vycistené. Pripadné zvysky plynu, paliva, oleja a podobnych Idtok mézu

spdsobitvybuch.

Nezvdrajte v prostredi, ktoré obsahuje prach, vybusné plyny alebo vypary.

* Na zdver zvdrania skontrolujte, ¢i okruh zdroja pod napdtim neméze prist do ndhodného kontaktu s dielmi spojenymi s
uzemnenym vodi¢om.

« InStalujte do blizkosti pracovného miesta hasiace zariadenie alebo hasiaci pristroj.

1.5 Prevencia pri pouzivani nddob s plynom

Nddoby s inertnym plynom st pod tlakom a v pripade nedodrZania zdkladnych bezpecnostnych opatreni pre ich
prepravu, skladovanie a pouzivanie hrozi nebezpecenstvo vybuchu.

* Nddoby musia byt vo zvislej polohe bezpecne zaistené vhodnymi prostriedkami k stene alebo inej opornej konstrukcii proti
zvaleniuandrazunainé predmety.

» Naskrutkujte veko naochranu uzdveru (ventilu) pocas prepravy, ak nie je pouzivany a priukoncenizvdracich operdcii.

* Nevystavujte tlakové nddoby priamemu sinecnému Ziareniu a vysokym teplotnym vykyvom. Nevystavujte tlakové nddoby

prilis nizkym alebo prilis vysokym teplotam.

Nddoby nesmu prist do styku s otvorenym plamenom, elektrickym obltukom, hordkmi, drziakmi elektréd a rozZzeravenymi

Casticamirozstrekovanymizvdranim.

Uchovdvajte nddoby zdosahu zvdracich okruhov a elektrickych obvodov vébec.

Priotvdraniuzdveru nddoby majte hlavu mimo plynového vystupu.

Po ukoncéenizvdraniavzdy uzdver nddoby zavrite.

Je zakdzané zvdrattlakové plynové nddoby.

Nikdy nezapdijajte tlakovu flasu stlaceného vzduchu priamo nareguldtorstroja! Tlak by mohol presiahnut kapacitu tlakového

reguldtoraaspdsobitvybuch!

1.6 Ochrana proti urazuel. Pritdom

Nebezpecenstvo smrtelného Urazu elektrickym priadom.

Je zakdzané sa dotykat ¢asti pod napdatim ako vnutri, tak zvonku zvdracieho zariadenia v ¢ase, ked'je toto zariadenie ¢inné
(hordky, pistole, uzemnovacie kdble, elektrédy, vodice, kladky a cievky drétu st elektricky pripojené na zvdraci okruh).
Zabezpecte elektrickul izoldciu zariadenia a obsluhy pouzitim suchych povrchov a podstavcov, dostatocne izolovanych od
zemniaceho potencidlu a potencidlu ukostrenia.

Skontrolujte, ¢ije zariadenie sprdvne zapojené do zdsuvky a zdroj vybaveny uzemnovacim zvodom.

Odporucame, aby sa pracovnik nedotykal si¢asne hordka alebo uzemnenych kliesti a drziaka elektrédy.

Okamzite preruste zvdranie, ak mdte pocit zasiahnutia elektrickym pradom.

1.7 Elektromagnetické poliaarusenie

Prud prechddzajuci kdblami vniatorného aj vonkajsieho systému vytvdra v blizkosti zvdracich zdrojov aj daného
vlastného systému elektromagnetické pole.

>

» Tieto elektromagnetické polia méZu pdsobit na zdravie osdb, ktoré st vystavené ich dlhodobému Gcinku (presné Gcinky nie
st dosial'’zndme).

» Elektromagnetické polia méZzu pdsobit rusivo na niektoré zariadenia, ako su srdcové stimuldtory, pristroje pre slabo
pocujucich.

Osobyselektronickymipristrojmi(pace-maker)samusia poraditslekdrom pred pribliZzenim sak zvdraniu obldkom.

@

1.7.1 Klasifikdcia EMCje vsulade s: EN 60974-10/A1:2015.

Zariadenie triedy B vyhovuje poZiadavkdm elektromagnetickej kompatibility v priemyselnych a obytnych
Triedy B | priestoroch, vrdatane obytnych priestorov, kde je elektricky prdd vybaveny systémom napdjania nizkonap&tovym
prudom.

Zariadenia triedy A nie sU uréené na pouZitie v obytnych priestoroch, kde je elektricky prdd vybaveny systémom

Triedy A napdjania nizkonapdtovym pridom. Mdze existovat potencidlny problém so zabezpecenim elektromagnetickej
kompatibility zariadenitriedy A v tychto priestoroch kvéli ruseniu Sireného vedenim ako ajrddiového rusenia.

Viacinformdcii ndjdete v kapitole: IDENTIFIKACNY STITOK alebo TECHNICKE UDAJE.
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1.7.2 InStaldcia, pouZitie a hodnotenie pracovného miesta
Toto zariadeniesavyrdbavsulade sustanoveniaminormy EN 60974-10/A1:2015 amdurcenie “TRIEDY A”. Toto zariadenie musi
byt pouzivané iba na profesiondlne Ucely v priemyselnom prostredi. Vyrobca nezodpovedd za pripadné skody spdsobené
tymto zariadenim na okolitom prostredi.
UZivatel' musi byt kvalifikovanou osobou v odbore a ako taky je zodpovedny za instaldciu a pouZitie zariadenia
podla pokynov vyrobcu. Hned ako je zistené elektromagnetické rusenie, uzivatel md za povinnost tuto situdciu
vyriesit s pomocou technickejasistencie vyrobcu.

V kazdom pripade musi byt elektromagnetické rusenie zniZzené na hranicu, pri ktorej nepredstavuje zdroj
‘@i problémov.

Predinstaldcioutohto zariadenia musiuzivatelzhodnotit eventudlne problémy elektromagnetického charakteru,
ku ktorym by mohlo ddjst v okoli zariadenia, a najmd nebezpecné pre zdravie okolitych osdb, napriklad pre:
nositelov pace-makera anacuvacich pristrojov.

1.7.3 PoZiadavky na sietové napdjanie (Pozri technické udaje)

Vysokovykonné zariadenie méze, kvdli primdrnemu pridu odcerpdvaného z napdjacej siete, ovplyvnit kvalitu vykonu
rozvodnej siete. Preto moézu platit pre niektoré typy zariadeni (pozri technické Udaje) obmedzenia na pripojenie alebo
poZiadavky ohladom maximdlne povolenejsietovejimpedancie (Zmax) alebo poZadovanej minimdlnej sietovej kapacity (Ssc)
v mieste pripojenia na verejnu siet (spolocny napdjaci bod, PCC). V tomto pripade je na zodpovednosti instalatéra alebo
uZivatelazariadeniazabezpedit, po konzultdciis prevddzkovatelomdistribuénejsiete, akje to potrebné, ¢izariadenie méze byt
pripojené.V pripadeinterferenciimdze byt nutné prijat dalSie opatrenie, ako napriklad filtrdcia napdjania zo siete.
Okremtoho je potrebné zvdzit nutnost pouzitia tieneného sietového kdabla.
Viacinformdciindjdete v kapitole: TECHNICKE UDAJE.

1.7.4 Opatrenia, tykajuce sa kdblov
Pre minimalizdciu Gcinkov elektromagnetickych polidodrzujte nasledujice pokyny:
» podlamoznostivykonajte zvinutie a zaistenie zemného asilového kdbla spolocne.
e Jezakdzané ovijat kdble okolo viastného tela.

» je zakdzané stavat sa medzi uzemnovaci a silovy kdbel hordka alebo drziaka elektréd (oba musia byt na jednej a tej istej
strane).

* kdble musia byt co najkratsie a musia byt umiestnené blizko seba ana podlahe alebo v blizkosti trovne podlahy.
o Zariadenie umiestnite vurcitejvzdialenosti od zvdracejplochy.
* kdble musia byt dostatocne vzdialené od pripadnychinych kdblov.

1.7.5 Pospdjanie

Je potrebné zvazit aj spojenie vietkych kovovych ¢asti zvdracieho zariadenia a kovovych Casti v jeho blizkosti. Dodrzujte
ndrodné normy tykajice sa tychto spojeni.

1.7.6 Uzemnenie spracovdvaného dielu

Tam, kde spracovdvany diel nie je napojeny na uzemnenie z dévodov elektrickej bezpecnosti alebo z dévodu jeho rozmerov
alebo polohy, spojenie nakostru medzidielom auzemnenim by mohlo zniZitrusenie. Je potrebné venovat maximdlnu pozornost
tomu, aby uzemnenie spracovdvaného dielu nezvysSovalo nebezpecenstvo Urazu pre uZivatela alebo nebezpecenstvo
poskodenia ostatnych elektrickych zariadeni. Dodrzujte ndrodné normy tykajldce sa uzemnenia.

1.7.7 Tienenie

Doplnkové tienenie ostatnych kdblov a zariadenivyskytujucich sav okoliméze znizit problémy interferencie.
Prispecidlnych aplikdciach moéze byt zvdZzend moznosttienenia celého zvdracieho zariadenia.

1.8 Stupen krytia P
IP23S

e Obal zamedzujuci pristupu prstov k nebezpeénym Zivym castiam a proti prieniku pevnych castic s priemerom
rovnajucim sa alebo vyssim ako 12,5 mm.

e Plastchrdneny pred dazdom s vertikalnym sklonom 60°.

e Obalchrdneny protiskodlivému ucinku vody, hned ako st pohybujlce sa castistroja zastavené.

1.9 Likviddcia

Nelikvidujte elektrické pristroje spolocne s beznym odpadom!

Ef Nazdklade eurépskejsmernice 2012/19/EU o odpade zelektrickych a elektronickych zariadeniajejimplementdcie

— v zhode s ndrodnymi zdkonmi, elektrické zariadenia, ktoré dosiahli koniec Zivotnosti, musia byt zhromazdované
oddelene a odovzdané na recykldciu a likviddciu v zbernom stredisku. Vlastnik zariadenia sa bude musiet
informovat u miestnych orgdnov ohladom identifikdcie autorizovanych zbernych stredisk. Tym, Ze budete
dodrziavat smernice pre spracovanie tohto druhu odpadu, prispejete k ochrane nielen Zivotného prostredia, ale
tiez svojho zdravia!

» Ohladom podrobnejsichinformdciisi pozrite internetovu stranku.
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2. INSTALACIA

O

Instaldciu sma vykondvatiba kvalifikovani pracovnici poverenivyrobcom.

Ste povinnipred instaldciou skontrolovat odpojenie zdroja od hlavného privodu.

Jezakdzané sériové alebo paralelné prepojenie generdtorov.

2.1 Spoésob zdvihania, prepravy a vykladania

e Zariadeniejevybavenédrzadlom, ktoré ulahcuje manipuldciu.
« Systémniejevybaveny prichytkaminazdvihanie.
e Pouzite zdviZny vozik a pocas pohybu budte maximdlne pozorni, aby nedoslo k preklopeniu zdroja.

®

N

d

Nepodcenujte hmotnost zariadenia, pozrite technické udaje.
Nepremiestiujte alebo nenechdvajte zariadenie zavesené nad osobamialebo predmetmi.
Dbajte nato, aby sazariadenie alebo jednotka nezratila alebo nebolasilou poloZzend nazem.

.2 Umiestnenie zariadenia

DodrzZujte nasledujuce pravidla:

Lahky pristup k ovlddaniu a zapojeniu.

Zariadenie nesmie byt umiestnenévtienenom priestore.

Je zakdzané umiestiovat dany systém na plochu so sklonom prevysujicim 10 %.
Zariadenie zapojte nasuchom, ¢istom a vzduSnom mieste.

Chrdnte zariadenie proti prudkému dazdu a sinku.

2.3 Pripojenie

o E g

Zdrojje vybaveny kdblom pre pripojenie do napdjacejsiete.
Systém moze byt napdjany:
e 400V trojfdzovy

Funkcia zariadeniaje zaruc¢end pre napdtia, ktoré sa pohybuji vrozmedzi +15% od nomindlnejhodnoty.

Za ucelom zamedzenia §kdd na zdravi osdéb alebo na zariadeni je potrebné skontrolovat zvolené napdtie siete a
tavné poistky PRED zapojenim stroja na siet. Okrem toho je potrebné zaistit, aby bol kdbel zapojeny do zdsuvky
vybavenejuzemnovacim kontaktom.

Zariadenie je mozné napdjat pomocou generdtora prudu, ak jednotka je schopnd zaistit stabilné napdjacie
napdtie s vychylkami 15 % vzhladom na nomindlne napdtie oznacené vyrobcom vo vsetkych prevadzkovych
podmienkach a pri najvy$som vykone generdtora. Zvycajne odporic¢ame pouZitie jednotiek s vykonom 2-krdt
vys$sim, neZ je vykon zvdracieho/rezacieho zariadenia pri jednofdzovom vyhotoveni a 1,5-krat vyssim pri
trojfazovom. Odporucéame jednotky s elektronickym riadenim.

Za ucelom ochrany uzivatelov musi byt zariadenie sprdvnym spésobom uzemnené. Sietovy kdbel je vybaveny
vodic¢om (Zltozelenym) pre uzemnenie, ktory musi byt napojeny na zdstrcku vybavenu uzemnovacim kontaktom.
Tento Zltozeleny vodi¢ nesmie byt NIKDY pouzivany ako Zivy vodic¢. Skontrolujte pritomnost “uzemnenia” pri
pouZivanom zariadeni a dobry stav zdsuvky siete. Montujte iba zdstrcky, ktoré boli homologizované podla
bezpecnostnych noriem.

Elektrické pripojenie musi byt realizované technikmi, ktorych profesiondlny profil zodpovedd Specifickym
technickym a odbornym poziadavkdm avsulade so zdkonmi §tdtu, vktorom je zariadenie inStalované.

155

SK



INSTALACIA —

' bohler weiding

voestalpine

2.4 Uvedenie do prevdadzky
2.4.1 Zapojenie pre zvdranie MMA

@ Zapojenie naobrdzku zobrazuje zvdranie s nepriamou polaritou.
Pre zvdranie s priamou polaritou obrdtte zapojenie.

@ Konektorzemniacich kliesti
@ Zdaporny pélvykonu(-)

@ Konektordrziaka elektréd
(4) Kladny pélvykonu (+)

y,

» Zapojte zvdraciminus vodic (svorka) nazvdracom zdroji do konektoru oznec¢eného polaritou(-). VloZte bajonet do zdsuvky a
otoCte nimvsmere hodinovychruciCiek tak, aby vsetky castibolizaistené.

» Zapojte zvdraci plus vodic (drZiak elektréd) na zvdracom zdroji do konektoru oznaceného polaritou (+). VloZte bajonet do
zd&suvky a otocte nim v smere hodinovych ruci¢iek tak, aby vSetky ¢astiboli zaistené.

2.4.2 Zapojenie drdzkovacieho drziaku elektréd

s N

@ Konektorzemniacich kliesti
@ Zdaporny pélvykonu (-)

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

@ Konektor hadice navzduch

\ J

» Zapojte zvdraciminus vodic (svorka) na zvdracom zdroji do konektoru ozneceného polaritou (-).
» Pripojte konektor kdblakliesti ARC-AIT do zdsuvky kladného pélu (+) generdtora.

» Zapojte samostatne privod stlaceného vzduchu na drdzkovacom drziaku elektréd k privodu stlaceného vzduch (zdroj -
kompresor).
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2.4.3 Zapojenie pre zvdranie TIG

s N

@ Konektorzemniacich kliesti
(2) Kladny pélvykonu (+)

(3) Pripojkahoraka TIG

(4) Zasuvkahordka

@ Spojka plynového potrubia
(&) Tlakovejredukecii

. y,

» Zapojte zvdraciminusvodic(svorka)nazvdracom zdrojido konektoru ozneceného polaritou (+). VloZte bajonet do zdsuvky a
otoCte nimvsmere hodinovychruciciek tak, aby vietky castibolizaistené.

» Zapojte zvdaraci hordk TIG na zvdracom zdroji do konektoru pripojenia hordku. VloZte bajonet do zdsuvky a otocte nim v
smere hodinovychruciciek tak, aby vietky Castiboli zaistené.

» Zapojte oddelene konektor hadice plynuhordkanarozvod plynu.

@ Reguldcia prietoku ochranného plynu sa vykondva pomocou ventilceka umiestneného zvycajne na hordku.

3. POPIS ZVARACKY

3.1 Zadny panel

Sietovy kdbel
® ® @ Qsetoyittel oK
UmozZnuje napdjatzariadenie napojenim do siete.
@ Vypinac
SIizi na ovlddanie zapnutia elektrického napdjania
‘ 0 zariadenia.
I Md dve polohy “O” vypnutd; “I” zapnutd.
@ NepouzZité

@ Pripojenie signdlu CAN-BUS (RC, RI...)

@ Vstup signdlového kabla (CAN-bus) (kdblovy
‘ FP269 zvédzok)
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(1) Kladny pélvykonu (+)

Proces MMA: Pripojenie elektrédovy hordk
ProcesTIG: Pripojenie uzemnovacieho
kdbla

@ Zd4porny pdlvykonu(-)
Proces MMA: Pripojenie uzemnovacieho
kdbla
ProcesTIG: Pripojenie zvdracej pistole

-

.

@ VRD (Voltage Reduction Device)
Obvodredukcie vystupného napdtia

LED vseobecného alarmu

Signalizuje mozZny zdsah ochrdn, ako napriklad tepelnych ochrdn.

LED aktivheho vykonu

Kontrolka signalizuje aktivdciu funkcie VRD.

Signalizuje pritomnost napdtia na vystupnych svorkdéch.

LED parametrov

Rychlost drétu

Nepouzivanétlacidlo

7- segmentovydisplej

® Zvaraciprad

UmozZnuje zobrazenie zdkladnych zvdracich parametrov pocas spustenia, nastavenia, nacitania prudu a
napdtia, pocas zvdrania, a ¢iselné kédy alarmov.
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@ ‘ Hlavny nastavovaci prvok

Plynulé nastavenie zvdracieho pradu.
UmozZnuje vstup do set-up, vyber a nastavenie parametrov.

@ @ NepouzZivané tlacidlo
@ Zvdaraciproces

UmozZnuje vyberzvdracejmetddy.
(™ MMaselektrédoul
@ 2 takt

Nepouzivanétlacidlo

@ 4 takt

Nepouzivanétlacidlo

@ Induk&nost / Timivka

Nepouzivanétlacidlo

® @ Sottstrt

Nepouzivanétlacidlo

@ Burn back

Nepouzivanétlacidlo

@ Posuvdrétu

NepouzZivanétlacidlo

@ @ Tlacidlo test plynu

Nepouzivané tlacidlo

4. POUZITIE ZARIADENIA

Pri zapnuti zariadenie vykond sériu kontrol na zaistenie jeho sprdvnej ¢innosti, a tiez vSetkych zariadeni, ktoré si k nemu
pripojené.V tejto fdze savykond aj plynovd skdska n a kontrolu sprdvneho pripojenia na systém doddavky plynu.
Precitajte si cast, Predny ovlddacipanel* a cast ,,Nastavenie“.

5. SETUP

5.1 Setup anastavenie parametrov

UmozZnuje nastavenieaupravenie celéhoradupridavnych parametrov prelepsie apresnejsie oviddanie zvaracieho zariadenia.
Parametre obsiahnuté v procese set up st definované v zdvislosti od zvoleného zvdracieho procesu a su vybavené &iselnymi
kodmi.

Pristup k procesu setup

» Vykondvasastlacenim tlacidlarotacného snimacanadobu 5 sekund.
» Nulauprostred nadisplejiso 7 segmentmi potvrdzuje Uspesny vstup

bohler
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Volba a nastavenie pozadovaného parametra
» Otdcajte enkodérom az do chvile, ked'sa zobrazinumericky kéd vztahujlcisa k poZzadovanému parametru.
» Parameterjeidentifikovany znakom ,,.“ napravo od ¢isla.

» Stlacenie tlacidla kédovacieho zariadenia v tomto okamihu umozZni zobrazenie nastavenejhodnoty pre zvoleny parameter
ajejnastavenie.

SK

» Zobrazenie podponuky parametraje potvrdené zmiznutim,,.“ napravo od cisla

Vystup z nastavenia - setup

» Ak chcete opustit sekciu “nastavenie®, znovu stlacte enkodér.
» Ak chcete ukoncitnastavenie - setup, nastavte parameter “0” (uloZ a ukonci) a stlacte tlacidlo kédovacieho.

5.1.1 Zoznam parametrov procesu set up (MMA)

UloZ avystup

Umoznuje ulozZitzmeny a vystupitz procesuset up.

Reset

Umoznuje znovu nastavit vSetky parametre na hodnoty tovdarenského nastavenia (default).

Hot start

UmozZnuje nastavenie hodnoty hot startvrezime MMA.
Umoznujeviac ¢imenej teply” start vo fdzach zapalovania oblika a ulahcéuje tak start stroja.

Bazicky elektroda

Celulozovy elektroda

Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 500% 80% 0/vypnuty 500% 150%
CrNielektroda Elektrodahlinika
Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 500% 100% 0/vypnuty 500% 120%
Elektroda liatiny Rutilovaelektroda
Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 500% 100% 0/vypnuty 500% 80%
Zvdaraciprud

Umoznuje prednastavenie zvdracieho pradu.

Minimum Maximum Prednastavené
3A Imax 100A
Arcforce

Umoznuje reguldciu hodnoty Arc force vrezime MMA.
Umoznuje vacsiu ¢imensiu energetickd dynamicku reakciu prizvdrania ulahéuje tak pracu zvdraca.
Zvysenim hodnoty funkcie ArcForc znizime mozZnost prilepenia elektrody.

Bazicky elektroda

Celulozovy elektroda

Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 500% 30% 0/vypnuty 500% 350%
CrNielektroda Elektroda hlinika

Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené

0/vypnuty 500% 30% 0/vypnuty 500% 100%
Elektroda liatiny Rutilovaelektrada

Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené

0/vypnuty 500% 70% 0/vypnuty 500% 80%
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Dynamic power control (DPC)

205

312

500

551

Povoluje pozadovanu V/I charakteristiku.

1=C Konstantny prad

Zvysenie alebo zniZenie vysky obliku nemd vplyv na pozadovany zvdraciprud.

Odporucané pre elektrodu: Bazicky, Rutilovd, Kysly, Ocel, Liatina

1220 ZniZenie kontroly stiipania

Zvysenie vysky zvdracieho obluka spésobuje redukciu poZadovaného zvdracieho prddu od hodnoty 1 po 20
ampérov navolt.

Odporucané pre elektréodu: Celulézovd, Hlinik

P=C Konstantnyvykon

Zvysenie vysky zvdracieho obluka spdsobuje redukciu pozadovaného zvdracieho pradu podlavzorca. V-1=K
Odporucané pre elektrodu: Celulézovd, Hlinik

Synergie MMA
UmozZnuje nastavit tu najlepsiu dynamiku obldka volbou pouzitého typu elektrédy.
Vyber spravnejdynamiky oblidka vdm umoznimaximdlne vyuzit potencidl a Siroké mozZnostizvdracieho zdroja.

Hodnoty Funkciu Prednastavené

Standard (Bdzickd/Rutilovd) X
2 Celulézova -
3 Ocel -
4 Hlinik -
5 Liatina -
Eg Negarantujeme perfektnu zvaritelnost elektréd.

Zvaritelnost zdvisiodich kvality a skladovania, od zvdracich podmienok aj dalsich vplyvov.

Zhdasacie napdtie obluka

Umoznuje nastavithodnotu napdtia, priktorom je natene zhasnuty zvdraci obluk.

Umoznuje takriadit tym najlepsim spésobom rézne prevddzkové podmienky, ktoré mézu nastat.
Vofdzezvdranianapriklad nizkahodnotazhdsacieho napdtia oblikaumoziuje kratsiobliuk prioddialenielektrody
od zvarencaaznizuje tak rozstrek, spdleniny a oxiddciu zvarenca.

Nikdy nenastavujte zhdSacie napdtie obluka vyssie, neZ je napdtie generdtora naprdzdno.

Bazicky elektroda Celulozovy elektroda
Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty Vmax 57.0V 0/vypnuty Vmax 70.0V

Nastavenie stroja

Umoznuje volbu potrebného grafického rozhrania.
UmozZnuje pristup k Grovniam najvyssieho nastavenia.
Citajte kapitolu "Uprava rozhrania (Set up 500)"

Hodnoty Zvolend Uroven
USER Zivatel

SERV Service

vaBW vaBW

Lock/unlock
Umoznuje uzamknutovlddacipanel avilozZitbezpecnostny kéd.
Citajte kapitolu "Lock/unlock (Set up 551)".

Krok reguldcie

Umoznuje obsluhe podlavlastnejpotreby upravit krok reguldcie.

Minimum Maximum Prednastavené

1 Imax 1

Nastavenie minimdlnej hodnoty externého parametra CH1

Umoznuje nastavenie minimdlnejhodnoty pre externy parameter CH1.
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Nastavenie maximdlna hodnota externého parametra CH1
UmozZnuje nastavenie maximdlna hodnota pre externy parameter CH1.

~
v
—

Merany prud

UmozZnuje zobrazenieredlnejhodnoty prudu.

~
(W]
Ny

Merané napdtie
Umoznuje zobrazenie redinejhodnoty napdtia.

DRAZKOVANIE funkcia
Aktivdcia funkcie ARC-AIR.

oo
(Sa )
[

Hodnoty Prednastavené | ARC-AIR
na - AKTIVNY
vypnuty X NIE AKTIVNY

852 | TIGDCLIFTSTART funkcia

Aktivdcia alebo deaktivdcia funkcie.

Hodnoty Prednastavené | TIGDCLIFTSTART
na - AKTIVNY
vypnuty X NIE AKTIVNY

854 | Brusenie funkcia
Umoznuje nastavit generdtor ako ,,napdjacizdroj*“ §pecidlnych obrdbacich ndstrojov na brusenie.

Hodnoty Prednastavené | Funkciaspdtného volania
vypnuty X Deaktivované
12+:80V - Brusenie napdjania

903 | ZruSenie programu
Vyber zvoleného programu otdcanim enkodéra(1).
Zmazanie vybraného programustlac¢enim tlacidla-enkodéra(2).

5.2 Specifické postupy pouzitia parametrov
SK 5.2.1 Lock/unlock (Setup 551)

Umoznuje uzamknutovlddacipanel avloZit bezpecnostny kod.
Volba parametra

» Vstup doset-up vykondme stlacenim gombika enkodéra dihsie nez 5 sekundy.
» Vyberte potrebny parameter(551.).
» Aktivdciureguldcie vybranych parametrov stlacenim gombika enkodéra.

bohler -

Nastavenie hesla

» Nastavenie ¢iselného kédu (hesla) otdCanim enkodéra.
» Potvrdte dany ukon stlacenimtlacidlarotaéného snimaca.

» Ak chcete ukoncit nastavenie - set up, nastavte parameter "0." (uloZ a ukondci) a
stlacte tlacidlo kédovacieho.

behler e
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Funkcia panelu

@ Navykonanie operdciinazamknutom ovlddacom panelisa pouziva specidlny panel.

» Vstup do paneludocasnejfunkénosti(5 minut) otdcanim enkodéra avlozenim sprdavneho hesla.

» Potvrdte dany ukon stlacenimtlacidlarotaéného snimaca.

» Definitivhe odomknutie ovlddacieho panelu-vstupomdoset-up (dodrzte vopreddanéinstrukcie) avrdtte parameter 551 do
stavu “0".

» Potvrdte dany Ukon stlacenimtlacidlarotaéného snimaca.

» Ak chcete ukoncit nastavenie - set up, nastavte parameter"0." (uloz a ukonci) astlacte tlacidlo kédovacieho.

6. UDRZBA

Zariadenie musi byt podrobené beznej Udrzbe podla pokynov vyrobcu. Vsetky vstupné a prevddzkové dvierka a
kryty musia byt dobre uzatvorené a dobre upevnené hned, ako je stroj v prevddzke. Na zariadeniach je zakdzané
vykondvat akékolvek druhy Uprav. Zamedzte hromadeniu kovového prachu v blizkosti rebier vetrania alebo na
nich.

Pripadnd udrZzba musi byt vykondvand kvalifikovanym persondlom. Zdruka strdca platnost v pripade opravy a
vymeny castizariadenia (systému) neoprdvnenymiosobami. Iba technik s prislusnou kvalifikdciou smie vykondvat
opravyavymenydielov.

Pred akymkolvek zdsahom na zariadeni odpojte zariadenie od privodu elektrickej energie!

>

.1 Pravidelné kontroly generdtora

o O

1.1 Zariadenie

Vykonajte Cistenie vnutornych ¢astipomocoustlaéeného vzduchus nizkym tlakom a mékkych Stetcov. Skontrolujte
elektrické zapojenia avsetky spdjacie kdble.

O

o
3N

A,

Priddrzbe avymene dielov hordkov, kliesti nadrZanie elektrédy a/alebo
zemn

ovacieho kdabla:

[«

Skontrolujte teplotu komponentov a overte, Cinie st prehriate.

Pouzivajte vidy rukavice zodpovedajlce prislusnejnorme.

Pouzivajte vhodné klice a ndradie.

QeSpP

o

.2 Zodpovednost
— Ak nebude vykondvand udrzba zariadenia, budd zrusené vsetky zdruky a vyrobca je v kazdom pripade zbaveny
@ akejkolvek zodpovednosti. Vyrobca odmieta akukolvek zodpovednost v pripade, Ze obsluha nedodrzi uvedené
_ pokyny. Priakejkolvek pochybnostia/alebo probléme sa obrdatte nanajblizsie servisné stredisko.

163

SK



SK

ALARM KODY —

 bohler weiding

voestalpin

7. ALARM KODY

POZOR

Prekrocenie kritického limitu spdsobi vizudlnu signalizdciu na oviddacim termindli, ale napriek tomu vsak bude
mozné pokracovatv ukonoch zvdrania.

ALARM
Aktivdcia alarmu alebo prekrocenie kritického limitu z dévodu vizudlnej signalizdcie na ovilddacom paneli a
okamZité zablokovanie zvdrania.

NiZsie sGuvedené vietky alarmy avsetky kritické limity, tykajuce sa zariadenia.

A Prilis vysokd teplota t A Prilis vysokd teplota t
EO1 EO2
Blokovany motor % A Nadprud vykonového modulu (Inverter) -"J.
EO8 E10
Chybakomunikdcie - I‘_ A Chyba konfigurdcie zariadenia ?
E13 E19 .
Poruchapamdte ﬂ A Strata udajov h
E20 E21 \'}
Poruchanapdjania zariadenia * A Chyba chladiacakvapalina
E40 ]] E43 “
Chybazvdracidrét (Automatizdciaa
E48 robotika)

8. DIAGNOSTIKA ARIESENIA

Zariadenie nie je mozZné spustit (nesvieti zelend kontrolka)

Pricina RieSenie
Skontrolujte a podla potreby opravte elektroinstaldciu.
Smievykondvatibakvalifikovany elektrikdr.

» Zdsuvka nie je napdjandsietovym napdtim.

4

¥

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

» Chybnd zdstrcka, prip. napdjacikdabel. »

» Prerusendsietovd poistka.

v

Vykonajte vymenu chybného dielu.

¥

» Chybny hlavny vypinac. Vykonajte vymenu chybného dielu.

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

¥

» Poruchaelektroniky. Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

¥

Bez vystupného vykonu (pristroj nezvdara)

Pricina RieSenie

» Pristrojje prehriaty (signalizdciateplotnejochrany » Skdrnez pristroj vypnete, pockajte, kymvychladne.
- svieti ZItd kontrolka).

Vykonajte riadne uzemnenie pristroja.
Precitajte sikapitolu “Uvedenie do prevadzky”

» Nesprdvne uzemnovacie pripojenie.

v

¥

¥

Sietové napdtie mimo dovolenéhorozsahu(svieti  » Zaistite, aby sietové napdtie do zdroja bolo v stanovenych
Zltd kontrolka). medziach.

Vykonajte riadne zapojenie pristroja.

Citajte kapitolu ,Pripojenie”

v

¥

¥

Chybny stykac.

¥

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

¥

¥

Poruchaelektroniky.

¥

Kontaktujte najblizSie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.
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Nesprdvne napdjanie

Pric¢ina

¥

X

¥

¥

¥

Nesprdvnavolba metdédy zvdrania, prip. chybny
volic.

Nesprdvne nastavené parametre systému, prip.
funkcie.

Chybny potenciometer/enkodér pre nastavenie
zvdracieho prudu.

Sietové napdtie mimo dovoleného rozsahu.

Chybajednafdza.

Poruchaelektroniky.

Nestabilny obluk

Pricina

»

»

»

Nedostatocnd ochrana ochrannym plynom.
Pritomnost vihkostivochrannom plyne.

Nesprdvne parametre zvdrania.

Nadmerny rozstrek

Pric¢ina

»

Nesprdvna dizka obluka.

Nesprdvne parametre zvdrania.

Nedostatoc¢nd ochrana ochrannym plynom.

Nesprdvnadynamika obluka.

Nesprdvnyrezim zvdrania.

Nedostatocné prevarenie/prerez

Pricina

»

»

»

»

»

Nesprdvnyrezim zvdrania.
Nesprdvne parametre zvdrania.
Nesprdvna elektréda.

Nesprdvna pripravakoncov.

Nesprdvne uzemnovacie pripojenie.

Zvdarané kusy su prilis vel'ké.

Zvarové neziaduce Ciastocky

Pricina

»

NeUplné odstrdnenie neziaducich Ciastociek.
Nadmerny priemer elektrédy.

Nesprdvna pripravakoncov.

Nesprdvnyrezim zvdrania.

Riesenie

» Zvolte sprdvnu metddu zvdrania.

» Resetujte (vynulujte) parametre systému a zvdrania.

» Vykonajte vymenuchybnéhodielu.
Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

¥

Vykonajte riadne zapojenie pristroja.
Citajte kapitolu ,Pripojenie”

»

¥

¥

»

¥

Vykonajte riadne zapojenie pristroja.

» Citajte kapitolu , Pripojenie”

¥

»

¥

Kontaktujte najbliZzsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

RieSenie

» Nastavte prietok vzduchu.

» Skontrolujte stav difuzéra aplynovejhubice hordka.
» VZdy pouZivajte kvalitny materidl avyrobky.

» Vzdy skontrolujte kvalitu odoberaného plynu.

» Vykonajte dékladnu prehliadku systému zvdrania.
» Kontaktujte najblizSie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

v

RieSenie
» Zmensite vzdialenost medzi elektrédou a spracovdvanym kusom.

» Znizte zvdracie napdtie.

» Znizte napdtie zvdrania.

» Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.

» Zv@dcsite hodnotuindukéného obvodu.

» Zmensite uholdrzania hordka.

Riesenie
» Pocaszvdraniazniztereznurychlost.

» Zvdcsite zvdraciprud.

v

» Pouzite elektrédu s mensim priemerom.

» Zvacsite otvor medzeru.

» Vykonajte riadne uzemnenie pristroja.
» Precitajte sikapitolu “Uvedenie do prevddzky”

» Zv@csite zvdraciprud.

Riesenie
» Spracovdvanékusy pred zvdranim dokonale a presne ocCistite.
» Pouzite elektrédus mensim priemerom.

» Zvdcsite otvor medzeru.

» Zmensite vzdialenost medzi elektrédou a spracovdvanym kusom.
» Prisunujte pravidelne pocasvsetkych fdaz zvdrania.

v
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NeZiaduce ¢iastocky volfradmu
Pricina RieSenie

» Nesprdvne parametre zvdrania. » Znizte napdtie zvdrania.

» Pouzite elektrédu s vacsim priemerom.

» Nesprdvnaelektréda. » VZdypouZivajte kvalitny materidl a vyrobky.
» Elektrédusprdvne naostrite.

» NesprdvnyreZimzvdrania. » Zabrdnte kontaktu medzielektrédou azvdracim kdpelom.
Péry

Pricina RieSenie

» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom. » Nastavte prietok vzduchu.

» Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.

Zlepenie
Pricina RieSenie
Zvacsite vzdialenost medzielektrédou a spracovdvanym kusom.
Zvd@csite zvdracie napdtie.

» Nesprdvnadizka obluka.

¥

¥

Zvd@csite zvdraciprud.
Zvdacsite zvdracie napdtie.

» Nesprdvne parametre zvdrania.

¥

¥

» NesprdvnyreZimzvdrania. Zvdacsite uholdrzania hordka.

X

Zv@csite zvdraciprud.
Zv@csite zvdracie napdtie.

» Zvdrané kusy su prilis velké. »

¥

» Nesprdvnadynamika obluka. Zv@csite hodnotuindukéného obvodu.

Okraje
Pricina RieSenie
» Nesprdvne parametre zvdrania. » Znizte napdtie zvdrania.
» PouZite elektrédus mensim priemerom.
» Nesprdvna dizka obluka. » Zmensite vzdialenost medzielektrédou aspracovdvanym kusom.
» ZniZte zvdracie napdtie.
» NesprdvnyreZim zvdrania. » ZniZte boénustriedavu (oscilujucu) rychlost priplneni.
» PocCaszvdraniazniZtereznurychlost.
» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom. » Pouzivajte plynyvhodné pre dané zvarané materidly.
Oxiddcia
Pricina RieSenie
» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom. » Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.
Poréznost
Pric¢ina Riesenie
» Nazvdranych kusoch je mastnota, lak, hrdza » Spracovdvané kusy pred zvdranim dokonale a presne ocistite.

aleboindnedistota.

Na zvdranom materidlije mastnota, lak, hrdzaa » Vzdy pouzivajte kvalitny materidl avyrobky.
ind necistota. UdrZujte zvarovy materidal vidy vdokonalom stave.

4

Vzdy pouzivajte kvalitny materidl a vyrobky.
UdrZujte zvarovy materidl vzdy v dokonalom stave.

Pritomnost vihkosti vo zvarovom materidli.

¥

Zmensite vzdialenost medzi elektrédou a spracovdvanym kusom.
Znizte zvdracie napdtie.

Nesprdvna dizka obluka.

¥
¥

v

Vzdy pouzivajte kvalitny materidl avyrobky.
Vzdy skontrolujte kvalitu odoberaného plynu.

Pritomnost vihkostivochrannom plyne.

¥

¥

Nastavte prietok vzduchu.
Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.

Nedostatoc¢nd ochrana ochrannym plynom. »

4
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» Zvarovy kupeltuhne prilisrychlo. » PoCaszvdraniazniZzte reznlrychlost.
» Predhrejte dané kusy uréené nazvdranie.

Trhliny za tepla

Pri¢ina RieSenie

Nesprdvne parametre zvdrania. » ZniZte napdtie zvdrania.
» PouZite elektrédu s mensim priemerom.

» Nazvdranych kusoch je mastnota, lak, hrdza » Spracovdvanékusy pred zvdranim dokonale a presne ocCistite.
aleboind nedistota.

» Nazvdranom materidlije mastnota, lak, hrdzaa » VZdy pouZivajte kvalitny materidl avyrobky.
ind necistota. » UdrZujte zvarovy materidl vidy vdokonalom stave.

2

Nesprdavnyrezim zvdrania.

v

» Vykonajte operdcievsprdvnom poradipre danydruh zvdraného

spoja.
» Zvdarané kusy savyznacuju rédznymi(odlisnymi) » Predvlastnym zvdranim naneste pastu.
vlastnostami.
Trhliny z vnatorného pnutia
Pricina Riesenie
» Pritomnostvlhkosti vo zvarovom materidli. » VZdy pouZivajte kvalitny materidl avyrobky.

» UdrZujte zvarovy materidlvidyvdokonalom stave.

v

» Predhrejte dané kusy uréené na zvdranie.

» Vykonajte dodatocny ohrev.

» Vykonajte operdcievsprdvnom poradipre dany druh zvdraného
spoja.

» Zvldstna geometriazvdraného spoja.

v

9. PREVADZKOVE POKYNY

9.1 Zvdaranie s obalenou elektrédou (MMA)

Pripravandvarovych hrdan

Za ucelom dosiahnutia kvalitnych zvarov odporicame vzidy pracovat s Cistymi dielmi, zbavenymi oxiddcie, hrdze a inych
necistot.

Volba elektrédy

Priemer elektrédy zdvisi od hriubky materidlu, polohy, typu spoja a od typu stycnejskdry.

Elektrédy s velkym priemerom vyzaduju vysoky prad s ndslednym vysokym privodom tepla pri zvdrani

Typobalu Vlastnosti Pouzitie
Rutilovy Lahké pouzitie Vsetky polohy
Kysly Vysokdrychlosttavenia Vodorovnd poloha
Bdzicky Mechanické viastnosti Vsetky polohy

Volba zvdaracieho pradu
Rozsah zvdracieho priddu vztahujlcisa na pouzitld elektrédu je stanoveny vyrobcom prislusnych elektréd.

Zapnutie audrzovanie obluka

Elektricky obliuk sa zapaluje dotykom $picky elektrédy na zvdrany diel, uréeny na zvdranie a zapojeny na uzemnovaci kdabel,
hned ako sa obluk zapdli, rychle vzdialte elektrodu do beznejzvdracejvzdialenosti.

Zapdlenie obluka je zvycajne ulahcené pociatocnym zvysenim prudu v porovnani s hodnotou zdkladného zvdracieho prudu
(Hot Start).

Hned ako sa vytvori elektricky obluk, za¢ne sa odtavovat strednd cast elektrody a vo forme kvapiek je prendsand na zvarany
kus.

Vonkajsiobal elektrédy vyvija prihoreniochranny plyn aumoziuje vytvorenie kvalitného zvaru.

Za ucelom zabrdnenia zhasnutiu obluka, spésobeného kvapkami odtavovaného materidlu, ktoré skratuju elektrédu so
zvdracim kipelom vdaka ndhodnému pribliZeniu, aktivuje sa funkcia prechodného zvysenia zvdracieho pradu az do konca
skratu (Arc Force).

Ak elektroda zostane prilepend nazvdranomdiele, znizi sa na minimdlnu hranicu skratovy prud (anti/sticking).
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Zvdranie

Uhol sklonu elektrédy sa meni podla poctu zvarov,
pohyb elektrédy je vykondvany normdlnym
spésobom s oscildciou a prestdvkami na krajoch
zvarového Sva, tymto spésobom sa zamedzi prilis
velkému nahromadeniu pridavného materidlu v
strede.

Odstrdnenie trosky
Zvdranie pomocou obalovanych elektréd vyZaduje odstranovanie trosky po kazdom prechode zvaru.
Odstranovanie je vykondvané pomocou malého kladivka alebo pomocou kefy v pripade drobivého odpadu.

9.2 Zvdaranie metédou TIG (plynulé zvdaranie)
Popis

PrincipzvdraniaTIG(TungstenInert Gas)je zaloZeny naelektrickom obltku, ktory sazapdlimedzielektrédousvysokymbodom
tavenia (Cisty volfrdm alebo zliatina volfrdmu, ktorého teplota tavenia je priblizne 3370 °C) a zvdranym dielom; atmosféra
inertného plynu (Argoén) zaistuje ochranu kupela.

Za ucelom zabrdnenia nebezpecénych neZiaducich Ciastociek volfrdmu v spoji, elektréda sa nesmie nikdy dostat do styku so
zvdranym kusom, z tohto ddvodu sa pomocoujednotky H.F. vytvdra vyboj, ktory na dialku zapaluje elektricky obluk.

Existuje aj iny spésob zapdlenia oblika s obmedzenymi neziaducimi ¢iastockami volframu: start lift, ktory nevyuziva vysoké
frekvencie, ale zacatie skratom prinizkom pride medzi elektrédou a dielom; vo chvili, ked'sa elektréda zdvihne, vznikne obluk
aprudsaplynule zvysiaz do nastavenejhodnoty zvdracieho pradu.

Za ucelom zlepsenia kvality konecnej casti zvarového spoja je dolezité presne kontrolovat dobeh zvdracieho pradu a dalej je
nutné, aby plyn pradil nazvdracikupel' este niekolko sekind po zhasnuti obluka.

V mnohych prevadzkovych podmienkach je uZitoc¢né mat k dispozicii 2 zvdracie prudy a lahko prechddzat zjedného na druhy
(BILEVEL).

Polarita zvdarania
1 D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity)

Jetonajcastejsie pouzivand polarita (priama polarita), umoznuje obmedzené opotrebovanie
1 elektroédy (1), kedZze 70 % tepla sa koncentruje na andde (diel).

Dosiahnuté kupele st Uzke a hlboké s vysokou rychlostou posuvu a ndslednym nizkym
privodom tepla.

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

& JetonepriamapolaritaaumoZiuje zvdranie zliatin s vrstvou Ziaruvzdorného oxidu s teplotou
U1 taveniavysSounez je teplotataveniakovu.
/ I \ o-
w

Nie je mozné pouzivatvysoky prid, pretoze by vyvolal zvySené opotrebovanie elektrédy.

2

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

D.CSP Pouzitie pulzového jednosmerného prudu umoznuje lepSiu kontrolu zvdracieho kupela vo

zvldastnych pracovnych podmienkach.

- Zvdraci kupel je tvoreny pradovymi pulzmi (Ip), zatial ¢o zdkladny prad (Ib) udrZuje oblik
N\ zapdleny; to ulahcuje zvdranie tenkych hrdbok s obmedzenou deformdciou, lepSim

g ————— tvarovacim faktorom a vdaka tomu ajmensim nebezpecenstvdm trhlin za tepla a pérovitosti.

T 5.6.5.6 ~PULSED Zvysenim kmitoctu (strednym kmitoctom) sa dosahuje uzsi, koncentrovanejsi a stabilnejsi

obluk avyssiakvalita zvdrania tenkych hrubok.
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Parametre zvdarania TIG

Proces TIG je velmi Ucinny pri zvarani ako uhlikovych oceli, tak legovanych oceli, pre prvy zvar na rdrkach a pre zvary, ktoré

musia mat optimdlny esteticky vzhlad.
VyZaduje priamu polaritu (D.C.S.P.).

Pripravanavarovych hrdan

Tento proces vyzZzaduje dokladné ocistenie ndvarovych hrdn aich starostlivd pripravu.

Volba a priprava elektrédy

Odporuc¢ame pouZitvolfrdmové elektrédy s primesou (2 % téria - Cervené zafarbenie) alebo elektrédy s cériomalebo lantdnom
snasledujucimipriemermi:

Rozsah pridu Elektréda

(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6mm 60-90°
150-250A 15-30A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-1100A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

Elektréda musi byt zahrotend spdsobom oznac¢enym na obrdzku.

-

>

.

Pridavny materidl

Mechanické vliastnosti drotov pridavného materidlu musia byt porovnatelné s viastnostamizdkladného materidlu.

Neodporucame pouZitie pdsikov ziskanych zo zdkladného materidlu, mohli by obsahovat necistoty spésobené opracovanim,

ktoré by mohliohrozit kvalitu zvarov.

Ochrannyplyn

Je prakticky vzdy pouzivany Cisty argdn (99,99 %).

Rozsah pridu Plyn

(DC-) (DC+) (AC) Tryska Prietok
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250A 15-30 A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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10. TECHNICKE UDAJE

Elektrické charakteristiky

TERRA500RC U.M.
Napdjacie napdtie U1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* — mQ
Oneskorend napdjaciatavnd poistka 40 A
Kumonunikaénd zbernica (rozhranie) DIGITALNA

Maximdlny prikon 29.7 kVA
Maximdalny prikon 22.2 kw
Uginnik (PF) 0.74

Vykon (p) 90 %
Cos @ 0.99

Maximdlny prikonvrezime ITmax 421 A
Efektivnahodnota pradu I1eff 29.7 A
Priudovyrozsah 3-500 A
Napdtie naprdzdno Uo (MMA) 61 Vdc

*Zariadenie vyhovuje EN /IEC 61000-3-11, pokialmaximdlna povolend impedancia elektrického vedenia v mieste pripojenia
doverejnejelektrickej siete (napd&tovd zdsuvka) je mensia alebo rovnd predpisanejhodnote impedancie Zmax
(Z-impedancia). Ak sa pripojina verejnu nizkonapdtovu siet, je na zodpovednostiinstalatéra alebo uZivatela zariadenia
zabezpedit, po konzultdcii s prevddzkovatelom distribucnej siete, ak je to potrebné, ¢i zariadenie méZe byt pripojené.

*Toto zariadenie nie je vsulade snormou EN /IEC 61000-3-12. Pripojenie zariadenia do beZnej (domovej) siete nn je na
vyluénu zodpovednost uZivatela alebo osoby instalujicej toto zariadenie. MoZnost pripojenia je potrebné konzultovat's
rozvodnymizdvodmialebo sprdvcom rozvodnej siete. (Citajte kapitolu "Elektromagnetické polia a rusenie" - " Klasifikdcia
zariadenia EMCje vsulades EN 60974-10/A1:2015").

Zatazovatel

TERRA500RC 3x400 U.M.
Zatazovatel MMA (40°C)

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

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

TERRAS500RC U.M.
Stupenkrytia IP IP23S

Triedaizoldcie H

Rozmery (dx$xV) 620x240x460 mm
Hmotnost 27.3 Kg
Castsietovy kdbel 4x6 mm?
Dizka sietovy kdbel 5 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

Vyrobné normy EN 60974-10/A1:2015
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11. IDENTIFIKACNY STITOK

IL VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

TERRA 500 RC

L

==

EN 60974-1/A1:2019
60974-10/A1:2015 Class A

50/60 Hz

E 3A/14.0V - 500A/39.0V
T 7 T [ X0 50% 60% 100%
Uo Iz 500A 470A 420A
IE' 61V U2 39.0v 37.5V 35.0V
t 3A/20.0V - 500A/40.0V
7 7| Xaog 50% 60% 100%
Uo Iz 500A 470A 420A
E 61V Uz 40.0v 38.8V 36.8V
D3 U1 400V l1max 42A hefi  29.7A

IP 235

ce
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12 VYZNAM IDENTIFIKACN EHO STITKA GENERATORA

1 2
3 [ 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B 17B
11
7 1% 275 [ 16 [ A7
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B 17B
18 19 20 21
22 CE cA [H[
MADE
IN
ITALYE
N —
CE Vyhldsenie o zhode EU

EAC Vyhldsenie o zhode EAC
UKCA  Vyhldsenie o zhode UKCA

A WWN

o N O~ U

10
11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
178
18
19
20
21
22

Vyrobnd znacka

Meno aadresavyrobcu

Typ zariadenia

Vyrobné ¢Cislo

XAXXXXXXXXXXRok vyroby SK
Symboltypuzvdracky

Odkaz navyrobné normy

Symbol zvdracieho procesu

Symbol pre zdroje, ktoré moézu pracovat v prostredi so
zvySenym nebezpecenstvom Urazu elektrickym priadom
Symbol zvdracieho pradu

Napdtie naprdzdno

Rozsah minimdlneho a maximdlneho zvdracieho pridu a
zodpovedajlceho napdtia prizatazi

Symbol zataZovatela

Symbol zvdracieho prudu

Symbol zvdracieho napdtia

Hodnoty zatazovatela

Hodnoty zataZovatela

Hodnoty zataZovatela

Hodnoty menovitého zvdracieho pradu

Hodnoty menovitého zvdracieho prudu

Hodnoty menovitého zvdracieho pradu

Hodnoty menovitého napdtia prizdatazi

Hodnoty menovitého napdtia prizatazi

Hodnoty menovitého napdtia prizatazi

Symbol pre napdjanie

Napdjacie napdtie

Maximdlny menovity napdjaciprud

Maximdlny Guéinny napdjaci pruad

Stupenkrytia
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1. HOIATUS

Enneigasuguseid masinagaseotud toid 6ppige selle juhendisisu hoolikalt selgeks.

Arge tehke muudatusi vai t3id, mida pole kirjeldatud. Tootja ei vastuta vigastuste véi varalise kahju eest, mis
tuleneb valest kasutamisest voiselle kasutusjuhendijuhiste eiramisest.

KJ-i tuleb alati hoida seadme kasutuskohas. Lisaks KJ-i teabele tuleb jargida ka tldkehtivaid ning kohalikke
té6ohutuse ja keskkonnakaitse norme.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l jdtab endale diguse muuta seda juhendit igal ajal ja
etteteatamiseta.

Koik télkimise ja tervikliku vai osalise Uikskdik millise (sh fotokoopiad, film ja mikrofilm) paljundamise digused on
reserveeritud ning paljundamine on keelatud, kuipole firmavoestalpine Bohler Welding Arc TechnologyS.r.Iselget
kirjalikku luba.

Siinolevad juhised on elulise tdhtsusegaja seega olulised garantii kehtivuse tagamiseks.

Tootja eivastuta vale kasutamise voi juhiste eiramise eest.

Koikisikud, kes on seotud seadme kasutuselevdtu, kdsitsemise, hoolduse ja korrashoiuga,

» peavadolemasobivaltkvalifitseeritud,

* neil peavadolemateadmisest keevitamisest

» nadpeavad lugemaselle KJ tdielikult labija tegutsema selle juhiste jargi.

Pidage ndu spetsialistidega, kui teil tekib seadme kasutamisel kahtlusi véi probleeme.

1.1 Tookeskkond

O

.2 Kasutajate ja teiste isikute kaitse

A
o
S
O

-—

Koiki seadmeid tuleb eranditult kasutada otstarbekohaselt, Idhtudes andmetest nimeplaadil ja selles juhendis,
samutitulebjargidariiklikke jarahvusvahelisiohutusndudeid. Muu kasutus, milleks pole tootjaselgetlubaandnud,
onotstarbevastanejaohtlik ning sellisel juhul vdlistab tootjaigasuguse omapoolse vastutuse.

Seda lUiksust tohib kasutada ainult profitasemel, t6dstuskeskkondades. Tootja ei vastuta tihegi kahjustuse eest, kui
seda kasutatakse koduses keskkonnas.

Seadet tuleb kasutada keskkonnas, mille temperatuur jadb vahemikku -10 °C kuni +40 °C (+14 °F kuni +104 °F).
Seadettulebtransportidajaladustadakeskkonnas, milletemperatuurjddb vahemikku -25 °Ckuni +55 °C(-13 °F kuni
131 °F).

Seadet tuleb kasutada keskkondades, kus pole tolmu, hapet, gaasiega muid korrosiivseid aineid.

Seadet eitohi kasutada keskkondades, mille suhteline dhuniiskus on kdrgem kui 50% temperatuuril 40 °C (104 °F).
Seadeteitohikasutadakeskkondades, mille suhteline dhuniiskus on kdrgem kui 90% temperatuuril 20°C (68°F).
Slsteemi ei tohi kasutada kérgemal kui 2000 m (6500 jalga) tle merepinna.

Arge kasutage seda masinat torude lahtisulatamiseks.
Arge kasutage seda seadet patareide ja/véi akude laadimiseks.
Arge kasutage seda seadet mootorite abikdivituseks.

Keevitamisprotsess on mirgine kiiruse, mira, kuumuse ja gaasi allikas. Kasutage tuletdkkekilpi, et kaitsta
keevitusala kiirte, sidemete ja hddguvate tiikkide eest. Juhtige kdikide IGheduses viibivate inimeste tdhelepanu
sellele, et keevituskaart véi hédguvat metalli ei tohi otse vaadata ja tagage sobivate kaitsevahendite olemasolu.

Kandke kaitseriideid, et kaitsta oma ndgu keevituskaare, sddemete véi hodguva materjali eest. Riided peavad
katma kogu kehaja peavadolema:

- tervedjakorralikud,

- tulekindlad,

- isoleerivadjakuivad,

- Oigesuurusegajailmamansettideta.

Kasutage alatisobivaid téojalatseid, mis on tugevad ja veekindlad.

Kasutage alati sobivaid téokindaid, mis kaitsevad elektrilodkide ja kuumuse eest.

Kandke kiiljekaitsetega ndomaske ja sobivat kaitsefiltrit (vdhemalt NR10 véi kdrgem) silmade jaoks.
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Kandke alatikiljekaitsetega kaitseprille, eritisiis, kui eemaldate keevitusjadke kdsitsi voi mehaaniliselt.

Arge kandke kontaktl&gdtsi!

Kasutage kérvaklappe, kui keevitamisel tekib ohtlikult tugev mira. Kui miratase iletab seaduses ettendhtud piiri,
piirake juurdepdds todalale ja veenduge, et kdik Idheduses viibivad isikud kannaksid kérvaklappe voi muud
kuulmiskaitset.

@®Oe

Hoidke kiiljekatted keevitamise ajal alati suletuna. Stisteeme ei tohi vdhimalgi mddral muuta.

o
0
U

Arge puudutage dsja keevitatud esemeid, kuna kuumus véib pdhjustada tésiseid pdletusi.
Jdrgige koiki eelnevalt kirjeldatud ettevaatusabindusid ka keevitamisjdrgsete té6de ajal, kuna keevitusjadgid
voivad esemete kiiljest jahtumise ajal lahti tulla.

Veenduge, et poletioleks jahtunud enne sellega seotud tdid, nthooldamist.

Veenduge, et jahutamismoodul oleks vdlja lllitatud, enne kui vétate jahutusvedeliku torud lahti. Torudest vdljuv
kuum vedelik voib pdhjustada pdletusi.

(YTTY

Hoidke esmaabikomplekt kdepdrast.
Arge alahinnake tihtki pdletust véi muud vigastust.

Tagage enne todltlahkumist tdokoha ohutus, et vdltida inimeste véi vara juhuslikku kahjustamist.

>R ®P

1.3 Kaitse aurude jagaaside eest

Keevitamisel tekkivad aurud, gaasid jatolm vdivad kahjustada teie tervist.
Teatud oludes voivad keevitamisaurud péhjustada vahki voéi kahjustada rasedate naiste looteid.

Arge hoidke pead keevitamisel gaasija aurude Idhedal.

Tagage todkohas korralik ventilatsioon, olgu siis looduslik voi sundventilatsioon.

Ebapiisava ventilatsioonikorral tuleb kasutada maskija hingamisaparaati.

Eritikitsastes oludes keevitamisel peab vdljaspool tédala viibima kolleeg.

Arge kasutage ventilatsioonijaoks hapnikku.

Kontrollige, kas aurude vdljatdmme todtab. Selleks vorrelge regulaarselt kahjulike vdljatdmbegaaside kogust
ohutusnduetest ndidatud kogusega.

Aurude kogus ja ohtlikkus oleneb kasutatud pdhimetallist, tditemetallist ja muudest ainetest, mida kasutatakse
keevitusdetailide puhastamise ja neilt mddrete eemaldamiseks. Jargige tootja juhised koos tehnilisel andmelehel olevate
juhistega.

Arge keevitage mddrdeeemaldus- véi varvimisjaamade Idheduses.

Seadke gaasisilindrid vdlitingimustesse véi hea ventilatsiooniga kohtadesse.

1.4 Tulekahju/plahvatuse ennetamine

ﬁ Keevitamine véib pdhjustada tulekahjusid ja/voiplahvatusi.

e Puhastagetoodalajaimbritsevalaigasugusest pdlevast voistttimisohtlikust materjalist ja objektidest.

» Pdlevad materjalid peavad olema keevitamisalast vahemalt 11 m (35 jala) kaugusel véi siis tuleb need sobivalt varjestada.

* Sddemed jahodguvad osakesed voivad paiskuda vdga kaugele ja pddseda iimbrusesse isegildbi vdikeste avade. Olge eriti
tdhelepanelik, ettagadainimeste ja vara ohutus.

. Arge keevitage réhu all olevate mahutite Idheduses.
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- Argekeevitage suletud mahutite véitorude ldheduses. Olge torude véi mahutite keevitamisel eriti tdhelepanelik isegisiis, kui
need on avatud, tihjad ja péhjalikult puhastatud. Igasugune gaasi, kiituse, &li voi muu sarnase aine jadk voib pdhjustada
plahvatuse.

- Arge keevitage kohtades, kus on plahvatusohtlikku tolmu, gaasi véi auru.

* Veenduge keevitamise |Idpetamisel, et voolu all olev ahel ei saaks kogemata kokku puutuda tihegi osaga, mis on ihendatud
maandusahelaga.

» Hoidke té6kohaldheduses sobivaid kustutusvahendeid.

1.5 Ennetamine gaasiballoonide kasutamisel

Vddrisgaasi balloonid sisaldavad rohu all olevat gaasi ja voivad plahvatada, kui minimaalsed transportimise,
ladustamise ja kasutamise ohutud tingimused pole tdidetud.

« Balloonid tuleb kinnitada sobivate vahenditega vertikaalselt seina véi muu toe kiilge selliselt, et need ei saaks kukkuda voi
kogemata millegagi kokku pérgata.

» Keerake ventiili kork transpordija kasutuselevétu ajaks ning pdrast keevitamise [dpetamist alati peale.

. Argej{::ltke balloone otsese pdikesevalguse, jdrskude temperatuurimuutuste, liiga kérgete véi darmuslike temperatuuride

kdtte. Argejdtke ballooneliigamadalate véi kdrgete temperatuuride katte.

Balloonide IGheduses ei tohi kasutada lahtist leeki, elektrikaart, pdleteid vdi elektroode, samuti ei tohi nende IGhedusse

sattuda hédguv materjal.

Uldreegel on, et keevitus- ja elektriahelad eitohisattuda balloonide IGhedusse.

Arge hoidke pead ballooni ventiiliavamisel gaasiotsaku juures.

Sulgege alatiballooniventiil, kuiolete keevitamise I6petanud.

R&hu all olevat gaasiballooni ei tohi mingil juhul keevitada.

Surudhuballooni ei tohi kunagi otse ihendada masina rohureduktoriga. R6hk vdib olla suurem reduktori véimekusest, selle

tagajdrjel véib reduktor plahvatada.

1.6 Kaitse elektriloogi eest

Elektrilo6k voib tappa.

Arge puudutage voolu all olevaid osi keevitamismissiisteemi sees vdi vdljas, kui keevitamine on aktiivne (pdletid, pustolid,
maanduskaablid, elektroodid, juhtmed, rullikud ja poolid on elektriliselt keevitusahelaga ihendatud).

Veenduge, etsiisteem oleks elektriliseltisoleeritud. Kasutage selleks kuivialuseid ja pdrandaid, mis on maapinnast piisavalt
isoleeritud.

Kontrollige, kas stisteem on korralikult soklisse ihendatud ja toide on maandusega ithendatud.

Arge puudutage kaht péletit vdi kaht elektroodihoidikut samaaegselt.

Kuitunnete elektril6oki, peatage keevitamine otsekohe.

1.7 Elektromagnetilised vdljad ja hdiringud

Sisemisi ja vdlimisi slisteemikaableid Idbiv elektrivool tekitab kaablite ja seadme Idheduses elektromagnetilise
vdlja.

>

» Elektromagnetilised vdljad véivad méjutada pikka aega nende Idheduses viibivate inimeste tervist (tdpne mdju pole veel
teada).
» Elektromagnetilised vdljad véivad segada méningaid seadmeid, nagu sidamestimulaatorid véi kuuldeaparaadid.

Stidamestimulaatoritegaisikud peavad eelnevalt arstiga ndu pidama, enne kui tohivad kasutada kaarkeevitust.

@

1.7.1 EMC-klassifikatsiooni aluseks on standard: EN 60974-10/A1:2015.

B-klassi B-klassiseade vastab elektromagnetilise Ghilduvuse nduetele, mis on vajalikud todstus- jaelamukeskkondades, sh
elamupiirkonnad, mis kasutavad elektrivoolu jaoks avalikku madalpinge-toitevorku.

A-klassi seade ei ole ette ndhtud kasutamiseks elamupiirkondades, kus elektrienergiaga varustatakse avaliku
A-klassi madalpinge-toitevérgu kaudu. A-klassi seadme puhul véib nendes asukohtades nii juhtivusliku hdiringu kui ka
kiirgushdiringu tottu olla raskusi elektromagnetilise Ghilduvuse tagamisega.

Lisateavet leiate peattikist: TRUKKPLAADI ANDMED v&i TEHNILISED ANDMED.
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1.7.2 Paigaldamine, kasutamine ja ala kontrollimine

Seadme tootmisel on Idhtutud harmoneeritud standardist EN 60974-10/A1:2015 ja tegu on A-KLASSI| seadmega. Seda tksust
tohib kasutada ainult profitasemel, té6stuskeskkondades. Tootja ei vastuta Gihegi kahjustuse eest, kui seda kasutatakse
koduses keskkonnas.
Kasutaja peab oma t66d tundma ja vastutab seega seadme tootja juhistele vastava paigaldamise ja kasutamise
eest. Elektromagnetilise hdiringu tuvastamisel peab kasutaja probleemilahendamajakasutamavajadusel selleks
tootjatehnilist abi.

@ Igaljuhultuleb elektromagnetiliste hdiringute probleemivdhendada, kunineed ei tekitaenam probleeme.

Enne selle aparaadi paigaldamist peab kasutaja hindama véimalikke elektromagnetilisi probleeme, mis véivad
Umbruses tekkida, pidades seejuures eriti silmas |dheduses viibivate isikute tervislikku seisundit, nt
sidamestimulaatorite voi kuulmisaparaatide kasutamist.

1.7.3 Vooluvdérgu nduded (vt tehnilisi andmeid)

Suure véimsusega seadmed vdivad vooluvdrgu pdhivoolu tarbimise tottu mojutada vorgu kvaliteeti. Seepdrast tuleb teatud
seadmete puhul kasutada Ghendamispiiranguid, mis méjutavad maksimaalset lubatud ndivtakistust (Zmax) voi vajalikku
néutud minimaalset vooluvdrgu jéudlust (Ssc) avaliku vooluvérgu Uhenduspunktis (PCC) (vt tehnilisi andmeid). Sellisel juhul
lasub paigaldajal voi kasutajal vastutus kontrollida, vajadusel pidades ndu jaotusvérgu operaatoriga, kas seadet vdib
Uhendada.

Hdiringukorral véib ollavajalik vottatarvitusele lisameetmed, nt toitevorgu filtreerimine. Lisaks tuleb kaaluda, kas toitekaabel
tuleks varjestada.

Lisateavet leiate peatiikist: TEHNILISED ANDMED.

1.7.4 Ettevaatusabindud kaablite osas

Jdrgige allolevaid juhiseid, et vihendada elektromagnetiliste vdljade moju.

* Voimalusel paigaldage jakinnitage maandus- ja toitekaablid koos.

* Kaablit ei tohi mitte mingil juhul imber keha mdhkida.

« Argeviibige maandus- ja toitekaablite vahel (hoidke mdlemaid tihel pool keha).

» Kaablid peavadolema véimalikult [ihikesed, véimalikult Uksteise IGhedal ja maapinnaligidal.
» Seadke seade keevitusalast kaugemale.

¢ Kaablid eitohiolla muude kaablite IGheduses.

1.7.5 Maandusiihendus

Tulebjdlgida, etkdik keevitamisseadme komponendid maandataks. Maanduse loomisel tuleb IGhtudakohalikest eeskirjadest.

1.7.6 T6odeldava eseme maandamine

Kui ese pole maandatud elektriohutuse téttu voi oma suuruse ja asukoha tottu, voib eseme maandamine vdhendada
emissioone. Ei tohi unustada, et eseme maandamine ei tohi kasutajat suuremasse ohtu seada ega kahjustada muid
elektriseadmeid. Maanduse loomisel tuleb Idhtuda kohalikest eeskirjadest.

1.7.7 Varjestus

Ldheduses olevate teiste kaablite ja seadmete selektiivne varjestus voib vihendada elektromagnetilise hdiringu probleeme.
Erikasutuse puhul tuleb arvestada kogu keevitamisseadme varjestusega.

1.8 IP-kaitseaste
IP23S
« Umbristakistab ohtlike osade sdrmedega puudutamistja eilase sisse tungida tahkistel, mille IGbimd&t on suurem
voéivérdne 12,5 mm.
« Umbris kaitseb 60° nurga all sadava vihma eest.
« Umbris kaitseb sissetungiva vee kahjuliku mdju eest, kui seadme lilkuvad osad ei td6ta.

1.9 Kérvaldamine

Elektriseadmeid eitohivisata olmepriigi hulka!
ﬁ Kooskdlas elektri- ja elektroonikaseadmete jddtmeid kdsitleva Euroopa direktiivi 2012/19/EL ja selle
— rakendamisega siseriiklike seaduste kohaselt tuleb elutsiikli I6ppu joudnud elektriseadmed eraldi kokku koguda
ning taaskasutuskeskusesse saata. Seadme omanik peab kindlaks tegema kohalike asutuste kaudu, millised on
volitatud kogumiskeskused. Selle Euroopa direktiivijargimisega aitate kaitsta keskkondajainimeste tervist!

» Konsulteerige tdpsemainfo saamiseks veebisaiti.
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2. PAIGALDAMINE

Paigaldada tohib ainult tootja volitustega oskuspersonal.

Veenduge, et paigaldamise ajaks oleks toide vooluvdrgust lahutatud.

Toiteallikate mitmekordne ithendamine (jadamisi véi paralleelselt) on keelatud.

O@

2.1 Tostmine, transport ja mahalaadimine

* Seadmelonkdestransportimiseks kdepide.
« Seadmel pole erilisi tostevahendeid.
» Kasutage kahveltdstukitjajdlgige, et generaator ei saaks imber kukkuda.

Arge alahinnake seadme kaalu, vaadake tehnilisiandmeid.
Arge liigutage rippuvat koormat tile inimeste véi asjade ega jatke nende kohale.
Arge pillake seadet maha ega avaldage sellele liigset survet.

®

N

.2 Seadme asendi valimine

Jdrgige allolevaidreegleid.

d

Tagagelihtne juurdepdds seadme juhtseadistele ja ihendustele.

Arge paigaldage seadet vdga kitsastesse oludesse.

Arge paigaldage seadet kallakutele, mis on horisontaalpinna suhtes rohkem kaldus kui 10°.
Paigaldage seade kuiva, puhtasse ja piisava 6hutusega kohta.

Kaitske seadetvihmaja pdikese eest.

2.3 Uhendamine

Seadmel onolemastoitekaabel vooluvérku ihendamiseks.
Slsteemitoite jaoks sobivad alljGargnevad variandid:
* kolmefaasiline,400V;

Seadme t66 on garanteeritud, kui pinge jadb nimivddrtuse tolerantsipiiri +15% sisse.

Vigastuste vdltimiseks voi seadme kahjustamiseks tuleb valitud toitepinget ja kaitsmeid kontrollida ENNE masina
toitevorku Ghendamist. Lisaks kontrollige, kas kaabel on ihendatud pesasse, milles on olemas maandusiihendus.

Seade voib tootada generaatori joul, kui see tagab stabiilse, tootja poolt ndutud toitepinge, mis jadb koikide
tootingimuste ja maksimaalse nimivoimsuse korral tolerantsipiiri +15% sisse. Tavaliselt soovitame kasutada
generaatorikomplekte, mis on kaks korda véimsamad Gihefaasilise toite nimivéimsusest voi 1,5 korda véimsamad
kolmefaasilise toite nimivéimsusest. Soovitame kasutada elektrooniliselt reguleeritavaid generaatorikomplekte.

Kasutajate kaitsmiseks peab seade olema korralikult maandatud. Toitepingel on olemas maandusjuhe (kollane-
roheline), mis tuleb thendada maandusega pistikupesasse. Kollast-rohelist juhet ei tohi MITTE KUNAGI kasutada
muude pingejuhtidega. Kontrollige, kas kasutatud seadmes on maandus olemas ja pistikupesad on tédkorras.
Kasutage ainult sertifikaadiga pistikuid, mis vastavad ohutusnduetele.

Elektrithenduse peabloomaelektrik, kellelon olemasvajalikud oskusedja tehniline kvalifikatsioon; seejuures tuleb
IGhtuda seadme paigaldusriigis kehtivatest eeskirjadest.

eecP> 0
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2.4 Paigaldamine
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2.4.1 Uhendamine késikaarkeevituse (M MA)jaoks

&

~\

y,

Joonisel ndidatud Ghenduse tulemuseks on vastupidise polaarsusega keevitamine.
Otsepolaarsusega keevituse jaoks vahetage thendused omavahel.

@ Maandusklambri pistik
@ Negatiivne toitepesa(-)
@ Elektroodihoidik-klambri pistik

@ Positiivne toitepesa (+)

» Uhendage maandusklemm toiteallika miinuspesaga (-). Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kuni kdik osad on kinnitatud.
» Uhendage elektroodihoidik toiteallika plusspesaga (+). Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kuni kdik osad on kinnitatud.

2.4.2 Defektieemalduse ARC-AIR ihendus

-

» Uhendage maandusklemm toiteallika miinuspesaga(-).

@ Maandusklambri pistik

@ Negatiivne toitepesa(-)

(3) ARC-AIRiklambrikonnektor
@ Positiivne toitepesa (+)

@ Ohuvooliku konnektor

» Uhendage ARC-AIRi klambrijuhtme konnektor generaatori positiivse (+) pistikupesaga.

» Uhendage dhutoru liitmik eraldi huvarustusega.
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2.4.3 Argoonkeevituse (TIG) ihendus

s N

@ Maandusklambri pistik
@ Positiivne toitepesa(+)
(3) TIG-péletikinnitus

@ Taskulambipesa

@ Gaasitoru pistik

@ Réhureduktorile

. y,

» Uhendage maandusklemm toiteallika plusspesaga (+). Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kuni kdik osad on kinnitatud.
» Uhendage TIG-pdletiliitmik toiteallika pdletipesaga. Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kuni kdik osad on kinnitatud.
» Uhendage péleti gaasivooliku liitmik eraldi gaasivarustusega.

Kaitsegaasivoolusaabreguleerida kraaniga, mis on tavaliselt poletikiljes.

3. SUSTEEMI TUTVUSTUS

3.1 Tagapaneel
@ @ @ @ Toitekaabel
Uhendus siisteemija vooluvérgu vahel.
(2) véljassisse liliti

(] Siusteemielektrilise kdivitamise kdsklus.
0 Sellel on kaks asendid O (vdljas)jal (sees).

@ Pole kasutatud ET
@ Signaalikaabli CAN-SIIN sisend (RC, RI...)

(
@ (5) Signaalikaablisisend (CAN-BUS) (kaablikimp)
FP269
' o
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3.2 Pesade paneel

-

.

3.3 Eesminejuhtpaneel
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@ Positiivne toitepesa (+)

Protsess MMA: Elektroodipdletiihendamine
Protsess TIG: Maanduskaabliihendamine

@ Negatiivne toitepesal-)

Protsess MMA: Maanduskaabliithendamine
Protsess TIG: Poleti lhendus

-

.

bohler

@ VRD (Voltage Reduction Device)

Pingealaldi

Tagab seadme koormuseta pinge reguleerimise.

@ @ Uldhéire LED

Nditab kaitseseadiste voimalikku aktiveerumist, nt temperatuurikaitse.

@ @ Aktiivse toite LED

Nditab et seadme vdljundites on toide olemas.

® Keevitusvoolu

@ Parameetrite LED-id

Traadi kiirus

Klahv pole kasutuses

@ :83 7-osaline ekraan

Véimaldab kdivitamise ajal kuvada lldiseid keevitusaparaadi parameetreid ning seadistusi, voolu ja pinge
lugemeid keevitamise ajal, samutialarmkoode.
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@ Peaminereguleerimiskdepide

Véimaldab keevitamisvoolu sujuvalt reguleerida.
Véimaldab seadistada, validaja muuta keevitamise parameetreid.

@ @ Klahv pole kasutuses
@ Keevitamisprotseduur

Voéimaldab valida keevitamisprotseduuri.

@ MMA (elektroodiga)
@ 2-astmeline

Klahv pole kasutuses

@ 4-astmeline

Klahv pole kasutuses

@ Induktiivsus

Klahv pole kasutuses

® @ Sottstrt

Klahv pole kasutuses

@ Burn back

Klahv pole kasutuses

@ Traadietteandmine

Klahv pole kasutuses

@ @ Gaasitestnupp

Klahv pole kasutuses

4. SEADMETE KASUTAMINE

Sisselllitamisel kontrollib generaator mitut tegurit, et veenduda, kas sisteem ja sellega hendatud seadmed to6tavad
nduetekohaselt. Selles astmes toimub ka gaasikontroll, et kontrollida, kas gaasivarustus on digesti ihendatud.
Vaadake jaotisi,,Eesmine juhtpaneel“ja,Seadistamine*.

5. SEADISTAMINE

5.1 Parameetri seadistamine ja seadistamine

Véimaldab seadistadaja muuta mitmeid lisaparameetreid, mis annavad keevitamissiisteemi lile paremaja tdpsema kontrolli.
Alguse parameetrid on organiseeritud alljdrgnevalt.

Seadistamisse sisenemine

» Toimub, kuivajutatakse 5 sekundit kooderiklahvile.
» Seitsmeosalise ekraanikeskmine null kinnitab sisenemist
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Vajaliku parameetri valimine ja muutmine

» Keerake koodrit, kuniilmub vajaliku parameetrinumbrikood.

» Parameetrittdhistab "." numbrist paremal
» Vajutage niid klahvikoodrit, et kuvada parameetrijaoks mddratud vadrtus ja seda muuta.
» Parameetrialammendiisse sisenemist kinnitab mdrgi,,.” kadumine numbrist paremal

Seadistamisest vdljumine

» Seadistamisest vdljumiseks vajutage uuestiklahvikoodrit.

» Seadistamisest vdljumiseks avage parameeter 0 (salvestage ja Idpetage) ning vajutage klahvi koodrit.

5.1.1 Seadistamisparameetrite loend (MMA)

n Salvestajaldpeta

Véimaldab muudatused salvestada ja seadistamisest vdljuda.

Ldhtestamine

Voéimaldab Idhtestada kdik parameetrid vaikevddrtustele.

Hot start

Véimaldab reguleerida kuumkdivituse vadrtust MMA-keevituses.
Lubab kasutada reguleeritavat kuumkdivitust kaare stiitamisfaasides, kergendades alustamist.

Lihtne elektrood

Tselluloosielektrood

| bE)hIervy

elding

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0/vdljas

500%

80%

0/vdljas

500%

150%

CrNielektrood

Alumiinium elektrood

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0/vdljas 500% 100% 0/vdljas 500% 120%
Malmelektrood Rutiilelektrood
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 500% 100% 0/vdljas 500% 80%
Keevitusvoolu
Voéimaldab muuta keevitamisvoolu.
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
3A Imax 100 A
Arcforce

Véimaldab reguleerida kaarejéu vadrtust MMA-keevituses.
Véimaldab reguleeritavad energeetilist dinaamilist tagasisidet keevitamise ajal, kergendades seeldbi keevitaja

t66d.

Suurendab kaarejou vadrtust, et vihendada elektroodikinnijadmise ohtu.

Lihtne elektrood

Tselluloosielektrood

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 500% 30% 0/vdljas 500% 350%
CrNielektrood Alumiinium elektrood
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 500% 30% 0/vdljas 500% 100%
Malm elektrood Rutiilelektrood

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0/vdljas

500%

70%

0/vdljas

500%

80%
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Dynamic power control (DPC)

205

312

500

551

601

Seeannabvdéimaluse validasoovitud V/I parameetrit.

1=C Piisivool

Kaare pikkuse suurendamine véi vdhendamine ei mojuta vajalikku keevitusvoolu.
Elektroodijaoks soovitatav: Lihtne, rutiil, Hape, teras, Valumalm

1220 langev karateristik reguleeritava kallakuga

Kaarepikkuse suurenemisel viheneb keevitusvool (ja vastupidi) IGhtuvalt vadrtusest, mida rakendatakse 1 kuni
20 amprit voldi kohta alusel.

Elektroodijaoks soovitatav: Tselluloos, Alumiinium

P=C Pidevtoide

Kaarepikkuse suurenemisel viheneb keevitusvool (ja vastupidi) jdrgnevareeglialusel: V-1=K
Elektroodijaoks soovitatav: Tselluloos, Alumiinium

MMA siinergia

Voéimaldab mddrata parima kaarediinaamika, valides kasutatud elektroodi.

Oige kaarediinaamika valimisega saab toiteallikast vétta maksimaalse kasu, et saavutada parima
keevitamistulemuse.

Vadrtus Funktsiooni Vaikeseade
Standard (tavaline/rutiil) X
2 Tselluloos -
3 teras -
4 Alumiinium -
5 Valumalm -
Kasutatud elektrooditdiuslik keevitamistulemus pole garanteeritud.
Keevitamistulemus oleneb kulumaterjalide ja nende hoidmise kvaliteedist, toovotetest, keevitamise
tingimustest, mitmetest véimalikest muudest teguritestjne.

Kaare eemaldamise pinge

Véimaldab md&drata pingevddrtuse, mille juures toimub elektrikaare sunnitud vdljaltlitamine.

Lubab téhusamalt toime tulla erinevate véimalike t66tingimustega.

Nditeks punktkeevitusfaasis vdhendab madal kaare eemaldamise pinge kaare taassittimist, kui elektrood
eemaldatakse toorikujuurest. See vdhendab pritsmeid ning tooriku pdlemist ja okslideerumist.

Mitte mingil juhul eitohikaare eemaldamise pingetseada kbrgemaks kui toiteallika koormuseta pinget.

Lihtne elektrood

Tselluloosielektrood

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0/vdljas

Vmax

57.0V

0/vdljas

Vmax

70.0V

Masina seadistus
Voéimaldab valida vajaliku graafikaliidese

Véimaldab kasutada kdrgemaid seadistamistasandeid.

Vaadake jaotist "Liidese kohandamine (Set up 500)"

Vadrtus Valitud tase
USER Kasutaja
SERV Service
vaBW vaBW

Lock/unlock
Voéimaldab paneelijuhtseadiste lukustamist ja turvakoodisisestamist.
Vaadake jaotist "Lock/unlock (Setup 551)".

Reguleerimissamm
Véimaldabreguleerida parameetreid sammuga, mida saab kasutajaise muuta.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

1

Imax

1

Vdlise parameetri minimaalse vddrtuse mddramine CH1

Voéimaldab mddrata vdlise parameetriminimaalse vadrtuse CH1.
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Vdlise parameetrimaksimaalne vdadrtus mddramine CH1
Véimaldab mddrata vdlise parameetrimaksimaalne vadrtus CH1.

~
v
—

Vooluvddrtus
Voimaldab kuvada keevitusvoolu tegelikku vadrtust.

752 | Pingevddrtus
Véimaldab kuvada keevituspinge tegelikku vadrtust.
851 | KAAR-OHK aktiveerimine
Lubab funktsiooni ARC-AIR.
Vdadrtus Vaikeseade ARC-AIR
peal - AKTIIVNE
vdljas X MITTEAKTIIVNE

852 | TIGDCTOSTMISEGA KAIVITAMISE aktiveerimine

Lubab véikeelab funktsiooni.

Vddrtus Vaikeseade TIGDCLIFT START
peal - AKTIIVNE
vdljas X MITTEAKTIIVNE

854 | Lihvimise lubamine
Véimaldab seadistada generaatoriteatud lihvimisriistade ,toiteallikaks”.

Vdadrtus Vaikeseade Tagasihelistamisfunktsioon
vdljas X inaktiivne
12+:80V - Lihvimise toide

903 | Programmitiihistamine
Keerake koodrit 1, et valida vajalik programm.
Vajutage nuppu, et valitud programm kustutada.

5.2 Parameetrite kasutamise eriprotseduurid
5.2.1 Lock/unlock (Setup 551)

Véimaldab paneelijuhtseadiste lukustamistja turvakoodisisestamist.
Parameetrivalik

» Sisenege seadistamisse, vajutage selleks koodrinuppu vdhemalt 5 sekundit.
» Valige vajalik parameeter (551.).
» Vajutage koodrinuppu, et aktiveerida valitud parameetrireguleerimine.

bohler -

Parooli seadistus

» Keerake koodrit, et mddrata numbriline kood (parool).
» Kinnitage toiming, vajutades kooderiklahvile.

» Seadistamisest vdljumiseks avage parameeter "0." (salvestage ja |I6petage) ning
vajutage klahvikoodrit.

behler e
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Paneeli funktsioonid

@ Lukustatud juhtpaneelikasutamiselilmub eriline kuva.

» Paneelifunktsioone saab kasutada ajutiselt (5 min), kui keerate koodrit ja sisestate dige parooli.

» Kinnitage toiming, vajutades kooderiklahvile.

» Avagejuhtpaneeltdielikult, sisenege seadistamismentiilsse (vaadake eelnevaidjuhiseid) ja seadke parameeter 551 valikule
0",

» Kinnitage toiming, vajutades kooderiklahvile.

» Seadistamisest vdljumiseks avage parameeter"0." (salvestage jaldpetage) ning vajutage klahvikoodrit.

6. HOOLDUS

SlUsteemituleb regulaarselt hooldada tootja juhiste jargi. Seadmete t66 ajal peavad koik kontroll-luugid ja katted
olemasuletudjalukustatud. Stisteeme eitohivdhimalgimddral muuta. Arge laske elektritjuhtival tolmul koguneda
vorede ldhedussejanende peale.

Kdiki hooldustoid peab tegema ainult kvalifitseeritud personal. Sisteemi mis tahes osa remontimine voi
vahetamine volitamata personali poolt tihistab toote garantii. Stisteemi kdiki osi peab remontima véi vahetama
ainult kvalifitseeritud personal.

Lahutage toide enne seadme kallal to6tamist!

>

.1 Kontrollige toiteallikat regulaarselt alljargnevalt

o~ O

1.1 AHcTanaumsa

Puhastage toiteallikasisemust madalasurvelise surudhugajapehmete harjastega. Kontrollige kdikielektritihendus
jatUhenduskaableid.

O

6.1.2 Poletikomponentide, elektroodihoidikute ja/véi maanduskaablite hooldamiseks voi
vahetamiseks:
Kontrollige komponenditemperatuuri javeenduge, et need poleks tilekuumenenud.

Kasutage alatiohutusnduetele vastavaid kindaid.

Kasutage sobivaid vétmeid ja todriistu.

QP>

o

.2 OtroBopHoCT
— Eelnimetatud hooldustodde tegemata jatmisel kaotab garantii kehtivuse ja vdlistab igasuguse tootjapoolse
@ vastutuse. Tootja Gtleb lahtiigasugusest vastutusest, kuikasutaja eirab neidjuhiseid. Kui teil tekib kahtluseid ja/voi
. probleeme, votke kindlasti ihendustdhima teeninduskeskusega.
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ETTEVAATUST!

Kaitsepiiri Gletamine tekitab juhtpaneelil ndhtava signaali, kuid véimaldab keevitustoiminguid jatkata.

HAIRE
Hdaire sekkumine voi kriitilise valvepiiri Gletamine tekitab juhtpaneelile visuaalse signaali ja keevitustoimingute
viivitamatu blokeerimise.

Allpool on dratoodud kdik stisteemiga seotud hdired ja valvepiirid.

A Ulekuumenemine t A Ulekuumenemine t
EO1 EO2
Blokeeritud mootor % A Toitemooduli tlevool (Inverter) -"J.
EO8 E10
Kommunikatsiooniviga *I‘_ A Siusteemikonfiguratsiooniviga ?
E13 E19 .
Mdlurike ﬂ A Andmekadu h
E20 E21 \‘}
Sisteemitoiteallikaanomaalia * A Jahutusvedeliku puudumine “
E40 ]] E43
Traadi puudumine (Automatiseerimine ja
E48 robootika)
8. TORKEOTSING
Susteem eillilitu sisse (roheline LED ei pdle)
P&hjus Lahendus

4

Kontrollige javajadusel remontige elektrislisteemi.
Kasutage ainult kvalifitseeritud personali.

» Pistikupesas puudub toitepinge.

¥

Asendagerikkis komponent.
P66rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

» Rikkis pistik voi kaabel. »

v

» Kaitse onldbipdlenud. Asendagerikkis komponent.

» Rikkis toiteliliti.

¥

Asendage rikkis komponent.
Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

¥

» Elektroonikarike.

¥

Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

Vdljundpinge puudub (siisteem ei keevita)

P&hjus Lahendus

» Susteemon lle kuumenenud (temperatuurialarm  » Laske sisteemil jahtuda, drgelilitage vdlja.
- kollane LED pd&leb).

» Vale maandusiihendus. »

Maandage siisteem digesti.
Lugege peatiikki,Paigaldamine™.

x

¥

Seadke toitepinge toiteallika jaoks lubatud vahemikku.
Uhendage siisteem digesti.
Lugege peatiikki ,Uhendamine”.

» Toitepinge pole lubatud piirides (kollane LED »
poleb). »

4

» Rikkis kontaktor.

v

Asendagerikkis komponent.
Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

¥

» Elektroonikarike. Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

v
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Vale vdljundvéimsus
P&hjus

» Valestivalitud keevitamisprotseduur voirikkis
valikluliti.

» Slsteemiparameetrid voifunktsioonid on valesti
seadistatud.

» Rikkis keevitamisvoolu seadistamise
potentsiomeeter/kooder.

» Toitepinge pole lubatud vahemikus.
» Sisendipeafaas puudub.

» Elektroonikarike.

Ebastabiilne kaar
P&hjus

» Varjestusgaasiliigavdhe.
» Keevitusgaasis on niiskust.

» Valed keevitamisparameetrid.

Liiga palju pritsmeid
Pdhjus

» Kaare pikkusvale.

» Valed keevitamisparameetrid.

» Varjestusgaasiliigavdhe.

» Kaarereguleeriminevale.

» Vale keevitamisreziim.

Ebapiisav ldbitungimine
P&hjus
» Vale keevitamisreziim.
» Valed keevitamisparameetrid.
» Vale elektrood.

» Valeserva ettevalmistamine.

» Vale maandusiihendus.

» Keevitatavad detailid liiga suured.

Tootlemisjddgid jadvad materjalisisse
P&hjus
» Ebapiisavpuhastamine.
» Elektroodildbimddton liigasuur.

» Valeservaettevalmistamine.

» Vale keevitamisreziim.

Lahendus

»

¥

Valige 6ige keevitamisprotseduur.

»

¥

Ldhtestage siisteem ja keevitamisparameetrid.

» Asendage rikkis komponent.

» P6orduge ldhimasse teeninduspunkti, etlasta sisteemremontida.

» Uhendage siisteem digesti.
» Lugege peatiikki,Uhendamine”.

» Uhendage ssiisteem digesti.
» Lugege peatiikki,Uhendamine”.

» Pooérdugeldhimasse teeninduspunkti, etlasta sisteemremontida.

Lahendus

» Reguleerige gaasivoolu.
» Kontrollige, kas hajutija pdletigaasiotsak on tédkorras.

» Kasutage alatikvaliteetseid materjale jatooteid.
» Veenduge, et gaasivarustussiisteem oleks alati veatus seisundis.

v

» Kontrollige keevitamissilisteemi hoolikalt.

» Pooérduge ldhimasse teeninduspunkti, etlasta sisteemremontida.

Lahendus

» Vdhendage kaugust elektroodijatoorikuvahel.
» Vdhendage keevitamispinget.

» Vdhendage keevitamispinget.

» Reguleerige gaasivoolu.
» Kontrollige, kas hajutija péletigaasiotsak on tédkorras.

» Suurendage ekvivalentahelainduktiivvddrtuse seadistust.

» Vdhendage pdletinurka.

Lahendus

» Vdhendage keevitamise ajal liikumiskiirust.
» Suurendage keevitamisvoolu.
» Kasutage vdiksema ldbimédduga elektroodi.

» Suurendagekaldserva.

» Maandage slisteem digesti.
» Lugege peatikki,Paigaldamine”.

» Suurendage keevitamisvoolu.

Lahendus
» Puhastage detaile pdhjalikult enne keevitamist.
» Kasutage vdiksema ldbimédduga elektroodi.

» Suurendage kaldserva.

» Vdhendage kaugust elektroodijatoorikuvahel.
» Liikuge keevitamise sujuvalt.
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Volframijédgid jadvad materjali sisse
P&hjus

» Valed keevitamisparameetrid.

» Vale elektrood.

» Vale keevitamisreziim.
Augud

P&hjus

» Varjestusgaasiliigavdhe.
Kinnijddmine

P&hjus

» Kaare pikkusvale.

» Valed keevitamisparameetrid.

» Vale keevitamisreziim.

» Keevitatavad detailid liigasuured.

» Kaarereguleerimine vale.

Péletusjdljed
P&hjus

» Valed keevitamisparameetrid.
» Kaare pikkusvale.

» Vale keevitamisreziim.

» Varjestusgaasiliigavdhe.

Okslideerumine
P&hjus

» Varjestusgaasiliigavdhe.

Poorsus
P&hjus

» Mddre, lakk, rooste voi mustus keevitatavatel
toorikutel.

» Mddre, lakk, rooste véi mustus tditematerjalil.
» Tditematerjalis on niiskust.

» Kaare pikkusvale.

» Keevitusgaasison niiskust.

» Varjestusgaasiliigavdhe.

Lahendus

» Vdhendage keevitamispinget.
» Kasutage suuremadiameetriga elektroodi.

» Kasutage alatikvaliteetseid materjale jatooteid.
» Teritage elektroodiettevaatlikult.

» Vdltige kontakti elektroodija keevituskohavahel.

Lahendus

» Reguleerige gaasivoolu.
» Kontrollige, kas hajutija pdletigaasiotsak on tédkorras.

Lahendus

¥

Suurendage kaugust elektroodijatooriku vahel.
Suurendage keevitamispinget.

¥

¥

Suurendage keevitamisvoolu.
Suurendage keevitamispinget.

¥

X

Hoidke pdletit suuremanurgaall.

Suurendage keevitamisvoolu.
Suurendage keevitamispinget.

¥

Lahendus

» Vdhendage keevitamispinget.
» Kasutage vdiksemaldbimédduga elektroodi.

» Vdhendage kaugust elektroodijatooriku vahel.
» Vdhendage keevitamispinget.

» Vdhendage tditmise ajal klilgsuunalist vibreerimiskiirust.
» Vdhendage keevitamise ajal liikkumiskiirust.

» Kasutage keevitatava materjaliga sobivaid gaase.

Lahendus

» Reguleerige gaasivoolu.
» Kontrollige, kas hajutija pdletigaasiotsak on tédkorras.

Lahendus

¥

Puhastage detaile pohjalikult enne keevitamist.

Kasutage alatikvaliteetseid materjale ja tooteid.
Jdlgige, et tditematerjaliseisund oleks alati laitmatu.

4

¥

Kasutage alatikvaliteetseid materjale ja tooteid.
Jdlgige, et tditematerjaliseisund oleks alati laitmatu.

¥

Vdhendage kaugust elektroodijatooriku vahel.
Vdhendage keevitamispinget.

v

¥

Kasutage alatikvaliteetseid materjale ja tooteid.

¥

Reguleerige gaasivoolu.
Kontrollige, kas hajutija pdleti gaasiotsak on téckorras.

4
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» Keevituskoht tahkub liigakiirelt. » Vdhendage keevitamise ajal liikkumiskiirust.

» Eelkuumutage keevitatavaid toorikuid.
» Suurendage keevitamisvoolu.

Kuumuspraod
P&hjus Lahendus
» Valed keevitamisparameetrid. » Vdhendage keevitamispinget.
» Kasutage vdiksemaldbimédduga elektroodi.
» Mddre, lakk, rooste voi mustus keevitatavatel » Puhastage detaile pdhjalikult enne keevitamist.
toorikutel.
» Mddre, lakk, rooste véi mustus tditematerjalil. » Kasutage alatikvaliteetseid materjale jatooteid.
» Jdlgige, et tditematerjali seisund oleks alati laitmatu.
» Vale keevitamisreZziim. » Ldbige ennekeevitamist antud liitekoha tiilibi jaoks vajalikud

t66sammud.

» Keevitatavateltoorikutelon erinevad omadused. » Loogeennekeevitamist vahekiht.

Kilmpraod
Pohjus Lahendus
» Tditematerjalis on niiskust. » Kasutage alatikvaliteetseid materjale jatooteid.
» Jdlgige, ettditematerjaliseisund oleks alatilaitmatu.
» Keevitatavaliitekoha erigeomeetria. » Eelkuumutage keevitatavaid toorikuid.

» Kuumutage pdrasttood.

» Ldbige ennekeevitamist antud liitekoha tlitibijaoks vajalikud
t66sammud.

9. KASUTUSJUHEND

9.1 Manuaalne metalli kaarkeevitus (MMA)

Servade ettevalmistamine
Korralike keevisliideste saavutamiseks tuleks kasutada puhtaid detaile, mis pole okslideerunud, roostes ega mddrdunud.

Elektroodivalimine

Kasutatava elektroodi |Gbimd6t oleneb materjali paksusest, liidese asendist ja tillbist ning keevitatava detaili
ettevalmistamisest.

Loomulikult vajavad suure [Gbimd6duga elektroodid vdga kdrget elektrivoolu, et tagada keevitamise ajal piisava kuumuse
olemasolu.

Katte tiilip Omadus Kasutamine
Rutiil Lihtne kasutada K&ik asendid
Hape Kdrge sulamiskiirus Lapik
Lihtne Ulikvaliteetne liides Koik asendid

Keevitamisvooluvalimine
Kasutatud elektroodijaoks sobiv keevitamisvool on mddratud tootja poolt jamdrgitud tavaliselt elektroodi pakendile.

Kaare siititamine jahoidmine

Elektrikaarsttdatakse, kuikriimustada elektrooditeravikku maanduskaabliga ihendatud toorikul. Kuikaaronsittinud, tuleb
elektrood kiirelt tavalisele keevitamiskaugusele tagasi tdmmata.

Uldiselt kasutatakse kaare sittimiskditumise parandamiseks kdrgemat algvoolu, et kuumutada elektroodi otsa kiirelt ja
abistada kaare loomist (kuumkdivitus).

Kuikaarontekkinud, hakkab elektroodikeskmine osasulamajamoodustab vdikeseid tilgakesi, mis kantakse kaare abil sulanud
keevituskohtatooriku pinnal.

Elektroodivdlimine kate tarbitakse draja see varustab keevituskohta varjestusgaasiga, tagades keevituse hea kvaliteedi.
Selleks, et sulanud materjalitilgad eisaaks kaartlihisega kustutadajaelektroodikeevituskohakiilge IGheduse téttu kinnijatta,
tostetakse ajutiselt keevitusvoolu, et sulatada tekkivatlthist (kaarejoud).

Kuielektroodjddb tooriku kiilge, tuleb lUhisvoolu vdhendada miinimumini (kinnijadmisvastane meede).
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Keevitamine
Keevitamisasendolenebldbimiste arvust. Elektroodi
liigutatakse tavaliselt ostsilleeruvalt ja émbluse
kilgedel peatudes, nii ei kogune keskele liiga palju
tditematerjali.

R&bu eemaldamine
Kaetud elektroodide kasutamisel tulebiga kord eemaldadardbu.
Rdbueemaldamiseks kasutatakse vdikest haamrit voi harja, kuisee on piisavalt rabe.

9.2 TIG-keevitamine (pidev kaar)
Kirjeldus

TIG-keevitamisel (volfram-intergaas) stttib elektrikaar mittetarvitatava elektroodi (puhas volfram véi sulam, mille ligikaudne
sulamistemperatuuron 3370 °C)ja tooriku vahel. Inertgaas (argoon) kaitseb keevituskohta.

Et volfram ei satuks liitekohta, ei tohi elektrood mitte kunagi kokku puutuda toorikuga. Sel péhjusel on keevitamise toiteallikal
tavaliselt kaare stiitamisseade, mis loob kdrgsagedusliku kérgepingelahenduse elektroodi teraviku ja tooriku vahel. Seega
tdnu elektrisddemele ja gaasiatmosfddri ioniseeritusele siittib keevituskaar, ilma et oleks tarvis elektroodiga toorikut
puudutada.

Véimalik on ka teist tilpi sidtamine, mille puhul on volframi sissesattumise oht vdiksem. Téstmisega stilitamine ei vaja
kérgsagedust, kuid ainultesialgsetlihistmadalavoolujuures elektroodijatooriku vahel. Elektrooditdstmisel kaarsittib javool
téuseb kuniseadistatud keevitamisvddrtuseni.

Tditmiskvaliteedi tdhustamiseks keevituskoha I6pus on oluline tdpselt juhtida voolulanguse kallakut, lisaks tuleb tagadaq, et
gaasvoolaks keevituskohta veel ménisekund pdrast kaare kustutamist.

Paljude tootingimuste puhul on méistlik kasutada kaht eelseadistatud keevitusvoolu, mille vahel saab raskusteta lilitada
(KAHETASEMELINE).

Keevitamise polaarsus

N

D.C.S.P.(alalisvoolu otsepolaarsus)

& Seeonenimkasutatud polaarsusjatagab elektroodi(1) vdhese kulumise, kuna 70% kuumusest
1 onsuunatud anoodi(toorikusse).
Tulemuseks on kitsad ja slgavad keevituskohad, suure liikumiskiiruse ja madala
kuumusvajadusega.
/1\-
I w
\. 7
1 D.C.R.P.(alalisvoolu vastassuunaline polaarsus)
& Vastassuunalist polaarsust kasutatakse keevitussulamite jaoks, mis on kaetud oksiidikihiga,
1 millel on metalliga vérreldes suurem sulamiskiht.
Suurtvoolutugevust eisaa kasutada, kuna see kulutaks elektroodi liigselt.
EAAS
| w i
A\ J
( D.C.S.P.-impulss (alalisvoolu otsepolaarsusegaimpulss)
T ncsp Impulsiga alalisvoolu kasutamine vdéimaldab teatud téotingimustes keevituskoha laiust ja
stigavust tdpsemalt juhtida. Keevituskoht moodustatakse tippimpulssidega (Ip), sellal kui
[ pdhivool (Ib) hoiab kaare stiidatuna.
AN See t6oreziim véimaldab keevitada dhemaid metall-lehti vihemate deformatsioonidega,
= parema kujutegurigaja Uhtlaselt madalama kuumuspragude ja gaasildbitungimise ohuga.
t . . . . .
T Sageduse (MF)suurendamisel muutub kaar kitsamaks, kontsentreeritumaks, stabiilsemaks ja

D.C.S.P ~PULSED

Shukeste lehtede keevitamise kvaliteet tduseb veelgirohkem.
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TIG keevisombluste omadused

TIG-protseduur on vdga tohus niihdsti sUsinikterase kui ka terasesulamite keevitamisel, torude esmatoédtiuse jaoks ja

keevitustoddel, kus tulemuse hea vdlimusonoluline.
Vajaldheb otsepolaarsust (D.C.S.P.).

Servade ettevalmistamine
Servad tuleb hoolikalt puhastadaja ette valmistada.

Elektroodivalimine ja ettevalmistamine

Soovitame kasutada toorium-volfram-elektroode (2% punane toorium) vdi selle asemel tseerium- vdi lantaanelektroode

alljgrgnevate Iadbimédtudega:

Yooluvahemik Elektroodi

(DC-) (DC+) (AC) (] o
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6mm 60-90°
150-250A 15-30A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-1100A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

Elektroodituleb teritada nii,nagu onjoonisel ndidatud.

-

>

.

Tditematerjal

Tditevarraste mehaanilised omadused peavad olema pdhimetalliomadega sarnased.

Arge kasutage pdhimetallist véetud ribasid, kuna neis v&ib olla té6tlemisdefekte, mis vdivad keevisliite kvaliteeti halvasti

mojutada.
Varjestusgaas
Tavaliselt kasutatakse puhast argooni(99,99%).
Yooluvahemik Gaas
(DC-) (DC+) (AC) Otsik Vool
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min

193

ET



ET

TEHNILISED ANDMED

10. TEHNILISED ANDMED

——

 bohlervelding

voestalpine

Elektrilised omadused

TERRA500RC
Toitepinge U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Aeglane kaitse

Sidesiin

Maksimaalne sisendvdimsus
Maksimaalne sisendvéimsus
Véimsustegur (PF)
Efektiivsus (u)

Cos @

Maks. sisendvool Umax
Efektiivne vool Ueff
Seadistamisvahemik

Avatud ahela pinge Uo (MMA)

3x400 (£15%)
40
DIGITAALNE
29.7
22.2
0.74
90
0.99
421
29.7
3-500
61

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

A
A
A
Vdc

*See seade vastab standardile EN /IEC 61000-3-11, kuimaksimaalne lubatud toitevérgu ndivtakistus avaliku vooluvérguga
lihendamise punktis (ihine ithendamiskoht, PCC) on vdiksem kui Zmax juures ndidatud vddrtus véisellega vérdne. Kui see
Uhendatakse avalikku madalpingevérku, vastutab seadme paigaldaja véikasutaja selle eest, et sesadme ihendamisluba

saadaksjaotusvérgu operaatorilt.

*Seeseade ejvastastandardile EN /IEC 61000-3-12. Kui see (ihendatakse avalikku madalpingevérku, vastutab seadme
paigaldaja véikasutaja selle eest, et seadme ihendamisluba saadaks jaotusvérgu operaatorilt. (Vaadake jaotist
»Elektromagnetilised véljad ja hdiringud” - ,,Seadmete EMC-klassifiktasioon IGhtuvalt standardist EN 60974-10/A1:2015").

Tobtegur
TERRA500RC
Todtegur MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Tootegur MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Flusilised omadused

TERRAS500RC

IP-kaitseaste
Isolatsiooniklass
Modtmed (p x s x k)

Mass

Jaotist kohta toitekaabel
Toitekaabli pikkus

Tootmisstandardid

194

3x400

500
470
420

500
470

IP23S
H
620x240x460
27.3
4x6
5

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

U.M.
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11. TRUKKPLAADI ANDMED

IL VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.

Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

TERRA 500 RC | N°
a;...._: EN| 60974-1/A1:2019
ZONCI l 60974-10/A1:2015 Class A

E 3A/14.0V - 500A/39.0V
T 7 T [ X0 50% 60% 100%
Uo Iz 500A 470A 420A
IE' 61V U2 39.0v 37.5V 35.0V
t 3A/20.0V - 500A/40.0V
7 7| Xaog 50% 60% 100%
Uo Iz 500A 470A 420A
E 61V Uz 40.0v 38.8V 36.8V
D3 U1 400V l1max 42A hefi  29.7A

50/60 Hz

IP 235

Ce 28 HI

MADE
IN
ITALY

)54

12. TOITEALLIKA NIMEPLAA

1 2
3 [ 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
11
719 2745 [ 16 [ 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
UK
22 (3 cA [H[
MADE
IN
ITALY E
\ —
CE EL-ivastavusdeklaratsioon
EAC EAC vastavusdeklaratsioon
UKCA  UKCAvastavusdeklaratsioon

A WWN

o N O~ U

10
1
12
13
14
15
16
17

15A

16A
17A

158

16B

17B
18
19
20
21
22

DITAHENDUSED

Kaubamdrk

Tootjanimijaaadress

Masinamudel

Seerianr

XAXXXXXXXXXX Tootmisaasta

Keevitamisiiksuse simbol

Viide tootmisstandarditele
Keevitamisprotseduurisimbol

Simbol, mis tdhistab seadmeid, mida on lubatud kasutada
suurendatud elektrild6giohuga keskkondades ET
Keevitamisvoolu simbol

Koormuseta nimipinge

Maks-min vooluvahemikja vastavtavaline koormuspinge
Vahelduva tsiikli simbol

Keevitamise nimivoolu siimbol

Keevitamise nimipinge simbol

Vahelduva tsiiklivadrtused

Vahelduva tstiklivadrtused

Vahelduva tsiiklivadrtused

Keevitamise nimivoolu vddrtused

Keevitamise nimivoolu vddrtused

Keevitamise nimivoolu vddrtused

Tavalised koormuspinge vddrtused

Tavalised koormuspinge vddrtused

Tavalised koormuspinge vddrtused

Toite siimbol

Toite nimipinge

Maksimaalne toite nimipinge

Maksimaalne efektiivhe toitepinge

Kaitseaste
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LATVIESU

ES ATBILSTIBAS DEKLARACIJA

Celtnieks
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

arsavu atbildibu pazino, ka $ads produkts:
TERRAS500RC 55.12.017

atbilst STm ES direktivam:

2014/35/ES  ZEMSPRIEGUMA ELEKTROIEKARTU DIREKTIVA
2014/30/ES EMSDIREKTIVA

2011/65/ES  RoHS DIREKTIVA

2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

unkair piemeéroti Sadi saskanotie standarti:

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

Dokumentacija, kas apliecina atbilstibu direktivam, bis pieejama parbaudém pie iepriekSminéta
razotqja.

Jebkuras darbibas vai modifikacijas, kuras nav ieprieks pilnvarojis uznémums voestalpine Bdhler
Welding Arc Technology S.r.l. padara $o sertifikatu par spéka neesosu.

Onara di Tombolo, 01/05/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
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1. BRIDINAJUMS

Pirms jebkuras darbibasveikSanas ariekartu, parliecinieties, karipigiizlasijat un sapratat sisinstrukcijas saturu.
Neveiciet instrukcija neparedzétas modifikdcijas vai tehniskds apkopes darbibas. Razotdjs neuznemas atbildibu
par personu traumésanu vai Ipasuma bojasanu, ja lietotdjs nepareizi izmanto vai nepielieto $is instrukcijas
noradijumus.

VienmeérglabadjietlietoSanasinstrukciju apardataizmantosanasvieta. Papildus lietoSanasinstrukcijai, ievérojiet ari
visparéjos noteikumus un vietéjos speka esosos noteikumus par negadijumu novérsanu un vides aizsardzibu.
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. saglaba tiesibas mainit §1s instrukcijas saturu jebkura laika bez
iepriek$éja bridingjuma.

VisastulkoSanasun pilnigas vaidaléjas reproducésanastiesibas jebkurd veida (tostarp veidojot fotokopijas, filmas
vai mikrofilmas) ir saglabatas, un reproducésanair aizliegta bez voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.
iepriekséjas rakstiskas piekrisanas.

Seit sniegtie noradijumi irJoti svarigiun tos nepiecieSamsievérot, lai garantija butu spéka.

RaZotajs neuznemas atbildibu, jalietotdji nepareiziizmanto vainepareizipielieto Sos noradijumus.

Visam personam, kurasiesaistitas apardataievadeé ekspluatdcija, lietoSana, apkopé unremontaq, ir

» jabut piemérotaikvalifikacijai;

» jabdtnepiecieSamdm prasmém metindsanasjoma;

e pilnibajaizlasaunrapigijdievéro silietosanasinstrukcija.

JajumsrodassSaubasvaigratibasiekadrtas lietoSana, lidzu, konsultéjieties pie kvalificéta personadla.

1.1 Darbavide

1

2L

0@ Sp

Visas iekartas jaizmanto tikai tadam darbibam, kuram tdas ir paredzétas, un tada veida, ka ari tadiem
pielietojumiem, kadi ir noraditi datu plaksnité un/vai saja instrukcija, atbilstosi valsts un starptautiskam drosibas
direktivam. Jebkada cita veida lietoSana, par kuru razotdjs nav atklati pazinojis, tiek uzskatita par pilnigi
neatbilstoSu un bistamu, un tada gadijuma razotdjs atsakds no jebkadas atbildibas.

Stiekartajalieto tikai profesiondliemunripnieciskdvidé.RazZotajs neuznemasatbildibu parbojdjumiem, kas raditi,
lietojotiekartu majsaimniecibas apstdk|os.

lekartajaizmanto temperatirano-10°Clidz +40 °C(no +14 °F lidz +104 °F).

lekartajatransporté unjauzglabdtemperatarano -25°Clidz +55°C(no-13 °Flidz 131 °F).
lekartajdaizmanto vidé, kur nav putek|u, skabes, gazes vaikadu citu korodéjoso vielu.

lekartu nedrikstizmantot vidé, kur relativais gaisa mitrumsiraugstaks par 50% 40 °C (104 °F) temperatarad.
lekartu nedrikstizmantot vidé, kur relativais gaisa mitrumsiraugstaks par 20% 20 °C (68 °F) temperatdra.
lekartu nedrikstizmantot, ja augstumsvirsjaras [imenairlielaks par 2000 metriem (6500 pédam).

Nelietojietiekartu cauruju atkausésanai.
Nelietojietiekartu bateriju un/vai akumulatoru uzladésanai.
Nelietojietiekartu elektrodzinéjuiedarbinasanai.

etotdja uncitu personu aizsardziba

Metinasanas processir kaitigs radiacijas, trok$nu, siltuma un gdzes emisiju avots. Izvietojiet ugunsizturigu ekranu,
lai pasargatu apkartéjo metindsanas zonu no stariem, dzirkstelém un kvélojoSiem sarniem. Darba metinasanas
zona esoSajam persondm iesakiet neskatities uz loku vaikvélojoso metalu un atbilstosi sevi aizsargat.

Valkadjiet aizsargapgérbu, lai aizsargatu adu no loka stariem, dzirkstelém vai kvélojosa metala. Apgérbam
janosedzviss kermenis, ka arijabat:

- nebojatamunlabastavoklr;

- ugunsizturigam;

- izoléjosamunsausam;

- labipieguloSam, bezman§etém un atlokiem.

Vienmeér valkdjiet specidlus apavus, kuriirizturigiun nodrosina ddensizolaciju.

Vienmeér valkdjiet specidlus cimdus, kuri nodrosina elektrisko unsiltumaizolaciju.

Valkadjiet sejas aizsargus ar sanu aizsargiem un piemérotu aizsardzibas filtru acim (vismaz NR10 vai augstakas
kategorijas).
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Vienmér valkdjiet aizsargbrilles ar sanu aizsargiem, jo ipasi veicot manuadlu vai mehdnisku metinasSanas sarnu
nonemsanu.

Nelietojiet kontaktlécas!

Ja metindSanas laika rodas dzirdei bistams troksnis, izmantojiet ausu aizsargus. Ja trok$na limenis parsniedz
likuma noteikto, ierobezZojiet piekluvi darba zonai un parliecinieties, lai jebkurs, kas tai tuvojas, lietotu ausu
aizsargus.

Metinasanaslaika sanu pdrsegiem vienmérjabut aizvértiem. lekartu nedrikst modificét.

Nepieskarieties tikko sametinatiem priekSmetiem, jo karstums varizraisit nopietnus apdegumus vaiapsvilumu.
levérojiet ieprieks aprakstitos piesardzibas pasdkumus ari veicot darbibas péc metinasanas, jo, atdziestot, sarni
var atdalities no prieksmetiem.

Pirms veikt darbus ardeglivaipirms veikt ta tehnisko apkopi, parliecinieties, ka tas ir auksts.

Pirms dzeséSanas Skidruma cauruju atvienoSanas parliecinieties, ka dzeséSanas ierice ir izslégta. No caurulém
izndkosais karstais Skidrums varizraisit nopietnus apdegumus vai apsvilumu.

(YTTY

Pirmas palidzibas aptiecinaijdatrodas pieejama vieta.
Nenovertéjiet parzemu apdegumus vaitraumas.

Pirms darba zonas pamesanas, padariet to drosu, lai izvairitos no nejausu bojajumu nodarisanas persondam vai
Tpasumam.

.3 Aizsardziba noizgarojumiem un gazem

Izgarojumi, gdzes un pulveri, kas veidojas metinasanas procesad, var bat kaitigi veselibai.
Noteiktos apstak|os, izgarojumi, kas veidojas metinaSanas procesa, varizraisit vézi vai kaitét gratniecu auglim.

Netuviniet galvu gdzém unizgarojumiem, kas veidojas metindSanas procesa.

Nodrosiniet darba zond atbilstosu ventilaciju (dabisko vai maksligo).

Javentilacijairslikta, izmantojiet maskas un elposanas apardtus.

Metinot|otiSaurdvietd, darbsirjduzrauga drpus darba zonas stavosam kolégim.

Ventilacijai neizmantojiet skabekli.

Parbaudiet izgarojumu ekstraktora darbibu, regulari salidzinot kaitigo izplides gazu daudzumu ar drosibas noteikumos
atJautamvertibam.

Izgarojumudaudzumsunbistamibaslimenisiratkarigsnoizmantojamapamatmetala, piedevu metalaunvieldm, koizmanto
sagataves tiriSanai un attaukosanai. leverojiet razotdjainstrukcijas un tehniskajas lapas sniegtas instrukcijas.

Neveiciet metinaSanas darbibas attaukosanas vaikrdsosanas staciju tuvuma.

Novietojiet gazes balonu arpus telpam vaivieta ar labu ventilaciju.

1.4 Aizsardziba pret ugunsgréku/spradzienu

Metinasanas process varizraisit aizdegsanos vaispradzienu.

Iznesiet nodarba zonas un apkartéjas zonas jebkurus uzliesmojosus vai viegliuzliesmojosus materialus un priekSmetus.
Uzliesmojosiem materidliem jaatrodas vismaz 11 metru (35 pédu) attaluma no metindsanas zonas, vai ari jabat atbilstosi
aizsargatiem.

Dzirksteles un kvélojo3as dalinas var viegli talu aizlidot un sasniegt apkartéjas zonas pat caur mazam atverém. Pieveérsiet
Tpasu uzmanibu, lai nodrosinatu cilvéku un mantas drosibu.

Neveiciet metinasanas darbibas ar spiedtvertnémun to tuvuma.
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» Neveiciet metinadsanas darbibas ar slégtam tvertném vai caurulém. Esiet ipasi uzmanigs, veicot metinasanas darbus ar
caurulém vai tvertném pat ja tds ir atvértas, tuksas un tika labi izmazgatas. Jebkura nelikvidéta gdze, degviela vai lidzigi
materidlivarizraisit spradzienu.

* Nemetinietvietas, kur atrodas spragstosi pulveri, gazes vai tvaiki.

» MetindSanasbeigds parbaudiet, lailinijazem sprieguma nejausi nepieskartos zeméjuma kédei.

» Novietojietugunsdzésibas aparatu vai materidlu tuvu darba zonai.

1.5 Piesardzibas pasakumigazes balonuizmantosanas laika

Balonos ar inerto gazi atrodas gaze zem spiediena, kura var uzspragt, ja netiek nodrosinati minimalas drosibas
apstaklitransportéSanas, uzglabasanas unizmantoSanaslaika.

» Baloni janostiprina vertikali pie sienas vai citas atbalsta konstrukcijas, izmantojot atbilstoSus lidzek]us, lai tie nekristu vai
neatsistos.

o Uzskravéjiet vaku, lai aizsargatu ventilitransportésanas, nodosanas ekspluatdacija un metinasanas darbibas beigds.

Nepak]aujiet balonus tieSu saules staru iedarbibai, krasdm temperatlras izmaindm, pardk augstas vai ekstremalas

temperaturasiedarbibai. Nepak|aujiet balonus parak zemas vai parak augstas temperaturasiedarbibai.

Uzglabadjiet balonus péc iespéjas taldk no atklatam liesmam, elektriskajiem lokiem, degliem vai pistolém metindsanai ar

elektrodiem unkvélojoSiem materialiem, kas veidojas metinasanas laika.

Sargiet balonus no metinasanas kédém un elektriskam kédem.

Netuviniet galvu gazes atverei, kad atverat balona ventili.

Obligatiaizveriet balonaventilimetindsanas darbibu beigas.

Neveiciet metindSanas darbibas argazes balonuzem spiediena.

Balonu ar saspiestu gaisu nekada gadijuma nedrikst tiesi pieslégt iekartas spiediena reduktoram. Spiediens var parsniegt

reduktora kapacitati, kas varuzspragt.

1.6 Aizsardziba no elektrotrieciena
Elektrotrieciens varnogalinat.

* Nepieskarieties daJam zem sprieguma metindSanas sistémas iek$pusé un arpusé, kad sistema ir aktiva (degli, pistoles,
zeméjuma vadi, elektrodi, vadi, rulliSiun spolesir elektriski pieslegti metinasanas kédei).

Nodrosiniet, laisistéma butu elektriskiizoléti,izmantojot sausus pamatus un gridas, kuras ir pietiekamiizolétas no zemes.
Nodrosiniet, laisistémabttu pareizipieslégta elektriskajaikontaktligzdaiun barosanas avots bltu aprikots arzeméjumvadu.
Nepieskarieties diviem degliem vaidiviem elektrodu turétdajiem vienlaicigi.

Jasajutat elektrotriecienu, uzreiz partrauciet metindsanas darbibas.

1.7 Elektromagnetiskie lauki un traucejumi

Strava, kas iet cauri iek§éjiem un aréejiem sistémas vadiem, veido elektromagnétisko lauku metindSanas vadu un
aprikojuma tuvuma.

>

» Elektromagnétiskie lauki var ietekmét to cilvéku veselibu, kuri pak|auti to iedarbibai ilgu laiku (preciza iedarbiba vél nav
zindma).
* Elektromagnetiskie laukivartraucettada aprikojuma darbibai, ka elektrokardiostimulatori un dzirdes aparati.

Personam ar elektrokardiostimulatoriem, kas plano veiktlokmetinasanas darbibas, ir jakonsultéjas ar arstu.

@

1.7.1 EMS klasifikacija atbilstosi: EN 60974-10/A1:2015.

Bklases Bklasesaprikojumsatbilstelektromagneétiskas saderibas prasibamindustrialaunsadzivesvidé, tostarp dzivojamas
zonas, kur elektrisko jaudu nodrosina publiskd zemsprieguma padeves sistéma.
A klases aprikojums nav paredzéts lietoSanai dzivojamds zonds, kur elektrisko jaudu nodrosina publiska
Aklases zemsprieguma padeves sistéma. Sajas vietds var bUt potenciali griti nodrosinat A klases aprikojuma
elektromagnétisko savietojamibu konduktivo, ka ariradiativo traucéjumu déJ.

Plasdkuinformaciju skatiet sada)a: PLATES SPECIFIKACIJAS vai TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS.
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1.7.2 Uzstadisana, izmantosSana un vietas parbaude
Aprikojums tiek raZots atbilstosi saskanota standarta prasibdm EN 60974-10/A1:2015 un tiek identificéts ka ,,A KLASES”
operojums.§Tiekdrtojalietotikaiprofesiondjiem unrdpnieciskavidé.Razotdjs neuznemasatbildibu parbojdjumiem, kas radti,
lietojotiekartu majsaimniecibas apstak]os.
Lietotajam jabut ekspertam veicamaja darbiba un tas ir atbildigs par iekartas uzstadisanu un izmantosanu
atbilstosi razotdjainstrukcijam. Ja tiek konstatéti elektromagnétiskie traucéjumi, lietotajamirjanovers to célonis,
nepiecieSamibas gadijuma, arrazotdja tehnisko palidzibu.

Jebkurda gadijuma elektromagnétisko traucéjumu célonis ir jasamazina lidz tadam Iimenim, lidz tas vairs nav
traucéjoss.

Pirms iekartas uzstadisanas, lietotdjam janoveéerté potencidlie elektromagnétiskie traucéjumi, kas var rasties
apkartéja zond, jo Tpasi nemot veérd tuvumad esoSo personu vesellbu, pieméram, personu ar
elektrokardiostimulatoriem vai dzirdes aparatiem.

1.7.3 Elektroapgddes prasibas (skat. tehniskos datus)

Lieljaudas aprikojums ietekmé tikla jaudas kvalitati, jo primara strava tiek nemta no elektrotikla. Tapéc daziem aprikojumu
veidiem var tikt pieméroti ierobeZojumi un prasibas pret savienojumu attieciba uz maksimali pielaujamo pilno pretestibu
(Zmax) vai nepiecieSamo minimdlo jaudu (Ssc) piesleguma punkta ar publisko elektrotiklu (kopiga piesléguma punkts, KPP)
(skat. tehniskos datus). Saja gadijuma aprikojuma uzstaditajs vai operators ir atbildigs par to, lai nodrosinatu, ka $adu
aprikojumuiespéjams pieslégt, nepiecieSamibas gadijuma konsultéjoties ar sadales tikla operatoru.

Jarodastraucéjumi, varbut nepiecieSams veikt papildu piesardzibas pasdkumus, pieméram, stravas padeves filtréSanu. Irart
jaapsveriespéja ekranét stravas padevesvadu.

Plasakuinformaciju skatiet sadaja: TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS.

1.7.4 Piesardzibas pasakumi, kas attiecas uz kabeliem

Lailidz minimumam samazindtu elektromagnétiska laukaietekmi, ievérojiet zemak noraditas instrukcijas.

¢ Jaiespéjams, sakopojiet un nostiprinietzemé&juma un stravas padeves vadus.

* Neaptinietvadus ap savukermeni.

* Nestavietstarpzeméjumaun stravas padeves vadiem (tiem jaatrodas viend no pusém).

* Vadiemjabutpéciespéejasisakiem, novietotiem péciespéjas tuvak cits citam un jaatrodas gridas vai gandriz gridas liment.
* Novietojietaprikojumudrosa attdluma no metinasanas zonas.

» Vadijanovieto atseviskino citiem vadiem.

1.7.5 Zeméjuma savienojums

Jaizverté visu metindSanas aprikojuma metdlisko daju zeméjuma iespéja un tuvaka apkdartne. Zemé&juma savienojums
jaizveido saskanad arvietéjiem noteikumiem.

1.7.6 Sagatavesiezemésana

Kadsagatave naviezeméta elektriskas droSibasapsvérumudé]vaiizmeéru un pozicijasdél,iezeméSanavarsamazinat emisijas.
Ir svarigi atceréties, ka sagataves zeméjums nedrikst palielinat lietotaju nelaimes gadijumu vai cita elektriska aprikojuma
bojasanasrisku. Zemeé&jums javeic saskana ar vietéjiem noteikumiem.

1.7.7 Ekranésana

Cituapkartéeja zonad esoso vadu un aprikojuma selektiva ekranésSana varsamazindat elektromagneétiskos traucéjumus.
Ipasoslietosanas apstak]os jaizverté visa metina$anas aprikojuma ekranéiana.

1.8 IP aizsardzibas klase
IP23S

« Korpussiraizsargdatsno piekluvesbistamdmdalam ar pirkstiemun no cietusveskermenu, kurudiametrsirlielaks/
vienadsar 12,5 mm, iek|GSanas.

e Korpussiraizsargatsno lietus 60° lenki.

« Korpussiraizsargdts no kaitigas idensiek|UstoSasiedarbibas, kad iekartas kustigas daJas nav aktivas.

1.9 Utilizacija
Nelikvidéjiet elektrisko aprikojumu kopad ar sadzives atkritumiem!
ﬁ Saskanad ar Eiropas Direktivu 2012/19/ES par elektrisko un elektroniskoiekdrtu atkritumiem unistenoSanastiesibu
f— aktiem, kas ir speka attiecigajas dalibvalstis, elektroiekartas, kas sasniegusas sava aprites cikla beigas, jasavac
daliti un janosata redenerdcijai un apglabadsanai. lekartas Tpasniekam ir jaatrod pilnvarotie savaksanas centri,
pieprasot informdciju vietéjam varas iestddém. Piemérojot $So Eiropas Direktivu, jas uzlabosiet vidi un cilvéku
veselibu!

» Laiiegutuvairdkinformacijas, apmeklgjiet vietni.
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UZSTADISANA

2. UZSTADISANA

O@

Uzstadisanajaveic tikai ekspertiem, kurus pilnvarojis razotdjs.

Uzstadisanaslaika nodrosiniet, laibarosanas avots batu atvienots no elektrotikla.

Ir aizliegtsizmantot baroSanas avotus ar vairakdm piesléguma vietam (seridlos vai paralélos).

2.1 Celsana, transportésanaunizkrausana

e lekartairaprikota arrokturi parvietoSanairokas.
« lekartanavaprikota aripasiem pacelSanas elementiem.
» Izmantojiet autoiekravéju ar piesardzibu, laiiekarta neapgdztos.

®

N

d

Nenovertéjiet parzemuiekartas svaru: skat. tehniskas specifikacijas.
Neparvietojiet un nenovietojiet kravu virs personam vai priekSmetiem.
Nemetietiekartuun nepiemérojiet taispiedienu.

.2 lekartas novietosana

levérojiet zemak uzskaititos noteikumus.

Nodrosiniet értu piek|uviiekartas vadiklam un savienojumiem.
Nenovietojietiekdrtu JotiierobeZotds vietas.

Nenovietojietiekartu uz virsmam, kuru slipums horizontala plakné parsniedz 10°.
Novietojietiekartu sausa, tird un atbilstosi ventiléta vieta.
Sargietiekartunolietusunsaules.

2.3 PieslegSana

@0 P> @

lekartair aprikota ar stravas padeves vadu elektrotikla pieslegumam.
lekartavartiktdarbinata arsadustravu:
o trisfazu400V;

lekartasdarbibairgarantétaarsprieguma pielaidem +15% pret nominalo spriegumu.

Lainepielautu personu traumésanu vaiiekdrtas bojajumus, izvélétais tikla spriegums un drosinatajiirjaparbauda
PIRMS iekartas pieslégsanas elektrotiklam. Parbaudiet art, lai vads bltu pievienots iezemétai kontaktligzdai.

lekartuvardarbinatardeneratoru, kas garanté stabilu stravas padeves spriegumu +15% pretnominalasprieguma
vértibu, par kuru informéjis razotdjs, visos iespéjamos darba apstak]os un ar maksimalo nominalo jaudu. Més
iesakdm izmantot deneratoru ar nominadlo jaudu, kas divreiz lieldka par vienfazes barosanas avota jaudu, vai
nominalo jaudu, kas 1,5 reizes lielaka par trisfazu baroSanas avota jaudu. Ir ieteicams izmantot generatoru ar
elektronisko vadibu.

Lai pasargatu lietotdjus, iekartai jablt pareizi iezemétai. Stravas padeves sprieguma vadam jabidt aprikotam ar
zeméjuma vadu (dzeltenu un zalu), komjc‘:bﬂtpieslégtqmiezemétqikontoktligqui.§odze|teno/zojov0du nekada

gadijuma nedrikst izmantot ar citiem sprieguma vadiem. Parbaudiet, vaiizmantojama iekdrta iriezeméta un vai
kontaktligzdasirlaba stavokli. Uzstadiet tikai sertificétus spraudnus atbilstosi drosibas noteikumiem.

Elektriskie savienojumijdizveido kvalificétiem tehnikiem, kuriem iripasa profesionala un tehniska kvalifikacija un
kuri atbilst noteikumiem, kas ir speka valstt, kur tiek uzstadita iekarta.
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2.4 Uzstadisana

2.4.1 Savienojums MMA metinasanai

@ Attéla noraditais savienojums nodrosina metindsanu ar pretéjo polaritati.
Laiveiktu metinasanu artieSo polaritati, apgrieziet savienojumu.

@ Masas spailes savienotajs
@ Negativasjaudasligzda(-)
@ Elektroduturéetdja spailes savienotdjs

@ Pozitivasjaudasligzda (+)

y,

» Pievienojiet zeméjuma spaili baroSanas avota negativajai ligzdai (-) . levietojiet kontaktdaksu un grieziet pulkstenraditaju
kustibasvirziend lidz visas dalasir nostiprinatas.

» Pievienojiet elektroda turétdju baroSanas avota pozitivajai ligzdai (+). levietojiet kontaktdaksu un grieziet pulkstenraditgju
kustibasvirzienalidz visas dalasir nostiprinatas.

2.4.2 Savienojums LOKA-GAISA metingjuma Suves tirisanai

s N

@ Masas spailes savienotadjs
@ Negativasjaudasligzda(-)
@ ARC AIR spailes savienotdjs
@ Pozitivasjaudasligzda (+)

@ Gaisas]atenes savienotajs

\ J

» Pievienojietzeméjuma spailibaroSanas avota negativajailigzdai(-).
» Pievienojiet ARC AIR spailes vada savienotdju pie deneratora pozitivas (+) ligzdas.
» Atseviskipievienojiet gaisa caurulessavienotaju gaisa padeves avotam.
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2.4.3 Savienojums TIG metinasanai

s N

@ Masas spailes savienotdjs
@ Pozitivasjaudasligzda(+)
@ TIGdeglaarmatara

@ Deglaligzda

@ Gazes caurulu savienotdjs

@ Spiedienareduktoram

. y,

» Pievienojiet zemé&juma spaili baroSanas avota pozitivajai ligzdai (+). levietojiet kontaktdaksu un grieziet pulkstenraditaju
kustibasvirziend lidz visas dajasir nostiprinatas.

» Pievienojiet TIGdeg|auzmavubaroSanasavotadeglaligzdai. levietojiet kontaktdaksu un grieziet pulkstenraditaju kustibas
virziena lidz visas dajasir nostiprinatas.

» Atseviskipieslédzietdegla gazess§)utenes savienotaju magistralajam gdzvadam.

@ Aizsarggdzes plismu var noregulét,izmantojot kranu, kas parasti atrodas uzdegla.

3. IEKARTAS APRAKSTS

3.1 Aizmugureéjais panelis

@ @ @ @ Stravas padeves vads

Piesledziet sistému elektrotiklam.

— —e
@ Izslegsanas/ieslegsanas sledzis
[ ] L= . T
(] Vadaiekartas elektrisko ieslegsanu.
‘ 0 Tamirdivas pozicijas: ,,O"” —izslegtsun,|” —ieslégts.
|
[ @ Navizmantots

@ Signdlvada CAN-BUSieeja(RC,RI...)
@ Signdla kabelaieeja (CAN-BUS) (kabe|u saiskis) LV

FP269
[
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3.2 Ligzdu panelis
( @ Pozitivasjaudasligzda(+)

Process MMA: Clektrodu deglis savienojums
ProcessTIG: Zeméjuma kabelasavienojums

@ Negativasjaudasligzda(-)

Process MMA: Zeméjuma kabelasavienojums
ProcessTIG: Deglasavienojums
€D}

3.3 Prieksejais vadibas panelis

-

. V.

Lv
@ VRD (Voltage Reduction Device)

Sprieguma redukcijasierice
Uzrada, ka tiek kontroléts aprikojuma tuksgaitas spriegums.

@ @ Visparéejas trauksmes gaismas diode

Noradauz aizsardzibasiericu, pieméram, temperatlras aizsardzibas, iespéjamo aktivizésanos.

@ @ Aktivas enerdijas padeves gaismas diode

Noradauz sprieguma esamibuiekartasizejas savienojumos.

@ Parametru LED
Stieples atrums L. _
Metinadsanas strava

Taustin$ netiekizmantots

@ ,'83 7 segmentudisplejs

Ataino vispdréjos metinasanas iekdrtas parametrus palaides laikd, iestatijumus, strdvas un sprieguma
radijumus metindasanaslaika un trauksmju kodus.
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@ ‘ Galvenaisregulésanasrokturis

Laujnepadrtrauktiregulét metinaSanasstravu.
Laujieietiestatijumos, atlasit uniestatit metindSanas parametrus.

@ @ Taustins netiekizmantots
@ Metindsanas process

Laujizveléties metinaSanas procedaru.

@ MMA (ar elektrodu)
@ 2soli

Taustins netiekizmantots

@D 4ol
Taustins netiekizmantots
(9) Indukeija

Taustins netiekizmantots

® @ Sottstrt

Taustins netiekizmantots

@ Burn back

Taustin$ netiekizmantots

@ Stieples padeve

Taustin§ netiekizmantots

@ @ Gazes parbaudes poga

Taustin$ netiekizmantots

4. IEKARTAS LIETOSANA

Sistémasieslégsanas laika tiek veikta virkne parbauzu, lai garantétu tas, ka arivisu tai pievienoto ieri¢u pareizu darbibu. Saja
etapadtiek veikta arigazes parbaude, lai parbauditu, vaiir pareizs savienojums ar gazes padeves sistému.
Skatiet sadalu "Priek3€jais vadibas panelis" un "lestatisana".

5. IESTATISANA

5.1 Parametruiestatisana uniestatisana

Laujiestatitunregulét papildparametru sérijas metindsanas sistémas uzlabotaiun precizdkai kontrolei.
lestatiSanas laika esoSie parametri tiek organizéti attieciba uz atlasito metindSanas procesu unirapziméti ar ciparu kodu.

leiesanaiestatijumos

» ArSonolukunospiedietun5sekundesturietenkoderapogu.
» Centraldnulleuz 7 segmentu displeja apstiprinaievadi
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NepiecieSama parametraizvéle unregulésana
» Griezietkodétajulidz atainosies nepiecieSama parametra cipara kods.

» Parametrsirapzimétsar"." palabinonumura
» Jasaja bridipiespieZ taustinu kodétdju, atainosiesizvélétd parametraiestatita vértiba, ko var noregulét.

» Parametra apaksizvélnes atvérSanairapstiprinataar"." pazusanu skaitlalabaja pusé

IzieSana noiestatijumiem
» Laiizietuno ,reguléSanas” sadalas, piespiediet taustinu kodétaju vélreiz.
» Laiizietunoiestatijumiem, dodietiesuz parametru,0” (saglabatuniziet) un piespiediet taustinu kodétaju.

5.1.1 lestatisanas parametru saraksts (MMA)

Saglabatuniziet
Laujsaglabatizmainasuniziet noiestatijumiem.

Atiestate

Lauj atiestatit visus parametrus uz noklusétam vértibam.

Hot start

Laujregulétkarstds palaides vértibu MMArreZima.

Laujveiktreguléjamo karsto palaidilokaizveidoSanas faze, kas atvieglo palaides darbibas.

Pamataelektrodu Celulozeselektrodu
Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslegts 500% 80% 0/izslegts 500% 150%

CrNielektrodu

Aluminija elektrodu

Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslégts 500% 100% 0/izslégts 500% 120%
Cugunaelektrodu Rutila elektrods
Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslégts 500% 100% 0/izslégts 500% 80%
Metinasanasstrava

Laujregulét metindSanasstravu.

Minimums Maksimums Nokluséjums
3A Imax 100 A
Arcforce

LaujregulétlokaforséSanasvértibu MMA metinasana.
Pielaujreguléjamo energétisko dinamisko reakciju metinasana, kas atvieglo palaides darbibas.

Loka forsésanasvéertibas palielinasana, lai samazinatu elektroda pielipsanas risku.

Pamata elektrodu Celulozeselektrodu
Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslegts 500% 30% 0/izslegts 500% 350%
CrNielektrodu Aluminija elektrodu
Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslégts 500% 30% 0/izslegts 500% 100%
Cugunaelektrodu Rutila elektrods
Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslegts 500% 70% 0/izslegts 500% 80%
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Dynamic power control (DPC)

205

312

500

551

602

Laujizveléties nepiecieSamo V/I funkciju.

1=C Constant current(nemainiga strava)

Loka garuma palielinGjumam vai samazingjumam nav batiskasietekmes uz nepiecieSamo metinasanas stravu.
leteicams elektrodam: Pamata, Rutils, Skabe, Térauds, Cuguns

1220 Kritosaraksturlikne arreguléjamu slipumu

Loka garuma palielingjumsizraisa metinasanas stravas samazindjumu (un otradi) atbilstosi vértibai, kas noteikta
no 11idz 20 apmériem uz voltu.

leteicams elektrodam: Celuloze, Aluminijs

P=C Pastavigajauda

Loka garuma palielingjumsizraisa metinasanas stravas samazinajumu (un otradi) atbilstosi likumam: V1=K
leteicams elektrodam: Celuloze, Aluminijs

MMAsinergija

Laujiestatit vislabako loka dinamiku, izvélotiesizmantojama elektroda veidu.

Izvéletos pareizu loka dinamiku, variegut baroSanas avota maksimalas priekSrocibas un nodrosinat vislabako
iespéjamo metinasanas veiktspéju.

Veértiba Funkciju Nokluséjums

1 Standarta (Baziskais/Rutils) X

2 Celuloze -

3 Térauds -

4 Aluminijs -

5 Cuguns -
Izmantojama elektrodateicama metindsanas sp&ja nav garantéta.
Metindsanas spéja ir atkariga no izlietojamo materialu kvalitates un to saglabasanas, ekspluatacijas
un metindsanas apstdkliem, dazddiemiesp&jamiem lietoSanas veidiemu.c.

Loka atdalisanas spriegums

Laujiestatit spriegumavértibu, pie kuras tiek forséta elektriska loka partrauksana.

Laujlabdk parvaldit dazadus ekspluatdacijas apstak]us.

Pieméram, punktmetindsanas fazé zems loka atdaliSanas spriegums samazina loka atkartotas izveidoSanas
iespéjamibu, kad elektrodu parvietotaladk nosagataves,samazinotsagataves apslakstiSanas, apdedzinasanasun
oksidacijasiespéjamibu.

Nekada gadijuma neiestatiet loka atdaliSanas spriegumu augstaku par baroSanas avota tuksgaitas

spriegumu.
Pamataelektrodu Celulozeselektrodu
Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslegts Vmax 57.0V 0/izslegts Vmax 70.0V
lekartasiestatisana

Laujizveléties nepiecieSsamo grafisko interfeisu.
Lauj piek|Gt augstakiemiestatijumulimeniem.

Skatiet sadaju "Interfeisa personalizacija (Setup 500)"

Vértiba Atlasttais lTmenis

USER Lietotajs

SERV Service

vaBW vaBW
Lock/unlock

Laujblokét panelavadiklasunievaditaizsardzibas kodu.

Skatiet sadaju "Lock/unlock (Setup 551)".

Reguleésanassolis
Laujregulét parametru arsoli, kuru var personalizét operators.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

1

Imax

1

Minimala areja parametravertibasiestatisana CH1
Laujiestatitaréja parametra minimalo vértibu CH1.
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Maksimala aréja parametra vertibaiestatisana CH1
Laujiestatit aréja parametramaksimalavertiba CH1.

Stravas radijums

Laujatainot metinasanas stravas faktisko vertibu.
Spriegumaradijums

Laujatainot metindsanas sprieguma faktisko vértibu.

ARC-AIR (LOKS-GAISS)iespéjosana
lespéjo funkciju ARC-AIR.

Vertiba Nokluséjums ARC-AIR
ieslégts - IESLEGTA
izsleégts X IZSLEGTA

TIGDCLIFTSTART (LOKA VEIDOSANA, PACELOT ELEKTRODU) iespéjosana

lespéjo vaiatspéjo funkciju.

Vertiba Nokluséjums TIGDCLIFTSTART
ieslégts - IESLEGTA
izslégts X IZSLEGTA

Slipésanasiespéjosana
Laujiestatit generatoru kd "barosanas avotu" atseviskiem slipéSanasinstrumentiem.

Veértiba Nokluséjums Atzvana funkcija
izslégts X neaktivs
12+:80V - Slipésanasblokabarosana

Programmas atcelSana
Izvélieties nepiecieSamo programmu, pagrieZot kodétdju.
Izdzésietizvéléto programmu, piespieZot pogu - kodétdju 2.

5.2 Ipasas procediras parametru izmantosanai
5.2.1 Lock/unlock (Setup 551)

Laujblokét pane]avadiklasunievaditaizsardzibas kodu.

Parametra atlase

» leejietiestatijumos, turot piespiestu kodétaja poguvismaz 5 sekundes.
» Izvélieties nepiecieSamo parametru (551.).
» Aktivizéjietizveléta parametraregulésanu, piespriezot kodétdja pogu.

bohler -

Parolesiestatisana

» lestatiet ciparu kodu (paroli), pagrieZot kodétaju.
» Apstiprinietdarbibu, nospieZot enkodera taustinu.

» Lai izietu no iestatijumiem, dodieties uz parametru ,,0.” (saglabat un iziet) un
piespiediet taustinu kodétaju.

bohler -
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Panela funkcijas

@ Veicotjebkuru darbibu blokétaja vadibas paneli, paradasipass ekrans.

» Uzlaiku (5 minatém) piek|/Ustiet paneja funkcijam, pagrieZot kodétaju unievadot pareizo paroli.

» Apstiprinietdarbibu, nospieZot enkodera taustinu.

» Pilnigiatblokéjietvadibas paneli,ieejotiestatijumos (skat.ieprieks sniegtdsinstrukcijas)un parslédziet parametru551uz,,0”
(izslegts).

» Apstiprinietdarbibu, nospieZot enkodera taustinu.

» Laiizietunoiestatijumiem, dodieties uz parametru,,0.” (saglabdt uniziet) un piespiediet taustinu kodétgju.

6. TEHNISKA APKOPE

Regulara sistémas tehniska apkope atbilstosi razotdja instrukcijam. Kad aprikojums darbojas, visam piekjuves un
darba durvim un vakiem jabat aizvértiem un blokétiem. lekartu nedrikst modificét. Ne|aujiet stravvadoSiem
putekliem uzkraties blakus restém un virstam.

Jebkuru tehniskas apkopes darbibu drikst veikt tikai kvalificéts personadls. Jebkurs sistémas detalu remonts vai
nomaina, ko veicis nepilnvarotais persondls anulé produkta garantiju. Jebkuru sistémas detalu remontu vai
nomainudrikst veikt tikai kvalificéts personals.

Atvienojiet stravas padevi pirms katras darbibas!

>

o~

.1 Barosanas avota javeic sadas periodiskas parbaudes

o))

1.1 lekarta

(1)

Iztiriet baroSanas avota iekSpusi ar zema spiediena saspiesto gaisu un sukam ar mikstiem sariem. Parbaudiet
elektriskos savienojumus un visus savienojuma vadus.

6.1.2 Laiveiktu tehnisko apkopi vai nomainitu degla komponentus, elektrodu turétajus un/
vai zemeéjuma vadus:
Parbaudietkomponentatemperatidru un parliecinieties, katas nav parkarsis.

Vienmeérizmantojiet cimdus, kas atbilstdrosibas standartiem.

Izmantojiet piemérotas atslégasuninstrumentus.

QP>

LV
6.2 Atbildiba

— Janetiekveiktaieprieks aprakstita tehniska apkope, visas garantijas tiek anulétas un razotdjs neuznemas nekadu
| @ atbildibu.RazZotajs atsakas no atbildibas, jalietotajs neievéroinstrukcijas. JairSaubasun/vaiproblémas, vérsieties

tuvakaja klientu apkalposanas centrad.
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7. TRAUKSMJU KODI

UZMANIBU!

Drosibas robezvértibas parsniegSanas gadijuma vadibas paneli parddds vizudlais signdls, bet tas Jauj turpinat
metinasanas darbibas.

TRAUKSMES SIGNALS
Trauksmes ieslégSanads vai kritiskas drosibas robezvértibas parsniegsanas gadijuma vadibas panell pardadas
vizudlais signdls un metindsanas operacijas tiek nekavéjoties blokétas.

Turpmak ir uzskaititas visiiekartas trauksmes signadliun visas dro§ibas robezvértibas.

A Parkarsana t A Parkarsana t
EO1 EO2

Blokats motors A Spékamodulastravas parslodze _"J.
E08 ’ g10 | (Inverter)

Sakaruk|ada *I‘_ A lekartas konfiguracijas kjada ?
E13 E19 »

Atminask|ame ﬂ A Datuzudums h&
E20 E21

lekartas barosanaskjime * A Dzesésanas skidruma trakums “
E40 ’ ]] E43 !

TrUkst stieples (Automatikaun
E48 robottehnika)

\ Y s Kk p

8. PROBLEMU NOVERSANA

Sistéma neieslédzas (zala LED izslegta)

lemesls Risin@jums
» Navtiklasprieguma kontaktligzda. » PécnepiecieSamibaspdrbaudietun veiciet elektriskas sistémas
remontu.

¥

Izmantojiet tikai kvalificétu personalu.

» Bojatakontaktdaksavaivads. » Aizvietojietbojatu komponentu.

Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

4

¥

» Pardedzis linijas drosinatgdjs. Aizvietojiet bojatu komponentu.

¥

» BojatsieslégSanas/izslegSanasslédzis. Aizvietojiet bojatu komponentu.

Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

3

Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

4

» Bojataelektronika.

Navizejasjaudas (sistéma nemetina)

lemesls Risin@jums

» Sistéma parkarsusi(temperatiras trauksme — » Uzgaidietlidz sistéma atdzisis, neizsledzot to.
dzeltena LED ieslégta).

¥

Pareiziiezeméjiet sistemu.
Izlasietrindkopu,,Uzstadisana”.

» Nepareizszeméjumasavienojums.

Atgrieziet tikla spriegumu baroSanas avota pielautaja diapazona.
Pareizipieslédziet sistemu.
Izlasietrindkopu,,Savienojumi”.

» Tiklaspriegums arpus diapazona (dzeltena LED »
ieslegta).

¥

v

¥

» Bojats kontaktors.

¥

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

¥

» Bojataelektronika. Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

¥
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Nepareizaizejasjauda

lemesls

¥

X

¥

¥

¥

Nepareizametinasanas procesaizvéle vaibojats

selektoraslédzis.

Sistémas parametrivaifunkcijas nepareizi

iestatitas.

Bojats potenciometrs/kodétdjs metinasanas

stravasregulésanai.

Tikla spriegums drpus diapazona

Trukstievades tikla fazes.

Bojata elektronika.

Loka nestabilitate

lemesls

»

»

»

Nepietiek aizsarggazes.

Mitrums metinasanas gaze.

Nepareizimetinasanas parametri.

Parmerigas slakatas

lemesls

»

»

»

»

»

Nepareizslokagarums.

NepareizimetinaSanas parametri.

Nepietiek aizsarggazes.

Nepareizalokaregulésana.

Nepareizs metindsanasrezims.

Nepietiekams sakusuma dzilums

lemesls

»

»

»

»

»

»

Nepareizs metinasanasrezims.
NepareizimetinaSanas parametri.
Nepareizs elektrods.

Nepareiza malas sagatavosana.

Nepareizs zeméjuma savienojums.

Metinamas sagatavesirpardklielas.

Sarnuieklavumi

lemesls

»

»

»

»

Netiriba.
Parakliels elektroda diametrs.
Nepareiza malas sagatavosana.

Nepareizs metinasanasrezims.

Risin@jums

»

»

¥

¥

»

¥

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Pareiziizvélieties metinasanas procesu.

Atiestatiet sistemu un metindsanas parametrus.

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, laiveiktu sistémasremontu.

Pareizipieslédziet sistému.
Izlasietrindkopu,,Savienojumi”.

Pareizipieslédziet sistému.
Izlasietrindkopu,,Savienojumi”.

Sazinieties artuvdko servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Risinajums

»

»

»

»

»

»

Noreguléjietgazes plusmu
Parbaudiet, vaidifuzors un degla gdzes sprauslairlaba stavokli.

Vienmérizmantojiet kvalitativus materidlus un produktus.

Nodrosiniet, laigdzes padeves sistéma vienmér bltu teicama
stavokli.

Rlpigi parbaudiet metinasanas sistému.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Risin@jums

»

»

»

Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
Samaziniet metindsanas spriegumu.

Samaziniet metindSanas spriegumu.

Noregulé€jietgazes plusmu
Parbaudiet, vaidifuzors un degla gdazes sprauslairlaba stavokli.

Palieliniet ekvivalentu kédesindukcijas vértibasiestatijumu.

Samaziniet deglalenki.

Risin@jums

»

»

»

»

»

v

»

Samaziniet virzibas atrumu metinasanas laika.
Samaziniet metinasanas stravu.
Izmantojiet mazdka diametra elektrodu.

Palieliniet malu nosjaupsanu.

Pareiziiezeméjiet sistemu.
Izlasietrindkopu,,Uzstadisana”.

Samaziniet metindsanas stravu.

Risin@jums

»

»

»

»

RUpiginotiriet sagatavi pirms metinasanas.
Izmantojiet mazdka diametra elektrodu.

Palieliniet malu nosjaupsanu.

Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
Veiciet vienmérigas kustibas metinasanas darbibu laika.
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Volframaieklavumi

lemesls

» NepareizimetindSanas parametri.

» Nepareizselektrods.

» Nepareizs metinasanasrezims.

leslegumi
lemesls

» Nepietiek aizsarggdzes.

Pielipsana
lemesls

» Nepareizslokagarums.

» Nepareizimetindsanas parametri.

» Nepareizs metindsanasrezims.

» Metindmassagatavesirparaklielas.

» Nepareizalokaregulésana.

lededzesrievas

lemesls

» NepareizimetindSanas parametri.

» Nepareizslokagarums.

» Nepareizs metinasanasrezims.

» Nepietiek aizsarggdzes.

Oksidacija
lemesls

» Nepietiek aizsarggdzes.

Porainums

lemesls

sagatavém.

Mitrums piedevu metala.

Nepareizsloka garums.

Mitrums metinasanas gdze.

Nepietiek aizsarggazes.

Tauki, laka, rasa vaidubliuz metinamam

Tauki, laka, rasavaidubliuz papildmateriala.

Risin@jums

»

»

»

»

»

Samaziniet metindsanas spriegumu.
Izmantojiet lielaka diametra elektrodu.

Vienmeérizmantojiet kvalitativus materidlus un produktus.
RUpiginoasiniet elektrodu.

Nepieskarieties ar elektrodu metinasanas vannai.

Risin@jums

»

»

Noreguléjietgazes plismu
Parbaudiet, vaidifuzorsun degla gazes sprauslairlaba stavoklr.

RisinGjums

x

¥

4

¥

v

v

¥

Palieliniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
Palieliniet metinasanas spriegumu.

Samaziniet metinasanas stravu.
Palieliniet metinasanas spriegumu.

Vairak noliecietlenki.

Samaziniet metindsanas stravu.
Palieliniet metinasanas spriegumu.

Palieliniet ekvivalentu kédesindukcijas vértibasiestatijumu.

RisinGjums

»

»

»

»

»

»

»

Samaziniet metindsanas spriegumu.
Izmantojiet mazdka diametra elektrodu.

Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
Samaziniet metindSanas spriegumu.

Samaziniet sdna svarstibu atrumu aizmetinasanas laika.
Samaziniet virzibas atrumu metinasanas laika.

lzmantojiet gazes, kas piemeérotas metindmiem materidliem.

Risin@jums

»

»

Noreguléjiet gazes plismu
Parbaudiet, vaidifuzors un degla gazes sprauslairlaba stavokli.

Risin@jums

¥

v

¥

¥

X

¥

RUpiginotiriet sagatavi pirms metinasanas.

Vienmeérizmantojiet kvalitativus materidlus un produktus.
Nodrosiniet, lai piedevu metdls vienmér bGtu teicama stavokli.

Vienmeérizmantojiet kvalitativus materidlus un produktus.
Nodrosiniet, lai piedevu metdls vienmér bGtu teicama stavokli.

Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
Samaziniet metindsanas spriegumu.

Vienmérizmantojiet kvalitativus materialus un produktus.
Nodrosiniet, lai gdzes padeves sistéma vienmér bltu teicama
stavokli.

Noreguléjietgazes plusmu

Parbaudiet, vaidifuzors un degla gazes sprauslairlaba stavokli.
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» Metin@sanasvanna pardk atru saciete.

Karstas plaisas

lemesls

» Nepareizimetindsanas parametri.

» Tauki, laka, risavaidubliuzmetindmam
sagatavém.

» Tauki, laka, rdsavaidubliuz papildmateriala.

» Nepareizs metindsanasrezims.

» Metindmajam sagatavém irdazadiraksturlielumi.

Aukstas plaisas
lemesls

» Mitrums piedevu metala.

» Metindmads sagatavesipasa geometrija.

» Samazinietvirzibas atrumu metinasanaslaika.
» lepriek§ sasildiet metindmas sagataves.
» Samaziniet metindsanasstravu.

Risin@jums

» Samaziniet metinasanas spriegumu.
» lzmantojiet mazdka diametraelektrodu.

» RUpiginotiriet sagatavipirms metinasanas.

» Vienmeérizmantojiet kvalitativus materidlus un produktus.
» Nodrosiniet, lai piedevu metals vienmér bltu teicama stavokilr.

» Veiciet pareizu darbibu secibu metindma savienojuma veidam.

» Pirms metindsanasveiciet uzkausésanu.

Risin@jums

» Vienmérizmantojiet kvalitativus materialus un produktus.
» Nodrosiniet, lai piedevu metals vienmér batu teicama stavokli.

» lepriek§ sasildiet metindmas sagataves.

» Sasildiet péc procesa.

» Veiciet pareizudarbibusecibu metindma savienojuma veidam.

9. EKSPLUATACIJAS INSTRUKCIJA

9.1 Manuala metalalokmetinasana (MMA)

Malusagatavosana

Lai iegUtu labas metindtas Suves, ir ieteicams stradat ar tiram materidla daJam, uz kurdm nav oksiddcijas, rasas vai citu

piesarnotaju.

Elektrodaizvéle

Izmantojamad elektroda diametrs ir atkarigs no materidla biezuma, Suves pozicijas, veida un metindmds sagataves

sagatavosanasveida.

Lielaka diametra elektrodiem metinaSanaslaika nepiecieSamalotilielastrava ar atbilstosu siltuma padevi.

Parklajumaveids

Ipasibas

Lietosana

Rutils Vieglilietojams Visas pozicijas
Skabe Liels kuSanas atrums Plakana
Pamata Augsta Suves kvalitate Visas pozicijas

Metinasanasstravaizvéle

Metinasanas stravudiapazonuizmantojamajam elektroda veidam norada razotdjs, parasti uz elektrodaiepakojuma.

Lokaizveidosanaunuzturésana

Elektriskais loks sak rasties, kad ar elektroda galu ieskrapé sagatavei, kurai pievienots zeméjuma vads. Kad loka veidoSanas ir

sakusies, atri attalinot elektrodu uz normalu metinasanas attalumu, izveidojas loks.

Parasti, lai uzlabotu loka izveidoSanos, tiek padota lielaka sakotnéja strava, lai strauji sasilditu elektroda galu un palidzétu

izveidoties lokam (karsta palaide).

Kad loks ir izveidots, elektroda centrdala dala sak kust, veidojot sikas lodites, kas caur loka plismu parvérsas kustosa

metindasanas vannduz sagatavesvirsmas.

Elektroda aréjais parklajums tiekizlietots un $adi metinasanas vannaitiek padota aizsarggaze, kas nodrosina labu metinatas

Suves kvalitati.

Lai kastoSa materidla lodites nepartrauktu loku ar 1sslégumu un elektrods nepieliptu pie metindSanas vannas, tds tuvas
pozicijas dé], metindSanas strava tiek uz laiku palielinata, laiizkausétu veidojoso1sslégumu (loka forsésana).
Jaelektrods pielip pie sagataves, isslégumastravairjasamazina lidz minimumam (pretpielipSana).
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Metindsanas veiksana

Metinasanas pozicija ir atkariga no gajienu skaita.
Elektroda kustibu parasti veic ar svarstibam un
apturésanas valnisa sanos tada veidaq, lai izvairitos
no piedevu metadla uzkrasanas centrd.

Sarnunonemsana

Metinot, izmantojot parklatos elektrodus, péc katra gdajienairjanonemsarni.
Sarnusnonem ar mazu amuru vai,jatieirirdeni, notira ar metala suku.

9.2 TIG metindsana (nepartraukts loks)
Apraksts

TIG (volframa inertds gazes) metindsanas process ir balstits uz izveidotu elektrisko loku starp neizlietojamo elektrodu (tiru
volframuvaitasakauséjumuaraptuvenukusanastemperatiru 3370 °C)unsagatavi. Inertas gazes(argons)atmosféraaizsarga
metindsanasvannu.

Lai izvairitos no bistamiem volframa ieklavumiem $uvé, elektrods nedrikst saskarties ar sagatavi. STiemesla dél metinasanas
baroSanas avots parasti ir aprikots ar loka izveidoSanas ierici, kas generé augstu frekvenci, augsta sprieguma izladi starp
elektrodagaluunsagatavi.

Ir iespé&jams ari cits palaides veids, ar samazinatiem volframa iek]avumiem: loka veidoSana, pacelot elektrodu, kurai nav
nepiecieSama augsta frekvence, bet tikai sakotnéjs isslegums ar zemu stravu starp elektrodu un sagatavi. Kad elektrods ir
pacelts, tiekizveidots loks un strava palielindslidziestatitas metinaSanas vértibas sasniegsanai.

un gdzeijdplist metindsanas vanna dazas sekundes pécloka partrauksanas.
Daudzosdarbaapstdk]osbutulietderigi,jabutuiespéjaizmantotdivasiepriekSiestatitas metindSanasstravasuniespéjaviegli
parslégties starp tam (DIVILIMENI).

Metinasanas polaritate

D.C.S.P.(Lidzstravas tiesa polaritate)

Ta ir visbiezak izmantojama polaritate, kas nodrosina ierobeZotu elektroda nodilumu (1), jo
1 70% no karstuma ir koncentréti anoda (sagatave).

TiekiegUtas Sauras un dzilas metindSanas vannas, ar augstu virzibas dtrumu un zemusiltuma
padevi.

D.C.R.P.(Lidzstravas pretéja polaritate)

& Pretéja polaritate tiek izmantota, lai metinatu sakauséjumus, kas parklati ar ugunsizturiga
U1 oksida slaniaraugstaku kusanas temperatiru, salidzinot ar metaliem.
7T\~

Nevarizmantot augstas stravas, jo tasizraisis parmeérigu elektroda nodilumu.

2

D.C.S.P.-Pulsed (Lidzstravas tiesa polaritate, pulséjosa)

bCcsp Pulséjosas lidzstravas izmantosana Jauj labdk kontrolét metinasanas vannas platumu un
dzilumu, jo Tpasi noteiktos darbibas apstdkjos. MetindSanas vanna tiek veidota ar

[ maksimaliem impulsiem (Ip), bet pamata strava (Ib) saglabdizveidotu loku.
N\ Sis darbibas reZims palidz metinat plandkas metdala loksnes, mazak tas deforméjot, iegistot

= labdku formas koeficientu un tddéjadi karstu plaisuun gazesiek|GSanasrisksir mazaks.
t

T 5.G.5.p ~PULSED Ja palielina frekvenci (MF) loks k|ast Saurdks, koncentrétaks, stabildks un pldnu loksnu

metinasanas kvalitate palielindas vél vairak.
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TIG metinato Suvju raksturlielumi

TIG procedira ir |oti efektiva gan oglek]a térauda, gan térauda sakauséjumu metinasanai, veicot pirmo gdjienu uz caurulém

un metinotvietads, kursvarigsirlabsizskats.
IrnepiecieSamatiesa polaritate (D.C.S.P.).

Malusagatavosana

IrnepiecieSamarupiga malu notiriSana un sagatavosana.

Elektrodaizvéle unsagatavosana

Ir ieteicams izmantot torija volframa elektrodus (2% sarkana torija) vai alternativi — cerija vai lantana elektrodus ar $adiem

diametriem:

Stravasdiapazons Elektroda

(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6mm 60-90°
150-250A 15-30A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-1100A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

Elektrodsjanoasina, kanoradits attéla.

-

.

>

Piedevu metals

Piedevu metdlastieniemirjabuttadiem mehaniskiem raksturlielumiem, kas pielidzinami pamatmetadlam.

Neizmantojiet sloksnes, kas iegltas no pamatmetadla, jo tds var saturét darba netirumus, kas var negativi ietekmét sSuvju

kvalitati.

Aizsarggadze

Parastiizmanto tiruargonu (99,99%).

Stravasdiapazons Gaze

(DC-) (DC+) (AC) Sprausla Plisma
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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ElektriskasTpasibas

TERRA500RC

Stravas padeves spriegums U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Leninostradajoss linijas drosinatadjs
Sakarukopne
Maksimaldaieejasjauda
Maksimaldaieejasjauda

Jaudas koeficients (PF)

Efektivitate (u)

Cos @

Maks. ieejas strava ITmax
Efektivastraval1eff
Regulésanasdiapazons

Partrauktas kédes spriegums Uo (MMA)

3x400 (£15%)
40
DIGITALA
29.7
22.2
0.74
90
0.99
421
29.7
3-500
61

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

A
A
A
Vdc

*Sis aprikojums atbilst EN /IEC 61000-3-11, ja maksimali pielaujama tikla pilna pretestiba piesléguma punkta ar publisko
elektrotiklu (kopigd piesléguma punkts, KPP)irmazdka veivienada ar noradito Zmax vértibu. Ja tas tiek pieslégts publiskai
zemsprieguma sistémai, aprikojuma uzstaditdjs vaioperators ir atbildigs par to, lai nodrosinatu, ka §adu aprikojumu
iespéjams pieslégt, nepiecieSamibas gadijuma konsultéjoties ar sadales tikla operatoru.
*Sis aprikojums neatbilst EN / IEC 61000-3-12. Ja tas tiek pieslégts publiskai zemsprieguma sistémai, aprikojuma uzstaditdjs
vaioperatorsir atbildigs par to, lai nodrosinatu, ka sadu aprikojumu iespéjams pieslégt, nepiecieSamibas gadijuma
konsultéjoties arsadales tikla operatoru. (Skat. sadaju ,, Elektromagnétiskie laukiun traucéjumi” - ,EMS aprikojuma

klasifikacija atbilstosi EN 60974-10/A1:2015”").

Izmantosanas koeficients

TERRA500RC

Izmantosanas koeficients MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Izmanto$anas koeficients MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

FiziskasTpasibas
TERRA500RC

IP aizsardzibasklase
Izolacijasklase
Izméri(gxdxa)

Svars

Stravas padeves vads sadalu

Stravas padevesvadagarums

RazZosanasstandarti
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3x400

500
470
420

500
470

IP23S
H
620x240x460
27.3
4x6
5

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

U.M.
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11. PLATES SPECIFIKACIJAS

IL VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA 500 RC | N°®
a;...._: EN| 60974-1/A1:2019
Z8 QN l 60974-10/A1:2015 Class A
E 3A/14.0V - 500A/39.0V
T T Xaeg 50% 60% 100%
IE' Uo Iz 500A 470A 420A
61V U2 39.0v 37.5V 35.0V
z- 3A/20.0V - 500A/40.0V
7 7| Xaog 50% 60% 100%
E Uo Iz 500A 470A 420A
61V Uz 40.0V 38.8V 36.8V
D3 U1 400V l1max 42A hefi  29.7A
50/60 Hz
UK
IP 235 Ce &8 I

MADE
IN
ITALY ﬁ

12. BAROSANAS AVOTA DATU PLAKSNITES SKAIDROJUMS

1 PrecCuzime
1 2 2 Razotdjanosaukumsunadrese
3 | 4 3 lekdartas modelis
5 | 6 4 SérijasNr.
11 XXXXXXXXXXXX [zgatavosanas gads
7 Q 5 Metinasanasiekartassimbols
12 15 16 17 6 Atsauceuzblvniecibasstandartiem
8 |10 13 | 15A [ 16A | 17A 7 Metina$anasprocesasimbols
14| 15B | 16B | 17B 8 lekartusimboli, kas piemérotidarbibaividé ar paaugstinatu
11 elektrotriecienarisku
7 9 12 15 16 17 9 Metindsanasstravassimbols
5 | 10 13 T5A [H6A 74| 0 Nomnlasiouitensotens L oncio
14 | 15B 16B 17B 5|oére2?m2 :pr?egjm:pa ons un atbilstosais tradiciondlais
18 19 20 21 12 Intermitéjosaciklasimbols
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LIETUVISKAI

ES ATITIKTIES DEKLARACIJA

Statybininkas
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

savo atsakomybe pareiskia, kad sis produktas:
TERRAS500RC 55.12.017

atitinka Siy ES direktyvy reikalavimus:

2014/35/ES ZEMOS|TAMPOS DIREKTYVOS
2014/30/ES EMSDIREKTYVOS

2011/65/ES  RoHSDIREKTYVOS
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

ir kad buvo taikomi Sie suderinti standartai:

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

Dokumentai, patvirtinantys atitiktjdirektyvoms, bus prieinami patikrinimui pas pirmiau minég
gamintojq.

Eksploatuojant arba modifikuojat taip, kaip voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. néra
numaciusi, nutriksta Sio sertifikato galiojimas.

Onara di Tombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L o)

//I/V_/O‘"
Mirco Frasson Ivo Bonello LT

Managing Directors
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1. |]SPEJIMAS

Pries atlikdamibet kokius darbus masina, atidZiai perskaitykite ir supraskite Sios knygelés turinj.

Neatlikite nenurodyty pakeitimy ar techninés prieZitros darby. Gamintojas néra atsakingas uz Zalg asmenims ar
nuosavybei, atsiradusiqg dél netinkamo Sios knygelés turinio naudojimo arba nurodymuy nesilaikymo.

Naudojimo instrukcijas visada laikykite prietaiso naudojimo vietoje. Laikykités ne tik naudojimo instrukcijy, bet ir
vietoje galiojanciy bendryjy standarty ir reglamentuy, susijusiy su nelaimingy atsitikimy prevencija ir aplinkos
apsauga.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. pasilieka teise bet kada be iSankstinio jspéjimo keisti Sios knygelés
turinj.

Visos vertimo ir viso arba dalinio atkdrimo bet kokiomis priemonémis (jskaitant fotokopijavimg, filmavimgq ir
mikrofilmavimag) teisés yra saugomos, o atkirimas be rastisko voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.
sutikimo yradraudziamas.

Cia pateikti nurodymaiyralabaisvarbis, todél jy batina laikytis, kad galioty visos garantijos.

Gamintojas neprisiima atsakomybés, jei naudotojaijrangg naudojo netinkamai arba nesilaiké nurodymuy.
Visisu prietaiso paleidimu, naudojimu, technine prieZiGrair remontu susije asmenys privalo

« turétiatitinkamag kvalifikacijg

« turétiatitinkamuy suvirinimo jgudziy

» perskaitytiSias naudojimo instrukcijasir grieztaijy laikytis.

Kilus abejonéms ar sunkumams naudojantjrangq, pasikonsultuokite su specialistais.

1.1 Darbo aplinka

O

.2 Naudotojoir kity asmeny apsauga

A
o
S
O

-—

Visgjrangabatina naudotitik pagal paskirtj, atsizvelgiantjduomeny ploksteléjeir (arba) Sioje knygeléje pateiktas
vertes bei laikantis nacionaliniy ir tarptautiniy saugumo direktyvy. Naudojimas ne taip, kaip nurodé gamintojas,
yralaikomas visiskai netinkamu ir pavojingu. Tokiu atveju gamintojas atsisako prisiimti atsakomybe.

Sjprietaisqgalinaudotitik specialistai pramoninése aplinkose. Gamintojas neprisiims atsakomybés uz pazeidimus,
atsiradusius dél to, kad buvo naudojama namy sglygomis.

Irangqg naudotireikia aplinkoje, kurioje temperatiara siekia nuo -10 °Ciki +40 °C(nuo +14 °F iki +104 °F).

Jrangqg transportuotiir laikytireikia aplinkoje, kurioje temperatira siekia nuo -25 °Ciki +55 °C (nuo -13 °Fiki 131 °F).
Jrangg naudokite nuo dulkiy, ragcéiy, dujy irkity koroziniy medZiagy apsaugotoje aplinkoje.

Jrangos negalima naudotiaplinkoje, kurioje drégnumas siekia daugiau kaip 50 proc., esant 40 °C (104 °F).
Jrangos negalima naudotiaplinkoje, kurioje drégnumas siekia daugiau kaip 90 proc., esant 20 °C (68 °F).

Sistemos negalima naudotididesniame aukstyje vir§ jaros lygionei 2000 metry (6 500 péduy).

Sios masinos nenaudokite vamzdziams atsildyti.
Siosjrangos nenaudokite jkrauti baterijas ir (arba) akumuliatorius.
Siosjrangos nenaudokite uZvestivarikliams.

Suvirinimo procesas yra radiacijos, triukSmo, kar§cio ir dujy emisijos Saltinis. Suvirinimo vieta nuo spinduliy,
kibirksciy ir jkaitusiy Slaky apsaugokite ugniai atspariu skydu. Netoliese esancius Zmones suvirinimo jspékite
neZiurétijlankg arjjkaitintg metalqg bei pasirapinti tinkama apsauga.

Nuo lanko spinduliy, kibirksciy ar jkaitusio metalo odq apsaugokite apsauginiais drabuziai. DrabuZiai turi dengti
visgkingirbati:

- neapgadintiirgeros buklés;

- atspardsugniai;

- hermetiskiirsausi;

- geraipriglusti, berankogaliy ar atvarty.

Visada muvékite tinkamus batus, kurie yra pakankamai tvirtiir atspards vandeniui.

Visada mivékite specialias pirstines, apsaugancias nuo elektros srovés ir karscio.

Naudokite kaukes su Soninémis veido apsaugomis ir tinkamais akiy filtrais (maziausiai NR10 arba aukstesnés
klasés).
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Visada dévékite apsauginius akinius su Soninémis apsaugomis, ypac¢ rankiniu ar mechaniniu bidu Salindami
suvirinimo metu susidariusius §lakus.

Nedévékite kontaktiniy lesiy!

Jei suvirinimo metu triuk§mo lygis pasiekia pavojingq ribg, uzsidékite ausines. Jei triuk§mo lygis virsija jstatymuy
nustatytqribqg, aptverkite darbo vietqir pasiripinkite, kad visi priartéjantys prie Sios vietos turéty ausines.

@®Oe

Suvirinimo metu Soninius dangcius laikykite uzdarytus. Sistemy niekaip nemodifikuokite.

o
0
U

Stenkités neliestikg tik suvirinty viety: karstis gali stipriai nudeginti ar nusvilinti.
Atlike suvirinimo darbus taikykite tokias pacias atsargumo priemones, kaip aprasyta auksciau, nes véstant nuo
suvirinty viety gali atsiskirti Slakai.

Prie§ pradédamidirbtiar atliktitechninés prieZilGros darbus patikrinkite, ar degiklis yra atvéses.

Pries atjungdami ausinimo skyscio vamzdzius patikrinkite, ar ausinimo jtaisas yra iSjungtas. IS vamzdziy iSbéges
ikaites skystis galinudeginti arba nusvilinti.

(YTTY

Turékite paruostq naudotipirmosios pagalbos vaistinéle.
Rimtaivertinkite kiekvieng nudegimgq ar susizalojimq.

Prie§iseidamiiSdarbovietospasirGpinkitejossaugumu, kad netyCianeblty padarytazalaZmonémsarnuosavybei.

>R ®P

1.3 Apsauga nuodumyirdujy

Suvirinimo proceso metu susidare dumai, dujos ir milteliai gali bati Zalingi jasy sveikatai.
Tam tikromis aplinkybémis suvirinimo metu susidare dumai gali sukelti vézj ar pakenkti néscios moters vaisiui.

>

Galvglaikykite toliau nuo suvirinimo metu susidariusiy dujy irdamuy.

Pasirapinkite tinkamu darbo vietos védinimu (natdraliu arba dirbtiniu).

Jeivédinimas nepakankamas, naudokite kaukes ir kvépavimo aparatus.

Jeisuvirinimo darbus atliekate labai mazZose erdvése, darbus turi prizitdréti netoliese lauke esantis kolega.

Védinimui nenaudokite deguonies.

Reguliariai lygindami pavojingy iSmetamuyjy dujy ir saugos reikalavimuose nurodyty kiekiy vertes uztikrinkite, kad damy
iStraukimo prietaisas veikia tinkamai.

Ddmuy kiekis ir pavojingumo lygis priklauso nuo naudojamo pagrindinio metalo, uzpildo metalo ir kity ruosiniy valymui bei
riebaly pasalinimui naudojamy medZiagy. Vadovaukités gamintojo pateiktais bei techniniuose lapuose esanciais
nurodymais.

Suvirinimo darby neatlikite gretariebaly pasalinimo ardazymo punkty.

Dujy balionuslaikykite lauke arba gerai védinamose vietose.

1.4 Gaisro / sprogimo prevencija

Suvirinimo procesas galisukeltigaisrqir (arba) sprogimg.

ISdarbo vietosiraplinkiniy zony pasalinkite visas degias arlengvai uzsiliepsnojancias medziagasir objektus.

Degios medZiagos turi bati maZiausiai 11 metry (35 pédy) atstumu nuo suvirinimo vietos arba tinkamai apsaugotos.
Kibirkstys ir jkaitusios dalelés gali nuskrieti gana toli ir pasiekti aplinkines vietas net ir pro maZiausius tarpelius. Ypatingg
démesjskirkite Zmoniy irnuosavybés saugumui uztikrinti.

¢ Suvirinimo darby neatlikite ant arba gretaslégio veikiamy talpy.
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Suvirinimo darby neatlikite ant uzdary talpy ar vamzdziy. Bakite ypac atsargls suvirindami vamzdzZius ar talpas, net jei jos

yra atviros, tuscios ir kruopsciai iSvalytos. Net ir nedidelis dujy, degaly, alyvos ar panasiy medziagy kiekis gali sukelti

sprogimg.

Suvirinimo darby neatlikite vietose, kuriose yra sprogiy milteliy, dujy argary.

» Baige virinti patikrinkite, ar grandiné, kuria teka elektros srové, netycia negali prisiliesti prie kurios nors prie jzeminimo
grandinés prijungtos dalies.

» Gretadarbovietosturékite gesintuvq ar atitinkamy priemoniy.

1.5 Prevencinés priemonés naudojant dujy balionus

Inertiniy dujy balionuose yraslégio veikiamydujy, kurios galisprogti, jei nebuslaikomasiminimaliy transportavimo,
laikymoirnaudojimo sqglygy.

« Balionusreikialaikytivertikalioje padétyje prie sienos arkitos atraminés konstrukcijos, pritvirtinus tinkamomis priemonémis,
kad nenukristy arjniekg neatsitrenkty.

* Apsauginéssklendés dangteljtransportavimo, paruosimo eksploatuoti metuir suvirinimo darby pabaigoje uzsukite.

Baliony nelaikykite tiesioginiuose saulés spinduliuose, aplinkoje, kurioje buna staigiy temperatdros pokyciy, labai aukstoje

temperatdroje. Nelaikykite baliony labai aukstoje arbalabai Zemoje temperatiroje.

Laikykite balionustoliaunuo atvirosliepsnos, elektroslanko, degikliy arelektrodoirjkaitusiy medziagy, skriejanciysuvirinimo

metujsalis.

Balionus laikykite toliau nuo suvirinimo grandiniy ir elektros grandiniy apskritai.

Atsukdamibaliono sklende galvg laikykite toliau nuo dujy iSleidimo angos.

Baige suvirinti, baliono sklende visada uzsukite.

Suvirinimo darby jokiu budu neatlikite su slégio veikiamu dujy balionu.

Slégio veikiamo oro baliono jokiu badu negalima prijungti tiesiai prie masinos slégio reduktoriaus. Slégis gali virsyti

reduktoriaus galigirgalikiltisprogimas.

1.6 Apsauga nuo elektros Soko

Elektros Sokas gali mirtinaisuzaloti.

Nelieskite jjungtos suvirinimo sistemos viduje ir iSoréje esanciy daliy, kuriomis teka elektros srové (degikliai, pistoletai,
iZeminimo kabeliai, elektrodai, vielos, ritinéliaiirrités yra elektriniu bidu prijungtos prie suvirinimo grandinés).
Pasirdpinkite, kad sistema aparatas bty izoliuotas ant sauso pagrindo arba grindy, tinkamaiizoliuoty nuo Zemés.
Uztikrinkite, kad sistemayra tinkamaijjungtajlizdg, o maitinimo Saltinyje yra jZeminimo laidininkas.

* Vienumetu nelieskite dviejy degikliyirdviejy elektrodo laikikliy.

« Jeijauciate elektros Sokg, nedelsdaminutraukite suvirinimo darbus.

1.7 Elektromagnetiniailaukaiir trukdziai

Srové, einanti vidiniais ir iSoriniais sistemos kabeliais, greta suvirinimo kabeliy ir pacios jrangos sukuria
elektromagnetinjlaukq.

>

« Elektromagnetiniailaukaidaro jtakqilgalaikj poveikjjutusiy Zmoniy sveikatai (tikslus poveikis iki Siol neaiskus).
» Elektromagnetiniailaukaikenkia kaikuriaijrangai, pavyzdzZiui, Sirdies stimuliatoriams ar klausos aparatams.

Pries§ atlikdami lankinio suvirinimo darbus Sirdies stimuliatoriy turintys asmenys privalo pasikonsultuoti su savo
gydytoju.

@

1.7.1 EMS klasifikacija pagal: EN 60974-10/A1:2015.

B klasés jranga atitinka elektromagnetinio suderinamumo reikalavimus pramoninéje ir buitinéje aplinkoje,
Bklasés | jskaitant gyvenamagsias vietas, j kurias elektros energija tiekiama vieSaisiais Zemos jtampos elektros paskirstymo

tinklais. LT

A klasés jranga neskirta naudoti gyvenamosiose vietose, j kurias elektros energija yra tiekiama Zemos jtampos
Aklasés tinklais. Tokiose vietose délindukuotyjy beielektromagnetiniy trukdziy elektromagnetinjsuderinamumaq uztikrinti
galibatisunku.

Daugiau informacijos rasite skyriuje: SPECIFIKACIJY PLOKSTELE arba TECHNINES SPECIFIKACIJOS.
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1.7.2 Montavimas, naudojimas ir vietos tikrinimas

§ijrongo pagaminta pagal suderintojo standartoreikalavimus EN 60974-10/A1:2015 iryraidentifikuojamakaip Aklasésjranga.
Sjprietaisq galinaudotitik specialistai pramoninése aplinkose. Gamintojas neprisiims atsakomybés uz pazeidimus, atsiradusius
délto, kad buvo naudojama namy sglygomis.
Naudotojas turiiSmanyti savo darbg ir bGdamas specialistu atsakyti uz jrangos montavimqg bei naudojimq pagal
gamintojo nurodymus. Pastebéjes elektromagnetiniy trukdzZiy naudotojas privalo pasalinti problemq. Jei reikia,
galimakreiptisjgamintojg déltechninés pagalbos.

@ Bet kokiu atveju, elektromagnetiniy trukdziy problemas bitina pasalinti, kad jos nebekelty problemy.

Pries montuodamas §j aparatqg naudotojas privalo jvertinti potencialias elektromagnetines problemas, galincias
kiltiaplinkinése vietose, ypac susijusias sugretaesanciyasmenysveikata, pavyzdZziui,asmeny, kuriemsyrajsodinti
Sirdies stimuliatoriai arklausos aparatai.

1.7.3 Reikalavimai maitinimo tinklui

Délis maitinimo tinklo paimtos pirminés srovés didelés galios jranga gali turéti jtakos elektros tiekimo kokybei. Dél to, kai kuriy
tipy jrangai (Zr. techniniuose duomenyse) yra taikomi prijungimo apribojimai arba reikalavimai dél didZiausios leistinos tinklo
varzos (Zmax) arba minimalios tiekimo galios (Ssc) sgsajos su viesuoju tinklu vietoje (bendrojo prijungimo vieta, PCC). Siuo atveju
montuotojas arba jrangos naudotojas, pasitares su tinklo operatoriumi (jei batina), privalo pasirlpinti jrangos prijungimu.
Atsiradus trukdZiams gali prireikti papildomy atsargumo priemoniy, pavyzdZiui, tinklo filtravimo.

Taip patreikia apsvarstyti galimybe apsaugoti maitinimo kabelj.

Daugiauinformacijos rasite skyriuje: TECHNINES SPECIFIKACIJOS.

1.7.4 Su kabeliais susijusios atsargumo priemonés

Kad sumaZintuméte elektromagnetiniy lauky poveikj, laikykités Siy nurodymuy:

« Jeijmanoma, kartu sudékite ir laikykite jZeminimo bei maitinimo kabelius;

Kabeliyjokiu budu nevyniokite aplink save.

» Nestovékite tarp jZeminimoirmaitinimo kabeliy (abu laikykite vienoje puséje).

o Kabeliaituribtikuo trumpesni, sudétikuo arCiau vienaskito ir nutiestiantarba palei Zeme.
» Jrangq pastatykite Siek tiek toliau nuo suvirinimo vietos.

« Kabeliusreikialaikyti atskirainuo kity kabeliy.

1.7.5 |JZeminimas

Batina jvertinti visy suvirinimo jrangos bei netoliese esanciy metaliniy daliy jZeminimg. JZeminti bltina pagal vietinius
reikalavimus.

1.7.6 Ruosinio jZeminimas

JeidélelektrossaugosarbadéldydzioirpadétiesruosinysnérajZzemintas, ruosiniojZzeminimas padéty sumazintiemisijas. Labai
svarbu, kad jZeminus ruosinj nepadidéty incidenty naudotojui ar elektros jrangos apgadinimy atvejy. JZeminti batina pagal
vietinius reikalavimus.

1.7.7 Apsaugojimas

Selektyvusis kity kabeliy ir aplinkui esancios jrangos apsaugojimas gali sumazinti dél elektromagnetiniy trukdziy kylanciy
problemyrizikg.
Specialiais atvejais galima apsaugotivisg suvirinimo jrangq.

1.8 IP apsaugos klasé
IP23S
« Gaubtas, apsaugantis nuo prieigos prie pavojingy daliy ir nuo kiety daleliy, kuriy skersmuo yra didesnis neiarba
lygus 12,5 mm, patekimojvidy.
¢ Gaubtas,apsaugantis nuo lietus 60° kampu.
« Gaubtas, apsaugantis nuo pavojingo jtekancio vandens daromo poveikio, kaijrangos judancios dalys neveikia.

1.9 Atlieky tvarkymas

Elektrosjrangos nesalinkite kartu su buitinémis atliekomis.

Remiantis Europos direktyva 2012/19/ES dél elektros ir elektroninés jrangos atlieky ir jos papildymais, laikantis
f— nacionaliniyjstatymuy, elektrosjranga, kurios eksploatavimo laikotarpis baigési, turibti surinkta atskiraiirnuvezta

iperdirbimobeisalinimo centrq.Jrangossavininkas, kreipdamasisjvietos administracijqg, privalésrastijgaliotuosius

atlieky surinkimo centrus. LaikydamiesiSios Europos direktyvos reikalavimy, tausokite aplinkgir Zmoniy sveikatq.

» Daugiauinformacijos rasite apsilanke svetainéje.
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2. MONTAVIMAS

O@

Montavimo darbus privalo atliktigamintojo jgalioti specialistai.

Montavimo metu uztikrinkite, kad maitinimo Saltinisis elektros tinklo yraisjungtas.

Draudziama papildomai prijungti kitus maitinimo $altinius (nuosekliai arbalygiagrediai).

2.1 Kélimas, transportavimas iriskrovimas

e Jrangaturirankeng, kad bity galima nesti.
e Priejosnéra pritvirtinty specialiy kélimui skirty elementy.
» Keldamisakiniu krautuvu bikite atsargus, kad neapvirsty generatorius.

®

N

S

Tinkamaijvertinkite jrangos svorj(Zr. technines specifikacijas).
Pakelto krovinio negabenkite ir nelaikykite vir§ asmeny ar daikty.
Jrangos nenumeskite ir nesuspauskite.

.2 Jrangos padéties nustatymas

Vadovaukités Siomis taisyklémis:

» Pasirapinkite, kad prieiga prie jrangos valdikliyirjungciy baty patogi;
« Jrangos nestatykite labai maZose vietose;

e Jrangos nestatykite antdidesniy nei 10° nuolydziy;

* Jranggqstatykite sausoje, Svariojeir tinkamaivédinamoje vietoje;

» saugokite jranggnuo lietausirsaulés spinduliy.

2.3 Prijungimas

@0 P> @

Jranga pristatoma su maitinimo kabeliu, skirtu jungtijelektros tiekimo tinklq.
Sistemqg galima maitintiis:
e trifazio400 Vtinklo;

Jranga tinkamai veiks, jeijtampos svyravimainebus didesni kaip +15 proc. nuo nominalios vertés.

Kad asmenys nesusiZalotyirnebaty padarytaZalajrangai, PRIES jjungiant prietaisqjelektros tinklg batina patikrinti
pasirinkto tinklo jtampgqirsaugiklius. Taip pat patikrinkite, arjlizdg jjungtas kabelis turi jZeminimo kontaktgq.

Generavimo jrenginiy varoma jranga uztikrina stabilig 15 proc. jtampg nuo nominalios jtampos vertés, kurig
deklaravo gamintojas, esant bet kokioms darbo sglygoms ir didZiausiai nominaliai galiai. |prastai generavimo
irenginius rekomenduojame naudoti taikant dukart didesne galig nei vienfazio maitinimo 3altinio galia arba 1,5
karto didesne nei trifazio maitinimo $altinio galia. Rekomenduojama naudoti elektroniniu bddu valdomus
generavimo jrenginius.

Kad naudotojams nekilty pavojus, jrangqg batina tinkamai jZeminti. Maitinimo jtampa tiekiama jZemintu kabeliu
(geltonuirZaliu), kurj reikia prijungti prie kistuko su jZeminimo kontaktu. Sio kabelio su geltona / Zalia gija NEGALIMA
naudoti su kitais jtampos laidininkais. Patikrinkite, ar naudojama jranga yra jZeminta ir kokia yra lizdy buklé.
Naudokite tik sertifikuotus kistukus, laikydamiesi saugos reikalavimy.

Elektros jungtis turi sujungti reikiamy jgudziy turintis technikas, turintis profesing ir technine kvalifikacijqg ir
taikydamas Salyje, kurioje jranga yra montuojama, galiojancius reikalavimus.
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2.4 Montavimas

2.4.1 Prijungimas MMA suvirinimo darbams atlikti

@ Sujungus taip, kaip pavaizduota paveiksle, gaunamas atvirkstinis poliskumas.
Kad poliskumas bty tiesinis, apkeiskite sujungimus.

@ JZeminimo Znypliy jungtis
@ Neigiamas maitinimo lizdas (-)
(3) Elektrodo laikiklio Znypliy jungtis

@ Teigiamas maitinimo lizdas (+)

y,

» JZeminimo spaustuvq prijunkite prie neigiamo maitinimo $altinio lizdo (-) . kiskite kiStukq ir pasukite laikrodzZio rodyklés
kryptimi, kad prisitvirtinty.

» Elektrodo laikiklj prijunkite prie teigiamo maitinimo Saltinio lizdo (+). Jkiskite kiStukg ir pasukite laikrodZio rodyklés kryptimi,
kad prisitvirtinty.

2.4.2 Defekty salinimo ARC-AIR jungtis

s N

@ JZeminimo Znypliy jungtis

@ Neigiamas maitinimo lizdas (-)
@ Znypliyjungtis ARCAIR

@ Teigiamas maitinimo lizdas (+)

@ OrovamzdZiojungtis

\ J

» JZeminimo spaustuvq prijunkite prie neigiamo maitinimo 3altinio lizdo (-).
» Prijunkite ARC-AIR elektrodo laikiklio Znypliy kabelio jungtj prie teigiamo generatoriaus maitinimo Saltinio lizdo (+).
» Atskiraiprie orotiekimojungties prijunkite oro vamzdzio jungt;.
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2.4.3 Prijungimas TIG suvirinimo darbams atlikti

s N

@ JZeminimo Znypliy jungtis

@ Teigiamas maitinimo lizdas (+)
@ TIGdegikliojungiamojidetalé
(4) Degikliolizdas

(5) Dujotiekio jungtis

@ Slégioreduktoriaus

. y,

» |Zeminimo spaustuvg prijunkite prie teigiamo maitinimo 3altinio lizdo (+). |kiskite kiStukq ir pasukite laikrodZio rodyklés
kryptimi, kad prisitvirtinty.

» TIGdegikliomovq prijunkite prie maitinimo $altinio degiklio lizdo. Jkiskite kisStukq ir pasukite laikrodZio rodyklés kryptimi, kad
prisitvirtinty.

» Atskiraiprie dujy tinklo prijunkite degiklio dujy Zarng.

Apsauginiy dujy srautg galite reguliuotijprastai ant degiklio esancia kaisciu.

3. SISTEMOS PRISTATYMAS

3.1 Galinis pultas

@ @ @ @ Maitinimo kabelis

Jjunkite sistemqj elektros tinklg.

@ ISjungimoirjjungimo jungiklis

|renginio elektrinio uzdegimo jungiklis.
0 Jisgalibatinustatytasdvejose padétyse -,,O" -i§jungtair
»“-ijungta.

@ Néranaudojamas

°
@ Signalinio kabelio CAN-BUS jvestis (RC, RI...)
@ @ (CAN-BUS)signalo kabelio jvestis (kabeliy pyné)

FP269
[
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3.2 Lizdy skydelis

@ Teigiamas maitinimo lizdas (+)

Procesas MMA: Elektrodo degiklis prijungimas
ProcesasTIG: |Zeminimo kabelio prijungimas

@ Neigiamas maitinimolizdas(-)

Procesas MMA: JZzeminimo kabelio prijungimas
ProcesasTIG: Degiklio prijungimas
[€D)

o {©

3.3 Priekinis valdymo pultas

-

. V.

@ VRD (Voltage Reduction Device)

Jtampos sumazinimo jtaisas
Parodo, kad kontroliuojamasjrangos jtampa nesant apkrovai.

LT @ @ Bendrojo aliarmo LED (Sviesos diodas)

Nurodo galima apsauginiy prietaisy intervencijq, pavyzdZiui, temperatiros apsaugq.

@ @ Suaktyvintos galios LED (Sviesos diodas)

Nurodo, kad jrangosi§éjimo angosjungtyse tekajtampa.

@ LED parametrai
Vielos tiekimo greitis ® L .
Suvirinimo srové

Klavisas nenaudojamas

@ :83 7 segmenty langas

Paleidimo metu parodo bendruosius suvirinimo aparato parametrus, nustatymus, srovésirjtampos rodmenis
irjspéjimy kodus.
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@ Pagrindinéreguliavimorankena

LeidZia nuolatreguliuotisuvirinimo srove.
Leidziajvesti, pasirinktiir nustatyti suvirinimo parametrus.

@ @ Klavisas nenaudojamas
@ Suvirinimo procesas

Leidzia pasirinktisuvirinimo procedurg.

@ MMA (elektrodinis maitinimo LED (Sviesos diodas))

@ 2 etapas

Klavisas nenaudojamas

@ 4 etapas

Klavisas nenaudojamas

@ Induktyvumas

Klavisas nenaudojamas

® @ Sotestrt

Klavisas nenaudojamas

@ Burn back

Klavisas nenaudojamas

@ Vielos tiekimas

Klavisas nenaudojamas

@ @ Dujy tikrinimo mygtukas

Klavisas nenaudojamas

4. RANGOS NAUDOJIMAS

Siekiant uztikrintiteisingg aparatoir prie jo prijungty prietaisy veikimgq, jjungus, jrenginys atliekqg eile patikry. Siame etapetaip
patatliekamas dujy patikrinimas, kad bty jsitikinta, ar dujy tiekimo sistema yra prijungta tinkamai.
Vadovaukités skyriais ,,Priekinis valdymo skydelis“ir ,,Sgranka“.

5. SARANKA

5.1 Parametry nustatymasir nustatymas

LeidZia nustatytiir keistijvairius papildomus tikslesnio suvirinimo sistemos valdymo parametrus.
Parametrairodomisqrankoje yra susietisu pasirinktu suvirinimo procesuir turi skaitmeninj kodavimg.

Sqranka

» Bus jvykdyta paspaudus ir laikant nuspaustu kodavimo jrenginio klavisg 5
sekundes.

» Centrinis nulis 7 segmentylange patvirtinajvedimg
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Reikiamo parametro pasirinkimas ir keitimas

» Kodavimo jrenginjsukite tol, kol pamatysite reikiamo parametro skaitinj kodq.

» Parametrasidentifikuojamas

\"Zenklu numerio desinéje

» Paspaude mygtukg kodavimo jrenginys galite perZilréti pasirinkto parametro vertesir jas pakeisti.

» Parametro antrinio meniujrasas patvirtinamas, kaiskaic¢iaus desinéje puséje iSnyksta

Sqgrankos lango uzdarymas

» Kad uzdarytuméte pakeitimylangqg, dar kartq paspauskite mygtukqg kodavimo jrenginys.
» Kad uzdarytuméte sqrankos langq, pereikite prie parametro ,,0“ (iSsaugoti ir uzdaryti) ir paspauskite kodavimo jrenginys

mygtukg

5.1.1 Sgrankos parametry (MMA) sqrasas

n ISsaugotiiruzdaryti

LeidZiaiSsaugoti pakeitimusiruzdarytisqrankoslangg.

Nustatymasis naujo

LeidZia visus parametrus nustatyti kaip numatytuosius.

Hot start

' bohler weiding

voestalpine

MMA suvirinimo metu leidZia reguliuoti trumpalaikio suvirinimo srovés padidéjimo elektrodo uzdegimo metu

verte.

LeidZialanko uzdegimo metu reguliuotisuvirinimo srovés padidéjimg. Dél to paspartinamas darbas.

Bazinis elektrodu

Celiuliozés elektrodu

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0/isjungtas

500%

80%

0/isjungtas

500%

150%

CrNielektrodu

Aliuminio elektrodu

Minimumas Maksimumas Numatytoji Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté verté
0/isjungtas 500% 100% 0/isjungtas 500% 120%

Ketaus elektrodu

Rutilinis elektrodas

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0/isjungtas

500%

100%

0/isjungtas

500%

80%

Suvirinimo sroveé
LeidzZia keistisuvirinimo srove.

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

3A

Imax

100 A

Arcforce

MMA suvirinimo metu leidZia reguliuotilanko galios verte.

LeidZiareguliuotienergetine dinamine reakcijq, todél pagreitéja suvirinimo darbai.
Didinamalanko galios verté, kad sumazéty elektrodo prikibimorizika.

Bazinis elektrodu

Celiuliozés elektrodu

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0/isjungtas

500%

30%

0/isjungtas

500%

350%

CrNielektrodu

Aliuminio elektrodu

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verte

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0/isjungtas

500%

30%

0/isjungtas

500%

100%

Ketaus elektrodu

Rutilinis elektrodas

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0/isjungtas

500%

70%

0/isjungtas

500%

80%
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Dynamic power control (DPC)

205

312

500

551

601

JisleidZia pasirinkti pageidaujamas V/I charakteristikas.

1=C Pastovisrové

Suvirinimo lankoilgio padidinimas arba sumazinimas neturijtakos suvirinimo srovés poreikiui.
Rekomenduojama elektrodui: Bazinis, Rutilas, RGgstis, Plienas, Ketus

1220 Kritimo savybés sureguliuojamu nuolydziu

Pagal 1-20 ampery vienam voltui verte, padidéjus lanko ilgiui sumazéja suvirinimo sroveé (ir atvirksciai).
Rekomenduojama elektrodui: Celiuliozé, Aliuminis

P=C Nekintanti galia

Remiantis Sia taisykle, padidéjus lankoilgiui, sumazéja suvirinimo srové (ir atvirksciai): V-1=K
Rekomenduojama elektrodui: Celiuliozé, Aliuminis

MMA sinergija
LeidZia nustatytigeriausiaslanko dinamines savybes, pasirenkant naudojamo elektrodo tipg.

Pasirinkus tinkamg lanko dinamikg geriausiaiiSnaudojamas galios $altinis ir pasiekiami geriausi suvirinimo
rezultatai.

Verté Funkcija Numatytoji
verté
1 Standartinis (bazinis / rutilas) X
2 Celiuliozé -
3 Plienas -
4 Aliuminis -
5 Ketus -
Puikios naudojamo elektrodo suvirinimo savybés negarantuojamos.
Suvirinimo savybés priklauso nuo naudojamy medziagy kokybés, jy islaikymo, darbo ir suvirinimo
sqlyguy, jvairiy panaudojimo aplinkybiyir kt.

Lanko atjungimo jtampa

LeidZia nustatytijtampos verte, kuriai esant elektros lankasiSjungiamas.

Suteikiama galimybé tiksliau nustatytijvairias veikimo sglygas.

Kontaktinio suvirinimo atveju, Zema lanko atjungimo jtampa sumazéja, o elektrodq traukiant toliau nuo ruosinio
lankas uzsidega pakartotinai. Délto sumazéja taskymasis, degimasir oksidavimasis.

Lanko atjungimo jtampos jokiu badu nenustatykite didesnés nei maitinimo Saltinio jtampa, kai néra
apkrovos.

Bazinis elektrodu

Celiuliozés elektrodu

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0/isjungtas

Vmax

57.0V

0/isjungtas

Vmax

70.0V

Masinos nustatymai
LeidZia pasirinktireikiamaq grafine sgsajaq.

LeidZia pasiekti aukstesnius sqrankos lygius.
Zr. skyriuje "Sqsajos pritaikymas pagal savo poreikius (Set up 500)"

Verté Pasirinktas lygis
USER Naudotojas
SERV Service

vaBW vaBW

Lock/unlock
LeidZia uZrakinti pulto valdikliusir jvesti apsaugos kodq.
Zr.skyriuje "Lock/unlock (Setup 551)".

Reguliavimo Zingsnis
LeidZia parametrqgkeisti tokiu Zingsniu, kokj nustaté operatorius.

Minimumas Maksimumas Numatytoji

verté

1 Imax 1
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MinimaliosiSorinio parametro verte nustatymas CH1
LeidZia nustatytimaziausiqgiSorinio parametro verte CH1.

DidZiausiaiSorinio parametro verte nustatymas CH1
LeidZia nustatytididziausiaiSorinio parametro verte CH1.

Srovésrodmuo
LeidZia perzitrétifaktine suvirinimo srovés verte.

Jtamposrodmuo

LeidZia perziarétifaktine suvirinimo jtampos verte.
»ARC-AIR" jjungimas

liungia ARC-AIR funkcijg.

Verté Numatytoji| ARC-AIR
verté

ant - SUAKTYVINTA

iSjungtas X ISAKTYVINTA

»TIGDCLIFT START*jjungimas

liungia arbaisjungia funkcijg.

Verté Numatytoji| TIGDCLIFTSTART
verté

ant - SUAKTYVINTA

iSjungtas X ISAKTYVINTA

Slifavimo jjungimas
LeidZia nustatytigeneratoriy kaip konkreciy slifavimo jrankiy ,maitinimo Saltinj*.

Verté Numatytoji| Skambinimo funkcija
verté

iSjungtas X neaktyvu

12+80V - Slifavimo maitinimas

Programos atSaukimas
Pasuke kodavimo jrenginj pasirinkite reikiamqg programg
Paspaude mygtukq pasalinkite pasirinktg programq kodavimo jrenginys 2.

5.2 Ypatingos parametry naudojimo proceduros
5.2.1 Lock/unlock (Setup 551)

LeidZia uZrakinti pulto valdikliusir jvesti apsaugos kodg.

(J
bonl

Parametro pasirinkimas

» Paspaudeirmaziausiai5sekundes palaike kodavimo jrenginio mygtukq atverkite
sgrankoslangaq.

» Pasirinkite reikiamgparametrg(551.).
» Paspaude kodavimo jrenginio mygtukg sureguliuokite pasirinktg parametrg.

SlaptazodzZio nustatymas

» Pasuke kodavimo jrenginjjveskite skaitinj kodq (slaptazodj).
» Patvirtinkite operacijg nuspausdamikodavimo jrenginio klavisq.

» Kad uzdarytuméte sgrankos langg, pereikite prie parametro ,,"0.“ (iSsaugoti ir
uZdaryti)ir paspauskite kodavimo jrenginys mygtukq

[ ]
erwelding
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Valdymo pulto funkcijos

@ Bandant uzrakintu valdymo pultu atlikti kokius nors veiksmus, atsiveria specialuslangas.

» Pulto funkcijas laikinai (5 minutes) naudotigalite pasuke kodavimo jrenginio rankenéleirjvede teisingq slaptazod;.

» Patvirtinkite operacijg nuspausdamikodavimo jrenginio klavisg.

» Valdymo pultq visam laikui atrakinti galite atvére sqrankos langq (vadovaukités auksciau pateiktais nurodymais) ir iSjunge
551 parametrq.

» Patvirtinkite operacijg nuspausdamikodavimo jrenginio klavisg.

» Kad uZdarytumeéte sqrankos langgq, pereikite prie parametro ,,"0.“ (iSsaugoti ir uzdaryti) ir paspauskite kodavimo jrenginys
mygtukg

6. TECHNINE PRIEZIURA

Kasdienine sistemos prieziirqg batina atlikti pagal gamintojo nurodymus. Jei jranga veikia, visas prieigas ir
eksploatacines dureles bei dangcius reikia uzdaryti ir uzrakinti. Sistemy niekaip nemodifikuokite. Neleiskite, kad
gretavédinimo boksteliyir antjy kauptysidulkés.

Visus techninés priezitros darbus gali atlikti tik kvalifikuotas personalas. Jei sistemos dalis remontuos ar keis
nejgalioti darbuotojais, nutriks gaminio garantijos galiojimas. Visus sistemos daliy remonto ar keitimo darbus
atliktigalitik kvalifikuotas personalas.

Pries atlikdamidarbus atjunkite maitinimg!

>

.1 Atlikite Sias reguliarias maitinimo Saltinio patikras

o~ O

1.1 Jranga

Zemosslégio suslégtojo oro srove ir minkstais $epediais isvalykite maitinimo $altinio vidy; Patikrinkite elektros jungtis
irvisus jungiamuosius kabelius.

@

N

q.

rie

Atlikdami degiklio daliy, elektrody laikikliy ir (arba) jZeminimo kabeliy technine

itra ar keitimq:

T O
N¢

Patikrinkite daliy temperatarqirjsitikinkite, kad jie neperkaite.

Visada naudokite saugumo standarty reikalavimus atitinkancias pirstines.

Naudokite tinkamus verzliarakciusir jrankius.

QeSpk

o

.2 Atsakomybé

— Nesilaikanttechninés prieZziGros nurodymuy nutrtkstavisy garantijy galiojimasirgamintojas atsisako jsipareigojimo
@ prisiimti bet kokig atsakomybe. Gamintojas neprisiims atsakomybés, jei naudotojas nesilaikys Siy nurodymuy. Kilus
. abejonémsir(arba) problemoms nedvejodamikreipkitésjartimiausig klienty aptarnavimo centrg.

7. ISPEJIMU KODAI

ALIARMAS

Suveikus aliarmui arba virsijus apsaugine kritine ribg, valdymo skydelyje vizualizuojamas signalinis praneSimas ir
litavimo operacijos nedelsiant uzblokuojamos.

DEMESIO

Priezilros ribos nepaisymas, suaktyving jrangos vizualinj aliarmg, kuris sustabdo visas valdymo skydelyje esanciy
komandy vykdymaq, bet leidZia testi suvirinimo operacijas.

> P

Toliau pateikiamivisi, sujrangasusije aliarmaiir apsauginéskritinésribos.
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A Pavojingasjkaitimas E A Pavojingas jkaitimas t
EO1 Jine E02 Jing

A UzZblokuotas variklis % A Jégosmoduliovir§srové (Inverter) -"Jl
EO8 E10

A Rysio klaida *I A Klaidajrengimo konfigUracija ?
E13 - E19 .
A Gedimasduomeny saugojime ﬂ A Duomeny praradimas h
E20 E21 "&
A rangos maitinimo anomalija A Ausinimo skysCio trikumas

£y | Irang j J)E 2 e y ity
A Vielos nepakankamumas (Automatika ir

E48 | robotytechnika)

8. GEDIMU SALINIMAS

Sistema nejsijungia (Zalia diodiné lemputé nedega)

Priezastis
» Lizde nérajtampos.

» SugedeskiStukas arba kabelis.

» Perdegélinijos saugiklis.

» Sugedesjjungimoirisjungimo jungiklis.

» Gedimas elektronikos dalyje.

ISéjime néra galios (sistema nevirina)
Priezastis
» Sistema perkaito (temperatlrosjspéjamasis

signalas - dega geltonos spalvos diodiné lemputé).

» Netinkamajzeminimo jungtis.

» Tinklo jtampa virsijaribas (dega geltonos spalvos
diodinélemputé).

» Sugedes kontaktorius.

» Gedimaselektronikos dalyje.

Netinkamaiséjimo galia

Priezastis

» Netinkamas suvirinimo proceso pasirinkimas arba
sugedes pasirinkimo jungiklis.

» Neteisingainustatytisistemos parametraiarba
funkcijos.

Sprendimas

v

¥

¥

v

¥

¥

4

¥

Patikrinkite ir pagal poreikj suremontuokite elektros sistemg.
Darbus atlikti gali tik kvalifikuotas personalas.

Pakeiskite sugedusiq dalj.

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

Pakeiskite sugedusiq dalj.

Pakeiskite sugedusiqg dalj.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

Sprendimas

»

v

v

¥

¥

v

¥

¥

X

Neisjunge palaukite, kol sistema atvés.

Tinkamai jzeminkite sistemq.
Darkartq perskaitykite skyriy ,,Montavimas*.

Tinklo jtampg grqZinkite jleistinas tinklo jtampos ribas.
Tinkamai prijunkite sistemq.

Perskaitykite skyriy ,Jungtys*.

Pakeiskite sugedusiq dalj.

Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

Sprendimas

»

»

Tinkamai pasirinkite suvirinimo procesq.

IS naujo nustatykite sistemq ir suvirinimo parametrus.
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» Sugedessuvirinimo sroveireguliuotiskirtas
potenciometras / kodavimo jrenginys.

» Tinklo jtampavirsijaribas.
» Nératinklo fazés.

» Gedimas elektronikos dalyje.

Lanko nestabilumas
PrieZastis

» Nepakanka apsauginiy dujy.
» Drégmé suvirinimo dujose.

» Netinkamisuvirinimo parametrai.

Gausus taskymasis
PrieZastis

» Netinkamoilgio lankas.

» Netinkamisuvirinimo parametrai.

» Nepakanka apsauginiy dujy.

» Netinkamaireguliuojamaslankas.

» Netinkamas suvirinimo rezimas.

Nepakankamas prasiskverbimas

Priezastis

» Netinkamas suvirinimo rezimas.
» Netinkamisuvirinimo parametrai.
» Netinkamas elektrodas.

» Netinkamaiparuostas krastas.

» Netinkamajzeminimo jungtis.

» Virinamadalis perdidelé.

Slaky priemaisos
PrieZastis
» Nesdvara.
» Perdidelio skersmenselektrodas.
» Netinkamaiparuostas krastas.

» Netinkamas suvirinimo rezimas.

Volframo priemaisos
PrieZastis

» Netinkamisuvirinimo parametrai.
» Netinkamas elektrodas.

» Netinkamas suvirinimo rezimas.

¥

Pakeiskite sugedusiqg dalj.
Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

»

¥

¥

Tinkamai prijunkite sistemq.
Perskaitykite skyriy,,Jungtys”.

»

¥

»

¥

Tinkamai prijunkite sistemq.
Perskaitykite skyriy ,Jungtys*.

¥

»

¥

Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

Sprendimas

» Sureguliuokite dujy srautq.
» Patikrinkite, ar degiklio sklaidytuvasirdujy antgalis yra geros buklés.

» Visadanaudokite kokybiskas medziagasir produktus.
» Pasirupinkite geratiekimo sistemosbukle.

» AtidzZiaipatikrinkite suvirinimo sistemq.
» Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

Sprendimas

» Sumazinkite atstumqg nuo elektrodoikiruosinio.
» Sumazinkite suvirinimo jtampg.

» Sumazinkite suvirinimo jtampg.

» Sureguliuokite dujy srautq.
» Patikrinkite, ar degiklio sklaidytuvasirdujy antgalis yra geros buklés.

» Padidinkite atitinkamq grandinésindukcine verte.

» SumaZinkite degiklio kampag.

Sprendimas

» Suvirindamisumazinkite judéjimo greit;.

» Padidinkite suvirinimo srove.

» Naudokite mazesnio skersmens elektrodq.

» Pagilinkite griovelius.

v

» TinkamaijZeminkite sistemq.
» Darkartq perskaitykite skyriy ,,Montavimas*“.

» Padidinkite suvirinimo srove.

Sprendimas

» Priessuvirindamiruosinius kruopsciai nuvalykite.

» Naudokite maZesnio skersmens elektrodq. LT
» Pagilinkite griovelius.

» Sumazinkite atstumaqg nuo elektrodoikiruosinio.
» Suvirindamijudinkite tolygiai.

Sprendimas

» Sumazinkite suvirinimo jtampg.
» Naudokite didesnio diametro elektrodq.

» Visadanaudokite kokybiskas medziagasir produktus.
» Atsargiai pasmailinkite elektrodg.

» Venkite elektrodoirsuvirinimo sitlés kontakto.
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Paslés
Priezastis

» Nepakanka apsauginiy dujy.

Prikibimas
PrieZastis

» Netinkamoilgio lankas.
» Netinkamisuvirinimo parametrai.

» Netinkamas suvirinimo rezimas.

» Virinamadalis perdidelé.

» Netinkamaireguliuojamaslankas.

Ipjovimai
PrieZastis

» Netinkamisuvirinimo parametrai.
» Netinkamoilgio lankas.
» Netinkamas suvirinimo rezimas.

» Nepakanka apsauginiy dujy.
Oksidacija
PrieZastis

» Nepakanka apsauginiy dujy.

Akytumas
Priezastis

»

Antsuvirinamy ruosiniy yra tepalo, lako, radzZiy
arbanesvarumy.

AntuZpildo medzZiagosyratepalo, lako, ridziy ar
nesvarumy.

Drégmé uzpildo metale.

¥

Netinkamoilgio lankas.

Drégmeé suvirinimo dujose.

» Nepakanka apsauginiy dujy.

Suvirinimo sidlé per greitai sukietéja.

Jtrakimai nuo karscio
PrieZastis

» Netinkamisuvirinimo parametrai.

» Antsuvirinamyruosiniy yratepalo, lako, radzZiy
arbanesvarumy.

' bohler weiding

voestalpine

Sprendimas

» Sureguliuokite dujy srautq.
» Patikrinkite, ar degiklio sklaidytuvasirdujy antgalis yra geros baklés.

Sprendimas

» Padidinkite atstumg nuo elektrodo ikiruosinio.
» Padidinkite suvirinimo jtampaq.

» Padidinkite suvirinimo srove.
» Padidinkite suvirinimo jtampgq.

» Padidinkite degiklio kampgq.

» Padidinkite suvirinimo srove.
» Padidinkite suvirinimo jtampgq.

» Padidinkite atitinkamqg grandinésindukcine verte.

Sprendimas

v

Sumazinkite suvirinimo jtampgq.
Naudokite maZesnio skersmens elektrodq.

¥

¥

Sumazinkite atstumg nuo elektrodoikiruosinio.
Sumazinkite suvirinimo jtampgq.

¥

X

UzvirindamisumaZzinkite Soninés vibracijos greitj.
Suvirindamisumazinkite judéjimo greitj.

¥

Naudokite suvirinamoms medzZiagoms tinkamas dujas.

Sprendimas

» Sureguliuokite dujy srautqg.
» Patikrinkite, ar degiklio sklaidytuvasirdujy antgalis yra geros baklés.

Sprendimas

» Prie§suvirindamiruoSinius kruopsciai nuvalykite.

Visada naudokite kokybiskas medziagasir produktus.
BatinaipasirGpinkite gera uzpildo metalo bukle.

X

v

Visada naudokite kokybiskas medziagasir produktus.
Batinaipasiripinkite gera uzpildo metalo bukle.

¥

Sumazinkite atstumg nuo elektrodo ikiruosinio.
Sumazinkite suvirinimo jtampgq.

v

X

Visada naudokite kokybiskas medziagasir produktus.
Pasirtpinkite geratiekimo sistemos bukle.

¥

Sureguliuokite dujy srautq.
Patikrinkite, ardegiklio sklaidytuvasir dujy antgalis yra geros buklés.

X

¥

Suvirindamisumazinkite judéjimo greit;.
IS anksto pasildykite ketinamg suvirinti ruosinj.
Padidinkite suvirinimo srove.

4

Sprendimas

» Sumazinkite suvirinimo jtampgq.
» Naudokite mazesnio skersmens elektrodqg.

» Priessuvirindamiruosinius kruopsciai nuvalykite.
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» AntuZpildo medziagosyratepalo, lako, radZiy ar
nesvarumy.

» Netinkamas suvirinimo reZimas.

» Suvirinamos dalys skiriasisavo savybémis.

Jtrdkimai atvésus
PrieZastis

» Drégmeé uzpildo metale.

» Ypatingasuvirinamosjungties geometrija.

9. DARBO INSTRUKCIJOS

» Visadanaudokite kokybiskas medziagasir produktus.
» Butinaipasirapinkite gera uzpildo metalo bukle.

» Atlikite tinkamg suvirinamo sujungimo veiksmy sekg.

» Pries§suvirindami patepkite.

Sprendimas

» Visada naudokite kokybiskas medziagasir produktus.
» Batinaipasirapinkite gera uzpildo metalo bikle.

» IS anksto pasildykite ketinamgq suvirinti ruosinj.

» Baige virinti pasildykite.

» Atlikite tinkamg suvirinamo sujungimo veiksmy sekg.

9.1 Lankinis rankinis suvirinimas glaistytuoju elektrodu (MMA)

Krasty paruosimas

Kad suvirinimo sialés buty geros kokybés, dirbkite su Svariomis dalimis, nepazeistomis oksidacijos, radziy ar kity tersaly.

Elektrodo pasirinkimas

Ketinamo naudotielektrodo skersmuo priklauso nuo medZiagosstorio, sitlés padétiesirtipo beisuvirinamo ruosinio paruosimo

budo.

Didelio skersmens elektrodams reikialabaididelés srovésir kaitros suvirinimo metu.

Dangos tipas Savybé Naudojimas
Rutilas Lengva naudoti Visos padétys
Ragstis Didelis lydymosigreitis Plokscias
Bazinis Aukstasidliy kokybé Visos padétys

Suvirinimo srovés pasirinkimas

Su elektrodo tipu susijusj suvirinimo srovésintervalg nurodo gamintojas (jprastai ant elektrodo pakuotés).

Lanko uzdegimasirpalaikymas

Elektros lankas sukuriamas elektrodo galiukqg braukiant ruosiniu, sujungtu su jZeminimo kabeliu. Elektrodq greitai patraukus j

normaly suvirinimo atstumg lankas uzsidega.

Kad lanko uzdegimas vykty sklandZiau, reikia naudoti didesne pradine srove. Dél to elektrodo galiukas staigiai jkaistair dél to
greiCiau uzsidega lankas (trumpalaikis suvirinimo srovés padidéjimas elektrodo uzdegimo metu).

UZdegus lankg, centriné elektrodo dalis ima lydytis ir suformuoja mazycius laselius, kurie suteka j ruosinio pavirsiuje esancig

suvirinimo sidle.

ISorine elektrodo dangajsuvirinimo sitle teka apsauginés dujos, uztikrinancios gerg suvirinimo kokybe.

Kad susiformave issilydZiusios medziagos laseliai

dél trumpojo jungimo neuzgesinty lanko, o elektrodas neprikibty prie

suvirinimossitlés (délmazo atstumo), suvirinimo srové trumpam padidinama, kad baty isvengta trumpojo jungimo (lanko galia).
Elektroduiprie ruosinio prikibus, trumpojo jungimo srove batina sumazintiiki minimumo (apsauga nuo prikibimo).

Suvirinimo darbai

Suvirinimo padétis priklauso nuo apimties;
elektrodasjprastaijudadélvibracijosirnustojajudéti

ties sidlés Sonais. Viskas vyksta taip, kad centre LT
neatsirasty uzpildo metalo pertekliaus.

Slako salinimas

Jeisuvirinama dengtais elektrodais, po kiekvieno veiksmo batina pasalinti §lakg.
Slakas pasalinamas nedideliu kijeliu arba nusvei¢iamas (jei trupa).
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9.2 TIG suvirinimas (nepertraukiamas lankas)
Aprasymgq

TIG (suvirinimas volframo elektrodu inertinése dujose) suvirinimo procesas yra paremtas elektros lanku tarp nedylancio
elektrodo (grynas arba lydytas volframas, kurio apytikslé lydymosi temperatira siekia 3370 °C) ir ruoSinio; inertiniy dujy
(argono) aplinka saugo suvirinimo sidle.

Kad volframas pavojingai nejsimaisyty j sitle, elektrodas jokiu badu negali liestis su ruosiniu; dél Sios prieZasties suvirinimo
maitinimo Saltinyje jprastai yra sumontuotas lanko uzdegimo jtaisas, kuris generuoja auksto daznio, aukstos jtampos iSkrovg
tarp elektrodo galiukoir ruosinio.

Dél elektros kibirksties jonizuojanciy dujy aplinkoje lankas yra uzdegamas elektrodo nelieciant prie ruosinio. Galimas ir kitoks
uZzdegimo bidas, kai jsimaiso maZesnis volframo kiekis - uzdegimas pakeliant. Siuo atveju nereikia aukito daznio. Reikia tik
pradiniotrumpojojungimo naudojant nedidele srove tarp elektrodoirruosinio; elektrodq pakéluslankasuzsidega, osrovéima
didétiiki nustatytos suvirinimo vertés.

Kad sitlés galai baty geresnés kokybés, labai svarbu atidZiai kontroliuoti srovés mazéjimgq ir uztikrinti, kad uzgesus lankui j
suvirinimo sitle dar kelias sekundes tekéty dujos.

Daugeliu atveju naudinga naudoti dvi i§ anksto nustatytas suvirinimo sroves ir turéti galimybe lengvai vieng pakeisti kita
(DVIEJY LYGIY).

Suvirinimo poliSkumas

( NSTP (nuolatiné srové, tiesinis poliskumas)
O] Taidazniausiainaudojamas poliSkumas, uztikrinantis nedidelj elektrodo (1) nusidévéjimg, nes
1 70 proc. kars€ioyra sutelkiamajanodq (detale).
Naudojant didelj judéjimo greitj ir nedidelj karstj suformuojamos siauros ir gilios suvirinimo
sidlés.
/1\-
I w
( NSAP (nuolatiné srové, atvirkstinis poliskumas)
& Atvirkstinis poliSkumas naudojamas sunkiai lydaus oksido sluoksniu dengtiems lydiniams
1 suvirinti, kaireikalinga aukstesné lydymositemperatara.
Dideliy sroviy naudotinegalima, nes dél to smarkiainusidévi elektrodas.
EAAS
| w i
( NSTPI (nuolatiné srové, tiesinis poliskumas, impulsinis)
T D.CSp Naudojantimpulsine nuolating srove ypatingomisdarbo sqlygomislengviaukontroliuojamas
suvirinimo sidlés plotis ir gylis. Suvirinimo sitlé suformuojama pikiniais impulsais (Ip), kai tuo
[ tarpubaziné srové (Ib) palaiko degantjlankg.
N\ Sis rezimas palengvina plonesniy metalo lakity suvirinimg. Susidaro mazZiau deformacijy,
R pasiekiamas geresnis susiformavimo koeficientas ir susidaro maZiau jtrakimy nuo karscio bei
T ' dujy prasiskverbimo atvejy.

0.C.S.P~PULSED

Padidinus daznj (MF) lankas tampa siauresnis, labiau koncentruotas, stabilesnis ir pageréja
plony laksty suvirinimo kokybé.
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TIG suvirinimo savybés

TIG procedira yra labai efektyvi suvirinant anglinio plieno ir plieno lydinio ruosinius, pavyzdziui, suvirinant vamzdziy

pagrindinessillesirtokias vietas, kur svarbu grozis.
Reikalingas tiesinis poliskumas (NSTP)

Krasty paruosimas

AtidZiainuvalykite ir paruoskite krastus.

Elektrodo pasirinkimas ir paruosimas

Rekomenduojama naudoti torio volframo elektrodus (2 proc. torio raudonos spalvos) arba cerio ar lantano elektrodus, kuriy

skersmuoyra:
Srovésintervalas Elektrodo
(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8mm 150-180°
750-1100A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
Elektrodgreikia nusmailinti, kaip pavaizduota paveiksle.
><§x

.

UZpildo metalas

UzZpildo strypy mechaninés savybés turi sutaptisu pagrindinio metalo savybémis.
Nenaudokite i§ pagrindinio metalo gautas juosteles, nes jose gali buti neSvarumy, galinéiy neigiamai paveikti suvirinimo

kokybe.

Apsauginés dujos

|prastainaudojamas grynas argonas (99,99 proc.).

Srovésintervalas Dujy

(DC-) (DC+) (AC) Purkstukas Srautas
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250A 15-30 A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min

24

LT



LT

TECHNINES SPECIFIKACI)OS

10. TECHNINES SPECIFIKACIJOS

——

 bohlervelding

voestalpine

Elektrinés charakteristikos

TERRA500RC
Maitinimo jtampa U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

llgo veikimo saugiklis
KomunikacinésSynos
Didziausiajéjimo gali
DidZiausiajéjimo gali

Galios veiksnys (PF)
Naudingumo koeficientas (u)
Cos @

Didziausiajéjimo srové [Tmax
Naudingumo srové |1eff
Reguliavimoribos

Atviros grandinés jtampa Uo (MMA)

3x400 (£15%)
40
SKAITMENINIS
29.7
22.2
0.74
90
0.99
421
29.7
3-500
61

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

A
A
A
Vdc

*Sijranga atitinka EN / IEC 61000-3-11 reikalavimus, jei didZiausia leistinas tik pilnutiné varZa sqsajos su viesuoju tinklu vietoje
(bendrojo sujungimo vietoje, PCC)yra maZesné arba lygi Zmax nurodytaivertei. Jeijranga prijungta prie vieSos Zemos
jtampos sistemos, tokiu atveju montuotojas arbajrangos naudotojas, pasitares su tinklo operatoriumi(jei batina), privalo

pasirdpintijrangos prijungimu.

*Sijranga neatitinka EN / IEC 61000-3-12 reikalavimy. Jei jranga prijungta prie vieSos Zemos jtampos sistemos, tokiu atvejuv
montuotojas arbajrangos naudotojas, pasitares su tinklo operatoriumi(jei batina), privalo pasirGpintijrangos prijungimu. (Zr.
skyriuje , Elektromagnetiniailaukaiir trukdZiai. EMS jrangos klasifikacija pagal EN 60974-10/A1:2015").

Darbini koeficientas

TERRA500RC 3x400
Darbini koeficientas MMA (40°C)

(X=50%) 500
(X=60%) 470
(X=100%) 420
Darbini koeficientas MMA (25°C)

(X=80%) 500
(X=100%) 470
Fizinés savybés

TERRAS500RC

IP apsaugosklasé IP23S
Izoliacijos klasé H
Matmenys (IXSxA) 620x240x460
Svoris 27.3
Skyriuje maitinimo kabelis 4x6
Maitinimo kabelisilgis 5

Gamybos standartai

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
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11. SPECIFIKACIJY PLOKSTELE

TECHNINES SPECIFIKACIJOS

<

VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

TERRA 500 RC | N°
a;...._: EN| 60974-1/A1:2019
ZONCI l 60974-10/A1:2015 Class A

E 3A/14.0V - 500A/39.0V
T T Xaeg 50% 60% 100%
IE’ Uo Iz 500A 470A 420A
61V U2 39.0v 37.5V 35.0V
z- 3A/20.0V - 500A/40.0V
7 7| Xaog 50% 60% 100%
E Uo Iz 500A 470A 420A
61V Uz 40.0v 38.8V 36.8V
D3 U1 400V l1max 42A hefi  29.7A
50/60 Hz
UK
IP 235 Ce &8 I

MADE
IN
ITALY

)54

12. MAITINIMO SALTINIO DUO
I 1 1

3 | 4 3
5 | 6 4
11
7 9 5
12| 15 16 17 6
8 |10 13 | 15A | 16A | 17A 7
14| 15B | 16B | 17B 8
11

719 2745 [ 16 [ 17 9
8 | 10 131 15A | 16A | 17A 13

14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21 12
UK 13
22 =
MADE 15
nmvﬁ 16
N — 1;/1
CE ES atitikties deklaracija 16A
EAC EAC atitikties deklaracija 17A
UKCA  UKCA atitikties deklaracija 15B
16B
17B
18
19
20
21
22

MENU PLOKSTELES REIKSME

Prekés zenklas

Gamintojo pavadinimasir adresas

Aparato modelis

Serijosnr.

XAXXXXXXXXXXPagaminimodata

Suvirinimo jrenginio simbolis

Nuorodajkonstrukcijy standartus

Suvirinimo proceso simbolis

Jrangos, tinkamos naudoti padidintos elektros Soko rizikos
aplinkose, simbolis

Suvirinimo srovés simbolis
Nominalijtampa be apkrovos
DidZiausios ir maziausios sroveés
standartiné jtampa esant apkrovai
Ciklo su pertrakiais simbolis
Nominalios suvirinimo srovés simbolis
Nominalios suvirinimo jtampos simbolis
Ciklo su pertrakiais vertés

Ciklo su pertrakiais vertés

Ciklo su pertrukiais vertés

Nominalios suvirinimo srovés vertés
Nominalios suvirinimo srovés vertés
Nominalios suvirinimo srovés vertés
Standartinés jtampos esant apkrovaivertés
Standartinés jtampos esant apkrovaivertés
Standartinésjtampos esant apkrovaivertés
Maitinimo simbolis

Nominali maitinimo jtampa

Didziausia nominali maitinimo srové
Didziausia naudingoji maitinimo srové
Apsaugos lygis

ribos ir atitinkama
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EU-MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

Az épittetd
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

kizdarélagos felel8sségére kijelenti, hogy a kdvetkezé termék:
TERRAS500RC 55.12.017

megfelel a kdvetkezd EU direktivaknak:

2014/35/EU  KISFESZULTSEGU IRANYELV
2014/30/EU  EMCIRANYELV

2011/65/EU  RoHSIRANYELV
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

és hogy a kdvetkezé harmonizdlt szabvdanyokat alkalmaztdak:

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

Az irdnyelveknek valé megfelelést igazolé dokumentdcidt a fent emlitett gydrtdkndl ellen8rzés céljabdl
elérhetbvé teszik.

A voestalpine BohlerWelding Arc Technology S.r.l. dltal el6zetesen nem engedélyezett mliveletek és
moddositdsok, érvénytelenitik ezt a bizonylatot.

Onara di Tombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

I |- '

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. FIGYELMEZTETES

MielStt barmilyen miveletet végezne agépen, alaposan olvassa el és sajdatitsa el ennek aleirdsnak a tartalmat.
Ne végezzen olyan moddositdst vagy karbantartdsi tevékenységet, ami nincs el8irva. A gydrté nem vdllal
felel&sséget személyi sérlilés vagy anyagi kdr esetén, ha az a leirdsban foglaltak helytelen alkalmazdsa, illetve
alkalmazdsdnak elmulasztdsa miatt kovetkezett be.

Akezelési utmutatét dllandéan a készilék felhaszndldsi helyén kell 6rizni. A kezelési Gtmutatd elSirdsain tal be kell
tartaniabalesetek megel8zésére és a kdrnyezet védelmére szolgdld dltaldnos és helyi szabdlyokatis.
voestalpine BéhlerWelding Arc TechnologyS.r.l. fenntartjaajogotarra, hogy kiilon értesités nélkil megvdltoztassa
jelenkézikonyv tartalmat.

Minden forditdsra, részleges vagy teljes, bdrmilyen formdban torténd reprodukcidra (beleértve a fénymdsoldst,
filmre és mikrofilmre torténd rogzitést) fenntartjuk a jogot. A voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.
kifejezett, irdsos engedélye nélkiil a reprodukcié tilos.

Azittszereplé utasitdsok nagyon fontosak és betartdsuk sziikséges a szavatossdgi feltétek biztositdsahoz.
Agydrté nemvdllal felel8sséget, ha afelhaszndlé az utasitdsokat nem tartja be, vagy figyelmen kiviil hagyja.

Akészilék izembe helyezésével, kezelésével, karbantartdsdaval és dllagmegdévdasdval foglalkozé személyeknek

* megfelelden képzettnek kell lennilk,

* hegesztésiismeretekkel kell rendelkeznitik

« teljesenismerniik és pontosan kévetniik kell ezt a kezelési utmutatét.

Ha a berendezés haszndlatdval kapcsolatban barmilyen bizonytalansdg vagy nehézség meril fel, konzultdljon
képesitett szakemberekkel.

1.1 Munkakornyezet

O

1.2 Afelhaszndlék és mds személyek védelme

A
A
S
O

Minden berendezést kizdrélag rendeltetésének megfelels célokra szabad haszndlni a tipustdbldn és/vagy jelen
leirdsbanrogzitettmédokon,illetve mikodésitartomdnyokon belil, tovdbbd az orszdgos ésnemzetkdzibiztonsdgi
elGirdsok betartdsa mellett. A gydrtd dltal kifejezetten régzitettdl eltéré minden felhaszndldsi médot teljes
mértékben helytelennek ésveszélyesnekkell tekinteni, ésilyen esetekre agydrté nemvdllalsemmilyenfelel§sséget.

Az egység csak ipari koérnyezetekben, professziondlis alkalmazdsokban haszndlhaté. A gydrté semmilyen
felel6sséget nem vdllal a berendezés lakéhelyi kdrnyezetben valé haszndlatdval 6sszefliggésben keletkezett
kdrokért.

Aberendezés-10°C és +40°Ckozotti hémérsékletli kdérnyezetekben haszndlhaté.

Aberendezés-25°C és +55°Ckozottihémérsékletl kdrnyezetekben szdllithatd, illetve tdrolhaté.
Aberendezéscsakolyankdrnyezetekben haszndlhatd, amelyek mentesek portél, savtél, gdztdl vagy mds korroziv
anyagoktal.

Aberendezésnemhaszndlhaté olyankérnyezetekben, amelyekrelativ pdratartalma40°Chémérsékleten 50%-ndl
magasabb.

Aberendezésnemhaszndlhaté olyankdrnyezetekben,amelyekrelativpdratartalma 20°Chémérsékleten 90%-ndl
magasabb.

Arendszernem haszndlhaté tengerszint feletti2 000 méternél nagyobb magassdgban.

Ne haszndlja ezt a gépet csévezetékek fagytalanitdsara.
Ne haszndlja ezt aberendezést elemek és/vagy akkumuldtorok feltdltésére.
Ne haszndlja ezt aberendezést motorok kézibeinditdasdhoz.

Ahegesztésieljards asugdrzds-, zaj-, hé- ésgdazkibocsdatdsok drtalmas forrdsa. Helyezzen el tlizgatlé védélemezt,
amely védia kornyezé hegesztésiteriiletet a sugaraktdl, szikraktdl ésizzdé Ahegesztésiterileten |évé személyeket
figyelmeztesse,hogy ne nézzenek azivbe és gondoskodjanak megfelelé védelemrdl.

Véddéruhdval védje bérét az ivsugdrtdl, a szikraktdl és az izzé fémtdl. A ruhdzatnak a teljes testet fednie kell,
tovabbdazlegyen:

- sértetlenésjo dllapotu

- tlzallé

- szigetel§ anyagbdl késziilt és szdraz

- jolilleszkedjen gallérok és felhajtdsok nélkul

Mindig haszndljon el&irdsoknak megfeleld cip&t, amely erds és vizzaro.

Mindig haszndljon el&irdsoknak megfelel§ keszty(it, amely elektromosan és termikusan szigetelt.
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Viseljen oldalvédelemmel és megfelel§ szemvédd szlirével (legaldbb NR10 vagy efolott) elldtott maszkot.

Mindig viseljen oldalvédelemmel elldtott véd&szemiiveget, kiilondsen a hegesztési salak kézi vagy mechanikai
eltavolitdsakor.

Ne viseljen kontaktlencsét!

Viseljen fulvéddd, ha a hegesztés kdzben a zajszint eléri a veszélyes tartomdnyt. Ha a zajszint meghaladja a
térvényileg el&irt hatdarértékeket, akkor kiilénitse el a munkateriletet, és biztositsa, hogy barki, aki a kézelbe
kerilhet, viseljen filvéd&t vagy flldugét.

Hegesztés kdzben az oldalsé burkolatok mindig legyenek zdrt dllapotban. A rendszert tilos barmilyen médon
megvdltoztatni.

Ne érjenhozzd éppen hegesztett elemekhez: aforrésdg sulyos égésisériiléseket okozhat.
Afentleirtévintézkedéseketahegesztés utdni miveletek végrehajtdsakoristartsabe, mivel salakdaraboklehlés
kézbenislevdlhatnak az elemekrdl.

Munkavégzés vagy karbantartds elétt ellenérizze, hogy a hegesztSpisztoly hideg.

Htéfolyadékesovek szétvalasztdsa elStt gyéz8djon meg arrdl, hogy a hitéegységet kikapcsolta. A csdvekbdl
kiomlé forrd folyadék, abdrégésisériilését vagy megporkdlédését okozhatja.

Legyen kéznél elsésegélynyujtéd készlet.
Az égésiésmdssérilések hatdsdt ne becsilje ald.

A munkahely elhagydsa elétt tegye biztonsdgossd a teriiletet az esetleges sériilések vagy tulajdoni kdr elkerilése
érdekében.

.3 G6zok és gazok elleni védelem

Ahegesztésifolyamat sordn keletkezett g6z6k, gdzok és porok egészségre drtalmasak lehetnek.
Bizonyos korilmények kozott a hegesztés sordn keletkezett g8zok rakkelt8ek lehetnek, illetve veszélyeztethetik a
terhes n6k magzatat.

o Tartsatdvolafejétahegesztéssordnkeletkezett gdzoktdl és g6zoktél.

Amunkaterileten biztositson megfelel - akdrtermészetes, akdrmesterséges - szell8zést.

Gyenge szell6zés esetén viseljen maszkot éslégzékésziiléket.

Nagyon kis helyen torténé hegesztés esetén a munkdt egy kollégdnak felligyelnie kell, akia kézelben, de kivil tartézkodik.
Ne haszndljon oxigént aszelléztetés céljdra.

Gondoskodjon a gézelszivéo miikodésének ellenSrzésérél. A veszélyes gdzok mennyisége nem haladhatja meg a biztonsdgi

szabdlyokban el8irt értékeket.

A gbzdk mennyisége és veszélyességi szintje a munkadarab anyagdtdl, a kitélté fém anyagdtdédl, és a hegesztendd

munkadarab tisztitdsdra és zsirtalanitdsdra haszndlt barmilyen egyéb anyagoktél fligg. Kévesse a gydrtdi utasitdsokban és
amdiszakiadatlapokon megadott utasitdsokat.

Nevégezzen hegesztést zsirtalanité vagy festé dllomds kdzelében.
Agdzpalackokatkivilvagy jélszell6zé terlileten helyezze el.

1.4 Tlz- ésrobbandsvédelem

Ahegesztésieljdrdstiizet és/vagy robbandst okozhat.

« Amunkateriletrél és a kornyezd teriiletekrél tdvolitson el minden tlizveszélyes vagy égheté anyagot és targyat.
o Tlzveszélyes anyagoknak a hegesztési terilettél legaldbb 11 méterre kell lennilik vagy azokat megfelel védelemmel kell

ellatni.
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Szikrdk ésizzéd anyagrészek kdnnyenszorodhatnak megleheté§sen messzire, mégkisméretlnyildsokon keresztilis. Klilondsen
figyeljen aszemélyibiztonsdgra és atulajdontdargyak biztonsdgdra.

Nevégezzen hegesztésimlveleteket nyomds alatt 1évé tartdlyokon vagy azok kézelében.

Ne végezzen hegesztési miveleteket zdrt tartdlyokon vagy cséveken. Hegesztési miveletek kdzben kiilonds figyelemmel
jarjonelcsovek éstartdlyok esetén, még akkoris, ha azok nyitottak, Giresek és alapostisztitdson mentek keresztil. Bdrmennyi
megmaradt gdz, izemanyag, olajvagy hasonlé anyagok okozhatnak robbandst.

Nevégezzen hegesztéstolyan helyeken, aholrobbandsveszélyes porok, gdzok, gézék vannakjelen.

A hegesztés befejezésekor ellendrizze, hogy a fesziiltség alatt 1évé dramkor véletlenll sem keriilhet érintkezésbe a
foldel6korhoz kapcesolt barmilyen komponenshez.

Amunkaterilet kozelébenlegyen tlizolté eszkéz vagy anyag.

1.5 Védekezés gdzpalackok haszndlata esetén

A nemesgdzt tartalmazé palackokban tulnyomds van, igy azok felrobbanhatnak, amennyiben a szdllitds, tarolds
éshaszndlatsordn a minimdlis biztonsdgi feltételek nincsenek biztositva.

A tartdlyokat figgéleges helyzetben falhoz vagy mds aldtdmaszté szerkezethez kell régziteni megfeleld eszkdzokkel ugy,
hogyne délhessenek el és ne Gitkdzhessenek barminek véletlenil.

Szdllitds, Gzembe helyezés kézben, illetve ahegesztés végén a sapkdt csavarjard aszelep védelme érdekében.
Netegyekiatartdlytdirektnapsitésnek, hirtelenhémérsékletvdltozdsnak,illetve tilmagasvagy extrémhémérsékleteknek.
Netegye kiatartdlyttulalacsony vagy tul magas hémérsékletnek.

Tartsa tavol a tartdlyokat nyilt Idngtdl, elektromos ivektdl, hegesztépisztolyoktdl vagy eletrédapuskdktdl, illetve védje a
hegesztés kdzben szétszérddod izzé anyagrészektdl.

Tartsatdvol atartdlyokat hegeszté dramkoroktdl és dltaldban elektromos dramkordktél.

Tartsatdvol afejét a gdzkiomléstdl, hakinyitja atartdly szelepét.

Mindig zdrja el atartdly szelepét ahegesztésimlveletek befejezésekor.

Sohanevégezzen hegesztésimlveletet nyomds alattévé gaztartdlyon.

Slritett levegét tartalmazdé tartdlyt soha nem szabad kézvetlenidl rdkétni a gép nyomdscsokkentdjére. A nyomds
meghaladhatja a nyomdscsokkentd kapacitdsat, amirobbandshoz vezethet.

1.6 Elektromos dramiités elleni védelem

Az dramités haldlosislehet.

Bekapcsolt dllapotban ne érintse meg a hegeszté berendezés dram alatt |évé, burkolaton kivili vagy bellli alkatrészeit (a
vagépisztolyok, a hegesztépiszolyok, a foldelSkdabelek, az elektréddk, a vezetékek, a gorgdk és a tekercsek elektromosan
csatlakoztatvavannak a hegeszté dramkérhoz).

Szdraz, és a fold- és testpotencidltdl megfeleléen elszigetelt alap és padldézat haszndlatdval biztositsa a berendezés és a
kezel6 védelmét.

Gyéz8djon meg arrél, hogy arendszer megfeleléen csatlakozik az aljzathoz, és az dramforrds rendelkezik féldvezetdvel.

Ne érjenhozzd egyszerre két hegesztépisztolyhoz vagy két elektrédatartdhoz.

Ha elektromos dramitést érez, akkor haladéktalanul szakitsa meg a hegesztési mlveleteket.

1.7 Elektromdgneses terek és zavarok

>

@

—

A rendszer belsé és kiilsé kdbelein dthaladé dram elektromdgneses teret hoz létre, a hegesztékdbelek és a
berendezés kdzelében.

Az elektromdgneses mez&k befolydsolhatjdk azok egészségi dllapotdt, akik hosszu ideig ki vannak téve azok hatdsainak (a
hatdsok jelenleg semismertek pontosan).
Az elektromdgneses mezd8k zavarhatjdk bizonyos készilékek, pl. pacemakerek vagy hallékésziilékek mikddését.

Pacemakerrelrendelkezé személyeknek konzultdlniuk kell orvosukkal, miel6tt hegesztésre vagy .

.7.1 EMCosztdly az szabvdny szerint: EN 60974-10/A1:2015.

AClassBbesoroldsiberendezés megfelelazipariéslakdhelyielektromdagneses kompatibilitdsi kovetelményeknek,
ClassB | beleértve azokat a lakéhelyi teriileteket, ahol az elektromos dramot a lakossdgi kisfesziltségl elldtérendszer
biztositja.

A Class A besoroldsu berendezéseket nem tervezték olyan lakdhelyi terlileteken valé alkalmazdsra, ahol az
Class A elektromos dramot a lakossdgi kisfesziltségl elldtérendszer biztositja. Az elektromosan vezetett, illetve
kisugdrzott zavarok miatt a Class A készililékek ilyen helyeken valé alkalmazdsakor eléfordulhat, hogy az
elektromdgneses kompatibilitds nehezen biztosithaté.

Tovdbbiinformdciokértldsd a fejezetet: MUSZAKI ADAT TABLA vagy MUSZAKI ADATOK.
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1.7.2 Telepités, haszndlat és a teriilet dtvizsgdldsa
Ezt a berendezést az harmonizdlt szabvdny kdvetelményeivel 6sszhangban dllitottdk eld. EN 60974-10/A1:2015 Besoroldsa:
CLASSA.Azegységcsakiparikoérnyezetekben, professziondlisalkalmazdsokbanhaszndlhaté. Agydrté semmilyen felel8sséget
nem vdllalaberendezéslakdhelyikdrnyezetben valé haszndlatdval 6sszefliiggésben keletkezett karokért.
A berendezést az adott terlileten szakértd személy haszndlhatja, aki ebben a minéségében felelés azért, hogy a
késziléktelepitése éshaszndlata a gydrtdiutasitdsok szerinttorténjen. Elektromdgneses zavar észlelése esetén, a
problémdt afelhaszndlénak kell megoldania, szlikség esetén a gydrté miszakisegitségénekigénybevételével.

Elektromdgneses interferencia problémdk esetén, a zavart le kell csékkenteni annyira, hogy az mdr ne legyen
‘Eﬁi‘ drtalmas.

A felhaszndlénak a berendezés telepitése elétt ki kell értékelnie a kornyezetben felmerilé lehetséges
elektromdgneses problémdkat, kilonos tekintettel a kozelben 1évé személyek egészségi dllapotdra, példdul
pacemakertvagy halldkésziiléket visel6 személyek esetén.

1.7.3 Halézati aramellatasi kovetelmények (Lasd a miiszaki adatokat)

A nagy teljesitményigény, illetve a hdlézatbdl felvett primer oldali dram befolydsolhatja az dramelldtds mindségét. Ezért
bizonyos tipusli berendezésekre csatlakoztatdsi korldtok vagy kdévetelmények lehetnek érvényben, pl. a maximdlis
megengedhetd hdlézati impedancia (Zmax) vagy a szikséges minimdlis tapkapacitds (Ssc) tekintetében, a nyilvdnos
hdlézathoz valé csatlakozds pontjdn (PCC - point of common coupling) (Idsd a miszaki adatokat). A berendezés telepitéjének
vagy felhaszndléjanak a felel8ssége annak ellendrzése, sziikség szerint az elektromos hdlézat lizemeltetdjével folytatott
egyeztetés alapjan, hogy a berendezés csatlakoztathaté a hdlézathoz. Zavar esetén sziikségessé vdlhat tovdbbi
évintézkedések megtétele, pl. ahdlézatitdpldalds szlirése.

Szintén fontolérakell vennia tdpelldté kdbel drnyékoldsdnaklehetéségétis.

Tovdbbiinformdcidkért lasd afejezetet: MUSZAKI ADATOK.

1.7.4 Akdbelekre vonatkozé évintézkedések

Az elektromdgneses mez8k hatdsdnak minimalizdldsa érdekében, kdvesse az aldbbi utasitdsokat:

* Aholcsaklehetséges, gyljtse egybe és egylitt rogzitse a foldelS és a tdpkdbeleket.

* Sohanetekerje akdbeleketsajat teste koré.

* Nehelyezkedjen afoldeld és atdpkdbel kozé (mindkettd legyen azonos oldalon).

* Akdbeleket alehetd legrovidebben kell tartani, a leheté legkdzelebb poziciondlva egymdshoz, a talajszinten vagy annak
kozelébenvezetve

¢ Aberendezést helyezze bizonyos tdvolsdgra ahegesztésiterilettsl.

¢ Akdbeleket minden mdskdbeltdl tavol kell tartani.

1.7.5 Foldel6 csatlakoztatdas

A hegesztd berendezés minden fémrészének és a kérnyezé terliletnek a foldelését fontoléra kell venni. A foldelést a helyben
érvényesjogszabdlyokszerint kell elvégezni.

1.7.6 Amunkadarab foldelése

Ha a munkadarab elektromos biztonsdgi okok, illetve mérete vagy poziciéja miatt nincs foldelve, akkor a munkadarab
foldelésével csokkentheték az emisszidk. Ne felejtse el, hogy a munkadarab foldelése nem névelhetisem afelhaszndlét érinté
balesetveszély, sem mds elektromos berendezés kdrosoddsdanak kockdzatdt. A foldelést a helyben érvényes jogszabdlyok
szerintkell elvégezni.

1.7.7 Arnyékolds

Akdrnyezetbenlévé mdsberendezések éskdbelek szelektivdrnyékoldsa csokkenthetiaz elektromdgnesesinterferencia miatti
problémdkat.
Specidlis alkalmazdsokban ateljes hegeszté berendezés drnyékoldsais felmerilhet.

1.8 IP védettség
IP23S

« Atokozatvédelmetnyljtaveszélyesrészekkézzelvalé megérintéseellen,valamint 12,5 mmvagyennélnagyobb
méret(szildrd targyrészek bekeriilése ellen

e Atokozatvédett 60°szogben érkezd eséviz ellen.

* A tokozat viz bejutdsa dltal okozott veszélyek ellen védett, amikor a berendezés mozgd részei nincsenek
mikodésben.

1.9 Artalmatlanitds

Elektromos késziilékeket ne dobjon kia normdl szeméttel egyitt!
Ej Az elektromos és elektronikus berendezések hulladékairdl szélé 2012/19/EU eurdpai irdnyelvnek és annak a
f— nemzeti jogszabdlyokkal 6sszhangban torténé végrehajtdsdnak megfeleléen az életciklusuk végére ért
elektromos berendezéseket elkiilonitetten kell gyUjteni, és hasznositd és drtalmatlanité kézpontbakell szdllitani. A
berendezés tulajdonosdnak a helyi hatésdgokndl kell informdlédni az engedélyezett gyljtékdzpontokrdl. A
hivatkozotteurépaiirdnyelv betartdsaval kedvezé hatdst tesz akornyezet dllapotdra és azemberiegészségreis!

» Bdévebbtdjékoztatdsértkeresse felahonlapot.
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2. UZEMBE HELYEZES

O

Atelepitést csak agydrtd dltal felhatalmazott szakérté végezheti.

Telepités kdzben biztositsa, hogy az dramforrds le legyen vdlasztva az elektromos hdlézatrél.

Tobb dramforrds (soros vagy pdarhuzamos) 6sszekapcsoldsa tilos!

2.1 Felemelés, szdllitds és kirakodds

* Aberendezésfogantyuvalrendelkezik, kézben torténd szdllitdshoz.
* Aberendezés nemrendelkezik specidlisemels eszkozzel.
» Alkalmazzonvilldstargoncdt, vigydzva arra a mliveletek sordn, hogy a generdtor ne boruljon fel.

®

N

d

Ne becslilje ald aberendezés sulydt: |ldsd a mlszaki adatok kézott.
Afelfiggesztett terhet ne mozgassa személyek vagy vagyontdargyak felé, illetve felett.
Ne ejtsele aberendezést és ne tegye ki tulzott nyomderének.

.2 Aberendezés elhelyezése

Tartsa be akévetkezé szabdlyokat:

Biztositsa, hogy aberendezés kezel8szervei és csatlakozdsai kénnyen elérheték legyenek.
Ahelyezze elaberendezést nagyon kisméretl helyeken.

Ne helyezze aberendezést avizszinteshez képest 10°-ndl nagyobb délésszogl feliileten.
Aberendezést helyezze szdraz, tiszta és megfelel8en szell6zé helyre.

Védje aberendezéstomlé esé ésnapellen.

2.3 Csatlakoztatdas

e P> O

Aberendezés tdpfesziiltségkdbellel rendelkezik a hdlézathoz valé csatlakoztatds céljara.
Arendszertdpldlhaté a kovetkezSkrél:
e hdromfdazisu 400V

Aberendezés miikodSképessége anévleges fesziiltséghez képestlegfeljebb +15% eltérés esetén garantdit.

Személyi sériilés és anyagi kdr elkerilése érdekében, a kivdlasztott hdalézati fesziiltséget és a biztositékokat, a
berendezés elektromos hdlézathoz térténd csatlakoztatdsa ELOTT ellendrizni kell. Szintén ellendrizze, hogy a
kdbelt olyan aljzathoz csatlakoztatta, amelyik rendelkezik foldeld csatlakozdval.

Aberendezés generdtorrdlis izemeltethetd, amennyiben a stabil tapfesziiltség a gydrtd dltal megadott névieges
értékhez képest +15% hatdrokon belidl marad minden lehetséges lizemi korlilmény esetén, akdr a maximdlis
névleges teljesitmény esetén is. Alapesetben egyfdzisu dramforrds esetén kétszeres, hdromfdzisd dramforrds
esetén mdsfélszeres névleges teljesitményl generdtor alkalmazdsdt ajdnljuk az dramforrds tejesitményéhez
képest. Elektronikus vezérlésli generdtorok haszndlata ajanlott.

Afelhaszndlékvédelme érdekében, aberendezést megfeleléenfoldelnikell. Atdpfesziltség csatlakoztatdsandla
meglévé foldvezetéket (sdrga-zold), a foldel8kontaktussal rendelkezé dugdhoz kell csatlakoztatni. Ezt a sdrga/
zOldvezetéket SOHAnemszabad mdsfesziiltséglivezetSkkelegyltthaszndini.Ellendrizze ahaszndltberendezésen
belilli foldelés meglétét, illetve az aljzatok megfeleld dllapotdt. Csak a biztonsdgi elSirdsok szerint tanusitott
csatlakozédugodkat haszndljon.

Azelektromoscsatlakozdsokatszakképzett, aspecidlis szakmaiés miszakiminésitésekkelrendelkezé technikusnak
kell 6sszeszerelnie, annak az orszdgnak az érvényben |évé jogszabdlyait betartva, ahol a berendezés telepitése
torténik.
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2.4 Telepités
2.4.1 Bekotés bevontelektréddas (MMA) hegesztéshez

@ Az dbrdnlathato bekotés forditott polaritdst hegesztést eredményez.
Egyenes polaritdst hegesztéshez forditsa meg a bekdtést.

@ Testkdabel csatlakozé
@ Negativ tdpaljzat(-)
@ Elektrédafogé csatlakozds

@ Pozitiv tap aljzat (+)

y,

» Csatlakoztassaafdldel6kapcsotaz dramforrdsnegativaljzatdhoz(-). lllessze be adugédt, majd forditsajobbraaz alkatrészek
rogzitéséhez.

» Csatlakoztassa az elektrédatartdét az dramforrds pozitiv aljzatdhoz (+). lllessze be a dugét, majd forditsa jobbra az
alkatrészekrogzitéséhez.

2.4.2 Bekotés sorjatlanité ARC-AIR eljardshoz

-

@ Testkdbel csatlakozé

@ Negativ tdpaljzat(-)

(3) ARCAIRbilincs csatlakozé
@ Pozitiv tdp aljzat (+)

@ Légvezeték csatlakozd

\ J

» Csatlakoztassa afoldelSkapcsot az dramforrds negativaljzatdhoz(-).
» Csatlakoztassa az ARC-AIR bilincs kdbelcsatlakozdjdt a generdtor pozitiv (+) aljzatdhoz.
» Kilon csatlakoztassa aleveg8csovon lévé csatlakozét alevegbelldtdshoz.
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2.4.3 Bekotés TIG hegesztéshez

-

.

@ Testkdabel csatlakozé

@ Pozitivtdap aljzat (+)

@ Hegesztbépisztoly szerelvény TIG
(4) Faklya aljzat

@ Gazcsé csatlakozé

@ Nyomdscsokkenténél

» Csatlakoztassaafoldelékapcsotaz dramforrds pozitivaljzatdhoz (+). lllessze be adugédt, majd forditsa jobbraaz alkatrészek

rogzitéséhez.

» CsatlakoztassaaTIGhegesztSpisztoly kapcsdtaz dramforrdshegesztépisztoly aljzatdhoz.lllessze be adugdt, majd forditsa

jobbraazalkatrészekrogzitéséhez.

» Kiilon kosse be ahegesztépisztoly gdztomlsjét a gdzelosztd hdldzatba.

@ Avédégdzdram, az dltaldban a hegesztépisztolyon megtaldlhaté csap segitségével szabdlyozhaté.

3. ARENDSZER BEMUTATASA

3.1 Hatsé panel

FP269
[

(1) Tapkabel
A rendszer
csatlakoztatdsdra.

@ Be/Kikapcsolé

Aberendezéselektromos bekapcsoldsat vezérli.
Két pozicidjavan,"O"ki,illetve "I" be.

@ Nem haszndalt

elektromos hdlézathoz valé

@ Jelkdbel CAN-BUS bemenet(RC,RI...)
@ Jelkdbelbemenet (CAN-BUS) (kdbelkdteg)
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3.2 Aljzatpanel
@ Pozitivtap aljzat (+)
Eljardas MMA: Elektréda hegesztépisztoly
csatlakoztatdsa
EljarasTIG: Foldelé kabel csatlakoztatdsa
@ Negativ tapaljzat(-)
@ @ Eljards MMA: Foldelé kabel csatlakoztatdsa
EljardsTIG: Hegesztépisztoly csatlakozds
() [€D)
3.3 Elulsé vezérlépult
p
. v,

@ VRD (Voltage Reduction Device)

Fesziltség csokkentd késziilék
Aztjelzi,hogy a berendezés lresjdrdsifesziiltsége kontroll alatt van.

@ @ Altaldnos riasztés LED

Védelmikészilékek (pl. hémérséklet védelem)lehetséges beavatkozdsat jelzi.

@ @ Aktiv teljesitmény LED

Aztjelzi,hogy fesziiltség van a kimeneti csatlakozdsokon.

HU @ LED paraméterek

Huzalsebesség ® Hegesztédram

Nem haszndltgomb

@ ,'83 7-szegmenses kijelzé

Lehetévé teszi inditds kdzben az dltaldnos hegesztési paraméterek megjelenitését, hegesztés kézben a
bedllitdsokat, illetve az dram ésfesziltség értékek leolvasdsat, valamint ariasztdsok kédoldsdt.
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@ ‘ Fé bedllité fogantyu

LehetSvé teszia hegesztési dram folyamatos médositdasdt.
LehetSvé teszihegesztési paraméterek felkonfigurdldsdt, kivdlasztdsdt és bedllitdsat.

@ @ Nem haszndltgomb
@ Hegesztésieljards

Ahegesztésieljdrdaskivdlasztdsdraszolgdl.

(™ MMa elektrodas)
@ 2épés

Nem haszndltgomb

@ 41épés

Nem haszndltgomb

@ Induktancia

Nem haszndltgomb

® @ Sottstrt

Nem haszndltgomb

@ Burn back

Nem haszndltgomb

@ Huzaladagolds

Nem haszndltgomb

@ @ Gdaztesztgomb

Nem haszndltgomb

4. ABERENDEZESEK HASZNALATA

Bekapcsoldskor a berendezés egy sor, a helyes mikddés biztositdsdat célzé ellenérzé vizsgdlatot hajt végre, a hozzda
csatlakoztatott késziilékeken is. A gdzteszt is ebben a szakaszban zajlik le, amivel a rendszer ellenérzi, hogy megfeleléek a
csatlakozdsok a gdzelldtd rendszerhez.

Lasda ,Elllsé vezérl6panel” ésa, Setup” szakaszt.

5. BEALLITAS

5.1 Paraméter bedllitasa és bedllitasa

Lehetdvé tesziegy sortovdbbi paraméter konfigurdldsdat a hegesztérendszer bévitett és pontosabb vezérlése érdekében.

Akonfigurdlds sordn megjelend paraméterek a kivdalasztott hegesztési eljardsnak megfeleléen jelennek meg, és szamkdddal
vannakelldtva.

Belépés abedllitasokba

» Eztakddold gomb 5 mdsodpercigtartd lenyomdsdvallehet megtenni.
» A7-szegmenseskijelzé kozepénlévé nullaigazoljavisszaabelépést HU
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Asziikséges paraméter kivdlasztdsa és médositdsa

» Forgassaazenkddert,amig asziikséges paraméter numerikus kédja megnem jelenik.

» Aparamétertaszdm jobboldaldnlévé " jeloli
» Haezenapontonazenkéddergombot megnyomja, akkor akivdlasztott paraméter értéke megjelenik, és médosithaté.

» Aparaméteralmenibevald belépéstaszdmtdljobbralévd ." eltlinése erdsitimeg

Kilépés abedllitasokbdl
» A, ,moddositds” szekcidbdl torténd kilépéshez nyomja megismét az enkddert.
» Abedllitdsokbdlvald kilépéshez dlljonrd a,0” (mentés éskilépés) paraméterre, majd nyomja meg az enkédergomb.
5.1.1 Bedllitasi paraméterek listdaja (MMA)

n Mentés &s kilépés

Mentia vdltoztatdsokat éskilép abedllitdsbol.

204

Visszadllitas

Az 0sszes paraméter visszadllitdsa az alapértelmezett értékekre.

Hot start

Forréinditds értékének bedllitdsabevontelektrodds (MMA) hegesztés esetén.
Szabdlyozhaté forréinditdst teszlehetdvé azivgyujtdsiidészakokban, amia kezdeti mlveleteket megkonnyiti.

Bazikus elektrodas

Cellulozelektrodas

' bohler weiding

voestalpine

Minimum Maximum Alapértelmezett Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 500% 80% 0/ki 500% 150%
CrNielektrodas Aluminium elektrodas
Minimum Maximum Alapértelmezett Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 500% 100% 0/ki 500% 120%
Ontottvas elektrodas Rutile elektroda
Minimum Maximum Alapértelmezett Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 500% 100% 0/ki 500% 80%
Hegeszt6aram
Ahegesztéaram bedllitdsdraszolgdl.
Minimum Maximum Alapértelmezett
3A Imax 100A
Arcforce

Lehetbvé tesziaziverésség (ARC FORCE) értékének dllitdsdt bevont elektrédds (MMA) hegesztés esetén.

Lehetdvé teszidinamikus energiaszabdlyozds bedllitdsdt, ezzel segitve a hegeszté munkdjat.

Nagyobb iveré esetén csokken az elektrédaletapaddsdnak veszélye.

Bazikus elektrodas

Cellulozelektrodas

Minimum Maximum Alapértelmezett Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 500% 30% 0/ki 500% 350%
CrNielektrodas Aluminium elektrodas
Minimum Maximum Alapértelmezett Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 500% 30% 0/ki 500% 100%
Ontottvas elektrodas Rutile elektroda
Minimum Maximum Alapértelmezett Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 500% 70% 0/ki 500% 80%

Dynamic power control (DPC)

Lehetévé tesziakivant V/I karakterisztika kivalasztdsat.

1=C Allando aram

Azivhossznévekedésének vagy csokkenésének nincs hatdsa asziikséges hegesztédramra.

Elektréddhoz ajanlott: Bazikus, Rutilos bevonatu, Savas, Acél, Ontéttvas

120

Eso karakterisztika beallithato meredekséggel

Azivhossz ndvekedésének hatdsdra csokken a hegesztéaram (és forditva) a bedllitott 1-20 A/V érték szerint.
Elektroddhoz ajdanlott: Celluléz bevonatu, Aluminium

P=C

Allandé teljesitmény

Azivhossz novekedésének hatdsdra csékken a hegesztéaram (és forditva) a kévetkezd képlet szerint. V-1=K
Elektroddhoz ajdnliott: Celluléz bevonatd, Aluminium
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Ahaszndlt elektréda tipusdnak kivdlasztdsdaval lehetévé teszialehetd legjobb ivdinamika bedllitdsat.

Ahelyesivdinamika megvdlasztdsdvallehet kihaszndlnimaximdlisan az dramforrds dltal nydjtott elénydket, a
leheté legjobb hegesztésiteljesitménytis elérve ezzel.

Erték Funkcié Alapértelmezett
Standard (Bdzikus/Rutilos) X
2 Cellulézbevonatu -
3 Acél -
4 Aluminium -
5 Ontsttvas -
Ahaszndltelektrédatokéletes hegeszthet8sége nem garantdlt.
@ Ahegeszthetéség afelhaszndlt anyagok mindségétdl és azok védelmétdl, a mliveletek és a hegesztés
korilmeényeitdl és asokféle lehetséges alkalmazds sajatossdgaitdl fligg.

ivkioltdsifesziiltség

Annak afesziltségértéknek abedllitdsa, amelynél az elektromosiv kényszeritett kikapcsoldsdra sor kerdl.

A funkcié megkonnyitiaz el6forduld kiilonféle munkakdrilmények kezelését.

Ponthegesztésifdazisban példdul alacsonyivkioltdsifesziiltség esetén mérséklédik aziv Ujragyujtdsa, az elektréda
munkadarabtélvalé tavolitdsakézben,amimiatt afrocskdlés, ésamunkadarab égése, oxiddacidjais mérsékeltebb
lesz.

Sohanedllitson be az dramforrds Uresjdrdsi fesziltségénél nagyobb ivkioltdsi fesziiltséget.

Bazikus elektrodas Cellulozelektrodas
Minimum Maximum Alapértelmezett Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki Vmax 57.0V 0/ki Vmax 70.0V

Agépbedllitdsa

Asziikséges grafikusinterfész kivalasztdsa.

Magasabb bedllitdsiszintek elérését teszilehetévé.
Ldasdc.fejezetben"Interfész személyre szabdsa (Setup 500)"

Erték Kivdlasztott szint
USER Felhaszndléi
SERV Service

vaBW vaBW

Lock/unlock
LehetSvé tesziavezérlSpultonlévé kezel8szervek zaroldsat és védelmikdd megaddsat.
Lésd c.fejezetben "Lock/unlock (Setup 551)".

Szabdlyozdsilépés
LehetSvé tesziegy paraméter |épésének operdtor dltaliszemélyre szabdsdat.

Minimum Maximum Alapértelmezett

1 Imax 1

Aminimdlis kiilsé paraméterérték bedllitasa CH1
Lehetévé tesziakiilsé paraméter minimdlis értékének bedllitasat CH1.

A maximdlis kiilsé paraméterérték bedllitdsa CH1
Lehetdvé tesziaklilsé paraméter maximdlis érték bedllitasdt CH1.

Mért dramérték
Ahegesztédram tényleges értékénekkijelzése.

Mértfesziiltség
Lehetévé tesziahegesztéfesziiltség tényleges értékénekkijelzését.
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851 | ARC-AIRengedélyezés
Engedélyeziaz ARC-AIR funkcidt.

Erték Alapértelmezett | ARC-AIR
tovdbb - AKTIV
ki X NEM AKTIV

852 | TIGDCLIFTSTART engedélyezés

Afunkcié engedélyezése vagy letiltdsa.

Erték Alapértelmezett | TIGDCLIFTSTART
tovdbb - AKTIV
ki X NEM AKTiV

854 | Csiszoldsengedélyezése
Lehetdvé teszi, hogy agenerdtort bizonyos csiszolészerszadmok "adagoldjaként” dllitsa be.

Erték Alapértelmezett | Visszahivds funkcié
ki X Nem aktiv
12+80V - Csiszolds tapelldtdsa

983 | Programtorlése
Vdlasszakiasziikséges programotaz 1. enkdderrel.
Aprogramkivdlasztdsat torélhetia 2. nyomégomb-enkdéder megnyomdsdval.

5.2 Aparaméterek haszndlatdra vonatkozé specifikus eljarasok

5.2.1 Lock/unlock (Set up 551)

Lehetdvé tesziavezérlpultonlévé kezel8szervek zaroldsat és védelmi kéd megaddsdat.

Paraméterkivdlasztasa

» Az enkéder gomb legaldbb 5 mdsodpercig tarté lenyomdsdval Iépjen a
bedllitdsokba.

» Vdlasszakiamegfeleld paramétert (551.).

» Aktivdlja a kivdlasztott paraméter szabdlyozdsdt az enkdédder gomb
megnyomdsdaval.

bohler

Jelszé bedllitdsa

» Azenkdderforgatdsdval adjon megegy szadmkodot (jelszot).
» Hagyjajévdamiveletet azenkédergomb megnyomdsdval.

» Abedllitasokbdl vald kilépéshez dlljon rd a,,0.” (mentés és kilépés) paraméterre,
majd nyomja meg azenkdéddergomb.

bohler v

Vezérl6tabla funkciok

@ Zdroltvezérlépanel esetén, barmilyen mlvelet végrehajtdsakor specidlis képernyd jelenik meg.

HU
» Apanelfunkcidinakideiglenes (5 percidétartam)eléréséhez az enkdder forgatdsdval adja meg a helyesjelszét.
» Hagyjajéva amilveletet azenkédergomb megnyomdsdval.

» A vezérlépult végleges felolddsdhoz (a fenti utasitdsokat kdvetve) Iépjen a bedllitdsokba, majd kapcsolja ki az 551. sz.
paramétert.

» Hagyjajovdamliveletet azenkédergomb megnyomdsdval.
» Abedllitdsokbdlvald kilépéshez dlljonrd a,0.” (mentés és kilépés) paraméterre, majd nyomja meg az enkéder gomb.
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6. KARBANTARTAS

Arendszeren a gydrté utasitdsainak megfeleléen kell rendszeres karbantartdst végrehajtani. Mikodés kézben a
berendezés minden hozzdaférési vagy miikdodtets ajtajdt és burkolatdt bezdrva és zdarolva kell tartani. Arendszert
tilosbdrmilyen médon megvdltoztatni. Figyeljen arra, hogy vezetéképes porne halmozddjonfel aszell6zéracsokon
vagy azok kézelében.

Karbantartdsitevékenységet csak kvalifikdlt szakembervégezhet. Arendszer bdrmely alkatrészének jogosulatlan
személy dltalijavitdsavagy cseréje érvénytelenitiatermékre vdllalt szavatossdgot. Arendszer bdrmely alkatrészét
csak kvalifikalt szakember javithatja vagy cserélhetiki.

Minden tevékenység elétt vdlasszale a tapelldtdst!

>

.1 Az dramforrdsonrendszeresen ellenérizze a kovetkezéket

o~ O

1.1 Sistem

Tisztitsa meg az dramforrds belsejét kisnyomdsu slritett leveg&vel és puha sortekefével. Ellenérizze az elektromos
csatlakozdsokat és a csatlakozékdbeleket.

@

6.1.2 Hegesztépisztoly-alkatrészek, elektrédatartdk és/vagy féldkdabelek
karbantartdsakor vagy cseréjekor:
Ellen&rizze akomponens hémérsékletét, és gy6z8djon meg arrdl, hogy az nincs tulhevilve.

Abiztonsdgiel&irdsoknak megfeleléen mindig viseljen véd&keszty(it.

Haszndljon megfelel$ csavarkulcsokat és szerszdmokat.

QP>

o~

.2 Odgovornost

= Afentikarbantartds végrehajtdsdnak az elmulasztdsa érvénytelenit minden szavatossdgot és mentesiti a gydrtoét

@ minden felel&sség aldl. A gydrté minden felel6sséget elhdrit, amennyiben a felhaszndlé nem koéveti a fenti

. utasitdsokat. Barmilyen kétség vagy probléma esetén, nyugodtan forduljon a legkdzelebbi tgyfélszolgdlati
kézponthoz.

7. RIASZTASI KODOK

RIASZTAS

Ariasztds beavatkozdsa vagy a kritikus védelmi hatdarérték meghaladdsa a kezel6panelen vizudlis jelet vdlt ki és
azonnal blokkolja a hegesztésimlveleteket.

VIGYAZAT

A kritikus védelmi hatdrérték meghaladdsa a kezel8panelen vizudlis jelet vdlt ki, de megengedi a hegesztési
miveletek folytatdsdt.

> p

Az aldbbiakban felsoroljuk aberendezésre vonatkozd dsszes riasztdst és védelmihatdrértéket.

Magashémérséklet E A Magashdmérséklet t
EO1 EO2

Blokkolt motor % A Teljesitménymodul tdlaram (Inverter) -"d'
EO8 E10

Kommunikdciés hiba -’I‘_ A Berendezés konfigurdcids hiba ?
E13 E19 .
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A Berendezés ellatdsihiba
E40

A Hibds meméria ﬂ A Adatvesztés h‘&
E20 E21

J)E 2 A Htsfolyadék hidny it

:8 Huzalhidny (Automatizdlds és robotika)

E43

y

8. HIBAELHARITAS

Arendszer nem mutat életjelet (z61d LED

Hiba oka
» Nincshdlézatifesziltség az elektromos aljzatban.

» Hibdsdugdé vagy kdbel.

» Hdldézatibiztositék kiégett.

» Hibdsbe/kikapcsolo.

» Hibds elektronika.

Nincs kimeneti teljesitmény (arendszern

Hiba oka

» Arendszertulhevilt (hémérsékletiriasztds - sdrga
LED vildgit).

» Nem megfelel§ foldcsatlakozds.

» Ahdldzatifesziltségtartomdnyonkivilvan (sdrga
LED vildgit).

» Hibds kontaktor.

» Hibds elektronika.

Nem megfelel6 kimeneti teljesitmény
Hiba oka

» Ahegesztésieljards nem megfelelS kivdlasztasa
vagy hibdsvdlasztékapcsolé.

¥

Arendszerparaméterek vagy funkcidk bedllitdsa
nem medgfeleld.

Ahegesztési dram dllitdsdraszolgdld
potenciométer/enkdéder hibds.

Ahdloézatifesziltség tartomdnyonkiviil van

Bemeneti hdlézatifdzis hidnyzik.

Hibds elektronika.

v

nem vilagit)

Megoldas

¥

Szikségszerintellendrizze ésjavitsameg az elektromosrendszert.
Csak szakképzett személytbizzon megezzel.

3

4

Cserélje kiahibds alkatrészt.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel akapcsolatot a
legkdzelebbi.

Cserélje kiahibds alkatrészt.

v

Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

v

3

Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.
em hegeszt)

Megolddas
» Kikapcsolds nélkiil vdrjameg, hogy arendszerlehljon.

¥

Megfeleléenfoldelje arendszert.
Lasd a,Telepités” crészben.

¥

»

Biztositsa, hogy a hdlézatifesziiltség az dramforrds szadmdra
megfeleld tartomdnybanlegyen.

Megfelel8en csatlakoztassaarendszert.
Lasd a,Bekotések” crészben.

¥

¥

4

Cserélje kiahibds alkatrészt.

Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

3

Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

Megolddas

» Vdlasszakiamegfeleld hegesztésieljdrdst.

¥

Tordlje (reset) arendszert, illetve a hegesztési paramétereket.

X

Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

¥

4

Megfelel8en csatlakoztassa arendszert.
L&sd a,Bekotések” crészben.

x

¥

Megfeleléen csatlakoztassa arendszert.
Ldsd a,Bekotések” crészben.

¥

Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.
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Instabil iv
Hiba oka

» Kevésvéddgdz.

» Nedvességvanahegesztédgdzban.

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.

Tal erés frocskolés
Hiba oka

» Nem megfelel§ivhossz.

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.

» Kevésvéddbgdz.

» Helytelenivszabdlyozds

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmaod.

Elégtelen athatolds
Hiba oka

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.

» Nem megfelel§ elektréda.
» Nem megfelels élelSkészités.

» Nem megfelelé foldcsatlakozds.

» Ahegesztenikivant munkadarab tdlnagy.

Salakzdarvdnyok
Hiba oka
» Elégtelentisztasdg.
» Elektréda dtmérdje tul nagy.

» Nem megfeleld élelSkészités.

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmaod.

Wolfram zdrvanyok
Hiba oka

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.

» Nem megfelelé elektréda.

» Nem megfelel6 hegesztésiizemmaod.

Megoldds

»

¥

Allitsa be a gazdramot.
Ellenérizze, hogy ahegesztépisztolyon adiffuzor és a gdzfavokajé
dllapotbanvan.

»

¥

»

¥

Mindig haszndljon min&ségi anyagokat és termékeket.
Gondoskodjon arrdl, hogy a gdzelldté rendszer mindig tokéletes
dllapotbanlegyen.

»

¥

»

¥

Koriltekintéen ellenérizze ahegesztésirendszert.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkézelebbi.

»

¥

Megoldds

¥

Csokkentse atdvolsdgot az elektréda és a munkadarab kozott.

» Csokkentse ahegesztésifesziltséget.

¥

¥

Csokkentse a hegesztésifesziltséget.

»

¥

Allitsabea gdzdramot.
Ellenérizze, hogy ahegesztépisztolyon a diffizor és a gdzfavokajé
dllapotbanvan.

¥

» Novelje az ekvivalens dramkériinduktivitds érték bedllitasat.

¥

»

¥

CsoOkkentse ahegesztépisztoly szogét.

Megoldds

» Csokkentse ahegesztés haladdsisebességét.
» NOvelje ahegesztésifesziltséget.

» Haszndljonkisebb dtmérdji elektréodat.

» Noveljealetorést.

» Medgfeleléenféldelje arendszert.
» Ldsda,Telepités” crészben.

» Noveljeahegesztésifesziltséget.

Megoldds

» Hegesztéselbtt alaposantisztitsale a munkadarabot.
» Haszndljonkisebb dtmérdji elektréodat.
» Noveljealetorést.

» Csokkentse atdvolsdgot az elektréda és a munkadarab kézott.
» Mozgassarendszeresen ateljes hegesztésimiveletsordn.

Megoldds

» Csokkentse ahegesztésifesziltséget.
» Haszndljon nagyobb atmérdjd elektrédat.

» Mindig haszndljon min&ségi anyagokat és termékeket.
» Gondosanhegyezze kiaz elektroddat.

» Kerllje el,hogy azelektréda és azolvadékmedence érintkezzenek
egymdssal.
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Légzdrvanyok
Hiba oka

» Kevésvédbégdaz.

Leragadas
Hiba oka

» Nem megfelel§ivhossz.
» Nem megfelel§ hegesztésiizemmaod.

» Nem megfelel§ hegesztésilizemmad.

» Ahegesztenikivant munkadarab tul nagy.

» Helytelenivszabdlyozds

Beégések
Hiba oka

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.
» Nem megfelel§ivhossz.
» Nem megfelel6 hegesztésilizemmaod.

» Kevésvéddgdz.
Oxiddcidék
Hibaoka

» Kevésvédbégdz.

Porozitas
Hiba oka

» Ahegesztendé munkadarabokra zsir, festék,
rozsdavagy szennyezédés kerdlt.

Akitolté anyagra zsir, festék, rozsda vagy
szennyezd&dés kerlilt.

Nedvességtaldlhaté akitéltéanyagban.

¥

Nem megfelel§ivhossz.

Nedvességvanahegesztégdazban.

Kevésvéddégdz.

Azolvadékmedence tul gyorsanszildrdul meg.

Megolddas

» Allitsa be agdzdramot.
» Ellendrizze, hogy a hegesztépisztolyon adiffuzor ésagdzfuvédkajoé
dllapotbanvan.

Megolddas

» Novelje atdvolsdgot az elektréda és a munkadarab kézott.
» Novelje ahegesztésifesziltséget.

» Novelje ahegesztésifesziltséget.
» NOvelje ahegesztésifesziiltséget.

» Dontse megjobbanahegesztépisztolyt.

» Novelje ahegesztésifesziltséget.
» Novelje ahegesztésifesziltséget.

» Novelje az ekvivalens dramkériinduktivitds érték bedllitasat.

Megolddas

» Csokkentse ahegesztésifesziltséget.
» Haszndljon kisebb dtmérdjl elektrédat.

» CsOkkentse atdvolsdgotazelektréda ésamunkadarab kozott.
» CsOkkentse ahegesztésifesziltséget.

» Lassitsaazoldalirdnyd mozgatds sebességét kitoltés esetén.
» Csokkentse ahegesztés haladdsisebességét.

» Ahegesztendé anyaghoz megfelelé gdazokathaszndljon.

Megolddas

» Allitsabe a gdzdramot.
» Ellenérizze, hogy a hegesztépisztolyon a diffuzor és a gdzfuvokajo
dllapotbanvan.

Megolddas

X

Hegesztés elStt alaposan tisztitsale a munkadarabot.

Mindig haszndljon min&ségi anyagokat és termékeket.
Akitoltéanyagot mindig tartsa tokéletes dllapotban.

Mindig haszndljon minéségi anyagokat és termékeket.
Akitoltéanyagot mindig tartsa tokéletes dllapotban.

v

v

¥

Csokkentse atdvolsdgot az elektréda és a munkadarab kozott.
Csokkentse a hegesztésifesziltséget.

¥

X

Mindig haszndljon minéségi anyagokat és termékeket.
Gondoskodjon arrél, hogy a gdzelldté rendszer mindig tokéletes
dllapotbanlegyen.

¥

Allitsa be a gazdramot.
Ellenérizze, hogy ahegesztSpisztolyon a diffuzor ésagdzfavékajé
dllapotbanvan.

4

¥

Csokkentse ahegesztés haladdsisebességét.
Melegitse elé a hegesztenikivdan munkadarabokat.
Novelje ahegesztésifesziltséget.

4

x
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Melegrepedések

Hiba oka Megoldds
» Nem megfelelé hegesztésilizemmad. » CsOkkentse ahegesztésifesziiltséget.
» Haszndljon kisebb dtmérdgjt elektrédat.

» Ahegesztendd munkadarabokra zsir, festék, » Hegesztéselbtt alaposantisztitsale a munkadarabot.
rozsdavagy szennyez&dés kerdlt.

» Akitolté anyagra zsir, festék, rozsdavagy » Mindig haszndljon min&ségi anyagokat és termékeket.
szennyezddés kerdlt. » Akitdlt6anyagot mindig tartsa tékéletes dllapotban.

» Nem megfelel6 hegesztésiizemmaod. » AmlUveleteketahegesztendd varrat fajtajdnak megfeleld

sorrendben hajtsavégre.

Ahegesztenikivant munkadarabok eltéré » Hegesztéselbttvégezzen felrakdst.
jellemzd&kkel rendelkeznek.

¥

Hidegrepedések
Hiba oka Megolddas

» Nedvességtaldlhatoé akitéltéanyagban. » Mindighaszndljon min8ségi anyagokat és termékeket.
» Akitéltéanyagot mindig tartsa tokéletes dllapotban.

» Ahegesztendd varratsajdtsdgos geometridja. » Melegitse el6 ahegesztenikivdn munkadarabokat.
» Végezzen utdlagos hevitést.
» AmlUveleteketahegesztenddé varrat fajtajdnak megfeleld
sorrendben hajtsa végre.

9. KEZELESI UTASITAS

9.1 Bevont elektrédds kéziivhegesztés (MMA)

Az élekelbkészitése

J6 hegesztési varratok elédllitdsdhoz tandcsos tiszta fellletekkel dolgozni, amelyeken nincsenek részecskék, oxiddciok,
rozsdanyomok vagy mds szennyezédések.

Az elektrédakivdlasztdsa

Ahaszndlandé elektroda dtméréje fligg a munkadarab vastagsdgdtdl, a poziciétdl, a varrat tipusdtol.
Vastag elektréddk természetesen nagyon magas dramerdsséget igényelnek, ami miatt hegesztés kozben a hétermelddés is
magas lesz.

Bevonat tipusa Tulajdonsag Felhaszndlds
Rutilos Kénnyen haszndlhatdé Minden poziciéban
Savas Gyorsolvaddsisebesség Sik
Bdzikus Magasvarratminéség Minden poziciéban

Ahegesztésidramerdsség megvdlasztdsa

A haszndlt elektréda vonatkozdsdban a hegesztési dramtartomdnyokat a gydrté adja meg, dltaldban az elektréda
csomagoldsdn.

ivbegyujtdsa és fenntartdsa

Az elektromos iv létrehozdsdhoz az elektréda cstcsdval megérintjik a foldkdbelhez kapcsolt munkadarabot. Az ivkisiilést
kévetéen gyorsan hatra hizzuk az elektréddt a normdl hegesztési tavolsagra.

Az ivgyujtds javitdsa érdekében dltaldban magasabb kezdeti dramot adunk, az elektréda csucsa igy hirtelen felhevil, ami
pedigsegitiazivfelépilését (Hot Start).

Az ivkisilés megkezd&dése utdn az elektroda kdzépsé része elkezd megolvadni, és a létrejové kisméretli gombocskéket az
ivfolyam dtviszia munkadarab fellletén Iévé olvadékmedencébe.

Az elektréda kilsé bevonata kézben felhaszndlédik, védégdzzal elldtva az olvadékmedencét, és egyben jé hegesztési
mindséget biztositva.

Az elektréda és az olvadékmedence kdzelsége miatt a megolvadt anyaggdmbok révidzdarat okozhatnak az elektréda és az
olvadékmedence kozott, ami miatt aziv kialszik és elektréoda leragad. Ennek elkeriilésére ideiglenesen tobb hegesztédramot
adunk, amimegolvasztja azanyagot akialakulé révidzarlat helyén (Arc Force).

Haazelektrédaleragad amunkadarabra, arévidzdrlatidramot a minimdlisra kell csokkenteni(letapadds gdtlds - antisticking).
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Ahegesztésvégrehajtdasa

A hegesztési pozicié a menetek szamdatdél fliggéen
vdltozik. Az elektréddat dltaldban oszcilldlva
mozgatjuk, mégpedigavarratrétegszélein megdliva
annak érdekében, hogy a téltéanyag ne
halmozédjon fel tulzottan a varrat kzepén.

Salak eltavolitasa

Bevontelektrédds hegesztésnél asalakot minden miveletutdn el kell tdvolitani.

Asalakotkisméretl kalapdccsal,illetve - haasalak morzsalékony - kefévellehet eltavolitani.

9.2 TIG-hegesztés (folyamatos iv)

Leirds

ATIG (argon védd&gdzas, volfradmelektréodds ivhegesztés) eljards esetén, elektromos ivkisiilés torténik a nem fogyod elektréda
(vegytiszta vagy 6tvozott wolfram hozzdvetdlegesen 3370°C olvaddsi ponttal) és a munkadarab kézott. Az olvadékmedencét
nemesgdz(argon)atmoszféra védi.

Az elektréddnak soha nem szabad érintkeznie a munkadarabbal, igy keriilhetd csak el, hogy a varratba veszélyes médon
wolfram keriljon. A hegeszté dramforrdst ezért dltaldban elldtjak ivgyujtéd eszkdzzel, nagyfrekvencids, nagyfesziiltségl
kistilésthozlétre az elektrédacsticsa ésamunkadarab kozott. Agdz atmoszférationizdld elektromos szikranak készonhetéen
ahegesztSivislétrejon az elektréda és a munkadarab kézotti minden érintkezés nélkdl.

Mdsféle inditds is lehetséges, amely csokkentett wolfram dtvitellel jar. Az emeléses gyujtds (lift start) nem igényel nagy
frekvencidt, csak egy kezdeti révidzdr kell hozzd az elektréda és a munkadarab kézott, mégpedig alacsony dramerdsség
mellett. Az elektrodafelemelésekorazivlétrejon,azdramerdsség pedig ndvekednikezd abedllitotthegesztési érték eléréséig.
Ahegesztésivarratvégén, akitoltés mindségénekjavitdsa érdekében nagyon fontos az dramer8sség ereszkedésének gondos
szabdlyozdsa. Szikséges tovdbbd, hogy a gdz az iv kialvdsat kévetéen még néhdny mdsodpercig dramoljon az
olvadékmedencére.

Sok Gzemi korllmény esetén hasznos, ha a hegesztéaramra kétféle el8bedllitds dll rendelkezésre, amelyek kdzott kdnnyen &t
lehetvdltani (BILEVEL).

Hegesztési polaritds

DCSP - Egyenes polaritdsi egyendram

@ Ez aleggyakrabban haszndlt polaritds, amiaz elektréddn (1) mérsékelt kopdst biztosit, mivel
1 ah670%-aazanddra(munkadarab) koncentrdlédik.

Keskenyebb és mélyebb olvadékmedence érheté el, nagyobb haladdsi sebesség és kisebb
g /1\

hédatadds mellett.

DCRP - Forditott polaritdsi egyendram

Forditott polaritdssal hegesztiink olyan 6tvozeteket, amelyek a fémekhez képest magasabb
1 olvaddsi pontu, hédllé oxid bevonattal rendelkeznek.

Nagy dramer8sségek nem haszndlhatdk, mert az elektréda tulzott kopdsat okozndk.
g 71\~

®

\. 7

( Impulzusos DCSP - Egyenes polaritdsu, impulzusos egyendram
T nCsp Likteté egyendram haszndlatdval - bizonyos Uzemi koérilmények esetén - jobban

kontrolldlhaté az olvadékmedence szélessége és mélysége.
fafee Az olvadékmedencét a csucs impulzusok (Ip) alakitjgk ki, mig az alapdram (lIb) az iv
N\ fenntartdsat biztositja. Ezzel az izemmdddal hegesztheték vékonyabb lemezek kevesebb

g deformdcié mellett, jobb alaktényezd érhetd el, igy kevésbé alakulnak ki melegrepedések és
T kisebb agdzpenetrdcié veszélyeis.

D.C.S.P~PULSED

A frekvencia (MF) névelésével az iv sz(ikebbé és koncentrdltabbd, stabilabbd vdlik, a vékony
lemezek hegesztésének minéségeigy mégtovdbb javithaté.
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ATIG hegesztésjellemzdi

ATIG eljdrds egyardnt rendkivil hatékony szénacélok és 6tvozott acélok hegesztésére, csdvek elsé hegesztési menetéhez, és
mindenolyan helyzetben, amikor a j6 megjelenésfontos.

Egyenes polaritds sziikséges (DCSP).

Az élek el6készitése
Az éleketgondosanlekell tisztitani és el kell késziteni.

Az elektréda megvdlasztdsa és el8készitése
Ajdnlott tériumos wolfram (2% térium, vords szinnel jeldlve) vagy alternativaként cériumos vagy lantdnos elektroddk

haszndlata a kdvetkezd dtmérékkel:

.

Kitolté fém

Aramtartomany Elektréda
(DC-) (DC+) (AC) (] a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500 A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-1100 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

Azelektrédatkikellhegyezniaz dbraszerint.
><§x

Akitolté palcdk mechanikaijellemzéilegyenek hasonléak az alapanyagokhoz.
Ne haszndljon az alapanyagbdl szdarmazé lemezcsikokat, mivel azok a hegesztés mindségét negativan befolydsold
megmunkdldsiszennyez8déseket tartalmazhatnak.

Védégaz
Tipikusan tiszta argont (99,99%) haszndlunk.
Aramtartomény Gaz
(DC-) (DC+) (AC) Favéka Aramlas
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150A 10-20 A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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Elektromos jellemz8k

TERRA500RC

Tdpellatds fesziltsége U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Lassuolvaddsu hdlézatibiztositék
Kommunikdciés busz

Maximum: bemeneti teljesitmény
Maximum: bemenetiteljesitmény
Teljesitménytényezé (PF)
Hatékonysdagitényezd (p)

Cos @

Max.bemeneti dram ITmax
Effektivdaram |1eff
Bedllitdsitartomdany

Nyitott dramkari fesziiltség Uo (MMA)

3x400 (£15%)
40
DIGITAL
29.7
22.2
0.74
90
0.99
421
29.7
3-500
61

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

A
A
A
Vdc

*Ezaberendezés teljesitiaz EN /IEC 61000-3-11 elSirdsait, amennyiben a maximdlis megengedett hdlézatiimpedancia a
nyilvdnos hdlézathoz vald csatlakozdsi pontndl (fogyasztdi csatlakozdsi pont, PCC)nem nagyobb a megadott Zmax értéknél.
Nyilvdnos kisfesziiltségl rendszerre torténd csatlakoztatds esetén, a berendezés telepitéjének vagy felhaszndléjdnak a
felel6ssége annak ellendrzése, sziikség szerint az elektromos hdlézat lizemeltetdjével folytatott egyeztetés alapjdn, hogy a

berendezés csatlakoztathatd a hdlézathoz.

*Aberendezésaz EN/IEC 61000-3-12 szabvdny elSirdsait nem teljesiti. Nyilvdanos kisfesziltségl rendszerre torténé
csatlakoztatds esetén, a berendezés telepitSjének vagy felhaszndléjdnak a felelSssége annak ellendrzése, sziikség szerint az
elektromos hdlézat lizemeltetdjével folytatott egyeztetés alapjdn, hogy a berendezés csatlakoztathaté a hdlézathoz. (Ldsd
az, Elektromdgneses mezdk és zavarok”, ,,EMC készlilék besorolds az EN 60974-10/A1:2015 szerint” részeket).

Munkatényezd

TERRA500RC
Munkatényezé MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Munkatényezé MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Fizikaitulajdonsdagok
TERRAS500RC

IPvédettség

Szigeteltségiosztdly

Méretek (hossz/mélység/magassdg)
Témeg

Tdpkdbel fejezetben

Ahdlézatikdbel hossza

Gydrtdsiszabvanyok
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3x400

500
470
420

500
470

IP23S
H
620x240x460
27.3
4x6
5

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

U.M.
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11. MUSZAKI ADAT TABLA

IL VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA 500 RC | N°®
a;...._: EN| 60974-1/A1:2019
Z8 QN l 60974-10/A1:2015 Class A
E 3A/14.0V - 500A/39.0V
T T Xaeg 50% 60% 100%
IE' Uo Iz 500A 470A 420A
61V U2 39.0v 37.5V 35.0V
z- 3A/20.0V - 500A/40.0V
7 7| Xaog 50% 60% 100%
E Uo Iz 500A 470A 420A
61V Uz 40.0V 38.8V 36.8V
D3 U1 400V l1max 42A hefi  29.7A
50/60 Hz
UK
IP 235 Ce &8 I

MADE
IN
ITALY ﬁ

12. AZ ARAMFORRAS TiIPUSTABLAJANAK JELENTESE
/7 N 1

7 > Védjegy
Gydrté neve éscime

3 [ 4 Géptipusa

5 I 6 Gydriszdm
11 XAXXXXXXXXXX Gydrtdsi év
Hegesztéegységjele
12 15 16 17 Hivatkozds épitésiszabvdnyokra
13 | 15A [ 16A | 17A Hegesztésieljdards jele
14| 15B | 16B | 17B Olyan berendezésekre vonatkozé szimbdlum, amelyek
11 alkalmasak fokozott dramités veszélyével terhelt
7 9 12 15 16 17 kérnyezetekben valéd mikodésre
13 | 15A 16A 17A 9 He,gesztoclrom SIZ|mF>o.I.u.mc1 o
10 Névlegesterhelésnélkiilifesziltség
14| 15B | 16B | 17B o o B o
11 Max-Min dramtartomdny és a megfeleld konvenciondlis

18 19 2 2

0 1 terhelésifesziltség
” c€ UK [H[ 12 Megszakitdsos ciklus szimbdlum
cA
MADE E 14 Névlegeshegesztéfesziiltségszimbdlum

A NN

o
-
o
® N o Ul

13 Névlegeshegesztédram szimbdlum
ITALY 15 Megszakitdsos ciklus értékek
16 Megszakitdsos ciklus értékek

17 Megszakitdsos ciklus értékek

CE EU-megfelelséginyilatkozat 15A Névleges hegesztéaram értékek
EAC EAC-megfelelSséginyilatkozat 16A Névlegeshegesztédram értékek

UKCA UKCA-megfeIeIé’séginyilotkozot 17A Névlegeshegesztédramértékek
15B Konvenciondlisterhelésifesziltség értékek
16B Konvenciondlisterhelésifesziiltség értékek
17B Konvenciondlis terhelésifesziltség értékek
18 Tdpellatdsjele
19 Névlegestdapfesziiltség
20 Maximdlistapdram
21 Maximum: effektivtdpdram
22 Védelmibesorolds

\ ] )
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IZJAVA O SKLADNOSTI EU

Gradbenik
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

izjavlja na svojoizklju¢no odgovornost, da naslednjiizdelek:

TERRAS500RC 55.12.017

izpolnjuje direktive EU:

2014/35/EU  DIREKTIVA O NIZKINAPETOSTI

2014/30/EU  DIREKTIVA O ELEKTROMAGNETNIZDRUZLJIVOSTI

2011/65/EU  DIREKTIVA O OMEJEVANJU UPORABE NEKATERIH NEVARNIH SNOVIV
ELEKTRICNIIN ELEKTRONSKI OPREMI

2019/1784/EU EcoDesign
2009/125/EU EcoDesign

in da so bili uporabljeni naslednji usklajeni standardi:

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

Dokumentacija, ki potrjuje skladnost z direktivami, bo na voljo za inSpekcijski pregled pri omenjenem
proizvajalcu.

To potrdilo o skladnosti se razveljavi ob vsakrsni uporabi ali prilagoditvi, ki je ni predhodno odobrilo
podjetje voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.

Onara di Tombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors

SL
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1. OPOZORILO

Pred uporabo strojatemeljito preberite vsebino te knjizice in se dobro seznanite z njo.

Neizvajajte sprememb alivzdrzevalnih del, ki niso predpisana. Proizvajalec ne sprejema odgovornosti za telesne
poskodbe alimaterialno §kodo, kijo povzrocizloraba alineupostevanje vsebine te knjizice s strani uporabnika.
Navodila za uporabo vedno hranite na kraju, kjer uporabljate opremo. Poleg navodil za uporabo upostevajte
splosna pravilainlokalne predpise na podrocju preprecevanja nesrec in varovanja okolja.

voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. si pridrZuje pravico, da kadar koli brez predhodnega obvestila
spremenito knjizico.

Vse pravicedo prevodainrazmnoZevanjav celotialidelno, ne glede nanacin (vkljuéno s fotokopiranjem, filmomin
mikrofilmom), so pridrZane, razmnoZevanje pa je prepovedano brez izrecnega pisnega soglasja podjetja
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Smernice vtem dokumentuso kljuénega pomenainstem obvezne za ohranitev vseh garancij.

Proizvajalec ne prevzemanobene odgovornostiv primeru zlorabe alineupostevanjasmernic s straniuporabnikov.
Vse osebe, kiso odgovorne zazagon, uporabo, vzdrzevanje in popravljanje opreme, morajo

« imetiustrezno kvalifikacijo

» imetipotrebno znanje na podrocju varjenja

« vcelotiprebratitanavodilazauporaboinjih dosledno upostevati.

V primerudvomov alitezav priuporabiopreme se obrnite na usposobljeno osebje.

1.1 Delovno okolje

O

.2 Zascitauporabnikain drugih oseb

A
o
O

-

Vsoopremojetrebauporabljatiizklju¢nozanamene, zakatere je bilazasnovana,nanacininvobsegu,navedenem
na tipski ploscici in/ali v tej knjizici, skladno z nacionalnimi in mednarodnimi varnostnimi smernicami. Vsaka
drugaénauporaba, kiniskladnazuporabo, kijoizrecno navaja proizvajalec, se $teje zaneprimernoin nevarno, pri
cemer proizvajalec zavracavsakr$no odgovornost.

Toenotojetrebauporabljatisamovprofesionalne namene vindustrijskih okoljih. Proizvajalecne sprejemanobene
odgovornostiza kakr§no koli Skodo, kinastane med uporabo vdomacih okoljih.

Opremojetrebauporabljativ okoljihstemperaturomed-10°Cin +40°C(+14 °Fin +104 °F).
Opremo je treba prevazatiin skladisciti v okoljih s temperaturomed -25°Cin +55°C(-13 °Fin +131 °F).
Opremo jetrebauporabljativokoljih brez prahu, kislin, plinov alidrugih snovi, ki povzrocajo korozijo.
Opreme ne uporabljajte v okoljih zrelativho viaznostjonad 50 % pri40 °C (104 °F).

Opreme ne uporabljajte v okoljih zrelativno viaznostjo nad 90 % pri 20 °C (68 °F).

Sistema ne uporabljajte nanadmorskivisini vec kot 2000 metrov (6500 Cevljev).

Tegastrojane uporabljajte za odmrzovanje cevi.
Opreme neuporabljajte za polnjenje baterijin/aliakumulatorjev.
Opreme ne uporabljajte za prisilnizagon motorjev.

Postopek varjenjaje vir sevanja, hrupa, vrocine in emisij plinov. Namestite zascito pred ognjem, ki varuje obmocdje
zvara pred oblokom, iskrami in vro¢imi kovinami. Vse osebe na zadevnem obmocju varjenja, naj ne strmijo
neposrednovoblokalirazzarjeno kovino in se ustrezno zascitijo.

Nosite zascitna oblacila, da koZo zas¢itite pred obloki, iskrami ali razzZarjeno kovino. Oblacila morajo pokrivati
celotno teloin morajo biti:

- neposkodovanainvdobrem stanju

- ognjevarna

- izolacijskainsuha

- dobro prilegajocase, brez zavihanih delov

Vedno nosite odobreno obuteyv, kije dovoljtrpeZnain zagotavlja zascito pred vodo.

Vedno nosite odobrene rokavice, kizagotavljajo elektricnoin toplotnoizolacijo.

Nosite masko s stransko zascito obrazain ustreznim zascitnim filtrom (vsaj stopnje NR10) za oci.
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Vedno nosite zascitna oCala s stransko zascito, zlastimed ro¢nim alimehanskim odstranjevanjem varilne zlindre.

@ Ne nosite kontaktnih lec.

Ceje medvarjenjem doseZen nevaren hrup, nosite nausnike. Ce raven hrupa presega zakonsko predpisano raven,
razmejite delovno obmocdjeinse prepricajte, davsakdo, ki se pribliZa stroju, nosi nausnike ali c¢epke za usesa.

Med varjenjem najbodo stranski pokrovivedno zaprti. Sistema ni dovoljeno nikakor spreminjati.

Ne dotikajte se pravkar varjenih predmetov: vroc¢ina lahko povzrociresne opekline.

@ Upostevajte vse previdnostne ukrepe, opisane zgoraj, tudi pri vseh delih po varjenju, saj lahko od predmetov med

ohlajevanjem se vedno odpada zlindra.

Prepricajte se,daje gorilnik hladen, preden zacnete zdelinanjem alivzdrZzevanjem.

fi 5 Prepricajte se, daje hladilna enotaizklopljena, preden odklopite ceviza hladilno sredstvo. Vroca tekoc¢ina v ceveh
W lahko povzrociopekline.

Komplet prve pomocinajbo vedno priroki.
Ne podcenjujte nevarnosti opeklin aliposkodb.

iff Pred zaklju¢kom dela zagotovite varnost delovnega obmocdja, da preprecite nenamerne telesne poskodbe ali

materialno skodo.

1.3 Zascita pred hlapiin plini

Hlapi, pliniin prah, ki nastanejo med varjenjem, so lahko nevarni za zdravje.
V dolocenih okolis¢inah lahko hlapi, ki nastanejo med varjenjem, povzrocijo raka ali pri nosecnicah $kodujejo
zarodku.

e Zglavosene priblizujte hlapomin plinom, ki nastajajo med varjenjem.

Zagotovite zadostno naravno ali prisilno prezraevanje delovnega obmogja.

Ob nezadostnem prezracevanju uporabljajte maske in dihalne aparate.

Ce varjenje potekav majhnem prostoru, naj delo nadzira sodelavec, ki stoji blizu izhoda.

Zaprezracevanje ne uporabljajte kisika.

Prepricajte se, dasistem za odvajanje hlapov deluje, tako daredno preverjate koli¢ino skodljivih plinov na podlagivrednosti,
navedenihvvarnostnih smernicah.

Koli¢inahlapovinnevarnost zaradinjih sta odvisniod uporabljene osnovne kovine, polnilain vsakrinih snovi, kise uporabljajo
za ¢is¢enjeinrazmascevanje varjencev. Upostevajte proizvajal¢eva navodila skupajz navodilina tehnicnih listih.
Varjenjaneizvajajte v bliZini postaj, kjer poteka razmascevanje ali barvanje.

Plinske jeklenke namestite na prostem alina mestih zdobrim prezracevanjem.

~

1.4 Pozarna/eksplozijska zascita

Varjenje lahko povzrocipozarin/alieksplozijo.

* Zdelovnegaobmocdjainiz okolice umaknite vse vnetljive ali gorljive materiale ali predmete.

» Gorljivimaterialimorajo bitivsaj 11 metrov (35 evljev) od obmocja varjenja ali pa ustrezno zasciteni.

« Iskre inrazzarjenidelcilahko poletijo precejdalec in doseZejo okolico celo skozi zelo majhne odprtine. Zlasti bodite pozorni
nato,dabodoljudjeinlastninavarni.

» Varjenjaneizvajajte na posodah pod tlakom aliv njihovi blizZini.

« Varjenjaneizvajajte nazaprtih posodah ali ceveh. Zlasti bodite med varjenjem pozornina ceviali posode, tudi ¢e so odprte,
prazneintemeljito o¢is¢ene. Vsakrini ostankiplina, goriva, olja alipodobnih snovilahko povzrocijo eksplozijo.
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* Neizvajajte varjenjanamestih zeksplozivnim prahom, plini ali hlapi.

» Obkoncuvarjenjase prepricajte, davodi pod napetostjo ne morejo nenamerno pritiv stik s kakrsnimi koli deli, ki so povezani
z ozemljitvijo.

* VbliZinidelovhega obmocja namestite gasilni aparat alimaterial za gasenje.

1.5 Zascita priuporabi plinskih jeklenk

Jeklenke z inertnim plinom vsebujejo plin pod tlakom, ki lahko eksplodira, ¢e ne zagotovite minimalnih razmer za
prevazanje, shranjevanjeinuporabo.

» Jeklenke morajo biti v navpi¢nem poloZaju z ustreznimi sredstvi pritrjene na steno alidrugo podporno konstrukcijo, da se ne
morejo prevrnitializadeti katerega drugega predmeta.

 Privijte pokrovcek, daventil zascitite med prevozom, zagonom in po koncu varjenja.

« Jeklenk neizpostavljajte neposredni soncni svetlobi, nenadnim temperaturnim spremembam in previsokim ali ekstremnim

temperaturam. Jeklenk ne izpostavljajte prenizkim ali previsokim temperaturam.

Jeklenk ne priblizujte odprtemu plamenu, elektri¢nim oblokom, gorilnikom ali elektrodam in razzarjenim materialom, ki se

sirijo med varjenjem.

Jeklenk ne pribliZujte varilnim in elektri¢nim tokokrogom na splosno.

Med odpiranjem ventila najeklenkise zglavo ne pribliZujte izhodni odprtini za plin.

Ob koncu varjenja vedno zaprite ventil na jeklenki.

Varjenja nikolineizvajajte na plinskijeklenki pod tlakom.

Jeklenka s stisnjenim zrakom ne sme biti nikoli priklju¢ena neposredno na redukcijski ventil na stroju. Tlak lahko preseze

zmogljivostiredukcijskega ventila, ki ga posledi¢no lahko raznese.

1.6 Zascita pred elektricnim udarom

Elektri¢niudarvaslahko ubije.

Ne dotikajte se delov pod napetostjo v varilnem m sistemu ali zunaj njegaq, ko je ta aktiven (gorilniki, nastavki, ozemljitveni
kabli, elektrode, Zice, kolescain vretena so elektricno povezaniz varilnim tokokrogom).

Zagotovite elektri¢noizolacijonapraveinupravljavca, tako dauporabljate povriinein podlage, kiso suhein dovoljizolirane
od potencialazemljein mase.

Zagotovite, dabo sistem pravilno priklju¢en na vti¢nicoin virnapajanja, kije opremljen z ozemljitvenim vodnikom.

Ne dotikajte se dveh gorilnikov alidrzal za elektrodo hkrati.

Ce zadutite elektriéniudar, takoj prenehaijte variti.

1.7 Elektromagnetna poljain motnje

Tok, ki prehaja skozi notranje in zunanje kable sistema, ustvarja elektromagnetno polje v blizini varilnih kablov in
opreme.

>

» Elektromagnetna poljalahko vplivajo na zdravje ljudi, kiso jim izpostavljenidlje ¢asa (to¢ni ucinki e niso znani).
» Elektromagnetna polja lahko povzrocajo motnje v delovanju nekaterih naprayv, kot so sréni spodbujevalniki ali slusni
pripomocki.

Osebe s srénim spodbujevalnikom se morajo pred uporabo obloénega varjenja posvetovati z zdravnikom.

@

—

.7.1 Razvrstitev EMC standardom: EN 60974-10/A1:2015.

Oprema razreda B je skladna z zahtevami glede elektromagnetne zdruzljivosti v industrijskih in stanovanjskih
okoljih, vkljuéno s stanovanjskimiprostori, kjer je elektrika zagotovljenaizjavneganizkonapetostnega elektricnega
sistema.

Razreda

Oprema razreda A ni namenjena stanovanjskim prostorom, kjer je elektrika zagotoviljena iz javnega
Razreda | nizkonapetostnegaelektricnegasistema.Nateh mestihselahko pojavijotezave prizagotavljanjuelektromagnetne
zdruZljivostiopremerazreda A zaradi prevajanih in sevalnih moten;j.

'.

Zaveéinformacij glejte razdelek: SPECIFIKACIJE PLOSCE ali TEHNICNE SPECIFIKACIJE.
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1.7.2 Preverjanje namestitve, uporabe in obmocja uporabe

Ta oprema je izdelana skladno z zahtevami usklajenega standarda EN 60974-10/A1:2015 in je opredeljena kot oprema
»RAZREDA A«. To enoto je treba uporabljati samo v profesionalne namene v industrijskih okoljih. Proizvajalec ne sprejema
nobene odgovornostiza kakrsno koli Skodo, kinastane med uporabo vdomacih okoljih.
Uporabnik mora biti strokovno usposobljenin je kot tak§en odgovoren za namestitev ter uporabo opreme skladno
s proizvajaléevimi navodili. Ce opazite kakrine koli elektromagnetne motnje, mora uporabnik tezavo resiti, po
potrebis proizvajalé¢evo tehni¢no pomocjo.

@ V primeruvsakr$nih elektromagnetnih motenjje trebatezave zmanjSevati, dokler ve¢ ne omejujejo uporabe.

Pred namestitvijo naprave mora uporabnik oceniti morebitne tezave zaradi elektromagnetnih motenj, ki se lahko
pojavijo v okolici, pri Cemer mora zlasti upostevati zdravstveno stanje oseb v bliZini, na primer oseb, ki nosijo srcne
spodbujevalnike alislusne aparate.

1.7.3 Zahteve glede omreZnega elektricnega napajanja(glejte tehnicne podatke)

Oprema, ki deluje z velikim tokom, lahko zaradi primarnega toka, ki ga ¢rpa iz elektricnega omreZja, vpliva na kakovost
elektricnega omreZja. Zato lahko za nekatere vrste opreme (glejte tehni¢ne podatke) veljajo omejitve priklju¢ne modi ali
zahteve glede najvisje dovoljene omrezne impedance (Znajv.) alinajmanjse napajalne zmogljivosti (Ssc) na prikljuénem mestu
najavno omrezje (priklju¢ni tocki, PCC). V tem primeru je odgovornost namestitvenega osebja ali uporabnika opreme, da po
posvetu z distributerjem elektricne energije po potrebi zagotovi mozZnosti za prikljucitev opreme. V primeru motenj bo morda
trebasprejetinadaljnje previdnostne ukrepe, na primer filtriranje omreZnega napajanja.

Pravtako je trebarazmislitio moznostizascite napajalnega kabla.

Zaveéinformacij glejte razdelek: TEHNICNE SPECIFIKACIJE.

1.7.4 Previdnostni ukrepi glede kablov
Zazmanjsanje vpliva elektromagnetnega polja sledite naslednjim navodilom:

. Cejemogoée, ozemljitvenein napajalne kable poveZite vsnope terjih zavarujte.

« Kablov nikoline speljite okolisvojega telesa.

» Nezadrzujte se med ozemljitvenimiin napajalnimikabli(oboji najbodo naisti strani).
» Kablimorajo biti ¢im krajsiin ¢im bliZzje eden drugemu ter poloZeni ¢im blizje tlom.

e Opremanajbonamescena nekoliko dlje od varilnega obmogja.

« Kablinajbodo ¢imdlje od vseh drugih kablov.

1.7.5 Ozemljitev

Upostevajte ozemljitev vseh kovinskih delov v varilni opremi in v neposredni okolici. Ozemljitev je treba izvesti skladno z
lokalnimi predpisi.

1.7.6 Ozemljitev obdelovanca

Ce obdelovanec ni ozemljen zaradi elektriéne varnosti ali svoje velikosti in poloZaja, lahko z njegovo ozemljitvijo zmanjsate
emisije. Pomembno je vedeti,da ozemljitevobdelovancane sme nitizvecatitveganja zanezgode uporabnika niti poskodovati
druge elektricne opreme. Ozemljitev je trebaizvesti skladno zlokalnimi predpisi.

1.7.7 Zascita

Selektivnazascitadrugih kablovin opreme v okolicilahko zmanjSateZave zaradi elektromagnetnih vplivov.
Zascito vse varilne opreme je mogoceizvesti ob upostevanju posebnih nacinovuporabe.

1.8 Razred zascite IP
IP23S

e Zascitaohisja pred dostopom do nevarnih delov s prstiin pred vdorom trdnih delcevs premeromvsaj 12,5 mm
e ZascitaohisjapreddezZjem, kipada podkotom 60°
e Zascitaohisja pred skodljivimivplivizaradi vdora vode med mirovanjem premicnih delov opreme.

1.9 Odstranjevanje

Elektricne opreme ne odvrzite med gospodinjske odpadke.
ﬁ Vskladuzevropsko Direktivo 2012/19/EU o odpadni elektri¢niin elektronskiopremiinnjenimizvajanjemvskladuz
— drzavno zakonodajojetrebaelektricnoopremo, kije zakljucila svojouporabno Zivljenjsko dobo, zbiratilocenoinjo
poslati v ustrezni center za predelavo in odstranjevanje. Lastnik opreme se mora pri lokalnih upravnih organih
pozanimati o ustreznih pooblascenih centrih za zbiranje odpadkov. Z izvajanjem te evropske direktive boste
varovaliokoljein zdravje ljudi.

» Zavecinformacijobiscite spletno stran.
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NAMESTITEV

2. NAMESTITEV

O@

Namestitev moraizvestiizklju¢no strokovno usposobljeno osebje, kiga pooblasti proizvajalec.

Med namestitvijo zagotovite, daje virnapajanja odklopljen zomrezja.

Veckratna prikljucitev navire napajanja (zaporedna alivzporedna) nidovoljena.

2.1 Dvigovanje, prevazanjeinraztovarjanje

« Opremajeopremljenazrocajemzaprenasanje.
* Oprema niopremljenaz namenskimidvigalnimielementi.
» Uporabitevilicarinbodite med delom pozorni, da preprecite prevracanje generatorja.

®

N

d

Ne podcenjujte teZe opreme: glejte tehni¢ne specifikacije.
ViseCegatovorane premikajte ali zaustavljajte nad ljudmiali predmeti.
Na opremo neizvajajte prekomernega pritiska.

.2 Namescanje opreme

Upostevajte naslednja pravila:

Zagotovite preprost dostop do kontrolnikovin priklju¢kov opreme.
Opreme na postavljajte nazelo utesnjena mesta.

Opreme ne namescajte na povrsine znaklonom vec kot 10°.
Opremo namestite nasuho, Cistoin ustrezno prezra¢evano mesto.
Opremo zascitite pred dezjemin neposredno soncno svetlobo.

2.3 Prikljucitev

@0 P> @

Opremaje opremljenaznapajalnim kablom, namenjenim prikljucitvina elektricno omrezje.
Sistem omogocanaslednje vrste napajanja:
e trifazno400-V

Delovanje opreme je zagotovljeno prinapetostnih odstopanjih do +15 % glede na nazivno vrednost.

Da preprecite telesne poskodbe ali materialno skodo, morate izbrano omrezno napetost in varovalke preveriti,
PREDEN stroj prikljucite na elektricno omrezje. Poleg tega preverite, ali je kabel vklju¢en v vti¢nico z ozemljitvenim
kontaktom.

Opremo je mogoce napajati, ¢e vir napajanja zagotavlja stabilno napajalno napetost +15 % glede na nazivno
napetost, ki jo navaja proizvajalec, v vseh mogocih obratovalnih razmerah in ob najvecji nazivni moci. Navadno
priporocamo uporabo napajalnih enot z dvakratnikom nazivne mocdi in enofaznim tokom ali 1,5-kratnikom
trifaznega napajanja.ratore se monofase e pari a 1.5 volte se trifase. Priporocljiva je uporaba napajalnih enot z
elektronskim krmiljenjem.

Za zascito uporabnikov mora biti oprema pravilno ozemljena. Napajalno napetost mora zagotavljati ozemljitveni
vodnik (rumeno-zelen), ki mora biti prikljucen na vti¢nico z ozemljitvenim kontaktom. Te rumene/zelene Zice ni
NIKOLI dovoljeno uporabljati z drugimi napetostnimi prevodniki. Prepri¢ajte se, da je uporabljena oprema
ozemljenaindaso vti¢nice vdobrem stanju. Namestite izklju¢no odobrene vti¢nice skladno z varnostnimi dolodili.

Elektri¢no prikljucitev morajoizvestiusposobljenitehnikis specificnimistrokovnimiin tehnic¢nimikvalifikacijamiter
skladno z veljavnimipredpisivdrzavi, kjer je oprema namescena.
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2.4 Namestitev

2.4.1 Prikljucitev za varjenje MMA

@ Nasliki prikazana priklju¢itev omogoca varjenje zobratno polarnostjo.
Zavarjenje s pravilno polarnostjo obrnite prikljucek.

@ Prikljucek spone zamaso
@ Negativnanapajalna vti¢nica(-)
@ Prikljucek spone za elektrodo

@ Pozitivna napajalnavti¢nica (+)

y,

» Prikljucite ozemljitveno sponko na negativni prikljucek (-) vira napajanja. Vstavite vti¢in ga vrtite vdesno, dokler niso vsi deli
trdno pritrjeni.

» Prikljucite drZalo za elektrodo na pozitivni priklju¢ek (+) vira napajanja. Vstavite vtic in ga vrtite v desno, dokler niso vsi deli
trdno pritrjeni.

2.4.2 Prikljucek za OBLOK-ZRAK za odpravo povrsinskih nepravilnosti

-

@ Priklju¢ek spone zamaso

@ Negativna napajalnavti¢nica(-)
(3) Prikljuéek spone ARCAIR

@ Pozitivna napajalna vti¢nica (+)

@ Priklju¢ek cevizazrak

\ J

» Prikljucite ozemljitveno sponko na negativniprikljuc¢ek (-) vira napajanja.
» Prikljucite priklju¢ek kabla spone ARC-AIR na pozitivno vti¢nico (+) generatorja.
» Loceno prikljucite prikljucek na ventilu za zrak na dovod zraka.
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2.4.3 Prikljucitev za varjenje TIG

s N

@ Prikljucek spone zamaso

@ Pozitivha napajalnavti¢nica (+)
@ Prikljucek za gorilnik TIG

@ Vtiénica zagorilnik

(5) Prikljuéek za plinsko cev

(&) Redukcijskizatlak

. y,

» Prikljucite ozemljitveno sponko na pozitivni priklju¢ek (+) vira napajanja. Vstavite vti¢ in ga vrtite v desno, dokler niso vsi deli
trdno pritrjeni.

» Prikljucite prikljucek gorilnika TIG na vti¢nico za gorilnik vira napajanja. Vstavite vti¢ in ga vrtite v desno, dokler niso vsi deli
trdno pritrjeni.

» Loceno prikljucite priklju¢ek cevke za dovajanje plinav gorilnik na omrezje zaplin.

Pretok zas¢itnega plina je mogoce prilagajatiz ventilom, kiga navadno najdete na gorilniku.

5. PREDSTAVITEV SISTEMA

3.1 Zadnja plosca

@ @ @ @ Napajalni kabel

Povezuje sistem zomreznim napajanjem.

— —e
@ Stikalo za vklop/izklop
(] ¢ Upravljavklop elektricnega napajanjasistema.
‘ (0] Ponujadva polozZaja, »O« zaizklopin »l«zavklop.
|
[ @ Seneuporablja

@ Vhod zasignalnikabel vodilo CAN (RC, RI...)

@ Vhod za signalnikabel (CAN-BUS) (Kabelski
shop)

FP269
[

SL
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3.2 Priklju¢na plosca

@ Pozitivha napajalna vti¢nica (+)
Postopek MMA: Prikljucitev Elektrodnigorilnik
Postopek TIG: Prikljucitev ozemljitvenega
kabla

@ Negativnanapajalna vti¢nica(-)

@ @ Postopek MMA: Prikljucitev ozemljitvenega
kabla
©) &® Postopek TIG: Povezava gorilnika

3.3 Prednja upravljalna plosca

-

. V.

@ VRD (Voltage Reduction Device)

Sistem za zniZevanje napetosti
Prikazuje, daje napetost, ko oprema niobremenjena, nadzorovana.

@ @ LED za splosnialarm

Nakazuje moZen poseg zascitne opreme, kot je temperaturna zascita.

@ @ LED zadelovho moc¢

Nakazuje prisotnost napetosti naizhodnih prikljuckih opreme.

@ Parametri LED
Hitrost Zice o
Varilni tok

Neuporabljenatipka

SL @ ,'83 7-segmentni prikazovalnik

Omogoca prikazovanje splosnih parametrov varilnika med zagonom, nastavitev, odcitkov toka in napetosti
med varjenjem ter kodiranje alarmov.
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@ Glavnanastavitvenarocica

Omogoca nepretrgano prilagajanje varilnega toka.
Omogoca nastavitevvnosov terizbiro in nastavitve varilnih parametrov.

@ @ Neuporabljenatipka
@ Varilni postopek

Omogocaizbiro varilnega postopka.

@ MMA (z elektrodo)
@ 2-delnipostopek

Neuporabljenatipka

@ 4-delni postopek

Neuporabljenatipka

@ Induktivnost

Neuporabljenatipka

® @ Sotestrt

Neuporabljenatipka

@ Burn back

Neuporabljenatipka

@ Dovajanje Zice

Neuporabljenatipka

@ @ Gumb za preizkus plina

Neuporabljenatipka

4. UPORABA OPREME

ObvklopusesproZivrsta preverjanj, katerihnamen je zagotoviti pravilno delovanje sistemain vseh povezanih naprav. V tej fazi
se pravtakoizvede preizkus plina za preverjanje, ali je sistem za dovajanje plina pravilno prikljucen.

Oglejte sioddelek "Prednja komandna plos¢a"in"Nastavitve".

5. NASTAVITEV

5.1 Nastavitevin nastavitev parametrov

Omogoca nastavitevin prilagoditev niza dodatnih parametrov zaizboljSano ter natanénejse krmiljenje varilnega sistema.
Parametriso med nastavitvijo organiziraniglede naizbranivarilni postopekin so oznacenis stevilsko kodo.

Vstop v nastavitve

» Tosezgodis pritiskom natipko dajalnikaimpulzov za 5 sekund.
» Osrednjani¢lana 7-segmentnem prikazovalniku potrdivstop

SL
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Izbirain prilagoditev zahtevanega parametra

» Vrtite kodirnik, dokler se ne prikaze stevilska koda Zelenega parametra.
» Parameterje oznacenzznakom"." desno od stevilke
» Ce pritem pritisnete tipko na kodirniku, je mogoée priklicatiin prilagoditi nastavljeno vrednost za izbrani parameter.

» Vstop vpodmeniparametra je potrjen zizginotjem znaka "." na desnistranistevilke

Izhod iz namestitve
» Zaizhodizrazdelka »Prilagoditev« znova pritisnite kodirnik.
» Zaizhodiz nastavitev pojdite na parameter »0« (za shranitevinizhod)in pritisnite tipko kodirniku.

5.1.1 Seznam nastavitvenih parametrov(MMA)

Shraniin zapri
Omogocashranitevspremembinizhodiz nastavitev.

Ponastavitev
Omogoca ponastavitev vseh parametrov na privzete vrednosti.

Hot start
Omogocda prilagoditev vrocega zagona privarjenju MMA.
Omogoca prilagodljivvrocizagon privZigu obloka, kar olajsa delo.

Elektrodo osnovna Elektrodo celuloze

Najmanjsa|Najvecja Privzeta Najmanjsa| Najvecja Privzeta

nastavitev nastavitev

0/izklju¢eno 500% 80% 0/izklju¢eno 500% 150%
Elektrodo CrNi Elektrodo aluminija

Najmanjsa| Najvecja Privzeta Najmanjsa| Najvecja Privzeta

nastavitev nastavitev

0/izklju¢eno 500% 100% 0/izklju¢eno 500% 120%
Elektrodolitegazeleza Rutilna elektroda

N ajmanjsa| Najvecja Privzeta N ajmanjsa| Najvecja Privzeta

nastavitev nastavitev

0/izkljuceno 500% 100% 0/izkljuceno 500% 80%

Varilni tok

Omogoca prilagoditev varilnega toka.

N ajmanjsa| Najvecja Privzeta

nastavitev

3A Imax 100A
Arc force

Omogoca prilagoditev sile obloka privarjenju MMA.
Omogocda prilagodljivo dinami¢no odzivanje privarjenju, kar olajsa varil¢evo delo.
Zvisajte vrednost sile obloka, dazmanjsate tveganje sprijemanja elektrode.

Elektrodo osnovna Elektrodo celuloze

N ajmanjsa| Najvecja Privzeta N ajmanjsa| Najvecja Privzeta

nastavitev nastavitev

0/izkljuceno 500% 30% 0/izkljuc¢eno 500% 350%
Elektrodo CrNi Elektrodo aluminija

Najmanjsa | Najvecja Privzeta Najmanjsa| Najvecja Privzeta

nastavitev nastavitev

0/izkljuceno 500% 30% 0/izklju¢eno 500% 100%
ElektrodolitegazZeleza Rutilna elektroda

N ajmanjsa| Najvecja Privzeta N ajmanjsa| Najvecja Privzeta

nastavitev nastavitev

0/izklju¢eno 500% 70% 0/izklju¢eno 500% 80%
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Dynamic power control (DPC)

205

312

500

551

601

Omogocaizbiro zelene karakteristike V/I.

1=C Stalnitok

Povecanje alizmanjsanje dolZine obloka ne vpliva na potrebni varilni tok.
Priporoceno za elektrode: Osnovna, Rutilna, Kislinska, Jeklenaq, LitoZelezna

1220 Upadanje s prilagodljivim naklonom

Povecanje dolzine obloka zmanj$a varilnitok (in obratno) skladno z vrednostjo, nastavljivo vrazponu od 1do 20
amperov navolt.

Priporoc¢eno za elektrode: Celulozna, Aluminijasta

P=C Stalnanapetost

Povecanje dolzine oblokazmanjsa varilnitok (in obratno) skladno s pravilom: V-I=K
Priporoceno za elektrode: Celulozna, Aluminijasta

MMA sinergija

Omogoca nastavitev najboljSe dinamike obloka, pri¢emerlahko izberete uporabljeno vrsto elektrode.
Zizbiro ustrezne dinamike obloka omogocite najvecji mozZenizkoristek vira napajanja, da boste privarjenju
doseglinajboljse mozne rezultate.

Vrednost Funkcije Privzeta

Standardna(osnovna/rutilna) X

Celulozna -

Jeklena -

Aluminijasta -

g AN | W N

LitoZelezna -

Popolnasposobnost varjenjazuporabljeno elektrodo nizagotovljena.
@ Ta je odvisna od kakovosti potroSnega materiala in njegove ohranjenosti, obratovalnih in varilnih
razmer, raznolikostimoZnih nac¢inovuporabeitd.

Napetost locitve obloka

Omogoca nastavitev vrednosti napetosti, pri kateri se prisilnoizklopi elektri¢ni oblok.

DovoljujeizboljSano upravljanje razli¢nih obratovalnih razmer, ki se pojavljajo.

Med fazo tockovnega varjenja na primer nizka napetost locitve obloka zmanjsa ponovni vzig obloka ob umiku
elektrode od obdelovanca, s ¢imer se zmanjSajo brizganje staljenega materiala, seZiganje in oksidacija
obdelovanca.

Napetostilocitve obloka nikoline nastavite visje, kot je napetost neobremenjenega vira napetosti.

Elektrodo osnovna Elektrodo celuloze
N ajmanjsa| Najvecja Privzeta N ajmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev nastavitev
0/izklju¢eno Vmax 57.0V 0/izkljuc¢eno Vmax 70.0V
Nastavitev stroja

Omogocaizbiro zahtevanega graficnega vmesnika.
Omogoca dostop do visjih nastavitvenih vrednosti.
Glejterazdelek "Prilagoditev vmesnika po meri(Setup 500)"

Vrednost Izbranaraven
USER Uuporabnik
SERV Service
vaBW vaBW

Lock/unlock
Omogoca zaklepanje kontrolnikov na plo§ciin vnos zascitne kode.
Glejterazdelek "Lock/unlock (Setup 551)".

Prirastek uravnavanja
Omogocauravnavanje parametra po prirastkih, kijih upravljaveclahko prilagaja.

Najmanjsa|Najvecja Privzeta
nastavitev
1 Imax 1
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Nastavitev najmanjse vrednosti zunanjega parametra CH1
Omogoca nastavitev najmanjse vrednosti za zunanji parameter CH1.

Nastavitev najvisja vrednost zunanjega parametra CH1
Omogoca nastavitev najvisja vrednost za zunanji parameter CH1.

Odcitek toka

Omogoca prikaz dejanske vrednostivarilnega toka.

Odcitek napetosti
Omogocda prikaz dejanske vrednostivarilne napetosti.

Omogocitev ARC-AIR
Omogocifunkcijo ARC-AIR.

Vrednost Privzeta ARC-AIR
na - AKTIVNO
izklju¢eno X NIAKTIVNO

OmogocitevZAGONATIGDCLIFT

Omogocdialionemogodifunkcijo.

Vrednost Privzeta TIGDCLIFTSTART
na - AKTIVNO
izklju¢eno X NIAKTIVNO

Omogocditev brusenja
Omogoca nastavitev generatorja kot "napajalnika"” posebnih brusilnih orodij.

Vrednost Privzeta Funkcija povratnegaklica
izklju¢eno X neaktivno
12+80V - Napajanje brusenja

Preklic programa
Izberite Zeleni program z vrtenjem kodirnika 1.
IzbriSite izbrani program s pritiskom gumba na kodirniku 2.

5.2 Posebni postopkizauporabo parametrov

5.2.1 Lock/unlock (Set up 551)

Omogoca zaklepanje kontrolnikov na plos¢iin vnos zascitne kode.

Izbira parametra

» Vstopite vnastavitve, tako davsajza 5 sekund drzite tipko na kodirniku.
» Izberite Zeleniparameter (551.).
» Aktivirajte prilagajanjeizbranega parametras pritiskom gumba na kodirniku.

bohler v

Nastavitev gesla

» Zvrtenjem kodirnika nastavite Stevilsko kodo (geslo).
» Postopek potrdite s pritiskom na tipko dajalnikaimpulzov.

» Zaizhodiz nastavitev pojdite na parameter »0.« (zashranitevinizhod)in pritisnite
tipko kodirniku.

bohler v
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Funkcije komandne plosce

@ Ce zelite kakrien koli postopek izvesti na zaklenjeni upravljalni ploséi, se prikaze poseben zaslon.

» Zacasno (za 5 minut) pridobite dostop do funkcij plos¢e z vrtenjem kodirnikain vnosom pravilnega gesla.

» Postopek potrdite s pritiskom na tipko dajalnikaimpulzov.

» Dokoncéno odklenite plosco z vstopom v nastavitve (sledite zgornjim navodilom)inizklopom parametra 551.
» Postopek potrdite s pritiskom na tipko dajalnikaimpulzov.

» Zaizhodiz nastavitev pojdite na parameter »0.« (za shranitevinizhod)in pritisnite tipko kodirniku.

6. VZDRZEVANJE

RednovzdrZzevanjesistemajetrebaizvestiskladnos proizvajal¢eviminavodili. Med delovanjem opreme morajo biti
vsadostopnaindelovnavrata ter pokrovizaprtiin zaklenjeni. Sistema ni dovoljeno nikakor spreminjati. Preprecite
nabiranje prevodnega prahuv bliZinilamelin nanjih.

Vsa dela na opremi mora izvajati samo usposobljeno osebje. Popravila ali zamenjave vsakrsnih delov sistema's
straninepooblasc¢enegaosebjarazveljavijovsakrsno garancijo zaizdelek. Popravila alizamenjave vsakrsnih delov
sistemanajizvajasamo usposobljeno osebje.

IzkljuCite elektri¢no napajanje pred vsakrsnimideli.

>

.1 Naviru napajanjaizvajajte naslednjaredna preverjanja

o O

1.1 Berendezés

Ocistite notranjost vira napajanja s stisnjenim zrakom pod nizkim tlakom in mehko $¢etko. Preverite elektricne
prikljuckeinvse priklju¢ne kable.

@

6.1.2 Vzdrzevanje alizamenjava komponent gorilnika, drzal za elektrodo in/ali
ozemljitvenih kablov:
Preverite temperaturo komponentein se prepricajte, da ni pregreta.

Vedno nosite rokavice skladno z varnostnimistandardi.

Uporabljajte primernekljuce in orodje.

QeSp>

o

.2 Felel6sség

— Ce zgornjega vzdrzevanja ne izvedete, se razveljavi vsakrina garancija in je proizvajalec oproiéen vsakrine
@ odgovornosti. Proizvajalec se odreka vsakrsni odgovornosti, e uporabnik ne uposteva teh navodil. V primeru
dvomovin/alitezav se lahko kadar koliobrnete na najbliZjega serviserja.
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7. KODE ALARMOV

POZOR

Prekoracitev zascitne omejitve sprozi svetlobni signal na komandni ploséi, vendar omogoca nadaljevanje
postopkov varjenja.

ALARM
Sprozitevalarmaali prekoracitev kriticne zascitne omejitve povzrocipojavvizualnegasignala na komandni plos¢i
in takojsnjo blokado funkcije varjenja.

V nadaljevanju so navedenivsialarmiinvse zasc¢itne omejitve v zvezis sistemom.

Previsokatemperatura t A Previsoka temperatura t
EO1 EO2

Blokiran motor % A Nadtok napajalnega modula(Inverter) -"J.
EO8 E10

Napaka v komunikaciji *I A Napaka sistemske konfiguracije ?
E13 P . - E19 P guracy .

Pomnilnik v okvari ﬂ A Izguba podatkov h
E20 E21 ° \'}

Napakavnapajanjusistema * A Pomanjkanje hladilne tekocine “
E40 ]] E43

Pomanjkanje zZice (Avtomatizacijain
E48 robotika)

8. UGOTAVLJANJE IN ODPRAVLJANJE TEZAV

Sistem se ne vklopi(zelena LED ne sveti)

Vzrok Resitev

4

Po potrebipreveritein popravite elektri¢nisistem.
Delanajizvajaizkljuéno usposobljeno osebje.

» Vvti¢niciniomreZne napetosti.

¥

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Za popravilosistema se obrnite nanajbliZjega serviserja.

» Okvarjenvti¢ alikabel »

» Pregorelavarovalkanavodu Zamenjajte okvarjeno komponento.

v

¥

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Za popravilo sistema se obrnite na najblizjega serviserja.

» Okvarjeno stikalo za vklop/izklop

¥

» Okvarjenaelektronika

¥

Za popravilosistema se obrnite nanajbliZjega serviserja.

Niizhodne moci(sistem ne omogoca varjenja)

Vzrok Resitev
» Sistemse je pregrel(alarmzatemperaturo - » Pocakajte, dase sistem ohladi, pricemer ganeizklopite.
rumena LED sveti).

Sistem pravilno ozemljite.
Glejte odstavek »Namestitev«.

» Nepravilna prikljucitev ozemljitve

v

¥

» OmreZnanapetostzunajdovoljenegaobmocdja » Napajalno napetostvzpostavite vdovoljenem obsegu vira
(rumena LED sveti). napajanja.

Sistem pravilno prikljucite.

Glejte odstavek »Prikljucki«.

v

¥

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Zapopravilosistema se obrnite nanajbliZjegaserviserja.

» Okvarjen kontaktor

¥

¥

» Okvarjena elektronika

¥

Za popravilosistema se obrnite nanajbliZjega serviserja.
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Nepravilnaizhodna moc¢
Vzrok

¥

Nepravilnaizbira med varjenjem aliokvarjeno
izbirno stikalo

X

Nepravilno nastavljeni parametriali funkcije

v

Okvarjen potenciometer/kodirnik za prilagoditev
varilnegatoka

v

OmreZna napetost zunajdovoljenega obmocdja

Nivhodne omrezne faze.

¥

Okvarjenaelektronika

Nestabilen oblok
Vzrok

» Nezadosten zascitniplin
» Vlagavvarilnem plinu

» Neustreznivarilni parametri

Premocno brizganje staljenega materiala
Vzrok

» Nepravilnadolzina obloka

» Neustreznivarilni parametri

» Nezadosten zascitniplin

» Nepravilnouravnavanje obloka

» Neustrezen varilninadin.

Nezadostno prodiranje
Vzrok
» Neustrezen varilninadin.
» Neustreznivarilniparametri
» Neustrezna elektroda
» Nepravilnapripravaroba

» Nepravilna prikljucitev ozemljitve

» Prevelikikosizavarjenje.

Prisotnost Zlindre
Vzrok
» Nezadostna Cistost
» Prevelik premerelektrode
» Nepravilna pripravaroba

» Neustrezen varilninadin.

Prisotnost volframa
Vzrok

» Neustreznivarilni parametri

Resitev

»

¥

Pravilnoizberite varilni postopek.

»

¥

Ponastavite sisteminvarilne parametre.

»

¥

Zamenjajte okvarjeno komponento.
» Zapopravilosistemase obrnite nanajbliZjega serviserja.

Sistem pravilno prikljucite.
Glejte odstavek »Prikljucki«.

»

¥

»

¥

»

¥

Sistem pravilno prikljucite.
Glejte odstavek »Prikljucki«.

»

¥

» Zapopravilosistemase obrnite nanajbliZjega serviserja.

Resitev

» Prilagodite pretokplina.
» Preverite, alistadifuzorin$obazaplin nagorilnikuvdobrem stanju.

v

» Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
» Zagotovite,da bo sistem za dovajanje plinavedno brezhiben.

» Skrbno preverite varilnisistem.
» Zapopravilo sistemase obrnite nanajblizjega serviserja.

Resitev

» Zmanjsajterazdaljo med elektrodoin obdelovancem.
» ZniZajte varilno napetost.

» Znizajte varilno napetost.

» Prilagodite pretok plina.
» Preverite, alistadifuzorinsSobazaplin nagorilnikuv dobrem stanju.

» Zvisajte nastavitev ekvivalentne induktivnostivezja.

» Zmanjsajte kot gorilnika.

Resitev

» Zmanjsajte hitrost premikanja med varjenjem.
» Zvecajte varilnitok.

» Uporabite elektrodo zmanjsim premerom.

» Okrepite posnemanje materiala.

» Sistem pravilno ozemljite.
» Glejte odstavek »Namestitev«.

» Zvecajte varilnitok.

Resitev

» Temeljito ocCistite obdelovance pred varjenjem.
» Uporabite elektrodo zmanjsim premerom.

» Okrepite posnemanje materiala.

» Zmanjsajte razdaljo med elektrodoin obdelovancem.
» Redno premikajte gorilnik med celotnim varjenjem.

Resitev

» Znizajte varilno napetost.
» Uporabite elektrodo z vecjim premerom.
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.

» Neustreznaelektroda

» Neustrezen varilninadin.

Vdolbine med postopkom
Vzrok

» Nezadosten zascitniplin

Sprijemanje
Vzrok

» NepravilnadolZina obloka
» Neustreznivarilniparametri

» Neustrezen varilninadin.

» Prevelikikosizavarjenje.

» Nepravilnouravnavanje obloka

Obrobne zajede
Vzrok

» Neustreznivarilni parametri
» Nepravilnadolzina obloka
» Neustrezen varilninadin.

» Nezadosten zascitniplin

Oksidacija
Vzrok

» Nezadosten zascitniplin

Poroznost
Vzrok

Mascobe, premazi, rja alinecistoce na
obdelovancih, kijih varite.

Mascobe, premazi, rja alinecistoc¢e na polnilnem
materialu

Vlagayv polnilnem materialu

¥

NepravilnadolZina obloka

Vlagavvarilnemplinu

Nezadosten zascitniplin

Staljeni material se prehitro strdi.

' bohler weiding
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» Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
» Elektrodo previdno naostrite.

» Preprecite stik med elektrodoin staljenim materialom.

Resitev

» Prilagodite pretokplina.
» Preverite, alistadifuzorinsoba za plin na gorilniku vdobrem stanju.

Resitev

x

Zvecajterazdaljo med elektrodoin obdelovancem.
Zvisajte varilno napetost.

¥

Zvecajte varilni tok.
Zvisajte varilno napetost.

4

¥

Gorilnik postavite bolj pod kot.

¥

Zvecajte varilnitok.
Zvisajte varilno napetost.

3

¥

Zvisajte nastavitev ekvivalentne induktivnostivezja.

Resitev
» ZniZajte varilno napetost.
» Uporabite elektrodo z manjsim premerom.

» Zmanjsajte razdaljo med elektrodoin obdelovancem.
» Znizajte varilno napetost.

» Med polnjenjem zmanjsajte stransko hitrost oscilacije.
» Zmanjsajte hitrost premikanja med varjenjem.

» Uporabljajte pline, kiso primerniza varjene materiale.

Resitev

» Prilagodite pretok plina.
» Preverite, alistadifuzorinSobaza plin na gorilniku vdobrem stanju.

Resitev

¥

Temeljito oCistite obdelovance pred varjenjem.

Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
Polnilnimaterial najbo ves ¢asv brezhibnem stanju.

x

v

Vedno uporabljajte kakovostne materiale inizdelke.
Polnilni material najbo ves Casv brezhibnem stanju.

¥

Zmanjsajte razdaljo med elektrodoin obdelovancem.
Znizajte varilno napetost.

v

x

Vedno uporabljajte kakovostne materiale inizdelke.
Zagotovite, dabo sistem za dovajanje plina vedno brezhiben.

¥

¥

Prilagodite pretok plina.
Preverite, alistadifuzorinSoba za plin na gorilniku vdobrem stanju.

3

v

Zmanjsajte hitrost premikanja med varjenjem.
Predhodno segrejte obdelovance, kijih varite.
Zvecajte varilni tok.

4

286



—

NAVODILA ZA UPORABO

 bohler=cne
Razpoke zaradivrocine
Vzrok

¥

Neustreznivarilni parametri

¥

Mascobe, premazi, rjaalinecistoce na
obdelovancih, kijih varite.

Mascobe, premazi, ria alinecistoc¢e na polnilnem
materialu

Neustrezen varilninacin.

v

¥

Drugacnelastnosti kosov za varjenje/rezanje

Razpoke zaradi nizkih temperatur
Vzrok

» Vlagav polnilnem materialu

» Edinstvena geometrijaspoja, kiga varite.

Resitev
» Znizajte varilno napetost.
» Uporabite elektrodo zmanjsim premerom.

» Temeljito ocistite obdelovance pred varjenjem.

» Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
» Polnilnimaterial najbo ves ¢asv brezhibnem stanju.

v

» lzvedite pravilno zaporedje postopkov za vrsto spoja, kiga varite.

» Predvarjenjemizvedite uskladitev.

Resitev
» Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
» Polnilnimaterialnajbo ves Easvbrezhibnem stanju.

» Predhodno segrejte obdelovance, kijih varite.
» lzvedite naknadno segrevanje.
» |zvedite pravilno zaporedje postopkov za vrsto spoja, kiga varite.

v

9. NAVODILAZAUPORABO

9.1 Ro¢no oblo¢no varjenje kovin (MMA)

Pripravarobov

Za kakovostne varjene spoje je priporocljivo, da delate s ¢istimi obdelovanci, na katerih ni oksidacije, rje ali necistoc.

Izbira elektrode

Premeruporabljene elektrode je odvisen od debeline materiala, poloZajain vrste zvara ter vrste priprave obdelovanca.
Elektrode z velikim premerom seveda zahtevajo velik tok, pri cemer je tudi segrevanje med varjenjem mocno.

Vrstapremaza Lastnost Uporaba

Rutilna Preprostauporaba Vsi polozaji
Kislinska Velika hitrost taljenja Plosko

Osnovna Kakovostnizvari Vsipolozdji

Izbira varilnega toka

Razponvarilnegatokagledenauporabljenovrsto elektrode opredeliproizvajalec, navadnoje naveden naembalazielektrode.

VzZiginohranjanje obloka

ElektricniobloksproZzimos potegomkonice elektrode po obdelovancu, kije povezan zozemljitvenim kablom. Ko se oblokvzge,
pagaohranimo s hitrim umikom elektrode na obic¢ajno varilno razdaljo.

Na splo$no je za izboljSanje vZiga obloka potreben vedji zacetni tok, da se konica elektrode nenadoma segreje in pomaga

obloku privzigu (vrocizagon).

Ko se oblok vZge, se osrednji del elektrode zacéne topiti, pri Cemer nastanejo drobne kapljice, ki se prek obloka prenasajo v

staljeni material zvara na povrsiniobdelovanca.

Zunanjaoblogaelektrode se pritem porablja, karustvarjazascitniplin za staljenimaterialin zagotavlja visoko kakovost zvara.

Da kapljice staljenega materiala ne bi ugasile obloka zaradi kratkega stika in sprijemanja elektrode s staljenim materialom
zaradinjenebliZine, je za preprecitev nastajajocega kratkega stika potrebno zvecanje varilnega toka (moc¢ obloka).

Ce se elektroda oprijema obdelovanca, je treba kratkostiéni tok &im bolj zmanjiati (prepreéevanje sprijemanja).
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lzvedba varjenja

Varilni polozaj se spreminja glede na stevilo korakov.
Elektrodo navadno premikamo oscilirajoce in jo
zaustavljamo ob robovih kotnega zvara, tako da
prepre¢imo prekomerno nabiranje polnilnega
materialanasredini.

Odstranjevanje Zlindre
Varjenje s prekritimi elektrodami zahteva odstranjevanje Zlindre po vsakem koraku.
Zlindro odstranimo z majhnim kladivom ali §&etko.

9.2 Varjenje TIG (neprekinjen oblok)
Opis

Varjenje TIG (zvolframoviminertnim plinom) temeljina prisotnostielektricnega obloka, kise vZzge med negorljivo elektrodo (Cisti
volfram ali volframova zlitina s pribliznim talis¢em 3370 °C) in obdelovancem. Atmosfera z inertnim plinom (argonom) §¢iti
staljeni material.

Zapreprecitevnevarne prisotnostivolframavzvaru elektrodanikoline sme pritivstikzobdelovancem. Zato je virnapajanja za
varjenje navadno opremljen s sistemom za vzig obloka, ki ustvarja visokofrekvencno, visokonapetostno razelektritev med
konicoelektrodein obdelovancem.Zahvaljujocelektri¢niiskri, kiionizira plinsko atmosfero, se varilnioblok vzge brez stika med
elektrodoin obdelovancem.

Mogoca je tudi drugacna vrsta zagona z zmanjsano prisotnostjo volframa: zagon z dvigom, ki ne zahteva visoke frekvence,
ampak samo zacetni kratki stik zmajhnim tokom med elektrodo in obdelovancem. Ko elektrodo dvignemo, se vzpostavioblok
intok se krepi, dokler ne doseze nastavljene varilne vrednosti.

Zaizboljsanje kakovosti polnjenjanakoncuzvaraje pomembno skrbno nadziratiupadanje toka, zato je potrebno, da plin nekaj
sekund Se vedno tece v staljeni material, ko oblok Ze ugasne.

V Stevilnih obratovalnih razmerah je uporabno, ¢e lahko uporabimo dve predhodni nastavitvi varilnega toka in ¢e lahko med
njima preprosto preklapljamo (DVOSTOPENJSKI postopek).

Varilna polarnost

D.C.S.P.(neposredna polarnost zenosmernim tokom)
& To je najbolj uporabljena polarnost, ki zagotavlja omejeno obrabo elektrode (1), sqj je 70 %
1 vrocine osredotoCene v anodi(obdelovancu).
Ozke in globoke bazene staljenega materiala dobimo s hitrim premikanjem in dovajanjem
malo toplote.
/1\-

\

-

D.C.R.P.(obratnapolarnostzenosmernim tokom)

Obratna polarnost se uporablja za varjenje zlitin, prekritih s slojem refraktarnega oksida z
1 visjim taliS¢em v primerjavis kovino.

Velikega toka nidovoljeno uporabiti, saj bi povzrocil prekomerno obrabo elektrode.

®

2 71\

\ y

( Impulzna D.C.S.P. (impulzna neposredna polarnost zenosmernim tokom)

D.CSP Uporabaimpulznega enosmernega toka omogoca boljsinadzor nad staljenim materialomin
globino taljenja v dolocenih okolis¢inah.

- Staljeni material nastane z vr$nimi impulzi (Ip), osnovni tok (Ib) pa ohrani oblok. Ta nacin
AN delovanja omogoca varjenje tanjsih kovinskih plos¢ z manj deformacijami, boljSim
t

oblikovanjemter posledicno manjnevarnosti pojavarazpokzaradivrocinein prodiranja plina.

T 5.C.5.p ~PULSED Zzvisanjem frekvence (MF) se oblok zozi, postane mocneje koncentriran, stabilnejsi, kakovost

varjenja natankiplocevinipaje se visja.
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Lastnosti TIG zvarov

Postopek TIG je visoko u€inkovit privarjenju ogljikovega jeklain jeklenih zlitin, pri prvem varjenju ceviin varjenju povsod, kjer je

videz pomemben.

Obveznaje neposredna polarnost (D.C.S.P.).

Pripravarobov

Zahtevana statemeljito ¢is€enjein pripravarobov.

Izbirain priprava elektrode

Svetujemo vam uporabo torijevih volframovih elektrod (2 % torija - rdece) ali alternativno cerijevih ali lantanovih elektrod z

naslednjimipremeri:

Razpontoka Elektrode

(DC-) (DC+) (AC) (] a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250A 15-30A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8mm 150-180°
750-1100A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

Elektrodamora bitinaostrena, kot je prikazano nasliki.

-

>

.

Polnilni material

Polnilne palice morajoimeti mehanske lastnosti, primerljive zosnovno kovino.
Neuporabljajte trakoviz osnovne kovine, sajlahko vsebujejo necistoce, kinastanejomed delom, te palahko neugodno vplivajo

na kakovost zvarov.

Zascitniplin

Navadno se uporablja istiargon (99,99 %).

Razpontoka Plin

(DC-) (DC+) (AC) Soba Pretok
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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Elektricne znacilnosti

TERRAS500RC

Napajalnanapetost U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*
Pocasnallinijska varovalka
Komunikacijsko vodilo
Najvecjavhodnamoc
Najvecjavhodnamod
Faktor moci (PF)
Ucinkovitost (p)

Cos @

Najv.vhodnitok I1najv.
EfektivnitokI1ef.

Razpon nastavitve

Napetost odprtega tokokroga Uo (MMA)

3x400 (x15%)
40
DIGITALNO
29.7
22.2
0.74
90
0.99
421
29.7
3-500
61

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

A
A
A
Vdc

*Taopremaje skladna s standardom EN /IEC 61000-3-11, ¢e je najvisja dovoljenaimpedanca na stiku zjavnim omreZjem
(prikljucnitocki, PCC)niZja alienaka vrednosti Znajv. Ce je prikljucena najavno nizkonapetostno omreZje, je odgovornost
namestitvenega osebja aliuporabnika opreme, da po posvetu z distributerjem elektricne energije po potrebi zagotovi

moznostiza prikljucitevopreme

*Ta oprema niskladnas standardom EN / IEC 61000-3-12. Ce je priklju¢ena na javno nizkonapetostno omrezje, je
odgovornost namestitvenega osebja aliuporabnika opreme, da po posvetu z distributerjem elektricne energije po potrebi
zagotovimoZnostiza prikljucitevopreme (Glejte razdelek »Elektromagnetna poljain motnje« - »Razvrstitevelektromagnetne

zdruzZljivostinaprav skladno s standardom EN 60974-10/A1:2015«).

Obratovalni faktor

TERRAS500RC

Obratovalnifaktor MMA (40°C)

(X=50%)
(X=60%)
(X=100%)

Obratovalnifaktor MMA (25°C)

(X=80%)
(X=100%)

Fizicne znacilnosti
TERRA500RC
Razred zascite IP
Izolacijskirazred

Mere (D x G x V)

Teza

Razdelek napajalnikabel

DolZinanapajalnegakabla

Proizvodnistandardi

290

3x400

500
470
420

500
470

1P23S
H
620x240x460
27.3
4x6
5

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

U.M.

>
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11. SPECIFIKACIJE PLOSCE

IL VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

TERRA 500 RC | N°®
a;.._._ EN| 60974-1/A1:2019
@l l 60974-10/A1:2015 Class A
E 3A/14.0V - 500A/39.0V
== X (40°C) 50% 60% 100%
IE’ Uo Iz 500A 470A 420A
61V U2 39.0v 37.5V 35.0V
t 3A/20.0V - 500A/40.0V
7 7| Xaog 50% 60% 100%
E Uo Iz 500A 470A 420A
61V Uz 40.0v 38.8V 36.8V
D3 U1 400V l1max 42A hefi  29.7A

50/60 Hz

v s CE %
ITALY

12 POMEN TIPSKE PLOSCICE NA VIRU NAPAJANJA

Blagovnaznamka

Imeinnaslov proizvajalca
Modelstroja

Serijskast.

XAXXXXXXXXXX Letoizdelave
Simbol varilne enote

Sklicna proizvodne standarde

3 | 4

A WWN

11

12| 15 16 17
13 | 15A [ 16A | 17A Simbol varilnega postopka
14 | 15B | 16B | 17B Simbol za opremo, kije primernaza uporabo v okoljih, kjer je
7 9 11 prisotno povecano tveganje elektricnegaudara
12 15 16 17 9 Simk?olvcrilnegatokc .
13 | 15A 16A 17A :11(13 Eozwna nozetos.t bre.zvf)br.emenlltvve“ o . .
azpon med najmanjsim in najvecjim tokom ter ustrezna
14| 158 168 178 napetost ob obic¢ajni obremenitvi
18 19 20 21 12 Simbolzacikels prekinitvami
UK 13 Simbol nazivnegavarilnegatoka
c € [H[ 14 Simbolnazivne varilne napetosti
MADE E 15 Vrednosticiklas prekinitvami
ITALY 16 Vrednosticiklas prekinitvami
L — 17 Vrednosti cikl?lsprekinit\./omi
A A 15A Vrednostinazivnegavarilnegatoka
CE IZ!GVGOSkIGanSt! EU 16A Vrednostinazivnegavarilnegatoka
EAC IZ!GVG ° sklodnost! EAC 17A Vrednostinazivnegavarilnegatoka
UKCA  Izjavaoskladnosti UKCA 15B Vrednosti napetosti ob obi¢ajni obremenitvi
16B Vrednostinapetosti ob obi¢ajni obremenitvi
17B Vrednostinapetosti ob obicajniobremenitvi
18 Simbolnapajanja
19 Nazivnanapajalnanapetost
20 Najvedjinazivninapajalnitok
21 Najvedjiefektivninapajalnitok
22 Razredzascite

o
-
o
® N o Ul

22
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13. SCHEMA, SCHEMAT PO£ACZEN, CXEMA, DIYAGRAM-SEMA, DIAGRAMA, CXEMA, SCHEMA,
DIAGRAMM, SHEMA, DIAGRAMA, RENDSZERDIAGRAM, DIAGRAM

TERRA 500 RC 3x400V (55.12.017)
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14. KONEKTORY, ZEACZA, PA3BEMbI, BAGLANTILAR-REKORLAR, C,IONECTORI,VKOHEKTOPM,
KONEKTORY, UHENDUSED, SAVIENOTAJI, JUNGTYS, CSATLAKOZOK, PRIKLJUCKI

TERRA 500 RC 3x400V (55.12.017)

HH B

J3-J18-J19-J28-J31 J4-J11-J29-J36-J37 J1-J2-J20-J41 J13-J33 J5-J14

140 125 130 J28-J31 J29 J16-J23-J24 J43

J15-022 57 6 J8 9

J34 J32
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15. SEZNAM NAHRADNICH DiLU, LISTA CZESCI ZAMIENNYCH, ClTIMCOK 3AMACHbIX YACTEM,
YEDEKPARCALISTESI, LISTAPIESELORDE SCHIMB, ClTMCbK HAPE3SEPBHHUTEYACTMHU,
ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV, VARUOSALOEND, REZERVES DALU SARAKSTS, ATSARGINIY
DALIU SARASAS, POTALKATRESZEK, SEZNAM NADOMESTNIH DELOV

TERRA 500 RC 3x400V (55.12.017)
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voestalpine Bohler Welding
www.voestalpine.com/welding

voestalpine

ONE STEP AHEAD.
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